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1. RESUMEN

El siguiente Trabajo Final se desarroll6 partiendo de la informacion suministrada
por el Servicio de Higiene y Seguridad de la empresa, sobre la cantidad de
accidentes ocurridos en el sector Autométicas de una industria textil que elabora
envases, de la ciudad de Rojas, provincia de Buenos Aires.

Siendo ese dato el nimero de accidentes mas alto en comparacion a los demas
sectores de la misma industria, se definid analizar todos los riesgos del sector
completo de Automaticas con la finalidad de determinar los niveles en que se
encontraban los mismos a los que estaban expuestos los trabajadores-
proponiendo un plan de mejora para eliminar los riesgos en primera instancia, de
otra manera llegar a valores determinados como aceptables por la legislacion
vigente y mejorar las condiciones de trabajo para aquellos niveles que ya estaban
como aceptables.

Para identificar los peligros se utilizé un checklist elaborado a partir de la
legislacién vigente.

Los riesgos inherentes a la Seguridad se evaluaron a través de una metodologia
de tipo matriz, donde se cuantifica el nivel de cada peligro, lo que permite
determinar prioridades de control y mejora.

Los riesgos inherentes a la Higiene fueron cuantificados por medio de
metodologias establecidas en la legislacion actual.

Los valores obtenidos ratificaron la problematica raiz por la cual ocurren mayoria
de accidentes en el sector de Automaticas.

Con los resultados obtenidos de las evaluaciones de ambos riesgos- tanto de
Seguridad como de Higiene- se sugirié un plan de mejora, tomando prioridades de
acuerdo a los niveles obtenidos en el andlisis de los riesgos.

2. INTRODUCCION

Concepcidn global y regional de la Higiene y Seguridad en el Trabajo

Segun la OIT y la OMS, la salud ocupacional es la promocion y mantenimiento del
mayor grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las
ocupaciones mediante la prevencion de las desviaciones de la salud, control de
riesgos y la adaptacion del trabajo a la gente, y la gente a sus puestos de trabajo.
La OIT, Organizacion Internacional del Trabajo, establece el principio de que los
trabajadores deben estar protegidos contra las enfermedades en general o las

enfermedades profesionales y los accidentes resultantes de su trabajo.
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No obstante, de acuerdo a estimaciones globales més recientes de la OIT, cada
ano se producen 2,78 millones de muertes relacionadas con el trabajo, de las
cuales 2,4 millones estan relacionados con enfermedades profesionales. Estos
datos no solo conllevan grandes costos econOmicos para las empresas, los
paises y el mundo en general, también genera sufrimiento a los trabajadores y
sus familias, pérdidas relacionadas con las indemnizaciones, jornadas laborales
perdidas, interrupciones de la producciéon, la formaciéon y la readaptacion
profesional, y costos de la atencién sanitaria. Todo lo mencionado con
anterioridad podria evitarse con la adopcibn de métodos racionales de
prevencion, notificacion e inspeccion.

Segun la OPS y OMS, Aproximadamente 65% de la poblacion de la Region forma
parte de la fuerza laboral, y el trabajador promedio pasa alrededor de dos-tercios
de su vida en el trabajo. El trabajo no es solo una fuente de ingresos, sino
también un elemento fundamental de salud, estatus, relaciones sociales y
oportunidades de vida. La Salud Ocupacional es una estrategia que asegura la
salud de los trabajadores, asi como la fortaleza de las economias nacionales a
través de una mejor productividad, motivacion y calidad de productos.

Enfoque tradicional y renovador de la Higiene y Seguridad en el Trabajo

Julio C. Neffa, establece dos enfoques para abordar el principio descripto
anteriormente por la OIT y los conceptos aportados por la OPM y OMS, uno es un
enfoque tradicional ligado a las condiciones objetivas que rodean el proceso de
trabajo, enfoca principalmente los problemas de higiene, seguridad y medicina del
trabajo como aspectos manifiestos y visibles de la situacién de trabajo.

El segundo enfoque, conocido como renovador, revaloriza las dimensiones
subjetivas de las condiciones de trabajo y del medio ambiente en que este se
realiza, sin dejar de lado el andlisis de las dimensiones objetivas implicadas en
ese proceso. Esta concepcion renovadora toma como eje de analisis y de
observacién el proceso de trabajo, en el cual pueden ser identificadas dos
grandes dimensiones: las condiciones de trabajo y el medio ambiente de trabajo
(CyMAT).

Las condiciones de trabajo son aquellos factores tales como la organizacion, el

contenido y el tiempo de trabajo, la remuneracion, la ergonomia, la tecnologia
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involucrada, la gestion de la fuerza de trabajo, los servicios sociales y
asistenciales y, también, la participacion de los trabajadores.

Por su parte, el medio ambiente de trabajo sefiala el lugar donde se lleva a cabo
la actividad y permite clasificar los riesgos segun su naturaleza.

La articulacion de estas dos dimensiones configura la carga global que los
trabajadores deben soportar individual y colectivamente.

El enfoque renovador se centra en lograr el mejoramiento de las condiciones y
medio ambiente de trabajo. En efecto, en esta concepcion se analizan los factores
estructurales relacionados con el sistema productivo, las formas institucionales

que lo contextualizan y el sistema y proceso de trabajo dentro de la organizacion.

2.1 Objetivos

El proyecto tiene como objetivo general detectar condiciones de higiene y
seguridad que requieran de una mejora Yy proponer las mismas en un
establecimiento del rubro textil ubicado en Rojas, provincia de Buenos Aires.

Para lograr alcanzarlo se establecen objetivos especificos:

« Identificar cuales son los peligros y evaluar los riesgos referidos a la
salud y seguridad a los que estan expuestos los trabajadores en su
sector de trabajo.

o Comprender cuales son los riesgos que necesitan de una mejora en las
condiciones de trabajo.

e Proponer medidas para los riesgos mencionados con objetivo de

mejorar las condiciones de trabajo.

2.2 Justificacion

El equipo de trabajo del Servicio de Higiene y Seguridad de la empresa realizé un
analisis de los accidentes ocurridos durante dos de los ultimos afios: 2018/ 2019
en cada sector productivo del establecimiento. Y en este se detectd que hay un
elevado numero de accidentes en el sector de Automaticas respecto a los otros
sectores de la planta de produccion.

Tomando este dato como referencia se decide estudiar los peligros, evaluar los

riesgos y proponer medidas que permitan mejorar las condiciones de trabajo en el
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sector, dandole la posibilidad al establecimiento que al aplicarlas reduzcan el

numero de accidentes ocurridos en el sector de Automaticas.

2.3 Metodologia de recoleccion y tratamiento de datos

Se aplicara una metodologia del tipo cuali- cuantitativa, la cual permitira detectar
cualitativamente los peligros presentes en el sector en estudio y luego
cuantificarlos para visibilizar en qué nivel de exposicibn se encuentran los

trabajadores.

Las técnicas de recoleccion de datos que se aplicardn seran a partir de fuentes
primarias como fotografias, mediciones, informes técnicos, leyes y normativas y, a

partir de fuentes secundarias como estudios y mediciones realizadas por terceros.

El tratamiento de datos se llevara a cabo a través de una matriz de riesgo, la cual
permitird evaluar la probabilidad y severidad de los peligros identificados y
también estard estipulado por la normativa vigente para detectar ciertos valores
de riesgos que necesiten una medicion y un calculo determinado por la

legislacion.

Se apelara, en todo momento, a la comparacién de los datos obtenidos del
tratamiento con los valores establecidos por la legislacion vigente.

2.4 Organizacion del escrito

El trabajo constard de una primer seccién donde se describen los conceptos
tedricos -técnicos y el marco legal sobre los cuales se basé para poder realizar el
estudio, una segunda seccion de desarrollo donde se describe el establecimiento,
el sector en el cual se realiz0 el estudio, se realiza el despliegue de la
investigacién: Identificacion de Peligros, Evaluacion y Control de Riesgos. Se
propone un Plan de mejora y una implementacion de un Sistema de Gestion de
Salud y Seguridad en el Trabajo.

Una tercer y ultima seccion con conclusiones.

3. MARCO TEORICO Y LEGAL

Entorno de Trabajo Saludable
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Segun la OMS, un Entorno de Trabajo Saludable es “Un estado de completo
bienestar fisico, mental y social, y no la simple ausencia de la enfermedad”. La
OMS no se enfoca soélo sobre el ambiente fisico de trabajo (en el esquema
tradicional de la salud y seguridad ocupacionales, que consideran los riesgos
fisicos, quimicos, biolégicos y ergondmicos), sino que incluye los habitos de salud
(estilos de vida), factores psicosociales (organizacién del trabajo y cultura de
trabajo), y el establecer nexos con la comunidad, y todo lo que pueda tener un
profundo efecto en la salud del trabajador.
Un entorno de trabajo saludable es aquel en el que los trabajadores y jefes
colaboran en un proceso de mejora continua para promover y proteger la salud,
seguridad y bienestar de los trabajadores y la sustentabilidad del ambiente de
trabajo en base a los siguientes indicadores:
o Lasaludy la seguridad concernientes al espacio fisico de trabajo.
o Lasalud, la seguridad y el bienestar concernientes al medio psicosocial del
trabajo incluyendo la organizacion del mismo y la cultura del ambiente de
trabajo.

e Los recursos de salud personales en el espacio de trabajo, y
e Las formas en que la comunidad busca mejorar la salud de los
trabajadores, sus familias y de otros miembros de la comunidad.

Esta definicién pretende dirigirse a la prevencion primaria, esto es, prevenir que
sucedan accidentes o enfermedades.
El trabajo saludable es cuando las condiciones, el ambiente y el proceso de
trabajo se adaptan a las posibilidades y necesidades de la fisiologia humana.
Peligro y riesgo
Segun la norma ISO 45001, un peligro es una fuente, situacibn o acto con
potencial para causar dafio humano, deterioro de la salud, dafios fisicos o una
combinacion de estos.
Para evaluar en su completitud este concepto se deben tener en cuenta:
una fuente de peligro, que es el lugar de donde presenta el peligro, situaciones de
peligro como por ejemplo cuando se trabaja en alturas y actos peligrosos como

fumar cerca de material inflamable.
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En algunos casos, al detectar el peligro podemos encontrar incluso estos tres
conceptos a la vez.

El riesgo, se define como la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso por
la gravedad del dafio que podria causar para la salud.

R (riesgo) = P (probabilidad) x S (severidad)

En otras palabras, es la combinacion de la probabilidad de que suceda algo
peligroso por la gravedad del afio que podria ocasionar dicho suceso.

El riesgo también es considerado una situacion potencial que puede derivar en un
accidente o una enfermedad, una medida de la magnitud de los dafios frente a
una situacion peligrosa.

Con esta definicion y junto a la férmula, se dice que es posible medir el

riesgo calculando la probabilidad de que suceda y la gravedad del mismo.
Higiene en el Trabajo

La higiene industrial es la ciencia de la anticipacion, la identificacion, la evaluacion
y el control de los riesgos que se originan en el lugar de trabajo o en relacién con
él y que pueden poner en peligro la salud y el bienestar de los trabajadores,
teniendo también en cuenta su posible repercusion en las comunidades vecinas y

en el medio ambiente en general.

Tiene como objetivo proteger y promover la salud y el bienestar de los
trabajadores, asi como proteger el medio ambiente en general, a través de la
adopcion de medidas preventivas en el lugar de trabajo como son la vigilancia
continua del medio ambiente de trabajo para que sea posible la deteccion,
eliminacién y control de los agentes y factores peligrosos antes de que causen un
efecto nocivo en la salud.
Los agentes, agresores 0 contaminantes higiénicos pueden clasificarse en:

e Agentes quimicos
Son consideradas todas aquellas sustancias organicas o inorganicas, naturales o
sintéticas que durante su fabricacion, manejo, transporte, almacenamiento o uso
pueden incorporarse al aire ambiente en forma de polvo, humo, gas o vapor con
efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o téxicos y en cantidades que tengan
probabilidades de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con

ella.
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Estos contaminantes se pueden encontrar en la naturaleza en los estados:
sélidos, polvos, fibras, humos, humos metalicos, liquidos, nieblas, brumas,
gaseosos, gas, vapor.
Estos contaminantes pueden ingresar al organismo a través de distintas vias: Oral
(ingestion) Respiratoria (inhalacién) Ocular (a través de la conjuntiva) Parenteral
(pinchazos) Dérmica (a través de lesiones y/o roturas de la piel).

e Agentes fisicos
Son aquellos que se presentan debido a la variacion de la energia fisica en el
ambiente, las cuales alteran las condiciones normales de un ambiente saludable
trabajo. Dentro de los contaminantes fisicos encontramos el ruido, radiaciones,
vibraciones, ergonomia, carga térmica e iluminacion.

e Agentes bioldgicos
Son aquellos organismos vivos, pueden ser virus- hongos- bacterias, los cuales
se transmiten de persona a persona, a través de objetos o materiales
contaminados, 0 a través de animales a personas (zoonosis) y pueden generar
enfermedades en los seres humanos.

e Agentes psicosociales
Segun la OIT/ OMS los riesgos o "factores de riesgo" psicosociales se han
definido como las interacciones entre el contenido, la organizacion y la gestion del
trabajo y las condiciones ambientales, por un lado, y las funciones y necesidades
de los trabajadores, por otro. Estas interacciones podrian ejercer una influencia
nociva en la salud de los trabajadores a través de sus percepciones y experiencia.
Estas interacciones pueden potenciar o afectar tanto al bienestar, calidad de vida
o a la salud (especificamente psicolégica o mental) del trabajador como al
desarrollo del trabajo.
Muchos de los efectos de estos riesgos pueden atribuirse directamente al estrés.
Enfermedad profesional
Una enfermedad profesional es un resultado de un proceso lento y progresivo
generado por causas externas: agentes que penetran en el organismo. La
aparicion puede ser previsible a través de reconocimientos y analisis médicos.
Segun la Ley de Riesgos del Trabajo, se consideran enfermedades profesionales

aquellas que se encuentran incluidas en el listado de enfermedades profesionales
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que elaborard y revisard el Poder Ejecutivo anualmente, conforme al

procedimiento del articulo 40 apartado 3 de esa ley.
Seguridad en el Trabajo

La seguridad en el trabajo es una disciplina técnica que engloba el conjunto de
técnicas y procedimientos que tienen por objeto eliminar o disminuir el riesgo de
que se produzcan los accidentes de trabajo. Incluye los factores de riesgo
relacionados con la seguridad en el trabajo que pueden ocasionar dafios a los
trabajadores en forma de accidentes de trabajo.

Accidente de trabajo

Segun la Ley de Riesgos del Trabajo, un accidente de trabajo es todo
acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, o
en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y
cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por
causas ajenas al trabajo.
Un accidente ocasiona una lesibn a una o mas personas, a la propiedad, al
proceso, al producto o al ambiente. Algunas causas bésicas de accidentes
pueden ser:

e La ausencia o incumpliendo de las normas de trabajo (Procedimientos de

Trabajo Seguro).

« El disefio inadecuado del puesto de trabajo.

o La falta de induccién y de entrenamiento.

o La falta de conocimiento.
Incidente de trabajo
Es un suceso repentino no deseado que ocurre por las mismas causas que se
presentan en los accidentes, solo que por cuestiones del azar y la suerte, no
provocan ninguna lesién en las personas, dafios a la propiedad, al proceso o al
ambiente.
Desvio
Un desvio es una condicion del lugar de trabajo o un acto de un trabajador que no
responde a las normas de seguridad tacitas o explicitas que potencialmente
pudieran causar un accidente o incidente.

Acto Inseguro (Al)
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Acciones u omisiones consideradas como violacidbn de una norma, practica,

procedimiento o instruccion aceptada como segura.
Condicion Insegura (Cl)

Es una condicion anormal en el medio, proceso, equipos, instalaciones o
herramientas que puede originar un accidente, incidente o enfermedad

profesional.

La identificacion de CI supone la toma de accidon para eliminarlas o bloquearlas
dentro de un plazo perentorio. La persistencia de las Cl, mas alla de los plazos
razonables aceptados para su correccion, transforma a las mismas en Actos

Inseguros.
Identificacion de peligro

La Identificacion de los peligros en cada tarea que realice un trabajador en su
sector de trabajo, se llevara a cabo mediante una evaluacion visual, volcando este
relevamiento en un checklist, considerando tanto los peligros inherentes a la
persona (Accion Insegura), como los peligros inherentes al medio ambiente de

trabajo y a los equipos de trabajo (Condiciones Inseguras).
Evaluacion de Riesgos

La Evaluacion de los Riesgos se llevard a cabo a través de una matriz que
permitira establecer una posibilidad de ocurrencia de cada peligro identificado y
también permitira evaluar la severidad del riesgo, esto para el caso de los peligros
inherentes a la seguridad. Para el caso de los peligros referidos a la higiene se
evaluaran mediante informes técnicos de mediciones de variables contrastandolas
con valores permisibles de la ley y mediante relevamientos efectuados en el
sector en estudio.

Control de los Riesgos

Una vez establecido el nivel de cada riesgo, se estableceran recomendaciones
con la finalidad de en lo posible eliminarlo o controlarlo y llevarlo a niveles
aceptables por la legislaciébn actual a través de un control en la fuente de
generacion del peligro, control en la ruta de propagacién del peligro o control en el
receptor del peligro en una udltima instancia. El control tanto en la fuente de
generacion del peligro como en la via de propagacion, como en el receptor puede

ser a través de una medida de ingenieria. El control del peligro directamente en el
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receptor puede ser también el contemplado a través de Elementos de Proteccion

Personal y, se puede utilizar como herramienta en las Ultimas instancias también

las medidas administrativas de reduccion en los tiempos de exposicion.

Marco legal

Decreto 351. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 5 de Febrero de
1979.

Decreto 1338/ 96. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 25 de
Noviembre de 1996.

Ley 19587. Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo 19587. Boletin
Oficial. Buenos Aires, Argentina. 28 de Abril de 1972.

Ley 24557. Ley de Riesgos del Trabajo 24557. Boletin Oficial. Buenos
Aires, Argentina. 13 de Septiembre de 1995.

Resolucion 84/ 2012. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 25 de Enero
de 2012.

Resolucién 295/ 2003. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 10 de
Noviembre de 2003

Resolucién 85/ 2012. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 25 de Enero
de 2012.

Resolucién 900/ 2015. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 28 de Abril
de 2015.
Resolucion 886/ 2015. Boletin Oficial. Buenos Aires, Argentina. 22 de Abril
de 2015.

Resolucion 35/ 2021. Boletin Oficial. La Plata, Buenos Aires, Argentina. 11
de Junio de 2011.

Ley 14408. Boletin Oficial. La Plata, Buenos Aires, Argentina. 18 de
Octubre de 2012.

Decreto 801/2014. Boletin Oficial. La Plata, Buenos Aires, Argentina. 7 de
Octubre de 2014.

Resolucion 15/ 2015. Boletin Oficial. La Plata, Buenos Aires, Argentina. 15
de Enero de 2015.

DESARROLLO
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4.1 Introduccion al establecimiento

Generalidades
El establecimiento donde se llevara a cabo el estudio de caso es una industria del
tipo textil cuya planta de produccién y demas departamentos estan localizados en la
ciudad de Rojas, provincia de Buenos Aires.
Se dedica a la fabricacion de tejidos (telas) planos de fibras textiles incluyendo
hilanderias y tejedurias integradas y a la fabricacion de envases.
Dentro de los productos y servicios que ofrece se encuentran:
e Telas en polipropileno y polietileno planas — para contenedores flexibles
(Big Bags) - circulares. Coteadas o sin cotear.
e Coteado de materiales para terceros combinando rafia, papel, aluminio.
e Envases de polipropileno y yute: Reutilizables- Laminadas- Polipapel- Sin
laminar de Tejidos planos- de Tejidos planos rejillas.

Dentro de los destinatarios de estos productos y servicios se encuentran:

e Supermercados, tiendas, negocios.

e Organizaciones que elaboran alimentos balanceados, semillas.

e Industria del carbon.

e Industrias alimentarias (papa, cebolla, ajo, zapallo, calabaza, lacteas,

azucar).

