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1. DESCRIPCION Y ORGANIZACION DE ORY SRL

' Q -\L

Fig-2 ((logo de la empresa)

CARPINTERIA DE ALUMINIO

Av. Colon(S) 241 Sgo Del Estero

ORY SRL es una carpinteria de aluminio situada en Santiago del estero —capital-
Trabaja de manera exclusiva con perfilaria de aluminio marca Aluar. Ya que posee
una certificacion de la misma.

Aluar es la Unica empresa en argentina que garantiza calidad al consumidor final
ya que posee una extensa cadena de certificaciones que va desde la obtencion del
aluminio primario hasta la entrega de las aberturas atreves de la red de carpinteros

certificados




VISION: migrar de fabrica de aberturas a medida para llegar a ser una fabrica de
aberturas estandar.

MISION: fabricacion y comercializacion de aberturas y cerramientos de aluminio “a
medida”, con el compromiso de cumplir la normativa legal y los acuerdos fijados
con los clientes, asegurando a los mismos la maxima calidad de los productos
elaborados.

OBJETIVOS:

Cumplir con los requisitos de la norma 1SO 9001 2015

Se estableceran sistemas adecuados para prevenir la contaminacion y gestionar
los recursos de forma eficiente

Las actividades de la empresa seran gestionadas por procesos, estableciéndose
objetivos ambiciosos a futuro, propuestos por la gerencia que seran evaluados y
actualizados con una periodicidad minima anual.

Asegurar que los productos y servicios ofrecidos a nuestros clientes satisfagan sus
necesidades y expectativas a precios competitivos fortaleciendo los lazos
comerciales con los mismos para lograr su lealtad -Mantener proveedores que
tengan un fuerte compromiso hacia la calidad y la mejora de sus productos y
servicios logrando una complementacién que garanticen nuestros objetivos

Se seguira una sistematica de mejora continua que permita mejorar la forma de
realizar y gestionar las actividades de la compafiia para asi aumentar su eficacia.
Utilizar la innovacién tecnologica como herramienta fundamental para lograr
aumento de la productividad y una posicidon competitiva superior

Estos principios seran comunicados y seguidos por todo el personal recibiendo esta

capacitacion de manera constante
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Fig-3- (organigrama de ORY SRL)




En la fig-2- se ve la distribucién del organigrama en el que se detallan ademas las
subareas

Dotacion: 7 personas

Gerencia: 1

Ventas: 1

Administracion: 1

Produccién / Mantenimiento: 4

3. ACTIVIDAD DE LAS AREAS

a) AREA DE VENTAS

a. MARKETING

Esta &rea es muy importante para el crecimiento de la firma, todavia esta en etapa

de desarrollo

b. VENTAS

El cliente es atendido por personal de ventas. El proceso de venta comienza
conociendo las necesidades o requerimientos de los clientes, y realizando un
asesoramiento al mismo sobre nuestras aberturas en el show-room.

Luego de conocer que tipo y cantidades de aberturas necesita cada cliente se
procede a realizar la cotizacion a través del sistema de gestién de presupuestos
(winmaker).

El software de gestion utilizado debe estar optimizado y actualizado en forma
permanente y el operador del mismo debe estar suficientemente capacitado puesto
gue este software realiza no solamente la cotizacion a realizar al cliente sino
también lo referente al area de produccion (genera los listados de corte de perfiles,
listado de corte de vidrios, listado de accesorios, etc.)

Una vez que el presupuesto o cotizacién realizada ha sido aceptada por el cliente
el proceso contintdia de la siguiente forma:

Se toman todos los datos del cliente, haciendo constar: nombre y apellido del
cliente, direccion de la obra, teléfono fijo y celular, correo electronico.

Se detallan condiciones de venta, (entrega y saldo, contado, etc.), como asi
también todo tipo de observaciones especiales.

Se pacta con el cliente el plazo para la realizacion de las mediciones en obra, y se

deja incluido en documento de venta.




Se recibe el pago pacto y se emiten los recibos y facturas de ley corresponden

C. LOGISTICA

Una vez que se cumplié con los procedimientos de venta se recibe la orden de
medicion desde el sector de Ventas, es el momento en que se inician las actividades
del sector logistica

En esta etapa se visita la obra del cliente en los plazos pactados, a los efectos de
realizar las mediciones correspondientes de los trabajos solicitados.

Las mediciones a realizar por este sector, se ejecutan con sistemas de medicion
sumamente precisos (ruleta laser y sistema de medicién laser) e incorporan dichos
datos al sistema de gestion de medidas Bosch a través de tablets.

Cuando la obra es relevante o bien cuando la complejidad de la misma lo determine,
se utiliza un equipo completo de medicion laser

Ya realizada la medicion, se transfieren las datos obtenidos al sistema de gestion
(winmaker) correspondiente a dicho cliente.

Desde este momento se empieza a gestionar el paso de toda la documentacion
hacia el &rea de ‘reduccion, y se le hace el seguimiento hasta que se obtiene al
producto terminado. Una vez finalizada esta etapa empieza la logistica de entrega
y/o colocacion. La mision de esta seccién es cumplir con los tiempos de entrega

pactados y asegurar la calidad de los productos terminados

b) AREA ADMINISTRATIVA

a. CONTABLE

Realiza la registracion contable impositiva de la totalidad de ingresos y gastos de
la empresa. Elabora los balances y estados de resultados al término de cada
ejercicio.

Determina las obligaciones impositivas oportunamente.

b. LABORAL

Lleva el registro del personal, a traves de la carpeta o ficha de cada empleado, que
contiene: datos personales, examenes médicos periddicos, historia clinica,
constancias médicas de licencias por enfermedad, entrega de epp, recibo de
haberes, libro de sueldos y jornales

Es el responsable de la determinacidon y elaboracion de los montos de

remuneraciones mensuales de los empleados.




Es el sector responsable de mantener actualizados los legajos personales de cada
empleado.

Realiza la impresion de recibos de sueldos

C. LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO E INSUMOS

Este sector es el responsable del abastecimiento de la materia prima a utilizar en
la fabricacion de los productos.

Recibe la informacion de necesidades desde el Area de Produccion.

En funcién de los tiempos de gestion de compras, de provisién de los proveedores
y de logistica elabora los stocks minimos de cada rubro.

Realiza las gestiones de compra.

Realiza mantenimiento de pafiol, ademas control y recepcion de la materia prima.

c) AREA DE PRODUCCION

a. PROCESADO DEL ALUMINIO

Este sector recibe la orden de produccion desde el area de logistica, una vez que
se concreto la venta del producto.

Conjuntamente con esta orden de trabajo, este sector recibe ademas un diagrama
de corte de perfiles:

En conjunto, entre ambos documentos, se indica la totalidad de insumos a utilizar
en el pedido de compras realizado y la totalidad de cortes a realizar sobre los
perfiles ya determinados.

Posteriormente un operario procede a seleccionar el perfil especificado y realizar,
en la maquina tronzadora, la totalidad de los cortes indicados en la Orden. Estos
perfiles se colocan en un carro organizador y son trasladados a la mesa armado.
Conjuntamente con esto, se envia desde el Pafiol de materiales a la mesa de
armado, la totalidad de accesorios (herrajes, cerraduras, etc.) necesarios para el
armado de las aberturas. Ademas se envia desde el sector de procesado de vidrio,
los vidrio cortados correspondientes a cada abertura.

Con todos estos materiales y accesorios elaborados las aberturas son terminadas
en la mesa de ensamblaje y pasan luego al sector de embalaje para su traslado
para la colocacion en obra.

b. PROCESADO DEL VIDRIO




Conjuntamente con el listado de perfiles y cortes que se incluyen en la orden de
produccion, también se determina: el tipo de vidrio elegido por el cliente (DVH o
comun), las cantidades y dimensiones de cada vidrio de abertura.

Con esta informacion, se elige el vidrio y se lleva al sector de procesamiento de
vidrios. Se coloca el mismo en la mesa de trabajo y se procede a realizar los cortes
en base a las dimensiones prefijadas en la Orden de Produccién. Posteriormente,
los cortes realizados son llevados a la maquina de pulido y esmerilado de los cantos
de los vidrios.

En caso que se requieran vidrios DVH (doble vidriado hermético), el proceso es el
siguiente:

Se cortan los vidrios a la medida, se pasa a la hidrolijadora para pulir sus bordes,
de ahi se los transporta a la lavadora de vidrios, luego pasa a la mesa donde se
coloca el corddn separador para que finalmente se coloca el vidrio tapa y se los
une en la prensa saliendo de aqui el DVH terminado

Una vez finalizado el trabajo, pasan a la mesa de ensamblaje y armado de las

aberturas.
d) AREA DE MANTENIMIENTO

Este sector realiza el mantenimiento programado y de averias de la maquinaria
existente, siguiendo un programa ya definido de trabajos a realizar en cada ellos de
acuerdo a las caracteristicas de cada maquina. También asi se encarga del
mantenimiento de todas las instalaciones edilicias. Y esta en proceso la

incorporacion de libro de registro mantenimiento
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Fig-4- (flujo grama de identificacion y prevencion de riesgos)

La fabricacion de aberturas de aluminio de Ultima generacion se caracteriza por
la rapidez con que se llega a los productos terminados.

Por esto, en poco tiempo, esta actividad se posiciono por sobre los otros tipos de
fabricacion. En estos tiempos se observa que La demanda de estas aberturas
aumenta en forma vertiginosa, lo que nos lleva a que sea necesario optimizar el
sistema de produccion.

La forma de hacerlo es mediante la mejora de los recursos que intervienen que son:
los trabajadores, las maquinas y los procesos productivos

Es por ello que en este trabajo nos referimos a la evaluacién y prevencion de
riesgos en el sector de produccion.

De esta manera mejoramos las condiciones en que opera el trabajador, se eliminan
las fuentes de enfermedades profesionales, se dignifica el trabajo, mejora en el
estado animico, etc., .Esto trae aparejado mejoras en la produccion
De acuerdo al ARTICULO 4° (Obligaciones de las partes) de la LRT los
empleadores y los trabajadores comprendidos en el ambito de la citada Ley, asi
como las ART estan obligados a adoptar las medidas legalmente previstas para

prevenir eficazmente los riesgos del trabajo.




A tal fin y sin perjuicio de otras actuaciones establecidas legalmente, dichas partes
deberan asumir compromisos concretos de cumplir con las normas sobre higiene y
seguridad en el trabajo. Estos compromisos podran adoptarse en forma unilateral,
formar parte de la negociacion colectiva, o incluirse dentro del contrato entre la ART
y el empleador. Asimismo, las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo deberan
establecer exclusivamente para cada una de las empresas o0 establecimientos
considerados criticos, de conformidad a lo que determine la autoridad de aplicacion,
un plan de accion que contemple el cumplimiento de las siguientes medidas:

a) La evaluacion periodica de los riesgos existentes y su evoluciéon, como asi
también:

c) Definicion de las medidas correctivas que deberan ejecutar las empresas para
reducir los riesgos identificados y la siniestralidad registrada;

d) Una propuesta de capacitacion para el empleador y los trabajadores en materia
de prevencién de riesgos del trabajo.

Para iniciar con nuestro trabajo tendremos de guia la planilla de RELEVAMIENTO
GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de Trabajo, Empleo
y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

De alli separaremos los items que son aplicables a los trabajos que se realizan en

el area de produccion.

1. RIESGOS HIGIENICOS

Se considera riesgos higiénicos a la probabilidad de que un trabajador sufra un dafio,
con ocasiébn o a consecuencia, de su trabajo, en particular por la exposicion
medioambiental (agentes fisicos, quimicos y bioldgicos).

Una posible consecuencia de dichas exposiciones, son las Enfermedades Labores,
o deterioros paulatinos de la salud de los trabajadores, como consecuencia de la
dosis recibida de un contaminante (concentracion y tiempo).

Los contaminantes se presentan unas veces, como porciones de materia inerte o
viva y otras, en forma de manifestaciones energéticas.

Los riesgos higiénicos son detectados dentro de la empresa porque son los que
producen enfermedades laborales, para esto se profundizara en cada una de su

clasificacion.




De la inspeccion realizada en ory srl surge que los riesgos higiénicos que existen
son del caracter fisico. No existiendo quimicos ni biolégicos
Los riesgos fisicos son aquellos que han superado los TLV o valores limites
permisibles en un ambiente laboral y que bajo esas circunstancias pueden afectar la
salud de una persona o un trabajador y generar una enfermedad profesional. Estos
riesgos representan los contaminantes fisicos en distintas formas de energia que son
generados por fuentes concretas, y que pueden afectar a los expuestos. Estas
energias pueden ser mecanicas, térmicas o electromagnéticas y dan efectos muy
distintos entre si requiriendo métodos de cuantificacion y analisis particulares.
A su vez también son conocidos por sus estados energéticos agresivos para la salud
humana, cada vez con mas importancia por los avances tecnolégicos. Cabe citar el
ruido, las vibraciones, radiaciones y los ambientes térmicos, ademas de los campos
eléctricos y magnéticos.
En el ambito de la citada Ley, asi como las ART estan obligados a adoptar las
medidas legalmente previstas para prevenir eficazmente los riesgos del trabajo.
A tal fin y sin perjuicio de otras actuaciones establecidas legalmente, dichas partes
deberan asumir compromisos concretos de cumplir con las normas sobre higiene y
seguridad en el trabajo. Estos compromisos podran adoptarse en forma unilateral,
formar parte de la negociacién colectiva, o incluirse dentro del contrato entre la ART
y el empleador.
Asimismo, las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo deberan establecer
exclusivamente para cada una de las empresas o establecimientos considerados
criticos, de conformidad a lo que determine la autoridad de aplicacion, un plan de

accion que contemple el cumplimiento de las siguientes medidas:
a) RUIDOS

Dado a que esta empresa esta en un rubro metallrgico se considera importante el
riesgo por ruido en esta actividad
Se realizaran mediciones de campo a efectos de determinar el cumplimiento de los

valores especificados en la normativa vigente sobre ruido
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Fig-5-(flujo grama de identificacion y prevencién de riesgos por ruido)

ANTECEDENTES LEGALES

Ley 19.587, Dto 351/79 — Anexo V Capitulo 13:

NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE (NSCE) : Es el nivel sonoro al que se
halla expuesto un operario durante una jornada laboral semanal (48hs).-
REVERBERACION: El sonido continGa (se sigue percibiendo) a pesar de cesar la
emision de la fuente — Ello se debe a que las ondas sonoras se reflejan sobre los
elementos del medio.-

EFECTOS BIOLOGICOS DEL RUIDO:

1. Sobre el aparato auditivo (disfuncion, sordera profesional, desplazamiento
transitorio del umbral)

2. Efectos psicologicos (< concentracion, reflejos,.)

3. Interferencia en la comunicacién hablada

Criterio de Igual Energia: El dafio es proporcional a la energia recibida por el oido,
por lo tanto si se duplica la energia debemos reducir el tiempo de Exposicion a la
mitad

Decreto 351: En el Capitulo 13 y Anexo V de este decreto , se reglamenta todo lo

relacionado a este tema (Modificado por la Resolucion 295/2003).
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Decreto 911/96 (Construccion): En el Art. 127 se encuentra lo relacionado a este
tema en casi plena coincidencia con el Decreto 351.- (Sujeto a las modificaciones de
la Res.295/03)

Resolucion 295/2003: Modifica Nivel M&ximo sin usar protecciones auditivas y
establece nuevas modalidades para realizar la evaluacion de exposicion al ruido de
los operarios en los puestos operativos.-

Rango de Tolerancia:

MENOR 06 = 85 dB se puede trabajar SIN PROTECCION hasta 8 hs diarias 6 48 hs
semanales (jornada legal)

De 85 a 110 dB se puede trabajar CON PROTECCION hasta 8 hs diarias y 48
semanales 6 bien SIN PROTECCION PERO MENOS HORAS SEGUN
INTENSIDAD.

MAS de 110 dB se debe considerar de operar SIEMPRE CON PROTECCION

MAS de 135 dB NO SE PERMITE TRABAJAR (ni aun con proteccién)

EVALUACION DEL RIESGO POR EL METODO SIMPLIFICADO

RIESGOS MECANICOS - RUIDO EXCESIVO

PROBABILIDAD

BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE TOLERABLE MODERADO

< ) TRIVIAL (T)

S DARNINO (LD) (TO) (MO)

"=J DANINO (D) TOLERABLE | MODERADO | IMPORTANTE

i (T0) (MO) ()

% EXTREMADAMENTE | MODERADO INTOLERABLE

© ARNINO (EA) (MO) (IN)

Cuadro-1- (método simplificado de riesgo por ruido) IMPORTANTE

11



IMPORTANTE: No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.

Puede que se precisen recursos importantes para reducir el riesgo

RUIDO EXCESIVO

MEDIDAS PREVENTIVAS

» Calcular NSCE por sector y, de corresponder, adecuar la instalacion en funciéon de los
resultados obtenidos disenando medidas de proteccién colectiva y/o entregando

elementos de proteccion personal.

Fig-6- (medidas preventivas por ruidos excesivos)

OBJETIVO GENERAL DEL TRABAJO

Para prevenir los efectos perjudiciales del ruido para los trabajadores, es preciso
elegir con cuidado instrumentos, métodos de medicion y procedimientos que
permitan evaluar el ruido al que se ven expuestos aquéllos.

Es importante evaluar correctamente los diferentes tipos de ruido (continuo,
intermitente o de impulso), distinguir los ambientes ruidosos como asimismo las
diversas situaciones laborales, tales como usos de compresores de aire, procesos
de cortes de metales, etc.

Los principales objetivos de la medicién del ruido en el ambiente laboral del Salén de
Produccién de ORY seran:

a) medicidn de los niveles de ruido de todas las fuentes probables,

b) cuantificar las exposiciones excesivas,

b) valorar la necesidad de implantar controles técnicos del ruido y demas tipos de

control indicados.
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PERIODO Y LUGAR DE REALIZACION

2-HDROLUADORA  {

SECTOR VIDRIOS

SECTOR VENTAS
Y EXPOSICION

e

Fig-7- (disposicion de las maquinas en el area de produccion)

Este estudio se llevd a cabo en el Salén de Produccion de la Empresa ORY SRL sita
en Colon (S) N° 241 de la ciudad de Santiago del estero.
Las mediciones fueron realizadas en la jornada laboral (de 08:00 hs a 16:00 hs) del
dia 17 de Noviembre del afio 2.015

ALCANCE

1. -ESTABLECER EL INDICE GLOBAL DE RUIDO (Si supera la unidad, se
considera que el operario esta expuesto a ruido)

2.- ESTABLECER EL INDICE DE RUIDO EN LA JORNADA SEMANAL (48hs).
(Calculo del Nivel Sonoro Continuo Equivalente (Real) a que se halla expuesto el
operario)

3.- ELECCION DE LOS ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL en funcién de
los niveles de atenuacion que deberan tener los mismos para entrar en rango
permitido el nivel sonoro.

DESARROLLO

Es responsabilidad excluyente del titular de la empresa cumplir con el control del
nivel sonoro, existiendo asimismo participacion en la omision de dicho cumplimiento
aduciendo desconocimiento por parte del profesional que actita en el

establecimiento.
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La modalidad de informacion del instrumento utilizado para realizar el control, debera
adecuarse a la condicidn que se establece para realizar el andlisis: operario (oido
humano) o equipamiento (maquinas, motores, etc.)

El equipamiento utilizado es un Instrumentos con ponderacion de frecuencia ‘A’y ‘C’,
en el cual con ponderacion ‘A’ la frecuencia de respuesta de medidor es similar a la
respuesta del oido humano. La ‘ponderacion ‘A’ se usa comunmente para programas
ambientales o de conservacion del oido tales como pruebas reglamentarias de la
OSHA (Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional de los Estados Unidos de
Ameérica) y cumplimiento de las leyes.

Con ponderacioén ‘C’ se obtiene una respuesta plana adecuada para analisis de nivel
de sonido de maquinas, motores, etc.

Las mediciones de ruidos efectuadas en el ambiente laboral, para establecer la
incidencia en el oido de los operarios, fueron realizadas usando ponderacion 'A' y
respuesta Lenta (dB(A)).-

El tiempo de respuesta aplicado RAPIDO o LENTA debera establecerse segun el
tipo de informacion que se pretende analizar.

Se debera seleccionar el modo RAPIDA (fase — 125 ms) para capturar picos de ruido
y ruidos que ocurren rapidamente y que no resultan repetitivos en el tiempo total de
analisis. Se aplica para establecer los picos de ruido que pueden producirse en forma
discontinua.

A su vez, se deberé seleccionar el modo LENTO (slow) para vigilar una fuente de
ruido que tenga un nivel de sonido razonablemente constante o para promediar
niveles rapidamente cambiantes tal como los que puede percibir el oido humano en
ese contexto.

Se selecciond la ponderacion “A” con velocidad SLOW (Lenta).

Posteriormente se debe realizar una evaluacién de ruido del puesto operativo segun
lo establece la Res. 295/2003 (indice Global de Exposicion) para la jornada diaria (8
horas).

Se debe considerar para ello, la exposicion o carga (tiempo / ruido continuo o
intermitente) a la cual se halla expuesto el operario en su puesto de trabajo,
considerando las/os distintos/as tareas que comprenden la jornada.

Para ello se sigui6 el procedimiento para establecer el nivel de Ruido Continuo o

Intermitente en dicho puesto laboral que se indica:
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1) El nivel de presion acustica se determiné por medio de un sonémetro marca
LUTRON ELECTRONIC, Modelo SL-4011, cuya ultima calibracién fue realizada en
fecha...

El sonémetro se lo dispuso con el filtro de ponderacion de frecuencia en “A” y
respuesta Slow (lenta).

Como la exposicion diaria al ruido se compone de dos 0 mas periodos de exposicion
a distintos niveles de ruidos, se debe tomar en consideracion el efecto global, en
lugar del efecto individual de cada periodo.

Si la suma de las fracciones siguientes:

C1/T1+C2/T2 + C3/T3 +...+ Cn/Tn

, €S mayor que la unidad, entonces se debe considerar que la exposicién global
sobrepasa el valor limite umbral.

Siendo:

Cn: la duracion total de la exposicion registrada (Tiempo de Exposicién Laboral) a
un nivel especifico de ruido en cada una de las tareas que comprende el puesto de
trabajo,

Tn: la duracion total de la exposicion permitida (Tiempo Total Permitido) a ese nivel,
segun lo establece la legislacion (Res.295/03)

Para el célculo citado, se usaran todas las exposiciones al ruido en el lugar de trabajo
gue alcancen o sean superiores a los 80 dBA.

