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Capitulo 1

Introduccién

El establecimiento se dedica a la fabricacion de piletas de fibra de vidrio, y se comercializan a lo
largo de la provincia de Entre Rios y sus alrededores, consta con mano de obra especializada
dedicada a realizar la totalidad del trabajo, e instalacion de la misma de forma opcional.

A lo largo del tiempo y a raiz de la incorporacion de los derechos del trabajador, la relevancia en
el cuidado y seguridad del mismo es menester para cada empleador.

Para asegurar el cumplimiento efectivo de los mismos y un ambiente ameno para el desarrollo de
la jornada laboral, la figura del técnico de higiene y seguridad laboral, como control a través del
estado y por parte de la empresa, cobra importancia ya que es el mismo quien mediante sus
incumbencias es capaz de planificar, organizar, dirigir, controlar y evaluar planes para certificar
las mismas.

Con el fin de aplicar los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de Seguridad e Higiene
laboral, dictada en la Universidad Tecnoldgica Nacional, regional Concepcion del Uruguay, en el
presente proyecto se evalud a través de observaciones y de un andlisis exhaustivo de la fabrica
las condiciones y procedimientos laborales con el propdsito de implementar medidas preventivas
y correctivas generando un ambiente laboral apropiado.

Contextualizacion del establecimiento

El proyecto se ejecutara en la fabrica de piletas de fibra de vidrio "MauFe”, perteneciente a la
ciudad de Concepcion del Uruguay, provincia de Entre Rios, Argentina. Esta ubicado en una
zona rural, a 500 m del acceso a la ruta nacional 14.

Imagen n°1
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Bv. Ricardo Balbin 4099, E3260 Concepcion del Uruguay, Entre Rios

Q

Imagen n°2
Alcance

El presente trabajo puede aplicarse en lugares donde las condiciones laborales y utilizacion de

los productos sean similares. Podemos incluir la fabricacién de lanchas donde el proceso es
equivalente.
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La actividad que se realiza en la fabrica MauFe, donde se puede observar que los trabajadores
se ven expuestos a situaciones las cuales pueden desembocar en accidentes o enfermedades
laborales.

Su principal problema radica en que el establecimiento, carece de condiciones adecuadas para
la fabricacion de piletas de fibra de vidrio, esto se relaciona con problemas en el orden y
limpieza, escasa iluminacién, ventilacién inadecuada, falta de carga de fuego, nula sefializacion y
la desestimacion del riesgo, son los puntos de importancia que ponen en riesgo la salud del
empleado.

La problematica puede ser resuelta ofreciéndole al empleador alternativas de implementaciones
y medidas correctivas haciendo hincapié en las normas y leyes tanto nacionales como
internacionales.

Por la situacién planteada, se formula la siguiente pregunta: ¢Qué medidas de seguridad e
higiene se plantean en la fabrica MauFe

— Establecer las medidas correctivas en la fabrica MauFe con el fin de mejorar la calidad de
trabajo.

- Relevar las instalaciones.

- Reconocer dentro del proceso de fabricacion los peligros existentes.
- Identificar las tareas y evaluar los riesgos.

- Ofrecer soluciones y medidas correctivas para el ambito laboral.

- Brindar los conocimientos necesarios, para el uso correcto de elementos de proteccion
personal.

- Acondicionar el lugar de trabajo implementando propuestas espaciales para la organizacion
interna.

Croci Nabila
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Este es trascendente para el bienestar y desarrollo de los trabajadores dentro del espacio
profesional.

La importancia de concientizar a los operarios, minimizar riesgos y crean un ambiente saludable,
como asi también la prevencion de los riesgos profesionales, basados en un profundo
conocimiento de las causas que los motivan y en las posibilidades que hay a nuestro alcance
para prevenir los problemas, evitardn consecuencias muy negativas para el perfecto desarrollo
de la vida laboral.

— Al brindar medidas preventivas y correctivas sobre la totalidad del lugar de trabajo se podra
mejorar el ambiente laboral y las condiciones a las que estan expuestos los trabajadores.

— Implementando nuevos proyectos y mejoras sobre el establecimiento, sumado a esto
capacitaciones sobre, contaminantes quimicos, incendio y matafuegos, orden y limpieza,

ergonomia y primeros auxilios, se lograra prevenir la exposicibn de los riesgos a los
trabajadores.

— Ordeny limpieza

Colocacién de estanterias para un mejor aprovechamiento del espacio, sefalizando y
sectorizando los compuestos y herramientas.

— Ventilaciéon

Implementar ventilacion forzada acorde a la exigencia de renovacion de aire.
— lluminacién

Agregado de reflectores para una correcta iluminacion.
— Calculo de carga de fuego

Realizacién del calculo de carga de fuego para agregar el tipo y cantidad de extintores
necesarios. Incluyendo las vias de escape.

— Ergonomia

Puesta en marcha de nuevos métodos ergondmicos para prevenir y reducir lesiones
musculoesqueléticas en los trabajadores.

Croci Nabila
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Capitulo 3

Marco Teodrico

Método ergondmico O.W.A.S.

El método O.W.A.S permite la valoracion de la carga fisica derivada de las posturas adoptadas
durante el trabajo. A diferencia de otros métodos de evaluacion postural como RULA o REBA,
que valoran posturas individuales, O.W.A.S. se caracteriza por su capacidad de valorar de forma
global todas las posturas adoptadas durante el desempefio de la tarea. Como contrapartida,
O.W.A.S proporciona valoraciones menos precisas que los anteriores. Es esta capacidad de
considerar multiples posturas a lo largo del tiempo, la que hace que O.W.A.S, a pesar de ser un
método relativamente antiguo, continde siendo en la actualidad uno de los mas empleados en la
evaluacion de la carga postural.

