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A/ INTRODUCCION
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1. RESUMEN

El presente trabajo se plantea como la elaborad®run estudio sobre una empresa
metallrgica productora de aberturas para la carfm, a los efectos de analizar distintos
aspectos referidos a su estado actual en reladas@incipios de la Higiene y Seguridad en el
trabajo. Se propone, asimismo, lograr la “visuaiiza’ general de una serie de pautas formales

y condiciones que deberan observarse para su atabor

2. OBJETIVOS

2.1. Objetivos Generales

- Integrar y aplicar los conocimientos adquiridosnesteria de Higiene y Seguridad
en el Trabajo, durante el cursado de los distintaxlulos de la carrera de
especializacion.

- Elaborar una metodologia de deteccion, andlisedewamiento de datos pertinente,
a fin de construir un diagnostico de la situaciégtual del edificio, respecto del
cumplimiento de la normativa vigente.

- Determinar y elaborar un conjunto de normas y a&sode procedimientos
seguros, tendientes a mitigar y eliminar los riesggetectados.

- Elaborar los lineamientos para la verificacion ynteol de los resultados de las
medidas correctivas y preventivas adoptadas.

- Elaborar un programa de capacitacion y concientimasobre prevencion del
riesgo laboral.

2.2. Objetivos Especificos

- Realizar un relevamiento de la condicion actuallake distintas areas de las
instalaciones del complejo industrial de la emprastalirgica SIDECOP S.A., de
la ciudad de Corrientes, desde la mirada de laeHegy Seguridad laborales.

- ldentificar y mensurar los riesgos especificosattacarea.

- Diagnosticar y elaborar un plan de mejoras de tagliciones ambientales y de
higiene y seguridad.

- Elaborar un Sistema de Gestion y Administracion Riesgos, adaptados a la

empresa en estudio
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3. MARCO LEGAL

La normativa vigente en la Republica Argentigae a continuacion se cita-, fija el marco
regulatorio para el desarrollo del presente trabajo

- Ley N°19587/72 -Higiene y Seguridad en el Trabajo-

- Decreto N° 351/79 -reglamentario de la Ley 19587/72

- Decreto N° 1338/96 -S.R.T.-

- Ley N° 24.557 -de Riesgos del Trabajo-

- Decreto N° 170/96 -reglamentario de la ley 24557/95

- Decreto 911/96 -regulatorio para la industria d€dastruccion-

- Resolucion N° 295/93 -MTSS-

4. METODOLOGIA

El Marco Metodoldgico se fundamenta en lotdstado por la Norma IRAM 3800 Sistema
de Gestion SySO (Ver Anexo 1)
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5. DATOS DE LA ORGANIZACION

Razon Social:  SIDECOP S.A

Resulta conveniente aclarar que al dia de la feclRazon Social ha cambiado llamandose
ahoraALVIMET S.A, pese a ello se mantiene la razén social origin@BECOP S.A”

en el presente TF)] dado que durante los relevamientos efectuatbbemmpresa de donde se
obtuvieron las documentaciones graficas incluidasleresente trabajo se observa la razén
social original y no la nueva, y para que estasitn no se preste a futuras confusiones.
Rubros: Aberturas en general - carpinteria de aluminio rpicéeria metalica -

cerramientos metélicos - puertas y ventanas.

Domicilio: Av. Maipu 3256

Teléfono / fax: 03783-443810 / Fax: 03783-440987.

Actividad: Fabrica de aberturas metalicas.

Localidad: Corrientes.

Provincia: Corrientes.

C.U.L.T. Ne: 30-71057747-8

C.lLLU.: El C.IILU. de la actividad es el 281101, corresfiente a la Fabricacion

de Carpinterias Metalicas.
Tiempo de actividad en el lugar actuall5 afos.
Referentes: Ing. Aldo Javier Ferreira, gerente de planta.

AR.T.: XXXXXXXXX

6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La Empresa seleccionada es elegida co

fuente de estudio por las siguientes razones:

a.- Por ser lider en la zona. ‘

b.- Por considerarla Gnica en cuanto a
completo proceso de produccion.

c.- Por ser una empresa de mediana esca

d.- Por ser una empresa innovadora
dispuesta a los cambios emergentes
los requerimientos productivos.

e.- Por la amable colaboracién de sus directivos y opais dispuestos a mejorar la

seguridad de sus procesos de trabajo.
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Las instalaciones de la empresa se divi
en dos partes, en la zona de acceso sobre |3
Maipu se encuentra un edificio de dos plan
gue alberga la é&reas administrativas y %
comercializacion. Separada por un patio \
servicio, funciona la planta de produccién .
carpinterias metdlicas, donde tanto en plai
baja como en planta alta se pone &
funcionamiento todo el proceso productivo de lai€aizion de las carpinterias metélicas.

Conjunto edilicio donde pueden observarse los do®hMimenes edilicios en que se organizan

las instalaciones: a la izquierda el area de prode®n y a la derecha el area administrativo-

comercial

Acceso a planta industrial Puerta de egreso de los productos
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Se sitla aproximadamente a tres kilbmetros y mediacentro de la ciudad de Corrientes,
estando rodeada por la Av. Maipu (arteria principada la vinculacién de la ciudad vy la ruta
nacional N°12) al Este, calle publica al Oestejevistas familiares al Norte, y al Sur los
depdsitos de micros de una empresa de transpdrd@air Sus accesos son dindmicos y cuenta

con estacionamiento publico para autos al frenestacionamientos de motos solo para el

personal en el patio interno de servicio de latalan

=

Av. Maipu al 3200 Acceso Vehicular - Estaciamiento

El patio de servicio que separa los edificios estdformado en su lado izquierdo por una
parrilla, los vestuarios, los sanitarios para Ipsrarios y un depésito de herramientas. Mientras
gue en su lado derecho sélo se cuentan con lalsat@quinas (con motores de compresion de
aire) cubierta con una estructura de chapa, ytatiemamiento para motos del personal. En el
centro del patio se ubican momentaneamente loxweki que descargan los accesorios o la

materia prima de la planta.

P y -roductos
A i

Sector de patrrilla, vestuarios y sanitarios Sala de Mag. y de Compresores

de aire
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Seguidamente se identificardn los riesgos detestddstrandolos con fotografias para, a
continuacion, efectuar recomendaciones al respecto.

A partir del relevamiento se detectaron las sige®guestiones:

- La empresa cuenta con asesoramiento externo etiotigssde Higiene y Seguridad y de
Medicina Laboral, brindada por una A.R.T.

- No se realizan exdmenes periddicos de salud abpearexpuesto a agentes de riesgo.

- El personal que sufre accidentes laborales redibecidn médica en el servicio de
guardia de la empresa, no generando de esta fegisdros ni estadisticas de accidentes.

- No hay control de causas de ausentismo por caaisasales.

- Conciencia del personal de la necesidad de mdmsarondiciones y medio ambiente de
trabajo.

7. RELEVAMIENTO DE CONDICIONES DE HIGIENE Y SEGURIDAD, Y
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE TRABAJO

El orden de prelacion para el analisis de lasrdestiareas se realizara considerando el acceso
por Av. Maipu (Este) hacia calle Los Calchaquies®).

En esta planta industrial se procesan chapas d® aceerfiles de aluminio para la
fabricacion de aberturas metéalicas destinadase@nistruccion de obras civiles.

Dichos procesos se realizan a través de dos l@eepsoduccion, una responde al trabajo de
armado de carpinterias con chapas de acero ydaabaarmado de carpinterias con perfiles de
aluminio.

A continuacion se esquematiza el proceso en foenargl analizando cada una de las areas

gue conforman el proceso productivo.
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NO

N° EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR S| [NO|[ APLICA NORMATIVA VIGENTE
SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO
1 ¢, Dispone del Servicio de Higiene y Seguridad? X Art. 3, Dec. 1338/96
X

2 ¢,Cumple con las horas profesionales segun DelB8&#/96 ? Dec. 1338/96

3 ¢, Posee documentacién actualizada sobre analigessdes y medidas X
preventivas, en los puestos de trabajo? Art. 10, Dec. 1338/96

SERVICIO DE MEDICINA DEL TRABAJO

4 ¢, Dispone del Servicio de Medicina del Trabajo? X Art. 3, Dec. 1338/96

5 ¢, Posee documentacién actualizada sobre accidegsdano de educacion X
sanitaria, socorro, vacunacion y estudios de aissemipor morbilidad? Art. 5, Dec. 1338/96

6 X Art. 9 a) Ley
¢, Se realizan los exdmenes periddicos? Res. 43/97 y 54/98 19587

HERRAMIENTAS

v X Art.9 b) Ley
¢Las herramientas estan en estado de conservaeonsao? Cap.15 Art.110 Dec. 351/79 19587

8 X Art.9 b) Ley
¢La empresa provee herramientas aptas y seguras ? Cap. 15 Arts. 103y110 Dec. 351/[19587

9 X Art.9 b) Ley
¢Las herramientas corto-punzantes poseen fundaaas? Cap.15 Art.110 Dec. 351/79 19587

10 X Art.9 b) Ley
¢ Existe un lugar destinado para la ubicacion odeda las herramientas? Cap.15 Art.110 Dec. 351/79 19587

11 X Art.9 b) Ley
¢, Las portétiles eléctricas poseen proteccionesedtiar riesgos ? Cap. 15 Arts. 103 y110 Dec. 351/{19587

12 ¢, Las neumaéticas e hidraulicas poseen valvulaiede automatico al dejar de X Art.9 b) Ley
accionarla? Cap. 15 Arts. 103 y110 Dec. 351/19587

MAQUINAS
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13 ¢ Tienen todas las maquinas y herramientas, protexipara evitar riesgos al X Cap. 15 Arts. 103, 104,105,106,1QArt.8 b) Ley
trabajador? y110 Dec. 351/79 19587
14 X Art.8 b) Ley
¢ Existen dispositivos de parada de emergencia? Cap. 15 Arts. 103y 104 Dec. 351/ 19587
15 ¢.Se han previsto sistema de blogueo de la magaiaaoperaciones de X Art.8 b) Ley
mantenimiento? Cap. 15 Arts. 108 y 109 Dec. 351/ 19587
16 X Cap.14 Anexo VI Pto 3.3.1Dec. Art.8 b) Ley
¢Tienen las maquinas eléctricas, sistema de padistaa? 351/79 19587
¢ Estan identificadas conforme a normas IRAM todagpéartes de maquinas y Cap. 12 Arts. 77,78y 81- Dec. |Art. 9j) Ley
17 equipos gque en accionamiento puedan causar daSdrabajadores? X 351/79 19587
ESPACIOS DE TRABAJO
Art.8a)y
17 bis Art. 9e) Ley
¢ Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo? Cap.5 Art. 42 Dec. 351/79 19587
Art.8a)y
17 ter Art.9 e) Ley
¢ Existen depésito de residuos en los puestos lkgdfa Cap.5 Art. 42 Dec. 351/79 19587
17 quate Tienen _Ias salientes y partes moviles de maquiftemgtalaciones, sefializacion X Art. 9 ) Ley
proteccion ? Cap. 12 Art. 81 Dec. 351/79 19587
ERGONOMIA
18 Se desarrolla un Programa de Ergonomia Integradol@adistintos puestos de X Art. 6 a) Ley
trabajo? Anexo | Resolucion 295/03 19587
19 X Art. 6 a) Ley
Se realizan controles de ingenieria a los puegtdsabtlajo? Anexo | Resolucién 295/03 19587
20 X Art. 6 a) Ley
Se realizan controles administrativos y seguimattos puestos de trabajo? Anexo | Resolucion 295/03 19587
PROTECCION CONTRA INCENDIOS
21 X Cap.12 Art. 80 y Cap. 18 Art.172
¢Existen medios o vias de escape adecuadas etecaeendio? Dec. 351/79
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22

¢,Cuentan con estudio de carga de fuego?

Cap.18 Art.183, Dec.351/79

23 Art. 9 g) Ley
¢, La cantidad de matafuegos es acorde a la cafgaghe? Cap.18 Art.175y 176 Dec. 351/79( 19587

24 ¢, Se registra el control de recargas y/o reparécion Cap.18 Art. 183 a 186 Dec.351/79

25 ¢, Se registra el control de prueba hidraulica d®sg/o matafuegos? Cap.18 Art.183 a 185, Dec.351/79

26 ¢ Existen sistemas de deteccion de incendios? Cap.18 Art.182, Dec.351/79

27 ¢,Cuentan con habilitacién, los carros y/o matafsiggemas instalaciones pard
extincion? Cap. 18, Art.183, Dec 351/79

28 ¢, El depasito de combustibles cumple con la legishavigente? Cap.18 Art.164 a 168 Dec. 351/79

29 Art. 9 k) Ley
¢, Se acredita la realizacion periodica de simutadeoevacuacion ? Cap.18 Art.187 Dec. 351/79 19587

30 ¢ Se disponen de estanterias o elementos equesbmaterial no combustibley Art.9 h) Ley
0 metalico? Cap.18 Art.169 Dec.351/79 19587

31 ¢, Se separan en forma alternada, las de mater@atgsustibles con las no X Art.9 h) Ley
combustibles y las que puedan reaccionar entre si? Cap.18 Art.169 Dec.351/79 19587

ALMACENAJE

32 ¢ Se almacenan los productos respetando la distanuiaa de 1 m entre la partey Art.9 h) Ley
superior de las estibas y el techo? Cap.18 Art.169 Dec.351/79 19587

33 Art. 8 d) Ley
¢ Los sistemas de almacenaje permiten una adecuvadaaon y son seguros? Cap. 5 Art. 42 y 43 Dec. 351/79 [19587

34 X Art. 8 d) Ley
¢En los almacenajes a granel, las estibas cuentagl@mentos de contencion? Cap. 5 Art. 42y 43 Dec. 351/79 [19587

ALMACENAJE DE SUSTANCIAS PELIGROSAS

35 X Art. 9 h) Ley

¢,Se encuentran separados los productos incomgé&tible Cap. 17 Art.145 Dec. 351/79 19587
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Art. 9 h)y

36 Art.8 d) Ley
¢ Se identifican los productos riesgosos almaceflados Cap. 17 Art.145 Dec. 351/79 19587
36 X Art. 8 ¢) Ley
¢ Se proveen elementos de proteccion adecuadosahpk? Cap. 17 Art.145 Dec. 351/79 19587
37 ¢ Existen duchas de emergencia y/o lava ojos eseldsres con productos Art. 8b)y 91i)
peligrosos? Cap. 5 Art. 42 Dec. 351/79 Ley 19587
37 X Cap. 18 Art. 165,166 y 167, Dec.
¢ En atmésferas inflamables la instalacion eléceicantiexplosiva? 351/79
38 Art. 8 a) Ley
¢ Existe un sistema para control de derrames deigiasipeligrosos? Cap. 17 Art.145y 148 Dec. 351/7919587
SUSTANCIAS PELIGROSAS
39 X Cap. 17 Art. 145y 147 a 150 Dec. | Art. 8 d) Ley
¢ Su fabricacion y/o manipuleo cumplimenta la legigin vigente? 351/79 19587
40 X Cap. 17 Art. 145y 147 a 150 Dec. | Art. 8 d) Ley
¢ Todas las sustancias gue se utilizan poseenpectess hojas de seguridad? 351/79 19587
a1 ¢Las instalaciones y equipos se encuentran progegihtra el efecto corrosivo Art. 8b)y d)
de las sustancias empleadas? Cap. 17 Art.148 Dec. 351/79 Ley 19587
Art. 8 a), b),
42 ¢, Se fabrican, depositan o manipulan sustancidesdxgs, teniendo en cuenta Ip c)yd) Ley
reglamentado por Fabricaciones Militares ? Cap. 17 Art 146 Dec. 351/79 19587
43 ¢ Existen dispositivos de alarma acustico y visuddesle se manipulen sustanc|as Art.8a)b)y
infectantes y/o contaminantes? Cap. 17 Art. 149 Dec. 351/79 d) Ley 19587
44 ¢, Se ha sefializado y resguardado la zona o losmiesmafectados ante casos de Art.8a)b)y
derrame de sustancias corrosivas? Cap. 17 Art. 148 Dec. 351/79 d) Ley 19587
45 ¢, Se ha evitado la acumulacién de desechos orgé&mocestado de putrefaccion,|e Art. 9 e) Ley
implementado la desinfeccion correspondiente? Cap. 17 Art. 150 Dec. 351/79 19587
46 ¢, Se confeccion6 un plan de seguridad para casamelgencia, y se colocé en X Art. 9y k)
lugar visible? Cap. 17 Art. 145 Dec. 351/79 Ley 19587
RIESGO ELECTRICO
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Art. 9 d) Ley

X
a1 ¢ Estan todos los cableados eléctricos adecuadangrienidos? Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 [19587
48 X Art. 9 d) Ley
¢,Los conectores eléctricos se encuentran en btagto@s Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 [19587
49 X Art. 9.d) Ley
¢, Las instalaciones y equipos eléctricos cumplerategislacion? Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 [19587
50 ¢, Las tareas de mantenimiento son efectuadas rsamgé capacitado y X Art. 8 d) Ley
autorizado por la empresa? Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79 19587
X
51 ¢, Se efectla y registra los resultados del maniemionde las instalaciones, en Art. 9 d) Ley
base a programas confeccionados de acuerdo a ndensaguridad? Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79 19587
¢ Los proyectos de instalaciones y equipos eléstdeanas de 1000 voltios
50 cumplimentan con lo establecido en la legislacigente y estan aprobados pof el
responsable de Higiene y Seguridad en el rubra demmpetencia? Art. 9.d) Ley
Cap. 14 Art. 97 Dec. 351/79 19587
53 ¢, Se adoptan las medidas de seguridad en localde de manipule sustancias Art. 9 d) Ley
corrosivas, inflamables y/o explosivas 6 de aksgb y en locales humedos ? Cap. 14 Art. 99 Dec. 351/79 19587
X
54 Se han adoptado las medidas para la proteccioreceesgos de contactos Cap. 14 Art. 100 Dec. 351/79 y Art 8 b) Ley
directos e indirectos? punto 3.3.2. Anexo VI 19587
55 ¢ Se han adoptado medidas para eliminar la eideiiestatica en todas las Cap. 14 Art. 101 Dec. 351/79 y Art 8 b) Ley
operaciones gque pueda producirse? punto 3.6 Anexo VI 19587
56 ¢, Posee instalacion para prevenir sobretensiondsigidas por descargas X Art 8 b) Ley
atmosféricas( pararrayos)? Cap. 14 Art. 102 Dec. 351/79 19587
57 ¢, Poseen las instalaciones tomas a tierra indegreedide la instalada para X Cap. 14 Art. 102 y Anexo VI, pto. [Art 8 b) Ley
descargas atmosféricas? 3.3.1 Dec. 351/79 19587
58 X Art 8 b) Ley
¢Las puestas a tierra se verifican peribdicameatiante mediciones? Anexo VI pto. 3,1,, Dec. 351/79 19587
APARATOS SOMETIDOS A PRESION
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59 ¢ Se realizan los controles e inspecciones peroéstablecidos en calderas y todo Art. 9 b) Ley
otro aparato sometido a presion? Cap. 16 Art 140 Dec. 351/79 19587
60 ¢, Se han fijado las instrucciones detalladas cgmedsas de la instalacion, y log Art. 9 ) Ley
procedimientos operativos? Cap. 16 Art 138 Dec. 351/79 19587
61 Art. 8 b) Ley
¢ Se protegen los hornos, calderas, etc., para kvidacion del calor? Cap. 16 Art 139 Dec. 351/79 19587
62 ¢ Estan los cilindros que contengan gases sometidaesion adecuadamente Art. 9 b) Ley
almacenados? Cap. 16 Art. 142 Dec. 351/79 19587
63 ¢ Los restantes aparatos sometidos a presion, ousntalispositivos de X Art. 9 b) Ley
proteccion y seguridad? Cap. 16 Art. 141 y Art. 143 19587
64 Art. 9 k) Ley
¢ Cuenta el operador con la capacitacion y/o hadiifib pertinente? Cap. 16 Art. 138 Dec. 351/79 19587
¢ Estan aislados y convenientemente ventiladeaplasatos capaces de producifr Cap. 16 Art. 144 Dec. 351/79
frio, con posibilidad de desprendimiento de contemies?
65
Art. 8 b) Ley
19587
EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL ( E.p.P.
X
66 ¢ Se provee a todos los trabajadores, de los elesn@atproteccion personal Art. 8 c) Ley
adecuado, acorde a los riesgos a los que se lealaestos? Cap.19 Art. 188 a 190 Dec. 351/79 19587
X
67 ¢, Existen sefalizaciones visibles en los puestodugares de trabajo sobre la Art. 9j) Ley
obligatoriedad del uso de los elementos de praiaquérsonal? Cap. 12 Art 84 Dec. 351/79 19587
68 3 . . . Art. 28 inc. h)
¢, Se verifica la existencia de registros de eatdeglos E.P.P.? Dto. 170/96
69 ¢ Se realizé un estudio por puesto de trabagetorsdonde se detallen los E.P.H.X
necesarios? Cap. 19, Art. 188, Dec. 351/79
ILUMINACION Y COLOR
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70 ¢ Se cumple con los requisitos de iluminacion éstatos en la legislacion X Art. 8 a) Ley
vigente? Cap. 12 Art. 71 Dec. 351/79 19587
X
71 ¢, Se hainstalado un sistema de iluminacion degemeia, en casos necesarios,
acorde a los requerimientos de la legislacion \en Cap. 12 Art. 76 Dec. 351/79
X
72 Cap. 12 Art. 73 a 75 Dec. 351/79 ¥
¢, Se registran las mediciones en los puestos gaoda de trabajo? Art. 10 Dec. 1338/96
73 X Art. 8 a) Ley
¢ L0os niveles existentes cumplen con la legislacigente? Cap. 12 Art. 73 a 75 Dec. 351/79 [19587
X
74 ¢, Existe marcacion visible de pasillos, circulae®de transito y lugares de cruge Art. 9)) Ley
donde circulen cargas suspendidas y otros elemdattyansporte? Cap. 12 Art. 79 Dec. 351/79 19587
X
75 ¢.Se encuentran sefializados los caminos de evacwac@aso de peligro e Cap. 12 Art. 80 y Cap. 18 Art. 172Art. 9)) Ley
indicadas las salidas normales y de emergencia? inc.2 Dec. 351/79 19587
76 ¢, Se encuentran identificadas las cafierias? X Cap. 12 Art. 82 Dec. 351/79
CONDICIONES HIGROTERMICAS
77 Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 Anexo [IArt. 8 inc. a)
¢, Se registran las mediciones en los puestos gavda de trabajo? Res. 295/03 y Art. 10 Dec. 1338/9d_ey 19587
78 Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 y AnexpArt. 8 inc. a)
¢ El personal sometido a estrés por frio, estagidiedecuadamente? lll Res. 295/03 Ley 19587
79 ¢ Se adoptaron las correcciones en los puestoggdeek de trabajo del persona| Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 y AnexpArt. 8 inc. a)
sometido a estrés por frio? lll Res. 295/03 Ley 19587
80 ¢El personal sometido a estrés térmico y tensiomda, esta protegido Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 y AnexpArt. 8 inc. a)
adecuadamente? Ill Res. 295/03 Ley 19587
81 ¢, Se adoptaron las correcciones en los puestosgdoels de trabajo del personal Art. 8inc. a)
sometido a estrés térmico tension térmica? ;1 Cap. 8 Art. 60 inc. 4 Dec. 351/79 |Ley 19587
RADIACIONES IONIZANTES
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¢En caso de existir fuentes generadoras de radkgcionizantes ( Ej. Rayos X 4

82 radiografias), los trabajadores y las fuentes emecdn la autorizacion del
organismo competente? Cap. 10 Art. 62, Dec. 351/79
83 ¢.Se encuentran habilitados los operadores y lopaxjgeneradores de
radiaciones ionizantes ante el organismo compétente Cap. 10 Art. 62 Dec. 351/79
84 Art. 10 - Dto. 1338/96 y Anexo I,
¢ Se lleva el control y registro de las dosis irtligies? Res. 295/03
85 ¢ Los valores hallados, se encuentran dentro dadblecido en la normativa
vigente? Anexo Il, Res. 295/03
LASERES
86 ¢ Se han aplicado las medidas de control a la d&sesgo? Anexo Il, Res. 295/03
87 ¢Las medidas aplicadas cumplen con lo establenithbreormativa vigente? Anexo Il, Res. 295/03
RADIACIONES NO IONIZANTES
88 ¢En caso de existir fuentes generadoras de radkgcim ionizantes ( Ej. X Art. 8inc. d)
Soldadura),que puedan generar dafios a los trabega@stan éstos protegidos? Cap. 10 Art. 63 Dec. 351/79 Ley 19587
X
89 ¢.Se cumple con la normativa vigente para camposdtiags estaticos? Anexo Il, Res. 295/03
90 X Cap. 9 Art. 63 Dec. 351/79, Art. 10
¢ Se registran las mediciones de radiofrecuencimiimondas en los lugares de Dec. 1338/96 y Anexo I, Res.
trabajo? 295/03
91 _ . N X
¢.Se encuentran dentro de lo establecido en la tisenvégente? Anexo Il, Res. 295/03
92 Art. 10 - Dec. 1338/96 y Anexo II,
¢ En caso de existir radiacion infrarroja, se regiskas mediciones de la mismap Res. 295/03
93 ¢ Los valores hallados, se encuentran dentro dsdblecido en la normativa

vigente?

Anexo Il, Res. 295/03
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Art. 10 - Dec. 1338/96 y Anexo lI,

X
94 ¢En caso de existir radiacion ultravioleta, sestegyi las mediciones de la misma? Res. 295/03
95 ¢ Los valores hallados, se encuentran dentro dadblecido en la normativa
vigente? Anexo I, Res. 295/03
PROVISION DE AGUA
96 X Art. 8 a) Ley
¢ Existe provision de agua potable para el consumigiene de los trabajadoresp Cap. 6 Art. 57 Dec. 351/79 19587
97 ¢ Se registran los andlisis bacteriologico y fisjgimico del agua de consumo X Cap. 6 Art. 57y 58, Dec. 351/79y [Art. 8 a) Ley
humano con la frecuencia requerida? Res. MTSS 523/95 19587
98 X Art. 8 a) Ley
¢, Se ha evitado el consumo humano del agua paradusirial? Cap. 6 Art. 57 Dec. 351/79 19587
DESAGUES INDUSTRIALES
99 ¢ Se recogen y canalizan por conductos, impidiendibre escurrimiento? Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79
100 |¢ Se ha evitado el contacto de liquidos que puedacionar originando
desprendimiento de gases toxicos 6 contaminantes? Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79
101 ¢, Son evacuados los efluentes a plantas de trat@rmie Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79
102 | ¢ Se limpia periédicamente la planta de tratamjextio las precauciones
necesarias de proteccion para el personal qualefestas tareas? Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79
BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES
103 . ~ o X
¢ Existen bafios aptos higiénicamente? Cap. 5 Art. 46 a49 Dec. 351/79
104 ¢ Existen vestuarios aptos higiénicamente y poseesri@s adecuados e X
individuales? Cap.5 Art. 50y 51 Dec. 351/79
105 . o X
¢ Existen comedores aptos higiénicamente? Cap. 5 Art. 52 Dec. 351/79
106 . . - . X
¢La cocina retne los requisitos establecidos? Cap. 5 Art. 53 Dec. 351/79
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¢ Los establecimientos temporarios cumplen condggrcias de la legislacion

107 : X
vigente? Cap. 5 Art. 56 Dec. 351/79
APARATOS PARA IZAR, MONTACARGAS Y ASCENSORES
108 , . - o X
¢ Se encuentra identificada la carga maxima en sliegoipos? Cap. 15 Art. 114y 122 Dec. 351/79
X
109 ¢ Poseen parada de maximo nivel de sobrecargasistesha de fuerza motriz? Cap. 15 Art. 117 Dec. 351/79
110 X Art. 9 b) Ley
¢ Se halla la alimentacién eléctrica del equipowsnhs condiciones? Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 [19587
¢ Tienen los ganchos de izar traba de seguridad? Cap. 15 Art 126 Dec. 351/79 19587
112 ¢ Los elementos auxiliares de elevacion se encuestrduen estado (cadenas, X Cap. 15 Art. 122, 123, 124y
perchas, eslingas, fajas etc.)? 125,Dec. 351/79
113 X Cap. 15 Art. 116 Dec. 351/79, Art. | Art. 9 b) Ley
¢ Se registra el mantenimiento preventivo de esjoipes? 10 Dec. 1338/96 19587
114 ¢, Reciben los operadores instruccion respecto @elaoion y uso correcto del X Art. 9 k) Ley
equipo de izar? Cap. 21 Art. 208 a 210 Dec. 351/7949587
115 |¢ Los ascensores y montacargas cumplen los reguysitondiciones maximas de | X
seguridad en lo relativo a la construccion, insfélay mantenimiento? Cap. 15 Art. 137 Dec. 351/79
116 |¢ Los aparatos para izar, aparejos, puentes gaaaportadores cumplen los X
requisitos y condiciones maximas de seguridad ? Cap. 15 Art. 114 a 132 Dec. 351/79
CAPACITACION
117 |¢ Se capacita a los trabajadores acerca de $gsi@specificos a los que se X Art. 9 k) Ley
encuentren expuestos en su puesto de trabajo? Cap. 21 Art. 208 a 210 Dec. 351/79.9587
118 X Art. 9 k) Ley
¢, Existen programas de capacitacion con planificeen forma anual? Cap. 21 Art. 211 Dec. 351/79 19587
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119 |¢ Se entrega por escrito al personal las medigasmivas tendientes a evitar lags | X Cap. 21 Art. 213 Dec. 351/79, Art.[Art. 9 k) Ley

enfermedades profesionales y accidentes de trabajo? Dec. 1338/96 19587
PRIMEROS AUXILIOS

120 X Art. 91) Ley

¢ Existen botiquines de primeros auxilios acordesaibsgos existentes? 19587
VEHICULOS

121 . .
¢, Cuentan los vehiculos con los elementos de segi®id Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

122 |¢ Se ha evitado la utilizacion de vehiculos coromaexplosion en lugares cor]
peligro de incendio o explosion, 6 bien aquellosntan con dispositivos de
seguridad apropiados para evitar dichos riesgos? Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

123 |¢ Disponen de asientos que neutralicen las vibrasjdengan respaldo y apoyd
pies? Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

124 Art. 8 b) Ley
¢ Son adecuadas las cabinas de proteccion parglasiencias del tiempo? 19587

125 Art. 8 b) Ley
¢.Son adecuadas las cabinas para proteger del desgmlco? Cap. 15, Art. 103 dec. 351/79 19587

126 ¢ Estan protegidas para los riesgos de desplazantieriargas? Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

127 ¢ Poseen los operadores capacitacidn respectaiadgss inherentes al vehiculd Art. 9 k) Ley
gue conducen? Cap. 21 Art. 208 y 209, Dec. 351/7[019587

128 | ¢Estan los vehiculos equipados con luces, freismogitivo de aviso acustico-
luminosos, espejos, cinturon de seguridad, bocimatafuegos? Cap.15 Art.134 Dec. 351/79

129 |¢ Se cumplen las condiciones que deben reunietoschrriles para el transportg

interno?