Esta férmula se aplicé atento a que en el establecimiento existen sonidos con niveles
estables de por lo menos 3 segundos.

El limite se excede cuando la dosis es mayor de 100%, (indice Global =1) medida en
un dosimetro fijado para un indice de conversion de 3 dB y un nivel de 85 dBA como
criterio para las 8 horas.

Para establecer una correcta relacion entre el ruido existente y su indicie en la
jornada semanal (48hs), se procedera a realizar el calculo del Nivel Sonoro Continuo
Equivalente (NSCE), de acuerdo a lo establecido por el Dto. 351/79 con el objeto de
establecer en forma cierta el nivel o indice de ruido a que se halla expuesto el
operario.

El valor obtenido permitira en caso de exceder los valores establecidos, poder definir
el tipo de protector auditivo a seleccionar (baja, media o alta atenuacion). Para ello
se utilizaran las tablas establecidas en dicha legislacion:

a) Indice de exposicion para niveles sonoros entre 80 dB(A) y 115 dB(A)
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b) Indice compuesto de exposicion

Si resultare un valor superior al establecido por Normas, lo cual implica establecer el
uso y tipo de proteccion auditiva, se debera realizar el proceso de analisis de
incidencia del nivel de ruido mediante el uso de este EPP, para lo cual se aplicara el
concepto de calculo establecido en el Dto. 351/79.

Este calculo permitird establece el Nivel Efectivo (Nef) de ruido al que estara
expuesto el operario mediante el uso de los protectores auditivos.

Uno de los items que se deberd definirse en el célculo para su realizacion, es
determinar el tipo de protector que se propone para dicha situacion:

1.- Baja atenuacién

2.- Mediana atenuacion

3.- Alta Atenuacion

Ello permitira introducir en el calculo, el factor de atenuacion correspondiente a cada
nivel de evaluacion para ese equipo (los valores de atenuacion son especificos de
cada producto, como de cada fabricante).

RESULTADOS

Se realizaron mediciones en los dos sectores del Area de Produccion, Sector
Aluminio y Sector Vidrios. Dentro de estos se consideraron los distintos puestos de
trabajo y se fueron efectuando las mediciones en cada de ellos, para luego proceder
a calcular el nivel de ruido y el valor compuesto del indice del Nivel Sonoro Continuo
Equivalente (NSCE).
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Tiempo Total

Puesto Tiempo Nivel de Nivel de ruido Permitido Res 295/03
considerado | Aplicados ruido real Establecido Res. indice
Por redondeo

en el sector | en el puesto a mayor proxi. | NP 295/03

C1 (min) dB (A) dB (A) T1 (min) C1m
Sierra OK 90 1135 115 0.46 195.65
Sierra corte
moldura 30 102.8 103 7.5 4.00
Sierra de
Corte CV 30 102.8 97 30 1.00
Compresor 60 943 a7 30 200
Copiadora 30 96.5 a7 30 1.00
Armado 180 60 80 1440 0.13
punzonadora 45 95 a7 30 1.50
escuadradoral 15 1138 1156 0.46 3261

FEaTal

Tabla-1- (mediciones de ruido realizadas en puestos de trabajo del sector aluminio)
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Resultados Obtenido

Carga
Horaria (hs) 8

Tabla -2- (mediciones del nivel de ruido de las maquinas y herramientas)
En razon de considerarse la exposicion a niveles de ruido estables (3"), se adopta
el criterio de célculo global.

Valor efecto
Global: 237.8858696

El valor efecto global resultante de la consideracion de los niveles de ruido a que se
hallan expuestos los operarios durante la jornada laboral, establece la condicion de
uso de los Elementos de Proteccion Personal (proteccion Auditiva) adecuada para
dicho sector, estableciéndose el Uso Obligatorio para el desarrollo de las

tareasDeterminacion del indice Parcial de Exposicion (Tabla 1)- Se iguala por

exceso
Carga
Exposicion | horaria Carga Total
P1. [115 9 TP1= 6930
P2: |103 3 TP2= 195
P3: |97 3 TP3= 60
P4: |97 6 TP4= 15
P5: |97 3 TP5= 60
P6: |80 18 TP6= 5
P7: |97 4.5 TP7= 105
P8: |115 1.5 TP8= 990
Ei= 8360
indice Parcial de Exposicién Adoptado:
Nivel Sonoro Continuo Equivalente (NSCE) = 110

Tabla-2- (calculo del nivel sonoro continuo equivalente en sector aluminio)
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SECTOR VIDRIOS:

Valores Obtenidos

Tiempo
Nivel de Total Res
Puesto Tiempo ruido Nivel de ruido | Permitido 295/03
considerado |[Aplicados |real Establecido Res. indice
Por redondeo
en el sector |[en el puesto a mayor prox. [N° 295/03
C1 (min) dB (A) |dB (A) T1 (min) C1/T1
Mesa de
corte 180 89.6 91 120 15
Lijadora 60 100.4 |100 15 4
Lavadora
vidrios 60 95.7 97 30 2
Prensa 180 88.5 91 120 15
480
Resultados Obtenidos
Carga
horaria
(hs) 8

En razdn de considerarse la exposicidn a niveles de ruido estables

(3", se adopta el criterio de célculo global.

Valor
efecto
Global:

Tabla-3- (mediciones de ruido realizadas en puestos de trabajo del sector vidrio)
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El valor efecto global resultante de la consideracion de los niveles de ruido a que se
hallan expuestos los operarios durante la jornada laboral, establece la condicién de
usos de los Elementos de Proteccion Personal (proteccion Auditiva) adecuada para
dicho sector, estableciéndose el Uso Obligatorio para el desarrollo de las tareas.

Determinacion del indice Parcial de Exposicién (Tabla 1)-

Se iguala por exceso

Carga
Exposicion |horaria Carga Total
P1: |91 18 TP1= 35
P2: 100 6 TP2= 125
P3: |97 6 TP3= 125
P4: |91 18 TP4= 35
Ei= 320

Determinacion del Nivel Sonoro Continuo Equivalente,

mediante Tabla 2 - indice Compuesto Exp

indice Parcial de Exposicion
Adoptado:

Nivel Sonoro Continuo Equivalente
(Neq) = 95

Table-4- (calculo del nivel sonoro equivalente en sector vidrios)

Tomandose los valores establecidos en la Tabla 3 de la Ley 19587,Dcto 35/79 en la
cual determina como Nivel Maximo Permisible 90dB (A), para una exposicion diaria
de 8hs se establece a través del presente estudio, que el mismo resulta mayor al
indicado, estableciéndose por ello el uso obligatorio de protectores auditivos

durante la jornada laboral del sector.
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ELECCION DE ELEMENTOS DE PROTETECCION PERSONAL
Elegir la proteccién auditiva acertada es vital para el éxito de cada programa de
conservacion auditiva. Si sélo se ofrece una clase de equipo, no sera apto para todos
los trabajadores y es probable que algunos de sus trabajadores no se pongan la
proteccion auditiva.
Opciones en PROTECCION

Tapones auditivos de espuma desechables

Los tapones auditivos comprimibles hechos de espuma expandible de recuperacion
lenta ofrecen la combinacion Optima de confort y proteccion para la mayoria de los
usuarios. Talla Unica apta para casi todos los usuarios. Una vez insertados en el
oido, los tapones auditivos se expanden, encajando perfectamente y ajustandose a

cada usuario.

Fig-8-

Tapones auditivos con vastago

Los tapones auditivos con vastago son faciles de usar, y practicamente se insertan
solos. no es necesario comprimirlos, basta con sujetarlos por el vastago suave y
flexible para empujar el tapdn a su posicion y con seguir una proteccion excelente.
Dado que no tiene que tocar la espuma al insertarlo, se trata de una de las clases de
tapdn auditivo mas higiénicas que se puede conseguir. Considere el tapon auditivo

desechable Push-in o para una opcion reutilizable.

Fig-9-
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Tapones auditivos con banda flexible

Los protectores auditivos con banda flexible son faciles de usar, comodos y
realmente confortables. Se ponen y quitan rapidamente y se sujetan en la nuca
cuando no se necesitan, haciéndolos ideales para uso intermitente. Son tan faciles
de colocar que es muy dificil ponérselos incorrectamente, de forma que puede tener

la confianza de que sus trabajadores gozan del grado de proteccion apropiado.

Fig-10-

Tapones auditivos pre moldeados reutilizables

Los tapones auditivos pre moldeados estan hechos de materiales flexibles que estan
preformados para encajar en el oido. Generalmente vienen con un cordén que los

une para evitar que se extravien.
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Protectores auditivos pasivos

Estos protectores auditivos constan de orejeras rigidas con almohadillas de plastico
que forman un cierre hermético alrededor de las orejas para bloquear el ruido.
Constituyen una opcion popular para la proteccion auditiva debido a su facilidad de
uso y la posibilidad de comprobar de un vistazo si los trabajadores llevan proteccion
auditiva. Se ofrecen modelos con arnés de cabeza, arnés de nuca, acoplable a
cascos y plegable para cubrir practicamente toda necesidad de aplicacién y

preferencia de cada usuario.

Fig-12

Protectores auditivos activos

Las orejeras de comunicacion posibilitan a los usuarios de protectores auditivos
comunicarse muy eficazmente con su entorno inmediato y con personas mas
distantes. la comunicaciébn con las personas alrededor implica sistemas de
intercomunicacion y funcién de volumen activo. Para distancias mayores, se dispone
de radios, telefonia DECT y mavil. También pueden combinarse todas las opciones
de comunicacion pueden ser combinadas con un sistema de sonido como una radio
FM.

Fig-13

23



Por los niveles de ruido del establecimiento (NSCE=110, en especial el Sector
Aluminio) se eligen los siguientes EPP:

PREVENCION

RECOMENDACIONES

TRABAJOS A REALIZAR SOBRE LAS FUENTE EMISORA DE RUIDO

1. Sustitucion de la maquina o parte por una que produzca menos vibracién / ruido
2. Modificacién del proceso

3. Mejorar el balance dinamico o reducir velocidad de las maquinas de corte

4. Aumentar las masas en juego, modificar anclajes o uniones, variar las frecuencias
de resonancia

5. Alejar la fuente o aislarla

TRABAJOS A REALIZAR EN LAS VIAS DE PROPAGACION

1. Aislar la maquina respecto a las estructuras vecinas (piso, paredes, columna) :
interponiendo elementos elasticos como resortes, soportes de goma, etc.

2. En Fundaciones masivas, deben estar DESVINCULADAS de las estructuras
vecinas, tal que absorban las vibraciones / ruidos — Emplear losas flotantes,
columnas seccionadas, vigas apoyadas elasticamente, conexiones de tuberias con
cuplas elasticas, etc.

TRABAJOS A REALIZAR EN LOS PUESTOS DE TRABAJO

1. Aislar la zona de trabajo

2. Recubrir el ambiente con materiales absorbentes

3. Utilizar los EPP apropiados, dejar constancia de la recepcion y de la debida
capacitacion en el uso, mantenimiento, etc.

En lo referente a procedimientos y cuidados a tener en cuenta en forma periodica
podemos sugerir que en forma anual o bien cuando se modifiquen las condiciones
preexistentes al momento de la evaluacion, se deberd realizar un estudio o
evaluacion de ruido ambiental en aquellas areas o sectores donde se puede
establecer o considerar que los niveles del mismo son perjudiciales para los

operarios en forma directa e indirecta.-
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b) ILUMINACION

—= ANTECEDENTES LEGALES il

EVALUACION DEL RIESGO
- POR EL METODO 1]
SIMPLIFICADD

OBJETIVO GENERAL DEL 0
TRABAJD

v

ILUMINACION I [z FPERIODOD ¥ LUGAR DE i
REALIZACION

'

CONSIDERACIONES 1l
DESARROLLO i
RESULTADOS (il

VoY oYy

PREVENCION 1l

Fig-14-(flujo grama de identificacion y prevencion de riesgos por ruido)

ANTECEDENTES LEGALES

Ley 19.587,

Dto 351/79 — Anexo |l Capitulo 8 Art. 60,
Decreto N° 911/96 — Art. 133 al 136
Resolucion SRT N° 84/2012

EVALUACION DE RIESGOS POR EL METODO SIMPLIFICADO




PROBABILIDAD

BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE MODERADO
b TRIVIAL (T)
< | DANINO (LD) (MO)
S | DANINO (D) TOLERABLE | MODERADO | IMPORTANTE
L
3 (TO) (MO) 0)
L | EXTREMADAMENTE | MODERADO | IMPORTANTE | INTOLERABLE
=z ~
G | DANINO (EA) (MO) () (IN)

Fig-15- Cuadro-2- (método simplificado de riesgo por iluminacion) TOLERABLE

Tolerable: No se necesita mejorar la accidbn preventiva. Se requieren
comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las
medidas de control.

OBJETIVO GENERAL DEL TRABAJO

El presente informe tiene por objeto realizar una evaluacion del nivel de iluminacion
al que estan sometidos los trabajadores, de acuerdo con la Resolucion SRT N°
84/2012, asi como proporcionar una base para la implementacién de medidas
correctivas.

De esta manera podremos disminuir los efectos perjudiciales de la deficiente
iluminacién sobre los trabajadores es preciso elegir con cuidado instrumentos,
métodos de medicién y procedimientos que permitan evaluar el nivel luminico

PERIODO Y LUGAR DE REALIZACION

Este estudio se llevd a cabo en el Salén de Produccion de la Empresa ORY SRL sita
en Colon (S) N° 241 de la ciudad de Santiago del estero.

Las mediciones fueron realizadas en la jornada laboral (de 08:00 hs a 16:00 hs) del
dia 19 de Noviembre del afio 2015

CONSIDERACIONES PAUTAS A TENER EN CUENTA

La intensidad minima de iluminacion, medida sobre el plano de trabajo, ya sea éste
horizontal, vertical u oblicuo, esta establecida en la tabla 1 del Anexo VI del Decreto
351/79, de acuerdo con la dificultad de la tarea visual y en la tabla 2 de la misma

norma, de acuerdo con el destino del local.
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Los valores indicados en la tabla 1, se usaran para estimar los requeridos para tareas
gue no han sido incluidas en la tabla 2.
La tarea visual se situa en el centro del campo visual y abarca un cono cuyo angulo
de abertura es de un grado, estando el vértice del mismo en el ojo del trabajador.
Para asegurar una uniformidad razonable en la iluminancia de un local, se exigira
una relacion no menor de 0,5 entre sus valores minimo y medio.
E minima >= E media

2
La iluminancia media se determinara efectuando la media aritmética de la iluminancia
general considerada en todo el local, y la iluminancia minima seré el menor valor de
iluminancia en las superficies de trabajo o en un plano horizontal a 0,80 m. del suelo.
Este procedimiento no se aplicard a lugares de transito, de ingreso o egreso de
personal o iluminacion de emergencia.
En los casos en gue se ilumine en forma localizada uno o varios lugares de trabajo
para completar la iluminacién general, esta Ultima no podra tener una intensidad
menor que la indicada en la tabla 4 de la cita norma.
De acuerdo a la Resolucién 911/1996, la iluminacién en los lugares de trabajo debe
cumplir las siguientes condiciones:
a) La composicion espectral de la luz debe ser adecuada a la tarea a realizar, de
modo que permita observar y reproducir los colores en medida aceptable.
b) El efecto estroboscépico debe ser evitado.
c) La iluminacion debe ser adecuada a la tarea a efectuar, teniendo en cuenta el
minimo tamafo a percibir, la reflexion de los elementos, el contraste y el movimiento.
d) Las fuentes de iluminacion no deben producir deslumbramiento, directo o
reflejado, para lo que se distribuiran y orientaran convenientemente las luminarias y
superficies reflectantes existentes en el lugar.
e) La uniformidad de la iluminacién, asi como las sombras y contraste, deben ser
adecuados a la tarea que se realice.
Cuando las tareas a ejecutar no requieran la precisa percepcion de los colores, sino
s6lo una vision adecuada de volumenes, sera admisible utilizar fuentes luminosas
monocromaticas o de espectro limitado.
Para la verificacion de los valores de iluminacion en los ambientes de trabajo la
normativa utiliza una técnica de estudio fundamentada en una cuadricula de puntos

de medicion que cubre toda la zona analizada.
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La base de esta técnica es la division del interior en varias areas iguales, cada una
de ellas idealmente cuadrada. Se mide la iluminancia existente en el centro de cada
area a la altura de 0.8 metros sobre el nivel del suelo y se calcula un valor medio de
iluminancia. En la precision de la iluminancia media influye el nimero de puntos de
medicion utilizados.

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

del valor del indice de local aplicable al interior analizado.

|72dice de local = Largo x Ancho

Altura de Montaje x (Largo + Ancho)

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

La relacion mencionada se expresa de la forma siguiente:

NUumero minimo de puntos de medicién = (x+2)2

Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior, excepto para
todos los valores de “indice de local” iguales o mayores que 3, el valor de x es 4. A
partir de la ecuacion se obtiene el nUmero minimo de puntos de medicion.

Una vez que se obtuvo el nimero minimo de puntos de medicién, se procede a tomar
los valores en el centro de cada area de la grilla.

Cuando en recinto donde se realizara la medicion posea una forma irregular, se
debera en lo posible, dividir en sectores cuadrados o rectangulos.

Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los
valores

Obtenidos en la medicion.

E Media = 2 valores medidos (Lux)

Cantidad de puntos medidos
Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar el resultado segun lo
requiere el Decreto 351/79 en su Anexo 1V, en su tabla 2, segun el tipo de edificio,

local y tarea visual.
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En caso de no encontrar en la tabla 2 el tipo de edificio, el local o la tarea visual que
se ajuste al lugar donde se realiza la medicion, se debera buscar la intensidad media
de iluminacién para diversas clases de tarea visual en la tabla 1 y seleccionar la que
mAas se ajuste a la tarea visual que se desarrolla en el lugar.
Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la uniformidad de la
iluminancia, segun lo requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV
E Minima 2 E Media

2
Donde la iluminancia Minima (E Minima), es el menor valor detectado en la medicion
y la iluminancia media (E Media) es el promedio de los valores obtenidos en la
medicion.
Si se cumple con la relacion, indica que la uniformidad de la iluminacion esta dentro
de lo exigido en la legislacion vigente.
La tabla 4, del Anexo IV, del Decreto 351/79, indica la relacion que debe existir entre
la iluminacion localizada y la iluminacion general minima.
Por altimo tener en cuenta que solo es posible prevenir eficazmente un riesgo cuando
se han reconocido su naturaleza, sus efectos y se le atribuye la atencion que merece,
es decir el conocimiento de los riesgos y sus consecuencias. Numerosos accidentes
de trabajo siguen sucediendo debido a que riesgos antiguos y reconocidos desde
hace mucho tiempo, se ignoran, se conocen mal o se subestiman. Uno de los
obstaculos con que se tropieza constantemente en la lucha contra riesgos
profesionales reside no tanto en las dificultades inherentes a la complejidad de los
problemas abordados como en la indiferencia y el habito al riesgo de lo que afrontan
cotidianamente o de los que omiten prever las medidas de proteccion necesarias.
Pero para prevenir los riesgos, primero hay que determinarlos, analizarlos, prever
medidas eficaces de higiene y seguridad, aplicarlas y medir sus efectos; por lo tanto
la incorporacion de la obligatoriedad del uso de protocolos estandarizados a la
legislacién, son indispensables para el mejoramiento real y constante de la situacion
de los trabajadores ante estos contaminantes y son la mejor herramienta posible
para otorgarle a los resultados obtenidos de las mediciones, confiabilidad, claridad,
facil interpretacion y en los casos donde los resultados de las mediciones arrojen que
no se cumple con la legislacién vigente, que un sistema de recomendaciones mas
un plan de accion para lograr adecuar el ambiente de trabajo y con el tiempo se

retroalimente generando una mejora continua.
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DESARROLLO

CRITERIO DE EVALUACION

El criterio de evaluacion utilizado son los indicados en el Decreto N° 351/1979 y
911/1996 y la Resolucién N°84/2012.

La medicion se ha efectuado de acuerdo con lo establecido en la Resolucion
295/2003.

Primeramente se realiz6 un plano del establecimiento, el cual fue dividido en dos

sectores (Produccién y Vidrios).

I- 9600,0mrmn

O

PRODUCCION

13600,0rmm

L T [T

Q 17000,0mm

L3 EDd)
O 0O
O OO0

9700,0mm

o o O O O

VIDRIOS

Fig-15- (sectores de la empresa donde se realizaron las mediciones)

En el sector de Produccion (Area de Procesado del Aluminio y Armado de aberturas),
al sector un sector simétrico en su distribucion de luminaria se optd por tomar una
cuarta parte del espacio total. En la verificacion se obtendran similares valores a las
del sector completo, es por eso que se optd por simplificar el espacio y dividirlo en
cuatro.

En el sector de Vidrio, se subdividio el area en dos sectores: Fabricacion de DVH y
Corte de Vidrios. Cada uno de estos sectores tiene luminarias distribuidlas en forma
simétrica por lo que se optd por la simplificacion utilizada en el sector de produccién

tomando solo la cuarta parte del espacio de cada uno de ellos.
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Con esto se obtienen tres puntos de muestreo: Procesado de Aluminio y Armado de
Aberturas, Corte de Vidrio y Fabricacion de DVH.

RESULTADOS

Se realizaron mediciones en los dos sectores del Area de Produccion, Sector
Aluminio y Sector Vidrios. Dentro de estos se consideraron los distintos puestos de
trabajo y se fueron efectuando las mediciones en cada de ellos, para luego proceder
a calcular el nivel de ruido y el valor compuesto del indice del Nivel Sonoro Continuo
Equivalente (NSCE).

Punto de Muestreo A: Procesado de Aluminio y Armado de Aberturas

Aqui se encuentran los bancos de trabajo y herramientas de corte (Sierras OK,
sierras de corte para tapajuntas, contra vidrios), copiadoras, punzonadoras y
compresor.

Las dimensiones del punto de muestreo son las siguientes:

Largo: 17 metros

Ancho: 9,60 metros

Altura de montaje de las luminarias: 2,98 metros, medidos desde el piso.
Calculamos el nimero minimo de puntos de medicion a partir del valor del indice de
local

Aplicable al interior analizado. Recordemos que por la simetria del lugar y de la
ubicacion de las luminarias se optdé por tomar solo la cuarta parte del espacio.
Entonces,

indice del local = 8,50 x4,80 = 40,80 =1,03
2,98 x (8,50 + 4,80) 39,63

Numero minimo de puntos de medicion = (2+2)2= 16
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555 570 610 703

592 660 653 685
560 652 674 664
603 615 710 685

Tabla-5-(medidas realizadas con el luxdmetro en el sector de procesado de aluminio)

Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los

valores obtenidos en la medicion.