¢ Industria de papel.

e Industria de la construccion.
Estructura organizacional
En la Figura 1 se describe la conformacion de la organizacion textil en la cual
trabajan aproximadamente 230 empleados, de los cuales la mayoria se encuentra
desempefiando su labor en la planta de produccién y la minoria ocupa los

departamentos financiero, de recursos humanos y de administracion.
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Flexografia

(3)

Operariosde
Flexografia

(20)

Gerente
General

(1)

Departamento LY Gerente de Lepaiiamento
de Recursos de

Financiero roduccion o s
Humanos > Administracign

(1) (3) (1) (s)

lefe de planta Jefe de planta
Envases Textil

(1) (1)

. Supervisorde Supervisorde ) . . Supervisorde . Supervisorde
Supervl’sn_:»rde Cargay Mantenimient Super\rls_::rde Superv_lsorde Supervisorde Telares Supervisorde Tareas
Automaticas Extrusign Urdido Telares planos . Coteo

Descarga o circulares generales

3 3 3 3

(3l - . (3) (3] (3] - (3l -
Operariosde Lpetaniosae Operar_los_de Operariosde Operariosde Operariosde Lperariosde Operariosde petariosce
are Cargay Mantenimient P 5 Telares Tareas
Automaticas Extrusion Urdido Telares planos . Coteo
Descarga o circulares generales
24 36 3 24 30
(24) b o (36) (3) (24) - (30) -
Figura 1

Planta de produccion
La planta de produccién ocupa una superficie de 8500 m? y estd compuesta por
dos naves, una llamada planta textil y la otra planta de envases.
En la planta de produccion se fabrican tejidos (telas) planos de fibras textiles
incluyendo hilanderias y tejedurias integradas, envases y también se brindan
servicios sobre telas ya elaboradas que ingresan como materia prima.
La capacidad de produccién de la planta es de aproximadamente 2.000.000 de
envases por mes.
La operacién en planta consiste en maquinas y equipos que se encuentran
distribuidos en distintos sectores, agrupados por tareas y etapas de fabricacion,
por lo que el producto circula por estos sectores de manera de seguir un
flujograma de produccion, hasta llegar a transformarse en producto final, pudiendo
ser el mismo: telas, materiales coteados o0 envases dependiendo de los
requerimientos de cada cliente.
Los sectores vinculados al proceso de fabricacion son:

e Extrusion. Lugar donde se funde el plastico que se utiliza como materia

prima y se forman laminas de polipropileno, las cuales se transforman

en hilos que luego se almacenan en bobinas.
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Urdido. Lugar donde se conforman bobinas mas grandes a partir de
pequefias obtenidas en extrusion, las cuales son necesarias para ser
utilizadas en telares planos.

Tejeduria plana. Lugar donde se fabrican telas planas a partir de las
bobinas grandes obtenidas en urdido.

Tejeduria circular. Lugar donde se fabrican telas circulares a partir de
bobinas pequefias generadas en extrusion.

Coteo. Lugar donde, si es necesario, se laminan las telas elaboradas.
Flexografia. Lugar donde se imprimen las telas elaboradas de acuerdo
a los requerimientos de cada cliente.

Automaticas. Lugar donde se confeccionan los envases.

Carga y descarga/ Depdésito. Lugar donde se descarga la materia prima,
se almacenan los productos elaborados y se realiza la carga de los
mismos previo a su despacho.

Mantenimiento. Lugar donde se realizan los cambios, reparaciones y
tareas de mantenimiento eléctrico y mecanico de piezas de maquinas y
equipos utilizados en la fabricacion.

Tareas generales. Sector encargado de la descarga y estiba de materia
prima, almacenaje, transporte y carga de producto terminado,

ordenamiento y limpieza de planta y mantenimiento de parque.

4.2 Sector de produccion en analisis

El sector a abordar en la investigacion es Automaticas. En esta area del

establecimiento se encuentran trabajando 28 personas promedio distribuidas en

tres turnos diarios, las cudles se dedican a la operacién de maquinas y equipos

que permiten fabricar envases con las telas producidas en los otros sectores.

El sector Automaticas se encuentra establecido en la nave llamada planta de

envases. Esta nave ademas esta compuesta por los sectores de flexografia,

carga y descarga y mantenimiento.

Las telas ya elaboradas en la nave llamada planta textil, la cual se encuentra

enfrentada a la planta de envases, son trasladadas luego de atravesar los
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sectores de extrusion, urdido, telares, coteo y flexografia, hacia el sector en
estudio.

El sector Automaticas esta conformado por siete maquinas que permiten realizar
el corte y la confeccion del envase, se utilizan actualmente, cinco equipos para la
confeccion de envases de polipropileno y papel y dos equipos para la confeccion
de bolsas de telas regilla. Ademas, el sector dispone de una rebobinadora, equipo
gue permite corregir el bobinado cuando ingresa al sector con no conformidades,
permitiendo de esta manera, evitar paradas y potenciales problemas cuando la
bobina se utilice en las automaticas. Cada automatica, en el final de linea posee
su enfardadora. El enfardado es una operacion posterior a la confeccion del
envase que se realiza de forma manual, se juntan 10 bolsas terminadas y se
llevan a un equipo que permite que se apilen esas 10 bolsas y se aten con una
cinta.

Caracteristicas constructivas

Las instalaciones de la nave de la planta de envases se caracterizan por estar
construidas con columnas de hormigén y hierro, con ladrillos huecos de cemento,

con chapa galvanizada con perfiles ¢ de 100 junto con un piso de cemento.

La planta tiene un porton de ingreso desde el exterior y permite encontrarse de

frente con lockers para que el personal deje sus pertenencias.

El sector Autométicas posee aproximadamente 27m de ancho y 22m de largo,
con una altura minima en los costados de 4m y una altura maxima que se va
incrementando hacia el centro de 8m. Tiene dos portones de ingreso al sector
desde el sector Flexografia y uno que dirige al sector de Depdsito que se abre
automaticamente con un botén y se compone de una estructura de hierro que
sostiene la lona que asciende y desciende, la misma mide aproximadamente
3,8m. Posee 8 ventanas de vidrio con estructura de hierro, 15 artefactos de luz en

todo el sector.

El sector Autométicas posee un bafio, construido con las mismas caracteristicas
gue la planta, el cual permite el aseo del personal luego de dejar sus pertenencias

previo a ingresar al puesto de trabajo.
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El sector Autométicas dispone de un Sanitario en buenas condiciones, con
frecuencia establecida y personal encargado de limpieza del mismo. Este permite
que los trabajadores del sector se higienicen y lo utilicen cuando consideren
oportuno. No dispone de vestuarios, ya que los operarios ingresan a planta con
ropa de trabajo.

Ambas naves comparten un sector comedor anexado y fuera de la nave de
envases, en buenas condiciones, con buena ventilacion el cual permite que los
trabajadores, por turnos, cubran sus necesidades de alimentacion e hidratacion
en un ambiente adecuado y confortable, el mismo puede observarse en la Figura
2. El local comedor consta de equipamiento necesario: heladera, aire

acondicionado, mesas y sillas, microondas, dispenser de agua potable.

Figura 2

Descripcidn de las tareas rutinarias en el sector en estudio

En el sector en estudio se llevan a cabo las tareas de corte y confeccion de
bolsas para los clientes.

Las telas para fabricar las mismas son recibidas desde los proveedores internos:
sector de tejeduria plana, tejeduria circular, coteado o flexografia, luego las bolsas
son confeccionadas en el sector de Automaticas y finalmente éstas se destinan en
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fardos palletizados al depdsito o sector de carga y descarga. En la Figura 3 se

puede observar el flujo entre sectores desde la materia prima hasta convertirse en
producto terminado.

Proveedor interno Sector Automaticas _ Cliente interno

e Sector de tejeduria:

Plana - Circular. e Sector de Cargay

 Sector de Coteo Descarga / Deposito.
e Sector de Flexografia

Figura 3

A continuacion, en la Figura 4 se detalla el diagrama de flujo perteneciente al

proceso de elaboracion de envases:

Recepcion de
materias primas
(telas)

3
Calibracion y
estiramiento de la
tela

Corte de la tela

Sellado de la tela

Y

Cocido del envase

Y

Enfardado de
envases

Figura 4
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e Recepcion de las materias primas (telas). Las telas son ingresadas en
bobinas de 800kg, desplazadas en auto elevadores hacia el sector
Automaticas para permanecer en un depodsito interno dentro del
sector. Los operarios del sector las trasladan en autoelevadores hacia las
maquinas. Seguidamente las mismas son cargadas para comenzar con la
siguiente operacion.

e Calibracion y estiramiento de la tela. Las telas son ajustadas y calibradas
automaticamente en las maquinas a través de rodillos y partes metalicas
de la maquina, quedando una doble fila de tela lista para las proximas
operaciones.

e Corte de la tela. Las telas atraviesan una herramienta tipo “gilette” que
permite el corte de las mismas en una longitud estandarizada.

e Sellado de la tela. Las telas cortadas circulan por el equipo de manera
continua para ser selladas con calor.

e Cocido del envase. Los envases luego de ser confeccionados al sellar las
telas con calor, atraviesan la etapa de cocido con hilo, con una maquina
instalada sobre la automatica.

e Enfardado de envases. Finalmente el operario enfarda de a 10 bolsas
aproximadamente, levantandolas y llevandolas hacia un pallet. Se repite
esta operacidon hasta que cada pallet es completado para enviarse al sector

de depdsito de producto terminado.

En las Figuras 5,6 ,7 8, 9, 10, 11 se puede observar el proceso de obtencién

de envases:
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Figura 5

Figura 7

Figura 6
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Figura 9
Figura 8

Figura 10 Figura 11

4.3 Identificaciéon de Peligros

Para llevar a cabo la Identificacion de Peligros de cada subtarea descripta con
anterioridad, que ejecutan los trabajadores para cumplir con la confeccién de los



envases, se utilizé un “Checklist de Identificacion de Peligros”, el cual se completo

mediante la observacion durante el desempefio del trabajador en el puesto de

trabajo. Este documento fue disefiado en base a lo establecido en la legislacidon

vigente descripta en el marco legal mencionado con anterioridad.

Estos registros aplicados a cada subtarea se denominaron de la siguiente manera

y se pueden encontrar como Anexo en 6.1 Checklists Identificacion de Peligros:

Checklist IP Recepcion de las materias primas (telas).
Checklist IP Calibracion y estiramiento de la tela.
Checklist IP Corte de la tela.

Checklist IP Sellado de la tela.

Checklist IP Cocido del envase.

Checklist IP Enfardado de envases.

Luego, una vez realizado el relevamiento de informacion acerca de los peligros a

los que se encontré expuesto al trabajador en cada subtarea se generd un cuadro

resumen, el cual puede observarse en la Tabla 1, para identificar cuales fueron

los peligros generales, que estan presentes de igual manera en un conjunto de

subtareas y los peligros especificos, aguellos que se encuentran especificamente

presentes en cada subtarea, el cual se encuentra a continuacion:
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Exposicién a Niveles
Sonoros Continuos X X X X X X
Equivalentes

Psicosociales

Caida al mismo nivel X

Choque contra
objetos inmoviles / X X X X X X
moviles

Contacto / golpe por
un mecanismo  /

equipo / objeto

Riesgo eléctrico

Tabla 1
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4.4 Evaluacion y Control de Riesgos

La Evaluacion de los Riesgos asociados a la seguridad se llevé a cabo a través
de otro registro “Checklist Evaluacion de Riesgos en el Trabajo”. Para el caso de
que el peligro se haya identificado en varias subtareas, se evalué el riesgo del
mismo una unica vez.

Este checklist fue implementado sélo en la evaluacion del riesgo de aquellos
peligros que estan asociados a la seguridad del trabajador ya que da informacion
sobre el nivel de capacitacion del personal, la disponibilidad de procedimientos
referentes a cada peligro entre otros datos y la informacion obtenida se volcé en
la Matriz de IP- ER- CR subtareas que se encuentra como Anexo en el punto 6.8.
Los peligros identificados asociados a la higiene se evaluaron segun metodologia
establecida por la legislacion vigente para determinar valores de ciertos
parametros y corroborar que estén dentro de los permitidos en ella, ademas de
relevamientos presenciales que se obtuvieron de visitas fisicas al sector en
estudio y otros métodos identificados a continuacion en la evaluacién de cada
riesgo.

Evaluacion y Control de Riesgos Generales

Se detectaron a través de los checklist mencionados con anterioridad, peligros en
comun para distintas subtareas que componen la actividad del puesto de trabajo

en estudio.

Evaluacion y Control de Riesgos Generales asociados a la Higiene

Los Peligros Generales identificados en el sector asociados a la Higiene fueron:
Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes (Ruido), Exposicion a
Niveles Bajos de lluminacion y Psicosociales.
La evaluacion tanto de Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes
(Ruido) como de la Exposicion a Niveles Bajos de lluminacion se llevé a cabo a
traves de:
e Andlisis de documentacion recopilada por parte del servicio actual de
Higiene y Seguridad de la empresa. Esta documentacion consta de
mediciones hechas de ruido en el sector y del protocolo completo referente

al peligro exigido por la legislacion vigente.
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« Mediciones de iluminacion realizadas en el sector analizando los valores
obtenidos y asentados en el protocolo correspondiente a la resolucion

vigente con los valores minimos fijados por la legislacion actual.

« Relevamiento actual de las condiciones en las que se desempefian los

trabajadores frente a la exposicion de mencionados peligros.

4.4.1 Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes (Ruido)

Evaluacion

Al evaluar la informacion suministrada por el equipo de Higiene y Seguridad en el
Trabajo a través del protocolo completo de medicién de ruido Resolucién SRT 85/
2012- el cual se puede observar a través de la Tabla 2- se observé un valor de
ruido que excede el Nivel Sonoro Continuo Equivalente establecido como limite
por la Resolucion 295/ 2003 (93,5 dBA durante 7 hs diarias). Se relevd que los
profesionales de Higiene y Seguridad tienen un plan de capacitacion anual donde
incluyen Ruido como riesgo para educar a los trabajadores sobre el uso de
Elementos de Proteccion Personal (EPP) para evitar contraer una enfermedad
profesional y también disponen de un Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS) de
las tareas del sector donde mencionan el uso de EPP. Se observdé que
trabajadores del sector tienen a disposicion los protectores auditivos
recomendados en el protocolo de medicion si bien algunos no los utilizan de

manera correcta como se puede ver en las Figuras 12 y 13.

DATOS DE LA MEDICION
SOMIDC COMTIMUD o INTERMITEMTE
Caracteristicas RUIDO OE Cumple son
. . generales del IMPULS0 0 DE P
Tiempo de Tiempo de K . los valores
Funto de exposician del | integracidn ruida & medir IMPACTO Fiesultad de erpaosicidng
i Sector Puesta { Fuesta tipo { Puesto mawil posic 1ed [continuo ! Mivel pico de Nivel de presidn esultada . hos
medicidn trabajadar [tiempa de . . S P P dela suma Dosis [en diaria
[Te.enhoras] | medicién) intermitente { de | presion acistica | acdstica integrado del - rmitidos?
' impulzo o de ponderado C [LAweq,Te endEA) ; e.as porcentaje 3 | P (514 M0 :
impacta) [LC pizo, en dBIC) TaGGianes
1|Planta de envases Corte y confeccidon-Automatec 7|3 minutos  |Continuo 93,5 7 100 (N0
2 Comedor 0,5|3 minutos | Continuo 70 1] HE]
3 Bafios y vestuarios 0,5|3 minutos | Continuo 70| [1] 0|5l
8 7 100

Tabla 2
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Figura 13

Tanto el Plan anual de Capacitacion y el PTS se encuentran en el Anexo en 6.2
Programa Anual de Capacitacién y 6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro.

Control
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Se recomienda eliminar el riesgo detectado a través del control del peligro en la
fuente que lo genera, en los equipos, en este caso las maquinas automaéticas,
realizando una modificacion en las mismas permitiendo reducir el NSCE y luego
midiendo nuevamente este valor en el ambiente de trabajo para verificar que los
mismos se encuentran por debajo de los establecido por la Resolucion 295/ 2003.
De no ser posible esta solucion se recomienda el uso de EPP adecuados al
NSCE que detectd reforzando la capacitacion a los trabajadores para que no
olviden la importancia de utilizarlos. Se sugiere, en caso de seguir con el uso de
EPP, nombrar el uso obligatorio de los mismos en el PTS, el cual recomiendo se
encuentre disponible en el puesto de trabajo.

4.4.2 Exposicion a Niveles Bajos de lluminacién

Evaluacion

Se efectud la medicion de la intensidad de iluminacion en todo el sector de
Automaticas a través del protocolo completo de medicién de iluminacién
Resolucién SRT 84/ 2012, la cual puede observarse en la Tabla 3. Los valores de
iluminacién medidos se encontraron por encima de los valores de intensidad
minima de iluminacién establecidos por el Anexo IV del Decreto 351/79 para el
rubro textil. Se validé que se cumple con la relacién E minima > E media/2 tanto
para el valor observado en la iluminacién localizada como en la general y también
se cumple la relacion establecida por la tabla 4 de la iluminacién general minima

para un valor determinado de localizada.

Datos de la Medicio
. . WValordela .
Tipa de lluminacién: ormidad Wl Walor requerido
Punto de Seccidn ! Puesto ! Puesta lluminacidn: Tipo de Fuente Luminica: General ! Gl or!'nl = . 2 F" legalmente
Hora Sector y X X de lluminancia Medido N
Muestren Tipa Matural ! Inzandescente | Descarga ! Mista | Localizadal E minimaz [E Lu) Seqin Anexo V]
Artificial{ Mista Mista minimaz Dec. 35179
mediall2

1 10:15|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®1 Mixta Descarza General 382>1975 385 300

2 10:20|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®2 Mixta Descarza General 382-1973 382 300

3 19:25|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®3 Mixta Descarza General 382>1975 300 300

4 10:30|Pta envases-Corte bolsas Automética n®t Mixta Descarza General 382-1073 308 300

5 19:35|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®5 Mixta Descarza General 382>1975 400 300

6 19:40|Pta envases-Corte bolsas Automética n°6 Mixta Descarga General 382-1973 410 300

7 20:00|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®1 Mixta Incandescente Localizada | 307>150 307 500

a 20:05|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®2 Mixta Incandescente Localizada | 307>150 310 500

k] 20:10|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®3 Mixta Incandescente Localizada | 307>150 315 500

10| 20:15|Pta envases-Corte bolsas Automética n®4 Mixta Incandescente Localizada | 307>150 32 500

1| 20:20|Pta envases-Corte bolsas Automatica n®5 Mixta Incandescente Localizada | 307>150 328 500

12| 20:25|Pta envases-Corte bolsas Automética n°6 Mixta Incandescente Localizada | 307>150 326 500

Tabla 3

Control
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Se recomienda seguir realizando este tipo de mediciones anualmente para
controlar que los valores de intensidad de iluminacion no se encuentren por

debajo de los establecidos por la legislacion.

4.4.3 Exposicion a Riesgos Psicosociales

Evaluacion

En la evaluacion del riesgo psicosocial se observd que no se ejecuta ni en el
sector ni en la empresa.

Control

Se considera necesario recomendar una evaluacidn entre profesionales
especializados para analizar la situacion actual. Se sugiere realizar la evaluacion
de manera interdisciplinaria a través de cuestionarios realizados a los
trabajadores, los cuales permitan obtener informacion acerca de la organizacion
del trabajo, las condiciones para el desempefio de las tareas a la que se expone

el trabajador y las interacciones entre los empleados y personas externas.

Evaluacion y Control de Riesgos Generales asociados a la Seguridad

Los Peligros Generales identificados en el sector asociados a la Seguridad fueron:
Caida al mismo nivel, Choque contra objetos inmoviles / méviles, Riesgo eléctrico
e Incendios.

La evaluacion tanto de Caida al mismo nivel como de Choque contra objetos
inmoviles / moviles se realiz6 a traves de:

e Checklist presentado con anterioridad para determinar el nivel del riesgo
del peligro detectado.

e Andlisis de documentacion recopilada por parte del servicio actual de
Higiene y Seguridad de la empresa. Esta documentacién consta de
Procedimientos de Trabajo Seguro que desarroll6 el Servicio y con el cual
capacité a los trabajadores del sector.

« Relevamiento actual de las condiciones en las que se desempeiian los

trabajadores frente a la exposicion de mencionados peligros.

4.4.4 Caida al mismo nivel
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Evaluacion

En la evaluacion del riesgo se tomé la informacion obtenida del checklist,
habiendo detectado el riesgo en un nivel Tolerable, la documentacion
suministrada por el equipo de Higiene y Seguridad en el Trabajo, donde se
detect6 que tienen un plan de capacitacion anual donde incluyen este riesgo para
educar a los trabajadores sobre el Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS) para
realizar la tarea de manera adecuada en el sector y evitar contraer incidentes/
accidentes en el trabajo. Se supervisé el sector de autométicas para evaluar el
accionar de los trabajadores frente a este riesgo.

El Plan anual de Capacitacion y el PTS se adjuntan en el Anexo en 6.2 Anexo
Programa Anual de Capacitacion y en 6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro.
Control

Se recomienda continuar anualmente con las capacitaciones en el puesto de
trabajo a través del PTS, haciendo hincapié en el orden y la limpieza del sector
para evitar accidentes generados por este riesgo, también se recomienda que
este PTS esté disponible en el sector diariamente. Se sugiere la incorporacion de
un checklist por turno en el sector que permita ir guiando al trabajador sobre como
realizar cada tarea paso a paso de manera adecuada, recordando los riesgos en
cada una de ellas al leerlo en el documento y tildarlo. También ayudaria generar
otro registro que permita relevar inicialmente el sector sobre el orden y limpieza

como metodologia preventiva en accidentes.

4.4.5 Choque contra objetos inméviles / méviles

Evaluacion

En la evaluacion del riesgo se tomo la informacion obtenida del checklist,
habiendo detectado el riesgo en un nivel Moderado, se evalu6 el PTS que se cred
y con el cual se capacitd al personal de trabajo y se supervisé el sector de
automaticas para evaluar el accionar de los trabajadores frente a este riesgo y las
condiciones en las que trabajan.

El Plan anual de Capacitacion y el PTS se adjuntan en el Anexo en 6.2 Programa

Anual de Capacitacion y en 6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro.