Cap.15, Art.136, Dec. 351/79

CONTAMINACION AMBIENTAL
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Cap. 9 Art. 61 incs. 2y 3, Dec.

X
130 351/79 Anexo IV Res. 295/03 Art.
¢ Se registran las mediciones en los puestos gavda de trabajo? 10 Dec. 1338/96
131 X Art. 9 c) Ley
¢, Se adoptaron las correcciones en los puestoggdceks de trabajo? Cap. 9 Art. 61 Dec. 351/79 19587
RUIDOS
132 X Cap. 13 Art. 85y 86 Dec. 351/79
¢, Se registran las mediciones de nivel sonororuamequivalente en los puestd Anexo V Res. 295/03 Art.10 Dec.
y/o lugares de trabajo? 1338/96
133 X Cap. 13 Art. 87 Dec. 351/79 AnexpArt.9f) Ley
¢ Se adoptaron las correcciones en los puestosgdoels de trabajo? V Res. 295/03 19587
ULTRASONIDOS E INFRASONIDOS
134
Cap. 13 Art. 93, Dec. 351/79 Anexo
¢, Se registran las mediciones en los puestos ganda de trabajo? V Res. 295/03 Art. 10 Dec. 1338/96
135
Cap. 13 Art. 93, Dec. 351/79 Aneq@rt.9f) Ley
¢ Se adoptaron las correcciones en los puestoggdcels de trabajo? V Res. 295/03 Art. 10 Dec. 1338/96.9587
VIBRACIONES
136 X
Cap. 13 Art. 94 Dec 351/79 Anexd
¢, Se registran las mediciones en los puestos ganda de trabajo? V Res. 295/03 Art. 10 Dec. 1338/96
137 X

¢ Se adoptaron las correcciones en los puestoggdceks de trabajo?

Cap. 13 Art. 94 Dec 351/79 Anexd

Art.9f) Ley

V Res. 295/03 Art. 10 Dec. 1338/9

@.9587
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UTILIZACION DE GASES

X
138 ¢ Los recipientes con gases se almacenan adecudadamen Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/79
139 - : X
¢Los cilindros de gases son transportados enitasedecuadas? Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/79
140 ¢Los cilindros de gases almacenados cuentan capethon protector y tienen|la X
véalvula cerrada? Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/79
141 ¢Los colindros de oxigeno y acetileno cuentan éwulas antirrtroceso de X
llama? Cap. 17, Art. 153, Dec. 351/79
SOLDADURA
142 . L , X |
¢ Existe captacion localizada de humos de soldadura? Cap. 17, Art. 152 y 157, Dec. 351/79
143 - L . , X |
¢ Se utilizan pantallas para la proyeccion de paacy chispas? Cap. 17, Art. 152 y 156, Dec. 351/79
144 |¢Las mangueras, reguladores, mandémetros, soplesdayas antirretornos se | X
encuentran en buen estado? Cap. 17, Art. 153, Dec. 351/79
ESCALERAS
145 - . X
¢ Todas las escaleras cumplen con las condiciorssydeidad? Anexo VII Punto 3 Dec. 351/79
146 ¢ Todas las plataformas de trabajo y rampas cunoplefas condiciones de X Anexo VII Punto 3.11 .y 3.12. Dec.
seguridad? 351/79
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS, EQUIPOS EINSTALACIONES EN GENERAL
¢, Posee programa de mantenimiento preventivo,snébeazones de riesgos y Art. 9 b) y d)
otras situaciones similares, para maquinas e atitales, tales como?: Ley 19587
147 X Art. 9 b) y d)
Instalaciones eléctricas Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79 Ley 19587
Aparatos para izar Cap. 15 Art. 116 Dec. 351/79 Ley 19587
149 _ _ X Art. 9 b) y d)
Cables de equipos para izar Cap. 15 Art. 123 Dec. 351/79 Ley 19587
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150 X Art. 9 b) y d)
Ascensores y Montacargas Cap. 15 Art. 137 Dec. 351/79 Ley 19587
151 X Art. 9 b) y d)
Calderas y recipientes a presion Cap. 16 Art. 140 Dec. 351/79 Ley 19587
¢, Cumplimenta dicho programa de mantenimiento pteas Ley 19587
OTRAS RESOLUCIONES LEGALES RELACIONADAS
153 ¢ El establecimiento se encuentra comprendido ddatta Resolucion 415/02 X
Registro de Agentes Cancerigenos?
154 | ¢El establecimiento se encuentra comprendiawadde la Resolucion 497/02 X
Registro de PCBs?
155 | ¢ El establecimiento se encuentra comprendido ddatta Resolucion 743/02 X

Registro de Accidentes Mayores?
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7.1. Proceso de Produccion - Carpinterias de Acero
7.1.1. Recepciéon de materiales

El proveedor de las chapas de acero se respoasathdi transporte hasta la playa interna
de la planta industrial, donde el personal de ¥&@o la responsabilidad de las Autoridades
de la planta, realizan la descar

generalmente mediante un puente grig
manualmente  acorde al peso

caracteristicas fisicas de la carga.

7.1.2. Acopio de materiales
7.1.2.1. Acopio de chapas de acero

El almacenamiento de las chapas m
acero se lo realiza en forma de estit i
apoyando una sobre otra con tacos o varil
de maderas ocupandolas de separador €
ellas. Este trabajo se lo hace en for '
manual cuando se trata de planchas su
0 con el puente grda cuando se despla
conjuntos de ellas. "

Una vez cortadas acorde a cada uno de los dispettisios o requerimientos de disefio
son acopiadas a la espera de la siguiente etapactelso.

También se observa que el almacenamiento de afetierminadas hechas con perfiles
de aluminio tiene distintas areas de almacenamigei@ aquellas que llevan incorporados
vidriado se depositan préximas al area de acopmdi® y materia prima a la espera de su
reubicacién en la planta o del retiro del cliente.
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7.1.2.2. Acopio de vidrio y aberturas con vidrio
El vidrio, ya sea en planchas o recortes se alnaaeanel area indicada en el esquema de

areas de la planta a la espera de ser utilizados.

7.1.2.3. Acopio de perfiles
Una vez elaborados los perfilgg

predisefiados para cada tipo de carpinteria
acopiados en forma de estibas sobre estantg
de cafios estructurales metalicos. En este |/t
se almacenan los perfiles de acero
constantemente son retirados por los operajil§

para su posterior soldado y armado.

7.1.2.4. Acopio de Puertas Placas
Aqui se depositan todas las puertas pla~3s
gue son ingresadas (de fabricacion exterior
la planta para ser incorporadas con
aberturas elaboradas en el proce

constructivo.
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7.1.2.5. Riesgos detectados
Riesgos fisicos, Riesgo Ergonémico, (Aplastamiectote en miembros inferiores, corte en
miembros superiores, falta de orden y limpiezajasa diferente nivel y al mismo nivel, golpes,

malas posturas o movimientos inadecuados).
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7.1.2.6.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Establecimi

enta SIDECOP S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Acero — 7.1.2.1.-ACOPIO DE MATERIALES-&5IBE ACERO

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dainos

Descripcion de la e g . Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente .. Extremadamente| Nivel De Prioridad
- Identificacion de Riesgos ) Probable ~ Dafiino ~ : e
Actividad Riesgo Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Estiba de la Aplastamiento o cortes en Definir para un corto plazo la reduccion de los riesgos.
materia prima em miembros superiores e Fisico X X Moderado Instrumentar cursos de capamtamon donde se instiuya
¢ | inferi Gol a los operarios en el manejo seguro de materiales y
orma manua INTETOres. LOIpes. técnicas adecuadas en el manipuleo de los mismos
Estiba de I3 Caid Vel falta d Definir para un corto plazo la reduccion de los riesgos.
- . aidas a nivel por falta de | _ Mejorando sobre todo el orden en la estiba de los
materia prima en A Fisico X Moderado jore R :
¢ | orden y limpieza materiales se disminuira notablemente el riesgo
orma manua tornandolo poco significativo.
Estib q | Definir para un corto plazo la reduccion de los riesgos
st ? _e g Malas posturas o _ Instrumentar cursos de capacitacion donde se instfuya
materia prima en . . Ergonomico X X Moderado| a los operarios en el manejo seguro de materiales,
movimientos inadecuados A
forma manual posturas correctas y disminucién del esfuerzo en €|
manipuleo de los materiales.
, Aplastamiento o cortes en . . .
Estiba de 13 . b _ Definir para un corto plazo la reduccion de los riesgos
- - mIemDbros superiores e . Instrumentar cursos de capacitacion donde se instfuya
materia prima com. . . ) Fisico X X Moderado ! b : y
) i inferiores. Golpes. Caida de a los operarios en el manejo seguro de materiales con
puente grua objetos el puente grua.
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Establecimienta SIDECOP

S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Acero.- 7.1.2.2.- ACOPIO DE VIDRIOS Y ABERSCON VIDRIOS

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad — Darfios

de

D

Descripcioén de la Identificacion de Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente| Nivel De Prioridad
i . ) Probable - Dafino . : .,

Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Aplastamiento o Definir para un corto plazo la reduccion
superiores e X X Moderado | capacitacion donde se instruya a los
. P . operarios en el manejo seguro de estos
inferiores. materiales con las herramientas adecuadas.

Almacenamiento manual de vidrigs — -
lanch ted Gaidas a nivel por Se puede dar prioridad a riesgos mas
ya sea en p anc. a_s 0 recortes P importantes en este sector.
aberturas con vidrios en sectdplta de ordeny Fisico X X Poco Hacer el seguimiento del desempefio. S
especifico a la espera de sdmpieza significativo | resulta necesario mantener el orden y
utilizados Golpes I|_mp|eza en este sector para evitar que
riesgo se vuelva mas importante.
Se puede dar prioridad a riesgos mas
Malas posturas o importantes en este sector.
movimientos Ergonémico X X P.ocpl . Hacer el segwm!ento del desempefio. A
. significativo | largo plazo incluir en los cursos de
inadecuados

capacitacion los temas relacionados cor

este riesgo.

U.T.N. - F.R.R. - Especializacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo - 2012

31



Establecimienta

Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Acero.-7.1.2.3- ACOPIO DE PERFILES

SIDECOP S.A

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dainos

Descripcioén de la Identificacion de Tipo de Muy Poco Poco Probable Ligeramente Dafiino Extremadamente| Nivel De Prioridad
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Acopio de perfiles Aplastamient ok Definir para un corto plazo la reduccion de los
predisefiados en forma’ b oo oo O COres Fisico riesgos. Instrumentar cursos de capacitacion dorjde
de estibas en estanter aesn miembros superiores X X Moderado | se instruya a los operarios en el manejo seguro de
. e inferiores. Golpes. materjales y técnicas adecuadas en el manipulea de
Acopio de perfiles Definir para un corto plazo la reduccion de los
predisefiados en formaCaidas a nivel por faltg _ resgos. _
de estibas en estanteriage orden v limpieza Fisico X X Moderado Mejorando sobre todo el orden en la estiba de lo$
- yimp materiales se disminuira notablemente el riesgo
metalicas. tornandolo poco significativo.
Se puede dar prioridad a riesgos mas importantes en
Acopio de perfiles Mal ‘ este sector.
predisefiados en forma. - o> POSHUIEs 0 _ - Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plazo
_ movimientos Ergonomico X X T Instrumentar cursos de capacitacion donde se
de estibas en estanterias significativo | . . :
inadecuados instruya a los operarios en el manejo seguro de

metdlicas.

materiales, posturas correctas y disminucion del
esfuerzo en el manipuleo de los materiales.
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Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Acero.-7.1.2.4- ACOPIO DE PUERTAS PLACA

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dainos

ntes

ntes

ntes

o0 de

Descripcioén de la Identificacion de Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente| Nivel De Prioridad
i . . Probable . Dafiino . . .,
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Acopio y estiba de puertas . . . .
POy p .| Aplastamiento o cortes Se puede dar prioridad a riesgos mas importa
placas de fabricacion . en este sector
, en miembros Fisico Poco - ~
exterior que luego son . . . X X L Hacer el seguimiento del desempefio. Posee uin
superiores e inferiores| significativo T2 o
usadas en el proce 5% | orden y limpieza aceptable que disminuye los
, olpes. i i
constructivo. Y riesgos existentes.
Acopio y estiba de puertas Se puede dar prioridad a riesgos mas importa
lacas de fabricacion ‘ : ) en este sector.
placa Caidas a nivel por falta Poco - N
exterior que luego son de orden v limpieza Fisico X X significativo Hacer el seguimiento del desempefio. Posee un
usadas en el proceso ylimp 9 orden y limpieza aceptable que disminuye los
constructivo. riesgos existentes.
Acopio y estiba de puertas Se puede dar prioridad a riesgos mas importa
placas de fabricacion Mal ‘ en este sector.
exterior que luego son alas posiuras o _ - Hacer el seguimiento del desempefio. A largo
usadas en el proceso movimientos Ergonomico X X T plazo Instrumentar cursos de capacitacion donde
constructivo. inadecuados 9 se instruya a los operarios en el manejo segur
materiales, posturas correctas y disminucion del
esfuerzo en el manipuleo de los materiales.
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7.1.3. Corte y clasificacion
Generalmente previo a la estiba se cor@,

las chapas en planchas de 1,22 x 2,44 me”,
para facilitar el movimiento o manipuleo ¢
ellas al momento de utilizarse en el proc
productivo. Ademés se realizan cortes de
chapas en formas de varillas u planchas
menor tamafio para ser utilizadas en
fabricacion de marcos o perfiles de abertur

Esta tarea se realiza con Guillotina de mesa tanilsigfnada Cizalladora.

7.1.4. Desplazamiento de materiales
El movimiento de las chapas entre |

distintas etapas del proceso se realiza sc
cintas transportadoras fijas. Estas consiste
un  sistema de  escaleras  ubicac
longitudinalmente paralelas a 50 cm de su
aproximadamente y facilita el desplazamie
de material a medida que avanza el procg
minimizando esfuerzos de los operarios p

transportarlas.

7.1.5. Otras maquinas de corte

Las maquinas de cortes de hierros (mas conocidae amoladoras) estan ubicadas sobre el
pasillo de circulaciéon entre el area de intersetai@l acopio de las puertas placas y del
almacenamiento de productos terminados, interfioeen la circulacion continua de los ingresos
y egresos de los componentes producidos.

Este Unico sector es el que no condice con el poode produccién, porque no genera la
posibilidad del procesamiento en cadena que cdsi b planta respeta. Es decir deberia estar
mejor vinculado con el sector de corte para unifeEcuencias de trabajo y operatividad de de
las tareas.
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Maquinas de corte

7.1.5.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, cagte miembros superiores, caidas a
diferente nivel y al mismo nivel, golpes, electradm, exposicion al ruido, ergonomia,

proyeccion de particulas.

U.T.N. - F.R.R. - Especializacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo - 2012 35



7.1.5.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Acero.-7.1.3.-7.1.4y 7.1.5 CORTE Y CLASIFICACION

D

se

D

$e

Probabilidad de Ocurrencia Gravedad - Dafos
Descripcion de la Identificacion de Tipo de | Muy Poco Poco Probable Ligeramente Dafiino Extremadamente Nivel De Prioridad
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafiino Riesgo De solucién
Se debe reducir el riesgo inmediatamente, comesga involucra trabajos en
proceso, las acciones a tomar deben ser ejecuddddgevedad. El riesgo se
presenta no solo en el manipuleo de chapas filmmasantos punzo cortantes sino
Corte de chapas (planchas deC también en un mal uso que se le pueda dar a laingagortadora de chapas. Por Ig
1,22x2,44m).Para facilitar manipuleo -ortes en Fisico tanto se sugiere implementar inmediatamente unaciapion para el uso en forma
. ~|_ miembros X X Significativo | segura de esta maquina, Verificar el uso de tam®slementos de proteccion
.Cortes en varillas u pequefigs , ) ; . . X )
superiores personal necesarios y la existencia y funcionamidattodos los mecanismos de
planchas para marcos y aberturas. seguridad de la maquina cortadora de chapas. Brdeaso poseerlos o encontrars
estos inhabilitados suspender la ejecucién dehjoadn este sector hasta que esto
encuentre debidamente cumplimentado de acuerdoragiamentaciones y normag
vigentes.
Corte de chapas (planchas |de ” el Definir para un corto plazo la reduccion de losgies.
1,22x2,44m).Para facilitar manipuleocal as anivel por Es este sector debido a la falta de orden y linapiey muy poco espacio para el
. _| falta de ordeny Fisico X X Moderado traslado de los operarios maxime si tienen quespramar piezas cortadas. Por lo
.Cortes en varillas u pequefip _ o .
iImpieza tanto la prioridad es mejorar sobre todo el omleeste sector y de esta manera
planchas para marcos y aberturas. disminuira notablemente el riesgo tornandolo pdgoificativo.
Corte de chapas (planchas |de
1,22x2,44m).Para facilitar manipuledNivel sonoro Fisico - X X Poco Se puede dar prioridad a riesgos mas importantestersector.
.Cortes en varillas u pequefipambiental Ruido Significativo | Hacer el seguimiento del desempefio.
planchas para marcos y aberturas.
Definir para un corto plazo la reduccion de losgizs. Se hace importante el riesg
Corte de chapas (planchas |de por contactos indirectos con elementos bajo terddd@lo que las maquinas pueden
1,22x2,44m).Para facilitar manipulecElectrocucion tener alguna falla de aislacion, por lo que tasutcesario instalar interruptores p
. ~ Eléctrico X X Moderado corriente diferencial de fuga de manera que cutwdos los circuitos eléctricos y
.Cortes en varillas u pequefipQuemaduras : S : : )
gue exista coordinacion en sus corrientes asigradasiinales. Se deben efectua
planchas para marcos y aberturas. inspecciones periddicas de la instalacién de paeséara y la continuidad de esta
través de todas las instalaciones.

O
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7.1.6. Matrizado
Esta etapa se realiza con el objetivo ga

obtener igualdad en los cortes que deban se|
iguales caracteristicas a través de una corta(
0 matrizadora manejada por un operario.

Estas se encuentran dispuestas sobre
bancos metalicos donde el operario inserta
moldes o matrices dimensiones en la maq
acorde al tipo de corte a realizar.

7.1.6.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros superiores, gplpkEstrocucion, exposicion al ruido,
ergonomia.
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7.1.6.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos
Establecimienta SIDECOP S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Acero.-7.1.6.- MATRIZADO

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

sta

D

DS
S
tre

ar
2N

Descripcion de la Identificacion de | Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente | Nivel De Prioridad
- . . Probable = Dafino oy : -
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Con una matrizadora se realizan Se debe reducir el riesgo inmediatamente, estgarie® tratado en forma priorizada,
los cortes de piezas mediante|la _ Fisico- como el riesgo involucra trabajos en proceso,da®aes a tomar deben ser urgentes. 5
. - .| Aplastamiento Mecanico X X Significativo | sugiere implementar inmediatamente una capacitg@éa el uso en forma segura de e
insercion de moldes o matrices 2 o - .
. ) maquina, Verificar el uso de todos los elementogrdéeccion personal necesarios y la
acorde al tipo de corte a realizar. existencia y funcionamiento de todos los mecanistecseguridad de la maquina.
Con una matrizadora se realizan Se debe reducir el riesgo inmediatamente, come®ia involucra trabajos en proceso,
los cortes de piezas mediante|la las acciones a tomar deben ser urgentes. El re@sgoesenta en un mal uso que se le
insercibn de moldes o matrices pueda dar a la maquina matrizadora. Por lo tansaigiere implementar inmediatament
acorde al tipo de corte a realizar. una capacitacion para el uso en forma segura devegfuina, Verificar el uso de todos
los elementos de proteccion personal necesarm&xyistencia y funcionamiento de tod
los mecanismos de seguridad de la maquina. Endeaso poseerlos o encontrarse estd
Cortes en Fisi inhabilitados suspender la ejecucion del trabajeste sector hasta que esto se encuer|
miembros MISIC,O'. X X Significativo | debidamente cumplimentado de acuerdo a las regtanienes y normas vigentes.
superiores ecanico El riesgo significativo radica en el peligro de @lgun operario sufra la amputacion de
alguna falange o parte de la mano. En el procesoatiézado se puede dar también el
desprendimiento o la formacién de elementos catasdlientes de las piezas a proces
gue puedan provocar lesiones en los miembros supsrilurante su manipulacién si big
no resulta este un riesgo significativo si puedesierarse moderado y se debe tener muy
en cuenta. Resulta necesario la utilizacién dellementos de proteccion personal sin
excepcion
Con una matrizadora se realizan Definir para un corto plazo la reduccion de losgizs.
los cortes de piezas mediante la Debido a que se trabaja con piezas metalicas ctordsale la electricidad y con
insercion de moldes o matrices y maquinas alimentadas mediante la corriente elécsechace importante el riesgo por
acorde al tipo de corte a realizar.| Electrocucion . contactos indirectos con elementos bajo tensi@m,lgpque resulta necesario instalar
Eléctrico X X Moderado

Quemaduras

interruptores por corriente diferencial de fugamera que cubran todos los circuitos
eléctricos y que exista coordinacion en sus amegasignadas o nominales, asimismg
debe efectuar una inspeccion de la instalaciérudstp a tierra y la continuidad de esta

se

través de todas las instalaciones.
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7.1.7. Plegado
7.1.7.1. Plegadoras con y sin control numeérico
En funcién a la orden de trabajo se reali

cortes y doblados sobre las chapas para darlé
dimensiones acordes a los pedidos 0 modé
proyectados con las plegadoras, una de las ¢
cuenta con un sistema de carga de parametr
dimensiones que regulan la maquina en :
posicion tal que los operarios solo deb

sostener e introducir la chapa en for
horizontal paralela al suelo y la maquina pone
tope a la longitud digitalizada previamente en

sistema de control para realizar el dobl
automatico cuando un sensor de la mis
detecta que se introdujo la longit
predeterminada.

A partir de este punto la maquina se enca
de dar el doblado acorde a los paramets '
cargados. .

El desplazamiento de la chapa hacia el interidadeaquina se realiza mediante un sistema
eléctrico, donde el operario que sostiene la chapabajar debe pisar un pedal de comando para
ir introduciendo la chapa hasta la profundidad @k se producira el doblado.

Si bien existe esta maquina con cont

numérico para la carga de parametros hay
gue cumple la misma funcién pero

profundidad y las caracteristicas del doblado
regulan de forma manual sobre las guias d4
maquina. Esta regulacion se efectia con
maquina desconectada.
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7.1.7.2. Riesgos detectados

Aplastamiento, corte en miembros superiores, @eatidn, exposicion al ruido.
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7.1.7.3.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Establecimienta SIDE

COPS.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Acero.-7.1.7.- PLEGADO

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

Descripcion de la Identificacion de Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente Nivel De Prioridad
- : : Probable . Dafiino oy . -
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafiino Riesgo De solucién

Se debe reducir el riesgo inmediatamente, comesga involucra trabajos en
proceso, las acciones a tomar deben ser urgentess@o se presenta en un ma|
uso que se le pueda dar a la maquina plegadonacgpesee control numérico

Mediante maquinas plegadoras don (plegado en base a parametros y dimensiones pradesnen forma manual, y/o

0 sin control numérico se realizarAplastamiento y Fisico- en la falta de.dispo_sitivos de seguridad para ﬂxmarios en la misma. Se sugiere

cortes y doblados de chapas pamortes en miembros Mecanico X X Significativo |mplementar |.n.med|atamente una capacitacion panaceb_q forma segura de esta

. . . magquina, Verificar el uso de todos los elementogrdéeccion personal

darle dimensiones acordes a |osuperiores necesarios y la existencia y funcionamiento degdd® mecanismos de seguridad

pedidos. de la maquina. En caso de no poseerlos o encangatss inhabilitados
suspender la ejecucion del trabajo en este seasta ljue esto se encuentre
debidamente cumplimentado de acuerdo a las regtanienes y normas
vigentes.

Mediante maquinas plegadoras cpn Definir para un corto plazo la reduccion de losgies.

0 sin control numérico se realizari Este sector debido a la falta de orden y limpieadayexistencia de un pasillo dg

cortes y doblados de chapas para Caidas a nivel por circulacién préoximo, y debido a que en este sesgananipulan piezas

darlg dimensiones acordes a los falta de orden y Fisico X X Moderado mow_llzandolas de un lado aotro antes y despueeajxi_ar el plegado hay

pedidos. L relativamente poco espacio para el traslado dedegarios. Por lo tanto la

limpieza prioridad es mejorar sobre todo el orden en est®s, liberando el pasillo de

circulacién y de esta manera se disminuira netabhte el riesgo tornandolo
poco significativo.

Mediante maquinas plegadoras cpn Definir para un corto plazo la reduccion de losgizs.

0 sin control numérico se realizari Debido a que se trabaja con piezas metalicas ctordsale la electricidad y con

cortes y doblados de chapas para maquinas alimentadas mediante la corriente eléctechace importante el riesgp

darle dimensiones acordes a los y por contactos indirectos con elementos bajo tensu@m lo que resulta necesarip

pedidos. Electrocucion . instalar interruptores por corriente diferenciafidga de manera que cubran todps

Eléctrico X X Moderado o s . NN . )
Quemaduras los circuitos eléctricos y que exista coordina@orsus corrientes asignadas o

nominales, asimismo se debe efectuar una inspedeiminstalacion de puestaa
tierra y la continuidad de esta a través de toammbtalaciones, también se debe
verificar el valor de la misma y corroborar que plarcon lo establecido por las
normas.
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7.1.8. Armado y Soldado
A partir de aqui, y ya con las chapas o I~<

perfiles cortados y matrizados, se procede a
limpieza con el fin de lograr una pieza libre ¢
impurezas y restos que pudieran habe

adherido a su superficie debido a la prese
del aceite de proteccion.
Cabe aclarar que este aceite es aplicado
materia prima -en fabrica- a fin de preserva
de la corrosion.
La tarea de Ilimpieza es realizada
manualmente utilizando para ello, solvente ¢
tipo Stoar y trapos.
Las piezas ya preparadas y clasificac
llegan a este sector en carritos desde los cu
los soldadores retiran los necesarios y
continuacion preparan y ajustan las piezas
caballetes metalicos. Cada soldador posee
area determinada en funcion del tamafio de
carpinteria asignada y coloca una serie de pastaiktalicas que lo aislan, funcionando como
contencion para la radiacion UV y para posiblespisatio de particulas metélicas
incandescentes.
Las uniones se sueldan con soldadura de arcoietégtdespués de pre-armar la carpinteria

se vuelve a limpiarlas. Acto, seguido se las egtara su posterior pintado.

