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CAPITULO 1; INTRODUCCION

1.1 Titulo

fAndlisis y propuestas de mejora para los puestos laborales del taller de
mantenimiento de una industria aceitera del corddn industrial de Rosario, desde la

perspectiva de la Seguridad y Salud en el Trabajo.0

En los talleres de mantenimiento de las industrias se desarrollan diversas
actividades con riesgo para las personas y el ambiente, los que frecuentemente
no estan correctamente identificados y valorados, por lo que se observan desvios
e incidentes que podrian ser evitados.

Por medio de este trabajo se propone estudiar las condiciones de los puestos de
trabajo con el fin de proponer mejoras que reduzcan los riesgos de lesiones,

enfermedades profesionales o impactos en el ambiente a valores aceptables.

1.2 Tema

El tema del presente trabajo es el andlisis de las condiciones y del trabajo de las
personas en un taller de mantenimiento de una industria aceitera, desde la
perspectiva de la Seguridad y Salud en el Trabajo, para poder identificar las

oportunidades y proponer mejoras.

1.3 Situacion Problemaéatica

La industria aceitera tuvo un fuerte crecimiento en la region de Rosario a
principios del milenio y en general no fue acompafiada por las inversiones en
infraestructura y servicios auxiliares, por lo que es posible encontrar trabajadores
expuestos a riesgos que podrian eliminarse o al menos reducirse

considerablemente.
En los talleres de mantenimiento se realizan tareas entre las que se cuentan las

propias del trabajo con maquinas herramientas, como tornos, fresadoras,

limadoras y soldadoras como también las de desensamble de méquinas de porte
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considerable, como bombas, cilindros hidraulicos y reductores de velocidad, entre

otras.

En especial el traslado y movimiento de piezas dentro del taller, que pueden ser
de grandes dimensiones y pesadas, se hace por medio de autoelevadores,
aparejos manuales y otros equipos de izaje auxiliares, como eslingas, grilletes,

cadenas y otros, lo que requiere una particular atencién para evitar incidentes.

Una dificultad adicional radica en que los trabajos a realizar generalmente no son
repetitivos como en el resto de la planta, sino que los trabajos varian mucho de
acuerdo con las reparaciones gque sea necesario realizar. Es posible que pasen
varios aflos para que sea necesario repetir un trabajo, lo que dificulta la
estandarizacion de tareas, métodos y herramientas necesarias en cada caso, por
lo que se debe analizar cada tarea en forma particular.

Por otra parte, se observa que las personas tienen oportunidades de desarrollo en
su capacitacion en las tareas generales y especificas, como la identificacion de

peligros y evaluacién de los riesgos en las tareas que ejecutan.

Estas situaciones exponen a los trabajadores a riesgos que se pueden evitar.

1.4  Breve perspectivatebérica

La base tedrica del trabajo se basa en la necesidad del cumplimiento de las leyes
nacionales, provinciales, ordenanzas municipales, reglamentaciones, decretos y
otras normas que aplican a este tipo de establecimientos e instalaciones en esta
ubicacion geografica. En la bibliografia (capitulo 8 de este trabajo) se menciona
toda esta documentacion que resultard indispensable para que pueda
contrastarse con la realidad del establecimiento, de las personas que trabajan y su
impacto en los organismos gubernamentales relacionados, la comunidad y el

ambiente.

1.5 Objetivos

El objetivo general del trabajo final es evaluar las condiciones de salud y

seguridad de los puestos laborales del taller de mantenimiento de una industria
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aceitera y elaborar propuestas de mejora, con la intencion de que la empresa

pueda reducir los riesgos de accidentes, enfermedades profesionales e impacto

ambiental.

Como objetivos especificos se enuncian los siguientes:

1.6

Relevar informacién de los puestos de trabajo, maquinas, insumos, repuestos
y demas materiales que se procesan en el taller en estudio.

Identificar los peligros de cada actividad que se desarrolla en el
establecimiento

Evaluar los riesgos presentes por medio de mediciones y calculo de variables
de los puestos de trabajo, en comparacion con los valores fijados por la
legislacion aplicable.

Proponer acciones de mejora de las instalaciones y las referidas al personal
especificamente, para mejorar los indicadores de salud y seguridad de las
personas y prevenir las amenazas contra la de salud de los trabajadores, de la
comunidad y del medio ambiente de trabajo.

Universo de estudio

La planta de produccién de aceite de soja que se va a estudiar ocupa unas 50

hectareas, donde trabajan mas de 400 personas, la mayoria en turnos rotativos

que cumplen tareas operativas durante las 24 horas del dia, todos los dias del

ano.

Las &reas principales comprenden:

Recepcion y almacenaje de las semillas (materia prima)
Lineas de produccion de harina y aceite (proceso)
Almacenaje de harina en celdas y aceite en tanques de almacenamiento
Carga de harina y aceite a granel en camiones y barcos (producto)
Servicios auxiliares

o0 Generacién de vapor

0 Generacién de energia eléctrica

0 Generacion de aire comprimido

o0 Tratamiento y bombeo de agua

o Tratamiento de efluentes liquidos

Mantenimiento Mecanico, Eléctrico y Civil
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- Administracién, Seguridad, Compras, Sistemas, Capital Humano e Ingenieria

Dada la magnitud y diversidad de sectores y puestos laborales, este trabajo se
circunscribe al taller de mantenimiento, donde las actividades son mas diversas y

donde las personas trabajan en condiciones de mayores riesgos.

1.7 Metodologia:

Se realiz6 un relevamiento detallado de las instalaciones, maquinas, herramientas
y dispositivos que se utilizan en el taller, desde la perspectiva de la Seguridad y
Salud en el trabajo, observando los posibles desvios frente a las leyes, decretos,
reglamentaciones, normas reconocidas y propias de la empresa.

El relevamiento también alcanzoé las distintas actividades que se realizan, que en

una primera instancia comprenden:

- Trabajo en maquinas herramientas: torno, fresadora, perforadora de columna,
limadora, plegadora, piedra esmeril, prensa hidraulica.

- Trabajos con herramientas manuales: amoladora, soldadura eléctrica,
oxicorte, extractores de rodamientos, perforadoras manuales.

- Traslado e izaje de equipamientos y piezas: con autoelevador, aparejos,
estructuras y todos los accesorios de izaje, como grilletes, cAncamos y otros.

Por otra parte, se verificé toda la documentacién existente en la empresa referida

a

la seguridad y salud de los trabajadores

informes de accidentes e incidentes internos de la empresa

informes de enfermedades profesionales de este sector.

RGRL, Relevamiento General de Riesgos Laborales

RAR, Relevamiento de Agentes de Riesgo

Auditorias de ART (Aseguradoras de Riesgos en el Trabajo)

O O O o o o o

Auditorias del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de la

Provincia de Santa Fe

(@]

Inspecciones de la SRT (Superintendencia de Riesgos del Trabajo)
0 Auditorias ambientales de la municipalidad segun la jurisdiccion

0 Registro de impactos ambientales de la empresa

Variables de estudio
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Las variables de estudio a relevar en el trabajo son las siguientes:

O O O O 0O 0o o o o o o o o

Especializacion en Higiene y Seguridad en el trabajo

Ruido

lluminacion

Riesgo eléctrico

Continuidad de las masas y descargas a tierra
Emision de particulas al ambiente laboral y la atmosfera
Ventilacion

Carga térmica

Carga de fuego

Plan de evacuacion

Riesgo de explosiones

Residuos peligrosos

Protecciones en Maquinas

Ergonomia

EPEC

Tratamiento de los datos: Una vez obtenidos los datos de las variables en estudio

mencionadas se procedid a evaluar el cumplimiento de los parametros permitidos

por la legislacién y normativa aplicable, observando los posibles desvios.

Ing. Diego Martin
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CAPITULO 2;
DESCRIPCION DE LA EMPRESA, PRODUCTOS Y PROCESOS.

2.1 Descripcion general de la empresa

La empresa donde se desarrolla el presente trabajo tiene como principal
actividad la produccion de aceites vegetales, harinas y pellets de soja y
girasol, también la comercializacion de cereales. Su portfolio de productos
se amplia mediante la integracién con una empresa vinculada que produce

biodiesel, aceite neutro y glicerina refinada.

Es una de las principales procesadoras de semillas de soja del pais, con

una capacidad de molienda de unas 20.000 toneladas por dia.

Desde su puerto sobre el Rio Paranéd se exporta directamente a clientes
directos en cerca de 50 paises de los cinco continentes.

La empresa cuenta con mas de 600 trabajadores directos, la mayor
cantidad en la planta industrial, pero también cuenta con oficinas
comerciales para la compra de la materia prima en los principales puntos
productivos del pais, centros de acopio de cereales y oleaginosas, oficinas

administrativas y de ventas de los productos en varias ciudades.

En la siguiente grafica se muestra la cadena productiva simplificada,
comenzando con los proveedores de materia prima, insumos y otros
productos y servicios, pasando por los distintos procesos hasta la entrega

final de los productos a los clientes.
Los procesos secundarios son los que dan soporte al principal, sin los

cuales es imposible que el proceso productivo cumpla su principal objetivo,
gue es la satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes.
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Procesos Principales:

Recepcion y
Almacena-
miento

Compra de
Materia Prima

Proveedores

Almacena-

» Ventas

» Embarque

miento de
Productos

Procesos Secundarios:

Manteni- Seguridad Gestion de la
miento y Salud en Calidad
el Trabajo

Capital Reseach de IT

Humano cultivos y (Sistemas
cosechas Informéaticos)

Administra-
cion y Control Legales Auditoria

EPEC

Produccién
(Molienda)

Clientes

Ingenieria y

Obras

Finanzas

La programacion de la molienda se hace a través de un pronéstico de

ventas del area comercial, que se nutre de informacion del area de

Research (cultivos y cosechas) y del mercado, siempre en coordinacion

con Compras y Operaciones.

La planta opera contra stock, salvo excepciones en las que se hace contra

orden de venta cuando es un producto especial.

Ing. Diego Martin
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2.2 Descripcion del establecimiento

La planta donde se desarrollar este estudio se encuentra ubicada sobre el

Rio Parana, unos kildbmetros al norte de Rosario.

El predio industrial ocupa aproximadamente 24 hectareas, siendo los
sectores principales: - Logistica, Produccion y Embarque. La dotacién de la
planta es superior a los 400 trabajadores directos, entre los que se incluyen
las areas de servicios auxiliares. Cerca de la mitad de los mismos trabajan

en cuatro turnos rotativos, para cubrir las 24hs, todos los dias del afio.

2.3 Recepcion de materias primas e insumos

Se cuenta con varias plataformas volcadoras que permiten la recepcion,

andlisis y descarga de miles de camiones y vagones por dia.

A través de cintas transportadoras, norias, redlers y roscas transportadoras
se llevan los materiales recibidos a celdas de almacenamiento, para luego

abastecer las lineas de produccion.

De ser necesario ajustar la humedad de los granos recibidos se procesan

en secadoras de granos.

2.4  Proceso productivo

Los granos de soja o girasol se preparan para el proceso de extraccion con
solvente por medio de equipos que los calientan, descascaran, quiebran y
laminan las semillas. Se obtiene una lamina muy fina, del orden de 0.3 mm
de espesor, que se pasa por expanders, que son como extrusoras que
generan cilindros permeables de la mezcla de laminas, para mejorar el

proceso siguiente.

Ing. Diego Martin 13



UNR Especializacion en Higiene y Seguridad en el trabajo EPEC

En la extraccion se vierte hexano sobre el material previamente preparado,
obteniendo una mezcla de aceite con solvente que se llama miscela. Esta
mezcla se destila para recuperar el solvente que vuelve al proceso y el
aceite que sigue su camino para ser desgomado y de ser necesario el

refinado.

Por otra parte, los materiales sélidos a los que se les ha retirada la materia
grasa contenida en las semillas se secan, acondicionan en tamafo vy

enfrian para obtener harina de soja.

El equipamiento de este sector incluye equipos especiales como
calentadores de semilla, quebradores, laminadores, expanders, extractores
entre otros y los de transporte mencionados anteriormente. También
bombas, mezcladores, intercambiadores de calor, evaporadores y tanques

para el manejo de los fluidos.
2.5 Productos

Los productos son varios, dependiendo de la semilla que se procesa.
En el caso de la soja los productos que se obtienen son:

1 Harina de Soja

1 Pellet de cascara de Soja
i Aceite Crudo de Soja

i Lecitina de soja

Por otra parte, al procesar girasol se obtiene:

i Pellet integral de Girasol
1 Aceite Crudo de Girasol

También se exportan cereales como Trigo y Maiz, sin procesar en la
planta.

Ademas, a través de sociedades vinculadas se ofrecen
i Biodiesel
i Glicerina refinada
i Aceite de soja o girasol neutro o refinado

Ing. Diego Martin 14
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2.6 Embarque

En este sector se cargan en camiones 0 barcos todos los materiales
recibidos y/o producidos, por lo que se cuenta con celdas de
almacenamiento y equipos de transporte de sélidos y liquidos que se

mencionaron antes.

Se cuenta con un muelle donde pueden atracar barcos Panamax, donde se

cargan todos los productos sélidos y liquidos.

Se hace también el despacho de productos por camiones al mercado local
y limitrofes. Los soélidos a través de equipos de transporte, tolvas y
conductos adecuados para tal fin y los liquidos con tanques, bombas,

mezcladores y conductos.

2.7 Servicios Auxiliares

2.7.1 Generacion de Electricidad, Vapor y Aire Comprimido

Para el proceso de extraccion de aceite se necesitan grandes cantidades
especificas de vapor, por lo que se cuenta con un sistema de bombeo de
agua desde el rio. Esta agua luego se trata en un proceso de
desmineralizacion para pasar a calderas de alta presion. Una turbina de
vapor que genera la potencia eléctrica que necesita la planta.

También este sector tiene a cargo todas las redes de distribucion de agua,

vapor, aire comprimido y red de extincion de incendios.

2.7.2 Mantenimiento

Para que todo el equipamiento e infraestructura se pueda mantener en
Optimas condiciones de funcionamiento, es necesario contar con equipos

de trabajo especializados en las tecnologias aplicadas. Para que la
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respuesta ante una necesidad sea rapida, se debe cubrir las 24 horas del
dia, durante todo el afio, porque la planta funciona con un proceso

continuo.

El mantenimiento se encuentra organizado en dos equipos principales, de

acuerdo a su especialidad, Mantenimiento Mecéanico y Eléctrico.

Ambos estan a cargo de la planificacién, ejecucion y control de las tareas
de calibracion, medicién, recambio, diagnostico y mejoras de las
instalaciones industriales. Cuentan con mas de cien personas propias,
organizadas en sectores de acuerdo a los procesos productivos (Logistica,
Produccién, Embarque, Servicios y otros) y cubriendo las 24hs y todos los

dias del afio.

Entre las instalaciones principales se encuentra el taller de mantenimiento,

que va a ser objeto del posterior analisis.

El objetivo del taller es brindar el ambito adecuado para la inspeccion de
equipos, sistemas y piezas, calibracion, ajuste, reparacién con el fin de que

guede nuevamente en condiciones de funcionamiento.

La variedad de equipos, repuestos y subconjuntos a manejar dentro del
taller es muy amplia, entre los que se pueden contar entre los mas
frecuentes:

- Reductores de velocidad

- Bombas centrifugas

- Ejesy éarboles

- Acoplamientos
Los pasos principales de un proceso de reparacion o recambio de

componentes es el siguiente, aunque puede complejizarse, de acuerdo al

equipo involucrado y la falla observada.

Ing. Diego Martin 16



UNR Especializacion en Higiene y Seguridad en el trabajo EPEC

- Recepcion

- Limpieza

- Inspeccion preliminar

- Desarme

- Inspeccion detallada

- Reparaciéon o recambio

- Armado

- Prueba

- Despacho
Siempre debe evaluarse si la complejidad de la reparacion requiere
derivarse a un taller mas especializado y si es econémicamente viable,
porque muchas veces conviene directamente instalar un nuevo equipo de

back-up.

2.7.3 Administracion, Compras, Sistemas y Capital Humano

Administracion:

La administracibn en una empresa alimenticia se encarga de coordinar y
supervisar las actividades necesarias para el funcionamiento eficiente de la
organizacion. Este departamento realiza tareas clave como la planificacion
estratégica, la gestion financiera, la contabilidad y el control presupuestario.
Su objetivo principal es garantizar que los recursos econémicos, materiales
y humanos sean utilizados de manera Optima, alineandose con los
objetivos corporativos. Ademas, se ocupa de los aspectos legales y
regulatorios, asegurando el cumplimiento de normativas especificas del

sector alimenticio.

Compras:

El departamento de compras es fundamental para garantizar el
abastecimiento continuo de materias primas e insumos necesarios para la
produccion de alimentos. Este equipo identifica proveedores, negocia
contratos, evalUa precios y calidad, y realiza pedidos para satisfacer las

necesidades de la planta productiva. En el sector alimenticio, la gestion de
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compras incluye el control de estandares de calidad y la seleccion de
proveedores confiables, ya que cualquier incumplimiento podria afectar la

seguridad alimentaria y la reputacién de la empresa.

Sistemas:

El area de sistemas se encarga de implementar y mantener la
infraestructura tecnoldgica que soporta las operaciones de la empresa. En
una empresa alimenticia, los sistemas pueden incluir software de gestion
de inventarios, control de produccion, trazabilidad de productos vy
comunicacién interna. Este equipo asegura que los datos criticos sean
almacenados y procesados de manera segura, y trabaja en la optimizacion

de procesos mediante soluciones tecnoldgicas avanzadas.

Capital Humano:

El area de capital humano tiene como mision atraer, desarrollar y retener
talento que impulse el crecimiento de la empresa. En el contexto de una
empresa alimenticia, este equipo gestiona la seleccién de personal, la
capacitaciéon en normativas de calidad e higiene, y promueve un ambiente
laboral seguro y productivo. Ademas, disefia estrategias para fomentar el
compromiso y la motivacion de los colaboradores, esenciales para
mantener estandares de excelencia en la produccion y distribucion de

alimentos.

2.7.4 Ingenieria y Proyectos

Este sector se encarga de establecer los estandares de instalaciones de la
planta, llevar adelante todas las modificaciones necesarias para mejorar las
condiciones de productividad, seguridad, calidad y otros aspectos

relevantes.

Se cuenta con profesionales en distintas ingenierias, como mecanica, civil,
eléctrica y electronica, que en forma conjunta desarrollan los proyectos de

inversion con un Project Manager, quien lo lidera.
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Se cuenta con un presupuesto anual Capex de acuerdo al balance de la
empresa y necesidad de inversiones, con el fin de mantener la mejora
continua en las instalaciones y procesos y seguir con las actualizaciones
tecnoldgicas necesarias para continuar siendo competitiva a lo largo de la

vida util de las instalaciones.

2.7.5 Seguridad, Salud y Ambiente Laboral

El sector tiene como funcion principal garantizar un entorno de trabajo
seguro, sostenible con el ambiente y que se cumpla con la legislacién

vigente.

Se encarga de identificar y evaluar riesgos laborales asociados a las
operaciones, implementar sistemas de prevencion de accidentes y
enfermedades profesionales, y capacitar al personal en el uso adecuado de

equipos de proteccién personal y protocolos de emergencia.

Ademas, supervisa la gestién de residuos y emisiones para minimizar el
impacto ambiental, promoviendo el uso eficiente de recursos como el agua
y la energia.

También realiza inspecciones periodicas, auditorias internas y externas, y
disefia planes de accion correctiva para asegurar el cumplimiento de los

estandares de seguridad y sostenibilidad.

Es un sector clave para proteger a las personas y al ambiente.
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CAPITULO 3:
ESTUDIO DE LOS TRABAJOS EN EL TALLER DE MANTENIMIENTO.

En la siguiente foto se muestra el taller de mantenimiento un dia normal de
trabajo, donde se distinguen las principales instalaciones:

1- Cuatro mesas de trabajo

2- Cuatro zonas delimitadas de repuestos, frente a las mesas

3- sobre la derecha la ventanilla del pafiol de materiales y

herramientas especiales
4- Autoelevador hidraulico para traslado de piezas y materiales
5- Zona cerrada para soldaduras

6- Zona cerrada para maquinas herramientas

Se describen a continuacién los principales trabajos que se llevan adelante

en el taller. En otro capitulo de este trabajo se identifican los peligros y se
evallan los riesgos de cada actividad.
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3.1 Traslado e izaje de maquinas y piezas

Entre las actividades mas frecuentes que se observan entre los
trabajadores del taller esta el traslado de distintas piezas, subconjuntos o
partes de equipamientos desde las diferentes ubicaciones de la planta

hasta el taller o viceversa.