E med = (555+570+610+703+592+660+653+685+560+652+674+664+603+615+710+685)
16

E med = 602,56
Entonces, para verificar que el valor calculado cumple con el minimo requerido por
la legislacién vigente, ingresamos en el Anexo |V, del Decreto 351/79 y en su tabla
2 obtenemos la intensidad minima de iluminacion. Por similitud con las actividades a
desarrollar se tomé “Mecanica en General - Trabajo en Banco y Maquinas
Especiales”, donde la legislaciéon exige, que el valor minimo de servicio de
iluminacién es de 500 lux y el promedio de iluminacion obtenida (E media) es de 602
lux, por lo que SI cumple con la legislacion vigente.
Luego se procede a verificar la uniformidad de la iluminancia segun lo requiere el
Anexo IV, Dec. 351/79. 555 2 602 = 301 = 555 = 301

2

El resultado de la relacion, nos indica que la uniformidad de la iluminacion se ajusta
a la legislacion vigente, ya que 555 Ix (valor de iluminancia mas bajo) es mayor que
301 Ix.

Punto de Muestreo B: Sector Corte de Vidrios

Aqui se encuentran la mesa de corte de vidrios.
Las dimensiones del punto de muestreo son las siguientes:

Largo: 9,70 metros
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Ancho: 7,00 metros

Altura de montaje de las luminarias: 2,60 metros, medidos desde el piso.
Calculamos el niamero minimo de puntos de medicion a partir del valor del indice de
local

Aplicable al interior analizado. Recordemos que por la simetria del lugar y de la
ubicacion de las luminarias se optd por tomar solo la cuarta parte del espacio.
Entonces,

indice del local = 3,50x4,85 = 16,97 =0,78
2,60 x (3,50 + 4,85) 21,71

NUumero minimo de puntos de medicién = (1+2)2=9

713 710 660
725 705 680
675 695 698

Tabla-6-(medidas realizadas con el luxémetro en el sector corte de vidrios)

Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los

valores obtenidos en la medicion.

E med = (713+710+660+725+705+680+675+695+698)
9
E med = 695,66 Ix
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Entonces, para verificar que el valor calculado cumple con el minimo requerido por
la legislacién vigente, ingresamos en el Anexo |V, del Decreto 351/79 y en su tabla
2 obtenemos la intensidad minima de iluminacion. Por similitud con las actividades a
desarrollar se tomé “Seccion Vidrios - Corte, Pulido y Biselado de Vidrios”, donde la
legislacion exige, que el valor minimo de servicio de iluminacion es de 400 lux y el
promedio de iluminacién obtenida (E media) es de 695 lux, por lo que Sl cumple con
la legislacion vigente.
Luego se procede a verificar la uniformidad de la iluminancia segun lo requiere el
Anexo IV, Dec. 351/79.
660 = 695 = 347,50 = 660 = 347,50

2
El resultado de la relacion, nos indica que la uniformidad de la iluminacion se ajusta
a la legislacién vigente, ya que 660 Ix (valor de iluminancia mas bajo) es mayor que
347,50 Ix.

Punto de Muestreo C: Fabricaciéon de DVH

Aqui se encuentran la hidrolijadora, lavadora de vidrios y la prensa DVH.
Las dimensiones del punto de muestreo son las siguientes:
Largo: 9,70 metros
Ancho: 6,60 metros
Altura de montaje de las luminarias: 3,00 metros, medidos desde el piso.
Calculamos el numero minimo de puntos de medicion a partir del valor del indice de
local
Aplicable al interior analizado. Recordemos que por la simetria del lugar y de la
ubicacion de las luminarias se optd por tomar solo la cuarta parte del espacio.
Entonces,
indice del local = 3.30x485 = 16,00 =0,65

3,00 x (3,30 +4,85) 24,45

Numero minimo de puntos de medicion = (1+2)2=9
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450 583 711

575 595 703

596 651 709

Tabla-7-(medidas realizadas con el luxometro en el sector de fabricacién del doble

vidriado hermético -DVH)

Luego se debe obtener la iluminancia media (E Media), que es el promedio de los
valores obtenidos en la medicion.
E med = (450+583+711+575+595+703+596+651+709)
9
E med = 619,22 Ix

Entonces, para verificar que el valor calculado cumple con el minimo requerido por

la legislacion vigente, ingresamos en el Anexo 1V, del Decreto 351/79 y en su tabla
2 obtenemos la intensidad minima de iluminacion. Por similitud con las actividades a
desarrollar se tomé “Seccion Vidrios - Corte, Pulido y Biselado de Vidrios”, donde la
legislacion exige, que el valor minimo de servicio de iluminacion es de 400 lux y el
promedio de iluminacién obtenida (E media) es de 619,22 lux, por lo que S| cumple
con la legislacion vigente.
Luego se procede a verificar la uniformidad de la iluminancia segun lo requiere el
Anexo IV, Dec. 351/79.
575> 619,22 = 309,61 = 575 = 309,61

2

El resultado de la relacién, nos indica que la uniformidad de la iluminacion se ajusta

a la legislacion vigente, ya que 575 Ix (valor de iluminancia mas bajo) es mayor que
309,61 Ix.
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Fig-16- esquema de los puestos de trabajo en los que se realizaron las

mediciones de flujo luminoso

PREVENCION

De las verificaciones realizadas en el establecimiento de la empresa ORY SRL se
Desprende que la iluminacion de los sectores analizados verifican los valores
establecidos

por la normativa en vigencia, en lo que respecta a lluminacion media y uniformidad
de la iluminacion.

RECOMENDACIONES

Igualmente se recomienda lo siguiente:

Realizar la limpieza periédica de las luminarias

Mantener las luminarias con la totalidad de lamparas

Reemplazar las lamparas de acuerdo a un programa de reemplazo, en

funcidn de la vida util declarada por el fabricante

En su defecto, reemplazar las lamparas quemadas.
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2. INHERENTES A LA SEGURIDAD

c) RIESGOS MECANICOS

PUNZONADORAS

RIESGOS EN MAQUINAS HIDROLIJADORA

/N

FRESADORA COPIADORA
RIESGOS MECANICOS

COMPRESOR

INSTALACIONES
EQUIPOS CON PRESION (I NEUMATICAS

HERRAMIENTAS ¥ EQUIPDS
NEUMATICOS

Fig-17-(flujo grama de identificacion y prevencion de riesgos mecanicos)

a. RIESGOS EN MAQUINAS

Ind. Metalmecanica

{%@@ Factor de riesgo

a MECANICOS: golpes, cortes,

atrapamientos etc.

MEDIDAS PREVENTIVAS

* Proteccion adecuada en la maquinaria, parada de emergencia, control y mantenimiento de

las herramientas, uso de elementos de proteccion personal adecuados.

Fig-18- (medidas preventivas de riesgos en maquinas)

MARCO LEGAL

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

INTRODUCCION
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Se denomina peligro mecanico el conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar
a una lesion por la accion mecanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas
a trabajar o materiales proyectados, solidos o fluidos.
Las formas elementales del peligro mecanico son principalmente: aplastamiento;
cizallamiento; corte; enganche; atrapamiento o arrastre; impacto; perforacion o
funcionamiento; friccion o abrasion; proyeccion de solidos o fluidos.
El peligro mecanico generado por partes o piezas de la maquina estéa condicionado
fundamentalmente por: su forma (aristas cortantes, partes agudas); su posicidén
relativa (zonas de atrapamiento); su masa y estabilidad (energia potencial); su masa
y velocidad (energia cinética); su resistencia mecanica a la rotura o deformacion y
su acumulacién de energia, por muelles o depoésitos a presion.
Existen otros peligros relacionados con la naturaleza mecanica y las maquinas, tales
como: riesgos de resbalones o pérdidas de equilibrio y peligros relativos a la
manutencion, ya sean de la propia maquina, de sus partes o de sus piezas.
Los resguardos se deben considerar como la primera medida de proteccion a tomar
para el control de los peligros mecénicos en maquinas, entendiendo como resguardo:
"un medio de proteccidn que impide o dificulta el acceso de las personas o de sus
miembros al punto 0 zona de peligro de una maquina". Un resguardo es un elemento
de una maquina utilizado especificamente para garantizar la proteccion mediante
una barrera material. Dependiendo de su forma, un resguardo puede ser
denominado carcasa, cubierta, pantalla, puerta, etc.
Un resguardo puede desempefiar su funcién por si solo, en cuyo caso solo es eficaz
cuando esta cerrado, 0 actuar asociado a un dispositivo de enclavamiento o de
enclavamiento con bloqueo, en cuyo caso la proteccion esta garantizada cualquiera
gue sea la posicion del resguardo.
Aungue en esta NTP se haga referencia tan sélo a los resguardos, es obvio que en
la practica para evitar el contacto con los 6érganos méviles de las maquinas requerira
en muchas ocasiones combinar los distintos tipos de resguardos y dispositivos de
proteccion.

RESGUARDOS

Tipos de resguardo

Los resguardos pueden clasificarse del siguiente modo:
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Fijos: Resguardos que se mantienen en su posicion, es decir, cerrados, ya sea de
forma permanente (por soldadura, etc.) o bien por medio de elementos de fijacion
(tornillos, etc.) que impiden que puedan ser retirados/abiertos sin el empleo de una
herramienta. Los resguardos fijos, a su vez, se pueden clasificar en: envolventes
(encierran completamente la zona peligrosa) y distanciadores (no encierran
totalmente la zona peligrosa, pero, por sus dimensiones y distancia a la zona, la hace
inaccesible).

Mdviles: Resguardos articulados o guiados, que es posible abrir sin herramientas.
Para garantizar su eficacia protectora deben ir asociados a un dispositivo de
enclavamiento, con o sin bloqueo.

Regulables: Son resguardos fijos o méviles que son regulables en su totalidad o que
incorporan partes regulables. Cuando se ajustan a una cierta posicion, sea
manualmente (reglaje manual) o automaticamente (autorregulale), permanecen en
ella durante una operacion determinada.

Criterios para la seleccion de los resguardos

Los resguardos son siempre una barrera material que se interpone entre el operario
y la zona peligrosa de la maquina y, por tanto, su eleccién dependera de la necesidad
y frecuencia de acceso a dicha zona. En tal sentido Deben diferenciarse distintas
situaciones:

Zonas peligrosas de la maquina a las que no se debe acceder durante el desarrollo
del ciclo operativo de la maquina y a las que no se debe acceder tampoco en
condiciones habituales de funcionamiento de la maquina, estando limitado su acceso
a operaciones de mantenimiento, limpieza, reparaciones, etc... Se trata de elementos
moviles que no intervienen en el trabajo en tanto que no ejercen una accion directa
sobre el material a trabajar. Debe distinguirse entre los peligros generados por los
elementos maviles de transmisién tales como poleas, correas, engranajes, cadenas,
bielas, etc.... y los peligros generados por elementos mdviles alejados del punto de
operacion de la maquina como el disco de corte de una sierra circular por debajo de
la mesa, las cuchillas de una cepilladura por detras de la guia de apoyo, etc....Las
situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos fijos cuando se deba
acceder ocasional o excepcionalmente a la zona y con resguardos moviles con
dispositivo de enclavamiento o enclavamiento y bloqueo cuando la necesidad de

acceso sea frecuente.
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Zonas peligrosas de la maquina a las que se debe acceder al inicio y final de cada
ciclo operativo ya que se realiza la carga y descarga manual del material a trabajar
(ej. : prensas de alimentacion manual de piezas, guillotinas de papel, etc....). Se trata
de elementos moviles que intervienen en el trabajo, es decir, que ejercen una accién
directa sobre el material a trabajar (herramientas, cilindros, matrices, etc....). Las
situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos moviles asociados a
dispositivos de enclavamiento o enclavamiento y bloqueo; recurriendo, cuando se
precise, a dispositivos de proteccion.

Zonas peligrosas de la maquina a las que se debe acceder continuamente ya que el
operario realiza la alimentacibn manual de la pieza o material a trabajar y por
consiguiente se encuentra en el campo de influencia de los elementos moviles
durante el desarrollo de la operacién (ej. : maquinas para trabajar la madera, muelas,
etc. ).Las situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos regulables.
En la seleccion de tales resguardos seran preferibles y preferentes los de ajuste
automatico (autoregulables) a los de regulacion manual

Requisitos generales que deben cumplir los resguardos

Para que cumpla con los requisitos exigibles a todo resguardo, cualquiera de ellos
ha de respetar ciertos requisitos minimos:

Ser de fabricacién sdlida y resistente.

No ocasionar peligros suplementarios.

No poder ser facilmente burlados o puestos fuera de funcionamiento con facilidad.
Estar situados a suficiente distancia de la zona peligrosa.

No limitar mas de lo imprescindible la observacion del ciclo de trabajo.

Permitir las intervenciones indispensables para la colocacion y/o sustitucion de las
herramientas, asi como para los trabajos de mantenimiento, limitando el acceso al
sector donde deba realizarse el trabajo, y ello, a ser posible, sin desmontar el
resguardo.

Retener/captar, tanto como sea posible, las proyecciones (fragmentos, astillas,
polvo,...) sean de la propia maquina o del material que se trabaja.
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Cuadro-3- (flujograma indicativo del tipo de resguardo necesario segun el tipo de
maquina)

Dimensionamiento de los resguardos

Para garantizar la inaccesibilidad a las partes peligrosas de la maquina, los
resguardos deben dimensionarse correctamente, es decir, deben asegurar que no
se puede acceder al 6rgano agresivo por encima, por debajo, alrededor, por detras
o0 a través del mismo cuando permanece correctamente ubicado.

El dimensionamiento de los resguardos exige valorar conjunta e integradamente su

abertura o posicionamiento y la distancia a la zona de peligro.
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En el caso de nuestro practico sobre riesgos carpinteria de aluminio las zonas de
peligro de riesgos a que nos referiremos son de las punzonadoras neumaticas
entonces nos centraremos en guardas que posean aberturas para el paso de los
perfiles y no de la mano (fig. 4 de NTP_552).

Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance a través de aberturas en
la proteccién

El cuadro-4- permite determinar las distancias de seguridad (ds) que se deben aplicar
para impedir que personas a partir de 14 afnos alcancen zonas peligrosas con los
miembros superiores a través de aberturas regulares; correspondiendo las medidas
de las aberturas (a) al lado de una abertura cuadrada, al diametro de una abertura

circular o a la menor medida de una abertura en forma de ranura.
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Cuadro-4-(indicativo de las distancias de seguridad (ds))
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FUNCIONAMIENTO DE LAS MAQUINAS Y SUS RIESGOS

Toda abertura de aluminio esta formada por distintos tipos de perfiles. A dichos
perfiles hay que procesarlos para poder armar la abertura.

El procedimiento es cortar los perfiles y a continuacion se realiza el punzonado en
sus extremos, con las matrices apropiadas y con punzadoras neumaticas. Una vez
hecha la caladura en los extremos de los perfiles, se procede al ensamblado de las

distintas partes.

(1) TRONZADORA

Una tronzadora es una maquina diseflada para cortar tanto materiales de
construccién como materiales metélicos mediante una hoja de sierra circular (disco

de corte) mediante una hoja de sierra circular (disco de corte).

Factor de riesgo

MECANICOS: golpes, cortes,
atrapamientos etc.

Fig-19-(riesgo en tronzadora

COMPONENTES DE LA MAQUINA

1- Manija

2-Protector de Hoja

3-Llave de interruptor directo
4-Proteccion de Correa
5-Motor

6-Respaldo de Morsas
7-Suplemento con corredera

8-Morzas neumaticas
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9- Soporte mordaza

10-Gabinete con puerta.

11-Agujeros en los 4 puntos de apoyo para la
12- Ranura de blogqueo de hoja

13-Equipo Neumatico

14-Accionamiento del apriete neumatico

=]

& [o] [e] [w] [R] [

H

Fig-20-(tronzadora electroneumatica para corte de

perfiles de aluminio)
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MARCO LEGAL

Las referencias legales las obtenemos del:

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

12)- Cap. 15 Arts. 103 y110 Dec. 351/79 Art.9 b) Ley 19587. Las neuméticas e
hidraulicas poseen valvulas de cierre automatico al dejar de accionarla?
13)- Cap. 15 Arts.103, 104, 105, 106,107 yl110 Dec. 351/79 Art.8 b) Ley
19587¢ Tienen todas las maquinas y herramientas, protecciones para evitar riesgos
al trabajador?
14)- ¢ Existen dispositivos de parada de emergencia? Cap. 15 Arts. 103 y 104 Dec. 351/79
Art.8 b) Ley 19587
16)- ¢ Tienen las maquinas eléctricas, sistema de puesta a tierra? Cap. 12 Arts. 77,
78 y 81 Dec. 351/79 Art. 9 |) Ley 19587
17)- Cap. 12 Arts. 77, 78 y 81 Dec. 351/79 Art. 9 j) Ley 19587 ¢ Estan identificadas
conforme a normas IRAM todas las partes de maquinas y equipos que en
accionamiento puedan causar dafio a los trabajadores?

RIESGOS DETECTADOS EN TRONZADORA

RIESGOS MECANICOS

El presente informe tiene por objeto realizar una evaluacion del riesgo en esta
maquina al que estan sometidos los trabajadores

El corte de los perfiles con la tronzadora se realiza con una sierra de 350 mm de
didmetro a una velocidad de 3000 rpm. La imagen de la maquina se encuentra en
anexo. Los riesgos de la misma que se ven son intrinsecos de la maquina.

Los cuales son corte y/o amputacion de dedos, proyeccion de particulas y trozos de
aluminio

Esta maquina, ya viene con sus protecciones de fabrica y dadas las caracteristicas
de la maquina este riesgos no se puede evitar los riesgos

EVALUACION DE RIESGO POR METODO SIMPLIFICADO
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+ \ 4

PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
I -2
G| DANNO (D) TRIVIAL (T) (T0) MO)
w
2| DANINO (D) TOLERABLE IMPORTANTE
e (T0) 0
Z
S | EXTREMADAM. | MODERADO | IMPORTANTE | INTOLERABLE
DANINO (EA) (MO) (1) (IN)

Cuadro-5- (método simplificado de riesgo mecanico en tronzadora) MODERADO

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado. Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisard una accion posterior para establecer, con
mAas precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad
de mejora de las medidas de control.

RIESGOS ELECTRICOS EN TRONZADORA

Esta maquina posee un motor eléctrico que acciona el fresolin es completamente
metélica y ademas posee lubricacién a base de agua con sistema de generacién de
niebla por lo que es de extremada importancia contar con un sistema de puesta a
tierra. De acuerdo a la inspeccion ocular esta no posee esa conexion por lo tanto

valoraremos ese riesgo através del sistema simplificado de valoracion de riesgo

'l

PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)

LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
2 | DANING (LD) TRMAL (T) (T0) (MO)
=
w
2| panmo (D) TOLERABLE | MODERADO | IMPORTANTE
w (TO) (M) ()
z
O | EXTREMADAM. | MODERADO | IMPORTANTE OLERAB

DARING (EA) (MO} n

Cuadro-6- (método simplificado de riesgo ELECTRICO en tronzadora)

INTOLERABLE
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No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no es

posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados. Debe prohibirse el trabajo

Proponer a corto plazo el reemplazo de esta maquina por otra con mayor nivel de
seguridad. En anexo figura una maquina propuesta

Hasta tanto una solucion paliativa seria disminuir riesgos atreves de la capacitacion
del operario y exigir el uso de epp y la ropa adecuada de trabajo

RIESGOS QUIMICOS (PARTICULAS DE ACEITE EN EL AIRE)

Factor de riesgo

SOLVENTES Y ACEITES

Fig-21- (Riesgos quimicos en tronzadora)

El corte de los perfiles con la tronzadora se realiza con una sierra de 350 mm de
didmetro a una velocidad de 3000 rpm y el corte va lubricado con un aceite soluble
en agua que es aplicado sobre la sierra cuando esta en funcionamiento. Atreves de
un atomizador neumatico por lo cual produce una niebla que es una mezcla de aceite
y agua

Como lubricante de corte se usa Lactuca ms5000 combinado con agua y aplicado
atreves de un atomizador neumatico. De esta manera el trabajador esta expuesto a
niebla de aceite y agua.

Para poder evaluar el riesgo analizamos las caracteristicas de este producto

En el anexo...incorporamos la ficha técnica y ficha de seguridad del aceite Lactuca
ms5000

De la ficha de datos de seguridad indica que los vapores y nieblas no tienen toxicidad

a temperaturas ambiente. En base a esto hacemos la evalucion del riesgo

EVALUACION DE RIESGO POR METODO SIMPLIFICADO

Por lo tanto el analisis atreves del método simplificado nos da
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PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE TOLERABLE [RI[sZ:T\0ls)
|:> Z | DANINO (LD) TRMAL (T) ) (MO)
=
L
2| DaNING (D) TOLERABLE MODERADO | IMPORTANTE
w (TO) (MO} n
=
O | EXTREMADAM. | MODERADC | IMPORTANTE | INTOLERABLE
DANINO (EA) (MO) (0 (IN)

Cuadro-7- (método simplificado de riesgo ELECTRICO en tronzadora) Tolerable
(TO)

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben considerar
soluciones mas rentables 0o mejoras que no supongan una carga econdmica
importante.

Se requieren comprobaciones periodicas para asegurar que se mantiene la eficacia
de las medidas de control.

MEDIDAS PREVENTIVAS EN RIESGO ELECTRICO Y MECANICO

En la Tarea:

Existencia de procesos de trabajos escritos

Capacitacion permanente y sistematica en prevencion de riesgos

Que el operador sea entrenado y autorizado a usar la maquina

Prohibir operar la maquina a personal no capacitado

Usar carteleria a tal efecto

No usar ropa floja o suelta, anillos ni relojes, la camisa manga larga

Limpieza permanente de la maquina con pincel

En la maquina y lugar de trabajo:

Mantener la zona de trabajo y sus alrededores limpia

Mantenimiento preventivo y programado de todas las partes de la maquina
Mantener las protecciones originales de la maquina

Mantener en buen estado el tablero de control eléctrico

Poseer buena iluminacién en el punto de operacion de la maquina

Verificar la conexion de puesta a tierra

Epp:

Calzado de seguridad
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Protector visual y facial

Guantes anti cortes para la manipulacion de los perfiles

No usar guantes en el momento de fresado

MEDIDAS PREVENTIVAS DE RIESGO QUIMICO

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben considerar
soluciones mas rentables 0 mejoras que no supongan una carga econémica
importante.