Control
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Se recomienda generar un instructivo y registro de orden y limpieza pre
operacional que permita ordenar el lugar antes de comenzar el desempefio, para
evitar que los objetos estén en lugares indeseados 0 que no correspondan y
provoguen incidentes/ accidentes, también sefializar la zona de circulacién de
auto elevadores y zorras y la de personas para evitar el cruce de ser posible.
Capacitar a los trabajadores en base a estas mejoras. Mejorar el PTS
incorporando de manera directa este riesgo (dejando el PTS disponible en el
sector diariamente) para que los trabajadores lo puedan chequear y lo recuerden
ya que hace referencia a dejar los espacios libres y limpios pero no mencionan el
peligro.

La evaluacion tanto de Riesgo eléctrico como de Incendios se realizo a través de:

e Analisis de documentacién recopilada por parte del servicio actual de

Higiene y Seguridad de la empresa.

« Relevamiento actual de las condiciones en las que se desempefian los

trabajadores frente a la exposicion de mencionados peligros.

4.4.6 Incendios

Evaluacion

Al evaluar la informacion suministrada por el equipo de Higiene y Seguridad en el
Trabajo se observé que se realiza un relevamiento de la carga de fuego del sector
de manera anual (considerando que el sector de incendio es la planta completa
de envases formando parte de la misma los sectores de: mantenimiento,
flexografia, automaticas y carga y descarga) y se verifica con la misma frecuencia
mediante un checklist que se disponga de matafuegos correctamente cargados,
ubicados y en buenas condiciones en el sector, se controla visualmente por el
equipo de Hy S de manera anual que la instalacion eléctrica esté en condiciones
(con protecciones correspondientes, bandejas portacables, interruptores, etc) y se
solicita al especialista en electricidad que se controlen las puestas a tierra
correspondientes y que deje por escrito el informe con recomendaciones. Se
dispone de un permiso de fuego abierto que se debe solicitar en caso de que
mantenimiento deba ejecutar tareas como soldaduras u otras en caliente dentro

del sector de automaéticas.
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El estudio de la carga de fuego, el checklist para verificar el estado de los
matafuegos, un modelo del informe de recomendaciones establecidas por el
especialista en electricidad, el permiso de fuego abierto son adjuntados como
Anexo en 6.4 Incendios y en 6.5 Informe especialista en electricidad - Puesta a
Tierra.

Control

Se recomienda generar un checklist que permita respaldar y guiar al equipo de H
y S en la supervisién anual de las condiciones de las instalaciones eléctricas del
sector. Se sugiere de acuerdo al Capitulo 18 y Anexo Vil de laLeyde Hy S en el
Trabajo, la divisién de la planta de envases en diferentes sectores de incendio
divididos mediante muros cortafuegos los cuales no superen los 1000 m?, la
generacion de un servicio de agua cuando la superficie supere el valor detallado y
la generacion de una salida de emergencia que desemboque en los distintos

sectores de incendios mencionados.

4.4.7 Riesgo eléctrico

Evaluacion

Al evaluar la informacion suministrada por el equipo de Higiene y Seguridad en el
Trabajo se observé que las instalaciones cumplen con las directrices establecidas
por la AEA, Asociacién Electrotécnica Argentina, se realiza anualmente un
chequeo visual del estado de las instalaciones eléctricas del sector (protecciones
correspondientes, bandejas portacables, interruptores, etc) del cual no posee
documentacion y se solicita al especialista en electricidad que se controlen las
puestas a tierra correspondientes completando la Resolucion SRT 900/ 2015, y
gue deje por escrito el informe con recomendaciones. Se dispone de
procedimientos de consignacion de equipos los cuales se cumplen cuando hay
qgue hacer una reparacion o trabajo en el sector. En la Figura 14 se puede
observar el tablero eléctrico perteneciente al sector de Automaticas y en la Figura

15 se puede observar la tarjeta de bloqueo de equipos que se utiliza en el sector.
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PELIGRO PELIGRO

T ) Observaci NO
'CONECTAR

Figura 14

Figura 15

La documentacion que respalda el control de las puestas a tierra
correspondientes y el procedimiento de consignacién de equipos se adjuntan
como Anexo en 6.5 Informe especialista en electricidad - Puesta a Tierra 'y en 6.6
Anexo Riesgo Eléctrico.

Control

Se recomienda generar un checklist que permita respaldar y guiar al equipo de H
y S en la supervisién anual de las condiciones de las instalaciones eléctricas del
sector para complementar con las medidas que ya se ejecutan en el control de

este riesgo.

Evaluacion y Control de Riesgos Especificos
4.4.8 Contacto con sustancias quimicas

La evaluacion de este riesgo se llevo a cabo mediante:
e Las Fichas de Seguridad de las materias primas empleadas para elaborar
los envases en el sector de Automaticas.
e Evaluaciéon de las condiciones de exposicion actuales de los trabajadores
en el sector de Automaticas.
Evaluacion

En la evaluacion del riesgo se analizaron las Fichas de Seguridad de las materias
primas que componen la tela utilizada en el sector para elaborar los envases y se



superviso el sector para observar tanto la exposicion de los trabajadores frente a
este peligro como las condiciones edilicias.

De acuerdo a la descripcion de las Hojas de Seguridad, los componentes de las
telas no son considerados peligrosos, ni téxicos, tampoco cancerigenos.

Al someter a ambos compuestos a temperatura a través de una resistencia- para
lograr el sellado del envase- se observd en el sector que se generan vapores,

humos, compuestos volatiles que se liberan al ambiente de trabajo.

Se observé que los trabajadores ante esta exposicion no utilizan ningun tipo de
EPP y las maquinas no poseen ningun tipo de barrera o instalacion de extraccion
localizada. Si se observé que el sector cuenta con dimensiones de 22m de ancho,
27m de largo y 4m de altura minima, con 8 ventanas distribuidas de manera
uniforme en dos paredes paralelas, ubicadas 4 ventanas por cada pared con
contacto directo al exterior. Estas ventanas tienen una medida aproximada de

0,8m x 1m y estan separadas a una distancia equitativa una de la otra.

El sector cumple con la ventilacion natural establecida por el Decreto 351/79, que
tiene un cubaje por persona por turno de 29 m* superior al 15 m® establecido en la
tabla en la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo, por lo tanto el caudal de aire
en m® por hora por persona que se necesitard para mantener al trabajador en
buenas condiciones de salud sera menor a 12 m® por hora por persona.

A continuacién, por medio de las Figuras 16, 17, 18 y 19 pueden observarse las
condiciones en que se exponen los trabajadores a esta reaccion de los

componentes de las telas con el calor:
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Las Hojas de Seguridad de las materias primas empleadas en la elaboracion de envases

se encuentran como Anexo en 6.7 Contacto con sustancias quimicas.
Control

Se recomienda mantener una ventilacion general, natural como la que observo en la
supervision del sector generada por los ventanales con salida al exterior, ya que las
materias primas presentes en las telas no son consideradas toxicas, ni cancerigenas, ni

peligrosas al ser sometidas al calentamiento de las resistencias.

Se recomienda aplicar acciones preventivas por parte de mantenimiento, a través de la
evaluacion de las resistencias de las maquinas automaticas para verificar que el material
de las telas no quede adherido a las mismas y genere combustién.

En caso de que los trabajadores presenten sintomas de irritacion ocular o nasal se
recomienda evaluar la posibilidad de aplicar una medida de ingenieria a través de la
incorporacion de una ventilacion localizada o en segundo lugar del uso de EPP

determinados segun las Fichas de Seguridad.

4.4.9 Caida de objetos en manipulacion

La evaluacion de este riesgo se llevo a cabo mediante:

o Checklist presentado con anterioridad para determinar el nivel del riesgo del peligro

detectado.

« Analisis de documentacién recopilada por parte del servicio actual de Higiene y
Seguridad de la empresa. Esta documentacion consta de Procedimientos de
Trabajo Seguro que desarroll6 el Servicio y con el cual capacitd a los trabajadores

del sector.
Evaluacioén

En la evaluacion del riesgo se tomdé la informacion obtenida del checklist, habiendo
detectado el riesgo en un nivel Tolerable, la documentacion suministrada por el equipo de
Higiene y Seguridad en el Trabajo, donde se detectd que tienen un plan de capacitacion
anual donde incluyen este riesgo para educar a los trabajadores sobre el Procedimiento
de Trabajo Seguro para realizar la tarea de manera adecuada en el sector y evitar

contraer incidentes/ accidentes en el trabajo.

La documentacion detallada se encuentra en el Anexo en 6.2 Programa Anual de

Capacitacion y en 6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro.



Control

Se recomienda continuar anualmente con las capacitaciones en el puesto de trabajo a
través del PTS. Se sugiere la incorporacion del PTS impreso en el puesto de trabajo para
que el trabajador recuerde coémo actuar durante su desempefio para evitar exponerse a

niveles de riesgo elevados.

4.4.10 Golpes/ cortes por objetos/ herramientas

La evaluacion de este riesgo se llevo a cabo mediante:

e Checklist presentado con anterioridad para determinar el nivel del riesgo del peligro
detectado.

e Analisis de documentacién recopilada por parte del servicio actual de Higiene y
Seguridad de la empresa. Esta documentaciéon consta de Procedimientos de
Trabajo Seguro que desarroll6 el Servicio y con el cual capacito a los trabajadores
del sector.

Evaluacion

En la evaluacion del riesgo se tomé la informacion obtenida del checklist, habiendo
detectado el riesgo en un nivel Moderado, la documentacién suministrada por el equipo de
Higiene y Seguridad en el Trabajo, donde se detectd que tienen un plan de capacitacion
anual donde incluyen este riesgo para educar a los trabajadores sobre el Procedimiento
de Trabajo Seguro para realizar la tarea de manera adecuada en el sector y evitar
contraer incidentes/ accidentes en el trabajo.

La documentacion detallada se encuentra en el Anexo en 6.2 Programa Anual de
Capacitacion y en 6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro.

Control

Se recomienda continuar anualmente con las capacitaciones en el puesto de trabajo a
través del PTS. Se sugiere la incorporacion del PTS impreso en el puesto de trabajo para
que el trabajador recuerde cémo actuar durante su desempefio para evitar exponerse a
niveles de riesgo elevados. Se sugiere, nombrar el uso obligatorio de los EPP (guantes
anticortes en caso de realizar tareas de acomodamiento de la maquina automatica con la

misma parada y zapatos de trabajo constantemente) en el PTS.

4.4.11 Atrapamiento por un mecanismo / equipo / objeto
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La evaluacion de este riesgo se llevo a cabo mediante:

o Checklist presentado con anterioridad para determinar el nivel del riesgo del peligro

detectado.

e Andlisis de documentacion recopilada por parte del servicio actual de Higiene y
Seguridad de la empresa. Esta documentacion consta de Procedimientos de
Trabajo Seguro que desarrollé el Servicio y con el cudl capacitoé a los trabajadores
del sector y relevamiento de los accidentes ocurridos en los dos afios 2018/2019.

Evaluacion

En la evaluacion del riesgo se tomé la informacion obtenida del checklist, habiendo
detectado el riesgo en un nivel Intolerable, la documentacion suministrada por el equipo
de Higiene y Seguridad en el Trabajo, donde se detectd que tienen un plan de
capacitaciéon anual donde incluyen este riesgo para educar a los trabajadores sobre el
Procedimiento de Trabajo Seguro para realizar la tarea de manera adecuada en el sector
y evitar contraer incidentes/ accidentes en el trabajo.

Se llevé a cabo un relevamiento, por medio de datos tomados junto con el de Servicio de
Hy S en el Trabajo y la ART en donde se encontrdé un elevado nimero de accidentes
ocurridos en el sector durante los afios 2018 y 2019 generados por acciones inseguras
generando un atrapamiento en los equipos de automaticas, el cual puede observarse en

la Figura 20:

Relevamiento accidentes ocurridos en el periodo 2018/ 2019 en Sector Automéaticas

Planta de Envases

Accidente/ Incidente Causa raiz

Golpe en tobillo Caida de piezaen pie

Atrapamiento de dedo Acomodartela sin parar la maquina
Atrapamiento de dedo Acomodar tela sin parar la maguina
Fractura de dedo Acomodar tela sin parar la maquina
Herida cortante en dedo Acomodar tela sin parar la maguina
Corte en falange de dedo Acomodar tela sin parar la maquina

Figura 20

La documentacion detallada se encuentra en el Anexo en 6.2 Programa Anual de

Capacitacion y en 6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro.
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Control

Se recomienda hacer una adaptacion del equipo de maquinas automaticas, puede ser la
incorporacion de un laser, la cual genere una alarma de aviso cada vez que un operador
coloque sus extremidades sobre el equipo funcionando, para que de esta manera se
reduzcan al minimo las posibilidades de que se generen incidentes/ accidentes. Este seria

un control de ingenieria.

Se sugiere especializar a los trabajadores que se encuentran realizando las tareas en
este sector, permitiendo que uno se encargue de la recepcién de la materia prima- otro de
la operacién de la maquina y otro del enfardado de envases, para que de esta manera
puedan reducir las probabilidades de ocurrencia de incidentes accidentes respecto de

este riesgo. Este seria un control administrativo.

Se recomienda continuar anualmente con las capacitaciones en el puesto de trabajo a
través del PTS e incorporar del PTS impreso en el puesto de trabajo para que el
trabajador recuerde como actuar durante su desempefio para evitar exponerse a niveles

de riesgo elevados. Este seria otro control administrativo en el puesto de trabajo.

Estos resultados se volcaron en una matriz final: “Matriz IP - ER - CR de todas las
subtareas” donde se puede visualizar el nivel del riesgo de cada peligro incluido en cada

tarea que realizan los trabajadores en ese sector.

Este documento se encuentra en el Anexo en 6.8 Matriz de IP- ER- CR subtareas.

4.5 Plan de Mejora de Salud y Seguridad en el Trabajo

Se recomienda aplicar el siguiente Plan de Mejora de Salud y Seguridad en el Trabajo en
el Sector de Automaticas detallado en la Tabla 4, el cual combina los riesgos relativos a la
higiene y a la seguridad.

Se sugiere inicialmente comenzar con las acciones correctivas descriptas en el riesgo con
nivel Intolerable- siendo el mas urgente para corregir- para luego continuar tratando los
peligros en orden decreciente a su nivel de riesgo.

Los niveles de los riesgos mas especificos relativos a la seguridad fueron obtenidos del
analisis a través de la matriz de riesgo.

Los niveles de los riesgos generales relativos a la seguridad e higiene fueron
considerados de acuerdo a si actualmente hay acciones aplicadas para controlar los
mMismos o si no hay ninguna accién aplicada y hay una urgencia por controlarlos. En este
caso se consideraron con nivel de riesgo Tolerable, Incendios y Riesgo Eléctrico, mientras
gue se consideraron con riesgo Moderado, el Ruido y los peligros Psicosociales. En
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Ruido, si bien ya hay un control administrativo sobre los trabajadores, se lo consider6 en
este nivel con la finalidad de poder lograr obtener una mejora en ese control a ser tratada
a corto plazo. En el caso del riesgo Psicosocial, se lo considerd de esta manera para
gestionar una primera evaluacion ya que nunca se tuvo en cuenta.

Nivel del Riesgo Peligro

Atrapamiento por un

INTOLERABLE

mecanismo / equipo / objeto

Golpes/ cortes por objetos/

MODERADO _
herramientas

Choque contra objetos

MODERADO

inmoviles / moviles

Subtareas
afectadas

Calibracion y
estiramiento de la

tela
Corte de la tela

Sellado de la tela

Cocido del envase

Calibracion y
estiramiento de la

tela

Corte de latela

Sellado de la tela

Cocido del envase

Recepcién de
materias primas

(telas)

Calibracion y
estiramiento de la

tela

Corte de la tela
Sellado de la tela

Cocido del envase

Enfardado de

envases

Acciones correctivas

Control de ingenieria con la
incorporacién de un sensor en el
equipo.

Control administrativo a través de
la especializacién de cada
trabajador en cada tarea.
Capacitacion a los trabajadores
en el puesto y disponibilidad del

PTS a todos los trabajadores.

Disponibilidad para los
trabajadores del PTS en el sector.
Incorporacion en el PTS del uso
de EPP (guantes anticortes en
este caso) para manipular la
maquina.

Capacitacion sobre el PTS en el
sector.

Generacion de instructivo y
registro de orden y limpieza pre
operacional.

Senfalizacién de la zona de
circulacion de auto elevadores,
zorras y la de personas.
Capacitacion a los trabajadores
en base a las mejoras.

Mejorar el PTS incorporando de
manera directa este riesgo
(dejando el PTS disponible en el
sector diariamente) para que los
trabajadores lo puedan chequear
y lo recuerden ya que hace

referencia a dejar los espacios
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MODERADO

MODERADO

MODERADO

Exposicién a Niveles

Sonoros Continuos

Equivalentes

Exposicién a Peligros

Psicosociales

Contacto con sustancias

guimicas

Recepcion de
materias primas
(telas)
Calibracion y
estiramiento de la

tela
Corte de la tela
Sellado de la tela

Cocido del envase

Enfardado de

envases

Recepcién de
materias primas

(telas)

Calibracion y
estiramiento de la

tela
Corte de la tela
Sellado de la tela

Cocido del envase

Enfardado de

envases

Sellado de la tela

libres y limpios pero no

mencionan el peligro.

Modificacion en las maquinas
automaticas permitiendo reducir el
NSCE y luego midiendo
nuevamente este valor en el
ambiente de trabajo para verificar
gue los mismos se encuentran por
debajo de los establecido por la
Resolucién 295/ 2003.

Utilizar EPP adecuados al NSCE
que detect6 (en caso de no
aplicar el punto anterior).
Capacitacion a los trabajadores.
En caso de seguir con el uso de
EPP, nombrar el uso obligatorio
de los mismos en el PTS, el cual
recomiendo se encuentre

disponible en el puesto de trabajo.

Realizar una evaluacion de
manera interdisciplinaria con
profesionales a través de
cuestionarios realizados a los
trabajadores, los cuales permitan
obtener informacién acerca de la
organizacion del trabajo, las
condiciones para el desempefio
de las tareas a la que se expone
el trabajador y las interacciones
entre los empleados y personas

externas.

Controlar, por parte de
mantenimiento- a través de un
mantenimiento inicialmente

correctivo y luego preventivo- las
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Recepcion de
materias primas

(telas)

Calibracion y
estiramiento de la

tela
Corte de la tela
Sellado de la tela

Cocido del envase

TOLERABLE Caida al mismo nivel

Enfardado de

envases
Caida de objetos en Enfardado de
TOLERABLE : L
manipulacion envases
TOLERABLE Incendio Recepcién de

resistencias de las maquinas
automaticas para verificar que el
material de las telas no quede
adherido a las mismas y genere
combustion.

Mantener una ventilacién general

natural.

Capacitacion anual en el puesto
de trabajo a través del PTS,
puntualmente indicando el orden y
la limpieza del sector para evitar
accidentes generados por este
riesgo.

Disponer del PTS en el sector
diariamente.

Incorporacién de un checklist por
turno en el sector que permita ir
guiando al trabajador sobre como
realizar cada tarea paso a paso
de manera adecuada, recordando
los riesgos en cada una de ellas
al leerlo en el documento y
tildarlo.

Generacion de un registro que
permita relevar inicialmente el
sector sobre el orden y limpieza
como metodologia preventiva en

accidentes.

Capacitacion anual en el puesto
de trabajo a través del PTS.
Incorporacion del PTS impreso en
el puesto de trabajo para que el
trabajador recuerde cémo actuar
durante su desempefio para evitar
exponerse a niveles de riesgo
elevados.

Dividir el sector de incendio actual
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TOLERABLE

Eléctrico

materias primas

(telas)

Calibracion y
estiramiento de la

tela

Corte de la tela
Sellado de la tela

Cocido del envase

Enfardado de

envases

Recepcion de
materias primas

(telas)

Calibracion y
estiramiento de la

tela

Corte de la tela
Sellado de la tela
Cocido del envase

Enfardado de

envases

Tabla 4

en sectores de incendio de 1000
m2 mediante muros cortafuegos.
Generar un servicio de agua
cuando la superficie supere el
valor detallado.

Generar una salida de
emergencia que desemboque en
los distintos sectores de
incendios.

Generar un documento que
permita registrar la supervisién de
las condiciones de las

instalaciones en el sector.

Generar un documento que
permita registrar y guiar al equipo
de Higiene y Seguridad en la
supervision anual de las
condiciones de las instalaciones.

Luego de gestionar las mejoras en el orden planteado en el cuadro anterior y una vez que
se encuentren aplicadas las mismas, o de manera simultanea, continuar con la Gestion de
Salud y Seguridad en el Trabajo de acuerdo al Sistema que se propone a continuacion.