Los equipos involucrados son:

- Autoelevadores hidraulicos

- Camion con hidrograa

- Carros, de unos 50 x 100 cm, de cuatro ruedas y empujados a mano

- Carretillas verticales

Para poder operar con los dos primeros, las personas requieren una
habilitacién especial, pero los otros dos son manipulados por los propios
trabajadores sin necesidad de habilitacion.

Una vez que la pieza o maquina llega al taller, se la destina a una de las
mesas de trabajo 0 a un sector especial para desarmar. Este movimiento
se puede hacer manualmente o con el propio autoelevador o camion que lo
trae desde la planta, también por medio de aparejos de izaje manuales que

estan en el sector.
Estos aparejos manuales se sujetan a gruas bandera adosadas a las

mesas de trabajo y tienen una capacidad de izaje de 500 kg, como se

muestra en la siguiente foto.
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3.2Trabajos con maquinas herramientas
El taller cuenta con algunas maquinas herramienta para algunos trabajos

simples. Entre ellas se cuentan las siguientes:
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- Prensas hidraulicas de 30 y de 100 toneladas

Ing. Diego Martin 23



UNR Especializacién en Higiene y Seguridad en el trabajo EPEC

- Limadora

- Perforadora radial y Piedra esmeril
= ! Sy WTRM| |
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- Elevador hidraulico

3.3 Trabajo con herramientas manuales

Las herramientas manuales comprender una gran variedad, ademas de las
comunes de cualquier taller, las mas relevantes desde la seguridad de las
personas son las siguientes:

- Amoladora manual

- Soldadura oxiacetilénica

- Soldadura eléctrica

- Perforadora manual

- Extractor de rodamientos

- Calentador de rodamientos
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3.4Desarmado y armado de maquinas y subconjuntos

Entre los trabajos mas frecuentes se encuentra el de desarmar para
diagnosticar una falla o reparar un equipo o subconjunto. Por ejemplo, si
una bomba presenta una falla en un rodamiento mientras esta en servicio,
identificada a través de la medicion de vibraciones predictiva, se la saca de
servicio pasando a la que se encuentra en stand-by, se la traslada al taller

y se procede a su desarmado.

Ademas de los trabajos que se realizan en el area de produccion, es
necesario usar un equipo de transporte con el que se traslada hasta el
taller. Después se debe revisar el procedimiento de desarmado, cambio de
rodamientos y armado, usando herramientas manuales descriptas

anteriormente.

Se muestran a continuacion dos ejemplos de los equipos que normalmente

se llevan al taller para su diagndstico y reparacion.

En el primer caso se trata de un reductor de velocidad de un equipo de
transporte de granos, donde a la derecha se observa el acople al motor
eléctrico de color gris, de donde se lo iz6 con un una eslinga verde de
fibras. También se observa que se retird la tapa del eje de salida del

mismo.
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En el segundo caso se observa un tornillo dosificador de materiales, con su
brida de sujecion a la carcasa principal, un reductor de velocidad y el motor
eléctrido.
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CAPITULO 4:
EVALUACION DE RIESGOS EN LOS PUESTOS DE TRABAJO

En este capitulo se describen y evallan los riesgos a los que esta
sometidos los trabajadores del taller de mantenimiento, proponiendo

oportunidades de mejora.

Esta actividad es clave para que sea posible mejorar la seguridad de los
trabajadores. Es fundamental tener un didlogo abierto con todos los
trabajadores involucrados, con los responsables jerarquicos del sector y
especialistas en Seguridad y Salud laboral, como para entender las
distintas situaciones y problematicas, no solamente lo que esta a la vista.
Influyen factores externos que puede ocasionar situaciones de riesgo que

se van a analizar a continuacion.

4.1 Clasificacion de los riesgos laborales

Segun la Resolucion SRT 81/19 i Anexo lll, existen agentes de riesgo en
el entorno laboral que se dividen en:

- Quimicos

- Bioldgicos

- Termohigrométricos y Otros

- Fisico

Estos son evaluados cada afio y se presentan a las ART contratada por la

empresa, como Relevamiento de Agentes de Riesgo (RAR).
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NOMINA VIGENTE DE TRABAJADORES EXPUESTOS

Esta es la némina que se utilizara para la realizacion de examenes periédicos. La misma se desprende de lo declarado en el RAR del 27/06/2023

EPEC

CONTRATO: SUCURSAL: C.P)

RAZON SOCIAL: DIRECCION: REF. DIRECCION|

cur: LOCALIDAD: TELEFON

cuy: PROVINCIA:  Santa Fe CONTACT

AFILIADOS: ORIGEN CARGA: FECHA DE CREACION: 01/07/2024

PREVENCIONISTA| USUARIO: TIPO: Anual Autogestion Automatica
FECHA INICIO DE

NOMBRE Y APELLIDO | cuiL oracres || SRRy SECTOR cob. RIESGO

130711980 0710572008 ruerto | 4132 40159, 40160, 90001
3010411985 1610072010 LOGISTICA 4132 40189, 40160, 90001
1010811980 02/0872004 LOGISTICA 4132 90001
281001085 1310772000 euero | 4132 40150, 40160, 90001
04/05/1982 15/0172008 MANTENIMIENTO 7233 40159, 40160, 90001
2000511974 o7/0172008 MANTENIMIENTO 7233 40159, 40160, 90001
060911976 1710222010 LOGISTICA 4132 40159, 40160, 90001
2010811982 1511272003 ruero [ 4132 40159, 40160, 90001
1211111971 01/11/2006 INTENDENCIA 4132 40159, 40160
1411011976 0910272009 INTENDENCIA 4132 40159, 40160

En particular, a los trabajadores de mantenimiento les aplican estos riesgos

relevados, 40159, 40160 y 90001, como se muestra en la siguiente

imagen.
Resumen del Personal Expuesto por Agente de Riesgo
AGENTES DE
RIESGO DESCRIPCION
40158 SUSTANCIAS SENSIBILIZANTES DEL PULMON
40160 SUSTANCIAS SENSIBILIZANTES DE LAS VIAS RESPIRATORIAS
S0001 RUIDO

4.2 Identificacion de peligros

Observando en detalle las instalaciones, las actividades que realizan de los

trabajadores y también su entorno laboral, se puede identificar que estan

presentes los siguientes peligros.
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n (Peligro:

Caidas de personas al mismo nivel,
Caidas de objetos por desplome o derrumbamiento.
Caidas de objetos en manipulacion.
Caidas de objetos desprendidos.

Pisadas sobre objetos.

Choques contra objetos inmaviles,
Choques contra objetos moviles.
Golpes/cortes por objetos o herramientas.
Proyeccion de fragmentos o particulas.
Atrapamiento por o entre objetos.

WD =[O || || RS

[
=

[y
[y

sobreesfuerzos.

=
[4%]

Exposicion a temperaturas ambientales extremas.

=
%]

Contactos térmicos.

Exposicion a contactos eléctricos.
Exposicion a sustancias nocivas o tdxicas.
Exposicion a radiaciones.

Explosiones.

Incendios.

=
=

—
[

—
(=]

=
|

=
=]

=
[A=]

Atropellos o golpes con vehiculos.
Exposicion a contaminantes quimicos.
Disconfort.

=]
=

]
—_=

[
%]

Estrés.
Exposicion al ruido.
Cortes.

]
[#%]

=]
=

4.3 Evaluacioén de riesgos. Matriz de Riesgos.

Una vez identificados los peligros presentes, es necesario evaluar el riesgo
al que estan sometidos los trabajadores, ponderando por la gravedad de la
posible lesidn, la frecuencia de exposicion ante ese peligro y la posibilidad

gue esta lesion ocurra.

Riesgo = Gravedad x Frecuencia x Posibilidad de lesion

La Matriz de Riesgos es una herramienta de gestion que permite
determinar objetivamente cudles son los riesgos relevantes para la

seguridad y salud de los trabajadores que enfrenta una organizacién. Su

Ing. Diego Martin 30



UNR Especializacion en Higiene y Seguridad en el trabajo EPEC

llenado es simple y pero requiere del analisis de las tareas que desarrollan

los trabajadores.

Sirve para analizar el nivel de riesgo presente en los trabajos, para
comparar el nivel de riesgo diferentes tareas, para proponer acciones
concretas para disminuir los riesgos y para estimar el impacto que estas

acciones tendran sobre el nivel de riesgo de los trabajadores.

Valoracion del riesgo

Tomando para las tres variables escalas de 1 a 10, se debe establecer un
criterio de caracter orientativo para valorar de la misma manera en los
distintos sectores y situaciones. Cada empresa u organizacion en particular
puede tener su propia valoracion, en este caso se tomaron los siguientes

valores:

Gravedad:
1 - Lesiones leves, contusiones, escoriaciones, golpes. Dolor
pasajero.
4 - Lesiones con incapacidades no permanentes.
7 - Lesiones incapacitantes.
107 Muerte.

Frecuencia de exposicion
1 - Es extrafio que la situacion se presente
4 - La situacion ocurre ocasionalmente
77 Frecuente, al menos una vez por dia

107 Continua, al menos varias veces al dia

Probabilidad
1 - Nunca ha sucedido, a pesar de la existencia del riesgo
4 - Seria una rara coincidencia, aunque ocurrié alguna vez

7 - Es posible la ocurrencia, ya ha ocurrido
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10 - Es lo mas probable que ocurra en poco tiempo

Estos valores de probabilidad consideran que los trabajadores conocen el
oficio y estan debidamente capacitados. Un operario sin experiencia puede
estar mas expuesto y por lo tanto aumentar la probabilidad de ocurrencia

en los primeros momentos.

La valoracibn es este producto se puede escalonar, para facilitar la
identificacion de los mas criticos, que deberian ser los mas urgentes en

resolver.

En la siguiente matriz se muestran en distintos colores los distintos rangos

de riesgo, para facilitar su identificacion

Probabildad x NIVEL DE RIESGO
Frecuencia 4
100 100 400
70 280
50 200
30 120 300
1
i
1 4 7 10 Tipo de Daiio

En el caso en estudio, la matriz de riesgo del sector es la siguiente:
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n |Peligro Hemplo Tipo de Dafio| Frecuencia| Probabilidad | Riesgo| Indice de Riesgo|
1|Caidas de personas al mismo nivel. desplazamientos dentro del taller 2 4 3| Muy Bajo
2|Caidas de objetos por desplome o derrumbamiento. |elementos sobre mesas de trabajo o estanterias 2 3| 3| Muy Bajo
3|Caidas de objetos en manipulacién. traslado de piezas 4 5| 7 Bajo
4|Caidas de objetos desprendidos. desarme de subconjuntos 4 3| 5 Muy Bajo
5|Pisadas sobre objetos. desplazamientos dentro del taller 2| 4 2 Muy Bajo
6|Choques contra objetos inmoviles. desplazamientos dentro del taller 2 4 2 Muy Bajo
7|Choques contra objetos moviles. autoelevadores y carros manuales 5 2 4 Muy Bajo
8| Golpes por objetos o herramientas. uso de herramientas 2 4 7 Muy Bajo
9|Proyeccion de fragmentos o particulas. Prensado de ejes o rodamientos 6) 4 4 Muy Bajo

10[Atrapamiento por o entre objetos. Movimiento de carros manuales 2| 4 6 Muy Bajo

11| Sobreesfuerzos. levantamiento de piezas 4 4 4 Muy Bajo
12|Exposicién a temperaturas ambientales extremas. trabajos en verano 2 3 2 Muy Bajo
13[Contactos térmicos. soldaduras, oxicorte 3 4 7 Muy Bajo
14{Exposicién a contactos eléctricos. herramientas eléctricas 10| 2 5| 100[Bajo

15|Exposicién a sustancias nocivas o téxicas. uso de desengrasantes 4 3| 4 Muy Bajo
16|Bqposicion a radiaciones. soldadura eléctrica 2 7 7 Muy Bajo
17|Bplosiones. recipientes sometidos a presion 10| 2 2 Muy Bajo
18|Incendios. Gases inflamables 10| 3| 3| Muy Bajo
19|Atropellos o golpes con vehiculos. Autoelevadores y carros manuales 10 4 2 Muy Bajo
20[Bxosicién a contaminantes quimicos. Desengrasantes 7| 1] 4 Muy Bajo
21{Disconfort. Posiciones no naturales 2| 3| 4 Muy Bajo
22|Estrés. Presiones de produccion 4 2 2 Muy Bajo
23|Exposicion al ruido. Uso de amoladora y otros 7 4 3| Muy Bajo
24{Cortes. herramientas eléctricas ymanuales 3| 4 6 Muy Bajo

4.4 Anadlisis de eventos registrados en el taller.

Como parte del andlisis de sector, se deben incluir los accidente o

incidentes que hubo en los dltimos afios. Si bien por la escasa cantidad de

eventos el analisis no es riguroso estadisticamente, permite observar

tendencias en el comportamiento de los trabajados y el nivel de seguridad

de las instalaciones.

La lista de los eventos registrados es la siguiente:

Fecha

Clasificacion

Consecuencia

Nombre y

Referencia del evento

Sector donde

Apellido

ocurrio

07/10/2020 1. Accidente con | Fractura 4to Aprisionamiento de la mano con horquilla |Mantenimiento
dias perdidos dedo mano izq de autoelevador Mecénico
1. Accidente con | Luxacion Lesion por sobreesfuerzo levantando un Mantenimiento
04/02/2021 ; g ol
dias perdidos hombro derecho motor Eléctrico
2. Accidente sin Lasionocolay Mantenimiento
31/10/2022 5 g por particula Proyeccion de chispa de amoladora. i
dias perdidos I Mecanico
metalica
1. Accidente con | Esguince rodilla Mantenimiento
16/11/2022 i : . ' ) gul ' Caida por desnivel en el piso. ,I ,I
dias perdidos izq Mecanico
quemadura
. Acci i rfici M imi
17/8/2023 2, cuder?te iy, [spericial on Quemadura con torcha de plasma. antenlln'Tlemo
dias perdidos  [antebrazo Mecanico
derecho
Herida cortante
1. Accidente con e : Caida de planchuela desde cofre de Mantenimiento
3/11/2023 i : sobre ceja ; N
dias perdidos herramientas Mecanico
derecha
Dolor en
2. Accidente sin R Resbhalon en escalera sin caida, Mantenimiento
21/11/2023 i . trapecio .
dias perdidos sobreesfuerzo en brazo derecho. Mecanico
derecho
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De los siete eventos registrados, se observa que:
o Faltan equipos que eviten sobreesfuerzos
o No siempre se usan los EPP (Elementos de Proteccion
Personal) obligatorios
o0 Hay condiciones que posibilitan tropiezos y caidas
o Falta de atencion de los trabajadores

0 Se estiban elementos en lugares inadecuados

En toda la historia de la empresa no se registraron enfermedades

profesionales en este sector.
Con la cantidad de eventos registrados, es posible calcular indicadores que
puedan compararse con otros del propio sector, empresa y toda la

industria, que publica anualmente la SRT.

En este caso, el indicador mas representativo es el indice de Incidencia,

gue se calcula de la siguiente manera:

indice Incidencia Global = Cant. accidentes x 1.000 / Cant. Personas

En la siguiente tabla se muestran los resultados de los ultimos afios, en

comparacion con los IIG de la empresa completa y los publicados por la
SRT.

1 88 11,4 17,4 29,5
1 89 11,2 17,4 34,6
1 92 10,9 27,4 35,2
1 94 10,6 19,9 33
0 94 0,0 11,5 33
En la paginawebde | a SRT, en |l a secci - n

encontrar los siguientes datos, que sirven para comparar entre

organizaciones del mismo tipo de CIIU, que es la Clasificacién Industrial
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Internacional Uniforme, una herramienta que permite identificar y
categorizar las actividades economicas.
ndicadores anuales de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales (AT y EP)

4

Cuadro 3: Indicadores de AT y EP segln sector econdmico (6 digitos del ClIU, Revisidn 4). Unidades productivas, ci

tales

sin refinar

[1] Cantidad de AT y EP con dias de baja laboral o secuela incapacitante cada mil personas trabajadoras cubiertas.

[2] Cantidad de AT y EP mortales cada millon de personas trabajadoras cubiertas,

4.5 Relevamiento de condiciones generales del taller

Ademas del andlisis de los puestos de trabajo se debe realizar un
relevamiento general de las instalaciones, maquinas y servicios
disponibles, con el objetivo de contar con un panorama completo de la
situacién para poder proponer mejoras efectivas que tiendan a mejorar el

desempeiio en salud y seguridad.

Si bien en el capitulo 5 se van a desarrollar las variables en estudio, en la
medida que se fueron detectando algunos desvios durante el relevamiento,
se fueron comunicando a los responsables del sector inmediatamente.
Algunas de las observaciones pudieron resolverse en forma inmediata y

otras se sumaron al plan de mantenimiento programado.

En las maquinas herramientas y portatles no hay un plan de
mantenimiento asignado, a pesar de contar con el moddulo de
mantenimiento disponible en el programa SAP. Solamente se hacen las
inspecciones trimestrales de las herramientas manuales eléctricas, por
parte del personal del taller eléctrico y una revision anual de los aparejos

manuales y eléctricos, por parte de un especialista externo.
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4.6 Gestion de la seguridad en el taller

Ademas del relevamiento de los puestos y las instalaciones, se realizé un

andlisis del sistema de Gestion de Salud y Seguridad que se aplica en el

sector.

Los elementos observados son los siguientes:

Charlas de Seguridad: se hacen en forma esporadica, planeadas
por el sector de Seguridad de la planta y acompafiadas por el jefe
del taller y colaboradores.

Difusion de eventos de la planta: no hay una manera sistematica
de difusion de eventos, solamente en boca a boca. Esto genera
la posibilidad involuntaria de tergiversacion de los hechos y que
no llegue la informacion a todas las personas.

Capacitaciones especificas sobre riesgos del sector y otros. No
hay un plan de capacitacién, solamente una muy baja
participacion en capacitaciones generales propuestas por
Servicio Médico, como dengue, nutricibn, covid, fiebre
hemorragica argentina, entre otras.

Habilitacion para uso de Autoelevadores. Se hace una
capacitacion y recertificacion anual por medio de una empresa
externa, que otorga un carnet a las personas que quedan
habilitadas.

4.7 Oportunidades de Mejora

Se observa que los riesgos son bajos o muy bajos por tratarse de una

empresa madura en la prevencion y la seguridad de las personas, por lo

que no es necesaria una intervencion urgente. Sin embargo, es posible

implementar algunas mejoras que permitan evitar también los incidentes y

accidentes menores.

Algunas particulares que deberian considerarse son las siguientes:
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Capacitacion: se deberia hacer un plan de capacitacion basico
para cada puesto de trabajo, detallando las habilidades con las
que debe contar cada persona para poder trabajar en forma
independiente y segura. Debe contar con cursos tedricos con
evaluacion y practicos en el taller. Deben ser de cumplimiento
obligatorio. Ademas, deberia implementarse un plan anual con
capacitaciones especificas, en los aspectos donde se detecte
una necesidad general.

Procedimientos: no hay procedimientos escritos de los trabajos
en el taller, ni siquiera de los mas repetitivos. Se deberia
comenzar confeccionando los més necesarios, considerando el
riesgo de las tareas y la frecuencia de exposicion.

Revision de maquinas: se propone hacer un plan trimestral de
revision de las maquinas herramientas y otras del taller, asentado
en el programa SAP, con todos los puntos a revisar en las
mismas. Estos puntos deben incluir no solamente los necesarios
para mantener la maquina en perfecto estado de funcionamientos
sino también incluir puntos de seguridad, como las tapas,
cubrecorreas, cableados, paradas de emergencia y demas
elementos preventivos.

Plan de auditorias: para una revision sistémica del cumplimiento
de los procedimientos, uso de herramientas, condiciones de
seguridad y ambiental y otras, se deberia instrumentar un plan
donde el jefe del sector, analistas y supervisores participen en
forma ordenada.

Mejora continua: Se podrian proponer un equipo de trabajo que
reciba las inquietudes de los trabajados y que proponga mejoras
en las instalaciones, herramientas, EPP y cualquier aspecto que
pueda mejorar las condiciones laborales. Con una reunidn

mensual para el repaso de novedades y avances, por ejemplo.
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CAPITULO 5

EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO LEGAL EN SEGURIDAD Y SALUD
EN EL ESTABLECIMIENTO. VARIABLES EN ESTUDIO.