En la tarea:

Establecer la secuencia del proceso de lubricacion de corte

Capacitar al operario del uso y preparacion de la mezcla lubricante

Evitar el contacto directo con el aceite

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia
de las medidas de control.

En la maquina y lugar de trabajo:

Mantener en buen estado el atomizador neumético de aceite

Etiquetar las caracteristicas del aceite en uso

Mantener la zona de trabajo y sus alrededores limpia

Mantenimiento preventivo y programado de todas las partes de la maquina

Epp:

Ropa de seguridad apropiada

Guantes sintéticos impermeables para la manipulacion de los perfiles

(20 PUNZONADORAS

Factor de riesgo

MECANICOS: golpes, cortes,
atrapamientos etc.

Fig-22- Riesgos mecanicos en punzonadoras)

INTRODUCCION

Las medidas preventivas son la proteccion adecuada en cada punzadora,
mantenimiento las herramientas de corte y el uso de elementos de proteccion

adecuados
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Las formas elementales del peligro mecanico son principalmente: aplastamiento;
cizallamiento; corte; enganche; atrapamiento o arrastre; impacto; perforacion o
punzonamiento; friccion o abrasion; proyeccién de soélidos

El peligro mecanico generado por partes o piezas de la maquina esta condicionado
fundamentalmente por: su forma (aristas cortantes, partes agudas); su posicion
relativa (zonas de atrapamiento); su masa y estabilidad (energia potencial); su masa
y velocidad (energia cinética); su resistencia mecéanica a la rotura o deformacién y
su acumulacién de energia, por muelles o depdsitos a presion. Los resguardos se
deben considerar como la primera medida de proteccién a tomar para el control de
los peligros mecanicos en maquinas, entendiendo como resguardo: "un medio de
proteccién que impide o dificulta el acceso de las personas o de sus miembros al
punto o zona de peligro de una maquina". Un resguardo puede desempefiar su
funcién por si solo, en cuyo caso solo es eficaz cuando esta cerrado, o actuar
asociado a un dispositivo de enclavamiento o de enclavamiento con bloqueo, en cuyo
caso la proteccion esta garantizada cualquiera que sea la posicion del resguardo.

El principio de funcionamiento de las punzadoras es un sistema compuesto por una
matriz y un pulmon neumatico que lo acciona. La matriz esta formada por un conjunto

de punzones machos y hembras que al introducir los perfiles entre ellos y accionar

la prensa neumatica, se produce el mecanizado de los perfiles.
| LY

Fig-23-(proceso de punzonado de un perfil)
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/

Fig-24-(punzonadora neumatica para procesado de perfiles)
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-MARCO LEGAL

Las referencias legales las obtenemos del:

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://lwww.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

Cap.15 Art.110 Dec. 351/79 Art.9 b) Ley 19587 (¢ Las herramientas corto-punzantes
poseen fundas o vainas?)

Cap. 15 Arts. 103 y110 Dec. 351/79 Art.9 b) Ley 19587. Las neumaticas e hidraulicas
poseen valvulas de cierre automatico al dejar de accionarla?

Cap. 15 Arts.103, 104, 105, 106,107 y110 Dec. 351/79 Art.8 b) Ley 19587¢ Tienen
todas las maquinas y herramientas, protecciones para evitar riesgos al trabajador?
Cap. 12 Arts. 77, 78 y 81 Dec. 351/79 Art. 9 ) Ley 19587 ¢ Estan identificadas
conforme a normas IRAM todas las partes de maquinas y equipos que en

accionamiento puedan causar dafo a los trabajadores?

RIESGOS EN PUNZONADORAS

Toda abertura de aluminio estd formada por distintos tipos de perfiles. A dichos
perfiles hay que procesarlos para poder armar la abertura.

El procedimiento es cortar los perfiles y a continuacion se realiza el punzonado en
sus extremos, con las matrices apropiadas y con punzadoras neumaticas. Una vez
hecha la caladura en los extremos de los perfiles, se procede al ensamblado de las
distintas partes.

Como podemos ver las punzonadoras no vienen provistas con ningun tipo de
guardas. Por este motivo el operario estd sometido a riesgo y por el método

simplificado de evaluacion de riesgo lo valoraremos.
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EVALUACION DE RIESGO POR METODO SIMPLIFICADO

\ 4

PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
[ =3 -
= | DANINO (LD) TRIVIAL (T) (TO) (MO)
=
L
2| paino (D) TOLERABLE MODERADO | IMPORTANTE
L (TO) (MO) (1)
=
S | ExTREMADAM. [EVISIZLTWOMM IMPORTANTE | INTOLERABLE
DARING (EA) (MO) 0 (IN)

Cuadro-7- (método simplificado de riesgo ELECTRICO en tronzadora) Tolerable
(TO)

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafinas, se precisara una accidén posterior para establecer, con mas precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.

MEDIDAS PREVENTIVAS

En base a este tipo de riesgo, las acciones que implementaremos es disefiar un tipo
de guarda para punzonadoras
Para disefar la guarda para una punzonadora nos guiaremos de la fig. 4 de las

guias de buenas practicas NTP_552
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Cuadro-8-(indicativo de las distancias de seguridad (ds))

Se haran las guardas con orificios por donde ingresaran los punzones

Si la anchura de la ranura es < 65 mm, la “ds” puede reducirse a 200 mm ya que el

pulgar actia como tope

\,
200,0mm
N

o

Fig-25-disefio de guardas para punzonadora

54



De aqui surge que las guardas estaran a 200 mm y las perforaciones seran de
dimensiones adecuadas para cada perfil a procesar y la medida de uno de sus
lados no superara los 65 mm, no hay inconvenientes con esta medida ya que

Los perfiles son largos y se los puede manipular con esta distancia de guarda sin
inconvenientes

En la parte inferior de las perforaciones del enrejado llevara una etiqueta con el
nuamero de perfil que debe entrar por ese orificio

Complementando esta accion que es la de proveer de guardas a las punzonadoras
se recomienda la implementacién de la guia de buenas practicas en punzonadoras
(Guias de la SRT)

Ademas de ofrecer seguridad a través de las guardas se debe capacitar al personal
Lo podemos hacer a través de la informacion que nos brinda la SRT

Un resumen de buenas practicas para procesos de punzonado son:

Mantener limpias las distintas partes de las maquinas, elementos y piezas a elaborar
a fin de evitar que se resbalen y provoquen algun accidente al trabajador

Asegurar el uso de herramientas manuales que posean mangos adecuados, libres
de roturas, ataduras y reparaciones caseras

Utilizar implementos o herramientas manuales (pinzas, bastones magnéticos,
ganchos metélicos) al manipular piezas pequefas a fin de evitar el contacto con
partes filosas y/o que se acerque las manos a la hoja de corte.

Utilizar guantes para evitar cortes por contacto con partes metalicas filosas en las
manos. Los guantes deben ser seleccionados por el Servicio de Higiene y Seguridad
en el trabajo del establecimiento.

No utilizar teléfonos celulares o equipos de reproduccion musical (por ejemplo, mp3,
etc.) ni ningun otro dispositivo que pudiera causar distracciones exponiendo al
trabajador a situaciones riesgosas

Capacitar a los trabajadores sobre los procedimientos de trabajo y sobre las posturas
correctas a adoptar para realizar las tareas

Disefar vallas que aseguren que las manos se mantengan alejadas de la zona de
cierre durante la alimentacion manual de piezas y su extraccion

No retirar ni alterar protecciones, cobertores, tapas, resguardos y otros elementos

protectores de partes moviles
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No utilizar ropa suelta, mangas desabrochadas, cadenas, relojes, anillos, aros,
piercings o cualquier otro elemento que pudiera ocasionar enganches con alguna
parte de la maquina. Asimismo, atarse o recogerse el cabello

Proteger y sefalizar partes salientes de estructuras y piezas que pudieran generar
dafos al trabajador

Proveer a los trabajadores los elementos de proteccidén personal seleccionados por
el Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo de la empresa

INSTRUCCIONES DE USO Y MANTENIMIENTO DE LAS MATRICES MANUALES
Y/O NEUMATICAS

A continuacién encontrara una serie de recomendaciones que realizamos para el uso
y mantenimiento de las punzonadoras. Cuanto mejor las siga, mas afios de vida til
tendra su equipo. El mantenimiento constante es la clave para lograr que su maquina
se encuentre siempre en condiciones éptimas de trabajo.

El lugar de trabajo donde se utilice la matriz debe estar perfectamente iluminado y
con el espacio suficiente para el manejo de los perfiles a mecanizar.

En el caso de maquinas neumaticas, la colocacion y sujecion de la matriz en la
prensa neumatica —6 también manual- debe hacerse de forma rigida y segura, tanto
en la parte superior como en la inferior

Introducir el perfil durante el mecanizado manteniendo las manos alejadas de la zona
de trabajo de la matriz, de todo el manejo de topes u otras partes moviles de la matriz,
etc. utilizando sus elementos de proteccion personal.

No golpee nunca la matriz.

No mecanice mas de un perfil por vez.

No mecanice otro material que no sea aluminio.

Limpiar de virutas y de otros restos el interior de la matriz, utilizando un soplete o
pincel

Al realizar la limpieza usar sin excepcion protectores oculares.

Lubricar columnas, punzones y otros elementos moviles de la matriz con un spray
lubricante o similar (tipo SAE 40) constantemente y que los conjuntos siempre estén
mojados con aceite. Esto ayuda a una larga vida util de cada pieza componente.
NUNCA PALANQUEAR UN PERFIL PARA SACARLO DE LA MATRIZ.
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Si el perfil queda enganchado en la matriz es porque falta filo en el cortante (punzén)
y también en la matriz (hembra). En ese caso se debera proceder a realizar
mantenimiento preventivo. Para sacar el perfil siempre haga movimientos lineales
paralelos a la matriz (hacia delante y hacia atras) para no sacarla de su centro.
Comprobar periédicamente el filo de los elementos cortantes. Si los punzones dejan
rebaba es sintoma de que hace falta afilado en cortantes.

Todo mantenimiento y regulaciones, en caso de maquinas neumaticas, deben
hacerse con el equipo desconectado de la linea de aire.

Cuando no se trabaje por tiempo prolongado, guardar la matriz en un lugar seco y
lejos de atmoésferas agresivas; evitar el deterioro con algun producto lubricante
antioxidante.

En el caso de prensas neumaticas recuerde controlar periddicamente el equipo FRL
ubicado en el costado de la maquina verificando que no esté llena la trampa de agua
ni que falte aceite en el recipiente de lubricacién interna de la maquina. Verifique que
el equipo no tenga pérdidas de aire y recuerde que cuando llena el recipiente de
aceite debe purgar el sistema utilizando el boton azul (presionarlo 15 segundos).
Limpie la matriz periédicamente con algun tipo de producto como el kerosene que no
dafie las piezas componente y recuerde luego volver a aceitar la matriz con aceite
tipo SAE 40. La lubricacién debe ser cuantiosa y constante durante el mecanizado

de perfiles.
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(3) COPIADORA

Factor de riesgo

MECANICOS: golpes, cortes,
atrapamientos etc.

Fig-26- Riesgos mecénicos en fresadora copiadora)

INTRODUCCION

La fresadora copiadora es una maquina herramienta accionada por un motor, en la
gue una pieza es sujeta a una base. EL fresolin que ademas de su rotacion a gran
velocidad posee movimientos horizontales, verticales y/o longitudinales. Estos
movimientos permiten obtener calados en el perfil de aluminio de mucha precision.
La fresadora es muy adaptable y puede efectuar una gran variedad de trabajos en el
procesado del aluminio

COMPONENTES DE LA MAQUINA

1-Manija

2-Motor

3-Topes de Altura

4-Porta fresolin

5-Amortiguadores (dos)

6-Arranque y Paro Directo

7-Plantilla Estandar con Mecanizados

8-Morza de accionamiento manual

9-Area de Fresado

10-Perilla de Ajuste de Morsa

11-Agujeros para Acople de Sistemas de Medicion o Transporte

12-Base de Apoyo con puerta (opcional).
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Fig-27- (fresadora copiadora)
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MARCO LEGAL

Las referencias legales las obtenemos del:

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://lwww.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

12)- Cap. 15 Arts. 103 y110 Dec. 351/79 Art.9 b) Ley 19587. Las neumaticas e
hidraulicas poseen valvulas de cierre automatico al dejar de accionarla?
13)- Cap. 15 Arts.103, 104, 105, 106,107 yl110 Dec. 351/79 Art.8 b) Ley
19587¢ Tienen todas las maquinas y herramientas, protecciones para evitar riesgos
al trabajador?
14)- ¢ Existen dispositivos de parada de emergencia? Cap. 15 Arts. 103 y 104 Dec. 351/79
Art.8 b) Ley 19587
16)- ¢ Tienen las maquinas eléctricas, sistema de puesta a tierra? Cap. 12 Arts. 77,
78 y 81 Dec. 351/79 Art. 9 |) Ley 19587
17)- Cap. 12 Arts. 77, 78 y 81 Dec. 351/79 Art. 9 j) Ley 19587 ¢ Estan identificadas
conforme a normas IRAM todas las partes de maquinas y equipos que en
accionamiento puedan causar dafio a los trabajadores?

RIESGOS EN FRESADORA

RIESGOS MECANICOS

Toda abertura de aluminio estd formada por distintos tipos de perfiles. A dichos
perfiles hay que procesarlos para poder armar la abertura.

El procedimiento es cortar los perfiles y a continuacién, en algunos perfiles se
realizan calados con la fresadora. Una vez hecha la caladura necesaria en los
perfiles, se procede al ensamblado de las distintas partes.

Como esta maquina posee mucha versatilidad y adaptabilidad a todo tipo de perfiles
y posicionado de estos para su maquinado. Esto dificulta la posibilidad de ponerle
guardas Por este motivo esta maquina posee un elevado riesgo que lo valoraremos
por el método simplificado de evaluacién de riesgo

Los riesgos mecanicos que hay en esta maquina son:

Proyeccion de virutas

Proyeccion de utiles o trozos de los mismos.

Proyeccion de llaves de apriete.
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Contacto accidental con la fresa estando en funcionamiento la maquina
EVALUACION DE RIESGO POR METODO SIMPLIFICADO

&
PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
DANINO (LD) TRIVIAL (T) (TO) (MO)
DARINO (D) TOLERABLE IMPORTANTE

(TO) (1)

EXTREMADAM. | MODERADO | IMPORTANTE | INTOLERABLE
DANINO (EA) (MO) (0 (IN)

CONSECUENCIA

Cuadro-7- (método simplificado de riesgo mecénico en fresadora) Tolerable (TO)
-Moderado (M)

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafiinas, se precisara una accion posterior para establecer, con mas precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las

medidas de control.

RIESGOS ELECTRICOS EN FRESADORA

Esta maquina posee un motor eléctrico que acciona el fresolin es completamente
metalica y ademas posee lubricacién a base de agua con sistema de generacion de
niebla por lo que es de extremada importancia contar con un sistema de puesta a
tierra. De acuerdo a la inspeccion ocular esta no posee esa conexion por lo tanto

valoraremos ese riesgo através del sistema simplificado de valoracién de riesgo
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PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (W) ALTA (A)

LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
= | DANINO (LD) TRMAL (T) (T0) (MO)
=
L
5| Damino (D) TOLERABLE | MODERADO | IMPORTANTE
w (TO) (MQ) {1}
z
O | EXTREMADAM. | MODERADO | IMPORTANTE OLERAE

DANINO (EA) (MO) 0

Cuadro-7- (método simplificado de riesgo ELECTRICO en copiadora) Tolerable (TO)
Intolerable (IN)

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no es
posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados. Debe prohibirse el trabajo
MEDIDAS PREVENTIVAS

Dado a que esta maquina es muy versatil, de multiple aplicacién, en la que podemos
usar una gran variedad de perfiles, y no se usa para trabajos seriados, no podemos
adicionar guardas de proteccion por lo cual permanece un riesgo latente entonces
sugerimos:

EN LA TAREA:

Existencia de procesos de trabajos escritos

Capacitacion permanente y sistematica en prevencion de riesgos

Que el operador sea entrenado y autorizado a usar la maquina

Prohibir operar la maquina a personal no capacitado

Usar carteleria a tal efecto

No usar ropa floja o suelta, anillos ni relojes

Limpieza permanente de la maquina con pincel

EN LA MAQUINA Y EL LUGAR DE TRABAJO

Mantener la zona de trabajo y sus alrededores limpia

Mantenimiento preventivo y programado de todas las partes de la maquina

Mantener las protecciones originales de la maquina
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Mantener en buen estado el tablero de control eléctrico

Poseer buena iluminacién en el punto de operacion de la maquina

No mover y no quitar bajo ningun concepto las protecciones.

La maquina no puede ser utilizada en ambientes humedos con alto grado de
contaminacion de sustancias quimicas

Dentro de lo posible, evitar que personas ajenas circulen alrededor de la maquina
durante su funcionamiento. De esta manera, evitaran que particulas que desprende
la maguina dafien los ojos u otra parte del cuerpo

EPP

Calzado de seguridad

Protector visual y facial

Guantes anti cortes para la manipulacion de los perfiles

No usar guantes en el momento de fresado

BUENAS PRACTICAS EN PUNZONADORAS

Ademas de ofrecer seguridad através de las guardas se debe capacitar al personal
Lo podemos hacer através de la informacién que nos brinda la SRT

Un resumen de buenas practicas para procesos de fresado son:

Mantener limpias las distintas partes de las maquinas, elementos y piezas a elaborar
a fin de evitar que se resbalen y provoquen algun accidente al trabajador

Asegurar el uso de herramientas manuales que posean mangos adecuados, libres
de roturas, ataduras y reparaciones caseras

Utilizar implementos o herramientas manuales (pinzas, bastones magnéticos,
ganchos metélicos) al manipular piezas pequefas a fin de evitar el contacto con
partes filosas y/o que se acerque las manos a la hoja de corte.

Utilizar guantes para evitar cortes por contacto con partes metalicas filosas en las
manos. Los guantes deben ser seleccionados por el Servicio de Higiene y Seguridad
en el trabajo del establecimiento.

No utilizar teléfonos celulares o equipos de reproduccion musical (por ejemplo, mp3,
etc.) ni ningun otro dispositivo que pudiera causar distracciones exponiendo al
trabajador a situaciones riesgosas

Capacitar a los trabajadores sobre los procedimientos de trabajo y sobre las posturas

correctas a adoptar para realizar las tareas
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No retirar ni alterar protecciones, cobertores, tapas, resguardos y otros elementos
protectores de partes moviles

No utilizar ropa suelta, mangas desabrochadas, cadenas, relojes, anillos, aros,
piercings o cualquier otro elemento que pudiera ocasionar enganches con alguna
parte de la maquina. Asimismo, atarse o recogerse el cabello

Proteger y sefalizar partes salientes de estructuras y piezas que pudieran generar
dafos al trabajador

Proveer a los trabajadores los elementos de proteccion personal seleccionados por

el Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo de la empresa

b. EQUIPOS CON PRESION

Ind. Metalmecanica

Factor de riesgo

e
@

+ Control periddico: prueba hidraulica , medicion de espesores, valvulas de seguridad y

UTILIZACION DE ELEMENTOS
SOMETIDOS A PRESION

MEDIDAS PREVENTIVAS

adecuado mantenimiento general.

Fig-28- Riesgos y medidas preventivas en equipos con presion))

MARCO LEGAL

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

64) Cap. 16 Art 140 Dec. 351/79 Art. 9 b) Ley 19587 ¢ Se realizan los controles e

inspecciones periddicas establecidos en calderas y todo otro aparato sometido a

presion?
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65) Cap. 16 Art 138 Dec. 351/79 Art. 9 b) Ley 19587 ¢ Se han fijado las instrucciones
detalladas con esquemas de la instalacion, y los procedimientos operativos?
67) Cap. 16 Art. 142 Dec. 351/79 Art. 9 b) Ley 19587 ¢Estan los cilindros que

contengan gases sometidos a presion adecuadamente almacenados?

COMPRESOR DE AIRE
El compresor de aire es un equipo imprescindible en la fabrica, ya que la mayoria de
las maquinas son neumaticas. Una falla que pueda causar la detencion del
compresor ocasionaria una gran pérdida, y la magnitud de esta dependeria de las
horas que implique su reparacion, ya que se paralizaria toda la produccion.
Ademas de esto hay que considerar el peligro que representa el aire a presion. Ya
gue una explosion podria ocasionar dafios fisicos a los trabajadores

METODO SIMPLIFICADO DE VALORACION DE RIESGO

El compresor no posee ficha técnica y por los datos brindados por los duefios su
tacho (o cilindro) posee cerca de 25 afios se le cambio el cabezal hace 6 afios y en
esa oportunidad se le hizo una prueba hidraulica, ademas no existe registro de
mantenimientos y funciona casi de manera permanente debido a las pérdidas que

posee la instalacion por tal motivo se confecciona el siguiente método

4

PROBAEBILIDAD

simplificado de valoracion de riesgo.

BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)

LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
DANINO (LD) TRIMVIAL (T) (TO) (MO)

DARING (D) TOLERABLE Vo =00l IMPORTANTE

(TO) (MO) ()

EXTREMADAM. | MODERADOQ IMPORTANTE | INTOLERABLE
DANINO (EA) (MO) (1) (IN)

»

Cuadro-10 -- (método simplificado de riesgo mecénico en compresor de aire)

CONSECUENCIA

Moderado
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Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafinas, se precisara una accion posterior para establecer, con mas precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.