7.1.8.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, certeniembros superiores, caidas al mismo

nivel, golpes, electrocucion, ergonomia, intoxidacpor inhalacion, dermatitis por contacto,

radiaciones no ionizantes, quemaduras.
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7.1.8.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Acero.-7.1.8.-ARMADO Y SOLDADURA

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

D

las

D
Cio
en

Descripcion de la Identificacion de Tipo de | Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente | Nivel De Prioridad
- ; : Probable = Dafino oy . .
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafino Dafiino Riesgo De solucién

Mediante maquinas plegadoras con o Defini( para un corto plgzo la reduccion de Ipsg'ms. Ins;r,umentar cursos de

. . . . capacitacion donde se instruya a los operarioa epéracion y el manejo seguro de |
sincontrol numérico se  realizamplastamiento y - magquina plegadora sobre todo en la que no poseémktoumeérico. Verificar el
cortes y doblados de chapas pagortes en miembros| FISICO X X Moderado| funcionamiento adecuado de las protecciones deagsinas y en caso de no poseer
darle dimensiones acordes a losuperiores 0 encontrarse estas inhabilitadas exigir su psfancionamiento de acuerdo a la
pedidos. reglamentacion y normas vigentes.
Mediante maquinas plegadoras con o Definir para un corto plazo la reduccion de losgizs.
sin control numérico se realizan . . Este sector debido a la falta de orden y limpieadayexistencia de un pasillo de
cortes y doblados de chapas para | C@idas a nivel por circulacion proximo, y debido a que en este sesgananipulan piezas movilizandola:
darle dimensiones acordes a los falta de ordeny Fisico X X Moderado| de un lado a otro antes y después de realizaeghdb hay relativamente poco espa
pedidos. limpieza para el traslado de los operarios. Por lo tanpwi@idad es mejorar sobre todo el ord

en este sector, liberando el pasillo de circulagidhe esta manera se disminuira
notablemente el riesgo tornandolo poco significativ

Mediante maquinas plegadoras con o Definir para un corto plazo la reduccion de losgies.
sin control numérico se realizan Debido a que se trabaja con piezas metalicas ctordsale la electricidad y con
cortes y doblados de chapas para maquinas alimentadas mediante la corriente eléctechace importante el riesgo por,
darle dimensiones acordes a los y contactos indirectos con elementos bajo tensioo dae las maquinas pueden tener
pedidos. Electrocucion Eléctrico X X Moderado alguna falla de aislacién, por lo que resultsesado instalar interruptores por

Quemaduras

corriente diferencial de fuga de manera que cutmdos los circuitos eléctricos y que
exista coordinacién en sus corrientes asignadasninales, asimismo se deben

efectuar inspeccion periddicas de la instalaciépudssta a tierra y la continuidad de
esta a través de todas las instalaciones, tambidals verificar el valor de la misma

corroborar que cumpla con lo establecido por lamgs.
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7.1.9. Pintura
La carpinteria es colocada en una cam ] {

semi-cerrada, con sistema de extraccion
filtrado de gases o polvos, donde se procede
pintado, utilizando para ello pintura liqui
aplicada con sopletes.

Esta area y los equipos para el pintaj;
deberian ser atentamente vigilados y limpiac .:
dada la naturaleza altamente inflamable de |

componentes utilizados. Esto no ocurre

Esta cAmara de pintado posee un extractor de @isi garte superior para evitar que la

pintura vuelva hacia la parte donde esta el omerawntaminando a este y perjudicando el

proceso de pintado. Si bien se efectia y hace aisande riesgo de este sector y todos los

demas que involucran la fabricacion de carpintedi@sacero, la empresa tiene previsto a la

brevedad (aproximadamente 2 meses) suspenderrieafzibn de estas carpinterias por falta de

rentabilidad e incrementar el proceso de fabricacié carpinterias de aluminio, al llevarse a

cabo estas modificaciones esta parte del procdasdas las que involucran la fabricacion de

carpinterias de acero quedarian sin efecto

7.1.9.1. Riesgos Detectados
Caidas al mismo nivel, intoxicacion por inhalaci@grmatitis por contacto.
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7.1.9.2- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Establecimienta SIDE

COP S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Acero 7.1.9.- PINTADO

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

Descripcion de la Identificacion de Tipo de | Muy Poco Poco Probable Ligeramente Dafiino Extremadamente Nivel De Prioridad
Actividad Riesgos Riesgo Probable | Probable Dafiino Dafino Riesgo De solucién
Transporte y ubicacion de piezas
en la Camara de Pintado. o . .
Caidas a nivel por falta Poco Se puede dar prioridad a riesgos mas importantestersector.
d L Fisico X X S Hacer el seguimiento del desempefio. A largo placiir en los cursos de
e orden y limpieza Significativo L ; X
capacitacion los temas relacionados con este riesgo
Proceso de Pintado Propiamente Definir para un corto plazo la reduccion de losgies.
Dicho en la camara de pintado Si bien el proceso de pintado se realiza en unaespecifica disefiada para tal
mediante pintura liquida efectuada fin, y a pesar que esta cuenta con extracciénikzaid de los productos resultantes
a soplete del proceso, al ser esta camara semiabierta yela@oidn de pintura realizarse en
Intoxicacion por forma manual mediante soplete por parte de losaoperexiste el riesgo de en el
Inhalacion Quimico X X Moderado proceso si .eI operario no quenta con los elgm.ecigqnotce.00|c')_n pe_rsonal adecuad
pueda sufrir algin tipo de intoxicacién o principi® intoxicacion si no se toman lo
recaudos necesarios 0 se cambia el proceso dgtr8eadebera implementar un
proceso de pintado seguro el cual deberé instraitse operarios del sector
mediante la capacitacion. Verificar si el extracttilizado es suficiente para
evacuar los vapores y polvos resultantes del poogegintado
Bror::eso olle Pjntado (I;ropia;mdente . Se puede dar prioridad a riesgos mas importantestersector.
Icho €n la camara de pin‘ado. | Dermatitis por Si bien siempre esta presente la posibilidad ddaguproductos derivados del
mediante pintura electrostatica por. .- o de productos . X X Poco de pintad | trabaiador alamde d itis. los trabaiad
deposicion efectuada a soplete Quimico significativo proceso de pintado provoquen al trabajador algimmde dermatitis, los trabajadore

derivados del proceso

cuentan con la vestimenta adecuada que lo proteteabsible deposicion de los
productos sobre la piel.

D

DS

(%)
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7.1.10. Almacenamiento de productos terminados

Finalizadas las etapas de armado, soldado y pirdadmlocan en las carpinterias todo el
sistema de herrajes y terminaciones faltantes goratinuacion, el producto terminado es
clasificado y almacenado en lugares lindantesea de transito de camiones, es decir en la parte

posterior de la planta para facilitar la carga stesal momento de su despacho.

7.1.10.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, certaniembros superiores, caidas al mismo
nivel, ergonomia.
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7.1.10.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos
Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Acero 7.1.10.- ALMACENAMIENTO DE PRODISOERMINADOS

Probabilidad de Ocurrencia Gravedad - Dafios
Descripcién de la g . Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente| Nivel De Prioridad
- Identificacion de Riesgos . Probable ~ Dafino ~ . .
Actividad Riesgo Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién

El producto terminado - .

lasificad Aplastamient ¢ Definir para un corto plazo la reduccion de los
es ~ clasiiicado ¥ Aplastamiento © cortes € 1F|’sico riesgos. Instrumentar cursos de capacitacion
estibado en formamiembros superiores e X X Moderado| donde se instruya a los operarios en el manegjo
manual en un sectorinferiores. Golpes. seguro de materiales y técnicas adecuadas en el
especifico manipuleo de los mismos
El producto terminado - .

e Definir para un corto plazo la reduccion de los
es clasificado y . : riesgos
, Caidas a nivel por falta de >gOs. _
estibado en forma N Fisico X X Moderado| Mejorando sobre todo el orden en la estiba de
orden y limpieza . SRR

manual en un sector los materiales se disminuira notablemente el
especifico riesgo tornandolo poco significativo.
El producto terminado Definir para un corto plazo la reduccion de los
es clasificado y Malas posturas o riesgos o
estibado en forma > . Ergonémico X X Moderado !nstrumentar Cursos ple capaC|taC|o_n donde se

| ) movimientos inadecuados instruya a los operarios en el manejo seguro|de
manual en un sector materiales, posturas correctas y disminucién|del
especifico esfuerzo en el manipuleo de los materiales.
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7.1.11. Area Técnico Administrativa

En esta area se recepcionan las érdenes
pedido acordes a las cuales se disefian y
fabrican los distintos tipos de aberturas
metdlicas, se sigue el proceso de fabricacio
cada pedido para informar a los clientes en g
estado del proceso se encuentran, como asij
también se preparan los certificados de trabe
terminados. |

Desde este sector se organizan y gestio
todas las actividades tanto de la empresa como
de la produccion de la planta propiamente dicha.

7.1.11.1. Riesgos detectados
Corte en miembros superiores, caidas al mismo,rgeges, electrocucion, ergonomia.
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7.1.11.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos
Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en Estudio7.1.11.- AREA TECNICA ADMINISTRATIVA

or

or

Probabilidad de Ocurrencia Gravedad — Dafios
Descripcién de la Identificacion de Riesaos Tipo de Muy Poco Poco Probable Ligeramente Dafiino Extremadamente Nivel De Prioridad
Actividad 9 Riesgo Probable Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Recepcion de ordenes de
Pedido. .
L . Aplastamiento o cortes en
Disefo de tipos de _ . . . i
. miembros superiores e inferiores. No requiere adoptar
aberturas . Seguimiento Golpes Fisico N X Riesgo No acciones inmediatas.
del proceso de pedidos. Caidas a nivel por falta de ordeh Significativo Se pueden mantener los
Organizacién y gestion de . P registros documentados p
la empresa y limpieza un tiempo minimo.
Recepcion de ordenes de
Pedido. :
Disefio de i q No requiere adoptar
Iseno de tipos de. 3 Riesdo No acciones inmediatas.
aberturas . Seguimiento | Electrocucion Eléctrico X X Signi%icativo Se pueden mantener los
del proceso de pedidos. registros documentados p
Organizacion y gestion de un tiempo minimo.
la empresa
Recepcion de ordenes de
Pedido. :
Disefio de i q No requiere adoptar
Iseno de tipos de R N acciones inmediatas.
aberturas . Seguimiento | Malas posturas Ergonémico X X S:gﬁ%‘é ati(\)/ . Se pueden mantener los
del proceso de pedidos. regigtros doqumentados p
Organizacion y gestion de un tiempo minimo.
la empresa

or
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7.2. Proceso de Produccion de Carpinterias con Perfilete Aluminio (Al)

7.2.1. Acopio Materia prima

El fabricante o proveedor de los perfiles g3
aluminio se responsabiliza del transporte ha
la playa interna de la planta industrial, dondefa
personal de ésta y bajo la responsabilidad de
Autoridades de la planta Industrial realizan [
descarga manual o mediante un puente ¢
segun lo requiera las dimensiones y peso dej
mismas.

7.2.1.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, cogte miembros superiores, caidas a
diferente nivel y al mismo nivel, golpes, electraénm, exposicion al ruido, ergonomia.
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7.2.1.2.-Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos
Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Aluminio 7.2.1.- ACOPIO DE MATERIA PRIMA

Probabilidad de Ocurrencia Gravedad - Dafos
Descripcioén de la Identificacion de Tipode | Muy Poco Poco Ligeramente . Extremadamente| Nivel De Prioridad
i . ) Probable . Dafiino ~ : .,
Actividad Riesgos Riesgo | Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Estiba de F - L
teri , Aplastamient ok Definir para un corto plazo la reduccion de los
malera prima - en Aplastamiento o Cortes (sico riesgos. Instrumentar cursos de capacitaciéon dongle se
forma manual g en miembros supenoresF X X Moderado instruya a los operarios en el manejo seguro de
mediante  puentee inferiores. materjales y técnicas adecuadas en el manipuleo|de
grua los mismos
Estiba de F - L
materia brima. e Definir para un corto plazo la reduccion de los
P Caidas a nivel por faltg rnesgos. .
forma manual g de orden v limpieza Fisico X X Moderado Mejorando sobre todo el orden en la estiba de los
mediante  puente ylimp materiales se disminuira notablemente el riesgo
grua tornandolo poco significativo.
Estba de F o . .
. . Se puede dar prioridad a riesgos mas importantes en
materia prima en _ | -y Poco este sector.
forma manual g Nivel sonoro ambienta R'S_'go - X X Sianificative | Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plazo
mediante  puente uido g incluir en los cursos de capacitacion los temas
grua relacionados con este riesgo.
Estiba de P . , .
materia brima. e Se puede dar prioridad a riesgos mas importantes en
P Electrocucion o B este sector. N
forma manual ¢ Quemaduras Eléctrico X X significativo Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plazo
mediante  puente incluir en los cursos de capacitacion los temas
grua relacionados con este riesgo.
Estiba de F - .
materia brima en Definir para un corto plazo la reduccién de los
P Golpes. Caida de » rnesgos L
forma manual ¢ obietos Fisico X X Moderado Instrumentar cursos de capacitacion donde se
mediante  puente J instruya a los operarios en el manejo seguro de
grua materiales con el puente grua.
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7.2.2. Clasificacién de perfiles
De acuerdo al tipo de aluminio (Blance
anodizado, etc.) y a las caracteristicas de
aberturas a fabricar (dimensiones) el perso
separa los perfiles y los estiba en estantes |
luego continuar con el proceso productivo.

7.2.2.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, certaniembros superiores, caidas al mismo
nivel, ergonomia.
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Establecimienta SIDECOP S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Aluminio 7.2.2.- CLASIFICACION DE PERFILE

7.2.2.2.-Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

Descripcion de

e . Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente Nivel De Prioridad
la Identificacion de Riesgos . Probable = Dafiino . . .
Actividad Riesgo Probable Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
Separacion de ) ) Definir para un corto plazo la reduccion de losgizs.
perfiles y estiba) Aplastamiento o cortes en miembros | Fisjco X X e Instrumentar cursos de capacitacién donde se y@salos
superiores e inferiores. Golpes. operarios en el manejo seguro de materiales ydgsmridecuadas
en estantes. en el manipuleo de los mismos
Separacion de
perfiles y estiba - L .
en estantes. Caidas a nivel por falta de orden y . Definir para un corto plazo la reduccién de losgies.
limpieza Fisico X X Moderado Mejorando sobre todo el orden en la estiba de kEteniales se
P disminuira notablemente el riesgo tornandolo pagoificativo.
Separacion de o . .
perfiles y estibal Se puede dar _prl_orldad a riesgos mas importantestersector.
en estantes Malas posturas 0 movimientos _ Poco Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plagtsumentar
‘ . Ergondmico X X S cursos de capacitacion donde se instruya a losopsen el
inadecuados significativo ; . LT
manejo seguro de materiales, posturas correctesnyradicion del
esfuerzo en el manipuleo de los materiales.
Separacion de
erfiles y estiba o . .
gn estar%ltes . . - Poco Se puede dar prioridad a riesgos mas importantestersector.
: Nivel sonoro ambiental F|s.|go ) X X Sianificativo Hacer el seguimiento del desempefio. A largo placiir en los
Ruido 9 cursos de capacitacion los temas relacionadossterniesgo.
Separacion de
erfiles y estibal L . .
gn estar?tes _ Poco Se puede dar prioridad a riesgos mas importantestersector.
' Electrocucién Quemaduras Eléctrico X X e Hacer el seguimiento del desempefio. A largo placiir en los

cursos de capacitacion los temas relacionadossteniesgo.
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7.2.3. Corte y matrizado

7.2.3.1. Corte

De acuerdo a la orden de trabajo se procede & derlos perfiles, teniendo en cuenta el tipo
de unién requerida segun la caracteristica dedeah a fabricar, depositdndolas en carros para
su transporte.

Una vez efectuado el mismo, se procede
clasificacion a los efectos de ejecutar
ensamble.

7.2.3.2. Copiado

Los perfiles que conforman marcos ¢
puertas o ventanas que necesiten perforacic :
para los herrajes o cerraduras, se perforan cq '
maquina copiadora donde el operador prep
esta con los accesorios correspondientes
gue las perforaciones de aberturas similares s
iguales.

7.2.3.3. Punzonado de los perfiles

Este proceso consiste en realiZ™ — — _‘
perforaciones con moldes denominad [ % ¢ T %
punzones (planos, coénicos, etc.) que se fija e — A

las maquina acorde a las necesidades del tra
a realizar.
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7.2.3.4. Riesgos detectados

Aplastamiento, corte en miembros inferiores, cogte miembros superiores, caidas a
diferente nivel y al mismo nivel, golpes, electrcidm, exposicion al ruido, ergonomia,
proyeccion de patrticulas.
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Establecimienta SIDECOP S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Aluminio 7.2.3.- CORTE Y MATRIZADO

7.2.3.5.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

(@)

bn

Descripcion de la Identificacion de Riesgos Tipo de Muy Poco Poco Probable Ligeramente Dafiino Extremadamente Nivel De Prioridad
Actividad Riesgo Probable Probable Dafiino Dafiino Riesgo De solucién
Se debe reducir el riesgo inmediatamente, comesda involucra trabajos

] en proceso, las acciones a tomar deben ser urgEhtéssgo se presenta n
Corte de perfiles y solo en el manipuleo de perfiles filosos sino t&mken un mal uso que se
clasificacién a los efectos pueda dar a la maquina cortadora, a la copiadarka @unzonadora de
de ejecutar su ensamble.| Aplastameinto. Cortes en | Eisico - perfiles. Por lo tanto se sugiere implementar inatachente una

. i . . X X Significativo | capacitacion para el uso en forma segura de estgsina, Verificar el uso

Perforacién de perfiles conmiembros superiores. = . . .

o ) de todos los elementos de proteccién personal agosy la existencia y
maquina copiadora. funcionamiento de todos los mecanismos de seguddaas maquinas. En
Punzonado de perfiles. caso de no poseerlos o encontrarse estos inhdbgisuspender la ejecuci

del trabajo en este sector hasta que esto se ¢redebidamente
cumplimentado de acuerdo a las reglamentacionesyas vigentes.
Corte de perfiles y
clasificacién a los efectos| Cortes en miembros I . .
) T i Se puede dar prioridad a riesgos mas importantestersector.
de ejecutar su ensamble. | inferiores. Golpes.Caidas a| _ Poco Hacer el seguimiento de desempefio. A largo pladaiiren los cursos de
L ) . Fisico X X S o . .
Perforacién de perfiles connivel por falta de orden y Significativo | capacitacién los temas relacionados con este riesgo
maquina copiadora. limpieza
Punzonado de perfiles.
Corte de perfiles y Definir para un corto plazo la reduccion de losgies.
clasificacién a los efectos Se recomienda la obligatoriedad de la entrega ol parte de la
de ejecutar su ensamble.| _ - empresa y el uso por parte de los trabajadorestdesector. Se debe
. ' Nivel sonoro ambiental F'S_'CO ) X X Moderado ejecutar un estudio de Ruido Ambiental para detemel nivel de ruido en
Perforacién de perfiles con Ruido . i

T i este sector y de acuerdo a ello sugerir el EPRaddipara que se cumpla
maquina copiadora. con la reglamentacion vigente. Se debe instrumentabrevedad un curso
Punzonado de perfiles. de capacitacion en lo que se refiere a este riesgo

Definir para un corto plazo la reduccion de losgies.
] Debido a que se trabaja con piezas metalicas ctovdsade la electricidad
Corte de perfiles y con maguinas alimentadas mediante la corrientérigése hace important
clasificacién a los efectos el riesgo por contactos indirectos con elementgs teasion dado que las
de ejecutar su ensamble. B maquinas pueden tener alguna falla de aislacionlopjue resulta
nEIectrocucmn Quemaduras | Eléctrico X X Moderado necesario instalar interruptores por corrienterdifeial de fuga de manera

Perforacién de perfiles co
maquina copiadora.
Punzonado de perfiles.

gue cubran todos los circuitos eléctricos y qustaxoordinacion en sus

corrientes asignadas o nominales, asimismo seafebiar una inspeccion
de la instalacion de puesta a tierra y la contiemliide esta a través de toda
las instalaciones, también se debe verificar elndé la misma y corrobora

D

= O

gue cumpla con lo establecido por las normas.
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7.2.4. Area de Armado
EL Proceso de armado se inicia una

procesos en los que fueren necesarios maq

fijas, luego se procede a la tarea de armado
generalmente consiste en utilizar maqui
portatiles para realizar las terminaciones
uniones, como ser taladros portatil
remachadora, amoladores, cierras manuales,

7.2.4.1. Incorporacion de accesorios

Consiste en la colocacion manual
accesorios acorde al sistema constructivo de
perfiles (herrajes, topes. burletes).

7.2.4.2. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, certeniembros superiores, caidas al mismo
nivel, electrocucion, exposicion al ruido, ergonami
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7.2.4.3.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos
Establecimienta SIDECOP S.A
Area o Sector en EstudioProceso de Produccion Carpinteria de Aluminio 7.2.4.- AREA DE ARMADO

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dafos

Descripcion de la Identificacion de Tipo de Muy Poco Poco Ligeramente . Extremadamente Nivel De Prioridad
- . . Probable . Dafino o . e
Actividad Riesgos Riesgo Probable Probable Dafiino Dafiino Riesgo De solucién
Definir para un corto plazo la reduccion de losgizs.
Instrumentar cursos de capacitacién donde se y@stuos
Armado de carpinterias utilizando | Aplastamiento y cortes operarios en la operacién y el manejo seguro d®lzuina
magquinas portatiles como ser en miembros superiores|e=isico plegadora sobre todo en la que no posee controércmn
- L X X Moderado Verificar el funcionamiento adecuado de las prateees de
taladros portétiles, remachadora, | inferiores. -
) las maquinas y en caso de no poseerlas o encenéistess
amoladores, sierras manuales, etg. inhabilitadas exigir su puesta en funcionamientaclesrdo a
la reglamentacion y normas vigentes.
Armado de las distintas carpinterias . . .
- . o . . Se puede dar prioridad a riesgos mas importantesten
utilizando maquinas portéatiles comoGolpes, Caidas a nivel sector
- - Poco ' . ~ "
ser taladros portatiles, remachadar@or falta de orden y Fisico X X Sianificativo Hacer el seguimiento del desempefio. A largo placiir en
amoladores, sierras manuales, et¢.limpieza 9 los cursos de capacitacion los temas relacionamivgste
riesgo.
Armado de las distintas carpinterias o . .
- _ . Se puede dar prioridad a riesgos mas importantesten
utilizando maquinas portatiles como sector.
ser taladros portatiles, remachadqgrdivel sonoro ambiental E'S.'go ) X X giocn?ﬁcativo Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plaziir en
amoladores, sierras manuales, etc. uido 9 los cursos de capacitacion los temas relacionaatogste
riesgo.
Armado de las distintas carpinterias Se puede dar prioridad a riesgos mas importantesten
utilizando maquinas portatiles como sector, no representa un riesgo mayor debido dagueayoria
- de las maquinas con que se trabaja con manugbestaiiles
ser taladros portatiles, remachadarg|ectrocucion : 9 . :
) Eléctrico X X Poco de muy baja tension (baterias) no presentan riedgos
amoladores, sierras manuales, et¢.qQuemaduras Significativo contactos indirectos.

Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plaziir en
los cursos de capacitacion los temas relacionamivgste
riesgo.
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7.2.5. Almacenamiento de producto terminado
Finalizado el proceso de produccion de la cardimtée aluminio se la almacena de acuerdo
a sus caracteristicas o encomienda de trabajespgrasterior trasporte hasta su lugar de destino.

7.2.5.1. Riesgos detectados

Aplastamiento, corte en miembros inferiores, cagte miembros superiores, caidas a
diferente nivel y al mismo nivel, electrocucionpeszicion al ruido, ergonomia, Intoxicacién por
inhalacion, dermatitis por contacto, radiacioneszantes.
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7.2.5.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos

Establecimienta SIDECOP

S.A

Area o Sector en EstudioProceso de Produccién Carpinteria de Aluminio 7.2.5.-ALMACENAMIENTO DE PRODRETERMINADOS

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dainos

Descripcién de la Identificacion de Tipo de | Muy Poco Poco Ligeramente ~ Extremadamente| Nivel De Prioridad
- . ) Probable ~ - Dafino o : 2
Actividad Riesgos Riesgo | Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
La carpinteria de aluminio se la
. Definir para un corto plazo la reduccion de
almacena de acuerdo a sus Aplastamiento o oS I
o _ _ 0s riesgos. Instrumentar cursos de
caracteristicas o encomienda de cortes en miembros | Eisico capacitacion donde se instruya a los
trabajo para su posterior trasportesuperiores e inferiores. X X HEREEEE operarios en el manejo seguro de materiales
hasta su lugar de destino. Golpes. y técnicas adecuadas en el manipuleo de|los
mismos
la carpinteria de aluminio se la . . Definir para un corto plazo la reduccion de
almacena de acuerdo a sus Caidas a nivel por los riesgos.
caracteristicas o encomienda de falta de orden y Fisico X X Moderado | Mejorando sobre todo el orden en la estiba
trabajo para su posterior traspoftéimpieza de los materiales se disminuira notablemente
hasta su lugar de destino. el riesgo tornandolo poco significativo.
la carpinteria de aluminio se la Se puede dar prioridad a riesgos mas
almacena de acuerdo a sus _ . importantes en este sector.
caracteristicas o encomienda de Nivel sonoro Fisico- X X Poco Hacer el seguimiento del desempefio. A
trabajo para su posterior trasport@mbiental Ruido Significativo | largo plazo incluir en los cursos de
hasta su lugar de destino. capacitacion los temas relacionados con este

riesgo.
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7.2.6. Deposito de accesorios

En este area o entre piso se almacenan Qag
variedad de accesorios, ya para formar parte
producto terminado.

7.2.6.1. Riesgos detectados
Aplastamiento, corte en miembros inferiores, cagte miembros superiores, caidas a
diferente nivel y al mismo nivel, ergonomia.
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7.2.6.2.- Procedimiento Analitico —Evaluacion de Riesgos
EstablecimientoSIDECOP S.A
Area o Sector en Estudi@.2.6.- DEPOSITO DE ACCESORIOS

Probabilidad de Ocurrencia

Gravedad - Dainos

Descripcién de la Identificacion de | Tipo de | Muy Poco Poco Ligeramente . Extremadamente| Nivel De Prioridad
- . , Probable . Dafiino ~ : .,
Actividad Riesgos Riesgo | Probable | Probable Dafino Dafino Riesgo De solucién
o, Aplastamiento y Se puede dar prioridad a riesgos mas importantes en
Transporte y ubicacion de i t
- . cortes en Fisico Poco este seclor.
piezas en la Camara de . X X T Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plazqg
. miembros Significativo | . . o
Pintado. ' incluir en los cursos de capacitacion los temas
superiores relacionados con este riesgo.
Transporte y ubicacion deCaidas de objetos Se puede dar prioridad a riesgos mas importantes en
piezas en la Camara de | caidas a nivel por este sector.
intad - Poco - ~
Pintado. Fisico X X C e Hacer el seguimiento del desempefio. A largo plaza
falta de orden y Significativo | . : o
o incluir en los cursos de capacitacion los temas
limpieza relacionados con este riesgo.
Proceso de Pintado Definir para un corto plazo la reduccion de los riesgps.
Propiamente Dicho en |3 Si bien la mayoria de los accesorios que se guardah en
camara de pintado este deposito corresponde a los utilizados en las
mediante pintura aberturas, también se almacenan en el mismo el stock
electrostatica por de pintura que su utiliza para pintar las carpinterias|de
deposicion efectuada a L acero en el sector respectivo. Si bien el area de depdsito
soplete Intoxicacion por . no es totalmente cerrada se siente un intenso olor a
> Quimico X X Moderado . . : s
Inhalacién pintura en el sector. Se recomienda la instalacion de un
extractor de aire en este sector para ventilar
adecuadamente y renovar el aire del mismo. Tampoco
representa un riesgo significativo porque ningan
operario permanece mucho tiempo en el sector, solp el
tiempo necesario para buscar las piezas especificag
necesarias.
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8.- REFERENCIAS DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA PLANTA

8.1.- Proceso de Produccién de Carpinterias con Cpas de Acero (Ac)

l-a

I-b

Vi

VI

VIl

Acopio de materia prima

Acopio de vidrio

Acopio de perfiles

Corte y clasificacion

Matrizado

Plegado

Armado y Soldado

Pintura

Almacenamiento de producto terminado

Area Técnico Administrativa

8.2.- Proceso de Produccion de Carpinterias con Riges de Aluminio (Al)

IX

X

XI

Xl

Xl

XV

Acopio de materia prima

Clasificacion de perfiles

Corte y matrizado

Area de Armado

Almacenamiento de producto terminado

Depésito de accesorios
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PLANTA BAJA - AREAS DE PRODUCCION

PLANTA DE PRODUCCION DE CARPINTERIAS METALICAS - SI DECOP - CORRIENTES CAPITAL
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PLANTA ALTA - AREAS DE PRODUCCION
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PLANTA DE PRODUCCION DE CARPINTERIAS DE
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9.- RECOMENDACIONES GENERALES

Los trabajadores deberan ser formados-informadbge slos riesgos existentes asi
como las medidas preventivas adoptadas.

El equipo de trabajo debera mantenerse adecuadarpard que durante todo el
tiempo de utilizacién satisfaga las condicionesisie previstas por el fabricante.