En este capitulo se describen y evallan los riesgos a los que esta
sometidos los trabajadores del taller de mantenimiento, comparando con
los requerimientos legales y proponiendo oportunidades de mejora. Se

ordenaron los puntos, de acuerdo a los riesgos relevados anteriormente.

5.1 Riesgos en Maquinas

5.1.1 Definicion conceptual de la variable

Los riesgos en maquinas son muy amplios y variables, dependiendo del
tipo de maquina que se trate y la frecuencia de uso y probabilidad de lesion

gue pueda ocasionar.

Acotando a las que se encuentran en el sector en estudio se pueden listar

los siguientes peligros:

- Atrapamientos

- Golpes

- Cortes

- Caida de objetos

- Proyeccion de fragmentos o particulas
- Contacto eléctrico

- Contacto térmico

- Explosiones

El capitulo 15 del decreto 351/79 detalla los requerimientos legales que

deben cumplir las maquinas y herramientas.

Entre ellos se pueden destacar los siguientes, de aplicacién directa en el

caso en estudio:
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1 Art. 103 a 107: Deben contar con protecciones para evitar
atrapamientos.

1 Art. 108 y 109: Mantenimiento de las maquinas

Aparejos para lzar:

Por tratarse de maquinas especiales, en el decreto 351/79 se dedican
especificamente los articulos 114 a 126, donde se puede destacar:

Art. 114: marcacion de la carga maxima admisible
Art. 115: recomendaciones para la operacion
Art. 116: inspecciones programadas y antes de cada uso

Art. 117: especificaciones de frenos

=4 =4 =4 A4 -2

Art. 118: Coeficientes de seguridad, formas constructivas de cabinas
y pasarelas.

Art. 119: Puentes grua

Art. 120: Graas automotores

Art. 121: Grlas portatiles

Art. 122. Cadenas de izaje

Art. 123. Cables de izaje

Art. 124. Cuerdas de izaje

Art. 125. Poleas

Art. 126. Ganchos

=4 =4 A4 A A4 A4 A

Por otra parte, los cilindros de gases envasados deben cumplir con el
articulo 142 del mismo decreto 351/79, que en resumen dictamina que se
debe almacenar la minima cantidad de tubos, asegurarlos contra caidas y
golpes, lejos de sustancias inflamables, protegidos del sol y humedad e

instalar la carteleria necesaria.

5.1.2 Tratamiento de los datos
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Los datos son de indole cualitativa, donde se verifican las condiciones

enunciadas en el punto anterior.

Protecciones en maquinas:
Se observd que todas las maquinas cuentan con las protecciones
necesarias, de acuerdo a lo establecido por el decreto 351/79. Por ejemplo,

se muestra en las siguientes fotos.

En la siguiente foto se observa que la cortadora rotativa, con las

protecciones de fabrica bien instaladas:

Y también en la perforadora de banco, con las correas cubiertas
correctamente, somo se muestra en la foto siguiente.
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Gases envasados.

Se encuentran almacenados fuera del taller, en un lugar cerrado con

candado y techado, adecuado para este fin.
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Dentro del taller se cuenta con un carro de oxicorte solamente, que esta en

la zona de soldadura.
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Elevador hidraulico.

Se observa que el mismo no cuenta con la indicacién de la carga maxima

gue puede levantar. Ademas, tiene las siguientes falencias:

- Los pernos de las distintas articulaciones fueron remplazados por
bulones de menor longitud, por lo que las tuercas autofrenantes no
alcanzan a completar su recorrido, quedando algunos filetes expuestos.

- El gancho no tiene la traba correspondiente

- No hay placa de fabricante, ni planos, ni memoria de célculo, para
verificar que se mantuvieron las condiciones de disefio y especialmente
comprobar que se adoptaron los coeficientes de seguridad

correspondientes al art. 118 del decreto 351/79.

AArt. 118 - Los elementos de las grdas se construiran y montaran con los

coeficientes de seguridad siguientes, para su carga maxima admisible:
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1) Tres, para ganchos empleados en los aparatos accionados a manoé .

- No hay evidencias de las inspecciones necesarias segun el mismo

decreto.

Por otra parte, los demas aparejos manuales con que cuenta el taller no se
hace la revision preuso como se marca en el Art. 116 del decreto 351/79. El
chequeo periddico se hace cada 3 meses por una empresa externa, que

emite un informe y pega una etiqueta en el propio equipo.

5.1.3 Interpretacion de los datos

En todas las instalaciones auditadas se observa el cumplimiento de los

requisitos legales referidos a riesgos en maquinas.

Pueden observarse que no hay registros de las verificaciones de los

equipos de izar, segun el siguiente articulo del decreto 351/79.

Ar t . 1T@nGestral@ente, personal especializado realizar4 una revision
general de todos los elementos de los aparatos para izar y, a fondo, de los
cables, cadenas, fin de carrera, limites de izaje, poleas, frenos y controles

eléctricos y de mando del aparato.

Para evitar incidentes es de suma importancia asegurar el conocimiento de
los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores y fundamental la

actitud de los mismos ante cualquier tarea.

5.1.4 Oportunidades de mejora

Si bien se observa un buen nivel de desempefio en cuanto a las

instalaciones, salvo las observaciones detalladas anteriormente, se pueden
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identificar las siguientes oportunidades de mejora. Estas deberian ser
evaluadas por las autoridades de la empresa e implementar un plan de
accion, priorizando las de mayor impacto y mayor facilidad de

implementacion.

Se deberian instalar paradas de emergencia en todas las maquinas, para

poder detenerlas con un golpe de pufio solamente.

En los equipos de izaje se deben realizar dos tipos de chequeos, como se

marca en el Art. 116 del decreto 351/79 mencionado anteriormente:

- Una revisién previa al uso, que hace el mismo operario que lo va a usar

- Un chequeo periddico, detallado y exhaustivo, que debe realizar un
especialista

Ambos deben quedar registrados, para poder demostrar el cumplimiento de

este punto.

La revision preuso no se realiza, deberia implementarse un check list

sencillo que esté disponible cerca del equipo y capacitar a las personas en

su llenado.

El chequeo periédico se hace cada 3 meses por medio una empresa

externa especialista, que emite un informe y pega una etiqueta en el propio

equipo, por lo que no hay que hacer nada mas.

Se recomienda la instalacion de un puente grua en el taller, para mejorar el
manejo de las cargas que a diario se trasladan entre el equipo de
transporte que lo mueve desde la planta y los bancos de trabajo, las
maguinas herramientas, etc. La nave se disefid y construy6 teniendo en
cuenta estas cargas adicionales, por lo que no habria que reforzarla. Si

bien la inversion es elevada, evitaria algunas manipulaciones riesgosas.

El personal que ingresa en general casi no tiene experiencia y recibe una
capacitacion informal en el puesto de trabajo. En los casos de maquinas o
trabajos de mayor riesgo deberia implementarse un plan de capacitacion

formal, con clases tedricas, practicas y una instancia de evaluacion, para
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asegurarse que se conocen los riesgos y se cuenta con la pericia necesaria

para su manejo.

Los equipos de oxicorte que cuentan con mangueras con abrazaderas
deberian remplazarse por terminales prensados, que son MAas seguros

para evitar pérdidas de gases.

Las prensas tienen una proteccidbn metédlica para evitar proyecciones de
particulas y objetos, pero no hay nada que asegure que se cierra antes de
hacer el trabajo. Se podria instalar un sensor eléctrico que habilite la
bomba o al menos encienda una luz testigo de que la proteccion esti

cerrada.

5.2 Riesgo eléctrico. Continuidad de las masas y descargas a tierra

5.2.1 Definicion conceptual de la variable

La corriente eléctrica se define como una carga eléctrica que circula por un
material conductor por unidad de tiempo. Se provoca por la diferencia de

potencial eléctrico entre los puntos en contacto.

La fuerza motriz, iluminacion, calefaccion, refrigeracion entre otros usos
son ejemplos de la amplia e irremplazable aplicaciéon de la energia eléctrica
en la industria, aunque esto lleve a convivir con un riesgo para la seguridad

de las personas de consecuencias mortales.

Las tensiones en corrientes alternas estandarizadas, segun el Anexo VI del
decreto 351/79 son las siguientes:

1 Muy baja tensién: hasta 50 V.

7 Baja tension: mas de 50 V y hasta 1000 V.

1 Mediana tensién: mas de 1000 V y hasta 33 kV.

1 Alta tension: mas de 33 kV
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En el taller se pueden encontrar algunas tensiones de comandos y
soldadura de menos de 50 V y el resto son las estandares monofasicas de
220 V vy trifasicas de 380V, de alimentacion de herramientas manuales,

maquinas herramientas e iluminacion.

Los riesgos de la electricidad sobre la seguridad de las personas pueden

dividirse en dos partes:

- Accion por arco eléctrico. El arco eléctrico se produce por la ruptura
dieléctrica del aire ante diferencia de potencial determinada. La energia
liberada provoca altas temperaturas, del orden de los 2500 °C, lo que
provoca graves quemaduras y la emision de radiaciones nocivas para

los ojos.

- Accién por contacto. Cuando la corriente eléctrica circula a través del
cuerpo humano puede ocasionar quemaduras y dafios irreversibles en

organos vitales.

Estos contactos, a su vez pueden Ser.

o Directos: Se produce cuando una persona entra en contacto
con un conductor 0 con un componente de una instalaciéon o

equipo con tension.

o Indirectos: Se produce cuando una persona entra en contacto
con masas o instalaciones normalmente no energizadas, pero
gue se encuentran accidentalmente bajo tensibn como

consecuencia de defectos o fallas de aislacion.

La corriente eléctrica también puede dar lugar a accidentes con
consecuencias catastroficas por la ignicion de materiales combustibles o

explosivos, pero no es aplicable a la zona que se va a estudiar.
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En la misma empresa existen areas clasificadas como explosivas clase 0, 1
y 2 por combustibles volatiles y por polvos en suspension, clases 21 y 22
de IEC 60079 y AEA 90364, donde las instalaciones deben cumplir
requisitos, que son muy exigentes en cuanto a las instalaciones y los

trabajos que pueden realizarse en estas areas.

En nuestra legislacion, en el capitulo 14 del decreto 351/79, articulos 95 a
102 se dan una serie de detalles constructivos y de caracteristicas que
deben cumplir las personas encargadas de la inspeccion y el

mantenimiento de las instalaciones eléctricas.

En el Anexo VI se enuncian mas en detalle

1 Generalidades

2 Trabajos y Maniobras

3 Condiciones de seguridad

3.1 Caracteristicas constructivas

3.2 Proteccién contra contactos directos

3.3 Proteccién contra contactos indirectos

3.4 Locales con riesgos especiales (polvo, humedad, presencia de
liquidos)

3.5 Baterias

3.6 Electricidad estatica

Segun la Resolucion 3068/14 se deben observar condiciones técnicas de
seguridad del reglamento para trabajos en instalaciones con tensién menor
o igual a un kilovoltio (1 kV). Habilitar a un sujeto especifico para realizar

tales tareas; Renovar la habilitacion de aquel cada dos afios por lo menos.

De la misma forma, la Resolucion SRT 11/22, los empleadores que
desarrollen trabajos con tension tendran la obligacion de poner a

disposicion de las comisiones de higiene y seguridad constituidas en los
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casos y con las modalidades que determine el Convenio Colectivo de
Trabajo respectivo, los Planes de Capacitacion en materia de trabajos con
tension que se desarrollen para la habilitacion de los trabajadores que
realicen dichas tareas.

Ademas, la a Resolucion 900/15 solicita realizar anualmente mediciones de

puesta a tierra y continuidad eléctrica y plasmarlo en el protocolo aprobado.

5.2.2 Tratamiento de los datos

Se inspeccionaron todas las instalaciones eléctricas, desde los conductores
de ingreso de la energia al taller hasta las maquinas manuales. Se fueron
registrando las observaciones y los cumplimientos de la normativa en los

siguientes elementos:

- Tablero principal

- Tableros terminales

- lluminacién

- Tomacorrientes

- Puestas a tierra

- Cableados a maquinas
- Conductores

- Bandejas y otras canalizaciones

El taller cuenta con un tablero eléctrico principal y 8 tableros terminales.
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El esquema del tablero principal es el siguiente.
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Los cables que unen el tablero principal con los terminales es armado
subterrdneo, con proteccion metalica antirroedores de 3x50mm2 +

1x25mm2 y un conductor desnudo de 50mm2 para la tierra.

Las canalizaciones se hacen a través de bandejas metalicas por todo el

perimetro de edificio, desde donde se acomete a los tableros terminales.

Los tableros terminales cuentan con una indicacién de riesgo eléctrico en

Sus puertas y se encuentran cerrados.

En su interior se encuentra el interruptor diferencial tetrapolar de 63A,
obligatorio en estos casos y llaves termomagnéticas para los
tomacorrientes laterales, como se aprecia en la siguiente foto.

Hay una bornera separada para las puestas a tierra, de color amarillo y

verde.
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Los cables conductores tienen los colores de identificacion de fases de
AEA.

1 Neutro: celeste.

1 Conductor de proteccion: bicolor verde-amarillo

1 Fase R: castafio.

1 Fase S: negro.

1 Fase T:rojo
Cuenta con un acrilico protector para evitar contactos directos con los

conductores

,-.'.,,q. o—

MJLM 2%
T

T T lll 3 iai

A ! Wil sl W -

Todas las herramientas manuales y prolongaciones de la planta se
inspeccionan por personal calificado del taller eléctrico, donde se miden
fugas a tierra, se observan los conductores y la ficha de conexion. Si es
apta se coloca una oblea que va cambiando de color cada trimestre, para
identificar a primera vista si la herramienta fue revisada en el ultimo
trimestre y esta conforme.

En la siguiente foto se ve un ejemplo de una amoladora con una oblea
blanca, correspondiente al primer trimestre de 2025.
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5.2.3 Interpretacion de los datos

Se observa un alto cumplimiento de la normativa aplicable, aunque hay

algunos puntos que se listan a continuacion.

- En algunos casos no hay un buen acceso a los tableros, por ejemplo
en la siguiente foto se muestra que el tablero principal del taller y
uno de los secundarios. Delante se han ubicado contenedores y una

maguina que impiden el acceso rapido ante una emergencia.
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- No hay registros de ninguna medicibn de puestas a tierra y
continuidad de las masas como se solicita en la Resolucion SRT
900/15. Se hacen mediciones anuales en la planta, pero se le fue
dando prioridad a sectores de mayor criticidad, quedando este

relegado.
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- El taller no cuenta con personal calificado para intervenir en las
instalaciones eléctricas, se solicita la intervencion de Mantenimiento
Eléctrico ante cualquier falla o modificacion necesaria. Estas
personas en general tienen conocimientos y mucha experiencia en
esta especialidad, pero varios no son técnicos eléctricos /
electronicos / electromecanicos y no se hace la revalidacion bianual
que se solicitada en la Res. 3068/14 ni se cuenta con un plan de
capacitacion formal para los ingresantes.

5.2.4 Oportunidades de mejora

Mantener despejado el acceso a los accesos a los tableros eléctricos para
gue sea posible la interrupcion del suministro rapidamente en el caso de
emergencias. Se podria pintar el piso en la zona frente a los mismos, para
marcar el area que debe estar despejada, como se indica en la norma
OSHA 1910.3083.

%

\
\

\

L s s

Para garantizar el correcto nivel de protecciones de puestas a tierra y para
cumplir la resolucion SRT 900/15 se debe realizar anualmente las

mediciones segun el protocolo.
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También se deberia poder certificar el conocimiento de las personas que
trabajan en instalaciones eléctricas y realizar exdmenes que certifiquen su
conocimiento y pericia, porque muchas veces se da por sobrentendidos
conceptos o situaciones que pueden dar lugar a exposiciones a riesgos

innecesarios. Se debe dar cumplimiento a la Res. SRT 3068/14.

5.3 Carga térmica

5.3.1 Definicion conceptual de la variable

La Carga Térmica es el balance de calor al que los trabajadores estan
expuestos y que resulta de la contribucion combinada de las condiciones
ambientales del lugar donde trabajan, la actividad fisica que realizan y las
caracteristicas de la ropa que llevan. Si las condiciones no son adecuadas
puede dar lugar al estrés térmico, que es la respuesta del cuerpo ante una

situacion no sostenible en el tiempo.

Valor Limite Permisible (VLP) el que representa las condiciones bajo las
cuales se cree que casi todos los trabajadores sanos, y sin factores de
riesgo, pueden estar expuestos repetidamente al calor sin sufrir efectos
adversos para la salud. Entre los factores personales de riesgo que
reducen la tolerancia individual al estrés térmico se encuentran la edad, la
obesidad, la hidratacion, el consumo de medicamentos o bebidas

alcoholicas, el sexo y la aclimatacion.

Para controlar el estrés térmico se debe determinar la exposicion de los
trabajadores a condiciones que puedan dar lugar a sobrecarga térmica y en
caso de ser necesario se debe adecuar las instalaciones, el trabajo o

agregar periodos de descanso segun sea conveniente.

En nuestra legislacién ya se habia introducido esta variable en el decreto

351/79 y en la Resolucion del Ministerio De Trabajo, Empleo Y Seguridad
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Social 295/03, pero recientemente se modificO con la Resolucion SRT

30/2023, que se toma para hacer la evaluacion pertinente.

5.3.2 Tratamiento de los datos

El taller de mantenimiento es un edificio de estructura metalica, con
cubierta y paredes de chapa trapezoidal. En el techo se encuentran
instalados aireadores edlicos y durante los meses de mayor temperatura se
encuentran abiertos los portones, para permitir una buena circulacion de
aire. El techo también cuenta con paneles de aislacién térmica debajo de la

cubierta.

No hay acondicionadores de aire ni al momento del disefio se considero

necesaria la instalacion de ventiladores.
Los trabajos en el taller no demandan un esfuerzo fisico considerable, pero
en verano las condiciones ambientales pueden ser de mucho calor, debido

a las relativamente altas temperatura y humedad de la zona.

Como todos los trabajos se realizan dentro del edificio, no debe

considerarse la incidencia radiante del sol en forma directa.

Los trabajadores no cuentan con una capacitacién especifica sobre este

tema, que es relevante en los meses de verano.

5.3.3 Interpretacion de los datos

Segun la Res. 30/23 se debe seguir el flujograma del Anexo, donde se

marco en verde el trayecto para el caso en estudio.
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Para el calculo del indice TGBH (temperatura de globo y bulbo

hamedo) se utiliza la siguiente férmula:
TGBH=0.7 xtbh + 0.3 x tg
Donde:
tbh: Temperatura de bulbo humedo [°C]

tbs: Temperatura de bulbo seco [°C]

Como temperatura extrema se usa la del 10 de febrero de 2025.

I
Buscar ciudad .. ':-'l\ ,',," y
!
! PN

Algo nublado

38.8 °C

LUMES 10 DE FEBRERO {7} L. 1LM-8000A

1000.2 hPa

16 kmfh - M 15 kim

También se hicieron mediciones locales en el mismo momento, pero los
datos obtenidos fueron un poco inferiores a los del Servicio Meteoroldgico

Nacional, por lo que se toman éstos al considerarse que pueden darse en
otras oportunidades.

En este caso, usando el diagrama psicométrico se obtiene que el valor de
temperatura de bulbo humedo es de 25.1 °C.

Con estos valores, el valor de TGBH es:
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TGBH=0.7 xtbh + 0.3 xtg = 0.7 x25.1 + 0.3 x 38.8 =29.2 °C

Valor Limite Permisible VLP

Los Valores Limites Permisibles se encuentran dados en funcion al indice
TGBHef (donde se considera la ropa del trabajador) y la Tasa Metabdlica
de cada periodo analizado

El Valor Limite Permisible se encuentra establecido en el gréfico de la

Figura 2 de la Res. 30/23 que se reproduce a continuacion.