A cada postura se le asignard un Caodigo de postura conformado por cuatro digitos. El primer
digito dependera de la posicion de la espalda del trabajador en la postura valorada (Imagen n°3),
el segundo de la posicion de los brazos (Imagen n°4), el tercero de la posicion de las piernas
(Imagen n° 5) y el cuarto de la carga manipulada (Imagen n°6).

Posiciones de la espalda: Primer digito del "Cddigo de postura”

Primer digito del
Posicion de espaida Codigo de
postura.

Espalda derecha ’ .
El eje del tronco del trabsjador esta alineado con \ | 1
¢l eje caderas-piernas

Espalda doblada

Existe flexion del tronco. Aunque ei meétodo no
explicta a partir de qué anguio se da esta 2

circunstancia, puede considerarse que ocurre -
para inclinaciones mayores de 20° ( Mattila et al 4

1999) .
Espalda con giro \?

Existe torsion del tronco ¢ inciinacion lateral ) 3
superior a 20°

Espalda doblada con giro ‘

Existe flexién del tronco y giro (o incinacién) de (
forma simuitanea

Imagen n°3
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Posiciones de los brazos: Segundo digito del "Cdodigo de postura”

Segundo digito del
Posicion de jos brazos Codigo de
postura.

Los dos brazos bajos | ‘\

Ambos brazos del trabajador estan situados bajo
el nivel de los hombros. ¥

Un brazo bajo y el otro elevado \ —

Un brazo del trabajador esta stuado bajo el nivel | 2
de los hombros y el otro otro, o parte del otro, esta .
situado por encima del nivel de los hombros l

Los dos brazos elevados \ \' /
4

Ambos brazos (o parte de los brazos) del 3
trabajador estan situados por encima del nivel de =
los hombros. j ,

Posiciones de las piernas: Tercer digito del "Cddigo de postura"

PoSICON 08 155 plemas T'“"w
—
santsco 1
|7
Do pis con i35 Oos piarnss rciss com of peso 2
SqUEIbrado sntrs ambas

Ds pis con una plerns racta § '3 ofrs Misvionscs con of
Pas0 GesaquUEIbI2co ontrs smbss

e & L &

D= pie © on cLCIias CON iS5 00S PISrMSs NSxionadas §
o paso antrs ambss

Aungue &l Mmoo 0 SXDHCRS 3 DS 02 Qué 3nguio S8 CE
8573 Clrounsiancia, puece CONSIORrarss Que OCINE §are

:

|

i

;
o v,

D= pi2 © 9N CUCINES CON 135 COS PISrNas NaXonacss y
51 P30 08E3qUEIDIE0O 3ntrs ambas
Puz0Z CONEICETATEE OUE OOUITE D33 30QUCS TREE-

pantormilia feriores O iguaies 3 150° [ Mams et 1995,
Anguilos M3jores Sran COTSICSra00S DIEMSS FECES.

® vy

Arrogmade {

Ei tradajacor 3poya N2 0 13 oS rodiiiss e & U=

Z

angsnoo G\ 7

— = Imagen n°5

Imagen n°4
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Cargas y fuerzas soportadas: Cuarto digito del "Cédigo de postura”

Menos de 10 Kilogramos 1

Entre 10 y 20 Kiogramos 2

Mas de 20 kilogramos 3

Imagen n°6

Una vez codificadas las posturas incluidas en la evaluacion se deberéa calcular la Categoria de
riesgo de cada una de ellas. O.W.A.S. asigna una Categoria de riesgo a cada postura a partir de
su Cédigo de postura (Imagen n°® 14 y 15).

Método RULA, este método evalla la carga postural en todo el cuerpo, prestando especial
atencion al cuello, tronco, hombros, brazos y mufiecas. También tiene en cuenta el tiempo que la
postura se mantiene, la fuerza aplicada y la repeticion del movimiento. Es por esto, que este
método es facilmente aplicable a cualquier puesto de trabajo y proporciona una informacién
general sobre la tarea que se quiere estudiar.

El método RULA se basa en otorgar diversas puntuaciones a diversas partes del cuerpo para
evaluar la exposicion de cada parte del cuerpo al numero de movimientos, fuerza aplicada y
posturas de trabajo determinadas. Las medidas son fundamentalmente en funcién de los angulos
que forman los diferentes segmentos del cuerpo analizados respecto a referencias previamente
establecidas. Las mas comunes son la linea media, que divide en derecha e izquierda el cuerpo,
o la vertical. Las mediciones pueden analizarse a simple vista o0 con ayuda de alglun instrumento
apropiado para la medicion de angulos. Cada segmento del cuerpo se representara en el plano
sagital (siguiendo el eje de simetria) La evaluacion se realizara, convenientemente, desde el
perfil que aporte mas informacion para estudiar las posturas forzadas o sobrecargas.

Este método es el resultado del trabajo conjunto de un equipo de ergbnomos, fisioterapeutas,
terapeutas ocupacionales y enfermeras, que identificaron alrededor de 600 posturas para su
elaboracion. EI método permite el analisis conjunto de las posiciones adoptadas por los
miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y de las
piernas.