4.6 Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo

Se recomienda implementar un Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo
(SGSST)- ya que el mismo permitiria a la organizacion mejorar su desempefio de la SST
para evitar lesiones y/o deterioro de la salud de los trabajadores y a proporcionar lugares
de trabajo seguros y saludables, mantener una mejora continua, cumplimentar los
requisitos legales y lograr objetivos de SST- siguiendo los lineamientos de la ISO 45001.:
2018 y cumplimentando la legislacion respectiva a Ley Provincial 14408, Decreto
801/2014, Resolucion 15/ 2015 y la Resolucion 35/ 2021 para la conformacion del Comité
Mixto de Salud, Higiene y Seguridad en el Empleo.
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En la implementacion de este SGSST el éxito dependera de:

e Elliderazgo

e El compromiso y la participacion de todos los niveles y funciones de la
organizacion.

e Ladireccion debera promover una cultura de organizacion que apoye los
resultados previstos del Sistema de Gestion de la SST.

e La comunicacion fluida debera ser un factor fundamental.

e La consulta, la participacion de los trabajadores y de los representantes de los
mismos.

e La asignacion de los recursos necesarios para mantener el SGSST.

e Las politicas de SST deberan ser claras- compatibles con los objetivos estratégicos
y la direccion de la organizacion.

e Los procesos para la identificacion de los peligros y el control de los riesgos
deberan ser eficaces.

e Se deberan aprovechar las oportunidades de SST, se deber& hacer una evaluacién
continua del desempefio y seguimiento del SGSST para mejorar el mismo.

e Los objetivos de la SST deberan estar alineados con la politica de SST.

Para implementar de manera exitosa este Sistema de Gestion se debera también aplicar
una gestion con el ciclo de mejora: PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR- ACTUAR.

Para comenzar con la implementacion del SGSST se recomienda iniciar determinando la
Politica de la empresa y desarrollando los puntos 4, 5y 6 de la norma ISO 45001: 2018.

Un modelo de la politica de la empresa se encuentra desarrollado en el Anexo en 6.10
SGSST: Politica de Salud y Seguridad en el Trabajo 1ISO 45001 2018.

En la implementacion del punto 4 se deberan comprender las necesidades y expectativas
de los trabajadores y de las otras partes interesadas, también determinar el alcance del
Sistema de Gestién. Un modelo del mismo se encuentra desarrollado en el Anexo en 6.10
SGSST: Necesidades y expectativas de los trabajadores y de las otras partes interesadas
ISO 45001 2018.

En la implementacion del punto 5 se debera desarrollar el procedimiento de como se
llevara a cabo la consulta y la participacion de los trabajadores. Un modelo del mismo se
encuentra desarrollado en el Anexo en 6.10 SGSST: Procedimiento de Consulta 'y
Participacion de los Trabajadores 1SO 45001 2018.

La implementacion del punto 6 se recomienda llevarla a cabo a traves del procedimiento
detallado como Anexo en 6.10 Anexo SGSST: Proceso para la IP- ER- IO referidos a la
Salud y Seguridad en el Trabajo ISO 45001 2018.
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De esta manera se podran aplicar los checklist que se utilizaron en este trabajo final para
la Identificacion de Peligros, Evaluacién de Riesgos, incorporando la parte de
Identificacion de Oportunidades.

Se sugiere la conformacion de un Comité de Higiene y Seguridad en el Trabajo para
abordar el SGSST descripto con anterioridad, el mismo con las siguientes caracteristicas:

Composicion: Estard compuesto por igual cantidad de representantes tanto de la parte
empleadora como de los empleados y la cantidad seré designada por la autoridad
competente.

Determinacién de los miembros: El representante del empleador sera elegido por él
mismo Yy los de los trabajadores seran representantes sindicales. Cada uno deberéa tener
un reemplazo.

Frecuencia de encuentros: Se reunirdn con una frecuencia de dos meses a no ser que se
presente una eventualidad con temas para tratar de manera inmediata y las decisiones se
tomaran por mayoria de votos.

Funciones de los integrantes: Los integrantes del Servicio de Salud, Seguridad e Higiene
en el Trabajo presentaran el Plan Anual y se evaluara en el Comité. Los representantes
de los trabajadores y del empleador realizaran, ademas, sus propuestas y defenderan sus
opiniones; con el objetivo de llegar a acuerdos sobre las decisiones a tomar en la
empresa en materia de Seguridad y Salud. Se discutiran, por parte de los representantes
de los trabajadores aquellas medidas preventivas que ellos creen necesarias a aplicar o
aguellos riesgos que ellos tienen la capacidad de detectar por realizar en cada jornal las
tareas laborales, y, por parte del representante del empleador, los recursos y la forma de
abordar las problematicas o mejoras planteadas por la otra parte. El servicio de asesoria
en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo podra tener voz pero no voto.

Se conformard un reglamento interno para el funcionamiento del Comité el cual debe
respetarse.

Las medidas a aplicar relativas a las condiciones de seguridad e higiene en el ambiente
laboral se deberan avisar con 20 dias de antelacion.

El comité debera ser avisado cuando se hagan mediciones técnicas, auditorias, cuando
se entreguen recomendaciones por parte del Servicio.

Tramitacion administrativa para su funcionamiento: Una vez designados los
representantes de ambas partes (trabajadores y empleador) se debera inscribir el comité
ante el Ministerio de Trabajo de la Provincia de Buenos Aires o ante la Autoridad
competente designada y se completara de manera virtual ante la pagina oficial la
documentacion correspondiente.

Reglamento del Comité de Higiene y Seguridad en el Trabajo
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Los representantes del empleador sera elegido por él y el de los trabajadores sera el
sindical o- de otra manera sera elegido por ellos. Los representantes del Servicio de
Higiene, Seguridad y Medicina en el Trabajo formaran parte del comité, tendran voz pero
no voto.

La funcion del Comité siempre sera velar y promover la proteccion de la vida y la salud de
los trabajadores de la organizacion.

Para poder cumplimentar sus responsabilidades se reuniran con una frecuencia de dos
meses, 0 en casos donde lo requiera la situacion serdn encuentros extraordinarios, con el
fin de intercambiar opiniones y tomar decisiones acerca de los potenciales y presentes
riesgos a los cuales se encuentran expuestos los trabajadores, formas de mejorar esas
condiciones de trabajo y manera en que se solucionaran las mismas (disponibilidad de
recursos de acuerdo con el representante del empleador).

Los miembros del Comité no cobraran remuneracion extra por sus funciones.

Los miembros del Comité tendran el deber de participar en las reuniones en las que sean
citados.

Los miembros del Comité tendran el deber cumplir con la confidencialidad de los temas
discutidos y las decisiones tomadas en cada encuentro. En caso de incumplimiento se lo
suspendera de sus funciones.

El empleador, a través de su representante debera disponer de los recursos necesarios
para facilitar el funcionamiento del Comité y de las tareas que surjan de las reuniones.

El empleador, a través de su representante debera dar aviso ante cualquier cambio que
pueda tener sobre las condiciones de trabajo, salud y seguridad de los trabajadores con el
fin de poder actuar y generar medidas preventivas en caso de que se generen nuevos
riesgos laborales.

Los miembros del Comité tendran derecho a acceder a toda la informacién que se
requiera para poder facilitar y permitir el cumplimiento de sus tareas.

Los miembros del Comité tendran derecho a acceder a toda capacitacion que se requiera
para poder facilitar y permitir el cumplimiento de sus tareas de manera segura y eficaz.

Los miembros del Comité deberan presentar un Programa Anual de Prevencion en el cual
desarrollaran la forma de trabajo con la que se van a desempefiar en todo el afio. En el
mismo describiran la manera en que:

Identificaran los riesgos: por consulta con los trabajadores, analisis de los puestos de
trabajo, recoleccion de informacion acerca de estadisticas y datos de accidentes en el
trabajo y enfermedades profesionales, también informacion andnima dada por la ART
sobre los examenes perioddicos de los trabajadores.
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Se estableceran entre los representantes, pudiendo pedir voz a los servicios de Higiene,
Seguridad y Medicina del Trabajo, los procedimientos a seguir, las practicas, los procesos
y los recursos a utilizar para tratar los riesgos identificados. También se definiran las
responsabilidades y los roles de cada uno durante el tratamiento de los riesgos.

Eliminaran aquellos riesgos detectados.

Para aquellos riesgos que no puedan ser eliminados: se planificara su evaluaciény la
determinacion de los trabajadores expuestos, su puesta bajo control, los elementos de
proteccion colectiva o individual, la capacitacion a impartirse a los trabajadores, los
examenes de salud a realizarse, etc. En cada caso fijardn fechas y responsables.

Se efectuard una evaluacion de los resultados obtenidos en los puntos anteriores y
aguellos resultados que no haya sido posible alcanzar el resultado deseado o que se
considera mejor aplicar otras medidas de mejora se tomaran como prioritarios y se los
analizara en el proximo Plan Anual de Prevencion.

El Comité se debera inscribir y se completara de manera virtual ante la pagina oficial de la
provincia de Buenos Aires la documentacion necesaria para crear el Comité de Salud y
Seguridad en el Trabajo.

Se utilizaran registros internos donde queden plasmados los encuentros, los temas
planteados, las decisiones tomadas, los responsables y la asistencia de los miembros.

5. CONCLUSIONES

Durante el desarrollo del Trabajo Final se pudo identificar, evaluar y proponer mejoras
para controlar los riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores del sector
Automaticas en cada una de las subtareas que desarrollan en el puesto de trabajo. Si bien
se eligié evaluar los riesgos inherentes a la Higiene y Seguridad en ese sector por el
motivo de que es el sector en la empresa donde mas accidentes ocurrian, la evaluacion
se ampli6 a todos los riesgos a los que se encontraban expuestos los trabajadores.

Durante la evaluacion se pudieron identificar aquellos peligros que se encontraron dentro
de los valores aceptables establecidos por la legislacion vigente y aquellos que necesitan
una accion de mejora mas urgente para poder tenerlos dentro de los valores aceptables.

Se recomendoé un plan de mejora estableciendo prioridades de acuerdo a los niveles en
los que se encontraron los riesgos en el momento de la evaluacion, para que de esta
manera, no solo se llegue a reducir el valor de accidentes ocurridos de manera anual en
el sector sino que también se obtengan mejores condiciones de operacion exponiendo a
los trabajadores a valores mas bajos de riesgos relativos a la Higiene y Seguridad.

Se concluye, que este trabajo no soélo se enfoc6 a recomendar un plan de mejora para
reducir el nUmero de accidentes- incidentes en el sector Automaticas sino también a
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recomendar acciones de control de riesgos que permitan mejorar las condiciones de
trabajo en el ambiente laboral de los trabajadores.

6. ANEXOS

6.1 Checklists Identificacion de Peligros

CHECKLIST IDENTIFICACION DE PELIGROS EN EL TRABAJO

Fecha: 13/05/21

Sector: Automaticas Tarea: Recepcion de materias primas
(telas)

Responder a las siguientes preguntas

¢Por qué podria suceder un accidente? ¢Hay una fuente de dafios? ¢Quién (o qué) puede resultar
dafiado/lesionado? ¢Como puede ocurrir el dafio/lesion?

¢Durante la actividad laboral pueden existir los siguientes peligros?
Asociados a la Higiene

e Fisicos

[1 Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes.
\ Exposicion a bajos niveles de iluminacion.

[l Psicosociales.

Asociados a la Seguridad

Caida al mismo nivel.

Choque contra objetos inméviles / maviles.
Riesgo eléctrico.

Incendios.

I o R

Otros peligros presentes en la persona/ ambiente de trabajo/ equipo que no esté identificado en el listado:

CHECKLIST IDENTIFICACION DE PELIGROS EN EL TRABAJO

Fecha: 16/05/21

Sector: Automaticas Tarea: Calibracién y estiramiento de
latela

Responder a las siguientes preguntas

¢Por qué podria suceder un accidente? ¢Hay una fuente de dafios? ¢Quién (0 qué) puede resultar
dafiado/lesionado? ¢COmo puede ocurrir el dafio/lesion?

¢Durante la actividad laboral pueden existir los siguientes peligros?

Asociados a la Higiene
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Fisicos

Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes.
Exposicion a bajos niveles de iluminacion.
Psicosociales.

[ R

Asociados a la Seguridad

Caida al mismo nivel.

Choque contra objetos inméviles / moviles.
Golpes / cortes por objetos / herramientas.
Atrapamiento por un mecanismo / equipo / objeto.
Riesgo eléctrico.

Incendios.

I s o R |

Otros peligros presentes en la persona/ ambiente de trabajo/ equipo que no esté identificado en el listado:

CHECKLIST IDENTIFICACION DE PELIGROS EN EL TRABAJO
Fecha: 25/05/21
Sector: Automaticas Tarea: Corte de latela

Responder a las siguientes preguntas

¢Por qué podria suceder un accidente? ¢Hay una fuente de dafios? ¢Quién (0o qué) puede resultar
dafiado/lesionado? ¢Como puede ocurrir el dafio/lesion?

¢Durante la actividad laboral pueden existir los siguientes peligros?
Asociados a la Higiene

Fisicos

Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes.

Exposicion a bajos niveles de iluminacion.
Psicosociales.

[ I

Asociados a la Seguridad

Caida al mismo nivel.

Choque contra objetos inméviles / moviles.
Golpes / cortes por objetos / herramientas.
Atrapamiento por un mecanismo / equipo / objeto.
Riesgo eléctrico.

Incendios.

O O0o0o0ooo

Otros peligros presentes en la persona/ ambiente de trabajo/ equipo que no esté identificado en el listado:

CHECKLIST IDENTIFICACION DE PELIGROS EN EL TRABAJO
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Fecha: 16/05/21
Sector: Automaticas Tarea: Cocido del envase

Responder a las siguientes preguntas

¢Por qué podria suceder un accidente? ¢Hay una fuente de dafios? ¢Quién (0o qué) puede resultar
dafiado/lesionado? ¢Como puede ocurrir el dafio/lesion?

¢Durante la actividad laboral pueden existir los siguientes peligros?
Asociados a la Higiene

e Fisicos

\ Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes.
\ Exposicion a bajos niveles de iluminacion.

[l Psicosociales.

Asociados a la Seguridad

Caida al mismo nivel.

Choque contra objetos inméviles / moviles.
Golpes / cortes por objetos / herramientas.
Atrapamiento por un mecanismo / equipo / objeto.
Riesgo eléctrico

Incendios.

I o I

Otros peligros presentes en la persona/ ambiente de trabajo/ equipo que no esté identificado en el listado:

CHECKLIST IDENTIFICACION DE PELIGROS EN EL TRABAJO

Fecha: 17/05/21
Sector: Automaticas Tarea: Sellado de la tela

Responder a las siguientes preguntas

¢Por qué podria suceder un accidente? ¢Hay una fuente de dafios? ¢Quién (o qué) puede resultar
dafiado/lesionado? ¢Como puede ocurrir el dafio/lesion?

¢Durante la actividad laboral pueden existir los siguientes peligros?
Asociados a la Higiene

Fisicos

Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes.

Exposicion a bajos niveles de iluminacion.
Psicosociales.

[

Quimicos
[1 Contacto con sustancias quimicas (Polvos, Humos, Neblinas, Gases, Vapores, Liquidos).

Asociados a la Seguridad
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Caida al mismo nivel.

Choque contra objetos inméviles / moviles.
Golpes / cortes por objetos / herramientas.
Atrapamiento por un mecanismo / equipo / objeto.
Riesgo eléctrico.

Incendios.

OO0 o0oo0go-d

Otros peligros presentes en la persona/ ambiente de trabajo/ equipo que no esté identificado en el listado:

CHECKLIST IDENTIFICACION DE PELIGROS EN EL TRABAJO
Fecha: 17/05/21

Sector: Automaticas Tarea: Enfardado de envases

Responder a las siguientes preguntas

¢Por qué podria suceder un accidente? ¢Hay una fuente de dafios? ¢Quién (0o qué) puede resultar
dafiado/lesionado? ¢Como puede ocurrir el dafio/lesion?

¢Durante la actividad laboral pueden existir los siguientes peligros?
Asociados a la Higiene

Fisicos

Exposicion a Niveles Sonoros Continuos Equivalentes.
Exposicion a bajos niveles de iluminacion.
Psicosociales.

O a e

Asociados a la Seguridad

Caida al mismo nivel.

Caida de objetos en manipulacion.

Choque contra objetos inmoviles / méviles.
Riesgo eléctrico.

Incendios.

O0oogao

Otros peligros presentes en la persona/ ambiente de trabajo/ equipo que no esté identificado en el listado:

6.2 Programa Anual de Capacitacion

Programa anual de capacitacion afio 2020

De acuerdo a lo establecido en la ley 19587, decreto reglamentario 351/79 en su capitulo
21, articulo n° 211 se programa el siguiente cronograma de capacitacion:

Pagina 50 de 100



Evaluacion de riesgos / Procedimiento de trabajo seguro — Mag. Automaticas ... Marzo.

Rol del supervisor en la prevencion de accidentes — Planta de envases .............. Mayo.
Evaluacion de riesgos / Procedimiento de trabajo seguro — Telares circulares-....... Julio.
Evaluacion de riesgos / Procedimiento de trabajo seguro — Flexografia.......... Septiembre.
PTS — Levantamiento manual de cargas............ccooviiiiiiiiiiiiiiieee Noviembre.

6.3 Procedimiento de Trabajo Seguro
NORMAS DE TRABAJO SEGURO
Puesto de trabajo: Maquinas automaticas (corte y confeccién de bolsas).

Realizar la carga de la bobina con tela utilizando la rampa de acceso, sistema neumatico
y/o aparejo eléctrico. Evitando asi realizar sobreesfuerzos durante la carga de la bobina.

Hacer pasar la tela a confeccionar a través de los sectores de microperforado, fuelle, corte
y confeccion por medio de la traccidn generada por el dltimo tramo de la tela
anteriormente confeccionada (ambas telas unidas). Evitando asi colocar las manos en
sectores de ejes y rodillos con riesgo de atrapamiento.

Realizar las tareas de alineamiento, ajuste y/o extraccion de bolsas o tela solo con la
maguina detenida.

Mantener los pasillos de circulaciéon limpios y libres de obstaculos para evitar resbalones y
caidas.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal de uso obligatorio indicados en el
sector.

6.4 Incendios

MEMORIA TECNICA DE CALCULO DE CARGAS DE FUEGO
Ley 19.587 Dto. 351/79 Anexo VIl cap. 18
FABRICA DE BOLSAS (ENVASES) DE POLIPROPILENO

Condiciones generales especificas
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Riesgo4 -- Combustible

Situacion S2 “Cualquiera sea la ubicacion del edificio, estando este en zona urbana o
densamente poblada, el predio debera cercarse preferentemente (salvo

aberturas exteriores de comunicacién), con un muro de 3,00 metros de altura minimay
0,30 metros de espesor de albaiileria de ladrillos macizos o 0,08 metros de hormigon”.

La fabrica se encuentra cercada por paredes de mamposteria de ladrillos macizos de una
altura superior a 3,00 metros y un espesor de 0,30 metros, salvo en el de coteados,
materia prima y fabrica de envases. De todas formas, el establecimiento est4 ubicado en
zona suburbana y poco poblada. Por lo expuesto se cumple esta condicion.

Condiciones de Construccion

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

La fabrica no posee ascensores ni montacargas. Por lo expuesto se cumple esta
condicion.

C4 “Los sectores de incendio deberan tener una superficie de piso no mayor de 1500
m2. En caso contrario se colocara muro cortafuego. En lugar de la interposicion de muros
cortafuegos, podra protegerse toda el area con rociadores automaticos para superficie
cubierta que no supere los 3000 m2.

Los sectores de extrusién/urdido, tejeduria plana, tejeduria circular y fabrica de envases
tienen superficies mayores a 1500 m2 y no poseen muros corta fuego. Por lo expuesto no
se cumple esta condicién.

Condiciones de extincion

E4 “Cada sector de incendio con superficie de piso mayor que 1000 m2 debera cumplir
con la Condicién E1; la superficie citada se reducira a 500 m2 en subsuelos”.

E1 “Se instalara un servicio de agua, cuya fuente de alimentacion sera determinada por
la autoridad de bomberos de la jurisdiccion correspondiente. En actividades
predominantes o secundarias, cuando se demuestre la inconveniencia de este medio de
extincion, la autoridad competente exigira su sustitucion por otro distinto de eficacia
adecuada”.

La fabrica cuenta con algunos sectores de incendio con superficies mayores a 1000 m2 y
no cuenta con servicio de agua para extincion de incendios. Por lo expuesto no se cumple
esta condicion.
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E11 “Cuando el edificio conste de piso bajo y de 2 pisos altos y ademas tenga una
superficie de piso que sumada exceda los 900 m2 contara con avisadores automéaticos y/o
detectores de incendio”.

La fabrica cuenta solamente con planta baja y no posee pisos de alto. La misma no
cuenta con avisadores automaticos ni detectores de incendio. Por lo expuesto se cumple
esta condicion.

E13 “En los locales que requieran esta Condicion, con superficie mayor de 100 m2, la
estiba distar4 1 metro de ejes divisorios. Cuando la superficie exceda de 250 m2, habra
camino de ronda, a lo largo de todos los muros y entre estibas. Ninguna estiba ocupara
mas de 200 m2 de solado y su altura maxima permitira una separacion respecto del
artefacto luminico ubicado en la perpendicular de la estiba no inferior a 0,25 metros”.