FIGURA 2

GERHef [en

Estimacion de la tasa metabdlica (TM)

La tasa metabolica se vincula con la cantidad de calor producida en el
interior del cuerpo y que conlleva una importante contribucién en el proceso
de evaluacion del estrés térmico. Se debe estimar para cada tarea del
periodo analizado, porque por ejemplo en el taller de mantenimiento no se
hace toda la jornada la misma tarea, por lo que se debe ponderar en el
tiempo.
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Suponiendo que el trabajador tiene que elevar una pieza con el aparejo,

usando ambos brazos, de la tabla 2 de la Res. 30/23 se obtiene el valor

medio de 216 W

Carga de Trabajo (W)
Parte del Cuerpo
Ligera Media Pesada
Valor Medio 126 153 171
Ambos manos
Rango Menora 135 135a 162 Mayor a 162
Valor Medio 162 146 234
Un abrazo
Rango Menor a 18D [B0a2lé Mayora 216
Valor Medio 216 252 288
Ambos brazos
Rango Menora 173 173a270 Mavyora 270
Valor Medio 324 441 603
Cuerpo entero
Rango Menor a 378 378 a 513 Mayora 513

Este valor esta por debajo del VLP de la figura 2 de la Res. 30/23, por lo

que no se supera.
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FIGURA 3

Walor Umnite de Accide (VLA /
Valores Limites Permisibles VLP e Adimatadas
Walor Limite Permisible (WVLP) -
Aclimatados

Valor Limite de Accion (VLA)

El Valor Limite de Accion representa el nimero a partir del cual el
empleador debera instrumentar medidas preventivas para gestionar el
estrés térmico por calor y propiciar condiciones que eviten alcanzar y
superar los Valores Limites Permisibles. En este caso se diferencia a los
trabajadores aclimatados de los no aclimatados, que en este caso se trata
siempre de personas aclimatadas, porque no hay traslados entre regiones

diferentes.

Se marco el valor obtenido anteriormente y se observa que se encuentra

debajo del limite.

Habiendo considerado el dia mas extremo del afio, con la actividad mas
estresante térmicamente, se observa que se encuentra dentro de las
condiciones aceptables, por lo que se debe igualmente capacitar a los
trabajadores del peligro del calor, en especial en presencias de una ola de

calor.
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La ola de calor de define en la Res. SRT 30/23 como periodo en el cual las
temperaturas maximas y minimas igualan o superan, por lo menos durante
tres (3) dias consecutivos y en forma simultdnea, ciertos umbrales que
dependen de cada localidad. Esos umbrales se establecen en base al
denominado Percentil 90 (P90), que también puede verse como la
temperatura por encima de la cual uno se encuentra dentro del 10% de
temperaturas mas altas para ese lugar, acorde al registro histérico cada
localidad. Superado ese umbral, se considera que una temperatura es

extrema.

5.3.4 Oportunidades de mejora

A pesar de que segun acuerdo a la legislacibn no es necesario llevar

adelante ninguna accion correctiva, se puede sugerir:

Capacitar a todos los trabajadores sobre el riesgo de estrés térmico

- Hacer campafias de hidratacion cada afio durante los meses de verano,
incentivando la ingesta de agua.

- Monitorear las condiciones ambientales, con indicadores de temperatura
de bulbo seco y himedo en el propio taller, con una indicacién luminosa

- Evaluar la posibilidad de instalar ventiladores industriales fijos en las

columnas del edificio.

5.4 Proteccion contra incendios y explosiones.

5.4.1 Definicion conceptual de la variable

En el campo de la seguridad contra incendios y explosiones hay tres ejes:

- Proteccion

- Prevencion

- Extinciéon
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Las dos primeras trabajan sobre el riesgo potencial en forma permanente.
La proteccion es lo que se refiere al tipo de estructura del edificio,
sectorizacion, formas de almacenamiento y la organizacion del

establecimiento y de los trabajos.

La prevencion, en cambio, es el manejo de los materiales almacenados,
evitar las fuentes de ignicion, el mantenimiento de todos las instalaciones y

equipos para evitar la generacién de un incendio.

Si fallan las dos primeras, se pasa al eje de la extincién, una vez que la
ignicion se produjo. Siempre es conveniente trabajar con el foco apenas se
inicie, que serda mas facilmente extinguido. Es la ultima defensa para

combatir el fuego.

En la siguiente figura se muestra la interrelacion entre éstas:

FALLAS ACCION
o Pasiva t
grmananie
e PROTECCION SEGURIDAD
Activa
POTENCIAL < PREVENC|ON Permanente CONTRA
} Activa INCENDIOS

Esporadica
INCENDIQ s EXTINCION |
‘ PERICIAS I
INVESTIGACION

En nuestra legislacion el capitulo 18 del decreto 351/79 trata especialmente

este tema, entre los articulos 160 a 187 y en el Anexo VII se desarrollan
aspectos técnicos, como:
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- Definiciones

- Resistencia al fuego de elementos de edificios
- Medios de escape

- Potencial extintor

- Condiciones de situacion

- Condiciones de construccion

- Condiciones de extincion

La carga de fuego se define como el peso en madera de 4400 Cal/kg por
unidad de superficie (kg/m2) capaz de desarrollar una cantidad de calor

equivalente a la de los materiales contenidos en el sector de incendio.

Para poder efectuar el calculo es necesario hacer un relevamiento
detallado para poder determinar:

- Las superficies de todos los ambitos, verificando la confiabilidad de los
planos.

- La cantidad de elementos combustibles que contiene cada uno de ellos:
madera, plastico, papel, algodén y otros.

- Las caracteristicas constructivas de los locales y los materiales con que
estan construidos los techos, los pisos, las paredes, las ventanas, las
puertas, etc. Se releva también el tipo de ventilaciébn con que cuentan los
locales.

- Los artefactos eléctricos y de gas que equipan a cada local describiendo su
tipo.

- Otras caracteristicas que se consideren de interés sobre la tematica de

incendios, explosiones y evacuacion.
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Desde el art. 160 a 187 el Decreto 351/79 desarrolla el titulo Proteccion
contra Incendios. El Anexo VIl completa a la mencionada norma. Segun la
norma el empleador ftendra la responsabilidad de formar unidades
entrenadas en la lucha contra el fuego. A tal efecto debera capacitar a la
totalidad o parte de su personal y el mismo sera instruido en el manejo
correcto de los distintos equipos contra incendios y se planificaran las
medidas necesarias para el control de emergencias y evacuaciones. Se
exigird un registro donde consten las distintas acciones proyectadas y la
nomina del personal afectado a las mismas. La intensidad del

entrenamiento estara relacionada con los riesgos de cada lugar de trabajo.o

Entre los requisitos que mas se destacan del anexo |, pueden citarse:

- Adoptar medidas para dificultar la iniciacion de los incendios y evitar su
propagacion con adecuadas instalaciones de deteccion y extincion y
verificacion del material a utilizar. Ello implica realizar un mantenimiento
adecuado de todas las instalaciones y elementos sefialados

- Contar con medios y vias de escape adecuadas en caso de incendio

- Contar con unidades entrenadas en la lucha contra el fuego.

- Tener indicado en los locales y en forma bien visible la carga de fuego
de cada sector de incendio.

- Realizar periddicamente simulacros de evacuacion (responde a la
exigencia de acciones proyectadas) y llevar un registro del personal
afectado al entrenamiento.

- Con relacion a los matafuegos, llevar registro de control de recargas

y/o reparacién de matafuegos.

Resolucion 905/15 Mantener actualizados los planos generales y de
detalle de los servicios de prevencion y lucha contra incendio del
establecimiento, el de todo dispositivo o sistema de seguridad existente

para tal fin, como asimismo los planos de evacuacion y vias de escape.
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No hay recipientes sometidos a presion en el lugar de estudio, solamente

un equipo de oxicorte, que se tratd en el punto 5.1.

5.4.2 Tratamiento de los datos

De acuerdo al relevamiento realizado, el edificio se encuentra construido
con columnas y vigas de acero al carbono de alma llena, sin revestimientos

especiales.

La cubierta es metalica, de chapa trapezoidal con aislantes contra la

transmision térmica. El piso es de cemento alisado.

Los materiales inflamables que se encuentran en el sector son:

- Equipo de oxicorte

- Depésito de pinturas y solventes (figura siguiente)

- Oficina (computadoras y muebles)

Ing. Diego Martin 68



UNR Especializacion en Higiene y Seguridad en el trabajo EPEC

Se hizo el céalculo de la carga de fuego segun el decreto 351/79, donde se

obtuvo un resultado de 0,4 kg/m?, que es muy baja.

Como la reparticion del material combustible dentro del local esta realizada
permanentemente de una manera desigual, se toma como base la carga de
fuego mas elevada en una superficie parcial de 200 m, cambiando el
resultado a 0,5 kg/m?, que sigue siendo muy baja.

Segun la clasificacion de riesgos de decreto 351/79

- R1: Explosivos

- R2:inflamables de 1°y 2° categoria
- R3: muy combustibles

- R4: combustibles

- R5: poco combustibles

- R6: incombustibles

- R7: refractarios

Con este valor y de acuerdo al método de calculo del mencionado decreto,
se concluye que se debe proteger las columnas segun el F30, segun la

tabla 3 del anexo VII del decreto.
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Carga de fuego Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo

1 2 3 4 5

Hasta 15 kg/m® - F 60 F 30 F 30 -

—

Desde 16 hasta 30 - F a0 F 80 F 30 F 30

kg/m®

Desde 31 hasta 60 - F120 F a0 F &0 F 30

kg/m®

Desde 61 hasta 100 - F180 F120 F a0 F &0

kg/m?

Mas de 100 kg/m® - F180 F180 F120 Fao

Segun la tabla 4, esta proteccién debe ser de hormigén al menos 2.5
cm de espesor.

Parte estructural a ser Material aislante F 30 £80; F90 F120 F 180
protegida cm iy om a4 ar
Columnas de acero Hormigén n 25 3 4 5
B ———
Vigas de acero Ladrillo ceramico 3 3 5 6 10
Blogues de hormigén 5 5 5 5 10
Revoque de cemento s/ 25 7
metal desplegado
Revoque de yeso s/ 2 6
metal desplegado
Acero en columnas yvigas  Recubrimiento 2 25 3 4 4
principales de hormigén
Acero / vigas secundarias Recubrimiento 15 2 25 25 3
de hormigon y losas

Por otra parte, de acuerdo al método de Pourt (IRAM 3528) la
instalacién se ubica en la zona 1, por lo que no se recomiendan

sistemas de deteccidon ni extinciéon automaticos.
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= No Necesario
o Recomendable

+ Necesario
ZONA CRITERIO
| EXTINCION | ALARMA Y
AUTOMATICA | DETECCION
1
2 L ]
3 + 4
4 +
5 + | °
6 . +
7 + +

Respecto a la instalacion de matafuegos, el decreto 351/79 en el Art. 176

reglamenta i é . En todos |l os casos deber8 ins
matafuego cada 200 m? de superficie a ser protegida. La distancia maxima

a recorrer hasta el matafuego sera de 20 mts para fuegos clase Ay 15 mts

para fuegos clase B. o

El taller mide aproximadamente 17 m x 29 m = 493 m?, por lo que segun el
decreto 351/79 deberia contarse con 3 extintores, ya que cada uno cubre
una superficie de 200 m?, pero se encuentran 4 extintores ABC de 10kg,
marcados en la siguiente figura.

La distribucion de extintores permite alcanzarlos desde cualquier punto del
taller recorriendo menos de 15m. En la siguiente figura se trazaron circulos
de 15m de radio con centro en los cuatro extintores, con distintos colores
para poder identificarlos facilmente. Se observa que toda la superficie esta

cubierta por al menos uno y la mayor parte de la misma por mas de uno.
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Los matafuegos son revisados mensualmente por una empresa externa
especialista en el tema, como se pudo constatar en las obleas que tienen
adheridas.
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5.4.3 Interpretacion de los datos

La instalacion de los matafuegos es correcta y cubren adecuadamente toda
la superficie. Sin embargo, no se encuentran pintados los pisos frente a los
mismos, para evitar que se depositen materiales y dificulten el acceso,
como se ve en la siguiente figura.

Sin embargo, no hay evidencias de capacitacion del personal en uso de
extintores.
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5.4.4 Oportunidades de mejora

- Se deberia implementar un cartel con carga de fuego del edificio.

- Marcar el piso frente a extintores, para que queden libres de
obstaculos.

- Trasladar el depédsito de pinturas y solventes a un lugar con
proteccién de incendio, para evitar la adecuacién de todo el edificio.

- Hacer un plan de capacitacién teérica y practica del personal en uso

de extintores.

5.5 Plan de evacuacion ante emergencias

5.5.1 Definicion conceptual de la variable

El plan de evacuacién es la planificacion y organizacion de las personas,
instalaciones demas medios disponibles para que en el caso de que se
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presente un caso de emergencia, se pueda accionar de forma correcta y

evitar dafnos.

Una emergencia es todo aquel acontecimiento inesperado y no deseado
gue ocasiona dafios a las personas, al medio ambiente, a la propiedad, o
suspension parcial o total de procesos y que requiere una accion inmediata
para evitar un riesgo potencial o un impacto negativo en el publico, los

empleados o la empresa.

Se deben optimizar todos los recursos técnicos y humanos disponibles, y
debe estar clara la forma en la que debe actuar cada persona, para que
sepa lo que debe hacer en un momento critico y poder llevarlo a la practica

en el menor tiempo posible.

En una situacién de emergencia es necesario que todas las personas de la
empresa, incluyendo proveedores, personas de otros sectores y hasta los
visitantes que se puedan encontrar en las instalaciones, conozcan como

actuar y por dénde salir en casos de requerirse.

El plan de evacuacién debe incluir:
- Procedimiento de actuacién ante emergencias
- Plano de evacuacién
- Capacitacion del personal

- Simulacros

La empresa cuenta con una brigada de emergencias con personal propio,

para atender rapidamente algunos eventos, como

- Extincion de pequefios focos o principios de incendio.

- Control de emergencias internas menores (derrames de liquidos,
pequefios escapes de gases, inundacion, etc.).

- Colaborar con el Servicio Médico en la prestacion de primeros

auxilios a accidentados.
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- Colaborar con el personal afectado en las evacuaciones por

emergencias (incendio, escapes de gases, etc.).

Esta proteccion se considera adicional a la provista por lo medios publicos
(Bomberos, Ambulancias y otros Servicios de Emergencia) sobre quienes

recae la responsabilidad final para actuar ante este tipo de situaciones.

En nuestra | egislaci:-n, un medi o de es
salida exigido, que constituye la linea natural de transito que garantiza una
evacuaci-n r8pida y segurao en el i nci
351/79.

En el inciso 3 se dan mas detalles, en los puntos:
- 3.2 se refiere a la situacion de los medios de escape
- 3.3 al 3.10 tratan sobre escaleras
- 3.11 plataformas de trabajo
- 3.12rampasy

- 3.13 puertas giratorias.

La salida es el medio de escape previsto para ser utilizado durante todo el
tiempo en que el establecimiento esté ocupado, mientras que la salida de
emergencia es la salida prevista para ser utilizada unicamente durante una

emergencia.

Para el calculo de los medios de escape en el Inciso 3.1.1 se explicita que
nE|l ancho total m2 ni mo, |l a posici-n vy

determinaran en funcién del factor de ocupacion del Medio de escape"

El ancho total minimo se expresara en unidades de ancho de salida que

tendran 0,55 m cada una, para las dos primerasé 0

En el articulo 78 del Cédigo de Edificacion de San Lorenzo indica que las

"Dimensiones de puertas de salida...tendran un ancho minimo de 0,90 mts.
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Hasta 50 personas y un adicional de 0,15 mts. por cada 50 personas de

exceso o fraccion" por lo que es menos restrictiva que el decreto 351/79.

El plan esta detallado en el procedimiento interno PR-1108, donde se listan

las responsabilidades, tareas y accionar necesario para cada persona, con

los siguientes objetivos:

Proveer un plan general para el manejo coordinado y eficaz
de las emergencias que pudieran presentarse.

Unificar el control y el manejo de las emergencias para que
las acciones que se tomen sean eficaces, con la maxima
seguridad para las personas que se encuentren en la planta,
contemplando la proteccion del medio ambiente y la reduccion
al minimo de pérdidas tanto de las instalaciones propias como
la de los terceros.

Facilitar la evacuacion total o parcial de las instalaciones de la
planta, a los efectos de proteger a las personas.

Brindar recursos para el rescate de personas y asegurar la
atencion médica para casos de emergencia.

Minimizar los impactos ambientales, la contaminacion y dafios

asociados como consecuencia de la emergencia.

5.5.2 Tratamiento de los datos

Se revisaron los procedimientos internos, la normativa y legislacion vigente

antes mencionada.

También se

realiz6 un relevamiento las instalaciones, carteleria e

informacion visible y rutas de evacuacion.

Se detallan a continuacioén los datos relevados:

Puertas y portones:
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- Porton Norte: Corredizo, en verano normalmente esta abierto

y cuenta con una parte fija de tejido de 237 cm de ancho y
225 cm libre, que cuenta con una cortina plastica para evitar

el ingreso de aves.
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- Puerta Norte: Abre hacia afuera, tiene barra antipanico y un
ancho libre de 98 cm. También cuenta con una cortina

plastica.
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- Puerta Oeste: da a la oficina de los coordinadores de

mantenimiento, no es una salida de emergencia.
- Portén Oeste: es corredizo, de 316 cm de ancho. En verano

tiene una reja de tejido con una puerta de 103 cm que abre

hacia adentro, sin indicaciéon de salida.
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- Puerta Sur: Abre hacia afuera, tiene barra antipanico y un
ancho libre de 95 cm. Cuenta con un cartel adecuado
indicando la salida.
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En la siguiente figura se muestra la disposicion de las mesas y de las 5

puertas y portones mencionadas anteriormente.
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Hacia
Punto de Encuentro 1

5.5.3 Interpretacion de los datos

Ante una evacuacion en emergencia, la distancia hasta el exterior del
establecimiento no debe superar los 40m, de acuerdo a lo establecido por
el decreto 351/79. En este caso se tomd la situacion mas desfavorable,
suponiendo que una persona esta cerca del Porton Norte y tiene que
evacuar por el Porton Oeste , por lo que deberia desplazarse
aproximadamente 28 m, pasando entre las mesas de trabajo. Este
recorrido se trazé en la figura precedente. En este caso no es necesario

hacer ninguna consideracion adicional.

Las puertas no cumplen con las medidas reglamentarias, porque segun el

calculo de ocupacién, donde son necesarias dos unidades de evacuacion,
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es decir que tienen que al menos tener 1.1 m de ancho. Las 3 puertas

tienen menos de 1m, deberian remplazarse.

Para el célculo se us6 un Factor de Ocupacion de 16 personas/m2 de
acuerdo la tabla del Anexo VII, del decreto 351/79. Como se conoce que al
inicio del turno puede haber unas 40 personas en distintas partes del taller,
se volvio a calcular con el dato real, sin alterar el resultado sobre la
necesidad de dos unidades de evacuacion en una puerta de 1.1m de

ancho como minimo.

Solamente la puerta sur cuenta con el cartel de salida de emergencias
como se muestra en la foto precedente, el resto habria que instalarlos.

No hay un plano de sector con la ubicacién de las salidas de emergencia ni

las vias de circulacion.

No hay evidencias sobre la capacitacién de las personas propias sobre el

Plan de Emergencias ni participacion en simulacros.

5.5.4 Oportunidades de mejora

Se pudieron identificar varias oportunidades de mejora, que se enuncian a

continuacion.

- Cambiar las puertas por otras de al menos 1.1 m de ancho

- Ubicar un plano del sector con la ubicacion de extintores, salidas de
emergencia y punto de encuentro al lado de cada puerta de ingreso.

- Identificar todas las salidas de emergencia con carteles adecuados

- Dotar de barrales antipanico a todas las puertas.

- Modificar la apertura de la puerta interna del portén oeste, para que
sea hacia afuera.

- Retirar las protecciones plasticas que evitan el ingreso de aves, que

dificultan la vision e impiden la normal circulacion.
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- Realizar un plan de capacitacion sobre el plan de emergencia.
- Realizar simulacros de emergencias y evacuacion al menos una vez

al afo

5.6 Ruido

5.6.1 Definicion conceptual de la variable

La definicion de ruido es muy subjetiva, pero en general se puede expresar como
un sonido que por su intensidad o caracteristicas resulta molesto. Hay personas a
las que les puede molestar un sonido y otras que no, dependiendo de sus

caracteristicas fisicas, acostumbramiento, gustos, etc.

Es uno de los contaminantes laborales mas comunes, en la mayoria de los
establecimientos industriales numerosos trabajadores se ven expuestos
diariamente a niveles sonoros potencialmente peligrosos para su audicién,

ademas de sufrir otros efectos perjudiciales en su salud, como los siguientes:

- Pérdida de capacidad auditiva.

- Acufenos (zumbido o silbido en oidos)
- Interferencia en la comunicacion.

- Malestar, estrés, nerviosismo.

- Trastornos del aparato digestivo.

- Efectos cardiovasculares.

- Disminucién del rendimiento laboral.

- Incremento de accidentes.

- Cambios en el comportamiento social.
En sonido consiste en un movimiento ondulatorio longitudinal producido por una
fuente de vibracion en un medio eldstico, que en nuestro caso es el aire. Para su
medicidn se usa normalmente una escala logaritmica, con la siguiente expresion:
Lp =20 x log P1/P0O

Donde
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- Lp es el nivel del sonido
- PO es la presion de referencia de 20 nPPa en el aire.