Ademas, define otros factores que considera determinantes para la valoracion final de la
postura, como la carga o fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular
desarrollada por el trabajador. Permite evaluar tanto posturas estaticas como dinamicas, e
incorpora como novedad la posibilidad de sefialar la existencia de cambios bruscos de postura o
posturas inestables. Cabe destacar la inclusién en el método de un nuevo factor que valora si la
postura de los miembros superiores del cuerpo es adoptada a favor o en contra de la gravedad.
Se considera que dicha circunstancia acentla o atenla, segun sea una postura a favor o en
contra de la gravedad, el riesgo asociado a la postura. Para la definicion de los segmentos
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corporales, se analizaron una serie de tareas simples con variaciones en la carga y los
movimientos.

El método REBA es una herramienta de analisis postural especialmente sensible con las tareas
que conllevan cambios inesperados de postura, como consecuencia normalmente de la
manipulacion de cargas inestables o impredecibles. Su aplicacion previene al evaluador sobre el
riesgo de lesiones asociadas a una postura, principalmente de tipo musculo-esquelético,
indicando en cada caso la urgencia con que se deberian aplicar acciones correctivas. Se trata,
por tanto, de una herramienta Util para la prevencién de riesgos capaz de alertar sobre
condiciones de trabajo inadecuadas. En la actualidad, un gran nimero de estudios avalan los
resultados proporcionados por el método REBA, consolidandolo como una de las herramientas
mas difundidas y utilizadas para el andlisis de la carga postural.

Aplicacion del método, descripcion de las caracteristicas mas destacadas del método REBA,

orientaran al evaluador sobre su idoneidad para el estudio de determinados puestos.

e Es un método especialmente sensible a los riesgos de tipo musculoesquelético.

o Divide el cuerpo en segmentos para ser codificados individualmente, y evalla tanto los
miembros superiores, como el tronco, el cuello y las piernas.

e Analiza la repercusion sobre la carga postural del manejo de cargas realizado con las manos
0 con otras partes del cuerpo.

¢ Considera relevante el tipo de agarre de la carga manejada, destacando que éste no siempre
puede realizarse mediante las manos y por tanto permite indicar la posibilidad de que se
utilicen otras partes del cuerpo.

¢ Permite la valoracion de la actividad muscular causada por posturas estaticas, dinAmicas, o
debidas a cambios bruscos o inesperados en la postura.

¢ El resultado determina el nivel de riesgo de padecer lesiones estableciendo el nivel de accion
requerido y la urgencia de la intervencion.

Guia practica de iluminacion de la Superintendencia de Riesgo de Trabajo

El método de medicién que frecuentemente se utiliza, es una técnica de estudio fundamentada
en una cuadricula de puntos de medicion que cubre toda la zona analizada. La base de esta
técnica es la division del interior en varias areas iguales, cada una de ellas idealmente cuadrada.
Se mide la iluminancia existente en el centro de cada &rea 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 medicién utilizados. Existe una relacién que permite calcular el
namero minimos de puntos de medicion a partir del valor del indice de local aplicable al interior
analizado.

largo x ancho

Indice de local = ,
altura de montaje (largo+ancho)
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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 relacibn mencionada se expresa de la forma siguiente:

Numero minimo de puntos de medicion = (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 ecuacién se
obtiene el numero minimo de puntos de medicion. Una vez que se obtuvo el nimero minimo de
puntos de medicidn, se procede a tomar los valores en el centro de cada &rea 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 medicién.

Ywvalores medidos (lux)

E media = , ,
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. 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 mas 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 Media
2

E minima >

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 iluminacién 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 iluminacién general minima.

Tabla 4
[luminacion general Minima
(En funcion de la illuminancia localizada)
{Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Localizada General
250 1x 125 1x
500 1x 250 1x
1.000 1x 300 Ix
2.500 1x 500 Ix
5.000 Ix 600 1x
10.000 1x 700 1x

Imagen n°7
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Esto indica que, si en el puesto de trabajo existe una iluminacion localizada de 500Ix, la
iluminacién general debera ser de 250Ix, para evitar problemas de adaptacion del ojo y provocar
accidentes como caidas golpes, etc.

Una de las metodologias mas conocidas que se desarrollaron al respecto es la denominada: 5
“S”. Las operaciones de Organizacion, Orden y Limpieza fueron desarrolladas originalmente por
empresas japonesas con el nombre de 5 S, ya que con esa letra se hacia referencia a la inicial
de cinco palabras japonesas que nombran las 5 fases que componen la metodologia.

1° S: Seiri (Clasificacion y Descarte)

Significa separar las cosas necesarias y las que no la son manteniendo las cosas necesarias en
un lugar conveniente y en un lugar adecuado.

Para Poner en practica la 1ra S debemos hacernos las siguientes preguntas:

¢, Qué debemos tirar?

¢, Qué debe ser guardado?

¢, Qué puede ser (til para otra persona u otro departamento?

¢, Qué deberiamos reparar?

¢, Qué debemos vender?

akrowbdE

2da S: SEITON (Organizacion)

Cada cosa debe tener un unico, y exclusivo lugar donde debe encontrarse antes de su uso, y
después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar disponible y proximo en el lugar de uso.
Para tener claros los criterios de colocacion de cada cosa en su lugar adecuado, responderemos
las siguientes preguntas:

1. ¢Es posible reducir el stock de esta cosa?

2. ¢Esto es necesario que esté a mano?

3. ¢Todos llamaremos a esto con el mismo nombre?

4. ¢Cual es el mejor lugar para cada cosa?

Y por ultimo hay que tener en claro que:

— Todas las cosas han de tener un nombre, y todos deben conocerlo.

— Todas las cosas deben tener espacio definido para su almacenamiento o colocacién,
indicado con exactitud y conocido también por todos.