MEDIDAS PREVENTIVA

Realizar de manera inmediata mantenimiento general del compresor

Realizar prueba hidraulica al cilindro

Controlar la vélvula de seguridad

Confeccionar ficha técnica del compresor

Confeccionar plan y registro de mantenimiento

Comprar e instalar otro conjunto de cabezal de compresor, e instalarlo que funcionen
de manera paralela, para evitar que la produccidn se pare por algun desperfecto en
alguno de los cabezales

TUBO DE ARGON

El argdn se utiliza en las soldaduras de aluminio. Es de uso permanente. Y este es
un gas gque esinerte y mas pesado que el oxigeno. Entonces existe riesgo de asfixia
en ambientes confinados. Ademas es un gas que se envasa a alta presion entonces
se debe prever que el cilindro este aprobado por ensayos de prueba hidraulica.
METODO SIMPLIFICADO DE VALORACION DE RIESGO

El tubo de argon es provisto por una empresa “INDURA”. Esta somete a los tubos a
pruebas hidraulicas y controla sus valvulas antes de envasarlos por lo que se
descarta peligro de explosion por falla en tubo. El argon es un gas inerte por lo que
no es inflamable. Pero es mas pesado que el aire asi que debe mantenerse en
lugares amplios y ventilados. Por tal motivo los trabajadores que hagan uso de este
gas con soldaduras deben ser capacitados y no lo estan, ademas no se posee ficha
técnica por lo tanto el método simplificado de evaluacion de riesgo lo

confeccionamos de la siguiente manera
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\ 4

PROBABILIDAD

BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
< | LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
G | DANINO (LD) (TO) (MO)
L
2 | DANINO (D) TOLERABLE MODERADO | IMPORTANTE
L (TO) (MO) (1)
=
S | EXTREMADAM. | MODERADO IMPORTANTE | INTOLERABLE

DANINO (EA) (MO) 0 (IN)

Cuadro-11 -- (método simplificado de riesgo en tubo de argén) - TRIVIAL: No se

requiere accion especifica.

MEDIDAS PREVENTIVA
Aunque la valoracién de riesgo sea trivial se tomaran las siguientes medidas:
Crear ficha técnica del argén

Capacitar al personal sobre su uso
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b) RIESGOS ELECTRICOS

Ind. Metalmecanica

Factor de riesgo

ELECTRICO: corto circuitos, contactos directos
e indirectos

MEDIDAS PREVENTIVAS

Fig-29- (Riesgos eléctricos y sus medidas preventivas)

MARCO LEGAL

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

52) Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 19587 ¢ Estan todos los cableados
eléctricos adecuadamente contenidos?

53) Cap. 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 19587 ¢ Los conectores eléctricos
se encuentran en buen estado?

54) 14 Art. 95y 96 Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 19587 ¢Las instalaciones y equipos
eléctricos cumplen con la legislacién?

55) Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79 Art. 8 d) Ley 19587 ¢ Las tareas de mantenimiento
son efectuadas por personal capacitado y autorizado por la empresa?

56) Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79 Art. 8 d) Ley 19587 ¢Se efectia y registra los
resultados del mantenimiento de las instalaciones, en base a programas
confeccionados de acuerdo a normas de seguridad?

63) Cap. Anexo VI pto. 3,1,, Dec. 351/798 b) Ley 19587 ¢Las puestas a tierra se

verifican periodicamente mediante mediciones?
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Calculo de potencia instalada

Circuito unifilar

Luego de realizado el estudio del proyecto, Si la instalacion eléctrica no cumple
segun las normas. Se deberan realizar los cambios necesarios.

La Reglamentacion para instalaciones eléctricas en inmuebles vigente de la AEA
(version 2006), dice que (cualquiera sea el ECT) los circuitos terminales de
iluminacién y tomacorrientes de hasta 32 A

Esta medida obligatoria complementa las medidas bésicas de proteccion contra los
contactos directos (aislacion, envolventes o barreras). El empleo de estos ID
protegen a la vez del riesgo de contacto indirecto (debe existir una adecuada
instalacién de tierra) y del riesgo de incendio por fallas a tierra y por fugas a tierra.
Cualquiera sea el tipo de local (vivienda unifamiliar, multifamiliar, local comercial,
local industrial, local para oficina) en el tablero principal debera existir siempre un
interruptor automatico bipolar o tetra polar, segun que el suministro sea monofasico
o trifasico con neutro. Ese interruptor automatico debera ser con relés
termomagnéticos o con relés electrénicos, con proteccion en todos los polos.
Adicionalmente en ese tablero debera existir, en el ECT TT, proteccion diferencial si
se da alguna o mas de una de las siguientes situaciones:

-Que el gabinete del tablero principal sea metalico o

-Que la canalizacion que vincule ambos tableros sea de aislacién clase |
(metalica).1818

En el Dec. 351/79 se menciona en 1.1.2 el concepto de Tensidén de seguridad
diciendo que “En los ambientes secos y humedos se considerara como tension de
seguridad hasta 24 V respecto a tierra.”

La Ley 19587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, a través de sus Decretos
Reglamentarios, establece el concepto de Tension de Seguridad. A este concepto la
RAEA le da dos significados:

a) La RAEA entiende como Tension de Seguridad una Tension de Alimentacion
segura es decir es una tension tal que un contacto con ese potencial no produce
ningun efecto fisiopatolégico en la persona que entra en contacto con ella. Se obtiene
a través de fuentes de seguridad como las que se emplean en los circuitos con MBTS
(que en la RAEA se defini6 como Muy Baja Tension Sin puesta a tierra, y en otros

paises como Espafia y Francia como Muy Baja tension de Seguridad
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CONTINUIDAD DE LAS MASAS
Se debe comprobar que cada una de las masas eléctricas (motores, tableros
metélicos, cafos eléctricos, luminarias metélicas, maquinas de aislacion clase I, etc.)
y cada una de las masas extrafias (cafios de agua, cafios de vapor, cafos de aire
comprimido, cafios de gas, conductos de aire acondicionado, columnas metalicas de
tinglados parabdlicos, armaduras de hormigén armado, etc.) estén conectadas a la
puesta a tierra de la instalacién (a la puesta a tierra Ra de proteccion en el ECT TT,
y al borne Neutro de la instalacion puesto a tierra en el ECT TN-S ). Ademas se debe
verificar que el borne de tierra de todos y c/u de los tomacorrientes esté conectado
también a la puesta a tierra de la instalacion. Estas comprobaciones no son otra cosa
que verificar la continuidad de los conductores de proteccién y de los conductores de
equipotencialdad. Para medir esas continuidades el reglamento de la AEA establece
gque se deben emplear instrumentos que cumplan con la Norma IEC 61557-4
adecuados a ese efecto, que entreguen 200 mA
Como minimo y una tension a circuito abierto, continuo o alterno, que no sea inferior
a4 Vynosuperelos 24 V.
La jabalina de puesta a tierra de las masas (puesta a tierra de proteccién) deberia
ser una sola. No obstante,
De existir varios electrodos dispersos en el establecimiento los mismos deben estar
vinculados entre si
(Equipotencializados) y conectados a la barra principal de tierra.
Hasta tanto se cuente con un proyecto eléctrico lo que haremos es analizar los
riesgos existentes para el trabajador

METODO SIMPLIFICADO DE VALORACION DE RIESGO

Si bien la instalacion eléctrica posee cable a tierra hay muchas maquinas que no
estan conectadas a jabalina. Ademas no hay registro de mediciones a tierra.

Por lo tanto n esto podemos aplicar el método simplificado de riesgo que resulta
Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente

dafinas, se precisara una accion posterior para establecer, con mas precision, a
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Probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las

medidas de control

\ 4

PROBABILIDAD
BAJA (B) MEDIA (M) ALTA (A)
LIGERAMENTE TOLERABLE | MODERADO
I -
S | DANINO (D) TRIVIAL (T) (TO) (MO)
L
2| DANINO (D) TOLERABLE Vo=t 0Bl IMPORTANTE
ul (TO) (MO) (1)
=
O | EXTREMADAM | MODERADO | IMPORTANTE | INTOLERABLE
DANINO (EA) (MO) 0 (IN)

Cuadro-12 -- (método simplificado de riesgo eléctrico) MODERADO

MEDIDAS PREVENTIVAS

Conectar todas las maquinas que faltan al cable a tierra.

Tomar mediciones de resistencia de puesta a tierra y confeccionar protocolo

Se debe comprobar que cada una de las masas eléctricas estén conectadas

(motores, tableros metalicos, cafos eléctricos, luminarias metalicas, maquinas de

aislacion clase |,
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PROTOCOLO DE MEDICION DE SISTEMAS DE PUESTA A TIERRA

PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE

LAS MASAS

in Razon Social: ORY SEL

iDireccion: AV, COLON (5) 241

inLocalidad: Santiago del Estero

tnProvincia: Santiage de Estero

s CE 4200 G U LT 30-T11342778

Datos para medicion
inbdarca, modelo v nomero de serie del instrumento stilizado: EARTH TESTER MODEL 4102

#1iFecha de Calibracion del Instrvmental stilizado: 24 /06 /2015

tnFecha de la medicion: 13/04/16 vmHorz d2 tnicio: 10 hs | onHora finalizacion: 11,30 hs

vzahlztodolosia vtilizada

| |
rzyObzervaciones:
Documentacion que se Adjuntara a la Medicion
oy Cartificado dz Calibracion.
vsiFlano o croguis.
Hoja 113

TABLA-6- (protocolo de medicién de puesta a tierra y continuidad de masas)
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PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE LAS MASAS

(15} a0 a1y
Direccion: Localidad: CE: Provincia:
Datos de la Medicién
) 26 26 1)
Meadicién de 12 puasta a tierra Continuidad de las masas
. . . Uso da la puesta a tierra = - 29 EL) 3 Para la protaceion contra
Descripeion de la condicion del P . . . P (25) A Blciresito é= puasta a P
terrenc 2l momento de L2 medicién Toma de Tierra del nevtro de Esquema de conexion tisrra tisne 12 contactos indiractos 52
Mimera de Seotor Lacho seco / Accifloso uﬂ_wuuhuwu Transformador | Toma de Tierra d2 atisrrautilizade: | Elciresitode | o oos mmununnu vtiliza:

toma de tierra S - Saguridad de las Masas / Dz Proteceion de | TT / TN-8/ TN-C L puesta a tisrra ® . .. |dispositivo diferencial (DD),

Ltoclas rasientes [ Arenoso 200 | o Electrénicos / De Informitica /De | TN.C.§ /17 | =tlamediion | cwmple (L ey | PRmcondieirls | rrptor automitico (I4)

himedo / Otz e e o - : expresadoen | SI/NO | % | corsients e falla v pior oo ()

Iuminacion / De Pararrayos /Otros. ohm (©) parmansnts 0z resistencia o fusible (Fus).
- SI/NO o
apropiada
SI/NO

1
-
3
4
6
8
9
10
11

¥ Informacion adicional:

Hoja 213

TABLA-6- (protocolo de medicidon de puesta a tierra y continuidad de masas)
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ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE LAS MASAS

" Razén Social ORY SRL

34

CUILT:30711342776

[E]

5]
Direccion: AV. COLON (5) 241

38

; ] £
Localidad: CAPITAL CP:4200 Provincia: SGO DEL ESTERO

Anailisis de los Datos

v Mejoras a Realizar

Conchisiones.

(40

Recomendaciones para la adecuacion a la legislacion vigente.

La medida de resistencia de

Hoja 373

-6- (protocolo de medicidon de puesta a tierra y continuidad de masas)

TABLA
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c) PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Ind. Metalmecanica

Factor de riesgo

oo
/

INCENDIO

MEDIDAS PREVENTIVAS

* Disponer de extintores adecuados al tipo y carga de fuego, contar con un programa de

emergencias ,contar con vias de escape de acuerdo al factor de ocupacién.

Fig-30- (Riesgos de incendio y sus medidas preventivas)

MARCO LEGAL

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo “2009
http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

24) Cap.12 Art. 80 y Cap. 18 Art.172 Dec. 351/79 ¢ Existen medios o vias de escape
adecuadas en caso de incendio?

25) Cap.18 Art.183, Dec.351/79 ¢ Cuentan con estudio de carga de fuego?

26) Cap.18 Art.175 y 176 Dec. 351/79 Art. 9 g) Ley 19587 ¢ La cantidad de

matafuegos es acorde a la carga de fuego?

TEORIA DE LA EXTINCION DEL FUEGO

La extincién del fuego estd basada en la interrupcién de uno o mas factores de los
elementos esenciales del proceso de combustiéon (tetraedro). La combustion con
llama puede ser extinguida reduciendo la temperatura, eliminando el combustible,
oxigeno, o deteniendo la reaccion quimica en cadena. Si el fuego se encuentra en su
etapa latente, solamente existen tres opciones para la extincidon: reduccion de la

temperatura, eliminacion del combustible, y dilucion del oxigeno.
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Extincidén por Reduccién de Temperatura:

Uno de los métodos mas comunes de extincion es por enfriamiento con agua. El
proceso de extincién por enfriamiento depende del enfriamiento del combustible
hasta el punto donde no se produzcan vapores suficientes que se puedan encender.
Si observamos los tipos de combustibles y la produccion de vapor, encontraremos
que los combustibles sélidos y liquidos, y gases inflamables con un bajo punto de
ignicidn no pueden ser extinguidos por enfriamiento con agua debido a que la
produccién de vapor no puede ser reducida significativamente. La reduccion de
temperatura depende de la aplicacion de un caudal adecuado, y en forma apropiada

para asi lograr establecer un balance negativo de calor.

Extincion por Eliminacién del Combustible:

En algunos casos, un incendio puede ser extinguido eficientemente con la remocion
de la fuente de combustible. Esto se puede lograr deteniendo el flujo de un
combustible liquido o gaseoso, o removiendo el combustible sélido del area del
gaseoso del incendio. Otro método de remocion del combustible es el permitir que el

incendio continlie hasta que el combustible sea consumido.

Extincién por Diluciéon de Oxigeno:

El método de extincidn por dilucién del oxigeno es la reduccién de la concentracién
de oxigeno dentro del area de incendio. Esto se puede lograr introduciendo un gas
inerte dentro del incendio o separando el oxigeno del combustible.

Este método de extincidon no sera efectivo en materiales auto-oxidantes o en ciertos
metales que sean oxidados por efectos del bidxido de carbono o nitrégeno, dos de

los mas comunes agentes extintores.

Extincién por Inhibicion Quimica de la Llama:
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Algunos agentes extintores, tales como el polvo quimico seco y el haldgeno,
interrumpen la produccion de llama en la reaccién quimica, resultando en una rapida
extincion. Este método de extincidn es efectivo sélo en combustibles liquidos y gases
ya que ellos no pueden arder en la forma de fuego latente. Si se desea la extincion
de materiales en la fase latente, se requiere contar con capacidad adicional para
enfriamiento.

Gases de la combustion

Los gases que se producen en los incendios son causa de mas de la mitad del total
de los fallecidos.

La peligrosidad de estos gases depende de la concentracién de los mismos en el aire,
el tiempo que dura la inhalacion y las condiciones fisicas de la persona. Estas
condiciones varian a causa del propio incendio, ya que el ritmo respiratorio aumenta
debido a la tensidn nerviosa, el calor, el esfuerzo y el exceso de anhidrido carbonico.
En ningln caso se da la presencia exclusiva de uno solo de los gases que suelen
producirse y la mezcla de ellos es mas tdxica que la suma de cada uno por separado.
Por tanto, no son de fiar los indices de tolerancia de cada uno de los gases, sobre
todo teniendo en cuenta que las condiciones fisicas de la persona, a que antes nos
referiamos, hacen que estos indices bajen notablemente.

El comburente por excelencia es el oxigeno que existe en el aire, en una proporcion
del 21% en volumen, pero hay compuestos quimicos que contienen en sus moléculas
una gran cantidad de oxigeno que, en determinadas condiciones, lo desprenden
favoreciendo las oxidaciones rapidas y, por tanto, las combustiones. Como ejemplo
podemos citar: el clorato potasico, nitrato amonico y acido nitrico. También hay
materiales combustibles, como la nitrocelulosa que contienen oxigeno en sus
moléculas y que pueden arder, sin necesidad del aporte exterior de oxigeno del aire.
Cuando el contenido de oxigeno en el aire desciende, se producen en las personas
sintomas indicativos de un principio de asfixia, afectando a las condiciones fisicas y
psiquicas de la misma, llegando a perder el conocimiento cuando la proporcién se
acerca al 6%; por debajo de este limite se produce la muerte.

Monoxido de carbono

El mondxido de carbono es toxico y actia principalmente al ser inhalado, siendo

clasificado como asfixiante quimico.
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Normalmente, el oxigeno se combina con la hemoglobina de la sangre v,
seguidamente, es transportado a los tejidos del cuerpo, para la oxigenacion de las
células. La presencia del mondxido de carbono, al ser inhalado, produce una
interferencia a este transporte de oxigeno, debido a que la hemoglobina tiene una
afinidad por este gas que es de 200 a 300 veces mayor que por el oxigeno. Por
consiguiente, cualquiera que sea la cantidad de mondxido de carbono, la
hemoglobina se combinara con este, antes de hacerlo con el oxigeno.

Los efectos del mondxido de carbono se caracterizan tanto por ser cronicos, como
agudos. Los efectos agudos se producen por exposiciones cortas, menos de 1 hora,
a altas concentraciones (400 partes por millén).

Los sintomas son: dolores de cabeza, nauseas, confusion y alucinaciones.

Una concentracion de 10.000 partes por milldn dara como resultado la inconsciencia
y muerte rapida.

El grave peligro que presenta una exposicion aguda al mondxido de carbono radica
en que no hay advertencia alguna, como olor o color, y, en el caso de una exposicion
a una concentracion muy alta, existen pocos sintomas iniciales, antes de Ila
inconsciencia o la muerte.

Diéxido de carbono

El dioxido de carbono o anhidrido carbonico se produce en grandes cantidades en los
incendios. Es mortal en concentraciones asfixiantes. Concentraciones de 30.000
partes por millon lo convierten en un narcético débil, que aumenta el ritmo
respiratorio, la presién sanguinea y el pulso.

Otros gases de la combustion

En los incendios no solo se producen éxidos de carbono, sino muchos otros gases,
que dependen del tipo de material, cantidad de oxigeno y temperatura. En ocasiones,
los agentes extintores también producen gases tdxicos. Los mas comunes suelen ser
los compuestos de azufre, cloro y nitrdgeno.

Entre los compuestos de azufre tenemos el anhidrido sulfuroso y el acido sulfhidrico.
- El anhidrido sulfuroso es un gas picante e irritante, que se produce en gran cantidad
en la combustion de compuestos de azufre. Es soluble en el agua, por lo que las
partes mas afectadas suelen ser las membranas mucosas del sistema respiratorio

superior.
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- El acido sulfhidrico es muy irritante y afecta al sistema nervioso, causando paralisis
respiratoria.
Los compuestos de cloro mas comunes en los incendios son el acido clorhidrico y
el cloruro de carbonilo.
- El &cido clorhidrico corroe rapidamente la mayor parte de los metales y el hormigon.
Es ininflamable y produce lesiones pulmonares, si se inhalan sus vapores. Es un
producto de la combustién de materiales ampliamente usados en la construccion,
como aislantes.
- El cloruro de carbonilo, vulgarmente fosgeno, es un gas que origina lesiones en el
pulmdn. Su accidn es mas aguda que cronica. Los sintomas de envenenamiento son:
vomitos, sequedad de garganta, dolor de tdrax, irritacion bronquial y sensacion de
falta de respiracién. Su olor no constituye una advertencia para personas normales.
Entre los compuestos nitrogenados destacamos el dioxido de nitrégeno, el
amoniaco Yy el acido cianhidrico.
- El didxido de nitrogeno es un gas muy perjudicial para los pulmones, que puede
producir neumonia. Aparte de en los incendios, se encuentra en los humos de
soldadura en los locales mal ventilados. Puede inhalarse en concentraciones
peligrosas antes de ser advertido.
- El amoniaco es un gas extremadamente irritante que puede producir la muerte
instantaneamente por espasmo bronquial. Puede producir concentraciones explosivas
en presencia de un fuego abierto.
- El acido cianhidrico es muy abundante en los incendios, muy tdxico y tiene un olor
caracteristico.
MEDIOS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS
Se llama proteccion contra incendios al conjunto de medidas que se disponen en los
edificios para protegerlos contra la accion del fuego.
Generalmente, con ellas se trata de conseguir tres fines:
Salvar vidas humanas
Minimizar las pérdidas econdmicas producidas por el fuego.
Conseguir que las actividades del edificio puedan reanudarse en el plazo de tiempo

mas corto posible.
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La salvacion de vidas humanas suele ser el Unico fin de la normativa de los diversos
estados y los otros dos los imponen las compaiiias de seguros rebajando las pdlizas
cuanto mas apropiados sean los medios.

Las medidas fundamentales contra incendios pueden clasificarse en dos tipos:
Medidas pasivas: Se trata de las medidas que afectan al proyecto o a la construccién
del edificio, en primer lugar facilitando la evacuacion de los usuarios presentes en
caso de incendio, mediante caminos (pasillos y escaleras) de suficiente amplitud, y
en segundo lugar retardando y confinando la accién del fuego para que no se
extienda muy deprisa o se pare antes de invadir otras zonas.

Medidas activas: Fundamentalmente manifiestas en las instalaciones de extincion de
incendios.

Medios pasivos

Para conseguir una facil rapida evacuacion de los ocupantes del edificio, las diversas
normativas determinan el ancho minimo de los pasillos, escaleras y puertas de
evacuacion, las distancias maximas a recorrer hasta llegar a un lugar seguro, asi
como disposiciones constructivas (apertura de las puertas en el sentido de la
evacuacion, escaleras con pasamanos,...). También se establecen recorridos de
evacuacion protegidos (pasillos y escaleras), de modo que no solamente tienen
paredes, suelo y techo resistentes a la accién del fuego, sino que estan decorados
con materiales incombustibles. Las disposiciones llegan a determinar que un tramo
de escaleras tendra un minimo de tres escalones, para evitar caidas.

Para retardar el avance del fuego se divide el edificio en sectores de incendio de
determinados tamafos maximos, sectores limitados por paredes, techo, suelo y
puertas de una cierta resistencia al fuego. En la evacuacion, pasar de un sector a
otro, es llegar a un lugar mas seguro. Todo edificio, completo, ha de ser también un
sector de incendio para evitar que el fuego pase a los edificios colindantes.

Se sabe que Nerdn, cuando reconstruyd Roma tras el incendio, obligd a que las
medianeras de las casas fueran de piedra, para evitar que en lo futuro se repitiese
un desastre asi. Es la primera noticia que se tiene del establecimiento de algo
semejante a lo que ahora se conoce como "sectores de incendio".

Medios activos

Se dividen en varios tipos.
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Deteccién:

Mediante detectores automaticos (de humos, de llamas o de calor, segun las materias
contenidas en el local) o manuales (timbres que cualquiera puede pulsar si ve un
conato de incendio).