- Pl es la presion medida

Los siguientes valores son los limites permitidos por nuestra legislacion, segun la
Resolucion 295/2003 del MTEyYSS (Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad
Social). En el caso de que se superen pueden ocasionar enfermedades
profesionales, que se van a detectar después de mucho tiempo, como podrian ser
meses 0 afios de exposicion. Solamente en casos de ruido muy alto puede

ocasionar lesiones practicamente inmediatas.

TABLA
Valeres limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presion

Duracion por dia aclstica dBA'

Horas 24 B0
16 B2

) BS

4 BB

2 2] |

1 4

Minutos 20 o7
15 100

7,50 A 103

3,754 106

1,88 A 109

0,94 A 112

Segundos A 2612 115
14,06 18

703 121

352 124

TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presion

Duracion por dia aclistica dBA*
1.76 127
0,88 130
0.44 133
0,22 136
on 139

En la Resolucion 295/03 antes mencionada indica que se deben tomar las

medidas correctivas para evitar que el ruido supere los niveles dispuestos
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en el Anexo V. En el caso de ser necesario, otorgar al trabajador los

elementos de proteccion auditiva, debidamente certificados.

Para el control del ruido siempre es preferible trabajar en la fuente de emision,
porque los caminos de propagacién y los receptores pueden ser muchos. Al
controlar el ruido en la fuente se evita tanto el aporte directo como el de las
reflexiones y ademas se protege no sélo a un trabajador sino a todos los que

estén en la zona.

La segunda opcion es trabajar sobre caminos de propagacion. En este caso se
trata de estrategias a aplicar en los caminos fuente-receptor evitar que las

reflexiones aumenten el nivel de exposicion.

La dltima opcién es el control de ruidos en el receptor, aplicando EPP. Es la
medida menos recomendable, porque no se puede garantizar que la persona los
vaya a usar todo el tiempo, podria sentirse incobmodo, incomunicado, aislado, etc.
Ademas, el ruido sigue presente en el medio y se propaga a otras areas y también

puede afectar a otras personas.

En la Resolucion de la SRT 85/12 introduce el protocolo de medicién y
solicita realizar mediciones del nivel de ruido una vez por afo, que debe

incluir los certificados de calibracién de los equipos de medicion.

Existe una Ordenanza de la Municipalidad de San Lorenzo 681/97 que en
su articulo 6 indica los niveles de ruido aceptables, medidos desde el

predio de un vecino. Textualmente dice lo siguiente:

fSe consideran ruidos excesivos con afectacion del publico los causados,
producidos o estimulados por cualquier acto, hecho o actividad de indole
industrial, comercial, social, deportivo, etc., que supere los niveles maximos

previstos en el cuadro que sigue:
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RUIDOS PICOS PICOS PICOS POCO|PICOS POCO|Obsarvaciones
ambigntales FRECUENTES, | FRECUENTES, | FRECUENTES, | FRECUENTES,

60 ph 60 ph 1-6 p.h 1-6 p.h
Ambito MHoche | Dia | Noche Dia Hoche Dia Moche: 22 a 6
hs
| 35 |45 |48 50 65 £5 Dia: 6 a 22 hs
I 45 |55 |55 &5 65 70 Medidos  &n
dB(A)
1l B0 |60 |60 70 B5 75

En el articulo 7 de la ordenanza 681/97, se aclaran los tres ambitos

mencionados:

Ing. Diego Martin
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- Designase Ambito |: Hospitalario o de reposo y abarca los
alrededores de todos los edificios hospitalarios, sanatorios, clinicas y
colegios del Municipio.

- Designase Ambito Il: a la zona de vivienda del Municipio, no
incluidos en los @mbitos | y IlI.

- Designase Ambito Ill: Industrial y abarca los alrededores de grandes
fabricas e industrias y complejos industriales del Municipio. Se
incluyen en este los bordes de las grandes rutas de acceso a la
ciudad. o

Los niveles maximos no podran ser excedidos dentro de cualquier predio

vecino, medidos con el instrumento indicado en el Art. 4° usando la escala

de compensacion A del medidor. El observador debera colocarse
preferentemente frente a la ventana abierta de un dormitorio de uno de los
predios afectados fue

por |l a o | as

5.6.2 Tratamiento de los datos
Se realiz6 un muestreo de caracter referencial con una aplicacién del

celular, a fin de poder medir en forma aproximada el nivel de ruido en todo

el taller.
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El taller de mantenimiento es uno de los sectores con menor nivel sonoro
de todo el establecimiento, obteniendo valores continuos menores a 70 dB
A.

Se recorrieron los distintos puntos del taller cuando se hacian distintas
operaciones, cuando en algunos casos se obtuvieron valores entre 85 y 88
dB A cuando se trabajaba con una amoladora manual y con la cortadora

rotativa.

Se muestran a continuacion las pantallas de

Sonometro : Sonometro

Por otra parte, se revisaron los informes de medicion de ruido en los
disitintos sectores de la planta segun el protocolo SRT 85/12, que se
presentan a continuacion, destacando la parte que compete al caso en

estudio.

HOMDO CONTIMUD o INTERMITENTE

Camnciarhiicas AUIDD DE
(pesiraien el | BIPLLED O DE
p— MPACTD | Kiwsl e prasiin
Wi jphcn e aconboe

e Pt ! Pusri Ljss ¢ P mvénid (i |

s nurma o Cormin s
Lax porcanisg W] permiadest
Impsin o de pondemde © i ] g
mpacin] =HA) o I WO

frnbajdor
(Te, on hoiis)| SR

Ing. Diego Martin 88



UNR

Especializacién en Higiene y Seguridad en el trabajo

EPEC

La siguiente es la foto que se presenta como se muestra en el citado

informe del punto de medicion 40, correspondiente al sector en estudio.

40 Mantenimiento Mesas de Trabajo

Mecanico

[P. 40] Sector: Mantenimierto Puesio: Mesas de Trabajo Mecanico

Elwalor da= nivel sorom continuwa
equivalanls (NSO medido de

71,4 dBA

N0 EXCEDE

& |imile eslabiacide par Resalusdn
29503 para B Hs de exposicion.

El equipo de medicién utilizado estaba calibrado y vigente al momento de

su utilizacién, se presenta en la siguiente figura.

DECIBELIMETRO
Marca: SPER SCIENTIFIC

Modelo: 850017
MN? Serie:

Uitima Calibracion:

Proxima Calibracidn:

5.6.3 Interpretacion de los datos

De acuerdo con las mediciones realizadas e informes revisados, los valores

de ruido obtenidos no superan los maximos permitidos por la legislacion.

Ing. Diego Martin
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Por lo tanto, no es necesario realizar ninguna modificacion en las

instalaciones ni el uso de EPP especificos.

Al ingreso al taller se marca de uso obligatorio los protectores auditivos de
copa con el uso de algunas maquinas, como se ve en la siguiente figura. A
pesar de que los valores diarios ponderados no superan los limites
permitidos, es una buena practica el uso de los mismos, no solamente para
evitar dafios permanentes ante exposiciones mayores, sino que se trata de

una medida para mejorar el bienestar de los trabajadores.

—_ T T Tuee . T

« Con Amoladora / Piedra / Agujereadora

5.6.4 Oportunidades de mejora

El nivel de exposicion de los trabajadores al ruido es bajo en el caso en
estudio, pero se observa un desconocimiento general sobre el tema y en
particular sobre las consecuencias que puede ocasionar este agente de
riesgo.

Algunas personas que trabajan en el taller también asisten a lugares de la
planta con mayor nivel de ruido, por lo que se recomienda hacer

mediciones con dosimetros para poder identificar posibles desvios.

Hacer mediciones en predios linderos, para comprobar que se cumple con
la Ordenanza Municipal 681/97.
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5.7 lluminacion

5.7.1 Definicion conceptual de la variable

La SRT e nia Practicafis@bre iluminacion en el ambiente laboralo
introduce el concepto de la iluminacién a través del valor para los seres

humanos.

De todos los tipos de energia que pueden utilizar los humanos, la luz es la
mas importante. La luz es un elemento esencial de nuestra capacidad de
ver y necesaria para apreciar la forma, el color y la perspectiva de los
objetos que nos rodean. La mayor parte de la informacién que obtenemos a

través de nuestros sentidos la obtenemos por la vista, cerca del 80%.

Ciertos aspectos del bienestar humano, como nuestro estado mental o
nuestro nivel de fatiga, se ven afectados por la iluminacion y por el color de

las cosas que nos rodean.

Desde el punto de vista de la seguridad en el trabajo, la capacidad y el
confort visuales son extraordinariamente importantes, ya que muchos
accidentes se deben, a deficiencias en la iluminacion o a errores cometidos
por el trabajador, a quien le resulta dificil identificar objetos o los riesgos
asociados con la maquinaria, los transportes, los recipientes peligrosos,

etc®ter ao.

Para que un sistema de iluminacién proporcione las condiciones necesarias

para el confort visual debe cumplir los siguientes requisitos:

- lluminacién uniforme.

- lluminacion 6ptima.

- Ausencia de brillos deslumbrantes.

- Condiciones de contraste adecuadas.

- Colores correctos.
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- Ausencia de luces intermitentes o efectos estroboscopicos.

Las distintas magnitudes de iluminacion se resumen en la siguiente tabla.

Denominacion | Simbolo Unidad Definicion de la unidad Relaciones

Flujo luminoso de una fuente de
radiacion monocrom&atica, con una

Flujo luminoso i Lumen (lm) frecuencia de 540 x 1042 Hertzio y =700
un flujo de energia radiante de
1/683 vatios,
Rendimiento Lumen por Vil Flujo luminoso emitido por unidad &
. H {(Im/W) h o F = —
luminoso de potencia (1 vatio). n W
Intensidad luminosa de una fucnte
Intensidad . mntual gue irradia un flujo luminoso P
. I Candela {cd) . cre =—
luminosa de un lumen en un anguloe solido I w
unitario (1 estercorradiin)

. . . i Flujo luminoso de un lumen que - &
fluminancia k Lux (x) recibe una superficie de un m® ET &
Luminancia L Candela por m? Intensidad luminosa de una candela - 1

) P por unidad de superficie (1 m?) |

La magnitud mas relevante desde la legislacion y la que se mide
habitualmente es la iluminancia, cuya unidad es el Lux (IxX) y se puede
definir simplificadamente como la cantidad de luz que recibe una superficie

de 1 m2.

En nuestra legislacion los puntos fundamentales estan enunciados en el
decreto 351/79 y la Resolucién de la SRT 84/12.

El Decreto nro. 351/79 establece en el Anexo I, Titulo 1V, Capitulo 12 y en

el Anexo IV para el mismo capitulo lo siguiente:

La iluminacion en los lugares de trabajo debe cumplimentar lo siguiente:

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

2. El efecto estroboscopico, debe ser evitado.
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3. La iluminacion debe ser la adecuada a la tarea a efectuar,
teniendo en cuenta el minimo tamafio a percibir, la reflexion de los
elementos, el contraste y el movimiento.

4. Las fuentes de iluminacién no deben producir deslumbramientos,
directo o reflejado, para lo que se deben distribuir y orientar
convenientemente las luminarias y superficies reflectantes existentes en el
local.

5. La uniformidad de la iluminacion, asi como las sombras y

contrastes deben ser adecuados a la tarea que se realice.

En el Anexo IV también se pide marcar con colores identificatorios
conforme NORMA IRAM DEF 10-54- y mantener en buen estado de
conservacion limpiandolas o repintandolas periédicamente - los caminos de
emergencia, los cruces de vehiculos industriales, las partes mdviles de

maquinas y herramientas, los carteles y sefializaciones y las cafierias.

En este anexo, los valores que aplican a este tipo de instalacion y de

acuerdo a los trabajos que se realizan, son los siguientes:

Tipo de tarea Lux
vision ocasional 100
para permitir movimientos seguros 100
tareas intermitentes ordinarias 100 a 300
tareas con detalles medianos 300 a 750

Ademas, se detallan numerosas actividades, entre las que se muestran a

continuacion las que aplican al caso en estudio.
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Mecanica general:

Deposito de materiales 100
Inspeccion y control de calidad:

Trabajo grueso: contar, control grueso de objetos de deposito y otros 300
Trabajo mediano: ensamble previo 600
Trabajo fino: dispositivos de alibracion, mecanica de precision, instrumentos 1200
Trabajo muy fino: alibracion ¢ inspeccion de piezas de montaje peque 2000
Trabajo minucioso: instrumentos muy pequefios 3000
Talleres de montaje:

Trabajo grueso: montaje de maquinas pesadas 200
Trabajo mediano: montaje de maquinas, chasis de vehiculos 400

En la Resolucion de la SRT84/12 se prescribe realizar mediciones de
niveles de iluminacion anualmente, usando el soporte protocolar dispuesto

para tal fin. Se debe contar con los certificados de calibraciéon de los
equipos de medicion.

5.7.2 Tratamiento de los datos

Como primer paso se debe recorrer las instalaciones, hablar con las
personas que trabajan en el lugar para explicarles el motivo del

relevamiento y buscar los antecedentes sobre el tema.

Las mediciones de iluminacién se realizan anualmente en toda la fabrica,

gue incluye también el taller de mantenimiento.

Se muestran a continuacion las ultimas mediciones realizadas.
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PROTOCOLD PARA MEDICION OE ILUMIKASKR ER EL AMBIENTE LABGIAL- M. 84T

Hussinen s

oo e e ke ] -

=

Faniznimi ema

CHizing Marnieninislc. Macannkg 23 = 300 A8

490 23 457 431 =ik 2189 Frr TA3 3949
395 501 546 TEL 755 609 Bas 905 1013
1031 1077 511 51& 491 317 553 361 406
pls) 463 437 a5 536 612 618 572 636
609 Minimo 226
Sector: Mantenimiento - Oficina Mantenimiento Mecanico Promedio 602

El equipo utilizado en estas mediciones es el siguiente:

LUXOMETRO
Marca: TENMARS
Modelo: TM-201L
N° Serie: 170800285

Ultima Calibracién: 29/04/2024
Préxima Calibracion: 29/04/2025
Se Adjunta Certificado.

Ademés de lo expuesto, se realizaron mediciones en los puntos mas
importantes del taller, donde se desarrollan actividades que requiere mayor

nivel de detalle y en las maquinas herramientas.

Torno:
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Perforadora de banco.
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Prensa hidraulica:

YoooR'x1
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Para estas mediciones se utiliz6 un equipo marca Reed, modelo LM-

8000A, con el certificado de calibracion siguiente.

| ——— 39155081 7S

.'-‘..U-d--..

No se considero relevante hacer mediciones en forma de grilla, porque la
mayor parte de la superficie es de paso y solamente se realizan trabajos
gue requieren cierto nivel de detalle en los lugares medidos puntualmente.

5.7.3 Interpretacion de los datos

De acuerdo con los datos relevados se observa un buen nivel de

cumplimiento de la normativa vigente, obteniendo valores muy buenos en

la mayoria de los casos.

Solamente en dos puntos no se cumple el minimo que marca el decreto

351/79, que se detallan a continuacion.
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Perforadora: como se trata de una tarea ordinaria, el limite establecido es

de 300 lux y se midieron 172 Ix.

Sala de Computadoras: no se llega al minimo de 100 lux para permitir

desplazamientos seguros.

5.7.4 Oportunidades de mejora

En los dos puntos observados (Perforadora y Sala de Computadoras) es

necesario reforzar la iluminacion.

En el primer caso se puede instalar una luminaria normalizada, como en

otras oficinas de la planta.

| S—

y ;

’ 3
»
-~
| v
. 55
QQ\

Por otra parte, se recomienda hacer mediciones en los puestos de trabajo

>

N -

puntuales, no solamente en forma de grilla, porque hay puestos de trabajo

gue requieren mayor luminosidad.
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5.8 Ergonomia

5.8.1 Definicion conceptual de la variable

De acuerdo con la IEA (Asociacion Internacional de Ergonomia, 2001), la
ergonom? a ificplma clemtificad que busca comprender las
interacciones entre los hombres y los demas componentes del sistema. Los
principios y métodos de la ergonomia permiten optimizar el bienestar de las
personas y el rendimiento global de los sistemas. Los ergbnomos
contribuyen en la planificacion, el disefio, concepciéon y evaluacion de las
tareas, de los empleos, de los productos, de las organizaciones, del
medioambiente y de los sistemas en vista a volverlos compatibles con las

necesidades, | as capacidades y |l os | 2mit

La definicibn de ADEA (Asociacibn de Ergonomia Argentina) es mucho
m8s concisa, per o con Detiplinmcientficacuyefinor y p
es optimizar la interrelacion entre los seres humanos y las cosas

producidas y utilizadas por el l osbo

Segun la resolucion MTEYSS 295/2003, ya con fuerza de legislacion
aplicable, la ergonomia es el término aplicado al campo de los estudios y
disefios como interfase entre el hombre y la maquina para prevenir la
enfermedad y el dafio mejorando la realizacion del trabajo. Intenta asegurar
gue los trabajos y tareas se disefien para ser compatibles con la capacidad
de los trabajadores.

Los trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo constituyen
como un problema importante de salud laboral que puede gestionarse
utilizando un programa de ergonomia para la salud y la seguridad. Este
concepto se refiere a los trastornos musculares crénicos, en tendones y
nervios causados por los esfuerzos repetidos, los movimientos rapidos,
sobreesfuerzos, por estrés de contacto, posturas extremas, la vibracion y/o

temperaturas bajas.
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La fuerza para el levantamiento manual de cargas es también un agente

causal importante de dafos.

Otras consideraciones ergondémicas importantes son la duracion del
trabajo, los trabajos repetitivos, el estrés de contacto, las posturas y las

cuestiones psicosociales.

La Resolucion 886/15 establece un protocolo de ergonomia que ha logrado
sistematizar y facilitar la evaluacion de las condiciones de trabajo que
contribuyen al desarrollo de trastornos musculoesqueléticos (TME), hernias
inguinales directas, mixtas y crurales, hernia discal lumbo-sacra con o sin
compromiso radicular que afecte a un solo segmento columnario y varices

primitivas bilaterales.

Se diferencian dos corrientes muy marcadas en la vision de la concepcion y
alcance de la ergonomia, por un lado la anglosajona, mas tradicional y
observando la interrelacion del hombre y la maquina y por otro lado la
francesa, donde se toma a la persona como un individuo Unico y se analiza
su entorno fisico, mental, emocional y social. A continuacion se describen

los puntos sobresalientes de ambas corrientes:

La Ergonomia del Componente Humano (Human Factors) se centra en:

- Los Sistemas Persona-Maquina.

- Algunas funciones elementales del ser humano, como la vista,

sensaciones, percepcion, fisiologia, cognicién y biomecanica.

No se considera necesario hacer un andlisis detallado del trabajo, sino que
con una observacion de las posiciones del cuerpo alcanza para definir el
nivel de exigencia. Se la considera como una ergonomia de "primeros
auxilios”, porque es la méas general y enfocada en el disefio de las

maguinas y equipos que se manipulan.
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Otras caracteristicas sobresalientes es que se basa en normativas,
estandares y la aplicacion de los conocimientos o adelantos cientificos y

datos estadisticos de la poblacion.

Por otra parte, la Ergonomia Centrada en la Actividad (Corriente
Francéfona) se centra en:

- Las relaciones dindmicas que la persona establece con su
trabajo.

- Los comportamientos (gestos, miradas, razonamientos) y
actividades cognitivas tal como se presentan en las
situaciones reales.

- Analizar las situaciones de trabajo y no solamente el puesto o
los dispositivos técnicos, como maquinas, herramientas,
software.

Los estudios se realizan en el campo mismo (in situ) con los actores
implicados en la actividad. Tiene por el objeto el andlisis de la actividad,
pero centrada en los usuarios y no tanto en las maquinas o dispositivos. No
se transfieren los resultados, sélo se usan como situaciones de referencia,

analizando cada caso en particular.

En este punto del presente trabajo también deben considerarse los factores
psicosociales, que sonaquel | as fAinteracciones entr e
ambiente, la satisfaccién en el trabajo y las condiciones de su organizacion,
por una parte y, por otra, las capacidades del trabajador, sus necesidades,
su cultura y su situacion personal fuera del trabajo, todo lo cual, a través de
percepciones y experiencias puede influir en la salud y en el rendimiento
y/ o | a sati sf acsegunladefminioned ComitéaOblry OdD

sobre Medicina del Trabajo.