3° S: SEISO (Limpieza)

La limpieza la debemos hacer todos. Toda persona debera conocer la importancia de estar en un
ambiente limpio. Cada trabajador de la empresa debe, antes y después de cada trabajo
realizado, retirara cualquier tipo de suciedad generada.
Para conseguir que la limpieza sea un habito tener en cuenta los siguientes puntos:
— Todos deben limpiar utensilios y herramientas al terminar de usarlas y antes de
guardarlos.
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— Las mesas, armarios y muebles deben estar limpios y en condiciones de uso.

— No debe tirarse nada al suelo.

— No existe ninguna excepcion cuando se trata de limpieza. El objetivo no es impresionar a
las visitas sino tener el ambiente ideal para trabajar a gusto y obtener la calidad total.

4° S: SEIKETSU (Estandarizar)

— El proceso de estandarizar trata de distinguir facilmente una situacién “normal” de una
“anormal’, es decir, el personal debe ser capaz de discernir cuando las tres S anteriores
se estan aplicando correctamente y cuando no.

— Es imprescindible que todo el personal de planta disponga de la formacion adecuada para
identificar este tipo de situaciones.

— Esta Técnica se ha mostrado como sumamente (til en el proceso de mejora continua y se
utiliza en los distintos sectores de la empresa.

5° S: SHITSUKE (Compromiso y Disciplina)

El objetivo de esta fase es hacer que las acciones derivadas de las fases anteriores se
conviertan en habito y en una accién mas del proceso productivo.

Seguridad: Conjunto de medidas técnicas, educacionales, médicas y psicolégicas empleadas
para prevenir accidentes, tendientes a eliminar las condiciones inseguras del ambiente y a
instruir a las personas acerca de la necesidad de implementacion de practicas preventivas.

Los servicios de seguridad tienen el objetivo de establecer normas y procedimientos, poniendo
en practica los recursos posibles para conseguir la prevencion de accidentes y controlando los
resultados obtenidos.

Higiene: Se define como una “técnica no médica” de prevencién de las enfermedades
profesionales, mediante el control en el medio ambiente de trabajo de los contaminantes que las
producen. La higiene industrial se ocupa de las relaciones y efectos que produce sobre el
trabajador el contaminante existente en el lugar de trabajo.

En conjunto la seguridad y la higiene laboral constituyen una disciplina muy amplia que abarcan
multiples teméticas especializadas. En su sentido mas general deben tender a:

— La prevencion de los accidentes de trabajo

— El fomento y el mantenimiento del grado mas elevado posible de bienestar fisico, mental y
social de los trabajadores, sea cual fuere su ocupacion.

— La proteccion de los trabajadores en su lugar de trabajo frente a los factores negativos para
la salud.

— El' mantenimiento de un entorno laboral adaptado a sus necesidades fisicas o mentales.

— La adaptacion de la actividad laboral a los trabajadores.
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Importancia

La importancia de la seguridad e higiene genera que, dentro de una empresa mediante, la
deteccion de fallas y la evaluacién de riesgos, donde se puede llegar a prevenir un numero
importante de accidentes y enfermedades en el &mbito laboral.

Si no se toman estas medidas, en todos los trabajos pueden suceder accidentes o enfermedades
profesionales que atente contra la salud de los trabajadores. Para que estos sucedan debe existir
un peligro con un riesgo significativo.

Peligro: El peligro es una condicion o caracteristica intrinseca que puede causar lesién o
enfermedad, dafio a la propiedad y/o paralizacién de un proceso.

Riesgo: el riesgo es la combinacion de la probabilidad y la consecuencia de no controlar el
peligro.

Cuando se combinan estos dos factores se puede producir un accidente laboral o enfermedad
profesional, la diferencia entre estas dos es que los accidentes son ocurridos en la ejecucion del
trabajo o en relacién con el trabajo, pueden causar lesiones leves o mortales; son los dafios a la
salud més visibles y de los que mayor informacién disponemos. En cambio, las enfermedades
profesionales son toda enfermedad contraida por la exposicion a factores de riesgos; son las
menos visibles y de los que menos informaciéon disponemos, por la dificultad de relacionar a
veces el dafio con la exposicion laboral.

La similitud entre ambos radica en la consecuencia final: dafio en la salud del trabajador. La
diferencia, en el tiempo durante el cual transcurre la accion que acaba causando el dafio. En la
enfermedad, el tiempo es importante, ya que con la concentracion, cantidad o energia del
contaminante configura la dosis y el efecto que produce en la persona expuesta. En cambio, en
caso de accidente de trabajo, el tiempo es irrelevante, ya que no influye en el efecto causado;
éste aparece de manera instantanea en el momento del accidente.

Los accidentes y enfermedades se pueden dar por diferentes situaciones y en este caso se
puede hablar del riesgo higiénico, este puede definirse como “la probabilidad de sufrir
alteraciones en la salud por la accion de los contaminantes, también llamados factores de riesgo,
durante la realizacion de un trabajo”.

Contaminante gquimico: es toda sustancia que durante su manipulacion puede incorporarse al
ambiente y penetrar en el organismo humano con efectos nocivos y capacidad para lesionar la
salud de las personas que entran en contacto con él. Podemos clasificarlos atendiendo a su
naturaleza, los factores de riesgo o contaminantes en: contaminantes quimicos, agentes fisicos
nocivos y contaminantes biologicos.

En cuanto a la forma de presentarse los contaminantes quimicos, podemos clasificarlos de la
siguiente manera:
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Pueden presentarse en el aire en forma de moléculas individuales (Gas o vapor) o en forma de
grupos de moléculas unidas, dando lugar a los aerosoles (Humos, humos metélicos, nieblas,
brumas)

¢ Por qué se originan los accidentes?