Las operaciones de mantenimiento, reparacion foamacion que supongan un
riesgo especifico deberan ser encomendadas alnpémsspecificamente capacitado para
ello.

Las operaciones de mantenimiento que puedan supongligro para la seguridad de
los trabajadores se realizaran tras haber paraddeszonectado el equipo, haber
comprobado la inexistencia de energias residuakgrgsas y haber tomado las medidas
necesarias para evitar su puesta en marcha o éonexicidental mientras se estén
efectuando las operaciones de mantenimiento.

Los 6rganos de accionamiento (puesta en marchadgaparada de emergencia, etc.)
que tengan incidencia en la seguridad del opemeioeran ser claramente visibles e
identificables y si es necesario estaran indicagdosuna sefalizacion adecuada, ademas de
estar situados fuera de las zonas peligrosas.

Los 6rganos de mando deberan estar protegidos egatar los accionamientos
involuntarios. Concretamente la puesta en marcleansmte se podra efectuar mediante
una accioén voluntaria sobre el 6rgano de mando.

El mando a pedal debera reunir los siguientes ségaiminimos:

Solo podré utilizarse como sistema de mando cuahéguipo de trabajo este dotado de
un sistema de proteccion adecuado (troquel cergadalla fija perimetral, pantalla movil
con enclavamiento, barrera inmaterial, velocidatlcalda de funcionamiento, dispositivos
sensibles, etc.).

Estara cubierto por la parte superior y laterades pmpedir accionamientos involuntarios.
La superficie de contacto para el pie sera comanmainle 50 cm2.

El sistema de accionamiento del pedal sera semgitivelta al reposo al dejar de accionar
el pie).

Estara protegido para que la entrada de liquidaBidos no puedan dar lugar a un
funcionamiento incorrecto.

Un defecto entre los conductores eléctricos queavaistema de mando desde el pedal, o
entre conductores y masa, no dara lugar a un aouiento involuntario.

Los organos de accionamiento deberan estar sitdadi@sde zonas peligrosas.

La puesta en marcha de un equipo de trabajo seaalinicamente a través del
accionamiento voluntario del érgano de mando prewstal efecto. Por tanto, se debe
impedir que un equipo de trabajo se pueda poneragaha:

Por el cierre de un resguardo con dispositivo @éagamiento.

Cuando una persona se retira de una zona cubi@rtanpdispositivo sensible, tal como
una barrera inmaterial.

Por la maniobra de un selector de modo de funci@ram

Por el desbloqueo de un pulsador de parada de enugsg
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Por el rearme de un dispositivo de proteccion téami

Los equipos de trabajo deberan disponer de un drdaraccionamiento que permita
la parada general de todo el equipo en condicisegsras. Esta parada no estara destinada
a suprimir una situacion peligrosa.

Cada uno de los puestos de trabajo o interven@beard disponer de un 6rgano de

accionamiento que permita al operador la paradadmuae produzca un incidente o
deba intervenir en una zona peligrosa.

En funcidn de los riesgos que presente el equiptrat@jo y del tiempo de parada
normal, se deberéa disponer de un dispositivo dadpatle emergencia.

Los 6rganos de accionamiento de dicho dispositivedpn ser: pulsadores de seta,
cable, barra, pedal, etc. Seran de color rojo yepgatemente sobre un fondo amarillo.
Una vez accionados requeriran el rearme manualisi@bsitivo.

Las ordenes de parada seran prioritarias sobréelgmiesta en marcha y, en general,
sobre cualquier otra orden.

Cualquier equipo de trabajo que entrafie riesgordgepciones debera estar provisto
de dispositivo de proteccién adecuado a dicho oiesg

Cuando la utilizacibn de un equipo de trabajo pudda lugar a proyecciones
peligrosas, sea durante su funcionamiento normahocaso de anomalia previsible,
deberan adoptarse las medidas de prevencion ocpimeadecuadas para garantizar la
seguridad de los trabajadores que los utilicenensaentren en sus proximidades.

Cuando los elementos maoviles de un equipo de trgpagdan entrafar riesgos de
accidente por contacto mecanico, deberan ir eqagadn resguardos o dispositivos que
impidan el acceso a las zonas peligrosas o quaghieidas maniobras peligrosas antes del
acceso a dichas zonas.

Los resguardos y los dispositivos de proteccion:

Serén de fabricacion sdlida y resistente.

No ocasionaran riesgos suplementarios.

No deberé ser facil anularlos o ponerlos fueraetdeso.

Deberan estar situados a suficiente distancia derla peligrosa.

No deberan limitar mas de lo imprescindible o nadesla observacion del ciclo de
trabajo.

Deberan permitir las intervenciones indispensatdea la colocacion o la sustitucion de
las herramientas, y para los trabajos de mantenimiémitando el acceso Unicamente al
sector en el que deba realizarse el trabajo simalasr, a ser posible, el resguardo o el
dispositivo de proteccion.

Los equipos de trabajo no deberan utilizarse dendoo en operaciones o en
condiciones contraindicadas por el fabricante. T@uogpodran utilizarse sin los elementos
de proteccion previstos para la realizacion depkracion de que se trate.

Los equipos de trabajo soOlo podran utilizarse dendo o en operaciones 0 en
condiciones no consideradas por el fabricante svigmente se ha realizado una
evaluacion de los riesgos que ello conllevaria lgagetomado las medidas pertinentes para
su eliminacion o control.
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Todo equipo de trabajo debera ser adecuado paegpra los trabajadores expuestos
contra el riesgo de contacto directo con la elad@ad.

Todo equipo de trabajo debera ser adecuado paegpra los trabajadores expuestos
contra el riesgo de contacto indirecto con la elgdad.

Todo equipo de trabajo que entrafie riesgos pororuidberda disponer de las
protecciones o dispositivos adecuados para limiar,la medida de lo posible, la
generacion y propagacion de este agente fisico.

Los trabajadores deberan poder acceder y permaeec@ndiciones de seguridad en
todos los lugares necesarios para utilizar, ajustaantener los equipos de trabajo.

Cualquier equipo de trabajo que entrafie riesgo aldacde objetos debera estar
provisto de dispositivos de proteccion adecuadtisteo riesgo.

Los equipos de trabajo se instalaran, dispondndtiligaran de modo que se reduzcan
los riesgos para los usuarios del equipo y paralémsas trabajadores. En su montaje se
tendra en cuenta la necesidad de suficiente esfia@aentre los elementos moviles de los
equipos de trabajo y los elementos fijos 0 movdiesu entorno.

Las herramientas manuales deberan estar constrtitamateriales resistentes y la
unién entre sus elementos debera ser firme, de rmamge se eviten las roturas o
proyecciones de los mismos. Sus mangos o empuidadetzeran ser de dimensiones
adecuadas, sin bordes agudos ni superficies relsbaday aislantes en caso necesario.

Las herramientas manuales deberan ser de caricériyg tamafio adecuados a la
operacion a realizar. Su colocacion y transportedebera implicar riesgos para la
seguridad de los trabajadores.

En los casos en que exista riesgo de estallidorotdea de elementos de un equipo de
trabajo que pueda afectar significativamente a&tmsdad o a la salud de los trabajadores
deberan adoptarse las medidas de proteccion adecuad

Todo equipo de trabajo debera ser adecuado paegpra los trabajadores contra los
riesgos de incendio y de calentamiento del progiop®.

Todo equipo de trabajo que entrafie riesgos porcitimes debera disponer de las
protecciones o dispositivos adecuados para limiar,la medida de lo posible, la
generacion y propagacion de este agente fisico.

Las zonas y puntos de trabajo o de mantenimientondequipo de trabajo deberan
estar adecuadamente iluminadas en funcion derkasstgue deban realizarse.

El equipo de trabajo debera llevar las advertengiaefalizaciones indispensables
para garantizar la seguridad de los trabajadores.
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10.- RECOMENDACIONES ESPECIFICAS
Capacitar a los trabajadores en materia de predeigie manejo manual de cargas.
Implementar descansos reglamentarios, esto miaréila probabilidad de aparicion de fatiga
mental y fisica, asi como las consecuencias deéssfuerzo postural.
Se deben habilitar zonas adecuadas con temperahifmdbenignas cuando se trabaja a altas
temperaturas sobre todo en esta zona.
Facilitar el aislamiento del trabajador en matelaruido principalmente a los que trabajan
habitualmente en las maquinas de punzonado y atetecarpinteria metalica. (Entrega
documentada de EPP adecuados al nivel de ruidere}s
Instalar barreras que impidan a otros operariosnguge encuentran trabajando en esta parte del
proceso el acceso a las maquinas peligrosas cestamse encuentren en funcionamiento
Implementar controles sobre niveles sonoros
Mejorar el orden y limpieza en el entorno de losgtos de trabajo y de las maquinas.
Insistir en el cumplimiento de la normativa respeal no acercamiento del trabajador a la
maquina mientras esté en funcionamiento para eatt@ones inseguras.
Implementar la extraccion localizada de humos egassiduales de los procesos de soldadura,
instalar campana compuesta por ventilador y tubasgéracion que aspire los humos y gases y
los expulse al exterior. Ventilar al madximo la zalgaprocesos de soldadura.
Las zonas de paso, salida y vias de circulacidogdeigares de trabajo y, en especial, las salidas
y vias de circulacion previstas para la evacuaeibrcaso de emergencia, deberan permanecer
libres de obstéaculos.
Las zonas de trabajo se limpiaran periédicamergeppre que sea necesario para mantenerla
en todo momento en condiciones adecuadas.
Los restos de materiales, piezas, escombros, marddaceite o grasa y demas productos
residuales se eliminaran con la mayor rapidez qagesible.
Implementar que todos los trabajadores incorporadtas plantilla de SIDECOP S.A, una vez
firmado el contrato laboral, reciban los equipopageccion personal, EPP, correspondientes.
Se llevara un control estricto de la entrega dentismos, en el que figurara el equipo con que
se dota al trabajador y el compromiso de éste dmian uso y mantenimiento.
Todos los EPP se ajustaran a lo establecido @y ldd Higiene y Seguridad Ley 19587.
Los EPP adquiridos por SIDECOP S.A, para uso Yepoddn de sus trabajadores, deben
disponer del marcado CE, como garantia para elaugoe estan destinados. La marca “CE”
estard4 estampada de forma visible, legible e ibtkeldurante el periodo de duracion previsible
de dicho EPP.
El personal debera ser instruido sobre su utilimagirevio al inicio de los trabajos. Los
manuales de instrucciones o la documentacion est@isposicion de los trabajadores.
Por parte de SIDECOP S.A en la compra de los EPE dxigirse:
—~Que los proveedores de tales equipos dispongamsdeeltificaciones correspondiet

(examenes tipo CE segun diferentes categoriasrtiicagion) y sumirstren a la empre

las caracteristicas principales de proteccién deip®, sus condiciones de uso, tiemp

utilizacién o incluso alguna indicacién que permatausuario determinar cuando deje

ser eficaz el equipo.

—Y que reunan los requisite@stablecidos en cualquier disposiciéon legal o regtgaria qu
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les sea de aplicacion, en particular en lo nedadi disefio y fabricacion.
La utilizacion de los EPP almacenamiento, limpigzaesinfeccion cuando proceda,
como la reparacion de los miss, deberé efectuarse de acuerdo con las ingingscide
fabricante.
Como normas generales:

—La ropa de trabajo de tejido debe lavarse a menudo.

—Los guantes que presenten fisuras o agujeros debeazarse.
—Los equipos de cuero deben secarse lejos de fudmiesor.

—Cuando no se utilicen, los mas caros deberadn pegeaen caja o envolvente
impermeable, solido y que cierre herméticamente.

—Los EPP deberan ser limpiados y/o desinfectadosrsalgin motivo tienen que
cambiar de usuario.

—~Cuando por circunstancias del trabajo se produataridro mas rapido en
determinada prenda o equipo se repondra ésta,dndemtemente de la duracion
prevista. Esto es lo que puede suceder con: Prendgsipos que hagasufrido ui
dafio limite.Prendas que por su uso hayan adquirido mas hotgtolerancia de Iz
admitidas por el fabricante.

Debera existireserva de estos equipos de proteccién de formajuede garantizado
suministro a todo el personal que los necesitegwinpueda producirse carencia de ello.

Condiciones sobre sefalizaciéntLos sistemas de sefializacion empleados en SIDI
S.A, deberan cumplir con todo lo especificado & hormas de higiene y seguri
vigentes, sobre disposiciones minimasrateria de sefalizacién de seguridad y salt
los lugares de trabajbos trabajadores deberan ser capacitados conveniente sobre
significado de las sefales empleadas y de los cdamientos que deben adoptar
funcion de éstas. La sefializacdingida a advertir a los trabajadores de la preisete ui
riesgo, o a recordarles la existencia de una pi@bibu obligacion, se realizara en fol
de panel de acuerdo con lo establecido en la regitnion vigente.

Recomendaciones Sobre la Instalacion Eléctrica e@eneral:

1) Instalar disyuntores diferenciales en todos diwsuitos eléctricos.(Se puede ejecutar a la
brevedad y no requiere una gran inversion en camafgar con los beneficios que acarrearia la
seguridad de los operarios).-

2)Implementar inspecciones de la instalacion destpue tierra, tanto en su conexionado
(asegurandose que haya continuidad eléctrica em dodecorrido) como en su valor. Se debe
verificar que este por debajo de 5 ohm como vat@ptable y menor o igual a 1 ohm para
considerarla excelente. En el caso que no se comaple con estos valores incorporar electrodos
de tierra (jabalinas) adicionales en diversos sestde la planta y a su ves unirlos solidariamente
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a todos con cable de cobre desnudo de 35mm2 dedrsear ejecutar puestas a tierras
independientes para cada maquina verificando qu&lem con los valores de resistencia de
tierra requerida por normas.

3) Realizar verificacion de aislamiento en tableglgstricos con una tension de ensayo de 500 V
debiendo verificarse como minimo un valor de 1 grumcada Volt de la tension de ensayo.

4) Se debera incorporar iluminacion de emergergigianal que asegure 30 lux sobre el suelo
en las zonas de circulacion como minimo y dondamgbleros eléctricos.

Recomendaciones Riesgo de Incendio

Informacion, entrenamiento y capacitacidiodo el personalde la empresa.

Desarrollo de directivas estrictas de:
a) ordeny limpieza
b) almacenamiento diferenciado de materiales inflaggbl
c) manipulacion de dichos materiales sélo por persamdtenado y especificamente
autorizado,
d) control periddico de estas medidas,
e) exclusiéon de equipos o ropa con implementos quéepam producir arco eléctrico o
sobrecarga electrostatica.
f)  Provisién de equipos de extincién portétiles cevsanen cantidad de acuerdo a estudio
técnico de cargas de fuego.
g) Provision de bocas hidrantes para uso de bomberos.
h) Acciones de coordinacion de manejo de emergenoraglccuerpo de bomberos.
i) Implementar el entrenamiento del plan de contiogeny evacuacion, con simulacros
semestrales y documentar los mismos.

U.T.N. - F.R.R. - Especializacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo - 2012 70



11.- PLAN DE CAPACITACION

CRONOGRAMA DE CAPACITACION SIDECOP S.A
FABRICA DE ABERTURAS METALICAS — CRPINTERIA DE ALUMINIO — CERAMIENTOS METALICOS — PUERTAS Y VENTANAS
UBICACION: Av. Maipu al 3256 Fecha de Inicio: 14/06/2011
LOCALIDAD: Corrientes Fecha de Finalizacion: 15/12/2011
(o]
TEMAS: N° de MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6
Clases
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS 2 1°y 2° Jornada
SOLDADURA Y PINTURA 1 3° Jornada
(o] (o]
ORDEN Y LIMPIEZA 2 6%y 7
Jornada
PLAN DE EVACUACION - SIMULACROS 5 9°vy 10°
USO DE EQUIPOS CONTRA INCENDIO Jornada
USO DE EQUIPQS Y ELEMENTOS DE 1 129
PROTECCION PERSONAL Jornada
MOVIMIENTO MANUAL DE CARGAS: MANIPULACION 5 5°y 6°
Y TRANSPORTE — PUENTE GRUA Jornada
RIESGO ELECTRICO 1 4° Jornada
. 110
RIESGO ERGONOMICO 1
Jornada

La capacitacion se llevara a cabo en el término de seis meses, el $egdademana de cada mes, dos jornadas de 4 hs cada una por fin de semana los dijesaiadteson un total de doce jornadas de indole
tedrico-practico, la evaluacion correspondiente a cada modulo de la capac#aeidlizara en las 2 Ultimas horas de la ultima jornada.-
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12.- TRABAMIENTO DE RIESGOS PRIORIZADOS
12.1.- RIESGO DE INCENDIO:

SIDECOP

PLANTA DE PRODUCCION DE CARPINTERIAS DE CHAPA GALVANIZAD AS Y ALUMNIO
ESQUEMAS DE LAS PLANTAS ANALIZADAS
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CALCULO DE CARGAS DE FUEGO

Metodologia de Analisis - Anexo VII Dto. 351/79
Anadlisis de la Carga de Fuego

Para la determinacion de la carga de fuego de la&ita de Produccion de carpinterias de
chapa galvanizadas y aluminio, se ha realizado umalisis minucioso de cada uno de los
materiales y sustancias que existen en el local papoder determinar asi la estimacion del
potencial caldrico.

PLANTA BAJA

La maxima cantidad de calor que los materiales desta planta pueden desarrollar es:
>Qi =313.490.480 Kcal

El peso equivalente en madera resulta de:
Pm= ZQi = 313.490.48Rcal = 71.247,83636 kg de madera
K madera 4.400 Kcal/Kg.

Pm =71.247,83636 Kg. de madera
Por lo tanto la Carga de fuego de todo el local es:

Qf = Pm = 71.247,83636 Kg = 71,24783636 g/
S 100"

Qf = 71,25 Kg/M

Resistencia al fuego de los elementos constitutieb©brador

Actividad predominante “Comercial - Industrial - Depésito(Tabla 2.1) Adoptamos un Riesgo
4 = Combustible.-

“Materias que pueden mantener la combustién aun desiés de suprimida la fuente externa
de calor; por lo general necesitan un abundante afjo de aire; en particular se aplica a
aguellas materias que pueden arder en hornos disefias para ensayos de incendio y a las
que estan integradas por hasta 30% de su peso poraterias muy combustibles, por
ejemplo: determinados plasticos, cueros, lanas, mad y tejidos de algodén tratados con
retardadores y otros”.

En tabla 2.2.1 del anexo VII Dto. 351/79.-
Entramos con la Carga de Fuego (Qf) y el riesgo agtado y Determinamo$ = 90
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Es decir, los elementos constructivos en caso deémdio deben mantener la resistencia
mecanica durante 90 minutos.

N° de matafuegos requeridos

Area de riesgo 1000,00 ™
N° = = ———————— = 5 matafuegos
200nf 200nf/matafuego

La ley establece o requiere 1 matafuego cada 200 tnos en la drbita nacional, algunas
provincias toman otros valores para un matafuego.

Otra disposicion indica que un operario debe recoer como maximo 20m para tomar un
matafuego si el combustible incendiado es solidalypm si el combustible es liquido.

Potencial extintor

La carga de Fuego (Qf) del Obrador es de 94.22 Kgény el riesgo adoptado es 4.
Con estos valores de referencia podemos determinat Potencial Extintor minimo para
matafuegos “clase A” y “clase B”.

(Potencial extintor, Tabla 1)
Adoptamos para un R4 clase A de 61Kg/m2 a 100Kg/Aa

(Potencial extintor, Tabla 2)
Adoptamos para un R4 clase B de 61Kg/m2 a 100Kg/i{&in valor en Tabla)

Extintor Recomendado = Polvo Tri-clase de 10 Kgujzgjente a 6A 24BC)

Total de Extintores =5 de 10Kg (Equivalente a /82)
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PLANTA ALTA

La maxima cantidad de calor que los materiales desta planta pueden desarrollar es:
>Qi = 85.190.896 Kcal

El peso equivalente en madera resulta de:
Pm= X Qi = 85.190.89Bcal = 19.361,56727 kg de madera
K madera 4.400 Kcal/Kg.

Pm =19.361,5672Kg. de madera
Por lo tanto la Carga de fuego de todo el local es:

Qf = Pm = 19.361,56727 Kg = 42,45957735 K4/
S 456

Qf = 42,45 Kg/f

Resistencia al fuego de los elementos constitutieb®brador

Actividad predominante “Comercial - Industrial - Depésito(Tabla 2.1) Adoptamos un Riesgo
4 = Combustible.-

“Materias que pueden mantener la combustién aun desiés de suprimida la fuente externa
de calor; por lo general necesitan un abundante affo de aire; en particular se aplica a
aquellas materias que pueden arder en hornos disedias para ensayos de incendio y a las
que estan integradas por hasta 30% de su peso poraterias muy combustibles, por
ejemplo: determinados plasticos, cueros, lanas, mad y tejidos de algoddn tratados con
retardadores y otros”.

En tabla 2.2.1 del anexo VIl Dto. 351/79.-

Entramos con la Carga de Fuego (Qf) y el riesgo agtado y Determinamo$- = 60

Es decir, los elementos constructivos en caso deeémdio deben mantener la resistencia
mecanica durante 60 minutos.

N° de matafuegos requeridos

Area de riesgo 456,00 M
N = = T = 2,2413 matafuegos
200nf 200nf/matafuego

Potencial extintor

La carga de Fuego (Qf) del Obrador es de 94.22 Kgény el riesgo adoptado es 4.
Con estos valores de referencia podemos determinat Potencial Extintor minimo para
matafuegos “clase A” y “clase B”.
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(Potencial extintor, Tabla 1)
Adoptamos para un R4 clase A de 31Kg/m2 a 60Kg/rAa =

(Potencial extintor, Tabla 2)
Adoptamos para un R4 clase B de 31Kg/m2 a 60Kg/rf&r=valor en Tabla)

Extintor Recomendado = Polvo Tri-clase de 10 Kgujizgjente a 6A 24BC)
Total de Extintores = 3 de 10Kg (Equivalente a /8Q)

Proteccion Contra Incendio

Condiciones Requeridas Generales

.

Generales
Situacion: Especificas: S1 S2
{ Generales
Condiciones Construccion Especificas: C1 al C11
Requeridas Generales
L Extincion Especificas: E1 al E13

Los valores S1, S2, C1 al C11 y E1 al E13 lo obtenes del Cuadro de Proteccién contra
Incendios (Condiciones Especificas) del anexo VIIt®. 351/79.

Condiciones requeridas Particulares del estableaitmi
Ingresamos al cuadro, de acuerdo al uso = entrorwm DEPOSITO y RIESGO 4.-

Se determina que se deben cumplir las siguientesnchiciones:

( Situacion: S2

Condiciones requeridas { Construccion: C1, C4,C7

L Extincion: E4 -E11 -E13.-

S2 = Cualquiera sea la ubicacion del edificio, estdo este en zona urbana o densamente
poblada, el predio debera cercarse preferentementésalvo las aberturas exteriores de
comunicacién), con un muro de 3,00 m. de altura y,80 m de espesor de albafiileria de
ladrillos macizos o 0,08 m. de hormigén.

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

C4 = Los sectores de incendio deberan tener una srficie cubierta no mayor de 1.500 m2.
En caso contrario se colocard muros cortafuego.
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En lugar de la interposicion de muros cortafuegospodra protegerse toda el area con
rociadores automaticos para superficie cubierta queo supere los 3.00 m2

C7 = En los depositos de materiales en estado lidaj con capacidad superior a 3.000 litros,
se deberan adoptar medidas que aseguren la estanglad del lugar que los contiene.

E4 = Cada sector de incendio con superficie de pisnayor a 1000 m2 debera cumplir la
condicion E1 (Se instalara un servicio de agua, cayfuente de alimentacion sera
determinada por la autoridad de bomberos de la jusdiccion correspondiente), la
superficie citada se reducira a 500 m2 en subsuelos

E11 = Cuando el edificio conste de piso bajo y mae 2 pisos altos y ademas tenga una
superficie de piso que sumada exceda los 900 m2 @A con avisadores automaticos y/o
detectores de incendio.

E13 = En los locales que requieran esta condiciénpn superficie mayor de 100 m2, la
estiva distara 1 m. de ejes divisorios. Cuando laigerficie exceda los 250 m2, habra camino
de ronda, a lo largo de todos los muros y entre @sas. Ninguna estiba ocupara mas de 200
m2 de solado y su altura maxima permitird una sepacion respecto del artefacto luminico
ubicado en la perpendicular de la estiba no inferioa 0,25 m.

PLANTA INDUSTRIAL - SIDECOP

PRODUCCION DE CARPINTERIAS DE CHAPA GALVANIZADA
Y ALUMINIO

N° Materiales Peso Especifico Peso Cal6rico
1,00 Carton 800 Kg/m3 4000 Kcal/Kg
2,00 Plastico 2100 Kg/m3 7000 Kcal/Kg
3,00 Cuero 1200 Kg/m3 5000 Kcal/Kg
4,00 Goma 1700 Kg/m3 10000 Kcal/Kg
5,00 Tela 1100 Kg/m3 6000 Kcal/Kg
6,00 Vidrio 2600 Kg/m3 4000 Kcal/Kg
7,00 Hierro 7800 Kg/m3 1200 Kcal/Kg
8,00 Chapa G° 7200 Kg/m3 1000 Kcal/Kg
9,00 Aluminio 2560 Kg/m3 2100 Kcal/Kg
10,00 Pintura 1000 Kg/m3 10000 Kcal/Kg
11,00 Madera 600 Kg/m3 4400 Kcal/Kg
12,00 Papel 1100 Kg/m3 4000 Kcal/Kg
13,00 Hormigon 2400 Kg/m3 2000 Kcal/Kg
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PLANTA BAJA SIDECOP - PRODUCCION DE CARPINTERIAS DE CHARBALVANIZADA

Local Objeto Material Largo Ancho Sup | Espesof Cantide\/qumen Peso Especifico Peso Peso Calérico Potencial Caldric
Analizado Predominant M M M2 M Unidad M3 Kg/m3 Kg Kcal/Kg Kcal
Vestimentas 5 1,000 0,60 0,60 0,003 16,00 0,029 1100| 31,68 6000 190080
Herramientas 2-4-7 1,00 1,00 1,00 1,000 1,00 1,000 2100 2100 7000 14700000
8 Magquinas 2-7 2,000 2,00 4,00 1,000 1,0 4,090 2100 4008 7000 58800000
Q Cajas 1-11 0,60, 0,40 0,24 0,006 60,00 0,072 800 ,6 57 4000 230400
% Mesas 7-11 1,40] 0,8Q 1,12 0,003 8,0p 0,047 7800 210 1200 252000
< Perfiles de H° G° 8 2,00 1,00 2,00 1,000 1,40 2,000 7200 14400 1000 14400000
5 Planchas de H° G° 8 245 245 6,00 0,002 109,00 011,4 7200 8643,6 1000 8643600
E Carpinterias Met. 8 1,20 1,00 1,20 0,004  200j00 6®,9 7200 6912 1000 6912000
< Carpinterias de Mad 11 1,20 1,00 1,20 0,00 100,005,000 600 3600 4400 15840000
& Estantes 9 3,000 0,3 0,90 0,00 60,00 0,270 600 162 4400 712800
Libros - Documentos 12 1,0d 1,00 1,00 0,100 1,00 100, 1100 110 4000 440000
Pintura 10 5,000 0,30 1,50 1,000 1,00 1,500 1000 015( 10000 15000000
Puerta 8 4,00/ 3,00 12,00 0,00p 2,0p 0,048 7200 6345 1000 345600
Ventanas 6-8 2,00 1,00 2,00 0,002 8,00 0,032 7200 30,42 1000 230400
Paneles 11 4,00 2,00 8,00 0,020 4,00 0,640, 600 384 4400 1689600
Techo 13 38,00 12,00 456,000,080 1,00 36,480 2400 87552 2000 17510400
[JCuando existan objetos que estén conformados pontdinacion de diferentes materiales se consi@le@mo valor de referencia el del material predamtie
Potencial Caldrico del Obrador Kcal 313490480
Dividido el Peso Calorico de la
Madera Kcal / Kg 4400
Valor de Kg en Madera Kg 71247,83636
Dividido la Superficie (50,00m x
20,00m) M2 1000
Carga de Fuego del Obrador Kg/M2 | 71,2478363§
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CALCULO DE VOLUMENES DE MATERIALES EN RELACION AL PESO CALRICO Kcal/Kg

PLANTA ALTA SIDECOP - PRODUCCION DE CARPINTERIAS DE ALUMIIO

Peso Potencial
Local Objeto Material Largg Ancho| Sup Espesol Cantidad Volumgn Peso Especifico Pgso Calorico Caldrico
Analizado Predominante| M M M2 M Unidad M3 Kg/m3 gK Kcal/Kg Kcal
Vestimentas 5 1,00 0,60 0,6( 0,008 8,0( 0,014 1100 | 15,84 6000 95040
o Herramientas 2-4-7 1,00 1,00 1,00 0,500 1,00 0,500 2100 1050 7000 7350000
8 Maguinas 2-7 2,00 2,00 4,0Q 0,500 1,04 2,00p 2100 2004 7000 29400000
"5 Cajas 1-11 0,60 0,40 0,24 0,005 30,00 0,036 800 ,8 28 4000 115200
) Mesas 7-11 1,40 0,80 1,12 0,008 4,04 0,01B 7800 ,8304 1200 125798,4
E Perfiles de A° 9 200 1,00 2,0( 0,500 1,0d 1,00p 6025 2560 2100 5376000
< Planchas de A° 9 245 2,45 6,00 0,002 20,90 0,244 5602 614,656 2100 1290777,6
g Carpinterias Met. 9 1,2( 1,00 1,20 0,004 100,P0 80,4 2560 1228,8 2100 2580480
< Carpinterias de Mad 11 1,20 1,00 1,20 0,0%0 20,00 ,2001 600 720 4400 3168000
o Estantes 9 3,00 0,3 0,9( 0,00p 40,0p 0,180 600 108 4400 475200
Libros - Documentos 12 1,00 1,00 1,00 0,500 1,00 500, 1100 550 4000 2200000
Pintura 10 5,00 0,30 1,50 1,00( 1,00 1,500 1000 0150 10000 15000000
Barandas 8 50,00 0,90 | 45,00 0,020 1,00 0,900 7800 7020 1200 842400(
Ventanas 6-8 2,00 1,00 2,0( 0,002 8,0( 0,03p 7200 30,42 1000 230400
Escaleras 7 5,00 1,0¢ 5,0( 0,100 2,0( 1,000 7800 00 78§ 1200 9360000
Techo 8 50,00 20,00 | 1000,00 0,002 1,00 2,000 7200 14400 1000 14400000

[JCuando existan objetos que estén conformados ponidinaciéon de diferentes materiales se consi@éle@no valor de referencia el del material predamtie

Potencial Calérico del Obrador Kcal | 85190896
Dividido el Peso Calorico de la

Madera Kcal / Kg 4400
Valor de Kg en Madera Kg 19361,56727
Dividido la Superficie (38,00m x

12,00m) M2 456
Carga de Fuego del Obrador Kg/M2 | 42,45957735
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12.2.- RIESGO MECANICO:

Generalidades:

Se denomina peligro mecanico el conjunto de fasttisécos que pueden dar lugar a una lesion
por la accidon mecanica de elementos de maquinasnhientas, piezas a trabajar o materiales
proyectados, sélidos o fluidos.