Ademas de las dos resoluciones SRT citadas anteriormente (295/03 y
886/15) que tratan especificamente aspectos de la ergonomia, en la
resolucion SRT resolucion 3345/15 indica que se debe verificar en los

puestos de trabajo en donde se manipulen objetos pesados, que se
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respeten los limites sefialados en la norma. También en la Resolucion
42/18 indica que se deben proveer medios mecanicos para movilizar
bolsas de cemento que superen los 25 kg y que a los equipos utilizados
para aquel desplazamiento se les debe realizar mantenimiento preventivo y
correctivo, que deben quedar registradas. Esto puede aplicarse también a

otras cargas.

5.8.2 Tratamiento de los datos

Con la descripcion precedente se expone que para hacer un analisis
detallado de las probleméticas complejas del entorno de cada persona en
relacion a su trabajo se requiere la participacion necesaria de especialistas
en la materia. De todas maneras, se relevaron algunas situaciones
particulares del sector y de las personas que trabajan en el mismo,

pudiendo destacar puntos de relativa importancia.

Siguiendo la Res. SRT 886/15, la identificacion de factores de riesgo es un
paso fundamental de la implementaciéon ergondmica. Solo se trata de una
etapa de observacion y reconocimiento, teniendo en cuenta los principios
basicos de ergonomia fisica tales como esfuerzo, posturas forzadas,
movimientos repetitivos, vibraciones, confort térmico, bipedestacion

prolongada y estrés de contacto.

Una vez identificados los riesgos presuntos mediante la Planilla 1,
comienza una evaluacion algo mas detallada mediante la Planilla 2, con un
esquema de pasa/no pasa, el cual permite definir la existencia del riesgo y
la necesidad de su evaluacion mediante la intervencion de un profesional

con conocimientos en ergonomia.

Finalmente, con la evaluacién de riesgos terminada, se procede a proponer
en la Planilla 3 las medidas preventivas y correctivas necesarias para
adecuar los puestos de trabajo a las capacidades de los trabajadores y asi

contribuir al bienestar y la seguridad de los mismos, disminuyendo los
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accidentes de trabajo, las manifestaciones tempranas de enfermedad y las

enfermedades profesionales mejorando la calidad y la produccion.

El control periddico efectivo del avance y cumplimiento de dichas mejoras
se efectia conforme a la planilla 4 del Anexo | de la Resolucion SRT
886/15.

Se muestran en el Anexo 1, punto 9.1 del presente trabajo, las planillas

completadas con la informacién del caso en estudio.

Respecto a los factores psicosociales debe hacerse un estudio profundo
por medio de profesionales en la materia, pero como un acercamiento a

esta compleja problematica, se enuncian algunos puntos relevantes.

Entre los aspectos positivos se pueden puntualizar los siguientes:

- Los empleados de la empresa cuentan con una serie de
beneficios, como dias feriados adicionales, posibilidad de salir
de la fabrica para ir al médico o hacer tramites, ropa dos
veces al afio, comedor, Utiles escolares y guarderia para
hijos, entre otros.

- El sueldo de las personas dentro de convenio aceitero es uno
de los mas altos de la regién, en el que ademas se
consideran los aflos de antigiedad en la empresa, turnicidad
y otros adicionales.

- Cuentan con el respaldo de un sindicato muy fuerte, que
ademas brinda beneficios adicionales y una gran estabilidad

laboral.

Por otra parte, la rutina de algunos trabajos, las escasas posibilidades de
promociones, la presiébn de terminar los trabajos rapidamente porque
afectan a la produccion, cambios de turno, en algunos casos la

imposibilidad de elegir cuando tomar vacaciones, entre otras presiones.
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5.8.3 Interpretacion de los datos

A través de los datos relevados se observa un cumplimiento parcial de la
normativa, por lo que se deben implementar acciones correctivas y

preventivas.

El balance de vida laboral, social en el entorno de trabajo se observa como
positivo, lo que generalmente motiva a las personas a trabajar en un
ambiente de bienestar, propiciando el cuidado del propia salud y seguridad

y la de los demés integrantes del equipo de trabajo.

5.8.4 Oportunidades de mejora

Se pudieron identificar las siguientes oportunidades, donde deben
priorizarse las correspondientes a requerimientos legales, que son las dos

primeras:

- Completar anualmente el analisis de la res. SRT 886/15
- Implementar un plan de mantenimiento preventivo y correctivo de los

equipos de izaje, registrando todas las acciones y hallazgos.

- Capacitacion especialidad de los riesgos ergonémicos y cOmo evitar
las posturas forzadas.

- Poner anuncios que la maxima carga a levantar manualmente es de
25 Kkg.

- Utilizar aparejos para elevar cargas, aunque no superen los 25 kg,
porque en la mayoria de los casos van a hacer la tarea mas segura.

- Agregar mas medios de izaje, para evitar que por simultaneidad de
tareas no se usen

- Realizar descansos de 15 min cada 2 horas en los casos en gque se
permanezca en el mismo trabajo.

- Hacer auditorias de comportamiento y cumplimiento de normas.
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- Hacer estudio profundo de los trabajos, herramientas e instalaciones
con especialistas en ergonomia

- Realizar un andlisis de factores psicosociales con especialistas en la
materia, realizando entrevistas individuales y grupales para
identificar posibles factores de riesgo psicosocial.

- Evitar trabajos fuera de horario y fines de semana.

5.9 Ventilacién

5.9.1 Definicion conceptual de la variable

El objetivo principal de la ventilacion industrial es mantener la calidad y
renovacion del aire en los lugares de trabajo, para que se den las
condiciones para la proteccion de la salud de los trabajadores. Esto
significa, que debemos mantener la temperatura, velocidad del aire y nivel

de contaminante dentro de los limites admisibles.

Debe tenerse en cuenta que por medio de una ventilacion industrial los
contaminantes se trasladen al exterior del recinto, perjudicando al ambiente

y los vecinos.

Las condiciones de trabajo estan fijadas por el decreto 351/79 en los

capitulos 9y 11 y en la Resolucién MTEySS 295/03 el Anexo lII.

A El aire, en los lugares de trabajo, deberd cumplir con los siguientes
requisitos:

- Contenido de oxigeno: no deberéa ser inferior al 18-19% en volumen,
establecidos en las diferentes normativas.

- Concentraciones de los contaminantes: deben ser inferiores a los
limites admisibles establecidos en el Anexo llI- Introduccion a las
Sustancias Quimicas i

- Estrés térmico: mantener dentro de los parametros de bienestar,

como ya se vio en el apartado correspondiente.
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La ventilacion industrial puede ser general o localizada. La primera consiste
en el ingreso al local de un caudal de aire limpio exterior, calculado para
diluir los contaminantes y reducir sus concentraciones a valores inferiores a
los limites admisibles, o bien, suficiente para una adecuada transferencia
de calor al exterior. Este tipo de ventilacion es aplicable, cuando en un local
existen numerosas fuentes de contaminacion dispersas, o cuando las
fuentes son mdviles. Su aplicacion esté limitada por la toxicidad y por la
cantidad de contaminantes generados que, cuando superan ciertos
valores, determinan la necesidad de caudales de aire que no son técnica o

econdmicamente factibles.

La ventilacion localizada, en cambio se trata de la evacuacion de los
contaminantes en su propia fuente de origen. Idealmente, el célculo de este
tipo de ventilacibn no requiere el conocimiento de la cantidad, ni de la
toxicidad de los contaminantes, puesto que el aire evacuado del local no
debe ajustarse a las exigencias de respirabilidad, porque se evacua todo el
aire contaminado. También se puede hacer una inyeccion localizada se
aplica a la creacion de zonas de alta velocidad, con el fin de aliviar la carga
térmica o para reducir la concentraciéon de contaminantes mediante su

dispersion, pero esto no controla el foco contaminante sino que lo diluye.

La mayor ventaja de este método, respecto a la ventilacién general, es su
menor requerimiento de aire y que no contribuye a esparcir el
contaminante. Los dos requisitos basicos que debe reunir son que:

- el foco se encuentre lo mas encerrado posible
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- se pueda generar una velocidad adecuada del aire proximo al
foco de generacion, para asegurar que se establezca una

corriente hacia la campana o sistema de captacion

Extraccién localizada
Extractor

5.9.2 Tratamiento de los datos

Se hizo un relevamiento de las instalaciones y de las distintas actividades
gue se desarrollan en el taller, observando que no se producen ni hay
presencia de contaminantes significativos que necesiten de un sistema de

ventilacion por dilucion.

De todas maneras, y para controlar las temperaturas en el verano, se
instalaron ocho ventiladores edlicos en la cubierta metalica, que se

muestran en la siguiente foto.
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Segun el manual del fabricante, estos equipos extraen por conveccion

natural y el efecto del viento un caudal de Q = 5400 m3/h.

EPEC

Modelo Diametro de boca| Didametro cupula Altura Peso Caudal
[pulgadas] [mm] [mm] [mm] [ka] [m3/h]
6 150 330 350 2,4 1300
16 380 720 520 8 3400
24 600 900 580 15 5400

Como el volumen del local es de:

V =16m x 29m x 5 m = 2320 m3

Las renovaciones tedéricas del aire interior es:

R=n.Q/V=8.5400 m3h /2320 m3 = 18,6 veces / hora

Comparando las renovaciones por hora con la tabla recomendada por la
catedra de Ventilacion, de la Especializacion en Higiene y Seguridad en el

trabajo de la FCEIA que se muestra a continuacion, se observa que se

encuentra con una ventilaciéon suficiente.

Ventilacion minima | Ventilaciéon sensible
Clase de edificio adecuada siente el movimiento
(renovacién/h) del aire

almacenes 7.5 20
fabrica en general 10 20
fundiciones 15 60
garajes 10 20
tintorerias 20 60
oficinas 12 30
panaderia 20 60
restaurante 10 15
sala de caldera 15 30
sala de trafos 12 60
sala de espectaculos 12 30
talleres mecanicos 12 20
vestuario 12 30
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De la tabla anterior se considera que el taller en estudio es una fabrica en
general, porque lo que la cantidad de renovaciones a implementar son 10 por
hora.

Para poder contar con el resultado teérico de este método y compararlo con el

resto, se calcula el caudal necesario, de la siguiente manera:

Q=V.R=2.320 m2. 10 renovaciones / hora = 23.200 m%/h

Célculo de caudal por m? de suelo:

Los valores son dados en general por reglamentos municipales, los valores van de
27,5a 183 m¥ h. m?y los mas utilizados se ubican entre 55 a 73 m3 h . m?, por lo

gue se adoptan 70 m3/h/m?

La superficie es: S = 29m x 16m = 464m?

El caudal necesario es: Q=464 m? x 70 m%/h/m? = 32.480 m%h

Caudal de aire para minima velocidad de aire:

Permite obtener una ventilacion de confort y se basa en el flujo de aire longitudinal
a una determinada velocidad. Considerando la dimension del local, se usa hasta
30m=0,75m/s

Por lo que el caudal necesario seria la superficie transversal por la velocidad:

Q=16mx5mx0,75m/s x 3.600 s’/h =216.000 m*/ h
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Caudal de aire por eliminacion de calor:
en este caso, como no hay una energia apreciable para transferir al exterior

a través de las renovaciones de aire, no es aplicable este método.

Caudal de aire calculado segun decreto 351/79 1 Cap. 11.

Es el tnico método de aplicacion legal. Como la actividad es moderada, se
usa la siguiente tabla

Para actividad moderada
) . Caudal de aire necesario en
Cantidad de Cubaje del local en
o metros
personas metros cubicos por persona )
clbicos por hora y por persona
1 3 B5
1 6 43
1 9 31
1 12 23
1 15 18

Cubaje por persona = V/ cantidad de personas = 2320 m?3 / 30 personas =

77 m3 / persona.

Con este valor se ingresa a la segunda columna de la tabla, pero como no
llega a este valor se usa el mas cerca, en este caso 15 m3/persona y se

obtiene que el caudal necesario es de 18 m3/ persona / hora.

Q=18 m3/h . persona x 30 personas = 540 m3/ hora

Por otra parte, existe un proceso que genera gases y particulas muy
puntualmente, que es la soldadura por arco eléctrico. Entre los materiales

nocivos para la salud, en los humos de soldadura se pueden encontrar:
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- Oxido de hierro: Procesos de soldadura, tanto en hierro como acero
Efectos sobre la nariz e irritacion pulmonar, siderosis (acumulacién
pulmonar de 6xido de hierro)

- Manganeso Procesos de soldadura, acero alta resistencia,
Pneumonitis quimica; efectos cronicos incluidos trastornos del
sistema nervioso.

- Ozono: Formado en el arco de soldadura, Efectos agudos.
incluyendo hemorragias y derrames en pulmon.

- Oxido de nitrogeno: Formado en el arco de soldadura, Pneumonitis.
edema pulmonar, bronquitis cronica, enfisema y fibrosis pulmonar

- Mondxido de carbono: Dibéxido de carbono generado durante la
soldadura al arco., Proteccion de electrodos Dolor de cabeza,

nauseas. efecto crénicos cardiovasculares e incluso muerte.

También pueden aparecer los siguientes, pero son menos frecuentes

en el taller en estudio.

- Cromo (VI): Presente en los procesos de soldadura con acero
inoxidable y galvanizados, también en la fabricacion pigmento de
cromo y del electrodo. Posibles consecuencias: Irritacion de la piel.
Irritacion del tracto respiratorio, efectos sobre la nariz, ojos y oidos.
Efectos crénicos. incluido cancer de pulmén, de rifion o dafios en el
higado.

- Niquel Proceso de soldadura: Acero inoxidable, cromados.
galvanizados, Dernatitis, asma, trastornos respiratorios, efectos
cronicos incluyendo cancer(nariz. laringe. pulmén). irritacion del
tracto respiratorio, disfuncion renal.

- Fluoruros, Proteccion para electrodos. material fiux (arco sumergido)
Irritaciobn de ojos, nariz y garganta, problemas gastrointestinales,
efectos crénicos incluyendo problemas de huesos y articulaciones.
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En este caso generalmente se usan electrodos revestidos con una maquina

de 400 amperes.

En el taller también se encuentra con una batea para lavar piezas, que
tiene una pequefia bomba centrifuga que impulsa el liquido lavador y un

vertedor, como se ven en la siguiente foto:
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No vaciar
aceites en la
bandeja
solo para
lavado de
' piezas,

El producto que se utiliza para hacer los lavados en Cetrikleen, del que se

muestra la hoja de seguridad en el anexo 3, punto 9.3 de este trabajo.

En el anexo 2, punto 9.2 de este trabajo, se muestran mas detalles de este

equipamiento.

El pictograma SGA (sistema Globalmente Armonizado) del producto es el

siguiente:

HHOO

En la hoja de seguridad (HDS) se indica:
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Indicaciones de peligro:

H226 - Liquidos y vapores inflamables.

H304 - Puede ser mortal en caso de ingestion y penetracion en las vias
respiratorias.

H315 - Provoca irritacion cutanea.

H317 - Puede provocar una reaccion cutanea alérgica.

H319 - Provoca irritacion ocular grave.

H336 - Puede provocar somnolencia o vértigo.

H372 - Provoca dafios en los dérganos tras exposiciones prolongadas o
repetidas.

H400 + H410 - Muy téxico para los organismos acuaticos, con efectos

nocivos duraderos

5.9.3 Interpretacién de los datos

Comparacion de resultados de las distintas formas de calcular la ventilacion

general.
Método Caudal
necesario

[m3/h]
Renovaciones horarias 23.200
Caudal por metro cuadrado de suelo 32.480
Caudal de aire para minima velocidad de aire 162.000
Caudal de aire por eliminacion de calor No aplica
Caudal de aire calculado segun Ley 19587 1 Cap. 11. 540
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Los métodos dan resultados muy distintos, en este caso parece adecuado
aplicar el de renovaciones horarias, porque la variable principal a controlar

es la temperatura del local.

El método de renovaciones horarias, sencillo y practico, solamente hay
gue calcular el volumen y multiplicar por el valor de la tabla. Estas
renovaciones no aseguran que todo el aire se mueva como se espera,
porque seguramente va a haber partes que no estan en la linea que une la
entrada con la salida que quedan menos renovadas. Por ejemplo, si hay
cerramientos para soldadura o un proceso especial o simplemente rincones

en el edificio. Tiene la limitacién de aplicacion hasta 6m de altura.

El método de caudal por metro cuadrado de piso, también en base a
experiencia se hicieron tablas que facilitan mucho la aplicacién, es menos
precisa que las renovaciones horarias y sirve para techos relativamente

bajos.

El método de minima velocidad de aire no es muy practico porque el flujo
de aire longitudinal al edificio no es plano como un piston sino que
preferentemente ira por las partes mas directas entre entrada y salida como
si fueran cortocircuitos del aire. Tiende a dar resultados mucho mayores a

las renovaciones horarias, no es un método practico.

El método de carga térmica es el mas exacto y deberia emplearse cuando
se deba controlar una fuente relativamente importante de generacion de
calor, como un hormo de tratamiento térmico, soldaduras por arco
sumergido, forjas, temples, laminaciones u otros procesos de alta energia

térmica.

El método del decreto 351/79 es de aplicacion legal, por lo que debe
hacerse y validarse. Todos los demas métodos son muy practicos y
posiblemente mas idoneos, pero este es el de validez legal. Es el Unico que

toma en cuenta a la cantidad de personas en el local.
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Las tablas de renovaciones por persona no son completas, porque
solamente tienen valores hasta un cubicaje de 15 m3/persona y podrian ser

muchos mas en instalaciones grandes con poca gente.

No tiene en cuenta si se genera 0 no un proceso con produccion de calor

Respecto a la contaminacion por humo y gases de soldadura, se instalo un

brazo de extraccion localizada, que se muestra en la siguiente imagen.

El ventilador estd de acuerdo a las instrucciones del fabricante, que

recomienda entre 700 y 1000 m3/h.

13
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3.1 Technical data

EPEC

Technical data

Dimensions See Figure 1
Hose diameter @160 mm
Pressure drop at the connection point” See Figure 2

Recommended airflow "™

700-1000m3/h

Max. fume temperature

o

Ambient temperature 20 - +50*C

Max. vacuum 1500 Fa

Recommended mounting height SeeFigure 1l

Noise level " 68 dB{A)

Weight 2m 11.5ka

En el anexo 2, punto 9.2 de este trabajo, se muestran mas detalles de este

equipamiento.

Este equipo debe encenderse cada vez que se realiza una soldadura y
acercarse a menos de 400mm, preferentemente sobre el plano de trabajo.
Con el uso correcto de este equipamiento se garantiza la ausencia de

contaminantes nocivos para los trabajadores.

En la batea para lavar piezas, por el contrario, no hay aspiracion localizada,
aunqgue en la HDS del anexo 1 se lo recomienda:

fMantener ventilado el lugar de trabajo. La ventilacion normal para
operaciones habituales de manufacturas es generalmente adecuada.
Campanas locales deben ser usadas durante operaciones que produzcan o
liberen grandes cantidades de producto. En areas bajas o confinadas debe

proveerse ventilacion mecanica. Disponer de duchas y estaciones lavaojoso
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5.9.4 Oportunidades de mejora

Aunque el nivel de riesgo relevado no es alto, se requieren una serie de

acciones que deberian planificarse de inmediato.

- Hacer una instalaciéon de extraccion localizada en la batea de
limpieza, instalar carteleria con peligros y obligatoriedad de uso del
sistema de aspiracion y EPP, capacitar y auditar.

- Instalar un sistema lavaojos para emergencias, como ya existe en
otros lugares de la planta. Hubo antecedentes de personas con
irritacion ocular por contacto con esta sustancia de limpieza
(Cetrikleen) en otro sector de la planta.

- Instalar un cartel con la normalizacibn del SGA en producto de
limpieza (Cetrikleen)

- Como no siempre se pone en marcha la aspiracibn cuando se
realizan soldaduras, deberia ponerse un cartel indicando la
obligatoriedad, capacitar a todo el personal (no solamente a los
soldadores) sobre los peligros a los que se exponen y hacer un plan
de auditarias para verificar su cumplimiento.

- En algunas oportunidades se observd que se realizan limpiezas por
sopleteo con aire comprimido, lo que difunde particulas de harina de
soja y tierra por todo el sector y pueden salir al exterior de la planta.

Deberia instalarse carteleria que indicativa, capacitar y auditar.

5.10 Residuos y Efluentes

5.10.1 Definicién conceptual de la variable

Todas las actividades que sustentan el desarrollo econémico de la

sociedad, como todas las actividades industriales, explotaciones mineras,

agricultura, comerciales y administrativas, conllevan la liberacion de
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elementos no deseados que modifican las propiedades fisicas, quimicas o

bioldgicas naturales de los suelos, aguas y aire.