Evaluar un riesgo implica considerar todos los posibles escenarios en los cuales el riesgo se
haria efectivo, segun la probabilidad y la severidad que presentan estos, se definira el grado
significativo que tiene. En su andlisis detallado se puede considerar varios aspectos relacionados
a actos inseguros y condiciones inseguras.

Tomando como base los datos recabados por medio de encuestas al trabajador, al jefe del lugar
y los conceptos que se adquirieron en la materia.

Las condiciones inseguras del local es toda aquella causa imputable a las instalaciones,
maquinarias, herramientas, equipos o materiales en general, cuya presencia hace que ocurra el
accidente, como, por ejemplo:

— Falta de orden y limpieza

— Falta de protecciones y resguardos

— Herramientas, equipos y materiales defectuosos

— Sistema de advertencias insuficientes

— lluminacion insuficiente o excesiva

— Espacio limitado para desenvolverse

Los actos inseguros son todas aquellas causas imputables a las personas, el accidente se

produce por un error humano, consciente o no. Algunos ejemplos son:
Realizar mantenimientos de los equipos cuando estan en marcha

— Levantar objetos en forma incorrecta

— Adoptar una postura incorrecta para hacer una tarea

— Almacenar o instalar una carga de manera incorrecta

— Hacer bromas pesadas

— Operar equipos sin autorizacion

— Trabajar bajo influencia del alcohol y/o drogas

— No sefalar o advertir

— Operar a velocidad inadecuada

— Poner fuera de servicio los dispositivos de seguridad

— Usar equipos o herramientas de manera incorrecta

— Usar de manera inadecuada o no usar el equipo con proteccién personal

¢, 0Oué es evaluacién de riesqos?

Es un proceso proactivo, es decir que se adelanta al suceso, para evaluar de forma sistematica
los riesgos asociados a actividades especificas. Involucra:

Analizar las actividades de trabajo.

Identificar peligros, situaciones de peligro y sucesos de peligro.
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Estimar la naturaleza y severidad del dafio posibles de la consecuencia de la concrecion del
suceso peligroso.

Juzgar la tolerabilidad del riesgo, es decir evaluar la reaccion publica, deterioro de la imagen
de la empresa en relacion a lo acaecido en el pasado y en el historial de la zona.

Revisar las opciones de controles existentes y posibles y determinar las nuevas prioridades.

La evaluacion de riesgos es algo mas que el analisis de riesgos, incluye evaluar la tolerabilidad.
El concepto de tolerabilidad expresa el grado de peligrosidad que una sociedad esta dispuesta a
aceptar. Resulta un problema el hecho que muchos empleados se acostumbran a trabajar
expuestos a altos riesgos de accidentes; en consecuencia, la ley para que se cumpla debe estar
acompafiada por una cultura acorde tanto del empresario como del trabajador. El proceso de
evaluacion se construye desde las costumbres y practicas existentes para controlar los peligros
dentro de las organizaciones y se refiere fundamentalmente para elegir y disefiar la apropiada
estrategia de control.

Riesgos mecéanicos

Se llama riesgo mecanico al conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a una lesion por
accion mecanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales
proyectados, solidos o fluidos.

Se concluye que este riesgo se define como la probabilidad de ocurrencia de efectos tales como
cortes, abrasiones, contusiones, golpes por desprendimientos o proyeccion de objetos,
atrapamientos y aplastamientos.

Riesgos fisicos

Los efectos de este tipo de riesgo se deben a un intercambio de energia entre el individuo y el
ambiente a una velocidad y potencial mayor a la que el organismo puede soportar, lo que
produce una enfermedad profesional.

Riesgo ergonémico

Son aquellos que se originan cuando el trabajador interactia con su puesto de trabajo y cuando
las actividades laborales presentan movimientos, posturas o acciones que pueden producir
dafios a su salud.

Riesgo de incendio

Este riesgo se asocia directamente a las personas y los materiales utilizados en el ambiente

laboral. Sus efectos producen lesiones a las personas por el humo, los gases toxicos y las altas
temperaturas.
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El Mapa de Riesgo brinda las herramientas necesarias, 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.

Proporciona y sistematiza el modo seguro de crear y mantener los ambientes y condiciones de
trabajo, que contribuyan a la preservacion y defensa de la salud de los trabajadores, asi como el
mejor desenvolvimiento de ellos en su correspondiente labor.

Se puede decir que los Mapas de Riesgos consisten en una representacion grafica a través de
simbolos de uso general o adoptados, indicando el nivel de exposicion ya sea bajo, mediano o
alto, segun 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 implantacién de programas de
prevencion.

La informacién que se recopila en los Mapas de Riesgo debe ser sistematica y actualizada. Este
esta sujeto a modificaciones dependiendo los cambios y estrategias de mejoras en el &mbito de
trabajo.

Acciones correctivas: Accion tomada para eliminar una causa o situacién no deseable (se realiza
para evitar que algo vuelva a producirse).

Acciones preventivas: Accion tomada para eliminar la causa o situacion potencial no deseable
(se toma para prevenir que algo suceda).

Lugar y Sistema de trabajo sequro: implica que tanto las instalaciones como los métodos de
trabajo han sido elaborados no sdélo pensando en fabricar el producto, sino que se ha
considerado también, si existen riesgos de accidentes que puedan lastimar a las personas, dafiar
las instalaciones o a la vecindad.