Alerta y Senalizacion:

Se da aviso a los ocupantes mediante timbres o megafonia y se sefialan con letreros
en color verde (a veces luminosos) las vias de evacuacidon. Hay letreros de color
encarnado sefialando las salidas que no sirven como recorrido de evacuacion.
También debe de haber un sistema de iluminacién minimo, alimentado por baterias,
que permita llegar hasta la salida en caso de fallo de los sistemas de iluminacion
normales del edificio.

Los sistemas automaticos de Alerta se encargan también de avisar, por medios
electrénicos, a los bomberos. En los demas casos debe encargarse una persona por
teléfono.

Extincion:

Mediante agentes extintores (agua, polvo, espuma, nieve carbdnica), contenidos en
extintores o conducidos por tuberias que los llevan hasta unos dispositivos (bocas de
incendio, hidrantes, rociadores) que pueden funcionar manual o automaticamente.2
Presurizacion de escaleras:

Por otra parte, y en la edificacion de mediana a gran altura, es ampliamente utilizado
el método de presurizacion de las cajas de escaleras a fin de mantener una presién
estatica muy superior a la existente en los pasillos de los pisos. Este artificio es
necesario para que los humos a alta temperatura no se desplacen hacia el interior de
las escaleras, lugar destinado a la expedita evacuacion de los ocupantes del edificio,
ademas de evitar un posible efecto de tobera debido a la menor densidad propia de
los humos, lo que provocaria una aceleraciéon en la propagacion del incendio y su
dificii manejo. Este método de presurizacién se realiza mediante ventiladores
industriales de tipo axial, de gran caudal, que generan una circulaciéon desde la parte
inferior de la edificacidn hasta un respiradero superior. Cabe recordar que para que
este método surta efecto, las puertas cortafuego deben mantenerse cerradas siendo
para ello lo mas apropiado las puertas pivotantes.

CARGA DE FUEGO

81



Se define como carga de fuego o carga combustible, a la cantidad de energia
resultante de la combustion completa de los materiales combustibles de un sector de
incendio. También se utiliza este término para designar el peso en madera necesario
para producir una cantidad calorifica equivalente a la generada por todos los
materiales por unidad de superficie.

Indirectamente, la carga de fuego es un indicador de la magnitud del riesgo de
incendio que presenta un edificio o instalacion industrial. Este valor es de gran
importancia tanto para determinar las protecciones en materia de deteccién y control
de incendios, como también para determinar las caracteristicas constructivas de la
edificacion.

Densidad de carga combustible

La densidad de la carga combustible es el promedio de la carga de fuego por unidad
de superficie. Generalmente se expresa en [Caloria|Mcal]/m2 o MJ/m2.

Densidad de carga combustible equivalente en madera

Peso en madera por unidad de superficie capaz de desarrollar una cantidad de calor
equivalente a la de los materiales combustibles contenidos en un sector de incendio.
Generalmente expresada en Kg/m2.

Metodologia de Célculo de Carga de Fuego y Seleccion de Extintores

El objetivo de realizar un estudio de carga de fuego, es el de determinar la cantidad
total de calor capaz de desarrollar la combustién completa de todos los materiales
contenidos en un sector de incendio. Y con el resultado obtenido, se puede establecer
el comportamiento de los materiales constructivos, resistencia de las estructuras,
tipos de ventilacidn, sea ésta mecanica o natural, y por ultimo, calcular la capacidad
extintora minima necesaria a fin de instalar en dicho lugar.

Sector de Incendio: Local o conjunto de locales, delimitados por muros y entrepisos
de resistencia al fuego acorde con el riesgo y la carga de fuego que contiene
comunicado con un medio de escape. Los trabajos que se desarrollan al aire libre se
consideraran como sector de incendio.

Carga de incendio: Es la suma de las energias calorificas posibles de ser liberadas por
la combustidon completa de todos los materiales combustibles en un espacio, inclusive

los revestimientos de las paredes, divisorias, pisos y techos.
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Carga de incendio especifica: Es el valor de la carga de incendio dividido por el area
de piso del espacio considerado, expresado en Mega Joule (MJ) sobre metro cuadrado
(m2).

La carga de fuego de un sector de incendio también se define, al peso igual en
madera por unidad de superficie (kg/m2) capaz de desarrollar una cantidad de calor
equivalente a la de los materiales contenidos en dicho sector de incendio.

Como patrdén de referencia se considera a la madera con un poder caldrico de 18.41
MJ/kg o lo que es lo mismo a 4400 kcal/kg.

Los materiales liquidos o gaseosos contenidos en tuberias, barriles, y depdsitos, se
consideran como uniformemente repartidos sobre toda la superficie del sector de
incendio.

Cuando se realizan estos calculos, lo que se hace es convertir el peso de todos los
materiales presentes en un sector de incendio, relacionando su poder caldrico con el
de la madera. o sea, que si uno cambiara todos los elementos presentes de ese sector
y colocara la cantidad de kilos de madera calculada, en caso de un incendio se
generaria la misma cantidad de calor.

Se trabajo primeramente con el plano del establecimiento. Partiendo que el estado
de la estructura, de las instalaciones eléctricas, las condiciones de higiene y seguridad
y de los servicios en general, son muy buena.

las verificaciones de los puntos de instalacion de los extintores. Se adjunta plano de

cada sector de incendio.
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Fig-31- (distribucion de los sectores de incendio en que se dividio la empresa)
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Posteriormente se delimitaron los sectores de incendio a efectos de asegurar que el
valor obtenido en la carga de fuego sea verdaderamente representativo. Hemos
supuesto — al carecer de este dato - que la resistencia de los materiales del edificio

eran acordes a la carga de fuego de cada sector de incendio.

CODIGO SECTOR SECTOR DE INCENDIO ANCHO LARGO SUPERFICIE
1 Taller de Vidrios y DVH 13.7 9.81 134,4
2 Aluminio sumatoria 8.26 222.,2
3 oficina 3,5 3,5 12,25
4 Pafiol 4,6 3,21 14.76
5 Salon de exposicion 10,6 4,36 46,43

Tabla-7- (enumeracion de sectores y sus dimensiones)

Al tomar al edificio como de una sola planta, el medio de escape estara construido
por una ruta horizontal que va desde cualquier punto de este nivel hasta la salida.
Consideramos medio de escape a aquel que constituye una linea natural de transito
que garantiza una evacuacion rapida y segura.

Hemos supuesto al edificio en forma rectangular, construido con ladrillos portantes
en todo su perimetro y techo de hormigdn o losa. Por otra parte, se supuso que las
paredes divisorias entre los diferentes sectores llegan hasta el techo, por lo cual
constituyen muros cortafuegos.

Una vez definido cada sector de incendio procedimos a estimar — en forma detallada
y de la forma mas exacta posible - la cantidad de materiales y objetos que se
encuentran en cada uno de ellos. Con estos datos, luego se buscd los poderes
calorificos de cada material.

Si un objeto esta compuesto por varios materiales, estimamos los porcentajes de
composicion de cada uno de los componentes para hacer el calculo mas exacto.

Se estimaron también mobiliarios y elementos de cada uno de los sectores de fuego

(sillas, muebles, libros, carpetas, etc.)
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Una vez ya calculado el peso de los materiales, se realizd una planilla general del
sector de incendio con los siguientes datos: el tipo de material presente, cantidad en
kilos y su poder calorifico, para realizar la suma total de calorias.

La tabla 2.1 del Anexo VII Decreto 351/79 establece este requisito

Tabla 2.1

Clasificacion de los materiales
segun su combustion

Actividad predominante

Riesgos

. i 2 3 4 5 6 7
Residencial

Administrativo NP | NP | R3 | R4 | - T
Comercial

Industrial R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7
Deposito

Espectaculos Ne I NPl R3 I Ra| — | — | —
Cultura

Motas: Riesgo 1: Explosivo / Riesgo 2: Inflamable / Riesgo 3: Muy Combustible /Riesgo
4: Combustible / Riesgo 5: Poco Combustible / Riesgo 6: Incombustible / Riesgo 7:
Refractarios / NP: Mo Permitido

tabla 2.1 del Anexo VIl Decreto 351/79 (clasificacién de riesgo segun la actividad)

CODIGO
Taller de virios y DVH 1
SECTOR INCENDIO SECTOR
ACTIVIDAD DEL SECTOR AREA TALLER DE VBIDRIO Y FABRICA DE DVH
SUPERFICIE DEL PISO (m?) 134 RIESGO SECTOR | 4 FECHA | 20/04/2015
TIPO DE PERSONAS
PODER
RIESGO DE CARGA DE CALOR
COMBUSTIBLE CANTIDAD (KG) | CALORIFICO
COMBUSTIBLE (Mcal)
(Mcal/KG)
MESA DE
CORTE DE Alfombra 3 10 4 40
VIDIO Melanina 3 60 4.4 264
PRENSA Alfombra 3 5 4 20
DVH Melanina 3 30 4.4 132
Carga Calor Total (Mcal) 456

Tabla-8- (calculo de la carga de calor)
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Luego de realizar la suma de las cargas de calor se dividio el valor obtenido por 4400
kcal (patron de referencia) y a ese resultado se lo divide nuevamente por el area del
sector de incendio, y asi finalmente obtenemos el resultado del estudio que nos da

la cantidad equivalente en madera por metro cuadrado de ese recinto.

456 Mcal = 456.000 kcal
1 kcal --=-=-=-=n=uvu-- 4,1855 kJ

456.000 kcal =456.000 kcal x 4,1855 kJ / 1 kcal
=1908,58 MJ

Carga Calor Total (Mcal) 456

Carga Calor Total (MJ) 1908,58

Superficie del taller de vidrio= 134 m?2

Carga de Fuego = 1908,58 [MJ])/134 [m?] = 14,243 (MJ/m?)

18.41 MJ -----------=-=-mm-- 1 kg de madera

14,243 MJI/M2 -----------=--=---- X kg de madera

X =14,243 MJ/m2 x 1 kg / 18,41 MJ = 4.78 kg/m2
Carga de Fuego (A) 0,7736 | kg/m?

Luego de realizado este calculo se procedidé a determinar qué tipo y cantidad de
agentes extintores y potencial extintor minimo debemos asignar a cada sector de
incendio.

Eleccion de matafuegos
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Con el valor de carga de fuego A y B por separado, procedimos a determinar — de
acuerdo a tabla - la necesidad de UNIDADES EXTINTORAS o llamado POTENCIAL
EXTINTOR. Para ello utilizamos la Tabla 1 del punto 4.1 del anexo VII, para los

combustibles tipo A y la Tabla 2 del punto 4.2 del anexo VII para los combustibles

tipo B.
Tabla 1 @
CARGA RIESGO
DE
FUEGO Riesgo 1 Riesgo 2 | Riesgo 3 Riesgo 4 | Riesgo 5
Explos. Inflam. Muy Comb. | Comb. Poco
comb.
|:> hasta 15Kg/m2 — — 1A 1A 1A
16 a 30 Kg/m2 — — 2A 1A 1A
31 a 60 Kg/m2 — — 3A 2A 1A
61 a 100 Kg/m2 — — 6A 4A 3A
> 100 Kg/m2 A determinar en cada caso.

Tabla-2- del punto 4.2 del anexo VII para los combustibles tipo B. (eleccién de

extintores)

Entonces, para el caso nuestro (Carga de Fuego 5 kg/m?) estariamos en Riesgo 3
(muy combustible) y el extintor seleccionado seria 13. Con este dato, fuimos a una
tabla provista por IRAM y seleccionamos el extintor 1A-3B con agente DEM.
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Agente Potencial
MARCA Capacidad
Extintor Extintor
1Kg DEM 1A-3B
MELISAM 1Kg Pyrochem 1A-3B
CHAD 2.5Kg DEM 3A-20B
NILO 2.5Kg Pyrochem 3A-20B
ARUBIA 5Kg DEM 6A-40B
OUT FIRE 5Kg Pyrochem 6A-40B
MAGUS 10 Kg DEM 6A-60B
10 Kg Pyrochem 6A-60B
PESO AG EXTINTOR | CANTIDAD
EXTINTOR SELECCIONADO 1A-3B 1Kg DEM 1

Tabla-8- (eleccidn de extintores)

Posteriormente, los resultados de cada uno de los sectores de incendios los volcamos

en la tabla siguiente:

CODIGO CARGA DE | CLASE  DE | EXTINTOR
SECTOR DE INCENDIO CANTIDAD

SECTOR FUEGO FUEGO SELECCIONADO

1 Taller de Vidriosy DVH | 0,77 3 1A-3B 1

2 Aluminio 0,56 3 1A-3B 1

3 oficina 2,56 3 1A-3B 1

4 Pafiol 3,25 3 1A-3B 1

5 Salén de exposicion 0,32 3 1A-3B 1

Tabla-9-(eleccion de extintores por cada area)

Debemos instalar la cantidad de extintores de acuerdo a lo que sale de calcularlos
en base a la carga de fuego, pero, ademas, debemos distribuir esa cantidad de
extintores en base a lo que establece el art. 176 del Decreto 351/79. Se deben
cumplir siempre todas las condiciones:

Decreto 351/79 art, 176. "...En todos los casos deberd instalarse como minimo un
matafuego cada 200 mZ2 de superficie a ser protegida. La maxima distancia a
recorrer hasta el matafuego sera de 20 metros para fuegos de clase A y 15 metros
para fuegos de clase B...”

Decreto 351/79 Anexo VII inciso 7.1.1. Todo edificio deberd poseer matafuegos con
un potencial minimo de extincion equivalente a 1A y 5BC, en cada piso, en lugares
accesibles y practicos, distribuidos a razon de 1 cada 200 m2 de superficie cubierta
o fraccion. La clase de estos elementos se correspondera con la clase de fuego
probable.
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Por ello, una vez definida la cantidad de extintores por sector de incendio procedimos
a verificar la ubicacion de los extintores. Para ello, marcamos en el plano la cobertura
de cada uno de los extintores, para de esta manera demostrar el cumplimiento de la

legislacion vigente en la materia.

Fig-32- (disefio de la distribucion de los extintores en la empresa)
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De esta forma queda verificada la distancia maxima de recorrido de las personas
hasta el lugar de ubicacién del extintor en cada sector de incendio, que no puede ser

superior a 20 mts para clase A y de 15 mts para clase B.

Metodologia de Calculo de los Medios de Escape

En el mismo plano preparado anteriormente procedimos a identificar con nimeros
correlativos cada sector de la empresa, identificar convenientemente las puertas de
salidas y los pasillos, y los pasillos donde convergen a ellos varios pasillos, asi cada
uno de los pasillos y la puertas de los "medios de escapes" seleccionados.

De cada sector vamos a necesitar los siguientes datos:

Superficie de piso.

Actividad.

Cantidad de personas reales que en él existen o trabajan.

De los pasillos o rutas de salida vamos a necesitar los siguientes datos:
Ancho entre zocalo.

Largo del pasillo.

Direccién de apertura de las puertas.

Ancho de las puertas.

Luego, se procedid a determinar es el Factor de Ocupacion de cada sector.

Definicién: Factor de Ocupacion (decreto 351/79 Anexo VII inciso 1.4): Numero de
ocupantes por superficie de piso, que es el nimero tedrico de personas que pueden
ser acomodadas sobre la superficie de piso. En la proporcién de una persona por
cada equis (x) metros cuadrados. El valor de (x) se establece en 3.1.2.

El calculo de las personas teéricas que entran en una determinada superficie de piso,
usando el valor de la tabla, sale por la siguiente formula:

Ntesrico = Superficie de piso / factor ocupacion

Ntesrico = _S

fo

91



Verificacion de Unidades:
Ntesrico = __m2 Nie¢rico = [personas]

M2/personas
La superficie de piso a tener en cuenta en la férmula es la definida en el decreto
351/79, a saber:
Definicion: Superficie de Piso (decreto 351/79 Anexo VII inciso 1.12): Area total de
un piso comprendido dentro de las paredes exteriores, menos las superficies
ocupadas por los medios de escape y locales sanitarios y otros que sean de uso
comun del edificio.
Las unidades de ancho de salida, representan una distancia en metros, que nos
indica cual deberia ser el tamafio minimo de una salida y del correspondiente pasillo
para que puedan salir todos los ocupantes de un sector.

Definicion: Unidad de ancho de salida (decreto 351/79 Anexo VII inciso 1.13.):
Espacio requerido para que las personas puedan pasar en una sola fila.

El ancho minimo permitido es de dos (2) unidades de ancho de salida. En todos los
casos, el ancho se medira entre z6calos.

El ndmero "n" de unidades de anchos de salida requeridas se calculara con la
siguiente formula:

n = N/100

Donde:

n = unidades de anchos de salida.

N = numero total de personas a ser evacuadas (calculado en base al factor de
ocupacion).

N = superficie de piso (m2) / factor de ocupacion (personas/m2)

Este cdlculo se repitid para cada uno de los sectores de incendio a ser evacuado
(Unicamente en los sectores). El ancho necesario para un pasillo donde fluyen varios
sectores se calculé en base a la cantidad de personas que ingresan al pasillo, y NO
en base al factor de ocupacion del pasillo, los pasillos son sélo para transito de

personas y por lo tanto NO constituyen sectores.
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Una vez calculado n, con el nuevo valor reducido de superficie de piso, calculo
nuevamente la cantidad de personas tedricas que entran y el nuevo valor de “n2”. Al
restarle a la superficie de piso en espacio ocupado por el medio de escape, ahora van
a entrar menos personas tedricas.
Sinl =n2= OK
Sinl>n2 — OK
Sinl<n2 = recalculo hasta conseguir n1 = n2 onl > n2
Una vez determinado “n” procederemos a verificar la cantidad necesaria de medios
de escape para cada sector.
Se define como medio de escape es una composicion de una ruta o camino y una
salida, lamadas habitualmente "ruta de escape” y salida de emergencia’.
Segun los incisos 3.1.3. (3.1.3.1 y 3.1.3.2) del anexo VII del decreto 351/79, a menos
que la distancia maxima del recorrido o cualquier otra circunstancia haga necesario
un numero adicional de medios de escape y de escaleras independientes, la cantidad
de estos elementos se determinara de acuerdo a las siguientes reglas:
- Cuando por calculo corresponda no mas de tres unidades de ancho de salida,
bastara con un medio de salida o escalera de escape.- Cuando por calculo
corresponda cuatro o mas unidades de ancho de salida, el nimero de medios de
escape Yy de escaleras independientes se obtendra por la expresion:
NO de Medios de Escape = _n +1

4

Las fracciones iguales o mayores de 0,50 se redondearan a la unidad siguiente.
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Tabla Factor de Ocupacion (3.1.2)

Uso X en m?
a) Sitios de asambleas, auditorios, salas de conciertos, salas 1
de baile.
b) Edificios educacionales, templos. 2
c) Lugares de trabajo, locales, patios y terrazas destinados a 4
comercio, mercados, ferias, exposiciones, restaurantes.
d) Salones de billares, canchas de bolos y bochas, gimnasios, 5
pistas, de patinaje, refugios nocturnos de caridad.
e]: Edificios de escritorios y oficinas, bancos, bibliotecas, 8
clinicas, asilos, internados, casas de baile.
f) Viviendas privadas y colectivas 12
g) Edificios industriales: el nimero de Dcupant?s sera 16
declarado por el propietario, en su defecto sera
h) Salas de juego 2
i) Grandes tiendas, supermercados, planta baja y 1ler. 4
subsuelo
j) Grandes tiendas, supermercados, pisos superiores 8
k) Hoteles, planta baja y restaurantes 3
I) Hoteles, pisos superiores 20
m) Depositos 30

En subsuelo, excepto para el primero a partir del piso bajo, se supone
un numero de ocupantes doble del que resulta del cuadro anterior.

Table 3.1.2 (factor de ocupacion) cantidad de personas x m2

Segun latabla 3.1.2 nos da el nUmero de m2 por persona es 16 pero en nuestro caso

hay 4 personas en 428m2. Por lo tanto nuestro calculo queda de la siguiente manera:

CODIGO SECTOR SECTOR DE INCENDIO ANCHO LARGO SUPERFICIE
1 Taller de Vidrios y DVH 13.7 9.81 134,4
2 Aluminio sumatoria 8.26 222.,2
3 oficina 3,5 3,5 12,25
4 Paiiol 4,6 3,21 14.76
5 Saldn de exposicion 10,6 4,36 46,43

Tabla -9- calculo de superficie de los sectores de la empresa)
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SECTOR DE |Area de

INCENDIO: produccion

LOCAL: 1

SUPERFICIE (S): 428 [m?]
PERSONAS
TEORICAS 4 [personas tedricas]
NUMERO DE
ANCHOS DE [unidades de ancho
SALIDA n = N/100 0.04 de salida]

Ancho de Medio de

Escape:

1.2

[m]

OK

Tabla -10- (calculo de ancho de pasillo de escape)

200, 0rmn

Om

VIA DE ESCAPE

Fig-33- (disefio de las vias de escape)
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En donde puede verse que del recalculo de la superficie (descontando el ancho del
medio de escape) se verificd que los anchos y cantidades de medios de escape siguen

siendo las mismas.

En el Adjunto, se presentan los calculos y verificaciones para todos los sectores de

incendio.

Luego, para cada sector, se determind el ancho del medio de escape (salida +
camino) y cuanto medios de escape independientes, necesito por cada sector; para
luego proceder a verificar el ancho de los pasillos y de sus respectivas puertas, donde

confluyen varios pasillos.

Posteriormente procedimos a verificar los medios de escape usando planillas en las
cuales volcamos los datos y los resultados de las férmulas que mencionamos
anteriormente. Adoptamos como hipdtesis el caso mas desfavorable que resulta de
suponer que dos salidas principales al exterior estan bloqueadas y una interna del
auditorio. Observamos que el ancho del pasillo es de 2,5 mts., por lo tanto tenemos

5 unidades de ancho de salida (5n).

Unidades Edificios nuevos Edificios existentes
2 unidades 1,10 m 0,96 m
3 unidades 1,55 m 1,45 m
4 unidades 2,00 m 1,85 m
5 unidades 2,45 m 2,30 m
6 unidades 2,90 m 2,80 m

Tabla-10- (verificacién de ancho de salida)

Como conclusién resulta que los pasillos existentes poseen dimensiones apropiadas
para poder evacuar con seguridad a todas las persona en los casos mas
desfavorables. Esto es, que los “n” calculados para los pasillos son todos menores
que 3y de acuerdo a las dimensiones del plano dado tenemos una abertura al exterior
de 5n (2,50 mts); por lo tanto VERIFICA.
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Determinacion de la Necesidad de Hidrantes

De acuerdo a la Reglamentacion en vigencia (decreto N°351/79), se considera que
tratandose de un edificio educacional de superficie mayor a 1500 m2 es necesario
usar instalaciones fijas. Pero en nuestro caso tenemos una superficie cubierta de 428
m2 por lo tanto NO ES NECESARIO el uso de hidrantes.