Hay muchas maneras de definir lo que es un efluente, y en particular un
efluente industrial, pero en funcion de los conceptos actuales de la ecologia
podria decirse que los efluentes "son todas las emisiones al ambiente que

producen efectos no deseables en éste."

Por otra parte, un residuo es lo que resulta de la destruccion o
descomposicion de un material o porcion inatil para continuar su
procesamiento. Otra forma de definirlo seria que son los desechos de las
actividades municipales, industriales, agricolas y otras.

Un residuo es definido por estado segun el estado fisico en que se
encuentre, por lo tanto, hay tres tipos de residuos desde este punto de

vista solidos, liquidos y gaseosos.

En general un residuo también puede ser caracterizado por sus

caracteristicas de composicion y generacion

También se los puede clasificar por puede clasificar un residuo por
presentar alguna caracteristica asociada a la forma en que se realiza:

- Residuo peligroso: Son residuos que por su naturaleza son
inherentemente peligrosos de manejar y/o disponer y pueden causar
muerte, enfermedad; o que son peligrosos para la salud o el medio
ambiente cuando son manejados en forma inapropiada.

- Residuo inerte: Residuo estable en el tiempo, el cual no producira efectos
ambientales apreciables al interactuar en el medio ambiente.

- Residuo no peligroso: Ninguno de los anteriores.

Las operaciones que generalmente exige el tratamiento de los residuos
sélidos son:

- Separacion y Almacenamiento en origen
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- Recogida y transporte

- Aprovechamiento

- Reduccién de volumen y tamafio

- Separacion y concentracion selectiva de materiales
- Transformacion

- Recuperacion

- Eliminacion

- Vertido o vaciado

La politica ambiental sobre residuos toxicos y peligrosos tiene como
principios basicos la prevencion de posibles riesgos para la salud humana,
los recursos naturales y el medio ambiente, mediante la transferencia de la
contaminacion a otro medio receptor y promoviendo tanto la recuperacion
de las materias primas y energia en ellas contenidas, como el desarrollo de
tecnologias que permitan su reutilizacion a la vez que disminuyan sus
efectos nocivos en el medio, y contribuyan por tanto, a preservar los

recursos naturales

De acuerdo con criterios internacionales como la Agencia de Proteccion
Ambiental de EEUU (EPA), un residuo es peligroso si exhibe una o mas de
alguna de las cuatro (4) caracteristicas que se describen a continuacion.

- Inflamabilidad. Las basuras inflamables pueden crear incendios bajo
ciertas condiciones. Por ejemplo, liguidos como solventes que pueden
inflamarse y sustancias sensibles a la friccion.

- Corrosividad. Las basuras corrosivas incluyen aquellas que son capaces
de corroer metales, como estanques de almacenamiento, contenedores,
tambores y barriles.

- Reactividad. Las basuras reactivas son inestables bajo condiciones
normales. Pueden crear explosiones y/o gases toxicos y vapores cuando
se mezclan con agua.

- Toxicidad. Las basuras toxicas son dafiinas o fatales cuando se ingieren o

se absorben. Cuando las basuras toxicas se disponen sobre terrenos, el
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liguido contaminado puede drenar o lixiviar de la basura y contaminar

aguas subterraneas.

RESIDUO
SOLIDO
Sl HAY DATOS NO
| | DISPONIBLES
CONSULTAR NO ANALISIS
LISTAS 1-2-3 QUIMICO
i
SE ENCUENTRA
Sl INCLUIDO EN NO
OTRALISTA40 | NO
BANCO DE
DATOS
ESPECIFICOS
RESIDUO RESIDUO NO
PELIGROSO PELIGROSO

En nuestra legislacion se listan las caracteristicas de residuos peligrosos
en la ley 24.051 el reglamento de vertido residuales 1089 / 82 de la
Provincia de Santa Fe y los Anexo ii y iii del decreto 1844/02 como asi

también la resolucién provincial 165/05.
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De acuerdo con las resoluciones de la SRT 801/15 y 115/16 todas las
sustancias peligrosas deben ser marcadas segun el sistema SGA y se

debe capacitar al personal en la normativa y los riesgos particulares.

Respecto a la calidad del aire, la Resolucion 861/15 dictamina en qué
casos se requiere su medicidon de contaminantes quimicos y plasmarlo en
el protocolo anual creado por la norma y de acuerdo con las aclaraciones

efectuadas por la Res. 739/17.

5.10.2 Tratamiento de los datos

Los efluentes que se producen en el taller estdn debajo de los limites
permitidos por la legislacion, por lo que no se van a ver en profundidad.
Son solamente agua para lavado de manos de una batea, que se suman a
la corriente de efluentes de la planta que se tratan con barros biolégicos

antes de devolverse al rio Parana.

Cualquier modificacibn en los procesos que se llevan adelante deben

evaluar su impacto en los efluentes sélidos, liquidos y gaseosos.

La empresa realiza mediciones trimestrales de la calidad del aire, entre

otras, y no se han registrado incumplimientos.

Respecto a los residuos industriales, en la planta se dividen en las

siguientes corrientes:

- No peligrosos: son por ejemplo las partes de juntas que no se usan,
recipientes limpios, botellas de gaseosas 0 agua, Vvasitos

descartables, lentes rayados, botines y otros residuos comunes.

- Chatarra y residuos ferrosos: Hay muchos descartes de chapas que
se cortan o sueldan, rodamientos, engranajes, ejes y otras partes de

equipos que no son recuperables. También algo de virutas,
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electrodos y herramental de descarte. Estos se depositan en un
contenedor fuera del taller y periddicamente una empresa
especializada los recoge, entregando el certificado correspondiente.
Como esta chatarra cuenta con un apreciable valor comercial, el
camion que lo recoge se pesa al ingresar y salir de la planta, para

gue por diferencia se pueda facturar el material que egresa.

- Residuos peligrosos: de acuerdo con el relevamiento realizado, se
observaron los siguientes residuos peligrosos:
o Pinturas, solventes, recipientes vacios de los anteriores,
pinceles, rodillos, etc.
Grasa usada de bujes y reductores
Trapos y guantes con grasa

Aceite de reductores

O O O o©

Liquido para limpieza (Cetrikleen)

Estos materiales solidos se depositan en contenedores de color amarillo,
gue deben contener bolsas del mismo color que al llenarse se trasladan a

un contenedor que se encuentra fuera del taller para su disposicion final.

Una empresa especializada los retira periédicamente, cobrando el servicio
por cada visita y kg retirados. Se entrega un certificado de disposicion final,

gue queda en custodia por el sector de Medio Ambiente de la empresa.

Los residuos liquidos, como aceite de cambio de reductores, liquidos para
limpieza, solventes y pinturas, se depositan en contenedores de liquidos
fuera del taller y siguen el mismo tratamiento que los sélidos. Debido a su
estado de agregacion, se van cargando en contenedores plasticos de 1000

litros hasta que los retira la empresa especializada.

Los liquidos se trasvasan por gravedad solamente, lo que constituye una
tarea de riesgo medio, al tener que mover pesos considerables

manualmente.
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5.10.3 Interpretacion de los datos

En términos generales se observa que los residuos se gestionan de
manera adecuada y siguiendo las normativas vigentes.

Se muestran a continuacion la ubicaciéon de los contenedores diarios:

Algunos de los contenedores de residuos no estan bien identificados, como

el de chatarra y virutas que se muestra a continuacion.
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Con el fin de contener los posibles derrames de liquidos que puedan
suceder, se cuenta con dos kits para contenerlos, como se muestra en la

siguiente foto:
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i

Sin embargo, los mismos no tiene un lugar fijo, bien identificado con

marcas en el piso y carteleria.

En algunos casos se pudo observar mezcla de materiales peligrosos, como
guantes sucios con grasa entre los residuos no peligrosos.

5.10.4 Oportunidades de mejora
Se debe mejorar la identificacion de todos los recipientes para residuos

sélidos, tanto peligrosos como no peligrosos. Deben estar en un lugar

particular del taller, con marcas de su posicion en el piso y carteles fijos.
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Se debe evitar la mezcla de materiales peligrosos con no peligrosos. Se
propone hacer una capacitacion especifica sobre el tema, haciendo énfasis

en los problemas que esto acarrea.

Se sugiere hacer el traslado manual con bidones de 5 ¢ 10 litros cerrados
con tapa y no con contenedores de mayor capacidad como se realiza en la

actualidad.

Para todo lo anterior se sugiere organizar un plan de capacitacion de todas
las personas que trabajan en el taller y realizar un plan de auditorias

permanentes.

5.11 Condiciones generales del establecimiento

5.11.1 Definicion de la variable e interpretacion de los datos

Entre las condiciones legales generales que se deben cumplir dentro del taller,

aplican las siguientes, algunas al amparo de la planta en general.

- En el art2culo 9 del decreto 351/ 79
lugares visibles avisos o carteles que indiquen medidas de higiene y
seguridad o adviertan peligrosidad er
Se pueden apreciar grandes carteles en los dos ingresos

principales.
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TALLER
| MECANICO ]
PRECAUCION
ENTRADA
Y SALIDA DE

VEHICULOS

" Ningin trabajo es tan importante ni tan
e urgente, que
1o podamos fomarnos of

iy tiempo necesario para hacerlo

- Enla Resolucion SRT 299/11 se pidei Cump !l i r con | a con:
la Constancia de Entrega de Ropa de Trabajo y Elementos de
Proteccion Personal. Deberd completarse un formulario por cada
trabajador, en el que se registraran las respectivas entregas de ropa
de trabajo y elementos de protecci -n
trabajo, botines y demas elementos se entregan en el pafiol al
menos una vez por afio y cuando se encuentren deteriorados,
registrando la entrega y archivando las planillas firmadas. Se
muestra a continuacion una planilla de entrega de EPP firmada por

un empleado de la empresa.

Ing. Diego Martin 130



UNR

Especializacién en Higiene y Seguridad en el trabajo

\-*

{\mrnhmmllb)m

|—| AL, e del i

ANALISTA de MEJIORA CONTINUA

Producto

| PorinEs

ICASLO SR

¢ C——
1 LENTES DE SEGURIDAD RECETADOS | ST
1

Talle

- |2 |
—

I

]

A ‘hn Larenoo

Locabdnd: San Lorenio

Irl‘ﬂmmwbr!pu:hb

I'I'mlllu Santa Fi

EPEC

CONSTANCIA DE ENTREGA DE ROPA DE TRABAID ¥ ELEMENTOS DE PH{JIFC{IGN PE RSDN.&L {mgun Res. SRT 299/1 1]

Ll--wr- E:melll !Bu

lep..u 2100_

S = 204407

0 - BOTINES - LENTES DE SEGURIDAD

Fecha Firma del Trabajadar

Wipmsais: 620811

_—

Marca | Tipo/Modelo -'M“ﬂ":';'m Cantidad
- R
FRD Sl | 1
Fncioun) Wosdons | S1 |
[ Mep | Si i J
— !
B | _
|
— Ap———— 4 4
— . +
T t
— —
4 e
|

— 1 ¢

Lo elementos de proteccicn personal (EPP) suministrados por Malinos Agro 5.8 ton de uso obligatorio en el lugar de |rgb.|_qqupwmw o cormespanda y serde uilcados en forma
wrdividual y no tercamiblables cuardo rasones de highena ¥ pradcticidad a3 lo acondejen

Es responsabilidad del empleads o ussario del LP.P su culdado para lo cual ha sido capacitado & Su COMTBCTO WA ¥ CONSEVACKIN.

Bt B b

it 3 b

i ey 1 FEAT 0 Mg p e e i, A (9, Cag 10

Thndo W, Dt Sagisrseerrn 1557

En la Resolucion de la Secretaria de Industria, Comercio y Mineria (SICM)

n¥smer o

per sonal

896/ 99
debi

AConstatar

dament e cert

| a
i foi

adqui

sector especializado y los certificados quedan archivados en el pafol por

un periodo de 2 afios.

Se muestran a continuaciéon los envases de algunos materiales comunes,

donde se muestran las normas certificadas.
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Hay otras disposiciones de indole mas general, que también se nombran a
continuacion, con detalles del cumplimiento en el sector en estudio:

Denuncias de accidentes e incidentes:
- Decreto 717/96 "Denunciar a la A.R.T. todo accidente de trabajo o

enfermedad profesional que sufran los dependientes en forma inmediata.”
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Resoluci-n 525/15 Al nformar a sus depen
seguir para la denuncia de los infortunios tratados.

Resolucién 525/15 "El empleador esta obligado a denunciar ante la A.R.T.,

de forma directa e inmediatamente de conocida, toda contingencia que

sufran sus dependientes o bien a complementar la informacion ya brindada

por el damnificado si éste realizé la denuncia ante la A.R.T. o prestador

médico.

Resoluciéon 525/15 "ElI empleador debera entregar al trabajador una copia
de la denuncia presentada con motivo de las dolencias que sufriera,

debiendo proporcionéarsela sin anteponer condicion de ninguna naturaleza."

En el art2culo 5 del decreto 351/ 79, i n
los factores determinantes de los accidentes y enfermedades del trabajo”

que se realiza sin

Enfermedades profesionales:

Decreto 658/96 Tener presente el listado de enfermedades profesionales a

los fines de gestionarlas como tales.

Decreto 49/14 Tener presente el listado actualizado de enfermedades

profesionales.

Resolucion 37/10 Realizar los examenes sefialados en la norma,
especificamente, los periddicos si correspondiera en virtud de la realizacién
por parte del trabajador, de actividades con agentes de riesgo. Se realizan
a todos los empleados de la empresa una vez al afo, coordinado por el

Servicio Médico.

Sustancias peligrosas:
Resolucion 801/15 Capacitar de acuerdo al sistema armonizado, a los

trabajadores que manipulen productos quimicos.

Ing. Diego Martin 133



UNR Especializacion en Higiene y Seguridad en el trabajo EPEC

Resolucion 155/16 Genera el deber de implementar el sistema de

marcacion SGA.

Sistema de gestion:

En el taller se cuenta con una persona asignada del sector de Seguridad
de la planta, quien se encarga de facilitar la gestion del taller en este
aspecto.
La mision de la persona de Seguridad es:

- Acompafar en todos los procesos de gestion

- Aclarar aspectos legales o normativas

- Disefiar planes de auditorias

- Proponer temas de capacitacion general o especifica

- Colaborar en la investigacion de incidentes y accidentes del sector

- Hacer seguimiento de las acciones comprometidas internamente o

frente a organismos externos.

Todas las responsabilidades de la seguridad recaen en los jefes y
supervisores de cada sector, en este caso en el jefe de mantenimiento, a

cargo también del taller.

Se hace una reunion mensual para discutir entre todos los sectores los

incidentes y accidentes que hubo en el periodo anterior.

5.11.2 Comité mixto de Salud y Seguridad

El Comité mixto de Salud y Seguridad funciona en la empresa segun lo
establece la Ley provincial de Santa Fe numero 12.913 y los decretos que
la reglamentan.

Es un Grgano paritario con participacién de trabajadores/as y empleadores,
destinados a supervisar, con caracter autbnomo y accesorio del Estado, el
cumplimiento de las normas y disposiciones en materia de control y

prevencion de riesgos laborales y también la consulta regular y periddica
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de las actuaciones de las empresas, establecimientos empresarios y

dependencias publicas en materia de prevencion de riesgos.

Los mismos tienen por mision velar y promover la proteccion de la vida y la
salud de los trabajadores, cualquiera fuera la modalidad o plazo de su
contratacion o vinculo laboral y el mejoramiento de las condiciones y medio

ambiente de trabajo.

Se tuvo acceso al libro de actas del Comité del establecimiento
constatandose que el mismo esta funcionando normal. EI mismo esta
formado por tres representantes titulares por cada una de las partes:
- el gerente de la planta, gerente de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente
y el Jefe de Capital Humano en representacion del empleador.
- tres operarios que representan a los trabajadores, en general son los
delegados sindicales.
En ocasiones se suman empleados especialistas en algunos temas o
asesores externos.
Las reuniones ordinarias se realizan de forma mensual, con muy pocas
reuniones extraordinarias fuera de esta programacion.
Entre los temas tratados que constan en las actas de reuniones figuran los
siguientes:

- Entrega de ropa de trabajo

- EPP especiales para trabajos particulares

- Mejoras en vestuarios

- Operacion de agregado de aceite en turbina

- Equipo de izaje para rectificado de rodillos

- Cantidad minima de personal para mantener la planta en

funcionamiento
Se observa que el comité cumple con los requisitos de la ley, que funciona

en forma consistente y que los temas planteados se resuelven en forma

relativamente rapida.
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5.11.3 Propuestas de mejora

De lo expuesto anteriormente se desprenden una serie de acciones que

deberian implementarse a la brevedad.

- Reuniones programadas donde el Unico tema sea Salud y Seguridad
en el trabajo.

o Charla diaria de 5 minutos a cargo del supervisor, para iniciar
la jornada laboral con la sensibilizacibn que este tema
requiere.

o Charlas semanales por temas, brindadas por técnicos o
licenciados en seguridad. Podrian ser, uso de EPP,
emergencias Yy rescates, sustancias peligrosas, estrés
térmicos y demas temas tratados en este trabajo. Con énfasis
en aplicaciones practicas en el sector.

o Una reunién mensual para difusién de eventos e indicadores,
liderada por el jefe del sector, con lugar a preguntas y

sugerencias por parte de todas las personas.

- Insistir con el uso de equipos de proteccién: Usar cascos, guantes,
gafas, zapatos de seguridad, mascarillas y ropa impermeable.
- Auditorias planificadas semanas, para ver un tema en particular en
las instalaciones y el comportamiento de las personas.
o Orden y la limpieza: Evitar obstaculos en las zonas de paso y
mantener el taller limpio.
0 Uso de EPP generales y especificos.
o lluminacién e instalaciones eléctricas, marcacion de riesgo
eléctrico.
o Sefiales desgastadas o dafiadas.

o0 Marcacion y manejo de productos quimicos.

- Fomentar una cultura de seguridad: Animar a los trabajadores a

informar sobre condiciones inseguras, trabajar para que todos
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puedan lograr una adecuada percepcion del riesgo y gestionen por

si mismos las acciones correctivas a su alcance.
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CAPITULO 6

PROPUESTAS DE MEJORA PARA LA SEGURIDAD, LA SALUD Y EL
AMBIENTE.