Contar con equipamiento adecuado desde el angulo de la seguridad significa que se ha
examinado que las posibilidades de accidentes se han eliminado tanto durante la operacion
como en los momentos de reparacién 0 mantenimiento.

(Recopilado de apuntes de Higiene II)

Luz: es una forma particular y concreta de energia que se desplaza o propaga, no a través de un
conductor (como la energia eléctrica o mecéanica) sino por medio de radiaciones, es decir, de
perturbaciones periddicas del estado electromagnético del espacio; es lo que se conoce como
"energia radiante).
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[luminancia: la iluminancia también conocida como nivel de iluminacion, es la cantidad de luz, en
limenes, por el area de la superficie a la que llega dicha luz.

] Ilm
Unidad: lux = — Simbolo: E
m

Luminarias: las lamparas empleadas en iluminacion de interiores abarcan casi toda la tipologia
existente en el mercado. Las ldmparas escogidas, por lo tanto, serdn aquellas con caracteristicas
que mejor se adapten a las necesidades y caracteristicas de cada instalacion.

Contraste: es la diferencia de luminancia o color entre el objeto observado y el medio
circundante.

Deslumbramiento: es una sensacion molesta que se produce cuando la luminancia de un objeto
es mucho mayor que la de su entorno. Es lo que ocurre cuando se mira una bombilla o cuando
vemos el reflejo del sol en el agua.

Uniformidad: este concepto que depende del tipo y adaptacion de la luminaria, de la geometria
del sistema de iluminacion y del tipo de superficies proximas.

La uniformidad de la iluminacion local es importante para el confort y la vision. Si existe desigual
luminancia e iluminancia, esto puede llevar a camuflar zonas en las cuales hay un contraste
inadecuado entre obstaculos y sus alrededores, esto conlleva que nuestros ojos tengan que
adaptarse a menudo, la vista se cansa mas.

Principales ventajas de la iluminacién natural

* Produce menor cansancio a la vista.

* Permite apreciar los colores tal y como son.

* Es la mas econémica.

* Psicolégicamente un contacto con el exterior a través de una ventana produce aumento del
bienestar.

» Salvo en situaciones muy concretas en las que el trabajador se encuentre situado en una
determinada posicion e incide un haz de luz de forma directa, la iluminacién natural suele
producir un deslumbramiento tolerable.

Se conoce a la ventilacion como el proceso en el que el aire de un determinado lugar, o dmbito
cerrado, se va sustituyendo o renovando por aire nuevo, sea por inyeccion o por extraccion.

Este proceso tiene como finalidad permitir la limpieza del aire, la provisién de oxigeno, un control
de la temperatura, eliminacién de gases o particulas que puedan encontrarse en la atmosfera de
un determinado local, como también la disminucién de la humedad entre otros.

Tipos de ventilacion

— Ventilacion Natural:
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Es lo contrario a la ventilacion forzada, ya que esta esta generada por las fuerzas ambientales o
naturales del entorno y no es inducida por ningun tipo de aparato. Consisten en la manipulacion
de los espacios tanto externos como internos de un determinado ambiente de manera que,
dependiendo de los factores climaticos-ambientales, se produzca una adecuada renovacion del
aire.

— Ventilacion Forzada:
Es la ventilacién que se produce por alguna fuerza externa mecanizada o inducida por algun tipo

de aparato adecuado para ello. Los ejemplos m&s comunes que conocemos son los aires
acondicionados y los ventiladores de los hogares.

Proteccién contra incendios

Se entiende como aquellas condiciones de construccion, instalacion y equipamiento con el objeto
de garantizar las siguientes situaciones:
e Evitar la iniciacion de incendios.
Evitar la propagacion del fuego y los efectos de los gases toxicos.
Asegurar la evacuacion de las personas.
Facilitar el acceso y las tareas de extincion del personal de bomberos.
Proveer las instalaciones de deteccion y extincion del fuego.

El Decreto 351/79 en su apartado y anexo correspondientes establece las medidas necesarias
para la proteccién contra incendio dentro de las cuales se nombra algunas de ellas:

No se pueden usar equipos de calefaccion u otras fuentes de calor en ambientes inflamables,
explosivos o pulverulentos combustibles, los que deben tener, ademds, sus instalaciones
blindadas a efectos de evitar las posibilidades de llamas o chispas. Los tramos de chimenea o
conductos de gases calientes deben ser lo mas cortos posibles y estar separados por una
distancia no menor de 1 metro de todo material combustible. Las cafierias de vapor, agua
caliente y similares, deben instalarse lo mas alejadas posible de cualquier material combustible y
en lugares visibles deben tener carteles que avisen al personal el peligro ante un eventual
contacto.

En las plantas de elaboracién, transformacion y almacenamiento de combustibles solidos
minerales, liquidos o gaseosos, deberd cumplirse con lo establecido en la ley 13.660 y su
reglamentacion. No se puede manipular, transportar y almacenar materias inflamables en el
interior de los establecimientos, cuando se realice en condiciones inseguras y en recipientes que
no hayan sido disefiados especialmente para los fines sefialados. No almacenar materias
inflamables en los lugares de trabajo, salvo en aquellos donde debido a la actividad que en ellos
se realice, sea necesario el uso de tales materiales. En ningun caso, la cantidad almacenada en
el lugar de trabajo pueda superar los 200 litros de inflamables de primera categoria o sus
equivalentes.
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No manipular o almacenar liguidos inflamables en aquellos locales situados encima o al lado de
sbtanos y fosas, a menos que tales areas estén provistas de ventilacion adecuada, para evitar la
acumulacién de vapores y gases. En cada depdsito no se puede almacenar cantidades
superiores a los 10.000 litros de inflamables de primera categoria o sus equivalentes.