Las formas elementales del peligro mecanico sarcipalmente: aplastamiento; cizallamiento;
corte; enganche; atrapamiento o arrastre; impgmdoracion o punzonamiento; friccion o
abrasién; proyeccién de sélidos o fluidos.

El peligro mecanico generado por partes o piezaslademaquina esta condicionado
fundamentalmente por: su forma (aristas cortap@ses agudas); su posicion relativa (zonas de
atrapamiento); su masa y estabilidad (energia patignsu masa y velocidad (energia cinetica);
Su resistencia mecanica a la rotura o deformacién gcumulacion de energia, por muelles o
depdsitos a presion.

Los resguardos se deben considerar como la primedida de proteccion a tomar para el
control de los peligros mecanicos en maquinas,ndigedo como resguardo: "un medio de
proteccion que impide o dificulta el acceso depasonas o de sus miembros al punto o zona de
peligro de una maquina”. Un resguardo es un elemaid una maquina utilizado
especificamente para garantizar la proteccion mesglina barrera material.

Un resguardo puede desempefar su funcion poraiemicuyo caso solo es eficaz cuando esta
cerrado, o actuar asociado a un dispositivo deagasliento o de enclavamiento con bloqueo, en
cuyo caso la proteccion esta garantizada cualqgiggasea la posicion del resguardo.

Los riesgos también derivan de la propia ejecud&ios trabajos en forma errénea o incorrecta
por parte de los trabajadores y/o de el estadasiméquinas utilizadas en el proceso, ya sea por
mal funcionamiento, o por falta de resguardosgmmones o dispositivos de seguridad.

Por resultar el riesgo mecanico SIGNIFICATIVO enlos riesgos detectados, analizados y
valorados del establecimiento se lo eligio como deolos riesgos a ser tratado en forma
prioritaria:

12.2.1.- ANALISIS POR SECTOR

En SIDECOP S.A el riesgo mecanico fue detectadalgmnas de las etapas del proceso de las
dos cadenas de produccion (Fabricacion de Carfastde Acero y Fabricacion de Carpinterias
de Aluminio).

Los riesgos fueron detectados en:

12.2.1.1.-_SECTOR CORTE Y CLASIFICACION DEL PROCESO DE PRODUCCION
DE CARPINTERIAS DE ACERO.

En este sector se realizacette de chapas (planchas de 1,22x2,44m), palddael manipuleo

y también cortes de chapas en forma de varillasgu@ias planchas para la fabricacion de los
marcos Yy perfiles de las aberturas. En esta et@paraceso se utiliza una maquina Guillotina o
Cizalladora de mesa. Los riesgos identificados ‘Sirallamiento, atrapamiento, cortes en
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miembros superiores, proyeccion de solidos”. Elanaigsgo se presenta principalmente cuando
se cortan las varillas y planchas de pequefias diores para la fabricacion de los marcos y
perfiles, dado que en estos casos se produce erraagrcamiento del operario a la cuchilla de
corte y por consiguiente se acrecientan las prbtatles de que el operario entre en contacto
con la misma.

Descripcion de la Maquina “GUILLOTINA”

La guillotina consiste en una mesa de plano hot&pdonde se coloca la chapa para ser cortada
por una cuchilla de movimiento vertical accionadecamicamente. Actualmente no cuenta con
ningun tipo de resguardo, ya sea fijo, ajustalda,enclavamiento, etc., dado que se trata de una
maquina con varios afios de antigliedad. Al dia geld® maquinas nuevas dificilmente sean
provistas sin los resguardos respectivos.

RECOMENDACIONES DE MEDIOS DE PROTECCION:

Independientemente de la capacitacion y técnicdasatiajo que se puedan implementar en estos
sectores y el grado de efectividad que se puedmebton los mismos, estimamos necesario
implementar soluciones de ingenieria tendientessmaiduir el riesgo que se presenta en esta
maquina durante la ejecucion de los trabajos, denéaera de disponer de una proteccién o
resguardo adecuado, para evitar el acceso partoghlode los miembros superiores al borde de
corte de la cuchilla.

Tipos de resqguardos

Los resguardos pueden clasificarse del siguientomo

Fijos: Resguardos que se mantienen en su posicion, &s degados, ya sea de forma
permanente (por soldadura, etc.) o bien por medielementos de fijacion (tornillos, etc.) que
impiden que puedan ser retirados/abiertos sin glleande una herramienta. Los resguardos
fijos, a su vez, se pueden clasificar en: envok®(encierran completamente la zona peligrosa)
y distanciadores (no encierran totalmente la zahgnpsa, pero, por sus dimensiones y distancia
a la zona, la hace inaccesible).
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Moviles: Resguardos articulados o guiados, que es posinie sin herramientas. Para
garantizar su eficacia protectora deben ir asosiadon dispositivo de enclavamiento, con o sin
bloqueo.

Reqgulables:Son resguardos fijos 0 moviles que son reguladhesu totalidad o que incorporan
partes regulables. Cuando se ajustan a una ciesteign, sea manualmente (reglaje manual) o
automaticamente (autorreglable), permanecen enl@lénte una operacion determinada.

Este sistema puede presentar una variante, consisa que el resguardo sea de dimensiones
ajustables, dentro de limites relativamente pegsieiie esta forma puede usarse como protector
del punto de operacion, para trabajos similarestando la abertura o la distancia de acuerdo
con las necesidades del trabajo. El limite de @jdsbe ser establecido y aun en la posiciéon de
maxima abertura ofreceran una proteccion suficiente

Criterios para la selecciéon de los resguardos

Los resguardos son siempre una barrera materiakgueterpone entre el operario y la zona
peligrosa de la maquina y, por tanto, su elecciépeddera de la necesidad y frecuencia de
acceso a dicha zona. En tal sentido deben difenesgcdistintas situaciones:

a. Zonas peligrosas de la maquina a las que nols= aleceder durante el desarrollo del ciclo
operativo de la maquina y a las que no se debalactampoco en condiciones habituales de
funcionamiento de la méquina, estando limitado &teso a operaciones de mantenimiento,
limpieza, reparaciones, etc... Se trata de elermentwiles que no intervienen en el trabajo en
tanto que no ejercen una accion directa sobre &rraba trabajar.

Debe distinguirse entre los peligros generadosligmelementos maoviles de transmision tales
como poleas, correas, engranajes, cadenas, bétas los peligros generados por elementos
moviles alejados del punto de operacion de la nm@goomo el disco de corte de una sierra
circular por debajo de la mesa, las cuchillas de eepilladora por detrds de la guia de apoyo,
etc....Las situaciones peligrosas se deberan ewialiante resguardos fijos cuando se deba
acceder ocasional o excepcionalmente a la zonanyresguardos moéviles con dispositivo de
enclavamiento o enclavamiento y bloqueo cuandedasidad de acceso sea frecuente.

b. Zonas peligrosas de la maquina a las que se asdsler al inicio y final de cada ciclo
operativo ya que se realiza la carga y descargaiahael material a trabajar (ej. : prensas de
alimentacion manual de piezas, guillotinas de pagiel...). Se trata de elementos méviles que
intervienen en el trabajo, es decir, que ejercam agtion directa sobre el material a trabajar
(herramientas, cilindros, matrices, etc....). Liasasiones peligrosas se deberan evitar mediante
resguardos moviles asociados a dispositivos deaemtliento o enclavamiento y bloqueo;
recurriendo, cuando se precise, a dispositivogakeqrion.

c. Zonas peligrosas de la maquina a las que se aeleeexr continuamente ya que el operario
realiza la alimentacion manual de la pieza o malteritrabajar y por consiguiente se encuentra
en el campo de influencia de los elementos modileante el desarrollo de la operacion (ej. :
maquinas para trabajar la madera, muelas, etd.as yituaciones peligrosas se deberan evitar
mediante resguardos regulables. En la selecciéntais resguardos seran preferibles y
preferentes los de ajuste automatico (autor retpdah los de regulacién manual.
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En nuestro caso el uso de un resguardo fijo, ajudiée o regulable es el apropiadalado que

en el uso de la guillotina se presenta generalmargguacion descripta en el punto c, es decir
que el operario debe acceder continuamente al calepofluencia de los elementos moviles
dado que la alimentacion del material a trabajaeddiza en forma manual.

NoO es conveniente que existan accesos posiblesrdé lle corte por encima del resguardo,
tampoco desde los laterales, ni por debajo del misbomo la guillotina estd equipada con
brida, el resguardo fijo a implementar debe ewlaposible atrapamiento con las patas de la
brida impidiendo también el acceso de los miemBrgseriores a este sector. Dado que estas
maquinas trabajan continuamente son dificiles deeger debido a la naturaleza de su trabajo, y
debe tenerse gran cuidado al trabajar con cuchsllagproteger, esta situacion incrementa el
riesgo tornandolo significativo, por estos motieosemos necesario atenuarlo o minimizarlo en
forma inmediata adoptando las soluciones de ingesiéetalladas precedentemente.

El dimensionamiento del resguardo a incorporar ta @squina exige valorar conjunta e
integradamente su abertura o posicionamiento jstarttia a la zona de peligro. Esta valoracion
debe efectuarse en forma conjunta con los opergtiedrabajan en el sector, con el encargado
de planta y con el responsable del servicio deddmgiy Seguridad, de manera de consensuar la
mejor solucién, procurando que no interfiera oifepte la cadena de produccién, que cumpla
el objetivo para el cual sera concebida, y a suq#z su implementacion sea a la mayor
brevedad posible dado que el riesgo presente aesighificativo.

EVALUACION ECONOMICA DE LAS ETAPAS DE IMPLEMENTACIO N DE LAS
SOLUCIONES DE INGENIERIA :

Etapa de Proyecto Esta etapa se puede llevar a cabo relativameqila, solo resulta
necesario para dar inicio a la misma que las parteslucradas (operario, responsables
operativos de la planta, servicio de higiene y sdgd) logren un consenso tanto desde el punto
de vista técnico como econdémico, de la forma, dsiwgres y caracteristicas del resguardo a
implementar en la maquina guillotina respetandoliltsamientos descriptos precedentemente,
una vez que se haya logrado esto, la etapa degtoogentinua con el disefio plasmado en papel
para ser encomendada su construccion o fabricaCionsiderando que el plantel del personal
técnico de la empresa cuenta con arquitectos eigms en relacion de dependencia, esta etapa
puede ser llevada adelante por el personal prapicetasesoramiento del servicio de Higiene y
Seguridad, por lo que el costo de la misma enteadague resultaria significativamente bajo,
solo se analiza las horas hombre necesarias paea Bdelante el proyecto una vez consensuada
la metodologia, caracteristicas, dimensiones, dgt.reguardo a implementar en la maquina
guillotina. Consideramos aceptable 2 (dos) joraddaorales completas para que la persona
designada plasme en papel las decisiones acordamasos detalles y retoques finales
apropiados. Estimamos el costo de esta etapa esurea de pesos Setecientos ($700)
aproximadamente, esta suma surge de lo resultan®e(dos) jornadas de labor de un personal
Profesional Técnico (Arquitecto-Ingeniero) con weldo promedio neto de (pesos doce mil)
$12.000 incluyendo cargas sociales.
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Etapa de Construccién Una vez que se cuente con el proyecto finalizdaogjecucion o
construccion del resguardo puede ser llevado a pabel mismo personal de la empresa o
puede ser contratada su ejecucion a herreros ert@mel medio. Considerando el material a
emplear (chapas de acero de 3mm de espesor commaniegadas convenientemente), las
dimensiones finales que aproximadamente tendrésgluardo en base a las dimensiones de la
maquina guillotina y el sector especifico a protegétipo de trabajo especializado a realizar,
estimamos que la construccion del resguardo pragednsumira tres dias de trabajo con una
inversion aproximada de pesos Un mil cuatrocientese con sesenta centavos ($1413,60)
incluyendo la provision de mano de obra, pesogis@i®s sesenta y tres con sesenta centavos)
$663,60 y los materiales necesarios, pesos Setesi€lincuenta ($750). Actualmente en el
mercado una chapa de Acero Inoxidable tipo Ansi 8843mm de espesor y de 1220mm X
2500mm. tiene un costo aproximado de entre 1.58028000 $, para la construccién de |
resguardo se necesitaria al menos la mitad de eiestds chapas, el monto individualizado de
mano de obra surge de considerar tres jornadasalb@d de (ocho) horas por jornada, de un
operario Categoria "Oficial Multiple” de la EscadaRama 16 “Herreria de Obra y Carpinteria
Metélica” de la dltima escala salarial aprobada [@orU.O.M el presente afio 2012 y
correspondiente a (pesos veintisiete con seseutacy centavos por hora) lo que equivale a
(pesos seiscientos sesenta y tres con sesentava®2n®663,60 equivalentes a tres jornadas
laborales (veinticuatro horas de trabajo) monto ouoduye cargas sociales. En resumen las
etapas de proyecto y construccién del resguardgminén una inversion aproximada de Pesos
Dos mil ciento trece con sesenta centavos ($2.0).3,6

Etapa de Instalacién, Puesta en Marcha y Funcionamnto en el Tiempo:Como el resguardo
proyectado y a instalar es un resguardo fijo rdégelananualmente, una vez que el mismo se
encuentre construido y en condiciones de ser incado a la maquina cizalladora, la instalacion
no requiere de una inversion economica para llavadelante dado que por un lado, se puede
programar la incorporacion del resguardo a la nrégen cuestion durante el horario en que la
misma no se encuentra operando o en funcionamienioanera de evitar interrumpir la cadena
de produccion y no generar mayores costos en slenmenmtacion, por otra parte una vez
consensuada esta situacion, cualquier operaritacayuda de las herramientas necesarias puede
efectuar la instalaciéon del resguardo. La puestanancha es automatica una vez que el
resguardo se encuentre instalado dado que la nadquinca dejo de funcionar ni siquiera
durante la jornada de trabajo. El funcionamientdadenaquina en el tiempo dependera de la
aplicacion efectiva de un programa de mantenimigoteventivo sobre la misma, esto
consideramos que es totalmente independiente idstidacion o no del resguardo respectivo o
de las medidas de ingenieria implementadas.

12.2.1.2.-SECTOR __MATRIZADO _DEL _PROCESO DE PRODUCCION DE
CARPINTERIAS DE ACERO

En este sector se realizan cortes de piezas medaimtsercion de moldes o matrices acordes al
tipo de corte a realizar con una maquina MatrizadoPunzonadora. Los riesgos identificados
son “Aplastamiento y/o Cortes en miembros supesior&n el sector de matrizado del
establecimiento se cuenta con tres maquinas maras de accionamiento mécanico las cuales
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cuentan con freno y embrague para el control dgegolor. Dos de las matrizadoras son
monoutil es decir tienen un Unico soporte para aronha matriz y un punzén, por lo que un
solo conjunto punzdén/matriz esta listo para sdizatlo y el cambio de herramienta requiere la
sustituciéon de matriz y punzon situados en el lugih forma manual previa seleccion de un
nuevo conjunto a utilizar, y la restante es mtiltila cual posee varios soportes para contener
las matrices y punzones y se puede trabajar comig®0s en el mismo proceso, dependiendo
del tipo de matrizado a realizar se utilizan lagmpras o la udltima alternativamente o
simultdneamente de acuerdo a los requerimientts me@duccion.

Ninguna de las tres maquinas matrizadoras en agisteen el establecimiento poseen
resguardo alguno que impida el acceso de los m@mnéuperiores a la zona de accién del
punzon, esta situacion incrementa el riesgo volleém significativo, por tal motivo creemos
necesario atenuarlo o minimizarlo en forma inmidi@doptando soluciones de ingenieria
similares a las referenciadas en el Sector dedduecion analizado precedentemente, es decir
mediante la incorporacion de resguardos fijos aples de dimensiones adecuadas que permitan
de acuerdo a su regulacion la insercion de lagetifes piezas a trabajar pero no de los
miembros superiores de los operarios que las miamplEn este caso a diferencia de la maquina
cizalladora, se deberan construir resguardos iddiales para cada conjunto punzén/matriz, es
decir se deberan construir cinco resguardos indales de dimensiones apropiadas, tres para la
maquina mutiatil puesto que posee tres soportes patrices y punzones y dos mas para cada
una de las maquinas monouitil.

En este caso también resulta conveniente el uso @sguardos fijos ajustables o regulables
dado que los operarios deben acceder continuamktmpo de influencia de los elementos
moviles dado que la alimentacion del material bajar la realiza en forma manual.

No es conveniente que existan accesos posiblezanka de influencia de los punzones por

encima de los resguardos, tampoco por los latemal@sr debajo de los mismos.
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El dimensionamiento de los resguardos a incorpmresta maquina exigen valorar conjunta e
integramente su abertura o posicionamiento y leamitsa a las zonas de peligro. Para efectuar
estas valoraciones debe conformarse un equipo coaétm por operarios del sector, por el
encargado de planta del proceso de produccién qntexrias de acero y también por el o los
responsables del servicio de Higiene y Seguridaananera de obtener consensos para hallar la
mejor solucién, es decir predisefiar el resguarde adecuado en cuanto a dimensiones y
disposicion sobre las maquinas existentes , pradorajue no interfieran ni lentifiquen la
cadena de produccion, cumpliendo con el objetiva pacual fueron concebidos-

EVALUACION ECONOMICA DE LAS ETAPAS DE IMPLEMENTACIO N DE LAS
SOLUCIONES DE INGENIERIA:

Etapa de Proyecto Esta etapa como en el sector anterior se pueplenmentar con celeridad,
resultando necesario para su inicio que el equipdocmado por las partes involucradas para
definir y obtener las soluciones apropiadas (opesatlel sector, responsables operativos de
planta, servicio de higiene y seguridad, etc) lgga una solucién técnico econémica, de la
forma, dimensiones y caracteristicas de los redgsam implementar en las maquinas
matrizadoras respetando los lineamientos descriptosgo esta etapa continuara con el disefio
definitivo de las soluciones para encomendar sustoeecion o fabricacion en el caso de
encomendarse esta tarea a terceros o fabricarlagpéanta en el caso que se desee construir con
personal propio de la empresa. Considerando gpkamdel del personal técnico de la empresa
cuenta con arquitectos e ingenieros en relaciddependencia, profesionales suficientemente
capacitados como para llevar adelante estas t&eds ,conveniente que esta tareas sea realizada
por el mismo personal técnico de la firma, por le ¢l costo de la misma entendemos que
resultaria significativamente bajo, solo para damevalor dinerario a la ejecucion de estos
trabajos analizamos como en el caso anterior lessHwombre necesarias para llevar adelante el
proyecto una vez consensuada la metodologia, esisttas, dimensiones, etc. de los reguardos
a implementar en la maquina guillotina. En esteo caistendemos conveniente disefiar tres
resguardos especificos para ser incorporados undirdensiones apropiadas que proteja
integamente la maquina matrizadora multittil permgypalmente los tres conjuntos punzén
matriz correspondientes y dos resguardos indiveduphra cada una de las maquinas monoutil,
para llevar adelante estos disefios entendemos aniecegilizar 3 (tres) jornadas laborales
completas para que el personal designado conclwiae#io con las decisiones acordadas, con
todos los detalles en corte y planta y retoquesldsapropiados. Estimamos el costo de esta
etapa en la suma de (pesos un mil) $1000,00 apaaéimente, esta suma surge de lo resultante
de 3 (tres) jornadas laborales de un Profesiogahi€o (Arquitecto-Ingeniero) con un sueldo
promedio neto de (pesos doce mil) $12.000 inclugaraigas sociales.

Etapa de Construccion Culminada la etapa de proyecto, se debe iniaiatdpa de ejecucion o

construccion de las protecciones. Esta etapa canamterior puede ser llevado a cabo por el
mismo personal de la empresa 0 puede ser cordratadjecucion a herreros o torneros del
medio. Considerando el material a emplear (chagaacgro inoxidable de 3mm de espesor
como minimo plegadas convenientemente), las dimeesi finales que aproximadamente
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tendran los resguardos en base a las dimensionkss deaquinas a intervenir y los sectores
especificos a proteger, y el tipo de trabajo esfizado a realizar, estimamos que la fabricacion
de los resguardos insumiran también tres diasafla@jb con una inversién aproximada de pesos
Un mil cuatrocientos trece con sesenta centavosl@60) incluyendo la provision de mano de
obra, pesos seiscientos sesenta y tres con seseiéwos) $663,60 y los materiales necesarios,
pesos Setecientos Cincuenta ($750). Actualmen& erercado una chapa de Acero Inoxidable
tipo Ansi 304 de 3mm de espesor y de 1220mm x 25Q0mene un costo aproximado de entre
1.500 $y 2.000 $, para la construccion de | restpuse necesitaria al menos la mitad de una de
estas chapas, el monto individualizado de manobda surge de considerar tres jornadas de
trabajo de 8 (ocho) horas por jornada, de un ojpe@Gategoria "Oficial Multiple” de la Escala A
Rama 16 “Herreria de Obra y Carpinteria Metalica'lal Gltima escala salarial aprobada por la
U.O.M el presente afio 2012 y correspondiente sofpeeintisiete con sesenta y cinco centavos
por hora) lo que equivale a (pesos seiscientosntesetres con sesenta centavos) $663,60
equivalentes a tres jornadas laborales (veintiouadras de trabajo) monto que incluye cargas
sociales. En resumen las etapas de proyecto yrooogin del resguardo insumirdn una
inversion aproximada de Pesos Dos mil cuatrocienéoe con sesenta centavos ($2.413,60).-

Etapa de Instalacion, Puesta en Marcha y Funcionamnto en el Tiempo: Al igual que en el
caso anterior y por tratarse de los resguardoseptagios y a instalar del tipo fijo regulable
manualmente, una vez que la etapa de construceiénaientre concluida, la instalacion de los
mismos no requiere de inversion econdmica paraitl@vadelante dado que por un lado, se
puede programar la incorporacion de los resguaeddss maquinas en cuestiéon durante el
horario en que las mismas no se encuentras opempedduncionamiento de manera de evitar
interrumpir la cadena de produccion y no genergiomes costos en su implementacion, por otra
cualquier operario especializado de la empresdecapuda de las herramientas necesarias puede
instalar adecuadamente los resguardos sin quenegligue también una erogacion de dinero..
La puesta en marcha de las maquinas se efectUstaal iestalados los resguardos en forma
inmediata ya que su funcionamiento nunca fue alectas decir la maquina nunca dejo de
funcionar ni siquiera durante la jornada de trabBjofuncionamiento en el tiempo dependera
principalmente de la implementacion efectiva depuograma de mantenimiento preventivo
sobre las matrizadoras resultando esta situacitaintente ajena a la instalacion o no del
resguardo respectivo o de las medidas de ingemmepiamentadas.

12.2.1.3.-SECTOR PLEGADO DEL PROCESO DE PRODUCCIONDE CARPINTERIAS
DE ACERO
En este sector se realizan el plegado de chapasmednaquinas plegadoras con o sin control

numerico ejecutando doblados de chapas para darensiones acordes a los pedidos. En esta
etapa del proceso productivo el riesgo mayor seepta en las maquinas plegadoras sin control
numeérico dado que la alimentacion del materiakes¢iza en forma manual asi como también la
regulacion de los topes de regulacion de carrel@s ytopes traseros de posicionamiento del

material, y los riesgos detectados son “Aplastatojeamputaciones y/o Cortes en miembros

superiores”
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GENERALIDADES SOBRE LAS MAQUINAS PLEGADORAS:

Las prensas plegadoras son maquinas utilizadaseparabajo en frio de materiales en hojas,
generalmente chapa.

Su aplicacién se generaliza a varios sectores tinales.

El espesor del material (chapas) a trabajar puadarwesde 0,5 a 20 mm y su longitud desde
unos centimetros hasta mas de 3 metros.

Las prensas plegadoras estan constituidas poiglaigistes elementos

e Bancada

e Trancha

*+ Mesa

« Organos motores
« Mandos

» Accesorios y utillaje

La bancadaes una pieza de fundicién sobre la que se apogaatpiina; esta formada por dos
montantes laterales en cuello de cisne que saquiegermiten que realice el trabajo.

Trancha, o tablero superior es una placa metalica vertigaheralmente mévil que lleva
incorporado el punzén de plegado.

Mesa, o tablero inferior, es una placa metalica veltiganeralmente fija, situada en el mismo
plano que la trancha, sobre la que se apoya laznkiplegado (en ocasiones esta mesa puede
ser movil; cuando esto ocurre, la trancha es fija).

Los érganos motoresson generalmente cilindros hidraulicos de dobletefe
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Los mandospara el accionamiento de la maquina pueden seda fla plegadora sin control
numérico posee este tipo de accionamiento), bart@tones pulsadores; generalmente se
dispone de un selector para elegir el sistema deramiento, en el caso de que coexistan varios
de ellos.
Accesorios y utillajes dentro de estos elementos podemos distinguir:
* Topes de regulacion de carrera.
» Topes traseros de posicionamiento de material
Método de trabajo
Las prensas plegadoras son maquinas destinadagpphnente al plegado de chapa.
Se distinguen basicamente dos tipos de trabajos:
- Plegado al aire, generalmente utilizado para chdeaspesores superiores a 2 mm. Este
plegado se caracteriza porque el punzén no llewzhdgpa hasta el fondo de la matriz
dejando un angulo de plegado

- Plegado a fondo, se utiliza en chapas de espefsoiones a 2 mm y en éste, el punzén,
lleva a la chapa hasta el fondo de la matriz

El método de trabajo consiste en:
» Situar la pieza apoyada sobre los topes trasenda,zona de plegado.
» Accionar el sistema de mando (pedal, barra, botén).
* Sujetar la pieza acompafandola en su movimienwadacion en el plegado.
« Extraccion de la pieza plegada.

Ademas de los trabajos basicos mencionados, estqsimas se pueden utilizar asimismo para
trabajos de Conformado y Punzonado.

U.T.N. - F.R.R. - Especializacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo - 2012 90



i S
I|l'hll . —|
] |
CONFORMADO PUNZONADO-MATRIZADO

Aunque se dispone de topes (de posicionamiento ahanwel caso de esta plegadora sin control
numerico) y consolas que facilitan el trabajo arapio a la hora de posicionar la pieza, y todos
estos ajustes se estipula que lo hagan con la me&dasconectada, el operario generalmente esta
obligado a sujetar la pieza durante el plegado puaitar su caida; todo esto unido a la gran
diversidad de trabajos que se realizan, aumertdid¢altad para realizar la proteccion del punto

0 zona peligrosa.

Riesgos especificos derivados del manejo

Losriesgos especificoderivados de la utilizacion de este tipo de magugaa las siguientes:

« Atrapamiento de la mano entre punzon y matriz.

* Golpes contra piezas de grandes dimensiones dueanteovimiento de elevacion en el
proceso de plegado

e Cortes con las piezas a mecanizar.