"Sistemas de Columna Humeda....

En establecimientos de ensefianza, salubridad, hoteles, lugares religiosos, museos,

salas de exposicion, oficinas y clubes que superen los 1500 n?”

USO DE LOS MATAFUEGOS

- Como utilizar un extintor portatil frente al fuego:

1) Elija el matafuego apropiado segun que el fuego sea clase A, B o C.

2) Dirijase con calma a la zona del fuego.

3) Gire el pasador o clavija metdlica. Al girarlo rompa el precinto. Extraiga la
clavija.

4) Apunte la boquilla de la manguera o del extintor hacia la base de las llamas.
5) Apriete el gatillo o abra el robinete, manteniendo el extintor en posicion
vertical.

6) Mueva la manguera o el extintor en forma de zigzag a la base del fuego.
Quite el pasador Coldquese a 3 metros Apriete el gatillo,
que traba el gatillo. y apunte a la base del fuego. | manteniendo el
extintor en la
posicién vertical.

~
/ —d
M=oy

i | :f:;.( IL V -~ o)

~

. 1)
Sgoair” e 3 MLS.

Fig-34-(instrucciones para uso de matafuego)
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En caso de incendio....RECUERDE:

* Avisar al Teléfono de Emergencia XXXX de la Brigada Primaria.

e Conservar la calma. Recurrir a los brigadistas mas proximos para actuar con
rapidez.

 En un incendio, evalle de cortar la electricidad en los sectores si se necesita.

* Si decide atacar el fuego, sitlese entre las puertas de salida y el fuego.

* Elija el matafuego apropiado. Requiere entrenamiento previo.

* No utilice agua para apagar los fuegos de naturaleza eléctrica.

e Ataque al fuego dirigiendo el chorro del matafuego a la base del fuego.

* Antes de abrir la puerta de una habitacion que tenga fuego, toque la puerta con la
palma de la mano. Si esta muy caliente, aléjese, porque hay llamas del otro lado.

» Si decide abrir la puerta, no lo haga de golpe, es muy peligroso; abrala lentamente.
e Al abrir la puerta de la habitacion incendiada, hagalo pegado a la pared y del lado
del picaporte, nunca de frente.

» Si se le prenden las ropas, no corra, tirese al suelo y ruede. Apague la ropa de otra
persona de la misma manera. Recuerde que el aire o una mayor aireacion, aviva el
fuego.

TENGA MUY PRESENTE:

e Si su ruta de escape se ve amenazada....

« Si se le acaba el agente extintor....

* Si el fuego es desmedido o hay peligro de explosion....

« Si no puede seguir combatiendo el fuego en forma segura....

.... ABANDONE EL AREA INMEDIATAMENTE SIN CORRER !!!

e Al huir de un fuego, si fuera posible, cierre las puertas y ventanas que pueda en su
camino. Las puertas, aun de madera, contienen el fuego y actlan de barrera
inmediata.

TELEFONOS A LOS QUE HAY QUE LLAMAR

Los Teléfonos de Emergencia de las instituciones externas son:

Bomberos: 100
Policia radio comando: 101
Defensa Civil 103
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SEM (emergencia médica) 107

Si se encuentra atrapado en una habitacion:
e Tape con trapos, de ser posible humedos, las rendijas de puertas y ventanas.
e Cierre todas las puertas.

» Hagase ver a través de los cristales, agitando un objeto visible que llame la atencidn.

lll.  PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE

El plan de Seguridad e Higiene se disefia en base a las leyes de un pais. Por dar
ejemplos. En cuanto al ingreso de personas la ley argentina establece que los
trabajadores deben reunir los requisitos psicofisicos para desarrollar sus tareas, de
alli que este plan incluye la implementacion de exdmenes médicos para ingresar a
la empresa,

.en cuanto a los riesgos de trabajo, la ley contempla que estos deben ser
inspeccionados por técnicos en seguridad e higiene periédicamente, o sea que el
plan debe contener la realizacion de inspecciones y la modificacion de los riesgos
encontrados, se inspeccionan instalaciones eléctricas, mecanicas, condiciones de
luminosidad, de ventilacién, iluminacion, sefializacion de riesgos, tratamiento de
residuos y liquidos cloacales etc.

.En cuanto a la capacitacion, la ley establece que la empresa organizara programas
de capacitacién en el uso de elementos de proteccién para todos los niveles, esta
tarea debe estar incluida en el plan en todos sus aspectos, como quién realizara los
cursos, cuando se dictaran y qué temas se abordaran. Finalmente en cuanto a la
higiene, la ley establece que se debe promover el bienestar psicofisico de los
empleados, en este punto el plan debe incluir las enfermedades que los
trabajadores suelen presentar y como evitarlas, por ejemplo, planes de vacunacion
ante la gripe invernal,

Ja higiene se refiere al control de los factores que pueden producir enfermedades
profesionales, por ejemplo, en una industria metalargica el no uso de protectores
auditivos conduce a la sordera profesional, de alli que en este aspecto debes
conocer los riesgos de la empresa en la que trabajas que pueden dar origen a
enfermedades profesionales y el plan debe contener tareas para anular y o

disminuir la presencia de tales riesgos para la salud.
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Teniendo como premisas lo desarrollado anteriormente podemos decir que nuestro

plan de seguridad lo podemos dividir en las siguientes etapas:

a) La evaluacion periodica de los riesgos existentes y su evolucién, como asi
también:

d) Una propuesta de capacitacion para el empleador y los trabajadores en materia
de prevencién de riesgos del trabajo.

c) La confeccién de un mapa de riesgo

d) - Mejora continua (innovacion) —

1. INSPECCION PERIODICA DE FACTORES DE RIESGO

INSPECCION PERIODICA DE
FACTORES DE RIESGO

PLAN DE SEGURIDAD E g CAPACITACION

HIGIENE - » MAPA DE RIESGO

—» MEJORA COMTINUA

Fig-35- (flujo grama del plan de seguridad e higiene)

El empleador debe aportar esta informacion en la ART en forma anual para conocer los
cambios en cuanto a personal expuesto y agentes de riesgo, a tal fin de lograr
cumplimentar los exdmenes médicos periodicos

La superintendencia de Riesgos del trabajo ha dispuesto la incorporacion de una serie
de cambios en las “condiciones Generales” del contrato de Riesgos del Trabajo, con el
objetivo de mejorar los niveles de seguridad e higiene de los establecimientos y de
prevencion de accidentes laborales.

La nueva resolucion dispone que cada empleador debe realizar un “Relevamiento
General de Riesgos del Trabajo” de su establecimiento y entregarlo en su ART como
maximo hasta el dia anterior al de la renovacion de su contrato.

Formularios necesarios para cumplimentar la obligacion.

El Relevamiento General de Riesgos Laborales Es un informe que el empleador
debe presentar ante la ART, donde declara sus condiciones de trabajo en materia de

seguridad e higiene por cada establecimiento que posea.
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El informe es OBLIGATORIO y debe ser presentado por TODOS LOS
EMPLEADORES (aquellos empleadores que posean mas de un establecimiento,
deberan presentar un informe por cada establecimiento).

De no cumplir con los plazos de presentacion, la ART se vera obligada por esta
resolucién a penalizar a la empresa con un aumento del 50% sobre la alicuota
vigente e informar el incumplimiento de la empresa ante la Superintendencia de
Riesgos del Trabajo.

El informe debe ser presentado hasta el dia de la renovacion automatica del contrato
realizado con la ART

Para realizar el informe, debe descargar los formularios y seguir los pasos
instructivos que figuran en las paginas web de las ART (los formularios se pueden
completar desde la computadora y luego imprimirlos para firmarlos o se pueden
imprimir en blanco y completarlos a mano). Luego debera entregar personalmente o
por correo, el informe completo firmado por la persona responsable designada por la

empresa, en casa Central o en cualquier sucursal de la ART contratada

2. CAPACITECION

INSPECCION PERIODICA DE
FACTORES DE RIESGO

PLAN DE SEGURIDAD E E}-_+ CAPACITACION
HIGIENE

—= MAPA DE RIESGO

— MEJORA CONTINUA

Fig-35- (flujo grama del plan de seguridad e higiene)

MARCO LEGAL

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES editada por Ministerio de
Trabajo, Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo
“2009http://www.srt.gob.ar/pdf/RelevamientoRiesgos.pdf

122) Cap. 21 Art. 208 a 210 Dec. 351/79 Art. 9 k) Ley 19587 ¢, Se capacita a los
trabajadores acerca de los riesgos especificos a los que se encuentren expuestos

en su puesto de trabajo?
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123) ¢, Existen programas de capacitacion con planificacion en forma anual? Cap. 21
Art. 211 Dec. 351/79 Art. 9 k) Ley 19587
124) Cap. 21 Art. 213 Dec. 351/79, Art. Dec. 1338/96 Art. 9 k) Ley 19587 ¢, Se entrega
por escrito al personal las medidas preventivas tendientes a evitar las enfermedades
profesionales y accidentes de trabajo?

ANALISIS DE LOS RIEGOS LABORALES

INHERENTES AL PROCESO DE TRABAJO

El riesgo laboral es la posibilidad de que un trabajador sufra un dafio derivado de su
actividad laboral. Los dafios derivados del trabajo son todas aquellas enfermedades,
patologias, accidentes o lesiones sufridas por motivo o en ocasion del trabajo.

Los factores de riesgo identificados pueden ser producto de tres fuentes posibles:
utilizaciéon de maquinas, herramientas y por la manipulacion de materia prima (en
especial, vidrio)

Los factores de riesgo detectados en relacion a la utilizacion de maquinas son:
Elementos moviles

Elementos de transmision

Proyeccién de elementos de maquina

Proyeccién de particulas

Levantamiento y manipulacién de grandes pesos

Manipulacion de elementos potencialmente cortantes

Por otra parte los factores de riesgo derivados podemos clasificarlos de la siguiente
manera:

DIRECTOS

Cortes con objetos filosos

Golpes

Electrocucion

Quemaduras

Proyeccion de particulas

Posturales y de sobreesfuerzo

INDIRECTOS

Caidas al mismo nivel

Caidas a distinto nivel

Incendios

Explosiones
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Haciendo una clasificacion de los riesgos potenciales del ambiente de trabajo
encontramos solamente Riesgos Fisicos, no encontrandose en valores relevantes
Riesgos de tipo Quimico o Bioldgico ni Ergonémicos.

Analizaremos en detalle los riesgos asociados a cada uno de ellos para determinar
de manera fehaciente todas aquellas competencias que deberan tenerse en cuenta
en el Programa de Capacitacion.

Riegos Fisicos:

Riesgos Mecanicos: estan relacionados con maquinas o con el uso de herramientas.
Si bien existen muchas causas de accidentes producidos por maquinas o
herramientas, estas son motivadas en gran medida por eventualidades en el

desarrollo del trabajo y debido a la utilizacién de los mismos, asi como también a;

Uso inadecuado de los instrumentos, aparatos y equipos
Métodos y procedimientos peligrosos

Resguardos mecanicos inadecuados

Peligros derivados de indumentaria y vestimenta inadecuada
Entrenamiento no adecuado

Abandono de herramientas y objetos en lugares inadecuados

Falta de Orden y Limpieza

Estos riesgos de accidentes pueden ser por contacto o atrapamiento, por golpes o
cortes con elementos de la maquina o con objetos despedidos durante el
funcionamiento de la misma, sobreesfuerzos, caidas a distinto o mismo nivel, etc. De
aqui que las lesiones sean principalmente por algunos de los siguientes motivos:
aplastamiento, cizallamiento, corte o seccionamiento, arrastre, impacto, friccion,
abrasion o proyeccién de materiales.

Riesgos Eléctricos: estan relacionados con la energia eléctrica. Este tipo de riesgo
es dificil de prevenir atento a que al ser un riesgo “limpio, invisible” y dificil de percibir
por los sentidos del trabajador. Los accidentes se producen cuando una persona
entra en contacto con una instalacién eléctrica y se produce la circulacién de la
corriente eléctrica a través de su cuerpo; pudiendo clasificarse estos contactos

accidentales como;
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Contacto directo: el que se produce con partes activas de la instalacion, esto implica
la franco circulacion de la corriente eléctrica a través de partes del cuerpo humano
del trabajador

Contacto indirecto: el que se produce por contacto con masas o partes metalicas de
equipos que se encentran sin tensién en forma normal y que por algun tipo de falla

gueda sometida a tension eléctrica.

Los efectos de la corriente eléctrica sobre el cuerpo humano tienen que ver con la
intensidad de corriente circulante, la tensidén aplicada, el tipo de corriente (alterna /
continua), la resistencia del cuerpo humano, el recorrido de la mismo a través del

cuerpo humano y el tiempo de circulacion. Se pueden clasificar en tres tipos:

Efectos fisioldgicos directos: se refieren a las consecuencias inmediatas del contacto
eléctrico, que van desde sensaciones de hormigueo hasta la asfixia o graves
alteraciones del ritmo cardiaco.

Efectos fisiologicos indirectos: son los trastornos que sobreviene a continuacion del
choque eléctrico. Alteran el funcionamiento del corazon o de otros 6rganos vitales y
producen quemaduras; pudiendo tener consecuencias mortales

Efectos secundarios: son debidos s actos involuntarios de los individuos afectados
por el choque eléctrica: caidas de alturas, golpes contra objetos, proyeccion de
objetos.

Riegos Ergondmicos.

Son los derivados de la fatiga, la monotonia, y la sobrecarga fisica y mental, debido
a la inadecuada adaptacion de los sistemas o los medios de trabajo al trabajador o
viceversa, y por consecuencia estos riesgos son capaces de originar una disminucion

del rendimiento laboral.

Cuando las exigencias fisicas del trabajo sobrepasan la capacidad de la persona,
puede llevar a ésta a una situacion de fatiga muscular. Si esta situacion se mantiene
en el tiempo, la fatiga no solo puede tener efecto sobre los musculos implicados
directamente en la ejecucion del trabajo, sino que puede dar lugar a una serie de

trastornos de tipo masculo esquelético.
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FUNDAMENTACION DE LA PROPUESTA

El presente trabajo tiene como objeto fundamental el disefio de un Programa de
Capacitacion Laboral que permita a la empresa establecer un conjunto de obijetivos,
acciones y metodologias de capacitacion destinadas a controlar y reducir los factores
de riesgos presentes en el ambiente de trabajo.

El plan de capacitacion a proponer se enmarcara dentro de las actividades de la
Empresa. El mismo persigue, por una parte, el cumplimiento de las Leyes especificas
en materia de Seguridad e Higiene Laboral - en especial a lo especificado en el
Capitulo 21 del Titulo VII del Anexo | del Decreto N° 351/1979 — y por otra parte, la
implementacion y aplicacion en la estructura de la Empresa de los principios de la
accion preventiva en respuesta a la Ley de Riesgos de Trabajo (Ley N° 24557).

La prevencion en la Empresa es parte fundamental de las actividades previstas en
el presente plan, en especial en el Area de Produccion en el que se presentan riesgos
asociados al uso de maquinas y herramientas. Aunque el ambito de aplicacion de
algunas tematicas seran para todo el personal.

Se pretende facilitar al personal la capacitacion necesaria a efectos de que los
riesgos existentes se eliminen o al menos se reduzcan.

Luego de los andlisis realizados sobre el desarrollo de las actividades en el
Establecimiento se determinaron aquellos sectores considerados criticos por su
exposicién a y que pueden representar una debilidad de la empresa en cuanto al
cumplimiento de las citadas normativas.

ALCANCE DE LA PROPUESTA

Posteriormente y una vez identificadas en forma precisa las necesidades de
capacitacion, se pasa a la instancia de la definicion de un proyecto y planificacion de
la capacitacion necesaria.

En base a las necesidades detectadas se pretende facilitar al personal la
capacitacion necesaria, de manera que éstos obtengan los conocimientos y técnicas
adecuadas para la prevencion de los riesgos laborales detectados y adopten las
técnicas y usos de tal forma que se eliminen, o al menos se reduzcan, esos riesgos.
En particular deben cumplirse dos items:

Asegurar las condiciones de seguridad en las practicas de laborales con riesgos
mecanicos.

Incluir aspectos de prevencion y seguridad en la formacion practica del trabajador.
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CURSO OBJETO CONTENIDO AMBITO DE
APLICACION
Introduccién a los principios basicos de la
prevencién de la seguridad laboral en Legislacién
nuestro pais. Derechos y obligaciones de las Normas de seguridad TODO EL
partes. Nociones sobre accidentes, lesiones Politica de seguridad PERSONAL
HIGIENE vy | vy enfermedades profesionales. Accidentes in-situ
SEGURIDAD Accidentes in-intinere
Enfermedad
profesional
Lesiones
Forma parte del mejoramiento continuo cuyo
principal objetivo es mejorar el ambiente de La teoria de las 5 “S”
la planta de produccion, hacerlo maéas Habitos de Limpieza
ORDEN Y | agradable y seguro para los trabajadores y Los pasos para tener | TODO EL
LIMPIEZA los bienes, mejor aprovechamientos de un ambiente ordenado | PERSONAL
espacios, reduccion de desperdicios, _—
eliminar tiempos de pérdida de busquedas Y fmplo
de elementos.
El objetivo es la prevencion de accidentes.
En los talleres se detectaron riesgos Normas de seguridad
derivados del trabajo con maquinas, Aplastamientos
herramientas, aparatos o0 instalacion -
FESCOS | iz n ol vaba catiadsones | MANTENMENTO
MECANICOS Los principales riesgos, golpes, cortes, Cuidados en maquinas
lesiones oculares, contactos eléctricos rotantes y de corte
indirectos. Lesiones en manos.
Los riesgos en los trabajos de taller de
produccién son constantes, es necesario Normas de seguridad
identificarlos para poder prevenir sus . <
RIESGOS efectos. El objetivo es, desarrollar aquellos 1F_€i|esgos PRODUCCION /
ELECTRICOS pos de contactos MANTENIMIENTO

riesgos que aparecen derivados del trabajo
con elementos eléctricos, por contactos

directos e indirectos.

Efectos
Medidas preventivas.

Tabla-11-( planificacién de la capacitacion)
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RIESGOS
MANIPULACION
DE VIDRIOS

Recomendaciones preventivas para
el transporte almacenamiento, corte
de planchas de vidrio, EPP minimos

a tener en cuenta durante la tarea.

Normas preventivas
para su
almacenamiento y
transporte,

Cuidados a tener en
el corte de planchas
de vidrio

Lesiones

PRODUCCION

/

MANTENIMIENTO

ELEMENTOS DE

Su utilizacién esta regulada por los
Art. 188 al 203 (Capitulo 19 Titulo VI
del Decreto N° 351/1979) “Utilizacion
de Equipos de Proteccion Personal”.
Los Equipos de Proteccion Personal
(EPP) son aquellos destinados a ser

Normativa vigente
Clasificacion
Usos  segln su

funcién especifica

Obligaciones del | PRODUCCION /
PROTECCION llevados o sujetados por el empleado MANTENIMIENTO
PERSONAL trabajador para que le proteja de uno .
Conservacion.
0 varios riesgos: Proteccion de
Cabeza, proteccion de ojos,
protectores auditivos, protectores de
mano, protectores de pie,
protectores de tronco o cuerpo.
Son las actuaciones que se deben
realizar al lesionado, antes de que Accidente de trabajo
venga el personal sanitario o se le 1° Auxilios
lleve a un centro asistencial. La RCP
persona que vaya a atenderle, Métodos seguros de | TODO EL
PRIMEROS debera saber lo que va a hacer, en traslado PERSONAL
AUXILIOS caso contrario no tocar al

accidentado, ya que si se realizan
maniobras inadecuadas, por falta de
conocimientos puede provocarle
lesiones muy graves e incluso la

muerte.
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Mecanizacion de procesos

manuales. Métodos de trabajo para . .
Normativa vigente

Clasificacién TODO EL
Usos segln su | PERSONAL

el manejo de cargas. Levantamiento
RIESGOS

ERGONOMICOS

y transporte manual de cargas.

Cargas y esfuerzos maximos o -
funcién especifica

admisibles. Obligaciones del

empleado

Tabla-11-(planificacién de la capacitacion)
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PLAN ANUAL DE CAPACITACION 2016
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Tabla-12-(plan anual de capacitacion)
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REGISTRO DE ASISTENCIA

-
K S

CURSO DE CAPACITACION:
FECHA: ... [ oiiisnsnsnssssssnsassosossans [

DISERTANTE, ... ccommnnnscommmmmmomssmmnssosmmmsos s ainss s st s s sonsss

REGISTRO DE ASISTENCIA

N® NOMBRE Y APELLIDO FIRMA

Cuadro-13- (fiche de registro de sistencia)
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EVALUACION DEL CURSO

CURSO DE CAPACITACION

FECHA: ... [osmnoesommnsessmmmnsssnn | <oeemeeaeneenen.
DISERTANTE. ittt s s RSB AR SRR

EVALUACION DEL CURSO
A) TEMATICA DE LA CAPACITACION

1) Como considera que los temas tratados son aplicados a su lugar de trabajo?.
MUY POCAS VECES FRECUENTEMENTE TODOS LOS DIAS

2) Como cree que la capacitacion recibida mejorara sus habilidades laborales

diarias?
MADA POCD SUFICIENTE

3) Considera que los temas incluidos fueron tratados con el nivel requendo por su
puesto laboral?

3

MADA, POCO SUFICIENTE SUPERA LAS EXPECTATIVAS

4) Como considera la utilidad de la informacion brindada por el capacitador?