Se establece, ademés, segun la cantidad de sustancias inflamables almacenadas requisitos
especiales. No debe estar permitido fumar, encender o llevar fésforos, encendedores de
cigarrillos y todo otro artefacto que produzca llama. Mantener las areas de trabajo limpias y
ordenadas, con eliminacion periddica de residuos, colocando para ello recipientes incombustibles
con tapa.

La distancia minima entre la parte superior de las estibas y el techo debe ser de 1 metro y las
mismas deben ser accesibles, efectuando para ello el almacenamiento en forma adecuada.
Cuando existan estibas de distintas clases de materiales, se deben almacenar alternadamente
las combustibles con las no combustibles. Las estanterias deben ser de material no combustible
0 metalico.

Los medios de escape deben cumplimentar lo siguiente:

El trayecto de los mismos debe ser pasos comunes libres de obstrucciones y no estar
entorpecido por locales o lugares de uso o destino diferenciado.

Estar sefializados mediante carteles de salida.

Ninguna puerta, vestibulo, corredor, pasaje, escalera u otro medio de escape, puede ser
obstruido o reducido en el ancho reglamentario. La amplitud de los medios de escape, se
debe calcular de modo que permita evacuar simultaneamente los distintos locales que
desembocan en él.

En caso de superponerse un medio de escape con el de entrada o salida de vehiculos, se
acumularan los anchos exigidos. En este caso se debe construir una vereda de 0,60 m. de ancho
minimo y de 0,12 m. a 018 m. de alto, que puede ser reemplazada por una baranda. No
obstante, debe existir una salida de emergencia. La cantidad de matafuegos necesarios en los
lugares de trabajo, se determina segun las caracteristicas y areas de los mismos, importancia del
riesgo, carga de fuego (ver tabla de poderes calorificos para el calculo de carga de fuego), clases
de fuegos involucrados y distancia a recorrer para alcanzarlos. Los tipos de matafuegos se
determinan en funcion de a clase de fuego existente en los locales a proteger.

En todos los casos debe instalarse como minimo un matafuego cada 200 metros cuadrados de
superficie a ser protegida. La maxima distancia a recorrer hasta el matafuego sera de 20 metros
para fuegos de clase Ay 15 metros para fuegos de clase B.

¢ Qué es una Inspeccién?

Segun NFPA 10/2007 en su punto 3.3.14, la define como:
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“Verificacion rapida de que el extintor estd en su lugar designado, que no ha sido activado o
forzado y que no hay dafio fisico obvio o condiciéon que impida su operacion.” Y tiene por objeto
dar garantia razonable de que el extintor esta totalmente cargado.

La inspeccién o control periédico de extintores es una tarea de fundamental importancia para
asegurar las condiciones de prevencion contra incendio en una propiedad. Permite verificar en
forma periddica el tipo y caracteristicas de los equipos disponibles, su ubicacién y sefializacion, y
que las condiciones no hayan sido alteradas. Ademas, permite tener la certeza que tampoco se
han alterado las condiciones de operatividad de los equipos: 0 sea que estén cargados, que no
tengan dafios o le falten accesorios.

Ley 19587 Establece las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo.

Art. 71: La iluminacién en los lugares de trabajo deberda cumplimentar lo siguiente:

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

2- El efecto estroboscépico sera evitado.

3- Lailuminacién sera adecuada a la tarea a efectuar, teniendo en cuenta el minimo tamafio
a percibir, la reflexién de los elementos, el contraste y el movimiento.

4- Las fuentes de iluminacién no deberan producir deslumbramiento, directo o reflejado,
para lo que se distribuirdn y orientaran convenientemente las luminarias y superficies
reflectantes existentes en el local.

5- La uniformidad de la iluminacién, asi como las sombras y contrastes, seran adecuados a
la tarea que se realice.

Art 77: Se utilizaran colores de seguridad para identificar personas, lugares y objetos, a los
efectos de prevenir accidentes.

Art. 80: En los establecimientos se marcardn en paredes 0 pisos, segun convenga, lineas
amarillas y flechas bien visibles, indiciando los caminos de evacuacion en caso de peligro, asi
como todas las salidas normales o de emergencia.

Art. 83: Todas las sefalizaciones deberan conservarse en buenas condiciones de visibilidad,
limpiandolas o repintdndolas periédicamente. Las pinturas a utilizar deberan ser resistentes y
durables

Art 75: La uniformidad de la iluminacion sera la establecida en el anexo IV.

Anexo |V correspondiente a los art 71 a 84 de la reglamentacion aprobada por decreto 351/1979.
Capitulo 12.
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[luminacion

1.1La intensidad minima de iluminacién, medida sobre el plano de trabajo, ya sea este
horizontal, vertical u oblicuo, esta establecida en la tabla 1 de acuerdo con la dificultad de la
tarea visual y en la tabla 2, de acuerdo con el destino del local.

Los valores indicados en la tabla 1 se usaran para estimar los requeridos para las tareas que no
han sido incluidas en la tabla 2.

1.2 Para asegurar una uniformidad razonable en la iluminancia de un local se exigira una relacion
no menor de 0,5 entre sus valores minimos y medio.

Trabajos simples,

Tareas intermitentes intermitentes y mecanicos,
ordinarias y faciles, con 100 a 300 inspeccion general y contado
contrastes fuertes de partes de stock, colocaciéon

de maquinaria pesada.

Anexo VII Correspondiente a los articulos 160 a 187.