Lascausasgue pueden originar accidentes en relacion coridegos indicados son:

Atrapamiento entre punzon y matriz:

* Posibilidad de acceso a la zona peligrosa durahtena@vimiento peligroso ya sea
frontalmente, por los lados o por detras.

* Accionamiento intempestivo del mando de accionataien

* Sujecion de piezas de pequefias dimensiones coana. m

« Durante el cambio y reglaje de utiles de trabajo.

Golpes contra piezas de grandes dimensiones dwhntevimiento de elevacion en el proceso

de plegado:

» Situacion del operario demasiado cerca de la paem@ecanizar durante el movimiento de
elevacion.

Cortes con las piezas a mecanizar:
* Manejo de piezas con rebarbas.
» Caida de las piezas durante la sujecion manual.
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Sistemas de proteccion

El disefio de los sistemas de proteccion a empleaa pliminar el riesgo principal de
atrapamiento entre punzon y matriz en las prensgsgoras puede verse facilitado por el hecho
de que son maquinas de funcionamiento lento y datep modviles en la mayoria de los casos
pueden ser inmovilizadas en cualquier punto dardiger@a y en otros casos invertir el movimiento
de acercamiento.

Asimismo hay que tener en cuenta a la hora de alisetisistema de proteccidén que el riesgo de
atrapamiento desaparece en el momento en que sbpsge ha acercado a la matriz lo suficiente
(6 mm) para impedir el acceso a la zona peligrosa.

De todas formas, no podemos decir que un solavsastie proteccidn sirva para todos los casos
de utilizacion de las prensas plegadoras, parapabamos a definir los sistemas de proteccion
gue pueden utilizarse en este tipo de maquinasalzar las ventajas e inconvenientes de cada
uno de ellos:

* Resguardo movil con sistema de enclavamiento.

* Apartacuerpos.

» Barreras inmateriales.

* Mandos a dos manos.

Resguardo movil con sistema de enclavamiento

Cuando el trabajo requiere el acceso a una zopeldgo y no es posible colocar un resguardo

fijo, podria instalarse como sistema de protecaidmesguardo de enclavamiento interconectado

con el circuito de mando de la maquina (Fig. S8indmera que:

* La maquina no pueda ser accionada hasta que elreegesté en posicion de cerrado.

* El resguardo permanezca cerrado sin poder abrasta lgue la maquina haya cesado el
movimiento peligroso.

El tipo y forma del enclavamiento, deberia serdiatio de acuerdo con el proceso al cual deba
aplicarse y seria de seguridad positiva.

G.‘\

Resguardo movil con enclavamiento

Apartacuerpos
Este sistema de proteccion puede utilizarse enttpdale prensas plegadoras (Fig. 9).
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Sistema de proteccidn por apartacuerpos

Para una correcta utilizacion de este sistema tiereeir complementado con una mesa auxiliar
de posicionamiento de las piezas a mecanizar,ayad®grandes o pequefias dimensiones.
Consiste este sistema de proteccion en la colatat@ouna barra horizontal a la altura de la
cintura del operario interconectada con el sistdmaccionamiento de la maquina de forma que,
una vez iniciado el movimiento peligroso cualqur@ento de acercarse a la zona de peligro
implica forzar la posicién de seguridad de la halvaque provoca el paro del movimiento
peligroso.

Este sistema presenta el inconveniente de quemageldo de piezas pequefas, en la Ultima fase
de trabajo, el operario debe soltar la pieza loppexle provocar plegados defectuosos, (por ello
para este tipo de piezas es mas corriente utiieemamientas manuales para mantener la pieza
en la posicién correcta de plegado).

Barreras inmateriales

Las barreras inmateriales son sistemas de proteapi@ podemos englobar dentro de los
dispositivos detectores de presencia y, como tdkdsen reunir las caracteristicas que para este
tipo de dispositivos se exigen a la hora de utilisacomo sistema de proteccion.

Los dispositivos detectores de presencia estanageaspara ser utilizados como sistemas de
proteccion para evitar la aproximacion a las pgrgrosas mas alla de un limite de seguridad
preestablecido; cuando este limite es rebasadocgena el dispositivo y detiene el movimiento
de los elementos peligrosos.

Las barreras inmateriales estan constituidas porouwmarios haces luminosos dispuestos como
una cortina o barrera entre los elementos peligrdsda maquina y el operario.

Pueden ser instaladas ya sea horizontal o verécdabn(Figs. 10 y 11) en ambos casos. La
barrera luminosa no esta activada todo el tiempaid® ya que en la ultima fase, cuando la
abertura entre el punzoén y la matriz (o chapaplie@ger inferior a 6 mm se desactiva puesto que
desaparece el riesgo de atrapamiento.
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La instalacion de barreras verticales permiterradddjo de piezas pequefias y las horizontales

para las piezas grandes ya que su proteccion edgamiento.

Este sistema de proteccion debe reunir las sigegsardndiciones:

* Mientras el haz o haces luminosos estén interrunspitbs elementos peligrosos de la
maquina no podran ponerse en movimiento.

 Cuando se interrumpa el haz luminoso durante elimento peligroso de uno de los
elementos, este movimiento quedara inmediatametaeumpido.

Como puede observarse, este sistema solamente ptikzbrse en prensas plegadoras en las

que el punzoén pueda ser detenido en cualquier plensol carrera.

Si se desea instalar en maquinas en las que ésiiciém no se cumpla debera utilizarse un

sistema complementario de frenada.

Mandos a dos manos

El sistema de proteccion por mando a dos manos fien finalidad mantener las manos del
operario sobre los pulsadores durante el movimipeligroso.

Cuando la abertura se reduce a 6 mm la maquinaraeypel operario puede soltar los mandos y
situar correctamente la chapa, acciona el pedalejextia el plegado.

De todas formas, si se dispone de medios mecantagneéticos, etc. para sujetar la pieza a
plegar, el accionamiento de la maquina puede ezakzenteramente con el mando a dos manos
y la parada del punzén a 6 mm de la chapa ya ne@saria.

En el caso de que una prensa disponga de varigtogude trabajo, cada uno de ellos dispondria
de un mando a dos manos y éstos estaran sincrosiezatte ellos.

Orden de prioridad
El orden de prioridad para elegir el sistema dégorion para este tipo de maquinas, dadas las
caracteristicas de funcionamiento sera:
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. Reguardo mévil con sistema de enclavamiento

. Apartacuerpos
. Barreras inmateriales
. Mandos a dos manos

Independientemente del sistema de protecciénadiiizhay que tener en cuenta:

. Impedir materialmente el acceso por los lados ydmiras de la maquina durante su
funcionamiento.

. Utilizar atiles de sujecién para el plegado de ggede pequefias dimensiones.

. Proteger los sistemas de accionamiento, pedalesarmash contra accionamientos
intempestivos.

. Realizar revisiones periddicas de los sistemagateqrion utilizados.

Analizando especificamente la Maquina PlegadoraCsintrol Numérico en estudio del Sector
de Plegado de la Cadena de Produccion de Carpmtdd Acero de la firma Sidecop S.A
encontramos lo siguiente:

La maquina ya cuenta con un resguardo fijo, el tumldisefiado para impedir el acceso de los
miembros superiores ya sea desde el frente conue des laterales, el control de la misma es a
pedal. Si bien se disminuye el riesgo con el disiposde seguridad instalado en esta maquina,
entendemos dado el espesor y dimensiones de |lgaltan las cuales se trabaja en esta
maquina que la abertura frontal para la carga derrabhdel resguardo no resulta adecuada, es
decir a través de la misma puede pasar una maredasdle los miembros superiores. Esta
plegadora también cuenta con dispositivos apantposeque a la vez sirven para apoyo de
herramientas utilizadas durante el proceso de gtedan este caso entendemos que el resguardo
instalado en esta maquina sirve perfectamenterpaieizar los riesgos durante la operacién de
la misma, solo habria que reinstalarlo lograndoap®atura inferior a la actual de tal manera que
solo permita la carga del material a procesar irapatb el acceso de todo otro tipo de objeto,
miembro, dedos, etc.

12.2.1.4.- ETAPAS DE APLICACION DE LAS SOLUCIONES PROPUESTAS:

La aplicacion de las soluciones de ingenieria adifst resulta mas conveniente hacerlas de
inmediato y pueden hacerse todas en una misma, etago que ninguna de ellas interrumpe el
proceso de produccion siempre que se las implemémtea del horario de trabajo.
Independientemente de lo expuesto como alterna@vgpueden implementar las soluciones
adoptadas en tres etapas distribuidas de la stguieanera:

ETAPA |: Una vez que se cuente con la aprobacion de ta gaectiva de la empresa de llevar
adelante las soluciones de ingenieria propuestag, guente con el aval presupuestario, esta
etapa se inicia y deberia concluir en el términaide dias con la fabricacion, montaje y puesta
en servicio de la Guillotina con el nuevo resgugmyectado.

ETAPA 1l : Se deberia iniciar una vez concluida la etapanbtén se extenderia a lo largo de
diez dias y culminaria con la fabricaciébn, montajepuesta en servicio de los resguardos
proyectados para las maquinas matrizadoras.
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ETAPA Ill : Se deberia iniciar una vez concluida la etapa suyculminacion se produce el
mismo dia en que se inicia dado que para llevartat®m solo se requiere efectuar algunas
perforaciones, preparar nuevos encastres y anctigesontar el resguardo existente y proceder
a su montaje en la nueva posicion utilizando fadages y encastres preparados al efecto.

De lo expuesto precedentemente surque que lasi@udscpropuestas deben aplicarse en el
transcurso de (21) veintiun dias a partir de quese la decision de implementarlas, asimismo
durante este tiempo se debera capacitar a los dipes de las maquinas herramientas
principalmente y si es posible también a todostlabajadores de la empresa de manera que
todo aquel operario que pueda entrar en contact@sios dispositivos estén en conocimiento de
las medidas de seguridad adoptadas, mecanismueebdgot etc.

12.2.1.5.-CAPACITACION DEL PERSONAL:

Si bien resulta imprescindible capacitar a todopetsonal sobre los riesgos a los que se
encuentran expuestos durante el uso de estas maduenramientas y cuales son las medidas
que se pueden llevar a cabo para disminuir o miggaiesgo, esta capacitacion en General se
encuentra prevista en el Programa de Capacitacigerislo para implementar en la empresa
como una de las medidas sugeridas para adminigtraritigar los riesgos detectados,
adicionalmente a esta capacitacion, una vez quernvayanscurriendo las etapas de
implementacion de las soluciones de ingenieria tadag, resultara necesario reforzar el
adiestramiento de los operarios en el uso de eslgsinas adaptando los conceptos a impartir
teniendo en consideracion primordialmente las ruevedidas de seguridad implementadas, en
gue cambia o no, el método de trabajo que se eb®laates de llevarlas a cabo, y la nueva
adaptacion a su funcionamiento sin que esto istarfh lentifique la cadena de produccion.

Para concluir entendemos que la principal resglidad y mayor grado de participacion en la
ejecucion y puesta en marcha de las solucionestahsple cabe a la clpula Directiva de la
empresa en estudio, puesto que se requiere laaapdolde esta para implementar las soluciones
sugeridas, ya sea desde el punto de vista técnitno cparte integrante del equipo
interdisciplinario y fundamentalmente desde el puié¢ vista econémico. También tendra un
grado de participacién importante el Servicio dgiétie y Seguridad, las responsabilidades del
servicio seran las que le corresponden de acuertdo legislacion vigente, pero entre sus
obligaciones también deberan incluirse la partijra activa en la conformacién del gabinete
interdisciplinario que llevara adelante y conserégsua implementacion de las soluciones de
ingenieria acordadas.
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12.3.- RIESGO QUIMICO:
12.3.1.-Estrategia Metodoldgica
La estrategia metodoldgica para medir la exposid&ios operarios en el “medio industrial”,
incluy6 recoger toda la informacion sobre la exisi@ de contaminantes a medir, la fuente
generadora del riesgo y el nUmero de personas stgsua dicho contaminante. El objetivo y
contexto de la medicion fue comparar los valorestéis permisibles (CMP -concentracion
maxima permisible-), las denuncias de salud y ladioones globales e individuales (teniendo
en cuenta la ubicacion de la fuente y la distaeotee la fuente y el trabajador expuesto).
Sobre la exposicion en los puestos de trabajoizeeénfasis en la observacion del puesto de
trabajo, con el fin de llegar a controlar la expisi a agentes quimicos.
En la valoracion de los agentes quimicos se corasime los siguientes aspectos:
1. los aspectos del proceso industrial.
a) los componentes quimicos utilizados y sus caratieas (toxicidad, propiedades
fisicas, presentacion producto, volatilidad, etc.),
b) en qué procesos son utilizados.
2. los puestos de trabajo en riesgo.
a) distancia del trabajador a la fuente,
b) duracién y frecuencia de la exposicién a cada proglu
c) equipos de proteccidén utilizados.

En resumen, la evaluacion del riesgo quimico, akzeen cuatro etapas:
a) laidentificacion de los productos quimicos generasl de riesgo,

b) la priorizacion de los riesgos,

c) el control de los riesgos, y

d) el plan de accion para la prevencion.

Las técnicas utilizadas para evaluacion y conteohgentes causantes de dafio o enfermedad
por riesgo quimico son diferentes de las emple@das el control de accidentes (seguridad
Industrial), en consecuencia el reconocimiento genges quimicos debe seguir procedimientos
diferentes a los usados para la identificacionadesales de accidente.

No existe un método facil de reconocimiento de fexgores riesgo; por lo que se hace
indispensable los siguientes tres elementos:

= Experiencia del observador.

= Conocimiento de las caracteristicas de los agefumsocimientos sobre los procesos

relacionados con la Higiene Industrial).

= Conocimiento del mecanismo de accion y de susasfemt el ser humano (conocimientos

en Medicina del Trabajo y de Toxicologia Indusjrial
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Para la evaluacion de los factores de riesgo eludases de trabajo, se consideraron dos tipos
de técnicas: Cualitativas y Cuantitativas.

Toda investigacion en salud ocupacional debe pagtesariamente con un reconocimiento
del lugar de trabajo. Por lo cual el reconocimiemstuvo dirigido a cubrir todos los
componentes del proceso. En la identificacién de riesgos en los lugares de trabajo se
cubrieron todos los pasos desde la entrada detkrimgrima al proceso hasta la obtencion del
producto final; esto requirid la comprension delgaso en todas sus etapas para poder estimar
con alguna precision en qué momento se liberar®rdotaminantes, en qué sitio y por cuanto
tiempo estuvieron expuestos los trabajadores.

Para desarrollar con éxito el reconocimiento, selldeon cuidadosamente los procedimientos
a seguir en su ejecucion. Se identificaron claraenéas etapas que comprenden una serie de
actividades para cumplir, con un exhaustivo recmnienito de los lugares de trabajo; los que se
enmarcaron en tres grandes grupos:

= Actividades previas al reconocimiento.

Se incluyeron una serie de actividades que imglitastablecer el objetivo de la visita del
reconocimiento, con documentacion bibliograficeeniefa al tipo de industria de que se
trate y en particular de los posibles riesgos gate en esa actividad productiva. Lo que
dio un conocimiento inicial que ayudo en la predeieacion de los riesgos.

= Actividades durante el reconocimiento.

Iniciaron con el relevamiento de la informacion geh acerca de la industria, materias
primas, equipos, maquinas, herramientas utilizafli@®gramas de procesos, ampliacion
de la informacion sobre los procesos y operacipaes identificar los riesgos potenciales
que puedan derivarse y los sistemas de controésgas utilizados.

= Actividades posteriores al reconocimiento.

Una vez terminado el recorrido a los lugares deajmse procedié al ordenamiento y
analisis de las informacion de las condiciones lyndedio ambiental encontradas, que
permitid emitir un concepto técnico de la situacitnla exposicion a factores de riesgo
ocupacionales.

En cuanto a las técnicas cualitativas se utilizansrsiguientes criterios para la priorizacion
de riesgos relacionados con agentes quimicos:
= Magnitud
El nUmero de trabajadores expuestos a cada fastone de los principales elementos de
la priorizacion. A mayor numero de expuestos mayagnitud.
» Trascendencia
La trascendencia del problema estd conformada psretementos de juicio: Nivel de
efecto o peligrosidad del factor y tipo de expasici
Nivel del efecto en salud: Estimacion dada poo¥acidad potencial del agente quimico
o la nocividad inherente del agente fisico. Consid@mbién efectos agudos o cronicos.
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Se recomienda utilizar las siguientes clases dacefe

0 =Nulo: No se describen efectos permanentesled. $do requiere tratamiento. No
causa incapacidad.

1=Leve: Efecto reversible, posibles consecuencidsualmente no necesita
tratamiento para recuperacion. Incapacidad rara.

2 =Serio: Efectos severos reversibles. Requieatartiento para recuperacion.
Produce incapacidad.

3 = Critico: Efectos Irreversibles. No tratablentiéa estilo de vida para adaptarse a la
discapacidad.

4 = IDLH: Inmediatamente peligroso para la vida a dalud. Incapacidad total.
(Inmediately Dangerous for Life or Health)

Tipo de Exposicién: Combina frecuencia y duraciénalexposicion en la jornada con

un estimativo del nivel de la contaminacion.

0 = Exposiciéon Minima (EO): Exposicion ocasionalmey corta duraciéon a muy bajas
concentraciones. Dilucion ambiental grande. No bayanolepsia. No amerita
evaluacion.

1 = Exposicion Baja (B1l): Exposicion ocasional drenuente a bajos niveles. Se
percibe el factor. Evaluacion a juicio del profesibdependiendo del peso de las
demas variables.

2 = Exposicion Moderada (M2): Exposicion relativamgefrecuente a bajos niveles o
poco frecuente a altos niveles. Se percibe o n@l&&be evaluarse si coincide con
demas variables.

3 = Exposiciéon Alta (A3): Exposicidn frecuente Zee/dia o total hasta 4 horas/ dia a
altas concentraciones. Debe evaluarse, excepts siug bajo el efecto o escasa
poblacion.

4 = Exposicion Muy Alta (MA4): Mas de 2 veces/dianmas de 4 horas/dia a
concentraciones o niveles muy altos. Debe evaluarse
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» Factibilidad de Evaluacién y Control.
Comprende la disponibilidad tecnoldgica y econdmpmara efectuar los estudios
evaluativos y establecer medidas de control. Suantia es muy importante en aquellos
casos donde el analisis de los demas factoregcaadii rangos dudosos de medio-bajo. Se
usa la experiencia del analista y sus conocimiesubse los recursos disponibles.

Tipo de Exposicién

(Eo) (M) (MA )
Minima Moderada Muy Alta

(14) IDLH Alta Alta Muy Alta  Muy Alta

(Cy)
Critico

(S) Serio | Baja Alta
(L) Leve | Minima Alta

(No) Nulo Minima Minima

Metodologia Cuali-cuantitativa para determinacion e la exposicion y el nivel potencial

Baja Alta Muy Alta

Nivel de Efecto

nocivo
Los criterios para la priorizacion de riesgos nelaados con agentes quimicos son como se
describen a continuacion:
= Magnitud
Hace referencia al nimero de trabajadores expuaktastor de riesgo.
» Probabilidad de Exposicion
La evaluacion sistematica de agentes de riesgotugares de trabajo, para identificar
lesiones agudas o crénicas incluye determinaciomterpretacion de la magnitud,
frecuencia, duracion y via de exposicion.
La determinacion de los perfiles de exposicion acignal (JEP) es una herramienta
utilizada para evaluar y priorizar el riesgo deasipion ocupacional. Esto ayuda a:
Evaluar el riesgo inherente de los agentes.
Estimar la duracion y la frecuencia de la exposicio
Evaluar la probabilidad y severidad relativa dexposicion.

Promediar el riesgo de exposicion total.
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En el contexto de la Higiene Industrial se defife@nsiguientes términos:
Riesgo
Significa la exposicién ocupacional a agentes d&sig quimicos en los lugares de
trabajo.
Probabilidad de exposicion
Significa el grado potencial de exposicion a ageqgtémicos (gases, liquidos o solidos)
y a agentes fisicos (ruido, calor o radiacion).

Para el célculo del parametro de probabilidad gms&idn se requiere tener en cuenta los
siguientes factores:
Duracion de la exposicion (namero de horas por dia)
Exposiciéon potencial (potencial de los material@sagonvertirse en particulas (tamafio
de la particula o naturaleza fisica) y tipo de aotat fisico con materiales peligrosos

Nivel presente de controles de ingenieria

Calificacion de Exposiciéon Potencial a Agentes Quiicos

Calificacion | Criterios

Sustancia con presién de vapor mayor a 10 mm, 2C2%y materiales de
> polvo fino y seco con tamafio de particula muy pgque
4 Sustancia con presion de vapor mayor entre 0.1 yni@) a 25 °C, \y
materiales de polvo fino y seco con tamafio deqaatipequefio.
Sustancia con presion de vapor mayor entre 0.005Lynm, a 25 °C, y
3 materiales de polvo fino y seco con tamafio deqaatipequefio.
) Sustancia con presién de vapor mayor entre 0.00D0@5 mm, a 25 °C, y
materiales de polvo grueso y seco.
Sustancia con presion de vapor mayor menor a 00@5,°C, y materiales
! grueso y/o humedo.
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12.3.2.- Datos del relevamiento con el listado deraprobacién

Almacenaje de sustancias peligrosas
35 ¢ Se encuentran separados los produ%os Cap. 17 Art.145Art. 9 h)
incompatibles? Dec. 351/79 Ley 19587
¢ Se identifican los productos riesgost; Cap. 17 Art.14¢ Art. 9 h) y
36 Art.8 d) Ley
almacenados? Dec. 351/79
19587
36 ;Se proveen elementos de protec:ic’nX Cap. 17 Art.145Art. 8 ¢)
adecuados al personal? Dec. 351/79 Ley 19587
¢ Existen duchas de emergencia y/o lava ojc§< Cap. 5 Art. 42 Art. 8b)y9
37 : ) Ley
en los sectores con productos peligrosos? Dec. 351/79 19587
] . . . Cap. 18 Art
37 glliéztriggmec;sfaenr?gx ||nofls?\;r;z’;1>bles la mstala(,lonx 165,166 y 167,
P ' Dec. 351/79
-
¢Existe un sistema para control de derrames, Cap. 17 At 145,11 g a)
38 de productos peligrosos? y 148 Dec Ley 19587
' 351/79
Sustancias peligrosas
;-
¢,Su fabricacion y/o manipuleo cumplimenta Cap. 17 Art. 14‘)Art. 8 d)
39 la legislacion vigente? y 147 a 150 Ley 19587
' Dec. 351/79
;-
¢, Todas las sustancias que se utilizan paseep Cap. 17 Art, 14"Art. 8 d
40 sus respectivas hojas de seguridad? y 1ar a 10 Ley 19587
' Dec. 351/79
¢Las instalaciones y equipos se encuentran Art. 8 b) y
41| protegidos contra el efecto corrosivo de|lasX Cap. 17 Art'148d) Ley
: Dec. 351/79
sustancias empleadas? 19587
. Se fabrlcan, _deposna_n 0 manipylan Cap. 17 Art 146Art. 8 a), b),
42| sustancias explosivas, teniendo en cuenta |o Dec. 351/79 c) y d Ley
reglamentado por Fabricaciones Militares? ) 19587
¢ Existen dispositivos de alarma acustico \ GArt. 8 a) b)
43|visuales donde se manipulen sustanciasx ggg' 3%;1'?\7% 14‘)y d) Ley
infectantes y/o contaminantes? ' 19587
¢, Se ha sefnalizado y resguardado la zona|o lps Art. 8 a) b)
44| elementos afectados ante casos de derrame |dé Cap. 17 Art 148y d) Ley
. : Dec. 351/79
sustancias corrosivas? 19587
¢.Se ha evitado la acumulacion de desechos
45 organicos en estado de putrefaccion; e Cap. 17 Art. 150Art. 9 e)
implementado la desinfeccion Dec. 351/79 Ley 19587
correspondiente?
10 o e L P 08 oSkt PR | cap. 17 A aakA 0y
as gencia, y 9 Dec. 351/79  |Ley 19587
visible?
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12.3.3.- Relevamiento de las actividades de riesgo
12.3.3.1.- Limpieza de piezas de acero -previo ahaado-
En este sector, y ya con las chapas o g

perfiles cortados y matrizados, se procede a
limpieza con el fin de lograr una pieza libre ¢
impurezas y restos que pudieran habg

adherido a su superficie debido a la prese
del aceite de proteccion.
Cabe aclarar que este aceite es aplicado 4
materia prima -en fabrica- a fin de preserva
de la corrosion.
La tarea de limpieza es realizada
manualmente utilizando para ello, solvente ti

“Stoddart”, &cido muriatico y trapos.

12.3.3.2.- Riesgos detectados

Aplastamiento, corte en miembros inferiore
corte en miembros superiores, caidas al mis¥
nivel, golpes, riesgo ergondémico, intoxicacic!
por inhalacién, por contacto dérmico, pG

ingesta.
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12.3.4.- Procedimiento Analitico — Evaluacion de Riesgos

Establecimiento;: SIDECOP S.A

12.3.4.1.- Area o Sector en Estudio: Proceso de Produccion Carpinteria de Acetdmpieza de piezas de acero para armado.

Probabilidad 98 | Gravedad - Dafios
Ocurrencia
Ti g = =
Descripcion de la Identificacion dlepo g [ £ & Nivel De | Prioridad
Actividad de Riesgos . @ o @ Q@ B Riesgo De solucién
Riesgo Q o ! £ o o | o
< o < © < S | £
0| § S 58 | § BeG
=0 o o Jn O WwWweAo
Aplastamiento Dar prioridad al control de los riesgos importantes.
y cortes en Fisico X X Poco
miembros Significativo | Hacer el seguimiento del desempefio
superiores.
. , Caidas a nive| . : .
Limpieza de piezas de acero, a mancbor falta de PoCo Dar prioridad al control de los riesgos importantes.
Fisico X X C - ~
orden y Significativo | Hacer el seguimiento del desempefio
limpieza
Adquisicion de
patologias por Poco Dar prioridad al control de los riesgos importantes.
exposicion 8 Quimico X X Significativo | Hacer el seguimiento del desempefio
sustancias
toxicas
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12.3.4.2.-Area o Sector en Estudio: Proceso de Produccion Carpinteria de Alunim-Pegado de vidrios y burletes-.

Probablllc_lad de Gravedad - Dafios
Ocurrencia
Ti 8 % w
Descripcion de la Identificacion d;po g E £ £ Nivel De | Prioridad
Actividad de Riesgos : o o o Qo K Riesgo De solucion
Riesgo S| a e € o o |g o
© (@) © 9 E E (] E
> o Q O i |5
59 o o O C X2
=0 (o o Jn O WweAo
Caidas a nivel Dar prioridad al control de los riesgos importantes.
por falta de Fisico X X Poco
orden y Significativo | Hacer el seguimiento del desempefio
limpieza
Colocacion de material de silicona
estructural sobre piezas de aluminio,
de vidrios y de burletes de goma. Adquisicion de
patologias por Poco Dar prioridad al control de los riesgos importantes.
exposicion - 3 Quimico X X Significativo | Hacer el seguimiento del desempefio
sustancias
toxicas
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12.3.5.- Sustancias quimicas relevadas -en relaciéon actividades de la planta industrial-
12.3.5.1.- Solvente tipo “’Stoddard” -Recomendacioes para el control y manejo-

El solvente Stoddard es un liquido inflamable, loam que huele y sabe a querosén. Se
transforma en vapor a temperaturas de 150-200 S@Qn& mezcla de petréleo conocida también
con los nombres de marca registrada: Texsolve®ol@rs

El solvente Stoddard es usado para diluir pintues; ciertos tipos de toners para
fotocopiadoras, tintas de impresa, y adhesivos;ocealvente para limpiado al seco; y como
limpiador y desgrasador de uso general.

Debido a que es una mezcla de muchas sustancraggsj éstas pueden reaccionar en forma
diferente en el medio ambiente.

La mayoria de la informacion acerca de efectosaolekente Stoddard sobre la salud proviene
de estudios en los cuales éste se inhalo; hay nestdios de exposicion a los ojos o la piel. La
exposicion a vapores puede afectar al sistemaaserwy causar mareo, dolores de cabeza o
prolongacion del tiempo de reaccién. También pumlesar irritacion a los ojos, la piel, o la
garganta.

La OSHA, ha establecido un limite de exposicioniméaxde 500 partes de solvente Stoddard
por millon de partes de aire (500 ppm) del tralesaina jornada de 8 horas diarias, 40 horas a la

semana.

12.3.5.2.- Acido Clorhidrico -Descripcion, recomerationes para el control y manejo-

El acido clorhidrico, acido muriatico, es una disodn acuosa del gas cloruro de hidrogeno
(HCI). Es muy corrosivo y acido. Se emplea comurtsmenomo reactivo quimico y se trata de un
acido fuerte que se disocia completamente en digwiiacuosa. Una disolucién concentrada de
acido clorhidrico tiene un pH inferior a 1; unaddigion de HCI 0,1 M da un pH de 1 (Con 40
ml es suficiente para matar a un ser humano, ditrarde agua. Al disminuir el pH provoca la
muerte de todo organismo).