MINGLIMNA, POCO SUFICIENTE hAS QUE SUFICIENTE COMPLETAMENTE

Cuadro-14-(fiche de evaluacion de curso)
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- GRS
v o STL
B) SOBRE EL CAPACITADOR

1) La exposicion del capacitador fue:

[ ] [ ] [ ]

Muy Buena Buena Regular

Z2) La carga horarna en relacion a la programacion fue:

[ ] [ ] [ ]

Excesiva Inadecuada Insuficiente

3) El material de apoyo entregado fue:

[ ] [] []

Muy Busno Buenao Regular

4) Comentarios y sugerencias:

Cuadro-15-(encuesta sobre la capacitacion)
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3. MAPA DE RIESGO

INSPECCION PERIODICA DE
FACTORES DE RIESGO

PLAN DE SEGURIDAD E o CAPACITACION
HIGIENE —+ MAPA DE RIESGO

— MEJORA CONTINUA

Fig-35- (flujo grama del plan de seguridad e higiene)

El Mapa de Riesgos ha proporcionado la herramienta necesaria, para llevar a cabo
las actividades de localizar, controlar, dar seguimiento y representar en forma grafica,
los agentes generadores de riesgos que ocasionan accidentes o enfermedades
profesionales en el trabajo. De esta misma manera se ha sistematizado y adecuado
para proporcionar el modo seguro de crear y mantener los ambientes y condiciones
de trabajo, que contribuyan a la preservacion de la salud de los trabajadores, asi
como el mejor desenvolvimiento de ellos en su correspondiente labor.
El término Mapa de Riesgos es relativamente nuevo y tiene su origen en Europa,
especificamente en lItalia, a finales de la década de los afios 60 e inicio de los 70,
como parte de la estrategia adoptada por los sindicatos Italianos, en defensa de la
salud laboral de la poblacion trabajadora.

FUNDAMENTOS DE MAPA DE RIESGO

Los fundamentos del Mapa de Riesgos estan basados en cuatro principios basicos.

La nocividad del trabajo no se paga sino que se elimina.

Los trabajadores no delegan en nadie el control de su salud

Los trabajadores mas “interesados” son los mas competentes para decidir sobre las
condiciones ambientales en las cuales laboran.

El conocimiento que tengan los trabajadores sobre el ambiente laboral donde se

desempeiian, debe estimularlos al logro de mejoras.

114


http://www.facebook.com/pages/Especialistas-en-HSE/179921202056916
http://www.facebook.com/pages/Especialistas-en-HSE/179921202056916
http://www.facebook.com/pages/Especialistas-en-HSE/179921202056916

Estos cuatro principios se podrian resumir en no monitorizacioén, no delegacion,
participacion activa en el proceso y necesidad de conocer para poder cambiar, con
el cual queda claramente indicado la importancia de la consulta a la masa laboral en
la utilizacion de cualquier herramienta para el control y prevencion de riesgos, como
es el caso de los Mapas de Riesgos.
Como definicion entonces de los Mapas de Riesgos se podria decir que consiste en
una representacion gréfica a través de simbolos de uso general o adoptados,
indicando el nivel de exposicidon ya sea bajo, mediano o alto, de acuerdo a la
informacion recopilada en archivos y los resultados de las mediciones de los factores
de riesgos presentes, con el cual se facilita el control y seguimiento de los mismos,
mediante la implantacion de programas de prevencion

.En la definicibn anterior se menciona el uso de una simbologia que permite
representar los agentes generadores de riesgos de Higiene Industrial tales como:
ruido, iluminacion, calor, radiaciones ionizantes y no ionizantes, sustancias quimicas
y vibracion, para lo cual existe diversidad de representacion, en la figura 36, se

muestra un grupo de estos simbolos, que seran usados para el desarrollo del trabajo

_[_f\+ RADIACION HO Emo"é“m
IONIZANTE

ASFDOAPOR
IMERSION

ﬁé INCENDIO

practico.
ATRAPADO . “@| suPERFICIES
@ RUIDO &.&, POR {‘.*] CORTANTES
! ; CONTACTO CON GOLPEADO
Y ILUMINACION 5 QuiMcos POR
@ PARTICLLAS ‘ EXPLOSIMOS vasasce | ERACIONES
AR
e
B _ 0
l TEMPERATURA 7 ELECTRICD GASES,
o3| EXTREMA POLYOS O
WAPORES

Fig-36-(simbolos de riesgo)
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En la elaboracion del mapa de riesgos, los trabajadores juegan un papel
fundamental, ya que éstos suministran informacién al grupo de especialistas
mediante la inspeccion y la aplicacién de encuestas, las cuales permiten conocer sus
opiniones sobre los agentes generadores de riesgos presentes en al ambito donde
laboran.

La informacion que se recopila en los mapas debe ser sistematica y actualizable, no
debiendo ser entendida como una actividad puntual, sino como una forma de
recoleccion y andlisis de datos que permitan una adecuada orientacion de las
actividades preventivas posteriores.

La periodicidad de la formulacion del Mapa de Riesgos esta en funcion de los
siguientes factores:

Tiempo estimado para el cumplimiento de las propuestas de mejoras.

Situaciones criticas.

Documentacion insuficiente.

Modificaciones en el proceso

Nuevas tecnologias

De acuerdo al &mbito geogréafico a considerar en el estudio, el mapa de riesgos se
puede aplicar en grandes extensiones como paises, estados o en escalas menores
como en empresas o partes de ellas y segun el tema a tratar éstos pueden estar
referidos a Higiene Industrial, Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Asuntos
Ambientales.

La elaboracién de un Mapa de Riesgo exige el cumplimiento de los siguientes pasos:
Formacion del Equipo de Trabajo: Este estara integrado por especialistas en las
principales areas preventivas: Seguridad Industrial Medicina Ocupacional. Higiene
Industrial. Asuntos Ambientales. Psicologia Industrial Ademas se hace
indispensable el apoyo de los expertos operacionales, que en la mayoria de los
casos son supervisores de la instalacion

Seleccion del Ambito:

Consiste en definir el espacio geografico a considerar en el estudio y el o los temas
a tratar en el mismo.

Recopilacion de Informacion:
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En esta etapa se obtiene documentacion histérica y operacional del ambito
geografico seleccionado, datos del personal que labora en el mismo y planes de
prevencion existentes. Asimismo, la informacion sobre el periodo a considerar debe
ser en funcidn de las estadisticas reales existentes, de lo contrario, se tomaran a
partir del inicio del estudio. Identificacion de los Riesgos: Dentro de este proceso se
realiza la localizacién de los agentes generadores de riesgos. Entre algunos de los
métodos utilizados para la obtencion de informacion, se pueden citar los siguientes:
Observacion de riesgos obvios: Se refiere a la localizacion de los riesgos
evidentes que pudieran causar lesion o enfermedades a los trabajadores y/o dafios
materiales, a través de recorrido por las areas a evaluar, en los casos donde existan
elaborados Mapas de riesgos en instalaciones similares se tomaran en
consideracion las recomendaciones de Higiene Industrial sobre los riesgos a evaluar.
Encuestas: Consiste en la recopilacion de informacion de los trabajadores, mediante
la aplicacion de encuestas, sobre los riesgos laborales y las condiciones de trabajo.
Lista de Verificacion: Consiste en una lista de comprobacion de los posibles riesgos
gue pueden encontrarse en determinado &mbito de trabajo.

Indice de Peligrosidad: Es una lista de comprobacion, jerarquizando los riesgos
identificados.

ELABORACION DEL MAPA DE RIESGOS
Una vez recopilada la informacién a través de la identificacion y evaluacion de los
factores generadores de los riesgos localizados, se procede a su analisis para
obtener conclusiones y propuestas de mejoras, que se representaran por medio de
los diferentes tipos de tablas y en forma gréfica a través del mapa de riesgos
utilizando la simbologia mostrada aplicado a cada sector de la planta de produccion..
Para ello se confecciona un lay-out del sector de produccion incluyendo todas las
maguinas y se procede a poner los iconos representativos de los distintos riesgos
encontrados en cada lugar.

ESQUEMA GENERAL DE LA PLANTA

Primeramente pasamos a dividir la planta en distintas &reas. Estas estan
representadas en colores diferentes y tituladas con sus respectivos nombres:
Showromm (salén de exposicion)

Pafiol

Oficina

Depdsitos
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Area de produccion — aluminio-
Area de produccion — vidrio —
Bafios

Posteriormente pasaremos a hacer los mapas de riesgos por sectores

JArea de pr%duocion
(aluminio)

Show room

B

Fig-37- distribucion de las areas de la empresa)

118



Mapa de riesgos en el sector

de produccion -aluminio-

S

RIESGO

ELECTRICO

P>

iPRECAUCION!

PROYECCION DE
PARTICULAS

iPELIGRO! |
RUIDO

{RIESGO!
APLASTAMIENTO |

p

RIESGO DE
EXPLOSION

Fig-38- (mapa de riesgo en sector aluminio)

AlieaidEIpiiodEeo

(@ltminio)
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Mapa de riesgo en sector produccion
vidrios

©

A A
IATENCION! RIESGO |
RIESE0 DE

ATRAPAMIENTO ELECTRICO

Fig-39- (mapa de riesgo en sector vidrio)
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4. MEJORA CONTINUA

INSPECCION PERIODICA DE
FACTORES DE RIESGO

PLAN DE SEGURIDAD E —= CAPACITACION

=S
HIGIENE = MAPA DE RIESGO

—+ MEJORA CONTIMUA

Fig-35- (flujo grama del plan de seguridad e higiene)

Dada la dificultad y diversidad de situaciones y elementos de riesgo que se generan
y posee la empresa es que se sugiere una mejora continua en lo que se refiere a
higiene y seguridad. Para ello se implementa un sistema software realizado en
lenguaje de programacion Visualfox, que su mision es cargar en base de datos las
diversas situaciones que se encuentran en la fabrica que puede generar distintos
tipos de riesgo.

A medida que hemos realizado el relevamiento de riesgos en ORY, en cada uno de
los puestos de trabajo. Se pudo ver una gran cantidad de items de poca importancia
pero que no cumplian con la ley. Lo cual podria derivar en accidentes laborales y/o
enfermedades profesionales.

Las causas que producirian accidentes tienen diferentes origenes pueden ser
variables en el tiempo o0 aparecer nuevas causas en cualquier momento

Es decir que si hacemos relevamientos periddicos de riesgos, entre dichos
intervalos pueden generarse nuevas causas de accidentes sin que puedan estar
contempladas en la prevencion de riesgos.

Debido a esto es que se propone un sistema de mejora continua en prevencion de
riesgos Esto lo haremos a través de la creacion de un software de gestion de base
de datos Este servira para el especialista de seguridad tomar decisiones e
implementar acciones en periodos mas cortos de tiempo. Ademas posee un
generador de procesos que servira para implementar rutinas para eliminar o atenuar

factores de riesgos que se puedan repetir por falta de habitos en la prevencion.
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Este software estd instalado en un pendrive. Este programa esta hecho con su
formato en funcion a los riesgos de acuerdo a la actividad, en este caso riesgos en
la industria metal mecanica que encuadra la SRT a este tipo de empresa, en eta
tendra acceso especialista en seguridad e higiene.

Este soft tiene la particularidad que lleva poco tiempo para cargar datos de

disconformidades

Software generador de informes de relevamiento de riesgo
Aplicable a mejora continua de seguridad , higiene y mantenimiento en ORY SRL

El programa tiene el siguiente formato

MODULO DE CONSULTA Y

SOFTWARE PARA EDICION
MEJORA CONTINUA DE MODULO DE INFORMES
SEGURIDAD E HIGIENE|

MODULD DE CARGA

Fig-40- (flujograma general del software)

BASE DE DATOS APLICABLE A SEGURIDAD E HIGIENE

Fig-41- (pantalla inicial)
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PANEL DE BUSQUEDA

MODULO DE PANEL DE SELECCION DE
CONSULTAY EDICION |~ REGISTRO

FPANEL DE VISUALIZACION
DE REGISTRO

Fig-42- (flujograma del modulo de consulta y edicién)

i# Busqueda de Registros Higiene y Seguridad
ar Localizar. _ © Busquedaincremental @

campol campo2 campo3 nivel_grav  fecha ab fect «
2 Riesgos Inherentes a la Seg Riesga eléctrico Tableros y cableados Tolerable(To) 020272016
3 Riesgos Inherentes a la Seg Orden y impieza Wantenimienta Gral Moderado(Mo) 0200212016
4 Riesgos Inherentes a la Seg Orden y limpieza EPP Tolerable(To) 02/02/2016
5 Riesgos Higienicos Fisicos. luminacién Tolerable(To) 02/02/2016
[
|

Imagen de Apertura

Riesgos Higienicos Fisicos luminacin Tolerable(To) |02/02/2016
4 i,

[0 I 021022016 Estado [EYIHI

(&1 a0 Riesqos Inherentes a la Sequridad

(1LY Riesgo elécirico PROBABILIDAD

Campo3 SETIFH y cableados 3AJA ) TMEDIA (M) ALTA (A)

(& UEL TABLERO PRINCIPAL
se ven cables recalentados y el neutro sin |:

aislacion probabilidad alta de cortocircuitocon
............. e e p———

LIGERAMENTE

TOLERABLE MODERADO
DANINO (D) | TRMALM (T0) i

M)

DANINO (D) TOLERABLE | MODERADO |[MUIZOINFEINIZ
o) (M0) 0

WERELEY (2/02/16 se aisla los cables, sehace un
ainspeccion mas profunda del problema, se
llama al electricista

CONSECUENCIA

EXTREMADAM MODERADO INPORTANTE | INTOLERABLE
DARINO (CA) {MO) [} ()

-

Importante (1)

WUELLERY o debe comenzarse eltrabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para controlar
el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un frabajo que se esta realizando, debe remadiarse el problema en un tiempo inferior al
de los riesgos moderados.

Tarea a cambiar cables recalentados y aislarlos y hacer una revision general de todos los compartimientos de termicas
Realizar

Record(s) 17.00

Fig-42- (pantalla del modulo de consulta y edicion)
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MODULO DE INFORMES

— PANEL DE BUSQUEDA

PANEL DE VISUALIZACION
DE REGISTROS

FILTRADO POR REGISTRO

INCLUYE TODOS DE CADA
RIESGO

FILTRADO POR TIFO DE __, SOLOLOS ABIERTOS DE

RIESGO e CADA RIESGO
| » PANEL DE FILTROS ©
S0LO LOS CERRADOS DE
CADA RIESGO
MODULO DE || INCLUYE TODOS LOS DE
INFORMES FECHA SELECCIONADA

FILTRADO FOR FECHA & —» S0LO LOS ABIERTOS DE

FECHA SELECCIONADA
S0OLO LOS CERRADOS DE
FECHA SELECCIONADA
OPCION GUARDAR
- PANEL DE REPORTES & —+ OPCION IMPRIMIR
OPCION ENVIAR POR
CORREO ELECTRONICO
MODIFICACION DE
REPCORTES
Fig-42- (flujograma del médulo de informes)
ﬁ Module deInformes 25
Buscar: Id El Lucal\zarD ] (_ Busqueda "Que Contenga”
iid campo campo2 campo3 nivel_grav  fecha_ab fecha_ci estado foto video coment notacierre  fotonivelg fotofix fechainit fecha »
1 Riesgos Inhe Riesgo eléclr Tableros y ca Imporiante(l) 02/02/2016 /| Abierto MADRIESGO Memo Memo Midriesgo\Pi T 11 [

2|Riesgos InhelRiesgo eléct Tableros y ca|Tolerable(To|02/102/2016 |/ / Memo
1 ——

[ [ InheOrden y limpi] I | 16 [04/0212016 [Cerade | MAIDRIESGO] Wemo memo Widries goP{MADRIESGO]! / [
T e ek d Medor ot E OO Irotcearimm—dnnmnmnae 1o Tarican Torunmr cmal Toam | p— TR ES—rr| T Lo

Kl m | b

Ejecucion de Filtros por Campo

Riesgos Higienicos Riesgos Inherentes a la seguridad

Fisicos Quimicos Riesgo eléctrico  Riesgos Mecanicos Provision de agua Orden y limpieza Cursos

Sustancias peligrosas Puesta a tierra Riesgos en maquinas Analisis de agua de red Riesgos de orden y limpieza
Ruidos

Tableros y Cableados Equipos a presion Red de agua Mantenimiento General Filtrar Por Estado
_Hummacmn

* slcticas enma Estado dierto
Polvos en Suspension

iolgi Riesgos de Incendio Riesgos ergonémicos Expendimiento p——
Bigeos

Filtrar por Fecha Abierta Filtrar por Fecha Cerrada
Inicia Reporte Inicia Reporte Inicia Reporte
Modifica Reporte Modifica Reporte Para el Cliente Modifica Reporte Para Seguridad

Fig-42- (pantalla del modulo de informes)

124



MODULO DE CARGA

PAMEL DE VISUALIZACION Y
CARGA DE DATOS

|, PANEL DE BOTONES DE
RIESGOS

MODULO DE CARGA
BOTOMES DE METODO

- SIMPLIFICADD DE
VALORACION DE RIESGOD

—» PANEL DE IMAGEMNES

Fig-43- (flujograma del médulo de carga de datos y riesgos existentes)

98 IDENTIFICACION Y PREVENCION DE RIESGOS (MEJORA CONTINUA] =52+

Imagen de Apertura Imagen de Cierre

=)

Accidentes

Incidentes

Ruidos Puesta atierra

Riesgos en maquinas

(&1 B Riesgos Inherentes a la Seguridad lluminacion

Tableros y cableados Equipos a presién

(&1 1PN Riesgo eléctrico " - . p—
Polvos en Suspension Herramientas eléctricas Protecciones en maquinas

L% | W5} Tableros y cableados
(B R 02102/2016
Riesgos de orden y limpieza
Mantenimiento General
EPP

L5 6 Abierto () Cerrado | Sustancias peligrosas |

LB Tolerable(To)
Expendimiento

ALTA (A)

Vias de escape

UUUE M:IDRIE SGOUMAGENE $120160105_182806.JPG

Fotofix Agentes Patigenos Varios

Video
TABLERO SECUNDARIO o Analisis de agua de red
se encuentra la tapa suelta

planos de los circuitos
02/02/16 se fija la tapa e PROBABILIDAD
se solicita la creacion de carpeta tecnica de

la instalkacion electrica BAJA (B) MEDIA (M)

PROBABILIDAD
B L::ffﬁmgﬁgf Trivial (T) [ Tolerable (To) || Moderado (ko)
L ! BAJA (B) WEDIA (M) ACTAR)
é DARNINO (©) | rojerapie (To} | Moderade (Mo) || Importante (1)
z UGERAMENTE | ronnn o TOLERABLE | MODERADO
& [ ExTREMADA BARING (LD) £ DD
S | "DANINO (EA) Moderado (Mo) | Importante (1) | Intolerable {in)

DARINO (D) MODERADO | IMPORTANTE
U]

Nivelnotas (MO)

Tolerable(TO) -
No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin embargo se ||
deben considerar soluciones mas rentables o mejoras queno -

CONSECUENCIA

EXTREMADAM MODERADO IMPORTANTE | INTOLERABLE
DANINO (EA) (MO) 0] (IN)

Fig-44- (pantalla del médulo de carga de datos y riesgos)

PROCESO DE CARGA DE SITUACIONES DE RIESGO

El especialista detecta la situacion que produce una disconformidad en lo que es
seguridad o higiene

Se debe abrir el programa “MEJORA CONTINUA EN SEH” que eta situado en el
escritorio. Luego entrar al menu de “CARGA DE DATOS” y escribir en “TITULO DE
DISCONFORMIDAD” poniendo un titulo y describiendo de qué se trata el problema.
Luego se selecciona el “TIPO DE RIESGO” haciendo clic en uno de los botones

correspondientes al riesgo detectado
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En el panel de nueve botones del “METODO SIMPLIFICADO DE VALORACION DE
RIESGO?” el especialista selecciona el botdn que resulta segun sea tipo de entrada
(consecuencia / probabilidad)

n el panel de “TAREA A REALIZAR”. El especialista describe la tarea que se debe
hacer para eliminar o reducir el riesgo

Se saca una fotografia y se procede a “CARGAR IMAGEN” y con una fotografia son
suficientes para generar un informe que sera el inicio o “ALTA” de un registro para
mejora continua.

Para finalizar con la carga se oprime el boton “GUARDAR Y SALIR”. De esta manera
se vuelve al menu principal

EL ESPECIALISTA SUGIERE SOLUCION AL EMPRESARIO...

Entrando en el médulo de impresion el especialista realiza la seleccion de registros
gue cree gue cree apropiado para que el propietario vaya solucionando. Aprieta el
boton “INFORME DE ALTA”. De manera inmediata el software genera el informe que
se lo puede imprimir y/o enviar por mail.

De esta manera iniciamos un expediente para la solucion de ese problema. Todo lo
gue se vaya haciendo para mejorar esta disconformidad de seguridad se va
adjuntando a este expediente.

Cuando se soluciona la situacion que dio el origen a esta disconformidad se le da la
‘BAJA”. Pudiéndose cargar una fotografia del problema ya solucionado se va al
modulo de edicién y se le asigna estado cerrado y se carga una fotografia que se
refiera a la solucion dada

Luego se va al médulo de impresion y se saca un reporte de baja

Con este formulario cerramos el expediente de mejora. Luego se archiva en la
carpeta de mejora continua

Este es una explicacibn de cédmo se carga un registro a la base de dato y se lo
incorpora a la carpeta de mejora continua.

Con el tiempo se van acumulando registros en la base de datos y es alli cuando se
empieza a ver las otras bondades del programa

Ademas el sistema posee un potente y flexible sistema de impresion de informe que
con solo seleccionar dos o tres opciones podremos: podemos tener distintos tipos de
listados

Imprimir listados completos de registros con fotografias
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Ej.: Para presentar una carpeta de seguridad pedida previamente por ART; gremio
0 ministerio de trabajo

Realizar listados filtrados en periodos de fechas a determinar

Ej. este reporte se lo podria hacer el especialista como resumen de un periodo para
cobrar sus honorarios

Listados filtrando por riesgos

Ejemplo: se puede sacar listado de todos los riesgos de origen eléctrico en estado
abierto y luego contratar a un electricista para que resuelva todos los problemas
Ventajas del software

Ahorro de tiempo en relevamiento de riesgos

Ahorro de tiempo en generacion de informes

Aplicable en confeccion de carpeta de seguridad

Posibilidad de imprimir, enviar por mail, los archivos

Aplicable a gestion de calidad en seguridad

LA ERA DE LA DIGITALIZACION

Estamos viviendo un cambio de época en el mundo. Y en nuestro pais, nuestro
presidente est4 abocado a la mejora del estado, que consiste en la transformacién
digital.

La transformacion digital es la reinvencion de una organizacion, a través de la
utilizacién de la tecnologia digital para mejorar la forma en que se la organizacion se
desempeiia

Es nuestro deber ser protagonistas en este cambio.
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Fig-45-

ING. ESTOY
CONFORME CON
SU TRABAIO
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