En la fabrica se observaron estibas de materia prima y producto elaborado, las mismas
distan de los ejes divisorios y de los muros aproximadamente en 1,5metros. La altura de
las mismas permite una separacion con respecto a los artefactos luminicos de
aproximadamente 1 metro.

Por lo expuesto se cumple esta Condicion.
SI-01 Extrusion y urdido
Riesgo 4 Combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES

35000 Kg. de polipropileno 11.000 Kcal/Kg. = 385.000.000 Kcal.
1300 Kg. de madera 4.400 Kcal/Kg. = 5.720.000 Kcal.
1000 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal/Kg. = 10.000.000 Kcal.
1700 Kg. de pvc 5.000 Kcal/Kg.= 8.500.000 Kcal.

409.220.000 Kcal.
Equivalente en madera = _409.220.000 Kcal. = 93004,54 Kg. Madera

4400 Kcal/Kg
Superficie: = 1400 m2

Carga de fuego: 93004,54 Kg. Madera =66,43 Kg/m2

1400 m2
Potencial extintor “A” minimo: 4 A.

Potencial extintor existente: 54 A - 420 B
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SI - 02 Tejeduria Plana
Riesgo 4 combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES

27000 Kg. de polipropileno 11.000 Kcal./Kg. = 297.000.000 Kcal.
120 Kg. de pvc 5.000 Kcal./Kg. = 600.000 Kcal.
300 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal/Kg. = 3.000.000 Kcal.
190 Kg. de cartdn 4.000 Kcal/Kg. = 760.000 Kcal.

301.360.000 Kcal.

Equivalente en madera: 301.360.000 Kcal. = 68490,90 Kg. madera

4.400 Kcal./Kg
Superficie: 1120 m2

Carga de fuego: 68490,90 Kg. madera = 61,15 Kg./m2

1120 m2
Potencial extintor minimo: 4A.
Potencial extintor existente: 18A — 145B
Sl — 03 Rebobinado y depdsito / tejeduria plana
Riesgo 4 Combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES

16500 Kg. de polipropileno 11000 Kcal./ Kg. =181.500.000 Kcal.
200 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal./ Kg. = 2.000.000 Kcal.
450 Kg. de cartén 4.000 Kcal./ Kg. = 1.800.000 Kcal.
800 Kg. de madera 4.400 Kcal./ Kg. = 3.520.000 Kcal.
2500 Kg. de papel 4.000 Kcal./ Kg. = 10.000.000 Kcal.

198.820.000 Kcal

Equivalente en madera: 198.820.000 Kcal =45186,36 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg
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Superficie: 960 m2

Carga de fuego: 45186,36 Kg. madera = 47,06 Kg/m2

960 m2
Potencial extintor minimo:  2A.
Potencial extintor existente: 14 A — 145B
Sl — 04 Tejeduria Circular y depdsito de coteado
Riesgo 4 Combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES

39000Kg. de polipropilen 11.000 Kcal/Kg. = 429.000.000 Kcal
10500 Kg. de papel 4.000 Kcal./Kg. = 42.000.000 Kcal
500 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal./Kg. = 5.000.000 Kcal
1400 Kg. de madera 4.400 Kcal./Kg. = 6.160.000 Kcal
350 Kg. de pvc 5.000 Kcal./Kg. = 1.750.000 Kcal

483.910.000 Kcal

Equivalente en madera:_483.910.000 Kcal = 109979,54 Kg. madera

4.400 Kcal./Kg.
Superficie: 1350 m2

Carga de fuego: 109979,54 Kg. madera = 81,46 Kg/m2

1350 m2
Potencial extintor minimo: 4A.

Potencial extintor existente: 36A — 325B

SI—-05 Coteado

Riesgo 4 combustible
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MATERIALES COMBUSTIBLES

8000 Kg. de polipropileno 11.000 Kcal./Kg. = 88.000.000 Kcal
300 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal/Kg. = 3.000.000 Kcal
6500 Kg. de papel 4.000 Kcal/Kg. = 26.000.000 Kcal
330 Kg. de cartén 4.000 Kcal/Kg. = 1.320.000 Kcal

118.320.000 Kcal
Equivalente en madera: 118.320.000 Kcal = 26890,90 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg.

Superficie: 850 m2

Carga de fuego: 26890,90 Kg. madera = 31,63 Kg/m2

850 m2

Potencial extintor minimo:  2A.
Potencial extintor existente: 30A — 220 B
Sl — 06 Administracion

Riesgo 4 combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES

300 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal/Kg. = 3.000.000 Kcal
1000 Kg. de papel 4.000 Kcal/Kg. = 4.000.000 Kcal
200 Kg. de carton 4.000 Kcal/Kg. = 800.000 Kcal
2500 Kg. de madera 4.400 Kcal/Kg. = 11.000.000 Kcal
150 Kg. de pvc 5.000 Kcal/Kg. = 750.000 Kcal

19.550.000 Kcal

Equivalente en madera: 19.550.000 Kcal = 4.443,18 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg.
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Superficie: 100 m2

Carga de fuego: 4.443,18 Kg. madera = 44,43Kg/m2

100 m2
Potencial extintor minimo: 2 A
Potencial extintor existente: 6A — 40B
Sl — 07 Taller de mantenimiento
Riesgo 4 Combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES CLASE A

100 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal/Kg. = 1.000.000 Kcal
15 Kg. de papel 4.000 Kcal/Kg. = 60.000 Kcal
45 Kg. de carton 4.000 Kcal/Kg. = 180.000 Kcal
1100 Kg. de madera 4.400 Kcal/Kg. = 4.840.000 Kcal

40 Kg. de pvc 5.000 Kcal/Kg.

200.000 Kcal

6.280.000 Kcal

Equivalente en madera: 6.280.000 Kcal = 1427,27 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg.
Superficie: 40 m2

Carga de fuego: 1427,27 Kg. madera = 35,68 Kg/m2

40 m2

Potencial extintor minimo: 2 A

Riesgo 3 muy combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES CLASE B

120 Its de aceite 10.000 Kcal./Kg. =1.200.000 Kcal
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50 kg. de grasas 10.000 Kcal./Kg. 500.000 Kcal

5 Its de nafta 10.000 Kcal./kg. 50.000 Kcal

1.750.000 Kcal

Equivalente en madera: 1.750.000 Kcal = 397,72 Kg. de madera

4.400 Kcal/kg
Superficie: 40 m2

Carga de fuego: 397,72 Kg madera = 9,94 Kg/m2

40 m2

Potencial extintor minimo: 4 B

Potencial extintor minimo total del sector: 2A - 4B
Potencial extintor existente: 6A —40B

Sl — 08 Deposito de coteados y materia prima
Riesgo 4 combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES

18700 Kg. de polipropileno 11.000 Kcal./ Kg. = 205.700.000 Kcal.
500 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal./ Kg. = 5.000.000 Kcal.
2600 Kg. de madera 4.400 Kcal./ Kg. = 11.440.000 Kcal.
4500 Kg. de papel 4.000 Kcal./ Kg. = _ 18.000.000 Kcal.

240.140.000 Kcal

Equivalente en madera: 240.140.000 Kcal = 54577,27 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg

Superficie: 800 m2

Carga de fuego: 54.577,27 Kg. madera = 68,22 Kg/m2
800 m2
Potencial extintor minimo: 4 A

Potencial extintor existente: 36A — 240B
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Sl — 09 Fabrica de envases y depdsito de bolsas
Riesgo 4 combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES CLASE A

81500 Kg. de polipropileno 11.000 Kcal./ Kg. = 896.500.000 Kcal.

1500 Kg. de goma sintética 10.000 Kcal./ Kg. =  15.000.000 Kcal.
1900 Kg. de carton 4.000 Kcal./ Kg. = 7.600.000 Kcal.
8900 Kg. de madera 4.400 Kcal./ Kg. = 39.160.000 Kcal.
3500 Kg. de papel 4.000 Kcal./ Kg. = 14.000.000 Kcal.

972.260.000 Kcal

Equivalente en madera: 972.260.000 Kcal = 220968,18 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg
Superficie: 2880 m2

Carga de fuego: 220.968,18 Kg. madera = 76,72 Kg/m2

2880 m2

Potencial extintor minimo: 4 A

Riesgo 3 muy combustible

MATERIALES COMBUSTIBLES CLASE “B”

6.500 Its. de tintas graficas x 10.000 Kcal/Lt. = 65.000.000 Kcal.

Equivalente en madera = 65.000.000 Kcal. = 14772,72 Kg. madera

4.400 Kcal/Kg
Superficie : 2880 m2

Carga de fuego = 14.772,72 Kg. Madera = 5,12 Kg/m2
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2.880 m2
Potencial extintor minimo : 4 B.

Existen ademas 10 depdsitos de solventes de aproximadamente 200 litros cada uno, lo
gue equivale a una superficie aproximada de 16 m2. Se establece por legislacion 1(uno)
unidad extintora “B” por cada 0,1 m2 de superficie.

Potencial extintor minimo: 160 B.

Potencial extintor minimo total: 4A-164B

Potencial extintor existente: 84A — 760B

Conclusiones: De acuerdo a los tipos de materiales y al tipo de fuego se seleccionaron
segun tablas los extintores portatiles necesarios minimos, y se puede decir que las
necesidades minimas estan ampliamente cubiertas.

PERMISO DE FUEGO ABIERTO

Las siguientes medidas seran observadas estrictamente por el personal de la empresa, y
contratistas:

* Limpiar el lugar de trabajo convenientemente y evacuar productos combustibles del
mismo.

* Tapar todo orificio 0 comunicacion con otros sectores o equipos.
* Disponer de extintores adecuados al tipo de fuego a realizar.

* Utilizar elementos de proteccidn personal aptos y revisar el estado de los equipos de
trabajo como oxicorte, etc y herramientas.

* Utilizar iluminacion portatil inicamente del tipo antiexplosiva (APE) o linterna hermética.

* Las tareas de fuego deben finalizar 1 hora antes del fin de la jornada para dedicar ese
tiempo a la revision de la no existencia de escoria, brazas u otros residuos peligrosos.

* Finalizada la tarea se montaran las partes de los equipos que estén frios y libres de
riesgos y se acondicionara el lugar como estaba anteriormente.

* Se comunicara al responsable del area la terminacion de los trabajos y se ordenara la
vigilancia del sector durante por lo menos las proximas 8 horas.
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SECCION: e,

Trabajos arealizar: ... ..o

EQUIPOS @ ULIlIZAr: ... e e

EXUNtOreS: oo

RECOMENAACIONES: .o

Personas que intervienen en el trabajo: ...,

firma del supervisor firma jefe de
Registo Control de estado de matafuegos

CONTROL DE ESTADO DE MATAFUEGO Fecha:

planta o gerente

Controld:

N® interno v Sector Marca Nimero Clase Caparidad |Vencimiemto |Presinto | Mandmetro)

MangueraTobera|Estado gral

6.5 Modelo de informe especialista en electricidad - Puesta a Tierra

Higiene y Seguridad en el Trabajo
Fecha:

Empresa:

Informe con las conclusiones y recomendaciones sobre medicion del circuito de

puesta a tierra.
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Se realizé la medicion de los circuitos de puesta a tierra para determinar la resistencia de
las jabalinas y verificar la continuidad y permanencias del mismo.

Como resultado de la misma se llego a las siguientes conclusiones y recomendaciones, El
cumplimiento de las recomendaciones implica adecuar las instalaciones para que
cumplan con las condiciones de seguridad eléctrica establecida por la legislacion vigente.
Como se encuentran en este momento aseguran la proteccion de las personas ante una
descarga eléctrica por contacto indirecto.

Conclusiones
El valor de resistencia hallado en las jabalinas existentes son aceptables.

Se observo que existen disyuntores diferenciales en los tableros de todos los sectores.
También se observo el buen funcionamiento del disyuntor diferencial existente en el
tablero ubicado en el sector de---

Se observo que hay conexidn al circuito de puesta a tierra de los toma corriente existentes
en todos los tableros.

Se observo que hay conexidn al circuito de puesta a tierra de las masas de los motores
eléctricos correspondiente a los siguientes equipos y maquinas: ---

Recomendaciones

Se recomienda---

6.6 Riesgo Eléctrico.
PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION DE INSTALACIONES Y EQUIPOS
OBJETIVO

Asegurar la aplicacién de dispositivos de blogueo y consignacion en maquinas y equipos
circunstancialmente fuera de servicio, para evitar su funcionamiento incontrolado.

ALCANCE

Estara sujeto a este procedimiento toda instalacion o equipo que deba quedar
circunstancialmente fuera de servicio y cuando la accesibilidad a los mismos pueda
generar peligro para las personas o la instalacion por su puesta en marcha improcedente.

Este procedimiento también sera aplicable cuando deban realizarse tareas en maquinas
gue requieran la presencia de personas en zonas peligrosas. Estas tareas pueden ser:
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inspeccidn o ensayos, montaje y ajuste de elementos, cambio de herramientas,
engrasado, limpieza y ciertos trabajos de mantenimiento o reparacion.

IMPLICACIONES Y RESPONSABILIDADES

El director de la unidad funcional: velara para que se adopten las medidas necesarias
para que los trabajos en maquinas potencialmente peligrosas fuera de servicio se realicen
con garantias de seguridad y salud para los trabajadores, y a su vez para que las
instalaciones permanezcan con tales medidas de seguridad frente a puestas en marcha
intempestivas.

Los responsables de la instalacion o equipos y/o el responsable de mantenimiento: se
ocuparan de vigilar el cumplimiento del procedimiento de consignacién establecido para el
mantenimiento y/o reparacion potencialmente peligrosa de maquinas y/o equipos.
Ademas se encargaran de asegurarse de que este trabajo lo realicen personas
capacitadas y autorizadas para ello. También tendran la funcion de formar a los
trabajadores sobre los procedimientos de consignhacion de maquinas en las que deben
intervenir. Ademas informaran a todos los trabajadores de su ambito de actuacién de los
riesgos existentes en caso de no llevarse a cabo el procedimiento de consignacion.

METODOLOGIA

Cuando deban realizarse tareas en maguinas que puedan requerir el trabajo de personas
en zonas peligrosas, debe garantizarse la seguridad y la salud de las mismas con la
utilizaciéon de dispositivos de consignacion que no permitan la puesta en marcha
inesperada de la maquina.

Para asegurar la desconexion de energias o fluidos peligrosos se aplicaran dispositivos
de aislamiento y bloqueo y de sefializacion. Los primeros desconectaran la fuente de
energia, aislando y enclavando su aportacion incontrolada, mediante llaves.
Complementariamente se aplicaran medidas de balizamiento y sefalizacion que adviertan
del peligro.

PROCEDIMIENTO DE ACTUACION

El responsable de la instalacion o equipo es quien debera efectuar el aislamiento y
enclavamiento de la misma.

El procedimiento de bloqueo constara de las siguientes etapas:

Revisar el procedimiento de consignacion para la maquina concreta que se ha de detener,
antes de que el equipo sea puesto a cero.

Cortar el suministro energético con los controles de mando de la maquina.
Colocar a cero los controles de potencia de la maquina.

Enclavar los 6rganos de mando para evitar su puesta en marcha no controlada.
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Disipar o retener cualquier energia que conlleve un peligro.
Comprobar la seguridad del sistema.

Al finalizar el trabajo, el responsable retirara su cierre y la etiqueta supletoria. Quien deba
retirar el altimo cierre informara al encargado de la finalizacion del trabajo.

6.7 Contacto con sustancias quimicas
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@, s DE SEGURIDAD
FICHA DE DATousun S.R.L.

pPBBPO!

Nombre del producto: Polletileno 722 Fecha: 07.02.2019
5 y Ouja Disinling Focha de Impresién: 30.04.2020
PEBPOLISUR S R1 e ruwga que lea afontamente esta Hoja de Datos d8 Seguridad (HDS) y espera

que entienda tedo su coMenido ya que coniene inlormacion -npoﬂaple. Esperamos que £iga 1as
precavoones indicadas en esle documento, a menos que las condiciones de uso nocesiten otros

motodos O ACCIONeS,

T IDENTIFICACION DEL PRODUCTO Y DE LA COMPARIA

Nombre del producto: Polietileno 722 Baja Densidad

zcla y usos desaconsejados

Usos pertinentes identificados de 1a sustancia o de lame \
para tratamiento industrial de articulos

Usos identificados: Un plastico de polietileno Materia prima
o preras

IDENTIFICACION DE LA COMPARIA

PEBEPOLISUR SR.L

POULEVARD CECILIA GRIERSON 355 PISO 25

C1107CPG CUIDAD DE BUENOS AIRES CAP|TAL FEDERAL

ARGENTINA

Numero para infermacion al cliente: 0800 2660569
SDSQuestioni@dow.com

TELEFONO DE EMERGENCIA

Contacto de Emergencia 24 horas: (54) 291-401-2443
Contacto Local para Emergencias: 54 291 401 2443

, eeeeeeeeeee————————————
2 IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS

Este producto esta clasficado de acuerdo con el Sistema Globalmente Armonizado de clasificacion y
etiquetado de productos quiMmios (SGA).

Closificacién peligrosa
Este productio no es polGroso de acue
Euguetado (GHS)

rdo con el Sistema Armonizado Global de Clasificacion y

Consejos de prudencia

Prevencion _
E vitar resprar el "C'V: el humo’ ol ga‘l 1a nieblal los Vapo’ey ¢l acrosol.

Llevar guantes’ prencas gafas’' mascara de proleccion.
Evane su Seracion al medo ambeente

intervencion
EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL Lavar con agua y jabon abundantes.

EN CASO DE CONTACTO CON LOS 0J0S
Ersusgar Con HYuUa oU gadosamentt curante varos minutos
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Almacenamiento
Almacenar en un lugar seco, Almacenar en un reciplente cerrado.

Eliminacién B
Elminar el contenidalrecipionte en conlormidad con 13 reglamentacion local,

Otros riesgos
Riesgo de resbalar.

3. COMPOSICION/INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES

Sinonimos: Polietileno
Este produclo es una sustancia.

Componente Numero de registro Concentracion
CAS
Eteno, homopolimero 9002-88-4 >99,0 %

M

4. PRIMEROS AUXILIOS

Descripcion de los primeros auxilios

Recomendaciones generales:
Los socormistas deberian prestar atencion a su propla proteccion y usar las protecciones individuales

recomendadas (guantes resistentes a producios quimicos, proteccion conlra las salpicaduras)
Consulte la Seccion 8 para equipamiento especifico de proteccion personal en caso de que exisliera

una posiilidad de exposicion,
Inhalacion: Trasladar al afectado al aire libre. Si se producen efectos, consultar a un médico.

Contacto con la piel: Eliminar lavando con mucha agua. Si es necesario, solicitar primeros auxilios
o atencion médica. Si el material fundido entra en contacto con |a piel, no aplicar hielo, sino enfriar
con agua helada o chorro de agua abundanle. NO intente retirar el material fundido de su piel. Esto
podria ocasionar dafios graves en el lefido. Solicitar inmediatamente atencion médica. Una ducha de

segurdad y emergencia adecuada debera estar disponible inmediatamente,

Contacto con los ojos: Enjuaguese los 0j0s Con agua durante varios minutos, Retire las lentes de
contacto después de 1 0 2 minutos y continue lavandose los ojos durante varios minutos mas, Si se
manfiectan efeclos secundarios, pongase en contaclo con un medico, preferiblemente, un

oftaimoiogo.

Ingestion: Si se ingiere, sokcitar atencién médica. Puede causar obstruccion gastrointestinal. No se
deben adminstrar laxantes. No se debe provocar el vomilo a no ser que haya sido autorizado para

ello por personal médico.

Principales sintomas y efectos, agudos ¥ retardados:
Ademas de la informacion detallada en los apariados Descripcion de los primeros auxilios

{anteriormente) e Indicacion de toda atencion Médica y de los tratamientos especiales que deban
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. | ica incluye la
dapensarse inmediatamente (a conbnuacion). la Geccion 11 Informacion toxicolég ye
desonpoon do algunos sintomas y ofectos adicionales.
nsarse
Indicacion de toda atencion médica y de los tratamlentos especlales que deban dispe
inmediatamente )
Notas para el médico: St hay quemaduras, Iritelas como quemaduras lérrmcast.r dle:ﬁ:‘s deu —
sescontammartas  Si se efectua un lavado de estomago. S€ vecon_\londﬂ un 'c":‘a do g raq (iaoygo
evotsaco €l nesgo de aspiracon pulmonar so valorard con relacion a la toxic . : oa:d an il
wepec fou £l tratamiento de 13 exposicion se dingird al control de los sintomas y a las C icio
clirvcas del pacente,

5. MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS _
sada/atomizada, Extintores de polve

Medios de extincion apropiados: Niebla o agua pulveri
gumco  Extintores de anhidndo carbonico. Espuma.