A temperatura ambiente, el cloruro de hidrégenoregas ligeramente amarillo, corrosivo, no
inflamable, mas pesado que el aire, de olor fuetdenirritante. Cuando se expone al aire,
forma vapores corrosivos densos de color blanco.

Tanto el cloruro de hidrégeno como el acido claib@son corrosivos. El &cido clorhidrico o
todavia ocasionalmente llamado, acido muriaticoures disolucién acuosa del gas cloruro de
hidrogeno (HCI). Es muy corrosivo y acido. Una tdis@n concentrada de acido clorhidrico

tiene un pH de menos de 1; una disolucion de H@Idia un pH de 0.
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12.3.5.2.1.- Riesgos

- Ingestion
Puede producir gastritis, quemaduras, gastritis on€gica, edema, necrosis. Se
recomienda beber agua o leche y NO inducir el vamit

- Inhalacién
Puede producir irritacion, edema y corrosion dettt respiratorio, bronquitis crénica. Se
recomienda llevar a la persona a un lugar confeeszo, mantenerla caliente y quieta. Si
se detiene la respiracion practicar reanimaciodicgulmonar.

- Piel
Puede producir quemaduras, Ulceras, irritacionirdgetle la zona afectada toda la
vestimenta y calzados y lavar con agua abundamsatdual menos 20 minutos.

- Ojos
Puede producir necrosis en la cérnea, inflamaandel ejo, irritacién ocular y nasal, ulcera

nasal. Lavar el o los 0jos expuestos con abundeayute durante al menos 15 minutos.

12.3.5.3.- Silicona Estructural -Descripcion, recoendaciones para el control y manejo-

La silicona es un polimero inodoro e incoloro hegphimcipalmente de silicio. Es inerte y
estable a altas temperaturas, lo que la hace nitjran variedad de aplicaciones industriales,
como lubricantes, adhesivos, moldes, impermeahiieza y en aplicaciones médicas y
quirurgicas.

Dependiendo de posteriores procesos quimicos,litre puede tomar una variedad de
formas fisicas que incluyen aceite, gel y sélido.

Debe evitarse el contacto del sellador sin vul@ncon los ojos y la boca ya que existe
riesgo de irritacidn. En caso de contacto, debe&agnje la zona expuesta inmediatamente
abundante agua vy, si fuera necesario, acudir a adicom Se deberd evitar el contacto
prolongado con la piel, del sellador sin vulcaniaailizando un pafio seco o un papel para
retirarlo. Debe cambiarse la indumentaria de tralopje esté manchada y lavarse las manos
antes de los descansos y tras terminar de trabajar.

Durante la vulcanizacion los selladores de silicdib@ran alcohol por lo que debera

asegurarse una ventilacion adecuada en los luganeslos.
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13.- Sistema de Gestion y Administracion del Riesgtaboral (Salud y Seguridad
Ocupacional) y auditorias

Definicion de un Sistema de Gestion de Sequridad $%alud Ocupacional para la
Organizacion

Para gestionar la prevencion de riesgos en la ma@@an consideramos conveniente llevar
adelante cuatro (04) fases o etapas las cualesssglbn a continuacion:

FASE 1.-Organizacion de las actividades laborales

Esta etapa tiene por objetivo lograr el comprondisdos directivos, mandos medios y operarios
de la empresa en la aplicacion del sistema dedgedé la prevencién, cualquiera sea su posicion
en la empresa y siempre teniendo como meta la niigndn de los riesgos del trabajo y la
mejora continua del ambiente laboral.

La manera de llevar adelante esta etapa sera needaformacion y capacitacion sobre las
ventajas de encuadrar el proceso productivo denjaresa en un Proceso de Gestion SySO,
enfocando esta capacitacion en la definiciébn denitéds que se aplicaran en la Gestién de la
prevencion, enumeracion de los resultados esperadpicando la metodologia de trabajo a
implementar y como se realizara la medicién dedssltados.

Para ello se deberan formar equipos de trabajooomafilos por especialistas en Higiene y
Seguridad Laboral, especialistas del area de logrges Humanos y personas que tengan
conocimiento de los procesos productivos de la esapr Se propone realizar cursos de
entrenamiento centrados en: Gestion de los Procgestion de la Calidad de los procesos,
técnicas para el mejoramiento continuo, Gestiomadgeguridad y Salud Laboral, técnicas de
recopilacion de informacion y las formas de prodas&e deberan informar a todos los niveles
de la Organizacién sobre el trabajo que se vavarlladelante, comunicando cuales son los
objetivos perseguidos y los resultados esperados.

Para llevar adelante estos trabajos se pretenimutas siguientes herramientas: Ejecucion de
entrevistas, encuestas de opinidn, confeccion deamograma de actividades a desarrollar en la
investigacion, identificando en cada fase del misfaoha, responsable, recursos necesarios,
tarea a desarrollar, etc.

FASE 2.- Diagnosticar e identificar situaciones ga mejorar:

El objetivo de esta fase es conocer el procesoadamlidad, determinar sus principales fallos si
los hubiera e implementar procedimientos para gorestos fallos y mejorar dicho proceso.

Para llevar adelante esta fase se deberan implamastsiguientes acciones:

1.- Detectar y valorar los riesgos presentes en plexesos productivos. Para ello los
responsables de la Higiene y Seguridad de la argeidin deberan evaluar los riesgos detectados
mediante la metodologia sugerida en la Norma IR/A&U13

2.- Caracterizacion del proceso:

Se debe caracterizar de una manera critica lagdaztes que se realizan en el proceso y llegar a
conclusiones del funcionamiento de las mismas @rdmnizacion. Se debe también analizar la
accidentalidad y la siniestralidad de la empresa.
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Para el analisis de la accidentalidad laboral, mggme realizar un andlisis de causas de
accidentes ocurridos, incluyendo un estudio deesiralidad laboral donde debe definirse la
relacion de los accidentes y descripcién de losnmss anadlisis de los accidentes de acuerdo al
sexo, edad, antiguedad en el cargo, lugar del @tcia del accidente, hora de la jornada laboral
a la que se produjo, dia de la semana, forma deepmia, region anatdbmica afectada, agente
material provocador o generador. Este proceso tamdyudara a efectuar una seleccion previa
de los factores de riesgo presentes en la orgadizac

Para obtener los indices de accidentalidad desdegdiementacion del presente sistema de
gestion de la prevencion en adelante, se prop@lieaeun seguimiento del comportamiento de
estos indicadores durante un periodo de por lo mmeh@fio comparando luego los resultados
obtenidos con los indices generales de accideathlit® otras organizaciones de la zona que
desarrollen una actividad similar de manera de podeocer la situacion de la empresa en el
sector. Se entiende que de esta manera se poditarieeer cuales son las debilidades y las
fortalezas que tiene la organizacion en materisegeridad y salud en el trabajo.

3.- Diagnostico del proceso productivo.

Representacion del proceso de produccion.

En esta etapa se representa el proceso a un ragebrpuesto que se realiza con el objetivo de
identificar las actividades del mismo que presensyos laborales potenciales. Se puede hacer
uso de diagramas en bloques que permitan represamiactividades del proceso y su secuencia
de una manera general.

Andlisis de seguridad de tareas criticas.

Luego de tener representadas todas las actividsdgsoceso, se procede a identificar aquellas
en las cuales estan presentes riesgos potencaetefinira ademas la mision, caracteristicas y
operaciones que dan origen a que esa actividadatiaada como una actividad con riesgos
potenciales.

Las técnicas a utilizar en esta etapa se refieren antrevistas, encuestas, revisiones de
documentos generados durante las inspeccionesjltabaexpertos y observaciones directas.

4. Realizaciéon de estudios de seguridad al niveludstos de trabajo.

Una vez determinados los factores de riesgos ogladbs con la organizacion y los procesos se
procedera a determinar los factores relacionado$osodiferentes puestos de trabajo.

La identificacion del riesgo laboral es una fasetenida en el proceso de gestion del riesgo, esta
debe realizarse tomando como base la informacioteslecaracteristicas y complejidad del
trabajo en cada puesto.

Identificacion de los factores de riesgos a niedl puesto de trabajo.

En este paso se identifican los riesgos laboraled @mbito de puesto de trabajo, utilizando para
ello:

Encuestas y entrevistas al ocupante del puesto.

Entrevistas y/o encuestas con el jefe del ocupdeitpuesto de trabajo.

Listas de chequeos

Andlisis y descripcion del puesto del trabajo

Revisiones de documentos generados.

Deben identificarse los riesgos por accidentesr&des y riesgos por enfermedades profesionales
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Para la identificacion de los riesgos por accidetdborales se podra desarrollar una lista de
preguntas tales como. ¢ Existen los siguientesasesgeligros?

Golpes y cortes

Caidas al mismo nivel

Caida del personas a distinto nivel

Caidas de herramienta, materiales, etc., desda.altu

Espacio inadecuado

Peligros asociados con manejo manual de cargas.

Peligros en las instalaciones y en las maquinasiaatas con el montaje, la consignacion, la
operacion, el mantenimiento, la modificacion, lpamacion y el desmontaje.

Incendios y explosiones

Sustancias que pueden inhalarse

Sustancias o0 agentes que puede dafar los ojos

Sustancias que pueden causar dafos por el contab&orcion por la piel

Sustancias que pueden causar dafos al ser ingeridas

Energias peligrosas ( por ejemplo: electricidadia@ones, ruido y vibraciones)

Condiciones de iluminacion inadecuadas

Baranda inadecuada en las escaleras de acceptaatkalta o esta es inexistente

Para riesgos por enfermedades profesionales dehersé en cuenta los factores agresores los
cuales son:

Agresores quimicos (polvo, humo, niebla, gases)

Agresores fisicos (ruidos, vibraciones, radiacipnes

Agresores biologicos ( virus, bacterias, parasitos)

Agresor psicoldgico y social ( promocion, salar@gonocimiento, incentivos, relaciones entre
jefes y subordinados)

Agresores ergonémicos (fatiga fisica, fatiga memtajanizacion del trabajo)

5.-Estimacion y valoracion de riesgos laborales.

Debe utilizarse para ello la metodologia que oaentlas normas Iram 3800 y su guia de
aplicacion Iram 3801 para la Evaluacion GeneralRiesgos de SySO la cual se detalla y
describe en el anexo | del presente informe.

FASE 3. - Planificacion de la accidn preventiva:

En esta fase es donde se pone de manifiesto lartelacactual de integrar la seguridad y la salud
en el trabajo a los procesos de la organizacion.

En funcidn de los resultados obtenidos en las fasésriores la empresa debe realizar las
siguientes acciones:

1.- Organizacion de la prevencion

Para organizar la prevencion se debe definir leugsira organizativa, asignando funciones y
responsabilidades para cada sector, esto permitg&odos los elementos y niveles jerarquicos
de la empresa y en particular los que desempei@amallabor especifica dentro del sistema
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formal de la organizacion preventiva cumplan cos responsabilidades ayudando a cumplir lo
establecido por la normativa vigente en la Ley dgidde y Seguridad Ley 19587 y Decreto
reglamentario 351/1979. También se debe difundpdlitica, el compromiso y los planes de
actuacion previstos (objetivos y metas a alcaneampliendo con el deber de informar, dar
participacion y consultar a los trabajadores.

Se deben establecer mecanismos operativos quetiganarel derecho a la informacion,
participacion y consulta de los trabajadores erern@apreventiva.

Resultara imprescindible contar con documental wo® sirva de soporte, para ello se debe
elaborar y conservar toda la documentacion relativéos resultados y conclusiones mas
importantes del trabajo en todas las etapas argsrio

Los registros que se generaran al aplicar el mozbtn:

Expedientes de investigacion de accidentes, registe resultados de auditorias e inspecciones,
manuales de procedimiento y métodos de trabajbadice higiene y seguridad del puesto de
trabajo, libros de reclamos/quejas, donde se aefffeflisconformidad del trabajador ya sea con el
puesto de trabajo a la técnica empleada en el mikistorias clinicas, y legajo personal que
contenga los indicadores de salud de cada tralrajado

2.- Definir objetivos de trabajo y criterios de medtion:

Para hacerlo debemos respondernos a la pregunéade®emos hacer?.

Los criterios para llevar adelante la adopcion @€idas pueden resumirse en lo siguiente:
Establecimiento de normas y procedimientos aplisa@ldos procesos o0 areas especificas de
gestion: recursos humanos, contratacion, compi@s taes como:

Procedimientos de aplicacion de criterios prevestien la adquisicion de maquinarias, equipos,
instalaciones, herramientas, productos peligradesjentos de proteccion personal, etc.

Normas y obligaciones contractuales, con las emapre®ntratistas o subcontratistas si las
hubiera, que garanticen el acceso a la informagidoordinacion en materia preventiva.

Normas y procedimientos internos para la desigmadiél personal (nuevas contrataciones o
cambios de puesto de trabajo), asegurando la ap(iteconocimiento médico previo),
capacitacion, formacion requerida, instruccion amtatea del puesto a ocupar e informacion de
los riesgos existentes en el mismo.

Normas y procedimientos para trabajos con riesgpsatales y la formalizacion de los permisos
de trabajo.

Normas y procedimientos de trabajo que sean negsgaara reforzar el cumplimiento de las
medidas preventivas establecidas en el desarraimal de la actividad (investigacion de
accidentes e incidentes, fichas de seguridad deulestos de trabajo, etc.)

Establecer en colaboracion con la oficina técnicagqamas de mantenimiento preventivo y
revisiones de los lugares de trabajo, equipostalatsones.

Definir las necesidades de uso de elementos déeqoidn personal en los puestos de trabajo,
(por ejemplo mascara de soldar con el filtro cqoasliente guantes y delantal para el sector de
soldadura), en funcién del tipo de riesgo a pratdgs normas o metodologia de reposicion de
EPP, obligatoriedad de su uso, revisibn y mantemitoi de los elementos de protecciéon
personal.
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Establecer mecanismos de comunicacion fluida emlaresa, para que los trabajadores puedan
informar de los riesgos 0 anomalias existentes lemmabajo (es decir darles derecho a la
participacion) y medios de respuesta por partaidel directivo.

Planificar la vigilancia de la salud y estableaes tontroles médicos en funcién de los riesgos
detectados en el puesto de trabajo y de los prowanédicos establecidos para el personal
afectado.

Incorporar a la gestion e implementar el PEI (RlanEmergencia Interior) descripto en los
anexos del presente trabajo, en caso de incenditmsson, o accidentes graves.

Establecer el programa de dotacién de medios w@sniaformacion, difusion, formacién y
entrenamiento para la implantacion del plan de gemaia.

Atender, desde el area que desarrolla tareas oebtas con los recursos humanos, las
necesidades de formacién de propuestas por elciBeie Prevencion para los trabajadores,
jefaturas y puestos de direccion (formacion genlegdl y técnica), delegados de prevencion y
miembros del Comité de Seguridad y Salud, perso@amergencia (prevencion de incendios,
primeros auxilios, actuacion en caso de emergemeglizacion de practicas y simulacros),
trabajadores designados, personal integrante deicige de prevencion propio (formacion
técnica de nivel basico, intermedio o superior,usetps funciones preventivas asignadas),
personal nuevo contratado o sujeto a cambios d&tgde trabajo (informacién de los riesgos y
formacion general y especifica de la actividad).

Disponer de la documentacion exigible legalmentie yla que acredita la actividad preventiva
desarrollada.

3. Proyectar estrategias de Higiene y Seguridad largo y mediano plazo.

Debemos respondernos la pregunta ¢ Como debe Hacerse

Las estrategias son caminos, o formas de cunglietobjetivo propuesto. Para cada una de las
estrategias debera definirse el plan de acciorcégue

4. Definicion de responsabilidades para el cumplirento de los objetivos.

De acuerdo al cumplimiento de que objetivo anale®ihas responsabilidades pueden recaer en
los distintos componentes o0 personas que llevataradeel sistema de gestién. Para ello
debemos respondernos a la pregunta ¢ Quien deb® hespondiendo al interrogante de manera
individual para cada estrategia proyectada.

5. Cronograma de cumplimiento: Implementando un cronograma de cumplimiento
estableceremos claramente cuando debe hacersdemiempar cada estrategia proyectada.

Se propone llevar adelante un plan de accién, cotranograma de cumplimiento desarrollado
en forma anual.

FASE 4.-Supervision y control.
Para llevar adelante esta fase deben establegerspnientos de:

Supervision: La supervision de la aplicacion e implementaci@h sistema de gestion se
efectuara mediante el seguimiento de las acciongleimentadas.

Una vez que se ha planificado la actividad prevaniabrd que asegurarse que las acciones y
medidas correctoras se han adoptado realmentggisipor ello aparezcan nuevos peligros.
Conviene gue se realice un seguimiento de esasn@scpor personas de la misma empresa.
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La evaluacion inicial debe ser actualizada cadaguezsea necesario

Se llevara a cabo el procedimiento para investigaidentes laborales e incidentes que permitira
determinar las causas que las originan y elimasarmismas para erradicar la materializaciéon del
peligro.

El seguimiento de la implementacion del sistemaetion de la Prevencion en el objeto de
estudio incluye:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
¢)
h)
)
)
K)
1)

El grado de extension en el que se han establgattanzado los planes y objetivos.
Las percepciones del personal sobre el compromeséa dyerencia con respecto a la
Higiene y seguridad.

La designacion de un director de Higiene y Segdrida

La designacion de personal especializado en HigieSeguridad.

La extension de la influencia de los especialistabligiene y Seguridad.

La publicacion de una Politica de Seguridad.

La comunicacion de manera adecuada de la Polii&eduridad

La cantidad de personal capacitado en Higiene yikyl.

Efectividad de la capacitacion en Higiene y Se@did

Cantidad de evaluaciones de riesgos realizadaseongion a las requeridas.

El nivel de cumplimiento de los controles de riesgo

El nivel de cumplimiento de los requisitos legales.

m) Cantidad y efectividad de las visitas de Higien8eguridad de los gerentes de mayor

n)
0)
p)
a)
r

s)

Y

jerarquia.

Cantidad de sugerencias del personal para mejotdigiene y Seguridad.
Actitudes del personal ante los riesgos y controéesesgos.

Comprension del personal de los riesgos y contaeasesgos.

Frecuencia de las auditorias en Higiene y Seguridad

Tiempo para implementacién de las recomendacioeesla auditoria de Higiene y
Seguridad.

Frecuencia y efectividad de las reuniones de coaeitdigiene y Seguridad.
Frecuencia y efectividad de las charlas del petstmgligiene y Seguridad.
Informes de especialistas de Higiene y Seguridad.

Tiempo de implementacion de acciones sobre quejage@rencias.
Informes de vigilancia de la salud.

Informes de muestreo de la exposicién personal.

Niveles de exposicion del lugar de trabajo.

Uso de equipos de Proteccion Personal.

La informacion o datos con los cuales se puedadlagelante el Seguimiento y Control son :

a)
b)
c)
d)
e)

Actos inseguros

Condiciones Inseguras

Incidentes

Accidentes que exclusivamente causen dafios material
Eventos peligrosos a informar
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f) Accidentes con pérdida de tiempo — cuando una parpeerda al menos un turno de
trabajo (u otro periodo de tiempo) como resultaglomh lesion por accidente

g) Accidentes informados que involucren la ausencigiad®jo durante mas de tres dias

h) Lesiones mayores a informar

1) Ausencias por enfermedad — ausencias de empleabaad a enfermedad (relacionadas
con temas ocupacionales o no relacionadas contesios)

j) Quejas recibidas, por ejemplo por miembros delipaldn general

k) Observaciones del personal de organismos reguatori

[) Intimaciones de los organismos regulatorios

Las Técnicas de Seguimiento y Control a Implenresgean:

a) Inspecciones sistematicas del lugar del lugaratsjo utilizando listas de verificacion

b) Visitas o recorridas de seguridad

c) Inspecciones de maquinaria especifica y de la plaatra verificar que las partes
relacionadas con la seguridad estén colocadasyeras condiciones

d) Muestreo de seguridad — examen de aspectos espscifie Seguridad y Salud
Ocupacional.

e) Muestreo ambiental — medicion de la exposicionsasicias 0 energias y comparacion
con las normas reconocidas

f) Muestreo de comportamiento — evaluacion del coraptgnto de los trabajadores para
identificar practicas laborales inseguras que padierequerir una correccion, por
ejemplo mediante mejoras de disefio del trabajodiante capacitacion

g) Supervisiéon de actitud del personal en todos lesles

h) Analisis de la documentacién y los registros

i) Tomar como punto de referencia las buenas praatieadigiene y seguridad en otras
organizaciones.

CONTROL : El control se propone efectuarlo mediante la imgeletacion de Auditorias de
seguridad.

La auditoria de seguridad cierra el ciclo de gestidiene como objetivo aportar la informacién
necesaria para llevar a cabo una evaluacion delieaeion de todas las medidas propuestas
luego del diagnéstico. Estas auditorias a impleargnieden ser externas o internas.

Deben plantearse también una serie de indicadaregpermitiran analizar el comportamiento
del Proceso de Gestion de la Seguridad y Saludl Eraleajo.
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C / CONCLUSIONES
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En el desarrollo del presente trabajo, se pudieeoonocer varios problemas relacionados
con la Higiene y Seguridad Industrial, siendo ldsmwos objeto de andlisis por medio de sus
principios basicos o postulados.

Las acciones de control sobre los mismos buscan:

- el cumplimiento de la normativa legal especifica,

- la calidad de los procesos productivos ya seatdiemdirectamente,

- que la Higiene y la Seguridad, se constituyan en Harramientas necesarias para

concretar un medio laboral confortable, fiablepmesable y seguro.

Debemos agregar que Medio Ambiente y los procesaduptivos son parte indivisible y
objeto de estudio y participacion en el desarrellonplantacion de cualquiera de los sistemas
preventivos y/o correctivos que se vayan a implaéaren

El “capital” humano de SIDECOP S.A. forma partarmidial en la creacién de cualquiera
de los bienes o servicios para una amplia gaméiatdeas, privados o estatales, y el mismo esta
expuesto a diferentes factores que en cualquierentmpueden representar un riesgo.

Es por ello que cualquier programa de mejoramieatdinuo, ademas de apoyarse sobre el
concepto de “mayor produccion, de calidad, y al oneroste”, debe también considerar todos
los riesgos que actuen sobre la relacion “Hombidkegia” (las personas y su relacion con los
medios de produccion, la relaciéon con el ambientery los medios de aportacion de energia),
debiendo protegerse todo lo que forma parte détrses de otra forma los resultados serian
totalmente contrarios a lo esperado, mas aun hagdwula sociedad ha tomado conciencia que
se debe proteger el medio ambiente para las géomeeaduturas.

Queda claro ahora mas que nunca la vigencia détstooal de la Higiene y la Seguridad, y
su participacion necesaria para el desarrollo eordacion de productos o servicios y en la
implantacion de sistemas de mejora continua, atasfede procurar ambientes laborales
confortables y seguros.

Es imprescindible hacer mencién y exhortacion aticoar con la investigacion y el

desarrollo de nuevos programas o0 la convergendiategracion de los ya existentes, que
conlleven a la busqueda de la calidad total enplasesos, respetando siempre el medio
ambiente donde se realizan dichos procesos y eb gece universal del derecho a la salud que

tienen los trabajadores afectados a éstos.
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ANEXOS
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ANEXO 1
METODOLOGIA

1. Reconocimiento de la Situacion Inicial
La clara seleccion y acertada adopcion de medidageptivas y correctivas para el control

de los riesgos a los que pueden estar expuestaenssnas en sus lugares de trabajo, requiere
cubrir dos etapas que son fundamentales en todegwgreventivo:
- ldentificar los factores que propician los riesgos (accidordfumental tanto para los
actores expuestos al mismo, como para quienesitieaenedios para eliminarlo).

- Evaluar los riesgos identificados a fines de determinayeysurar su relevancia.

Los principios enunciados precedentemente encudanaetodologia que a continuacion se
desarrolla. La misma se basa en el relevamientadates “in situ”, mediante listas de
verificacion (chek list), obtencién de tomas fotifgras, dibujo de croquis arquitectonicos,
entrevistas con el personal de las areas analizadasstigacion bibliografica. Para la
elaboracion del diagnéstico de cada sector sea®masan los siguientes items:

- Organizacion del trabajo: Estructura organizatiuaciones principales de cada puesto

de trabajo, tipo de jornada, nimero de trabajagetes

- Instalaciones y dependencias: Breve descripciéhaslanstalaciones, dependencias y

lugares de trabajo, maquinas, herramientas, proslggtimicos, etc.

- Trabajos: Operaciones y trabajos habituales, toabajiticos y especiales, tiempos de

exposicidn a riesgos, frecuencias de realizaci@uidas de proteccién, etc.

- Observacion de trabajos habituales, criticos y@ajes.

- Observacion de las instalaciones.

- Entrevistas, con los titulares de los puestos aeajo, para garantizar la participacion

directa del trabajador en el proceso de evaluatgomnesgos.

- A fines de la evaluacién de riesgos se confecciomdistado de funciones y tareas

principales por puesto de trabajo que, desde etopde vista de la seguridad, se

consideren relevantes.

2 Evaluacion de Riesgos
El proceso de evaluacion de riesgos sigue lasesites etapas:

- Clasificacion de Actividades Laborales.
La confeccion de una lista de actividades laboragsupadas de manera racional y

manejable, y la recopilacion de informacion nedasacerca de ellas es de suma
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importancia para contener de una manera acertageokdeméatica de la organizacion
analizada.

- Identificacion de Peligros.
Al pensar en el concepto “Peligro” -el cual es pdigo como toda fuente o situacion con
potencial para producir dafos- y la forma de patisrensionarlo, las siguientes tres
preguntas se convierten en auxiliares propiciaspar:
Puede identificarse alguna fuente potencial de éafel lugar de trabajo?
Quien o qué puede resultar lesionado /dafiado?
De qué manera pueden ocurrir la lesion o el dafio?

- Determinacion del Riesgo
Al evaluar la probabilidad de que ocurra un everdligroso, se considera: cantidad de
personas expuestas, frecuencia y duracion de lasex@n al peligro, aptitud y actitud
del personal que realiza la tarea, proteccion bhdadpor las protecciones colectivas y
personales y condiciones del ambiente de trabajo.
Para establecer la gravedad potencial del dafiocossidera: partes del cuerpo
probablemente afectadas; dafios a los bienes; letairdel dafio (ligeramente dafiino:
lesiones superficiales, cortes y contusiones menoirgitacion ocular, malestar e
irritacion, enfermedad conducente a malestar teabtpodafino: laceraciones,
guemaduras, contusiones, lesiones de ligamentaassdracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, lesiones de los miembros sugsrioenfermedades conducente a
incapacidades permanentes parciales; extremadardainieo: amputaciones, fracturas
mayores, envenenamiento, lesiones multiples, lesidatales, enfermedades graves que

limitan el tiempo de vida, enfermedades agudasatem)

3. Evaluacién de la probabilidad de los dafios

Los criterios para la evaluacion de la probabilidados dafios se basan en la siguiente tabla:

Gravedad Ligeramente . Extremadamente
o dafiino Danino dafiino
Probabilidad

MUY POCO Riesgo NO Riesgo poco Riesgo
PROBABLE | significativo | significativo moderado

POCO Riesgo poco Riesgo Riesgo
PROBABLE | significativo moderado significativo

Riesgo Riesgo Riesgo

PROBABLE moderado | significativo ESTIGIEICTICR
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4. Elaboracion de plan de accién

La ejecucién de los planes y los recursos a utilzara el control y la urgencia son
proporcionales al riesgoy se mensuraran segurritesias expuestos en la siguiente tabla.

NIVEL DE -
RIESGOS ACCION Y CRONOGRAMA
De acuerdo a la profundidad de los controles raadig no
NO requiere adoptar acciones inmediatas.

SIGNIFICATIVO | De considerar conveniente se pueden mantenerdss$roes
documentados por un tiempo minimo.

POCO Dar prioridad al control de los riesgos importantes
SIGNIFICATIVO |Hacer el seguimiento del desempefio.
Definir para un corto plazo la reduccion de losgis.
Si el riesgo moderado esta asociado con conse@semciy
dafiinas los responsables deben realizar evaluacione
posteriores para determinar la probabilidad debdafin mas
precision y proponer e implementar mejores medi@as
control.

MODERADO

No deben comenzar el trabajo hasta reducir el riesyg si el
SIGNIFICATIVO |riesgo involucra trabajo en proceso, las accionestamar
deben ser urgentes.

Hasta no reducir el riesgo no se debe comenzar ni

INTOLERABLE continuar el trabajo. Si no es posible reducir eliesgo el
trabajo debe permanecer PROHIBIDO.

El Plan de accion contemplard indicadores y/o metasnmo ser: elaboracion de
procedimientos seguros de trabajo, capacitacionpersonal, reduccidon de accidentes,

cumplimiento de requerimientos en una fecha detexda, etc.