6.1 Mejoras particulares de acuerdo al analisis del sector

De acuerdo a lo detallado en el capitulo 5, se listan a continuacién las
mejoras que se proponen. Su prioridad en la implementacion va a
responder al criterio de maximo beneficio relativo, es decir que se van a
priorizar las acciones de mayor impacto respecto al esfuerzo (monetario y
de gestidn) para su concrecién. También se va a proponer entre los de
mayor relevancia a aquellos que evitan una sancion por parte de las

autoridades competentes ante un incumplimiento legal.
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Orden|Punto |Alcance Descripcion Cumplimiento Impacto Dificultad d'e, Prioridad
legal Implementacion
1|5.1.4 |Personal Taller Plan capacitacién en puesto de trabajo Si Alto Alta Alta
2|5.1.2 |Elevador Hidraulico|Hacer ingenieria inversa y calcular capacidad Si Alto Media Alta
3|5.1.2 |Elevador Hidraulico[lmplementar plan de inspecciones Si Alto Media Alta
4]|5.2.4 |Instal.Eléctricas  |Medicion de puesta a tierra y cont.de las masas Si Alto Media Alta
5|5.1.2 |Elevador Hidraulico|Poner indicacién de la carga maxima Si Alto Baja Alta
6|5.1.4 |Sistemas de Izaje |Check List preuso Si Alto Baja Alta
7|5.5.4 |Taller Identificar todas las salidas de emergencia con carteles adecuad|Si Alto Baja Alta
8|5.2.3 |Personal Eléctrico |Validacién de capacidades Si Medio _ |Alta Alta
9|5.4.4 |Depbsito de pintura) Trasladar el depésito de pinturas y solventes Si Medio  |Media Alta
10(5.5.4 [Puertas Modificar apertura y ancho minimo Si Medio Media Alta
11]5.10.3 |Capacitacién Insistir con el uso de EPP Si Medio  |Media Alta
12|5.5.4 [Personal Taller Plan de capacitacién sobre el plan de emergencia. Si Medio Baja Alta
13|5.5.4 |Personal Taller Simulacros de emergencias y evacuacion Si Medio  |Baja Alta
14|5.7.4 |Perforadora Reforzar la iluminacion. Si Bajo Media Alta
15|5.7.4 |Sala de ComputadqReforzar la iluminacién. Si Bajo Media Alta
16(5.1.4 [Personal Taller Plan capacitacién uso de maquinas Si Bajo Baja Alta
17|5.4.4 |Taller Cartel con carga de fuego del edificio. Si Bajo Baja Alta
18|5.6.4 |Ruido Hacer mediciones en predios linderos Si Bajo Baja Alta
19|5.8.4 |Personal Taller Hacer anualmente el andlisis ergonémico Si Bajo Baja Alta
20(5.8.4 [Personal Taller Utilizar aparejos para elevar cargas Si Bajo Baja Alta
21|5.8.4 |[Batea lavapiezas |Carteleria con peligros, uso de EPP y sist. de extraccion Si Bajo Baja Alta
22|5.8.4 |Batea lavapiezas |Instalar un cartel con la normalizacién del SGA Si Bajo Baja Alta
23|5.10.3 [Capacitacién Charla diaria de 5 minutos a cargo del supervisor No Alto Media Alta
24/5.10.3 [Capacitacién Charlas semanales con un tema de seguridad y salud No Alto Media Alta
25|5.10.3 [Capacitacién Reunién mensual para difusién de eventos e indicadores No Alto Media Alta
26|5.10.3 [Capacitacion Fomentar una cultura de seguridad No Alto Media Alta
27|5.1.2 |Elevador Hidraulico|Poner traba en gancho No Medio  |Baja Alta
28|5.1.2 |Elevador Hidraulico]Cambiar bulones por pernos en articulaciones No Medio Baja Alta
29|5.2.3 [Tableros eléctricos|mantener despejado el acceso No Medio  |Baja Alta
30|5.3.4 |Personal Taller Camparias de hidratacion No Medio Baja Alta
31|5.3.4 [Taller Monitorear las condiciones ambientales No Medio  |Baja Alta
32|5.5.4 |Puertas Dotar de barrales antipanico a todas las puertas. No Medio Baja Alta
33|5.8.4 [Personal Taller Evitar las posturas forzadas No Medio _ |Baja Alta
34/5.9.4 |Residuos Plan de auditorias permanentes. No Medio Baja Alta
54(5.1.4 |Maquinas herramielinstalar paradas de emergencia No Medio Media Media
55|5.1.4 |Oxicorte remplazar abrazaderas por terminales No Medio  |Media Media
56|5.1.4 |Prensas hidraulicaginstalar protecciones antiproyecciones No Medio Media Media
57|5.3.4 [Personal Taller Capacitar en riesgo de estrés térmico No Medio  |Media Media
58|5.3.4 |Taller Instalar ventiladores industriales fijos No Medio Media Media
59|5.4.4 [Personal Taller Plan de capacitacién en extintores. No Medio  |Media Media
60(5.8.4 [Personal Taller Capacitacion especialidad de los riesgos ergonémicos No Medio Media Media
61|5.8.4 |Personal Taller Hacer auditorias de comportamiento No Medio _ |Media Media
62(5.8.4 [Personal Taller Hacer estudio con especialistas en ergonomia No Medio Media Media
635.10.3 [Capacitacién Auditorias planificadas semanas No Medio Media Media
35/5.8.4 [Personal Taller Agregar mas medios de izaje No Bajo Media Baja
36|5.8.4 |Personal Taller Realizar descansos de 15 min cada 2 hs No Bajo Media Baja
37|5.8.4 [Personal Taller Realizar un andlisis de factores psicosociales No Bajo Media Baja
38|5.8.4 |Personal Taller Evitar trabajos fuera de horario y fines de semana No Bajo Media Baja
39|5.8.4 [Batea lavapiezas |Instalacion de extraccion localizada No Bajo Media Baja
40|5.8.4 |Batea lavapiezas |Instalar un sistema lavaojos para emergencias No Bajo Media Baja
41|5.4.4 [Taller Marcar el piso frente a extintores No Bajo Baja Baja
42|5.5.4 |Taller Ubicar un plano del sector con la ubicacién de extintores, salidas|No Bajo Baja Baja
43|5.5.4 |Puertas Modificar la apertura de la puerta interna del portén oeste, para qyNo Bajo Baja Baja
44|5.5.4 |Portones Retirar las protecciones plasticas No Bajo Baja Baja
45|5.7.4 |Taller Mediciones iluminacién en los puestos de trabajo No Bajo Baja Baja
46|5.8.4 [Personal Taller Poner anuncios méx 25 kg para levantar cargas No Bajo Baja Baja
47|5.8.4 |Soldadura Cartel de obligatoriedad uso aspiracién y EPP No Bajo Baja Baja
48|5.8.4 [Soldadura Capacitacion sobre los peligros de los gases de soldadura No Bajo Baja Baja
49|5.8.4 |Taller Carteles prohibiendo el sopleteo con aire compr. No Bajo Baja Baja
50/5.9.4 [Residuos Sélidos |ldentificacion de los recipientes para residuos sélidos No Bajo Baja Baja
51/5.9.4 [Residuos Sélidos |Marcas en el piso y carteles para contenedores de residuos No Bajo Baja Baja
52|5.9.4 |Residuos Capacitacion sobre manejo de residuos No Bajo Baja Baja
53]|5.9.4 |Residuos Liquidos |Trasladar residuos liquidos con bidones de 5 6 10 litros No Bajo Baja Baja

6.2 Mejoras generales para la gestion de la Salud y Seguridad en el

establecimiento.
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parte, hay varias mejoras que se proponen aplicar a todo el

establecimiento, porque aplican no solamente a la gestion del sector y su

personal.

Ing. Diego Martin

Realizar estudios de analisis de Seguridad de los Procesos,
porque histéricamente se hizo énfasis en la seguridad de las
tareas, pero puede haber algunas combinaciones de eventos de
posibilidades catastréficas que deben analizarse en su conjunto.
Puede ser a través de analisis tipo Hazop u otros métodos.
Capacitacion general en temas de seguridad. Se da una indiccion
a la seguridad base cuando se incorpora un empleado de la
empresa o un contratista, pero no existe un programa formal, con
etapas, cumplimiento y verificacion de su efectividad en cada
persona. Entre los temas principales se debe destacar:

o Sensibilizacion frente a peligros y riesgos
Evaluacion de riesgos
Aspectos legales del oficio o profesion
Uso de EPP comunes y obligatorios
EPP especiales

Efectos de sustancias toxicas

o O O O O o

Estrés térmico
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CAPITULO 7

CONCLUSIONES

De acuerdo a lo analizado en los capitulos precedentes, se pudieron

obtener las siguientes conclusiones:

El establecimiento cumple la mayor parte de las disposiciones
legales y normativas, pero deben adecuarse algunos aspectos en
forma urgente.

Las medidas de control debe estar sujeta a una revision continua
y modificarse de ser necesario. De igual forma, si cambian las
condiciones de trabajo, y con ello varian los peligros, se debe que
revisar la evaluacion de riesgos.

Es de fundamental importancia la actitud de las personas, su
capacidad de identificar los peligros y evaluar los riesgos de cada
tarea. Se debe insistir con la capacitacion continua, el uso de
EPP, el riesgo asociado a maquinarias y el accionar ante
emergencias.

El comité mixto cumple en esta empresa un papel muy
importante para los trabajadores, porque es la forma de impulsar
algunos pedidos de dificil solucién.

Si bien los jefes, especialistas en seguridad y los propios empleados

estamos acostumbrados a ver el taller, su equipamiento y las personas que

trabajan en él, a través de un proceso sistematico se pudieron observar

numerosas oportunidades de mejora, con el objetivo final de hacer méas

seguro nuestro lugar de trabajo y evitar TODOS los accidentes.

Con la aplicacion de estos puntos se espera que la empresa se vea

beneficiada en su conjunto, porque se promueve el desarrollo de las

personas y la disminucion de costos que ocasionan pueden ocasionar las

enfermedades profesionales, incidentes y accidentes.
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Desde un punto de vista personal, este trabajo final fue sin duda muy
gratificante, porque se pudo analizar en detalle cada uno de los aspectos
legales, normativos y propios de los oficios, equipamiento y personas, que
estan profundamente atravesados por la cultura de la organizacion. En
muchos casos se pudieron observar desde otro punto de vista cuestiones
que desde hace afios veo a diario, pero ahora, con la base de
conocimientos y experiencias adquiridos, puede reconocer desvios que

antes estaban ocultos.
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CAPITULO 9

ANEXOS

9.1 Anexo |

Identificacion de factores de riesgo segun el Anexo | de la Resolucion SRT
886/15.

|ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS |
Razén Social: XAXXXX C.ULLT. xxxxxxx chu:
Direccidn del establecimiento: xxxxxxxxxxx Provincia Santa Fe
Area y Sector en estudio: Taller de Mantenimiento N* de trabajadores: xxx

Puesto de trabajo: Operario Calificado

Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacién: NO

Nombre del trabajador/es:  xxxx, XXxxxx

Manifestacion temprana: SLLNO Ubicacion del sintoma:

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

una de ellas.
Tareas habituales del Puesto de Trabajo Tiempo Nivel de Riesgo
Factor de riesgo ; 2 3 total de |tarea |tarea |tarea
de la jornada Traslado de equipos |Desarme en mesa de |Recambio exposicion 1 2 3
habitual de | Materiales |frabajo y armado componentes y al Factor de
trabajo ajustes manuales Riesgo
A Levantamiento y
descenso 30 min
B Empuje /
arrastre 15 min
C |Transporte o
D |Bipedestacion Jhe
E Movimientos
repetitivos 3hs
F |Postura forzada Jhe
G |Vibraciones
H |Confort térmico
| Estrés de
contacto 1h
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ANEXQ | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Area y Sector en estudio:
Puesto de trabajo: Tarea N*:

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

PASO1: Identificar si la tarea del puesto de trabaje implica:

N* DESCRIPCION Sl NO

1 Levantar yfo bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. y hasta 25 Kqg.

Realizar diariamente y en forma ciclica operaciones de levantamiento /
2 |descenso con una frecuencia 2 1 por hora o < 360 por hora (si se realiza de forma
esporadica, consignar NO)

3  |Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg

Sitodas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 3 es Sl, continuar con el paso 2.

Sila respuesta 3 es 3l se considera que el riesgo de |a tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en
tiempo prudencial.

PASO 2: Determinacién del Nivel de Riesgo
N® DESCRIPCION sl NO

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

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

2 una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre los tobillos.

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

4 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay

movimiento en su interior .

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

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

Sitodas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es S|, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe
realizar con una Evaluacidn de Riesgoes.
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio:

Fuesto de trabajo: Tarea N*:

| 2.B: EMPUJE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA

PASO 1: Identificar si en puesto de trabajo:

N*° DESCRIPCION Sl NO

Se realizan diariamente tareas ciclicas, con una frecuencia 2 1 movimiento por
jornada (si son esporadicas, consignar NO).

El trabajador se desplaza empujando yfo arrastrando manualmente un objeto
recorriendo una distancia mayor a los 60 metros

En el puesto de trabajo se empujan o arrastran clclicamente objetos (bolsones, cajas,
muebles, maquinas, etc.) cuyo esfuerzo medido con dinamometro supera los 34 kgf.

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tlerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 3 es 8, continuar con el paso 2.

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

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION sl NO

Para empujar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con
dinamdmetro 2 12 Kgf para hombres o 10 Kgf para mujeres.

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

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

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

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

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

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

Si todas las respuestas son NO se presume gue el risego es tolerable .
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Per lo tanto, se debe realizar
una Evaluacion de Riesgos.
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| 2.D: BIPEDESTACION

PASO 1: |dentificar sila tarea del puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION

Sl

NO

durante 2 horas seguidas o mas.

’ El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de sentarse,

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2

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

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

N° DESCRIPCION

Sl

NO

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

2 |Sujetar piezas con las manos mientras estas son mecanizadas

3 |Sujetar palancas, volantes, ete. que transmiten vibraciones

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas es 81, continuar con el paso 2.
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l 2.F: POSTURAS FORZADAS

PASO 1: |dentificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION sl NO

Adopatar posturas forzadas en forma habitual durante la jornada de trabajo, con o
sin aplicacion de fuerza. (No se deben considerar silas posturas son ocasionales)

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es S|, continuar con el paso 2.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION s NO
1 Cuello en extension, flexion, lateralizacién o rotacion
2 Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacion, pronacion o

rotacidn.

3 [Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial.

4 Cintura en flexion, extension, lateralizacidn yo rotacian.

5 [Miembros inferiores: trabajo en posicion de rodillas o en cuclillas.

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

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

| 2.E: MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMEROS SUPERIORES

PASO 1: ldentificar si el puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION sl NO

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

Si la respuesta es NO, se considera gque el riesgo es tolerable.
5i la respuesta es 31, continuar con &l paso 2.
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I 2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS ]
PASO 1: |dentificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
N° DESCRIPCION sl NO

Transportar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg y hasta 25 Kg

El trabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga recorriendo una distancia mayor

2 a 1 metro

3  |Realizarla diariamente en forma ciclica (si es esporadica, consignar NO)
4  [Se fransporta manualmente cargas a una distancia superior a 20 metros
5 |Sefransporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg

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

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

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

DESCRIPCION

Sl

NO

En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 1y 10
meftros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor gue 10,000
Kg durante la jornada habitual

En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 10 y 20

2 mefros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que 6.000
Kg durante la jornada habitual

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

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

el Articulo 17 de la presente Resolucian.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable .
Si alguna respuesta es 3l, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar una
Evaluacidn de Riesgos.

l 2.-H CONFORT TERMICO

PASO 1: |ldentificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION si NO
1 En el puesto de trabajo se perciben temperaturas no confortables para la
realizacion de las tareas
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuestas es Sl, continuar con el paso 2.
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| 2.-ESTRES DE CONTACTO
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de Irabajo implica de forma habitual:
N° | DESCRIPCION Sl NO
Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo una presion, contra
1 una herramienta, plano de trabajo, maguina herramienta o partes y
materiales.

Si la respuesta es NO, se considera gue el riesgo es tolerable.
Si la respuestas es Sl, continuar con el paso 2.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.

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

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

Razén Social: Nombre del trabajador/es:
Direccién del establecimienta:
Area y Sector en esfudio.
Puesto de Trabajo:

Tarea analizada:

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

N° | Medidas Preventivas Generales Fecha: sl NO Observaciones

5e ha informado al trabajador/es, supervisorfes, ingenierols y directivols
1 |relacionados con el puesto de trabajo, sobre el riesgo que tiene la tarea
de desarrollar TME.

Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacicnados con el ) N
2 |puesto de frabajo, sobre la identificacién de sintomas relacionados con el Se deben realizar capacitaciones
desarrollo de TME

Se ha capacitado al trabajador/es vy supervisore/es relacionados con el

3 |puesto de trabajo, sobre las medidas y'o procedimientos para prevenir el
desarrclic de TME.

especificas a todo el personal

N* Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria) Observaciones

Realizar descansos da 15 min cada 2 he en los casos en que se permanazca en &l mismo trabajo.

Evitar la& posturas forzadas

Utilizar aparejos para elevar cargas , sungue no superen los 25 kg

Adoptar posturas cormectas para manuipular carga

Hacer auditorias de comportamisnto

Agregar m&s medios de izaje, para evitar que por simultaneidad de tareas no se usen
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Anexo | - Planilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS PREVENTIVAS
Razén Social: C.ULT:
Direccitn del establecimiento:
Area y Sector en estudio:
Fecha de Fecha de
N® Nombre del Puest Fecha de Nivel de | implementacion | implementacion Fecha de
M.C.P ombre del Fueslo Evaluacién | riesgo | dela Medida |delaMedidade|  Cierre
Administrativa Ingenieria
9.2 Anexo 2
Catalogos de maquinas y equipamientos
9.2.1 Brazo de extraccion localizada de soldaduras.
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Nederman

Brazo de extraccion Original

El brazo original es el dispositivo de extraccién perfecto para capturar humos, gases y
polvo en el taller

El brazo de extraccidn original es la solucion perfecta para capturar
humos, gases y pohio en el taller. Nusstro disefio patentado asegura
una ptima capacidad de captacidn y maniobrabilidad. La campana
de extraccidn dispone de forma integrada los interruptores de luz y
aspirador. El brazo se suspende de una rétula que permite rotar 360
grados, Esto hace que el brazo de extracridn sea més flexible en
todas las direcciones y muy simple de posicionar. El brazo de
extraccidon Original puede montarse en combinacidn con diferentes
soportesm extensiones de brazo, railes de extraccidn o fijo sobre un
equipo portatil. El productos esta equipado con unavahwulaenla
campana como estandar. Los brazos de extraccidn de humos de
soddadura estan disponibles en longitudes de 2 a Sm, y pueden
maontarse en techo, pared, sobre mesa o sobre una extension de
brazo. Una amplia gama de de accesorios nos ofrece ilimitadas
po=ibilidades para cubrir cualguier demanda en cualguier taller o
industria.

+ Lna ratula incorporada permite al brazo girar 360 grados

+ Extractor flexible en todas direcciones w muy facil de posicionar
+ \alvula en la campana de forma estandar

+ Miles de instalaciones en todo el mundo

Ing. Diego Martin

MNombre de producto Brazo de extraccion Original
Mivel somoro 63-75

Instalacidn Interior

Application Polvo, Humao
Temperatura de los humos Max 70° Celsius

Digmetro brazo de extraccion 160

{mm}

Caudal {m*/Hh) F00-1000

Caolar Azul

Digmetro manguera (mm)

FAIN Ce
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https://www.nederman.com/es-es/pws-catalog/p/brazos-de-extraccion-

original/brazo-de-extraccion-original#

9.2.2. Batea para lavar piezas:
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pAb AD’"O Inicio Productos

E 00”’1”"5'” Tos

PALLADIND]

DESCRIPCION

Batea lavapiezas (Cod 001)

- Bomba sumergible de 1/8hp.
- Blindada. — 220v en bafio de aceite. — Medidas: 1.10 x 0.45 x 0.30 mts.
- En chapa de 18 con tambor 90 litros. — Sistema de filtracion doble por

decantacién. — 1 Afio de garantia.

9.3 Anexo 3.
Hoja de Datos del producto quimico de limpieza de piezas en batea.
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- CITRIKLEEN® XPC 1
%: FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD
Pernotorne  revsion: maya de 2017

SECCION 1 - IDENTIFICACION DEL PRODUCTO Y DE LA COMPARIA

1.1 identificador del producto

Nombre del producto: CITRIKLEEN® XPC 1

Cadigo Interno:

1.2 Usos pertinentes identificados y usos desaconsejados
Recomendaciones de Uso: Lmpilador desengrasante.

1.3 Datos del proveedor de la Ficha de Datos de Seguridad

WEST PENETOME ARGENTINA 5.A.

Maestra Maria Rodriguwez 2108, (1686) Hurlingham, Buenos Alres —Argentina.
T: +54 11 4665 6004 - E: westargentina@cludad_com_ar

1.4 Teléfono de emergencias

Nimero de emergencdas (24 horas): +54 11 4452 3094
454 11 4665 G004

SECCION 2 —IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS

2.1 Clasificacidn de la sustanda o de la mezcla
CLASIFICACION segin el Sistema Globalmente Armonizado
Liquido Inflamakle (Categoria 3)

Irritacidn cutdnea [Categoria 2) —drritackdn ocular [Categoria 2A)
Sensibilizacidn cutdnea [Categoria 1)

Toxicldad especifica en determinados drganos —exposicidn Unica (Categoria 3)
Toxicidad especifica en determinados drganos —exposiciones repetidas (Categoria 1)
Peligro por aspiracidn |Categorfa 1)

Peligro para el medio amblente acudtico —peligro agudo (Categoria 1)
Peligro para el medio amblente acudtico —peligro a largo plazo (Categoria 1)

2.2 Elementos de la etiqueta

— ®®

Palabra de advertencla: PELIGRO

Indicaciones de peligro:

H226 - Liquldes y vapores inflamables.

H304 - Puede ser mortal n caso de ingestidn y penatracidn en las vias respiratorias.
H315 - Provoca irritacidn cutdnea.

H317 - Puede provocar una reacchdn cutdnea alérglca.

H319 - Prowvada irritacidn ocular grave.

H336& - Puede provocar somnolencia o wértigo.

H372 - Provaca dafios en los drganos tras exposiciones prolongadas o repetidas.

HA0D0 + H410 - Muy tdxico para los organismos acudticos, con efectos nodwvos duraderos.

WVersian: 1 Fecha de Emision: hayo de 23017
Reemplaza a: =
Haborado par: CIGUAE Aprobado por:  WEST PENETONE ARGENTINA S8
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