Medios de extincion a evitar: Ninguna conoceds,

Peligros especificos derivados de la sustancia o la mezcla
Productos de combustion peligrosos: Durante un incendio, el humo puede contener el material

orepaal punto @ productos de o combustion de composicidn variada que pueden ser 0xicos yio
prtantes Lo productos de ta combustion pueden incluir, pero no exclusivamente: Monoéxido de
carbong  Dvanido de carbono (CO2),

Riesgos no usuales de Fuego y Explosion: El transporte neumatico y olras operaciones de
mardeaenento mecanico pueden generar polvo combustible. No permita que se acumule el polvo
para redus e of potencial do explosiones de polve. Este produclo desprende humo muy denso al ser

monerado con msuhitiente oxigeno,

Recomendacionos para el personal de lucha contra Incendios
Procedimientos de lucha contra incendlos: Mantener a las personas alejadas, Circunscribir el

fuogo ¢ impedi ol ACCES0 INNECESano. Humedecer bien con agua para que se enfrie y evilar que
vuetva 8 moendarse  Siel material esta fundido. no aphcar chorro de agua directo. Usar agua
fmamente pulverzada o espuma  Enfnar los alrededores con agua para localizar 1a zona de fuego.
sars pegaeton tueeos se pueden usar extntores manuales de polvo seco o de anhidndo carbénico.
Eauvipe de proteceién especial para el personal de lucha contra incendios: Utilice un equipo de
s BAcmom de preson postiva y 1008 proteciona contra intendios {iIncluye un casco contra
noendon  chaguetdn pantalones botas y guanies) S el equipo protector de incendios no estd
Segrrstie o e se Wiza apague ol noendo 0530 un S350 protegido © @ una distancia de seguridad.

6 MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

tos. oquipo de pco(ofdon ¥y procedimientos de emergencia: El producto
SETIMAte puede OCRNIONE! UN NESRO GO CANIA PO Euelo resbaladizo. Usar of equipo de seguridad
spropsadc Para ritormacdn adcanal ver s Seccwon 8 Controles de CXposicion’ proteccion

navidual

Supresion de los focos de ignicion Mariene: alejado de las fuentes de ignicion,
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Control del Polvo: Tomar culdado on minimizar la generacion de polvo ambiental,
Precauciones relativas al medio amblente: Evitar a entrada en sueko, zanjas, alcantanllas, curses
de agua ylo aguas sublterrdneas. Vor seccitn 12, Informacion ecologica.

| derramado si es posible.

Métodos y material de contencion y de I -
impileza: finar el materia
y mpieza: Conli Rl =deatvedicoy

Barrer. Se recogerd en recipientes apro |
: piados y debidamente eliqueta
Consideraciones relativas a la eliminacién, para l“o(macién adicional.

7. MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

Precauciones para una manipulacién segura: Ulikzar con una ventilacion adecuada. No fumar, ni
tener llamas abientas o fuentes de ignicion en areas de manejo y almacenaje. EI manejo SegUro del
producto requiere buen orden y kmpieza y control del polvo. Los fransportes neumalicos y otras
operaciones de manejo mecanico pueden generar poivo combustible. Para reducir el riesgo potencial
de explosiones de polvo, aislar y conectar a tierra el equipo eléctrico y evitar [ acumulacién de polvo.
El polvo puede arder por una descarga eslélica, Cuando sea apropiado, 1a informacion exclusiva
sobre el manejo de 1os contenedores puede encontrarse en la eliqueta del producto, Los
trabajadores deberan protegerse de la posibilidad de contacto con la resina pulverizada. No permita
que el producto fundido entre en contacto con los ojos, piel o ropa. Evitar la inhalacion de humos del
proceso. Ver seccidn 8, Controles de exposicidn/proteccion individual.

Condiciones para el almacenaje seguro: Almacene de acuerdo con las buenas practicas de
tabricacon. Almacenar en el interior, Almacenar en un lugar fresco y seco. Almacenar lejos de la luz

drecia del sol 0 de Jos rayos ultravioleta,
No se requieren condiciones especlales de almacenamienio.

Estabilidad en almacén
Tiempo de validez: Use dentro de 12 Meses

8 CONTROLES DE EXPOSICION Y PROTECCION PERSONAL

Parametros de control . .
&, existen limiles de exposicion, aparecerdn a continuacion. Sino se muestran limites de exposicion,

na ve aplicara ningun valor.

Controles de la exposicion . ;
Centroles de ingenieria: Usar vantilacion local de extraccon, v olros controles técnicos para

mantenes ks niveles ambientales por debajo de los limllcs de exposicion requendos o guias. En el
casn de que no existieran limites de exposicion requeridos aplicables o guias, una ventilacion general
deberis ser suficiente para la mayor pare de operaciones. Puede ser necesaria la ventilacion local

en algunas operacones.

Medidas de proteccion individual :
Proteccion de los ojos/ la cara: Utilice galas de seguridad (con proleccion lateral), Siexiste

la posibiidad de que una exposicion a las particulas pueda causar molestias a los ojos, use
galas hipo motocichsta (goggles) Si la exposicion produce molestias en los 0jos, usar un

respirador facial completo

Proteccién de la piel g
Proteccion de las manos: LO% guanies R

necesanos para el mancio de esle producto. E contacto con la piel deberia ser
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minimo de acuerdo con las praclicas de higiene general para este producto. Usar
guantes para prolegerse conlra lesiones mecanicas. La seleccion de los guantes
dependera del trabajo. Utikce guantes con aislante aplicable a la proleccion térmica
cuando se juzgue necesario
Otra proteccion: No son necesarias precauciones especiales, aparle de llevar ropa
limpia que cubra 1odo el cuerpo.
Proteccion respiratoria: Una proteccion respiratoria deberia ser usada cuando existe el
polencial de sobrepasar los limites de exposicion requeridos o guias. En el caso de que no
existan guias o valores limites de exposicion requerdos aplicables, use proteccién :
respiratoria cuando los efectos adversos, tales como ifrilacion respiratoria o molestias hayan
s«do manidestadas, o cuando sea indicado por el proceso de evaluacion de riesgos. Usar un
respirador purificador de aire aprobado cuando se generen vapores a allas temperaluras o
cuando haya polvo o niebla presentes,
Los tipos de mascarillas respiratorias siguientes deberian ser eficaces: En presencia de
polvo/medla use unfuna aquellos que tienen filtro para particulas. En presencia de vapores,
acidos. o polvos/nieblas use unfuna Cartucho para vapor organico con un prefiltro de

particulas.

——————————————————————————————————————— e ————————————

9. PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS

Aspecto
Estado fisico
Color
Olor
Umbral olfativo
pH
Punto/intervalo de fusion
Punto de congelacion
Punto de ebullicion (760 mmHg)
Funto de inflamacion

Velocidad de Evaporacion (
Acetato de Butilo = 1)

inflamabilidad (soélido, gas)

Limites inferior de explosividad
Limite superior de explosividad
Presion de vapor:

Densidad de vapor relativa
(alre=1)

Densidad Relativa (agua = 1)
Solubilidad en agua

Coeficiente de reparto n-
octanol/agua

Temperatura de auto-inflamacion
Temperatura de descomposicion
Viscosidad Cinematica

Granulos.,

Iranslicido a blanco

Inodoro a ligero olor

No se disponen de datos de ensayo
No aplicable

Variable

No aplicable

No aplicable

copa cerrada No aplicable

No aplicable

Pueden formar concentraciones de polvo combustible en el
awe durante el procesamiento, la manipulacion u otros medios.
No aplcable

No aplcable
No aphcable
No aplcabie

083-097T ASTMD 792
desprecable
Sin dMos daspondles

No s¢ dispenen de datos de ensayo
No se disponen de dates de en

No aplcable e
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Propiedades explosivag

Propiedades comburenteg :: :::x::d

Peso molecula 96 POmUURD.
X Sin datos disponibles

NOTA:Los datos fisicos y

uimi
constituyendo OSDeciﬁcacign_m'cos dados en la Seccion 9 son valores lipicos para el producto, no

10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

Reactividad: Sin datos disponibles

Estabilidad quimica: Eslable.

Posibilidad de reacciones peligrosas: No ocurrira polimerizacion.

Condiciones que deben evitarse: La exposicion a temperaturas elevadas puede originar la
descomposicion del producto.

Materiales incompatibles: Ninguna conocida.

Productos de descomposicién peligrosos: Los productos de descomposicion dependen de la
temperatura, el suministro de aire y la presencia de ofres malteriales. El tratamiento puede liberar
humos y otros productos de descomposicion. Fragmentos de polimqrg pueden liberarse a
temperaturas superiores al punto de fusién. Los hunqs pueden ser nrntantps. Los prpduclos de
descomposicién pueden incluir, sin limitarse a: Aldehidos. Alcoholes. Acidos organicos Los
productos de descomposicion pueden incluir trazas de: Hidrocarburos.

11. INFORMACION TOXICOLOGICA

Informacion toxicologica aparece en esta seccion cuando fales datos estén disponibles.

Toxicidad agudad rackiila
ici oral ag _ ' . |
13::;:1?«1 por via oral muy baja. No se prevén efectos.noowos por ingestion de cantidades
pequefias. Puede causar una obstruccion en caso de ingestion

DL50, Rata, > 5.000 mglkg Estimado

ea aguda ;
sz;:lg:: v:::;:dos ?1ocivos por la absorcién a través de la piel.

DL50, Conejo. > 2.000 mgkg Estimado No hubo mortandad con esta concentracion,

lacion

idad a udapﬂlnhﬂ

Loxt::':raobagle que una unica expovOn al polvo cause efectos adversos, Los vapores
“;’ew dos durante el procesamiento 1€rmico pueden producir irritacion respiratoria,

La CL50 no ha sido determinada.,
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Corrosion © FTRECION CUtaNeas

£ commacr raONSEc0 O SIOCUTR TTRESKN en I3 el

Lesior macanca solamente

£~ condoones O Drooets NOMEEs. o matens! se calenta 8 SEvadas lemperatuTas. ¢ contacto
con & masengl puace 208 QuemEduras.

Lesiones ¢ iritacion oculer graves )

Tanto e s0kon coma & pohvs Sl Drocuta pueden produsr mRacdn ¢ 1230n en |3 comea. POr actien
MECaNCs
'rw&mwmwm'mmmwﬁpaﬁﬁwmn
€0 108 Oos. Los efecios pueten niiur malesisr y rojel

Sensbiliracic
N 32 2rotue o reacoones Sracas en i el en prustas realizacss con conejilics da indias.

Farp sensRATa00n respratans
NC s& encontreeon 33908 ralevantes.

Texicidad Sistemica de Organo Blanco Especifico (Exposicion Individual)
Le evaluaodn o2 los Catos ospondles sipers que este matenal no es tawco para STOT-SE
(Tomorias Especifics ¢ Determnasos Organos - Exposicén Unica),

Toxicidad Sistémica de Organc Blanco Especifico (Exposicion Repetida) .
mammm.m“«mdmmwemmmu.

No 38 encontTaron 2108 relevantes.

Teratogenicidad
N s encontTa on GS10F relevenies.

Tozicidad para 1a reproduccion

Nz $E encortrEron 23108 relevenies.

R

Ne 1o ercorrEton G8l0s relevenies.

e Fepacee .18 58 o e

F
12. INFORMACION ECOTOXICOLOGICA

lrfnrmaets; eclonealopca sporece €N O35 SECOON CUaNdo lales Ca!0s ostan disponidies

para peces
L:x:ﬂadiﬂ';::dmmwwww, pere en poliets o perlas pueden

ocasionar. POt CAUS3s MeCcamCas efectos adversas 5 son ingendos por aves o animales
scustcos
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persistencla y degradabitigag
Biodegradabllidad; s,
modho ambiento, Moy ”“:m‘m 0% $okdo polminoo inecluliks on aguas sal noefte en ol
S8 CSPOIA U BAoGegrackciden 1008 oz mokar s upern una ktodegradiatn spaerkcal. No

Spreciobie,
Potencial de bioacumulacion
Bioacumul .
1000). ulacion: Ko b prevt blotoncenracion debide o 1 elevado pese mokcubr {(PM >

Movllidad on el Suelo

En ol medo ambionle lesresien
! eiire, %0 osporn que of molkerkal pormanezc en el ol
En medio ambiante acublico, 50 vtpera que of maberil ! .

Resultados de la valorackdn PBY y mPmB

La persistencin, bioooumulactn y toxicdad [PBT) de st sustanca ne ha siio evalunda.

Otros cfectos adversos
No 80 encontraron dales relevanes.

13. CONSIDERACIONES DE DISPOSICION FINAL

Mitodos de eliminackin,: NO ENVIAR A KINGUN DESAGUE, NI AL SUELO NI A NINGUNA,
CORRIENTE DE AGUA. Todas kys practicas de verddo debian cumpdr las Layes y Reglamentos
Fedarales, Estatales. Provincales y Locales. Los reglamenicn pusden variar Segun B locakzadon.
€1 ganarador de o5 residuos o8 ol Uriva responsable de & caraclerzactn do ks mismos y del
cumplemiento de 18s Loyes aphcaties. COMO PROVEEDOR, NO TENEMOS CONTRCL SOBRE
LAS PRACTICAS DE GESTION NILOS PROCESOS DE FABRICACION DE LAS PARTES QUE
MANEJAN © USAN ESTE PRODUCTO. LA INFORMACION PRESENTADA EN ESTE
COCUMENTO SE REFIERE SOLAMENTE AL PRODUCTO EN LAS CONDICRONES DE ENVIO
PREVISTAS Y DESCRITAS EN LA SECCKIN DE LA HOJA DE SEGURIDAD: Infcemadién sobre la
eomposcion. PARA LOS PROOUCTOS NO USADOS NI CONT AMINADOS, tas opeones prelendas
incluyen e emvio 2 un gar aprobado y Mutofizado, Retdede, Reouperador. Incowrador u oro
medi de desirucaon sermica. Verwedero.

tamiento olminacsin pard envases usados: Los coolpgmdom vasis deberion

::::” de "; aminwoz 3 través de una ertidad aprobada pard la gestion de resiiucs, £l
ewammdm d: 1o cesdUOs €5 ¢ Urico responsabie 2 1a caracke zacen de los mismos ¥ del

gumplﬂ\ do las Loyes apicabss. No vueha # uBizar s contanedares para cuakquier uso,

______——-—'?""E-—_‘_——

14. INFORMACION DE TRANS

RRESTRE

Clasificacion para rransporte TE No rgulado para el raesporto

ARITIMO {IMOIMDG)
Ciasilicacion para transporte M Not regutsind for ranspen

lo
acuerdo con Anexo
11 del Convenio MARPOL
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Asoacon Inlemacional de T
$QAPBMIENIO te Emgwm‘. Adrao; Ipe . Codiga intemaconal
mhiiona maxms modia; 'Choﬁg; "'."W'ﬂ:cuulmm o.::ivos > wumclgomm%
Sustancias Quimicas en Ching; Mo - oo Con Inlemacional de Avacin Civl; [ECSC - Inventario d
- Organizacion Marioma mmm. Codigo Marisme Inlemaconal de Mercancias Palgrosas; IMD
Organzacidn Internacions parala N ISHL - Ley do Segundad e Migene Industnad (Japony 1SO -
Carea; LCED - Concentraciin lgtal . KECI « Invertano de Oulmicas Existanes de
S0% 00 U8 pobIAcian de Para 5% de una poblacian de pruaba; LDSO - Dasis lata! pars
prevenr la Conlunmar:mnﬁ?ngm‘ & letal mediana); MARFOL - Ca'».onb eernacons! pars
Nch - Norma chiena; NOAEC . ¢ POf 08 bugues: no g, - NEP, No GEpRCRCAdo an O¥a parte;
de efecto {adversa) no chservabie. Moe) L o0! 08 #ecto (sdverso) 0o obsmrvsble; NOIAEL - Nived
Oficial Mexicana: NTE - Progra .rm - Tasa de cargs de efecto no obsarvable; NOM - Norma
Zelanda: OECD - o,mmm CxxaFoo Nacional: NZIoC - rventario de Quimcos de Noen
s Seguridad Quimica y ’;'::: Cooperaciin y of Desarrollo Econdmico; OPPTS - Ofcina pars
Wxca PICCS .« lm«mp'mFim Cortaminecion: PBT - Sustancia persistonte, bioscumulativa y
acinidad {cusntitatvs), REACH de Quimicos y Sustancias Cuimicas, (O)SAR - Relackin estruchura.
RO T TR, ol Reglaments (EC) No 1907/2006 del Faramento y Consepo
1 pecto al registro, evaluacitn sutorizacicn y restriccian de quimicos; SADT -
emparatura de descomposicion soacelarsds; SOS - Ficha de datos de seguridad; TCSI -
Inventario de Sustancias Quimicss de Tawidn, TOG - Trarsporie de mercancias palgrasas, TSCA, -
Ley pers ol (z:anl;sol da s:.ol;naas Tdu::o {Estodos Unides ). UN - Naciones Unickas: UNRTDG -
Recomerncda para ranspome de Mercancias osas da ks Nacorss Uvidas, ving - §
me ;‘t;uy bloacumuiatve, WHMWS - Sistema ;‘;\.}om\aeoo da Materinkes Peligrosos en elm
e Tra

Fuentes y referencias de ka Informacion.

El departamenio pars 18 reguiaciin de producios (Product Regulatory Services) y los de comunicacidn
de riesgos (Hazard Communications) praparan s FOS con la informaciin extraida de redenncias
wlemas de ks empresa.

PBEFOLISUR SR.L recomiends & cada chene O ususn que reciba esa HOJA DE INFORMACION
PARA MANEJO SEGURO DEL PRODUCTO qus I estudie cukiadosamente, y do 561 necesario o
speopedo, consulie & un especialsta con & cbieto de conacer los resgos asociados al producto y
comprender los datos de esa hojo, Las nfomaciones aqui contenidas son varidicas y procisas en
c1san1o @ 0% datos Mmenclonadas. No obsianie no e 0krga ninguna garantia expresa o impliita. Los
requsilny legales y reglamentancs se encusran sujelos a medifcaciones y pusden déerr de una
prisdccnn a oirs. Es responsabibdad del USIN0 ISEQUAS que sus actividades cumplan con la
egalacdn en vigor. Las nformaciones comendas en stas HOJAS coresponden exclusivaments al
producio o cusl fue despachado, en su envase chiging. Como las condidones de uso del preducio
estan fuora del control de nuesina Compafia, corresponde & comprader / ususrio detenminar 198
COngimnnes NECesaras para su uso segurd. Debida a @ proliferacion de fuertes de informacones,
como 135 ozt de informacion de o0S PIOVERdHES, AoSolros N somos ¥ No Fodknos ser
informacion de otra fuenie disteta O & No OSIIMGI Segure que la msMa fuers &a vigente, pongase
an coNtACD con NOSOLres ¥ sodole [a nformacee actuaizacs,

AR
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SAFETY DATA SHEET ’;:-_—-__—?’

Marlex® HGX-030SP Polypropylene

Ronmon Datey Z095-10-30
Vuorsion 1.7

Accondeg to Regulaton (EC) No. 1907/2006, Reguistion (ECI Ne. 2015830

SECTION 1 identification of the substancelmixture and of the companylundertaking

11

Product nformation

Prodact Name Martux® HGX-D30SP Polyprogiene

Watoral 1110508, 1110504, 1110503, 1110502, 1110481, 1110480,
1110479, 1110478, 1110477

£C-No Registration number

Chomal namo CAS-No. Legad Entity
EC-No. Registraticn numbaer
Index No.
Propiytene 154071 Sautk Polymers Comgany
2040621 01-2119847103-50-0023
01011-00-9
13

Detads of the supplier of the safety data sheet
Savd Polymers Company

Casmpeny P.O. Bos 11221
Jutsai| Industnal City
Saud Arpba 319
50S Requests (800) B52.5530
Techncyd Informatan: {B32) 8134862
Resporatio Party: Froduct Selety Geoup
Emal sasfcpcham. com

Gt Chevron Prags Cheavcals ternatonal NV,

Arpont Plaza 1 Stockholm Butding)
Leonatde Da Vincitsan 10

16821 Dwegom

Botyum

S$05 Reguesty  (200) 392.5530
Techrcal ieformaton (832 B13.4B62
Respotiutin Pacty Proguct Satety Group
Ermall 234 Q coohom com
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Marlex® HGX-0305P Polypropylene
Version 1.7 > B
Emergency telephone:

Health:

HEH 442 W28 (Nodah Amenca)

| B3Z 512 4084 (Infernational)

Tranaporn.

CHEMTREC 800 424 5300 or 703 527 28870

Asa CHEMWATCH {+612 8186 1132) Orires:. 0532 3358 2090

Eunopgzls o:!zéu.suscs (phone) of +32.14583516 (wietax)

Menzo MYREC 01-200.681-9531 hours)

Sou America SOS-Cowc heide amximmoo,ﬂ 1 767 Outside Brazl. +55.19.3467 1600
Agentiry: +{54)-1152830431

Revision Date 2019.10-30

Resgorabie Depanment ¢ Product Satety snd Tasookogy Group
E-mal address - SDS@ACPChem com
Wotsile - waww CPChem com

MEDICAL APPLUICATION CAUTION. Do not uss Bis Saud Polymens Company masedal in medical
nppbcations nvelving permanent imglertation in the husan tody or permanent contact with intermal
body Mhuics or Hesues Suds o lissues.