5. Revision del plan

La implementacion del plan estara precedida positagentes consideraciones:

a) Los sistemas de control y manejo a aplicar debgnmd@piciar resultados positivos
respecto de la reduccion en los niveles de riesgos.

b) Se verificara que los nuevos sistemas de contnolapejo de los riesgos no generen
nuevos peligros.

c) Se ha considerara la opinién de los trabajadorestaafos sobre la necesidad y la

operatividad de las nuevas medidas de control.

Teniendo en cuenta de la problematica compleja fticausal -tanto de la prevencion y
control de los riesgos laborales, como asi tamb@&ita naturaleza psicosocial del trabajador-,

todas las acciones que se lleven a cabo para gaencam, deben ser entendidas como un
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sistema integrado, dinamico, circunscrito en unc@so continuo de ajustes y mejoras,
precisdndose para esto una revision continua ydowaa entre todos los sectores de la
organizacion laboral.

6. Implementacion del plan

El plan se implementard en acuerdo con un ordgmidedades establecido sobre la base del
diagnostico construido tras el andlisis del releeato efectuado.

7. Medicién de indicadores

A los fines de mensurar y establecer con racioadlidpertinencia los avances en el proceso
de control de los riesgos, en el marco de un progrde prevencion, es preciso establecer con
precision un cuadro de indicadores que arrojenfigisnte cantidad y calidad de datos, a partir
de los cuales se puedan determinar los aciertosogificaciones que se presenten como
necesarios. Un monitoreo constante en el tiempdick®s indicadores aportara indicios acerca
del desempefio de la organizacion en cuanto a sgideaal programa de prevencion que se
haya propuesto.
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ANEXO 2
P.E.I (Plan de Emergencia Interior)

1- IDENTIFICACION DE LOS ACCIDENTES QUE ACTIVAN EL.PLAN DE
EMERGENCIAS .-

2 - PROCEDIMIENTOS DE ACTUACION.-
3 - DIRECCION Y ORGANIZACION DE LA EMERGENCIA.-

4 — OPERATIVIDAD

2 - PUNTOS DE REUNION.-
6- INTERFASE CON EL PLAN DE EMERGENCIA EXTERIOR.-

/-FINDE LA EMERGENCIA.-

8- INVENTARIO DE ELEMENTOS DE RESCATE Y PRIMEROS AUXIL 10S.-

9- MANTENIMIENTO DE LA OPERATIVIDAD DEL PLAN DE EME RGENCIA
INTERIOR.-

10- ORDEN DE LLAMADAS.-
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1- IDENTIFICACION DE LOS ACCIDENTES QUE ACTIVAN EL PLAN DE
EMERGENCIAS.-

La planta industrial Sidecop cuenta en su procesdustivo con dos Areas, las cuales fueron
consideradas con mayor riesgo de incendio, pompan@ la camara de pintura electrostatica y
por la otra el depdsito de materiales que se em@uen la planta superior de las oficinas técnico
administrativas de la empresa.

Se ha considerado de importancia tomar estas éoeas activadores del plan de contingencia
debido a que en la primera se han presentados diosetocalizados en ese sector que
afortunadamente se han podido controlar sin dafipersonas o a las instalaciones, y sin
expandirse a otras areas.

El area de depdsito de materiales ubicado en latglauperior de las oficinas técnico
administrativa se ha considerado como activadopldel, por su ubicacién sumando la cantidad
y tipos de materiales alli almacenados, en su maymflamables (Pinturas, esmaltes,

envoltorios, bolsas de polietileno, cartones parbadaje, y otros).-

2 - PROCEDIMIENTOS DE ACTUACION.-

Al producirse la contingencia, el detector de hun@mperatura acciona automaticamente el
dispositivo de evacuacion (alarma sonora-visual)c&so de haber algiun impedimento o falla
del detector el dispositivo puede ser accionado medio de cualquier operario, quien al
observar el peligro presiona alguno de los acciomatos de los dispositivos de evacuacion
ubicados estratégicamente en la planta.

A partir de esta situacion se inicia el plan deceeaion en donde una vez detectada la ubicacion
de la contingencia se debe dar aviso al coordindelgplan quien se dirige al centro de control y
desde alli determina las acciones internas y eagesiradoptar, con la colaboracion directa de un
observador de avanzada quien acude al lugar debhesolo se dedica a comunicar la situacion
y a corroborar la eficacia de las medidas propgesianultaneamente los operarios que estan
involucrados en el plan deben proveerse de losegitan de proteccién y ocupar sus lugares o
esperar las ordenes pertinentes del coordinadol nesto acudir a la zona de seguridad
determinada.

Existe un guia de evacuacion quien al observaefdispositivo de evacuaciéon fue accionado se
dirige a la zona de seguridad asegurando la liboeilaciéon de los operarios hacia el lugar,
paralelamente el personal de primeros auxilios wigedtambién a la zona de seguridad
recibiendo alli a los operarios lesionados que acymbr sus propios medios o trasladados por el

personal de rescate.
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Para la efectividad del plan es el coordinador muaikanalizar las condiciones y efectos de la

contingencia que el observador de avanzada le domutecide si serd necesaria la actuacion

del personal de rescate o del personal de inteidenz ambos a la vez.

3 - DIRECCION Y ORGANIZACION DE LA EMERGENCIA.-

1)

2)

3)

4)

5)

RECEPTOR DE CONTINGENCIA (H): Ante cualquier corgencia el operario
debe accionar el sistema de alerta visual y awditdar aviso del hecho al
coordinador y ocupar su rol asignado, en caso derlte en caso contrario

proceder a la evacuacion.-

COORDINADOR DEL PLAN (H1): Al ser comunicado de ¢tantingencia se
dirige al Centro de Control en donde recibe lanmfacion del asesor sobre la
zona afectada, para clasificar la emergencia ydooar las acciones internas y
externas.

Sus funciones seran:

-Dirigir interna y externamente las acciones perites a adoptar.

-Cortar los servicios de electricidad, agua y gas.

-Llamar a los servicios de emergencia de bombeedsd y policia.

-Llamar a los prestadores de servicio —Compafiavepdoras de energia
eléctrica, agua, etc.-

-Informar al servicio de seguridad e higiene.-

-Informar a la compafiia de seguros.-

-Informar al duefio.-

-Informar a la comunidad vecinal.

OBSERVADOR DE AVANZADA (H2): Acorde a lo indicadoop el coordinador
debera dirigirse al lugar de la contingencia, deddede le informara de la

gravedad y de las acciones realizadas durantaersldurso del siniestro.

GUIA DE EVACUACION (H3): Es el encargado de asegseaque las vias o
salidas de escape estén libres de obstaculos parel gersonal evacue de forma

segura.-

PRIMEROS AUXILIOS (H4): Una vez accionado el sistede evacuacion debe

dirigirse con el botiquin a la zona de seguridahja atencién de damnificados.-
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6) PERSONAL DE RESCATE (H5): Actuaran siempre en ey una vez
accionado el sistema de evacuacion deberan preveeislos EPP, para luego
acercarse al asesor para ser informados sobrecésidad o no, de ejecutar un

rescate.

7) PERSONAL DE INTERVENCION (H6): Una vez accionado plan de
evacuacion, deberan proveerse de los EPP y deigirérea afectada para realizar
las acciones de extincion, de delimitacion del §rda evitar la propagacion.-

4 — OPERATIVIDAD
Este item plantea una serie de cuestiones, lasscpakden resolverse, por ejemplo, dando

respuestas a una serie de preguntas concretas,seomo

- ¢ Como se alerta en una emergencia?

- ¢Cuales son las emergencias existentes o posibles?

- ¢A quien avisar y quien avisa, como, donde, pomoedio?
- ¢Cuales son las normas especificas a aplicar?

Por lo cual, en esta etapa se elaboran:

Fichas de actuacién para cada parte actuant@f@sgiactividades, etc)

Fichas de equipos de operacion.

Organigrama de la comunicacion.

Actuacion de equipos de lucha de 1ra, 2da, o 3eaviencion, segun como se plantee la
escala de actuaciones.

En esta etapa se hace necesario el disefio de esxjaparacionales que establezcan la
secuencia y tipo de actuaciones a llevar a cabtapatiferentes personas ante las distintas
situaciones de emergencia posibles en funcion gealeedad de las mismas. Conforme se
detecten niveles de creciente complejidad, deldzaarrollarse esquemas operacionales
“parciales”

Estos esquemas deben referir de forma simple@kraciones a realizar en las acciones de
alerta, alarma, intervencion y apoyo entre la Jedatle Emergencias, los recursos humanos y el
resto de los usuarios del establecimiento.

Las acciones disefiadas garantizaran en todo momento

- La alerta, que de la forma mas rapida posible, @Foad accién a los recursos humanos y de
ser necesaria, la solicitud de ayuda externa.

- Laintervencién para el control de los conatosrdergencia.

- La alarma para la evacuacion parcial, o totalpdeotupantes del edificio.

- El apoyo para la recepcion e informacion a losisers de ayuda exterior.
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Estos esquemas deben ser presentados y explictatis @ personal del establecimiento.
Asimismo se entregaran todas las copias que raqudieesarias.
Al informar de los esquemas operacionales fremim@rgencias, no debe omitirse remarcar que,

ante todo, debemos mantener la calma, haciéndtdasixa a las demas personas que se hallen

en las inmediaciones.
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Esquema Operacional para Riesgo de INCENDIO

Descubro
un
incendio
Aviso a
Compafiero Jefe de ¢Se co?trgla el
proximo emergencia conato de
emergencia?
Junto con Me convierto en el i
una 3ra enlace entre el Jefe Si No
persona de Emergenciay el
constituye Equipo de
el Intervencion Fin de Aviso al 100
Emergencia (Bombero_s} y/o 101
(Policia)
Equipo de
Intervencién
Alarmay
Provistos Evacuacion del
de 2 edificio
extintores
pi(;]rttglrt]ltlzﬁ Los trabajador_e_s del Equipo Todas las personas
controlar de 1ros. Au>§|llos recogen de la planta se
material disponible y ;
acuden al Punto de Reunién reunen en .e,l Punto
de Reunion, se
procede al recuento
Incendio y se siguen las
instrucciones del
Jefe de Emergencia
Fin de Emergencia
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FICHAS RESUMEN [para los diferentes miembros de larganizacion]

La confeccién de las fichas se hara para cada ehamsdntegrantes de la organizacién, se
encuentre o0 no entre los recursos humanos previgiesesuman las actuaciones / roles que
deben llevar a cabo en caso de emergencia. Comdasas se pretende complementar los
esquemas, resumiendo la secuencia de actuacidefaeseguir cada persona de acuerdo con
los mismos. Cada individuo debe recibir una copien (Certificacion de entrega) de la ficha que
le corresponda.

Ejemplo de fichas resumen (de acuerdo con los esau&s operacionales anteriores)

Ficha para elefe de emergenci

¢ QUE HAGO SI?

Alguien me comunica que se ha producido un incendio

1. Intento recabar toda la informacion posible (maghibrigen, sustancias...)

2. Me encargo de dar la alerta y de que las puertedenuabiertas.

3. Si el conato pasa a ser 0 amenaza con convegtireeergencia solicito ayuda
externa (100 —bomberos- y/o 101 -policia-).

4. Aviso al Jefe del Equipo de Primeros Auxilios pqua advierta a sus miembros y|se
dirija al Punto de Reunion preestablecido.

5. Doy orden de dar la alarma.

6. Reuno informacién sobre las personas evacuadas.

7. Suministro a los bomberos la informacion que selica su llegada.

Se plantea cualquier otra situacion susceptible dger considerada una emergencia.

Después de evaluar la situacion, actio siguierslpdatas recogidas en el plan,
movilizando los recursos necesarios y ordenandes preciso, la evacuacion del
centro.

Ficha paraf RABAJ ADORES EN GENERAL

¢ QUE HAGO SI?

Descubro un incendio.

Aviso a un companfero préximo.

Si hay alguien en peligro intentamos rescatarlo.

Se lo comunico al Jefe de Emergencia.

BlwINE

Actuo de enlace entre el lugar del incendio y &4 de Emergencia.

Alguien me dice que ha descubierto un incendio.

Busco a otro u otros comparieros (ambos constitoseshEquipo de Intervencion).

Intentamos aislar o compartimentar el incendio.

Con un extintor cada uno intentaremos apagar gbfue

BlwiNE

Seguiremos las instrucciones que nos transmitfeete emergencia a través de la
persona que descubrié el fuego.

m

No utilizaremos las bocas hidrantes a menos quiear@os la autorizacion del jefe de
emergencia.

6. Sino podemos sofocar el fuego cerraremos lasgmide la dependencia donde se
localice y las sefnalizaremos colocando un extitébante.

Encuentro a una persona accidentada.

1. Si sigue en peligro intentaré protegerla de maydaé®s.

U.T.N. - F.R.R. - Especializacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo - 2012 128



2. Aviso a un compariero para que permanezca junia.a el

3. Pongo el hecho en conocimiento del jefe de emergenc

Alguien me dice que ha encontrado a una persona agentada.

1. Acudo junto a ella y permanezco alli hasta quaubbegj Equipos de Primeros Auxilios.

Escucho la alarma.

1. Dejo lo que esté haciendo vy, tras salir de feaatpnde me halle, dejo la puerta cerrada y
delante de la misma una silla u otro objeto confialsge que ha sido evacuada.

2. Me dirijo al Punto de Reunion preestablecidnoylo abandono hasta que no se haya
efectuado el recuento.

3. Sigo las instrucciones del Jefe de Emergencia.

Ficha para elefe del Equipo de Primeros Auxilio

¢ QUE HAGO SI?
El jefe de emergencia me comunica que hay un herido
Intento recabar toda la informacion posible.
Localizo a algun otro miembro del Equipo de Prinsehoxilios.
Recojo el material que estime necesario y me diajca el lugar del accidente.
Colaboro con la ayuda externa en caso de ser ngcesa
Escucho la alarma
1. Dejo lo que esté haciendo, recojo el materigdritaeros auxilios y me dirijo hacia el
Punto de Reunion preestablecido.
2. Tras salir de la zona donde me halle, dejo &atpiwcerrada y delante de la misma una
silla u otro objeto como sefial de que ha sido eadau
3 Una vez en el Punto de Reunion, junto con ebréstmiembros del Equipo de
Primeros Auxilios, procedo a la atencién de lasdos si fuera necesario.

5 - PUNTOS DE REUNION.-

Como puntos de reunion frente a esta contingereian elegido dos sectores, el primero
situado en el patio interior del area de produtdé la planta, y el segundo se encuentra sobre
la acera publica de la calle sin nombre ubicad garte posterior, de manera que no interfiera
en el acceso de los servicios de emergencia, en ques tengan que ingresar vehiculos a la
planta.

La norma a seguir es que el personal se manteniga eespectivas areas para ser atendidos por

los servicios de primeros auxilios y realizar attem del personal evacuado.
6- INTERFASE CON EL PLAN DE EMERGENCIA EXTERIOR.-

En esta situacién ya se han agotado todos loss@soperativos del plan de Contingencia
Interior por lo g se hace necesario declarar largemeia exterior y solicitar ayuda externa de
otras instituciones del nivel local y/o regional.

También se hace necesario un centro de controbaelonunificado exterior a fin de llevar
adelante las acciones externas de emergenciasA(éan)

Asi se tendran las siguientes acciones:
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- Declaracion de Emergencia: el coordinador del glaemergencias Interna dara aviso al
jefe del escuadrén de bomberos, quien a partistdenreomento se pondra al frente de la
coordinacion del Plan de Emergencias Exterior y&ighara en su defecto al personal
capacitado para cumplir esta funcién, asi mism@oelrdinador del plan de emergencia
interna pasara ahora a formar parte del controh@edo unificado y se pondra a las
ordenes del nuevo coordinador.

- Llamado a otras Instituciones: El coordinador dahRle emergencias externa desde el
centro de control de mandos unificados a partladg#uacion informada por el
coordinador de emergencias interna evaluara lasmazede solicitar colaboracion a la
fuerza de Policia , Bomberos Voluntarios, Emergenaanbiental y/o Defensa Civil para
gue envien personal de apoyo al lugar del incetlipersonal que envie cada una de
las entidades que acudan al llamado, deben:

1. Contar con experiencia o capacitacion en elrobde incendios.
2. Tener la dotacién personal minima de seguridad.

3. Designar una persona para que integre el pdesteando unificado.

/-FINDE LA EMERGENCIA.-

Al culminar las acciones de extincién del incendicgoordinador del plan efectuara la revision
de dafios, la recogida de materiales de pruebaaypda medio de un comunicado verbal y
escrito el alta de emergencia.

Adjuntando el informe del procedimiento operatigalizado y efectuando posteriormente a

partir de la evaluacion los ajustes que sean ngosgara el mejor funcionamiento del Plan.
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8- INVENTARIO DE ELEMENTOS DE RESCATE Y PRIMEROS AUXIL 10S.-

a) Extintores: total 16
Se encuentran distribuidos y ubicados segun leaulti en los esquemas de evacuacion donde se

encuentran numerados para facilitar la ubicaciGuedas distintas areas de trabajo.-

Local ComercialPlanta Baja)

N° 1 Area de Administracion ABC 10 kg.

N° 2 Area de Atencion al Publico ABC 10 kg.
N° 3 Area de Escalera ABC 10 kg.

Oficina Técnica-AdministrativéPlanta Baja)
N° 4 Pasillo Oficinas ABC 10 kg.

Area de proceso de carpinteria de chapas de acBtanta Baja)

N° 5 Area de corte ABC 10 Kg.

N° 6 Area de plegado ABC 10 Kg.

Ne 7 Area de soldadura ABC 10 Kg.

N° 8 Area de pintura B 10 Kg.

N° 9 Area de pintura B 10 Kg.

N° 10 Area de almacenamiento de puertas placas KXB().
N° 11 Area de circulacion ABC 10 kg.

N° 12 Area de almacenamiento vidrio ABC 10 kg.

Area de proceso de carpinteria de aluminio (Plarthka)

N 13 Area de deposito de accesorios ABC 10 Kg.

N° 14 Area de circulacion, cercano a la escaléreipal ABC 10 Kg.
N° 15 Area de circulacion, cercano a la escalerarsiaria ABC 10 Kg.
N° 16 Area de circulacion, cercano a la escalemnera ABC 10 Kg.

b) Botiquines: total 3

Contenido: Gasas, vendas, bandas protectoras, algodén, gutsiesrtables, alcohol, agua
oxigenada, velas, linternas, fésforos.

Ubicacion: Dos se encuentran ubicados en planta baja, utzozema de parrilla y el otro en el

contrafrente de la planta, y el tercero en plaliég @n proximidad a la escalera.

c) Camillas: total 1
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Contenido: Una Camilla portatil, un par de sabanas, un pdratadas y tablas para
inmovilizar.

Ubicacioén: Solo en planta baja en el area técnica administrat

d) Elementos de rescate e intervencion: total 4
Contenido: Bidon con agua potable, balde con arena, hachased& labor y barreta.
Ubicacién: Se encuentran tres en planta baja y uno en pd#tataaledafnos a los dispositivos de

accionamiento de los sistemas de evacuacion.

9- MANTENIMIENTO DE LA OPERATIVIDAD DEL PLAN DE EME RGENCIA
INTERIOR.-

Es deber del Coordinador del Plan en colaboracidm el Observador de Avanzada, planificar,
ejecutar y controlar periddicamente la implemeidaciel Plan de Emergencia.
Diariamente controlar:
a- La presencia del personal afectado a la tareau&maia de alguno reasignar el rol).
b- La disponibilidad de los elementos de seguridad.
c- Los actos y las condiciones inseguras que seamghiade incidentes o accidentes.
Mensualmente controlar:
a- La eficacia de los detectores de humo, los dispositle accionamiento y los sistemas
de alerta de evacuacion.
b- La disponibilidad de los insumos de primeros aaxdistribuidos en los botiquines.
Cuatrimestralmente ejecutar:
a- Capacitacion de los operarios, con respecto artmseBimientos del Plan de Emergencia
y sobre los actos y las Condiciones de Seguridad.
Semestralmente controlar:
a- El acondicionamiento de los Hidrantes y Matafuegos.
b- La actualizacion de las lineas de comunicacionnatg externa del Plan.
Semestralmente ejecutar:
a- Simulacros, para comprobar la eficacia de losrsiatede alarma, el procedimiento de

evacuacion y la mecanizacion de la conducta degesarios.
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10- ORDEN DE LLAMADAS.-

- Informar al servicio de seguridad e higiene.

- Informar a los servicios de emergencia: a) Edcirade Bomberos
b) Centro de salud
c) Seccional o Comisaria Policial.

- Informar a los prestadores de servicio: a) Cdifgpproveedora de energia eléctrica.
b) Compafia proveedora de agua.
c) Compaifiia proveedora de gas.

- Informar al duefio.

- Informar a la comunidad vecinal.

- Informar a la compafiia de seguros.
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TRABAJO DE SiNTESIS FINAL
Arq. Alberto Alegre Giménez / Arq. Jorge Alejandro Ayala / Ing. Elec. José Ceruso Diaz / Arq. Alberto Alejandro Tourte

ANEXO 3
ANALISIS DE UN ACCIDENTE POR EL METODO DEL ARBOL DE CAUSAS
DESCRIPCION DEL ACCIDENTE

La fabrica de carpinterias metalicas SIDECOP, dentie su Planta Industrial de
aproximadamente 1.100°mtiene bien diferenciadas y distribuidas sus amdsinistrativa,
técnica y de produccion. La jornada laboral seddiven dos turnos, el matutino de 7:00 hs a
12:00 hs, y el vespertino de 15:00 hs a 19:00 hs.

Una de las areas de produccion es la de soldadaralonde los operarios suelen utilizar
maquinas portatiles como taladros, amoladoras wsptpara ultimar detalles previos o
posteriores al soldado.

Hora y media de haber iniciado el turno vespertei&Gr Gustavo, oficial armador del area, se
encontraba gastando las rebarbas que quedan dopumte de soldadura eléctrica con la
amoladora portatil de 4 y %2”, este utilizaba guartte descarne, como generalmente lo hace el
personal que trabaja en esa area.

Operando la amoladora para la tarea antes mencioesida se detiene, sin causa aparente,
motivo por el cual el Sr Gustavo desenchufa la nmagpara observar la posible causa, luego de
una inspeccién visual y suponiendo que escoriadlives$ habian sido la causa aparente del mal
funcionamiento, procede a efectuar pequefios gelped eje donde se inserta el disco de corte
de 2y %> mm.

Para esto toma la amoladora por el cabezal conalaonzquierda con el guante colocado,
posteriormente procede a enchufar la herramientdasise cuenta que el pulsador de encendido
estaba activado, lo que produce el accionamientonstico del giro del disco de corte
atrapando el guante y con el la primer falangedeédio anular del Sr Gustavo, produciendo la
amputacion de dicho dedo.

Aldo, gerente de la planta, relata que la interidupen el mal funcionamiento de las maquinas
portatiles generalmente ocurre en las conexiorles 'tomas monofasicos, por falso contacto de
la maquina.
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LISTADO DE HECHOS

=

16:30 hs el Sr Gustavo se encuentra gastando pdetsidadura con la amoladora
portatil de 4 y ¥2".

Utiliza guantes de descarne.

Falso contacto de la conexién de la maquina.-

La amoladora se detiene.

Desconecta la maquina.

Sostiene la maquina desde el cabezal con el gpaesto .-
Realiza una inspeccion visual

Golpea el eje del disco para remover las escorias.

. Conecta eléctricamente la herramienta.-

10. Interruptor de la amoladora en posicion conectado.-

11.Se pone en funcionamiento automaticamente la maguin
12.El giro del disco atrapa el guante arrastrandedbdle Gustavo.-
13.Se produce la amputacién de la primera falangdet#d anular. —

COoNoGhRWND

ARBOL DE CAUSAS
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o -
iicacses ﬁ;

@

®
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MEDIDAS CORRECTIVAS Y LOS FACTORES POTENCIALES DE A CCIDENTE

Método del Arbol de Causas

Accidente Ne°:

“ Se produce amputacion
primer falange del dedo
anular de Gustavo”

Lugar: Area de
soldadura.-

Fecha:

N [ Factores del accidentg/Medidas Correctivas | Factores Potenciales de
(lista) Accidentes (FPA)

3 Falso contacto de la [ Realizar inmediata Falta de mantenimiento preventivo
conexion de la reparacion de toma- | de las instalaciones eléctricas y
maquina.- corrientes monofésicos{maquinas .

Realizar mantenimientg
preventivo tanto en
instalaciones como en
maquinas.-

6 Sostiene la maquina | Establecer normas de | Falta de normas de procedimientp
desde el cabezal con glprocedimiento sobre | para utilizacion de maquinas
guante puesto.- correcta utilizacion de | portatiles.-

maquinas portatiles.-
capacitar al personal
sobre la correcta
operaciéon de cada
maquina.-

7 Realiza la inspeccion | Establecer normas de | Falta de normas de procedimientp
visual.- procedimiento en caso| en caso de fallas de maquinas.-

de fallas de maquinas @Falta de servicio de mantenimiento
equipos portatiles. eléctrico.-.
Establecer un servicio
técnico de
mantenimiento,con
personal capacitado en
instalaciones y equipog
eléctricos.
10 | Interruptor en posicion Establecer normas de | Falta de capacitacion en la corregta

conectado de la
maquina portatil.-

procedimiento sobre
correcta utilizacion de
maquinas portétiles pa
evitar riesgos.-

Realizar capacitacion
personal .-

a

operaciéon de las herramientas.

U.T.N. - F.R.R. - Especializacion en Higiene y Seguridad en el Trabajo - 2012

139



TRABAJO DE SINTESIS FINAL

Arq. Alberto Alegre Giménez / Arq. Jorge Alejandro Ayala / Ing. Elec. José Ceruso Diaz / Arq. Alberto Alejandro Tourte

ESTA PLANILLA SE HACE POR CADA FACTOR POTENCIAL DE ACCIDENTE
ENUNCIADO EN TERCER COLUMNA DE PLANILLA ANTERIOR

Factor Potencial de Accidente

Descripcion:

Falta de mantenimiento preventivo de las instafeseléctricas y maquinas.

NO

Puesto, equipo o taller
donde esta presente

Medidas de prevencion posibles

Areas de produccion e
general.-

NEl servicio de mantenimiento debera inspeccionar
periodicamente el correcto funcionamiento de las
magquinas portétiles utilizadas y de los elemenéos d
conexion de los circuitos eléctricos.

El personal en general informara inmediatamente a
encargado de planta sobre cualquier anomalia que
pueda alterar o interferir en el buen desarrollo de

proceso productivo .

Factor Potencial de Accidente a observar

Descripcion:

Falta de normas de procedimiento para utilizacémdquinas portatiles.-

NO

Puesto, equipo o taller
donde esta presente

Medidas de prevencion posibles

Areas de Armado y
soldado

al personal en la utilizacion de maquinas portatile

de ellas.
El encargado de planta debera asegurarse quedants
utilizar una maquina el operario este capacitada pa
utilizarla.

Cada operario debera informar al encargado degp&d]
mal funcionamiento de maquinas .

El encargado de planta debera asegurarse que la
maguina quede desconectada desde sus controlesa
instalacion eléctrica hasta que el servicio de
mantenimiento verifique el estado de las misma.

El responsable de seguridad e higiene debera tapagci

acuerdo lo establezca el manual de usuario dewsla

ES

Factor Potencial de Accidente a observar

Descripcion Falta de servicio de mantenimiento eléctrico.-.

NO

Puesto, equipo o taller
donde esta presente

Medidas de prevencion posibles

Areas de Produccién

La planta debera contar con un servicio téc
capacitado, que se encargue de realizar
mantenimiento preventivo de las maquinas
instalaciones electricas en general
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ADMINISTRACION DE LA INFORMACION - SEGUIMIENTO DE LAS MEDIDAD ADOPTADAS

12 tiempo: Registro y almacenamiento

22 tiempo: Control

Medidas adoptadas Medidas ya Relacionada con (puesto, Plazos de realizacion Responsables de la realizaciéon Costo Fecha | Aplicacion Efectos
propuestas equipo, taller) previstos previsto si/no observados o
$ razones de no
aplicacion.
Contar con un servicio técnico No hay Areas de produccion en INMEDIATO GERENCIA DE PLANTA 1500
capacitado. antecedentes general
15 dias
Capacitar en la correcta operacion No hay Areas de produccién en INMEDIATO -SERVICIO DE SEGURIDAD E 1200
de las herramientas antecedentes general HIGIENE.
30 dias -ENCARGADO DE PLANTA
Establecer normas de de No hay Areas de produccién en INMEDIATO -SERVICIO DE SEGURIDAD E
procedimiento en caso de fallas de | antecedentes general HIGIENE.
maquinas.- 30 dias - GERENCIA DE PLANTA
Inspeccionar el correcto uso y No hay Areas de produccion en Todos los dias -ENCARGADO DE PLANTA 0
funcionamiento de maquinas antecedentes general
herramientas. Al inicio y final de cada
jornada.
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