Do not use 1hs Saud Polymers Comguny malenal in medcal appiicatons invotving boef or
Wmporary mplaniaton in #w human tody o contict with nlornal body Buikds or lissues unkss the
maleral has buen provided drectly kom Soud Polymens Company under s sgresrsent which
wxprossly dThrowhedgos the comemplonad wie

Sa0d Polpmers Company makes N0 (epqesenalon, (Ramim, #apress wirranty o implsd waranty
conceening the sultabibty of s museniad for uze in Implantation n the buman body af 1 conloct with
imereal Body Mads or Hssoes.

AMrETT Un A bﬂttf‘ !

SECTION 2: Haxards identification

2.1
Classification of the substance or mixtwre
REGULATION (EC) No 127212008

Not @ hazardous substance or mislui &ccarding 1o Ragustion (EC) No 12722008

22
Labeling [REGULATION [EC) No 12722008)

Not a hazardous substance or misluf@ SCColdng to Regulation |EC) No 127212008,

Componerty sre encagsuliled withn B product matnsx

31-32
Seftntanco or Muxture

Hazardous ingredionts

Chomeul CASNo Classlication )
name —h—.__ﬁ
ECNa. | (REGULATION (EC) Mo | 0 Tconiraion
Index No. 1272/2008) lwt%)
Polypropybens 9003-07-0 83 - 100

SDS Number 100000000482 am

e 100



BAFETY DATA SHEET

Marlex® HGX-030SP Po
arle % 30 lypropylene Revision Dite 2016-10-3¢ |

- - - ————
—————

Ls«mmm 200 Pgredenty L‘ -cm—l'nn Yo GHB. - ]

SECTION 4: First aéd moasures IS

41

Description of first-aid moasures

Rinhaied - Maove 10 fresh aif in case of aceidntal nhalason of dust or

' lumes from overhaating or combustion. i symmpioms persst,
walla physoan

¥ cage of skin contact = I the moben materisl 9ats on skin, quckly cool in water, Sesk

mmaedole medical amanion, Donutylomlﬁqu
material from the skin of usl Solwnts o thiessrs 1o dissohe L

In tase of eye contact © In the cane of contact with wyes, rinse immedistely with plenty
of water snd wnek medical advics,
I wwaliowed ¢ Do not induce vemiing witoul medical advice.

51

$2

Flash pont . No dats avaiabic

Atoniton tomperature ¢ No cdata avalibie

Extinguishing media

Sutabile extngusting ¢ Waker. Water mit. Ory chomical, Carbon dioxide (CO2). 1
meda mwmmwupsamytomo

Avoud the use of MMMMQMcM

and the nsh of 8 dust aaplosion. Use exlingushing measures

that are approgaaie o local and the swrrounding
cnveonrent.

Special hazards arising from the substance or mixture
Soectc harards cumq?n Rzas of wpraiun ’dbm:dbymn

Propagation or secondary
o eAploTons Cin be caused
g oo By he acousmiation of dust eQ.on
$3
Agvice for frelghters
o wmlmm Wear sefconta
Spe ""':"! m“ mommhmngdnemwy. e
F Ymmmaabumwwumdnnuml;vﬂed.
1ndnlsowmnlmhm Avod ) :
. qenenating aust;
e ang expiosn mmunmmmlm.nhdhmfm“.
protecion mdmmnmnomhwd\auom
S0S Number 100000000482 o
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SAFITY DATA THELTY
Marlex® HGX-030SP Polypropylene

Reveion Dose 2019909

Virson 1.7
havard
: | cnbon Auekde, Walal vapor and may
Hataniom scompcaition T Som i, o hycrocabans and

hrytrocarhon oesfaton produds pretones, alohiydes, orgonsc

; pempesatare and e avaliiebty.
;::-»mm ‘:l‘.m can abso produce formadetiyde

SECTION 6: Acciduntal relonse moasures S—

————

61
Personal procadtions, profective equipmant and emergency procedures

Personsd precautions ! ww»mwmm Avch teoaing et
&2

Environmestal precautions

Emacnmanil precodions Do nof conamingdn sulace waler. Prevunt groduct from

enloting ok,

Nethods and materials for contalnment and cleaning wp

Maotheds lor cheaning up T Clean up grometly by swouging of vacuum.

Addtond azvece Dust doposis showdd not be allowed 1o aoccumuialy on

sulpces, as thase may borm an explosive mielum i sy A
released o the omospeon n sllicknl concent alon, Avoed
apotsal of dust in the ar (Lo, cloating dust Sufaces with
comgressed ai),

Referonce 1o other sections

64

SRR ——— — ——

SECTION 7: Handling and storage "

I
Procautions for sate handling
Handling

Advice on sade handing i Use good heusesoeping kor sate handing of the groduct
KmﬂolmmMa‘dmuw .

Spiled poluts and cowsars may craae a wipping hazard,

Elechiostodc chaege may accumuate ang crealo o tuzardous
condtion when handbng s malerial To minimize ths hazard,

bﬂ’m o) WM tay
themsshes bo sultiere | oo - but may nct by

Advice on protection Troat i3 o 5odd Bal can bun. Aveld generotng dust:
gt firo sed aaplosion modhuvmmbnlmmm,::m";hdm

P, nibon scurcn s 3 posmnial dat explosion

72
Conditions foe safo storage, inchuding any incompatiniites
Storage

SDS Nurmber 100000000432 an

de 100



—
Marlex® HGX-030SP Polypropylene ,
: ~__Rewwon Datw 2019.40.30

Vergon | . _—

Gung arenirts L AUV BOw Koup m @ Gry (Rt wn.-umwm.

el ORIy

AZocw w comenon sAragn mmmwﬂﬂ'm““mm
P.-"" Eaposurs comrutvpersenst protection
!
r:

1 aprews comtiniy

Pottens protertive eguiprment

Roagretyy prnion N rengetory profechon & normally requeed ¥ haated

[T emnh«ommlm.uonmmmm
wharn an e fespralan may nol proves adequatn
predncten Doyt safet, masks are rocommended when the

O Lroverdrgton i eetetsive.

F e proerter U of ety glanses wih sade shelds Tor sobd handing
oot mpastngd practew 1 s matensd 5 healed, sear
chmmes gragger o saloly ghasses with side shwedds or 8 face
Attt ¥ Barw w4 poectal for dust use chomical goggias

B avad Doty rotewien AN timer® e 3t vy yte of cAean and grotecs <
POt AW T ""mﬂniwmwmu.'
e twrmaly vindoted. hedtresstion! ghaves that are able to
wiTient P wegeratae of The Moten prodct. If the
—athrd » et m’wmb i
ot £ TQreRr) CortToin Of wWork pactoes are not

L a4
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. =
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S wnee
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Marlex® HGX-03J05P Polypropylens

acids and ketones mn B

SR T mEm e = |

Rowigan Dile 20159-10.30

Vs 1.7
Lippar wagbemon bmid kel ipprbeitdi
furbsigrulicn B psEralee Motz dalp avadatde
_ bores, alcohols, aldefydes.
Thesmal decompesilion Low molecular l-':"'"':'ﬂmt:mrd duning thermal proceseing

pH M data anadlabla
Miehing penliarge - 180 - 170 °C (320 - 336 °F)
initial boding point and boding  : Mol applicabin
rangs

WP PreEssine i FMof apbicabie
Falalres densily ! Mol ppplcable
Crvarvaly ! 0AE - 140 plemd
Waler solubiiy L
Fartition coeficknl; n- - Mo SKilE dei kil
otancd waler

Eshutsility in other eoheents T Mo dais pesiabie
Viscomly, denami D Mok appbcable
Wisonsky, Kinemate i Hol mopicacie
Retatve vapos densly ¢ Mgl applicabls
Evaporaion rafe © Mol appdicabi

SECTION 10: Stabality and reactvity

A
Rractivity : This material is considaned non-reactive under o
e + . afmal
tampiTaiiee ang mmr-:.l-umpn e
03
. - : This makenial g ﬂahh-undﬂmﬂurrtlnmm
Chissical suikih onbcipaied 8i 1
mm,wnwﬂgﬂ #nd handling eondilicns of lemperature
103
Possibility of hazardois rescbions
. Hazamious regctions engdilion Al aeefigr
Hazardous reschcis -mﬁhhﬂ.-m-ft:idm =
E0E Number- 100000000453 o

00
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Marlex® HGX-030SP Polypropylene rovaseon Db 7010 1y 3,
Vession 1.7
| uerge e
ko Conditions to avold Avoss prosrmeged T whrenhe
"
s *hm 1O nvesd Aveed conilin! with MUY .)..lw." e
o iw e, ab- oo, akietrpdos

Thermal decomposition - l.z:‘mdﬁ?":‘s:. oo foeini! T T LG L i)
0ok il by

"u“ “' d Nora wboey ke, winlol Vs wiwld
- ~Ss 'w'm:\‘ﬂl:'n\“ :::;‘:k? cebwnt Brpdiocanbone el
" e '"mm:nhlmm prochacls (elnnos, addeliydeon, ongane
m"‘"mfmm PR LU kit oeud b ewrdinindivy
imm’: comineshon G gl praduoe Scumnnkietoplo,
- . No decomponiion ¥ stord o opphod as dreciod

SECTION 11: Toxicological iormation

na

wdormation on taxiceleglest effects

Marlox® HGX-0305P Polypropylone

Markex® HGXQ30SP Polypropylne

Acute inhalation texicity ¢ Presytmed Nol Tosde

Markex® HGX-0SP Polyprepylene

Acute dermal loxicity PR Tt Tosh

Marlex® HGX030S5P Polypropylenc

Sain irritation & N U o

Marlex® HGX-030SP Polypropylene

Eyo ritation - Noeye irtaton

Marlex® HGX0I0SP Polypropylene

Seasitizaion Ovd not cinse semsmzation pn Rabotalory ankmaky.

Markex® HGX-OMSP Polyprop This procuct

o © Thes condnns POLYMERIZED OLEFIN

rther information thermal processng (>350°F, >177°C) Mwbbnsscc: :3.,.,.
m:s AN garses (et rptes, betonrs and wanic ackds)
m'x mn::nmmm e e mucous menteanes of he eyes,
prairoche . 00 lungs, Gerweally theso oetant ullocts ane all
et i(:bwmm. Wfanged wpomse o nlalies; ol gases
-ashand, Mamoary edema. Fomy Covn addutryrie)
o dmubdu-mlrcgonuaodmma
epdemickegical o Bk
505 Number 100000000452 ™ -

T Uy vv v 100



Marlex® HGX-030SP Polypropylene doasapion D

Verson 1.7

SECTION 12, Ecolofical nformation e

- —

121

ToxicHy
Ecotoncity cifects
122
Persistence and degradabliity
podegradatie
Biodegradatity s material is pot aspected 10 be readily -~
123
Blosceumulative potential
Ebmiration information (pomsetence and degraditebty)
Bloacoumulsaen Does ol hoacumlate
124
Mobility In soll
Moty T preduct i msoksbile and Noats 07 wiler
12,5
Rosults of PBT and vPvB assessment
126
Othar adverse offects
Additenal ecologieal This maserial is not vxpuciod 1o be harmiul to agqualic
nlormmaton arganses,, Fieh o tads may 0! peliets winch may obatroct
their dhgesiame ity
Ecotoxicology Assessment
Short-1emm (scule) agquatc : This product has no kndwn ecoloxcologeal effects

hazard
Lomg-term (chrosic) aquatis - This product has no knawn ecctoxicological ellects
hazard

SECTION 13: D) considerations

131
Waste treatmant methods
The informatian i this SOS pertsins only [ the product as shipped.

Use matenal for ds intended purpage of recytie ¥ possile, This materiad, if

| ' ! must be discarded,
rary moet e cteria of 8 hazardous wasle as defined by US EPA ynder RCRA {40 CFR 201) of
oter Siate and locsl regulations. Measurement of cenan physical properties and analysts for
reguisted components may be NECRESArY 10 Make a correct determination. I s matoreal i
classfed a5 @ hazardous waste, federal law requires dispoaat st 3 licensed hazardous waste

dupasal facity.

SLCTION 14: Transport information

141 - 147
Transport information
chipping descriptions shown here are for bulk shipments
I::mom l: pon-bulk packages (see reguistory definition), only. and may not apply to

pa————_E T S L LR S—
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Marlex® HGX-030SP Polypropylene  Roveon Oste Z 3|
GUIOSS

Varsien 1. ; UA. gpacitc and W"”""m’o«caﬁa?v;? namey
2 e appeopriale domastic of mamahon pmants (€9 e 300 ShOpng

cmmw daons (or addionl shpping descreten with the bb of Iadrg
- mation stown hare, may ot gy shghithy between the SOS and e
w&.ﬁ"k.’? rr:::ﬂl Prashipoints fol P manarial ME¥ wly

Ll of Wang.

RANSPORT ATION)

US DOT (UNITED STATES DEPARTMENT OF T AL OR DANGEROUS GOODS FOR

NOT REGULATED AS A HAZARDOUS MATER
TRANSPORTATION 8Y THIS AGENCY

INO | DG (NTERNATIONAL MARITIME DANGEROUS GO00S|
NOT REGULATED AS A HAZARDOUS MATERWAL CR DANGEROUS GOODS FOR
TRANSPORTATION BY THIS AGENCY.

IATA (INTERNATIONAL At TRANSPORT ASSOCIATION)
NOT REGULATED AS A HAZARDOUS MATERWL OR DANGEROUS GOOODS FOR
THANSPORTATION 8Y THIS AGENCY,

ADR (AGREEMENT ON DANGEROUS GOODS BY ROAD (EUROPE)}
NOT REGULATED AS A HAZARDOUS MATERIAL OR DANGEROUS GOOOS FOR
TRANSPORTATION BY THIS AGENCY,

RID (REGULATIONS CONCERNING THE INTERNATIONAL TRANSPORT OF
DANGEROUS GO0DS [EURDFE))
NOT REGULATED AS A HAZARDOUS MATERIAL OR DANGEROUS GOODS FOR
TRANSPCATATION BY THIS AGENCY,

ADN (EUROPEAN AGREEMENT CONCERNING THE INTERNATIONAL CARRIAGE
OF DANGEROUS GOODS BY WNLAND WATERWAYS)
NOT AEGLRATED AS A HAZARDOUS MATERIAL Ot DANGEROUS GOODS FOR
TRANSPORTATION BY THIS AGENCY.

Tramspart in bek according to Annex |l of MARPOL THTE and the 18C Code

SECTION 15: Reguiatory Information

151
Safuty, bealth and esrvironmental regulationsilegis|ation specsic for the
Natsonal legisiation subslance or mixture

Commizzon Regdason (EU) 2015830 of 28 May 2015 amending Regulstion (EC) No 190712006
the Evropean Panament ord of the Councd on he Regatration, Evabation, Authordsation -
Restrcton of Ghemicals (REACH) e e

Water contaminateyg class WG RO Wi ondangenng
{Germany)

soewmoowoom 11

00



SAFETY DATA SHEET

Marlex® HGX-030SP Polypropylene "

R _ Rewsion Date 20131039
152

Chemical Safety Assessment

Components I propene 204.062-1

Major Accident Hazard . BLBEC Update: 2003

Logesiation Drecive 958EC coes not apply

Neotdication stmtus

Eutope REACH + Onthe bwenlory, o In complancs with e ivontory

Swizertand CH NV + Onthe imvenlory, or in comghance with e nventory

Unites Siales of Amenica (USA) = Oncr v comglance with the sctive porson of the

TSCA TSCA imeenlory

Canada DSL Nl comganents of this product are an the Canadian

DSL

Austraia AKCS : mnnm.cmwmmmmum

New Zealond NZ2WC © On e sventory, o in comglece with the inveniory

Japan ENCS ¢ Qe the nvertary, o in complanoe with the inviory

Kotea KECI ¢ Notin complance wih ®a svmiony

Fhigpnes PICCS : Onmnwm.wmwmmmmm

Crhra IECSC P Onihe nwmrtiory, o in complaros with the immmiory

Tanan TCS : Onvuhumxwmoo-p!mmnmmm
SECTION 16: Other information

NFPA Classdication o Heath Hazyd: 0

Fire Hazand: 1
Raactaty Mazang: 0
Ferther information

,o wmwnmmwvmmwwhwmm.Tmmmu
PrERoUs vrsions
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6.8 Matriz de IP- ER- CR subtareas
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6.9 SGSST: Politica de Salud y Seguridad en el Trabajo ISO 45001 2018
Politica de Salud y Seqguridad en el Trabajo sequn requisitos de la Norma ISO 45001:2018

Con el objetivo de preservar la Salud y Seguridad de nuestros trabajadores, tanto internos
de la empresa como aquellos afectados por nuestra actividad como lo son nuestros
proveedores, contratistas y otras partes interesadas, en cada actividad que realizan y en
cada puesto de trabajo la alta direccién esta comprometida con la implementacion,
mantencion y seguimiento de un Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo
a traves de:

e El compromiso por parte de los trabajadores directivos, no directivos, proveedores,
contratistas y otras partes interesadas en incorporar, conservar y fomentar una
cultura de prevencién en materia de Salud y Seguridad en el Trabajo y dentro de la
misma cumplimentar lo exigido en esta materia por la legislacion vigente.

e La capacitacion a los trabajadores sobre la identificacion y eliminacién de peligros,
reduccion de riesgos presentes durante cada jornada de trabajo en cada actividad
y deteccién de oportunidades para lograr una mejora continua.

e Lacreacién de sectores de trabajos seguros y saludables.

e La provision de recursos que permitan prevenir la ocurrencia de lesiones y/o
deterioros de la salud relacionados con el trabajo y en caso de ocurrencia el
analisis de los mismos con el fin de sostener una cultura de mejora.

e El compromiso de revision de como se realiza el abordaje de cada proceso con el
fin de conservar una cultura de mejora continua del Sistema de Gestion de Salud y
Seguridad en el Trabajo.

e Laincorporacion de visiones y opiniones de todos los trabajadores para optimizar y
mejorar procesos y procedimientos en materia de Salud y Seguridad en el Trabajo.

Firma de la Direccion

6.9 SGSST: Necesidades y expectativas de los trabajadores y de las otras partes
interesadas 1SO 45001 2018

COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LOS TRABAJADORES
Y DE OTRAS PARTES INTERESADAS

Aplicacion del punto 4.2 al proceso principal Elaboracién de envases — Automaticas

Partes interesadas pertinentes al Sistema de Gestion de SST:

Pagina 88 de 100


https://posgrado.campusvirtual.fceia.unr.edu.ar/mod/resource/view.php?id=8900

e Los trabajadores internos de la organizacion que diariamente se encuentran
involucrados de manera estrecha y directa con la operacion de elaboracion de
envases (tanto los del sector de Automaticas como los de los demas sectores que
pueden verse afectados por tareas en este proceso: mantenimiento + Carga y
Descarga + Tareas Generales), se encuentran expuestos diariamente a posibles
peligros cuyos riesgos deben ser evaluados para luego tomar las medidas
necesarias para minimizarlos y lograr garantizar la salud y seguridad de los
trabajadores mientras realizan sus tareas.

e Subcontratistas y personas externas a las instalaciones: Aquellas personas
contratadas para realizar algunas tareas en el sector, pueden ser trabajos de
mantenimiento que no pueda realizar el departamento propio de la organizacion, el
servicio de asesoria en Higiene y Seguridad en el Trabajo, personas contratadas
para realizar auditorias en el sector, autoridades locales/ publicas que deseen
visitar y auditar el sector.

e La Aseguradora de Riesgos del Trabajo.

e Propietarios: quienes deben disponer de un Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud de los trabajadores para que ademas de velar por la SST de ellos también
les aporte tranquilidad y estabilidad legal.

e En caso de ocurrencia de algun incendio incontrolable: Bomberos voluntarios.

e En caso de ocurrencia de accidentes en el sector: Servicio de emergencias.

e Cuerpos reguladores.

¢ Representantes de los trabajadores.

Necesidades y expectativas de los trabajadores y partes interesadas pertinentes al
Sistema de Gestion de SST:

e Los trabajadores internos de la organizacion que se encuentran vinculados al
proceso de elaboracion de envases tienen la expectativa- entre otras y como
ejemplo- de no utilizar mas protectores auditivos solicitando una reforma en el
sector de extrusion a través del cerramiento de las autométicas con materiales
aislantes del sonido.

e Los trabajadores internos de la organizacion que se encuentran vinculados al
proceso de elaboracion de envases tienen la expectativa de no sufrir mas
accidentes e incidentes por atrapamientos en el sector.

e Los trabajadores internos de la organizacion que se encuentran vinculados al
proceso de extrusion de materia prima tienen la necesidad de aplicar todo lo
comunicado por sus superiores en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo
para proteger su salud y seguridad y cumplimentar los requisitos legales.

e Los trabajadores internos de la organizacién que se encuentran vinculados al
proceso de elaboracion de envases tienen la necesidad comunicar verbalmente a
los mandos superiores cuando encuentren no conformidades en materia de
Higiene y Seguridad en el Trabajo.
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Los trabajadores internos de la organizacibn que se encuentran vinculados al
proceso de elaboracibn de envases tienen la necesidad de velar por el
cumplimiento de la politica de Salud y Seguridad en el Trabajo.

Los subcontratistas y personas externas a las instalaciones que realicen tareas en
el sector elaboracion de envases tienen la necesidad de aceptar y cumplimentar la
politica de Salud y Seguridad en el Trabajo de la organizacion para cumplirla en el
sector.

Los subcontratistas y personas externas a las instalaciones que realicen tareas en
el sector de elaboracién de envases tienen la necesidad de alinearse y cumplir los
requisitos en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo en el sector.

Los subcontratistas y personas externas a las instalaciones que realicen tareas en
el sector de elaboracion de envases tienen la necesidad de cumplir lo establecido
por el Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo en el sector.

El Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo ademas de cumplimentar los
puntos descriptos para los subcontratistas y personas externas a las instalaciones,
tienen la necesidad de observar que los trabajadores internos y las personas
externas al sector cumplan lo establecido en materia legal de Higiene y Seguridad
en el Trabajo y en el Sistema de Gestién de Salud y Seguridad en el Trabajo. De
manera de encontrar no conformidades debera informarlas a través de un informe
a los directivos y debera exponerlas en cada encuentro con el equipo de trabajo
para la participacion de los trabajadores, donde se podra evaluar de qué manera
abordar esas no conformidades para que dejen de serlo.

La ART tienen la necesidad de prestar los servicios correspondientes en materia de
Higiene y Seguridad en el Trabajo en el sector de Automaticas para velar por la
salud y seguridad de los trabajadores.

Los propietarios tienen la necesidad de cumplir los requisitos legales en materia de
Higiene y Seguridad en el Trabajo en el sector.

Los propietarios tienen la necesidad de promover una cultura de trabajo que proteja
la salud y seguridad trabajador.

Los propietarios tienen la necesidad de promover y velar por una comunicacion que
asegure que todos los trabajadores se encuentren al dia sobre como
desempeniarse para proteger su salud y seguridad en el trabajo.

Los propietarios tienen la necesidad de disponer y otorgar los recursos y tiempos
correspondientes para cumplir los requisitos legales de Higiene y Seguridad en el
Trabajo y del Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo.

Los propietarios tienen la necesidad de promover y otorgar los medios adecuados
para que los trabajadores se encuentren correctamente capacitados en materia de
Higiene y Seguridad en el Trabajo tanto sobre el Sistema de Gestion como con los
requisitos legales.

Los propietarios tienen la necesidad de cumplir lo relativo al Sistema de Gestion de
Salud y Seguridad en el Trabajo en el sector.
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Los bomberos voluntarios tienen la necesidad de brindar sus servicios
cumplimentando los requisitos legales de Higiene y Seguridad en el Trabajo y del
Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo en el sector.

El servicio de emergencias tienen la necesidad de brindar sus servicios
cumplimentando los requisitos legales de Higiene y Seguridad en el Trabajo y del
Sistema de Gestidn de Salud y Seguridad en el Trabajo en el sector.

Los cuerpos reguladores tienen la necesidad de cumplir con los requisitos legales
de Higiene y Seguridad en el Trabajo y del Sistema de Gestidbn de Salud y
Seguridad en el Trabajo en el sector cuando realicen tareas en el sector.

Los representantes de los trabajadores tienen la necesidad de cumplir con los
requisitos legales de Higiene y Seguridad en el Trabajo y del Sistema de Gestion
de Salud y Seguridad en el Trabajo en el sector.

NOTA Los requisitos legales de Higiene y Seguridad en el Trabajo hace referencia a la
Ley 19587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, su Decreto reglamentario 351/79, la
Ley de Riesgos del Trabajo 24557 y todas aquellas Leyes, Resoluciones, Decretos y
normativa emitida por el Ministerio de Trabajo a través de la Superintendencia de
Riesgo del Trabajo que apliquen cumplirse en los peligros que se presenten en el
sector de elaboracion de envases.

Necesidades y expectativas que son 0 podrian convertirse en requisitos legales

aplicables vy otros requisitos pertinentes al Sistema de Gestién de SST:

Los trabajadores internos de la organizacidon que se encuentran vinculados al
proceso de elaboracion de envases tienen la necesidad de aplicar todo lo
comunicado por sus superiores en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo
para proteger su salud y seguridad y cumplimentar los requisitos legales.

Los subcontratistas y personas externas a las instalaciones que realicen tareas en
el sector de elaboracion de envases deben alinearse y cumplir los requisitos en
materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo en el sector.

El Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo ademas de cumplimentar los
puntos descriptos para los subcontratistas y personas externas a las instalaciones,
debe observar que los trabajadores internos y las personas externas al sector
cumplan lo establecido en materia legal de Higiene y Seguridad en el Trabajo

La ART debe prestar los servicios correspondientes en materia de Higiene y
Seguridad en el Trabajo para velar por la salud y seguridad de los trabajadores.
Los propietarios deben cumplir los requisitos legales en materia de Higiene y
Seguridad en el Trabajo en el sector.

Los propietarios deben disponer y otorgar los recursos y tiempos correspondientes
para cumplir los requisitos legales de Higiene y Seguridad en el Trabajo

Los propietarios deben promover y otorgar los medios adecuados para que los
trabajadores se encuentren correctamente capacitados en materia legal de Higiene
y Seguridad en el Trabajo.
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e El servicio de emergencias debe brindar sus servicios cumplimentando los
requisitos legales de Higiene Seguridad en el Trabajo.

e Los bomberos voluntarios deben brindar sus servicios cumplimentando los
requisitos legales de Higiene Seguridad en el Trabajo.

e Los cuerpos reguladores deben cumplir con los requisitos legales de Higiene y
Seguridad en el Trabajo.

e Los representantes de los trabajadores deben cumplir con los requisitos legales de
Higiene Seguridad en el Trabajo.

Firma del Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo

6.9 SGSST: Procedimiento de Consulta y Participacion de los Trabajadores I1SO 45001
2018

Procedimiento de Consulta y Participacion de los Trabajadores

Objetivo

Establecer los lineamientos de cédmo se llevard a cabo el intercambio de opiniones y la
participacion de los trabajadores dentro de un equipo de trabajo para luego definir
cuestiones relacionadas a identificacion de peligros, acciones de control, necesidades de
capacitacion, investigacion de incidentes, evaluacion de desempefios, acciones de
mejora, forma de cumplir los requisitos legales, redaccion de la politica de SST,
identificacion de todas las partes interesadas, asignacion de roles y responsabilidades,
identificacion de los requisitos legales, establecimiento de objetivos y los controles
necesarios para lograrlos.

Alcance

Este procedimiento tiene aplicacion en cada reunidon del equipo de trabajo (Asesor de
Higiene y Seguridad en el Trabajo de la empresa junto con un representante de cada
Departamento y de cada sector de produccion, de todos los niveles jerarquicos)
establecido para definir las cuestiones anteriormente mencionadas.
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Actividades. Desarrollo. Responsables.

1. DEFINIR LOS TEMAS A TRATAR POR EL EQUIPO DE TRABAJO. Determinar
qué temas base van a tratarse utilizando como guia el texto de la norma y
asentandolo en un documento creado especialmente para que cada encuentro
quede agendado como informacion documentada ‘SGSST - Consulta vy
participacion de los trabajadores”.

Se deben tener en cuenta considerar las visiones de todos los trabajadores a
través de sus opiniones y su participacion.
Responsable: Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

2. ESTABLECER LOS ENCUENTROS DEL EQUIPO DE TRABAJO. Organizar y
estructurar los encuentros del equipo de trabajo donde se expondran los temas a
definir, plasmando el cronograma de encuentros en el documento ‘SGSST —
Consulta y participacion de los trabajadores” quedando como informacion
documentada.

Responsable: Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

3. DEFINIR EL OBJETIVO DE CADA TEMA A TRATAR. Determinar y asentar como
informacion documentada en “‘SGSST - Consulta y participacion de los
trabajadores” cual es la finalidad de tratar cada tema y que es lo que se quiere
lograr durante su trabajo en equipo.

Responsable: Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

4. APORTE Y DEBATE ENTRE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO DE TRABAJO.
Luego de que el Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo establece el objetivo
del tema a tratar, cada representante realizara su aporte oral respetando su turno,
a través de opiniones y participacion de cada tema que se vaya a definir. Se debate
entre las partes participativas para definir el camino que va a llevar cada tema que
se defina. El aporte de opiniones y la participacion de cada integrante del equipo de
trabajo se haré en la oficina de reuniones de la organizacion plasmando los ideales
sobre el tema tratado en una pizarra escrita por el Asesor de Higiene y Seguridad
en el Trabajo. Los participantes del equipo de trabajo pueden variar dependiendo
del tema a tratar.

El equipo de trabajo estara integrado por: Gerente de produccion, Un representante
de los sectores: Financiero- RRHH- Administracion, de contratistas, de
proveedores, Un Jefe por Planta, Un representante de los supervisores de los
sectores: Flexografia- Autométicas- Carga y Descarga- Mantenimiento- Extrusion-
Urdido- Telares planos- Telares circulares- Coteo- Tareas generales, Un
representante de los operarios de los mismos sectores mencionados con
anterioridad.

Responsable: Dependiendo del tema a debatir varian los responsables.

En temas relacionados directamente a las operaciones en los procesos de
elaboracion de los productos seran: En conjunto el Jefe de Planta con el Gerente
de Produccién.
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En temas relacionados directamente con cuestiones administrativas, econémicas,
de subcontrataciones, de las formas de capacitacion y comunicacion, de
investigacion seran: En conjunto un representante de los sectores: Financiero-
RRHH- Administracion, Un representante de los supervisores de los sectores y el
Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

DEFINIR LOS REQUISITOS LEGALES Y DEL SGSST. De acuerdo al tema en
particular tratado, se comunica oralmente al equipo de trabajo y se establece en el
documento “SGSST — Consulta y participacion de los trabajadores” cuéles son los
requerimientos legales a respetar y los requisitos dentro del SGSST.

Responsable: Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

DEFINIR LOS RECURSOS Y TIEMPOS. Se deben dar a conocer de manera oral a
los miembros del equipo de trabajo y luego establecer en el documento ‘SGSST —
Consulta y participacion de los trabajadores” que recursos se van a utilizar para
lograr el abordaje y cumplimiento de las cuestiones definidas.

Responsables: En conjunto Gerente de produccion, Representantes del sector
Financiero- Administracion- RRHH.

DEFINIR LA FORMA EN QUE SE ABORDARA EL TEMA TRATADO. Se debe
establecer de manera oral a los integrantes del equipo de trabajo la forma en que
se llevara a cabo lo establecido y de qué manera se realizara su seguimiento. La
determinacion de este tema quedard asentada en el documento “SGSST —
Consulta y participacion de los trabajadores”.

Responsable: Dependiendo del tema definido varian los responsables.

En temas relacionados directamente a las operaciones en los procesos de
elaboracion de los productos seran: En conjunto el Jefe de Planta con el Gerente
de Produccion.

En temas relacionados directamente con cuestiones administrativas, econémicas,
de subcontrataciones, de las formas de capacitacibn y comunicacion, de
investigaciébn seran: En conjunto un representante de los sectores: Financiero-
RRHH- Administracién, Un representante de los supervisores de los sectores y el
Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

DEFINIR DE ROLES Y RESPONSABILIDADES. Se debe determinar qué rol
cumplira cada trabajador que tenga que llevar a cabo tareas para cumplir con los
temas establecidos, también quiénes seran los responsables del cumplimiento de
los temas definidos en la practica de cada jornada laboral.

Se comunicara al equipo de trabajo de manera oral en la misma reunion y quedara
establecido en el documento ‘SGSST — Consulta y participacion de los
trabajadores”.

Responsable: Dependiendo del tema definido varian los responsables.

En temas relacionados directamente a las operaciones en los procesos de
elaboracion de los productos seran: En conjunto el Jefe de Planta con el Gerente
de Produccién.

En temas relacionados directamente con cuestiones administrativas, econémicas,
de subcontrataciones, de las formas de capacitacion y comunicacion, de
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investigacion seran: En conjunto un representante de los sectores: Financiero-
RRHH- Administracion, Un representante de los supervisores de los sectores y el
Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

9. DEFINIR LA COMUNICACION. Se comunicara y se educara a los trabajadores lo
establecido sobre el tema que se tratdé a través de una presentacion en Power
Point en el comedor de la planta. En casos donde sea mejor la comprension se
utilizaran pizarras. La forma de comunicacién definida quedara establecida en
forma oral al equipo de trabajo en la misma reunion y escrita en el documento
“‘SGSST — Consulta y participacién de los trabajadores”.

Responsable: En conjunto Representante del sector de RRHH y Representante de
los operarios de cada sector. Puede definir cuando sea necesario el Asesor de
Higiene y Seguridad en el Trabajo.

10.DEFINIR EL RESULTADO DEL ENCUENTRO Y ASENTAR CLARAMENTE EL
TEMA DEFINIDO. Repasar de manera oral para que quede en claro lo que se
definié luego del intercambio de opiniones y participacion de los trabajadores.
Desarrollar en el documento “SGSST — Consulta y participacion de los
trabajadores” la forma en que se va a trabajar de acuerdo al tema definido.
Responsable: Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

11.ESTABLECER NUEVO ENCUENTRO. Establecer de manera oral con el equipo de
trabajo, una reunidon nueva para intercambiar opiniones sobre el desempefio
logrado luego de la gestion del tema tratado y para realizar un seguimiento y
mejora continua a través de la participacion de los trabajadores.

El nuevo encuentro debe quedar establecido en el documento “SGSST — Consulta
y participacion de los trabajadores” para registrarse como informacién
documentada.

Responsable: Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Los encuentros para la consulta y participacién de los trabajadores se abordaran
una vez cada dos meses.

NOTA El documento que se llene en cada encuentro que realice el equipo de trabajo, se
transformara en informacion documentada y deberd estar firmada por todos los
integrantes del equipo, demostrando presencia en el intercambio de opiniones y en la
participacion para definir los temas tratados.
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Firma del representante de los Trabajadores

Firma del Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo

6.9 SGSST: Proceso para la IP- ER- |10 referidos a la Salud y Seguridad en el Trabajo 1SO
45001 2018

PROCESO PARA LA IDENTICIACION DE PELIGROS REFERIDOS A SALUD Y
SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Para la identificacion de peligros en el proceso de elaboracion de envases se debe aplicar
para cada evaluacion el documento “MODELO Checklist Identificacién de Peligros en el
Trabajo” de manera que cada evaluacion quede como informacion documentada como:
“I[dentificacion de peligros- Automaticas- Nombre de la tarea”

Esta actividad debe ser desempefiada por el Asesor en Higiene y Seguridad en el Trabajo
quien luego de realizar también la evaluacion de riesgos e identificacion de oportunidades
debera relevarla al Gerente de produccion y al Jefe de planta.

Debera realizarse un intercambio en el encuentro proximo del equipo de trabajo para la
participacion de los trabajadores de manera tal que a través de opiniones y de la
participacion del supervisor, jefe de planta y representante de trabajadores del sector se
puedan intercambiar ideas sobre cémo y qué medidas preventivas y correctivas aplicar
en el sector de extrusién y de qué manera se ejecutaran sobre los peligros identificados.

Esto servira para complementar las medidas que debe recomendar el Asesor de Higiene y
Seguridad en el Trabajo.

La identificacion de peligros quedara asentada como informacion documentada de
manera anual a traveés del documento “Identificacion de peligros- Automaticas- Nombre de
la tarea” y se evaluara cada vez que una parte del equipo de trabajo de participacion de
los trabajadores plantee no conformidades en el sector o quiera intercambiar ideas sobre
mejores formas de abordar los peligros.

PROCESO PARA EVALUCACION DE RIESGOS REFERIDOS A LA SALUD Y
SEGURIDAD EN EL TRABAJO Y OTROS RIESGOS

PROCESO PARA LA IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES REFERIDAS A LA
SALUD Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO Y OTRAS OPORTUNIDADES
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Se debe realizar una evaluacion de la gravedad de los riesgos asociados a los peligros
establecidos en el documento ‘Identificacion de peligros- Automaticas- Nombre de la
tarea” en cada actividad del proceso de elaboracion de envases.

Se debe realizar una evaluacion de la probabilidad de ocurrencia de los peligros
establecidos en el documento ‘Identificacion de peligros- Automaticas- Nombre de la
tarea” en cada actividad del proceso de elaboracion de envases.

En la evaluacion de la gravedad y probabilidad de ocurrencia de los peligros se debe
aplicar para cada evaluacion el documento “MODELOQO Checklist Evaluacion de Riesgos en
el Trabajo” de manera que cada evaluacion quede como informacion documentada como:
“Evaluacion de Riesgos - Automaticas- Nombre de la tarea- Nombre del Peligro” sobre
cada peligro detectado en cada tarea que se desarrolle en el sector, para que quede
asentado como informaciéon documentada.

Se debe determinar, con las variables mencionadas con anterioridad, la clasificacion del
riesgo y se estableceran las medidas preventivas y correctivas a aplicar a través del
documento “Matriz IP - ER - CR de todas las tareas”

Para determinar las medidas preventivas/ correctivas a aplicar sobre cada peligro en cada
actividad se debe evaluar:

e Si el peligro se puede eliminar.

e Sise aplicard una medida de ingenieria para lograr reducir la probabilidad de
ocurrencia de ese peligro.

e Sise aplicaran medidas administrativas como reducir los tiempos de exposicién a
ese peligro, realizar mediciones de los peligros, capacitaciones, rotaciones del
personal.

e Sise aplicaran, en caso de corresponder y como Ultima alternativa, el uso de EPP.

Esta tarea de evaluacién de riesgos y oportunidades la debe desarrollar el Asesor de
Higiene y Seguridad en el Trabajo y relevara los resultados al Gerente de produccién y al
Jefe de planta.

El Gerente de produccion definira y confirmara el abordaje de las medidas
recomendadas mediante via oral y escrita al jefe de planta y al supervisor del sector,
quienes evaluardn su manera de comunicar a los trabajadores y aplicar las medidas
recomendadas en el proceso de elaboracion de envases- Automaticas.

Debera realizarse un intercambio en el encuentro proximo del equipo de trabajo para la
participacion de los trabajadores de manera tal que a través de opiniones y de la
participacion del supervisor, jefe de planta y representante de trabajadores del sector se
puedan intercambiar ideas sobre como y qué medidas preventivas y correctivas aplicar
en el sector de extrusion y de qué manera se ejecutaran sobre los peligros identificados.
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Esto servira para complementar las medidas que debe recomendar el Asesor de Higiene y
Seguridad en el Trabajo.

En la proxima capacitacion hacia los trabajadores del sector Automaticas dictada por el
Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo incorporara a los temas a tratar las medidas
preventivas para evitar los peligros evaluados mediante una presentacién de power point
completando con videos de las condiciones que deben cumplirse, haciéndolo lo més
didactico para que entiendan y apliquen los trabajadores.

En la proxima auditoria en el sector Autométicas programada por el Asesor de Higiene y
Seguridad en el Trabajo, éste supervisara la ejecucion de las mismas.

La evaluacion de los riesgos e identificacion de las oportunidades se llevaran adelante de
manera anual y cada vez que se identifiquen peligros en las actividades realizadas en el
proceso de elaboracién de envases. Se evaluard también, cada vez que una parte del
equipo de trabajo de participacion de los trabajadores plantee no conformidades en el
sector o quiera intercambiar ideas sobre mejores formas de abordar los peligros.

La evaluacion de riesgos y oportunidades no referidas a Higiene y Seguridad en el
Trabajo seran analizadas en el documento “Evaluacion de Riesgos - Automaticas-
Nombre de la tarea- Nombre del Peligro” para determinar qué medida para mejorar las
condiciones de trabajo de los trabajadores es la mejor opcién dentro de todos los riesgos
y oportunidades que la rodean. El Asesor de Higiene y Seguridad en el Trabajo puede
recomendarlas cuando crea la informacion documentada en cada andlisis pero la
definicion estara llevada a cabo en conjunto con un equipo de trabajo formado por Dpto
financiero, Gerente de produccion, Dpto de administracion, Representante de los
trabajadores y el supervisor del sector de extrusion. La decision definitiva quedara
asentada para quedar como informacién documentada.

PROCESO PARA DETERMINACION DE LOS REQUISITOS LEGALES REFERIDOS A
SALUD Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO Y OTROS REQUISITOS

Luego de cada identificacion de los peligros, evaluacién de los riesgos e identificacion de
oportunidades relativas a la salud y seguridad de los trabajadores se tendra en
consideracion la aplicacion de la Ley 19587 de Seguridad e Higiene en el Trabajo, su
Decreto reglamentario 351/79, la Ley 24557 de Riesgos del Trabajo y todas las Leyes,
Decretos y Resoluciones que sea dictaminadas por el Ministerio de Trabajo a través de la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo.

También deben tomarse en cuenta aquellos requisitos demandados por los clientes,
aguellos cerrados a través de contratos y aquellos establecidos con los trabajadores que
apliguen el proceso de extrusion de materia prima.

Se incorporaran en el documento “Evaluacién de Riesgos - Automaticas- Nombre de la
tarea- Nombre del Peligro” como medidas administrativas todas aquellas medidas a
aplicar sobre los peligros identificados para cumplimentar con los requisitos legales.
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Ademas, debe adjuntarse y tener como documento disponible el requisito legal que
aplique al riesgo correspondiente siendo relativo a la Higiene y Seguridad en el Trabajo o
a otro tema legal.

Firma del representante de la Direccidn

Firma del representante de los Trabajadores

Firma del Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo
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