Sector de incendio: local o conjunto de locales, delimitados por muros y entre pisos y de
resistencia al fuego acorde con el riesgo y la carga de fuego que contiene, comunicado con un
medio de escape.

Superficie de piso: 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.

Unidad de ancho de salida: espacio requerido para que las personas puedan pasar en una sola
fila.

Art 187: El empleador tendra la responsabilidad de formar unidades entrenadas en la lucha
contra el fuego. A tal efecto, debera capacitar a la totalidad o parte de su personal y el mismo
sera instruido en el manejo correcto de los distintos equipos contra incendios y se planificaran las
medidas necesarias para el control de emergencias y evacuaciones. Se exigira un registro donde
consten las distintas acciones proyectadas y la némina del personal afectado a las mismas. La
intensidad del entrenamiento estara relacionada con los riesgos de cada lugar de trabajo.
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Art. 208: Todo establecimiento estard obligado a capacitar a su personal en materia de higiene y
seguridad, en prevencion de enfermedades profesionales y de accidentes del trabajo, de acuerdo
a las caracteristicas y riesgos propios, generales y especificos de las tareas que desempeiia.

Art. 209: La capacitacién del personal debera efectuarse por medio de conferencias, cursos,
seminario, clases y se complementaran con material educativo grafico, medios audiovisuales,
avisos y carteles que indiquen medidas de higiene y seguridad.

Art. 211: Todo establecimiento planificard en forma anual programas de capacitacion para los
distintos niveles, los cuales deberan ser presentados a la Autoridad de Aplicacion, a su solicitud.

Sistemas de gestién de seguridad y salud ocupacional. Guia de aplicacion.
6.5 Andlisis de riesgos.
6.5.1.2 Grandes categorias de peligro

Para asistir en el proceso de identificacion de peligros es util categorizar los peligros de
diferentes maneras, por ejemplo, por topico:

a) Mecanico

b) Eléctrico

¢) Radiacion

d) Sustancias

e) Incendio y explosion
f) Ergondmicos

6.5.1.3 Cuestionario de peligros

Un enfoque complementario consiste en elaborar un cuestionario con preguntas tales como.

a) Resbalones y/o caidas al mismo nivel.

b) Caidas de personas desde altura.

c) Caidas de herramientas, materiales, etc. Desde altura.

d) Distancia inadecuada hasta el cielorraso

e) Peligros asociados con la elevacion o manejo manual de herramientas, materiales, etc.

f) Peligros de planta y maquinaria relacionados con el montaje, puesta en servicio,
funcionamiento, mantenimiento, modificacion, reparaciéon y desmantelamiento

g) Peligros relacionados con vehiculos, que cubren el transporte en planta y en caminos
externos.

h) Incendio y explosion

i) Violencia hacia el personal

i) Sustancias que pueden ser inhaladas
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k) Sustancias o agentes que puedan dar la visién

[) Sustancias que puedan causar dafio al entrar en contacto con la piel, o que se puedan
absolver a través de ella

m) Sustancias cuya ingestion pueda causar dafio.

n) Energias nocivas.

0) Desdrdenes de los miembros superiores relacionados con el trabajo que resulten de las
tareas frecuentes.

p) Ambiente térmicamente inadecuado

g) Niveles de iluminacion

r) Superficie o terreno resbaladizo, desparejo

S) Zbcalos, barandas o protecciones inadecuadas de escaleras

t) Actividades de los contratistas.

6.5.2 determinar el riesgo
6.5.2.1 Generalidades

Clasificar actividades laborales

!

Identificar peligros

!

Determinar el riesgo

El riesgo a partir del peligro debe determinarse estimando la gravedad potencial del dafio y la
probabilidad de que este ocurra.

La tabla 6.1 muestra un enfoque simple de estimacion de niveles de riesgos y decision sobre si
los riesgos son tolerables. Los riesgos se clasifican de acuerdo a su probabilidad estimada y a la
gravedad potencial del dafio. Algunas organizaciones pueden querer desarrollar enfoques mas
sofisticados, pero este método es un punto de partida razonable. Pueden usarse cifras para

describir los riesgos, en lugar de los términos “riesgo moderado”, “riesgo significativo”. El uso de
cifras no confiere mayor precision a estas estimaciones.

Higiene y seguridad en el trabajo. Especificaciones técnicas sobre ergonomia y levantamiento
manual de cargas y sobre radiaciones.

Art 1. Anexo |
La ergonomia es el término aplicado al campo de los estudios y disefios como interface entre el
hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el dafio mejorando la realizacién del trabajo.
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Intenta asegurar que los trabajos y tareas se disefien para ser compatibles con la capacidad de
los trabajadores.

Trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo:

“Se reconocen los trastornos musculo esqueléticos relacionados con el trabajo como un
problema importante en la salud laboral que puede gestionarse utilizando un programa de
ergonomia para la salud y seguridad...”

HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Resolucién 299/2011

Addptense las reglamentaciones que procuren la provision de elementos de proteccién personal
confiables a los trabajadores.

CONSIDERANDO:

Que el inciso d) del articulo 7° de la Ley N° 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo estipula
que los factores que deben ser considerados primordialmente a los fines de reglamentar las
condiciones de seguridad en los ambitos de trabajo son, entre otros, los equipos de proteccién
individual de los trabajadores.

Que el inciso c) del articulo 8° de la Ley N° 19.587 estipula que todo empleador debe adoptar y
poner en practica las medidas adecuadas de higiene y seguridad para proteger la vida y la
integridad de los trabajadores, especialmente en lo relativo al suministro y mantenimiento de los
equipos de proteccion personal.

Que corresponde entonces adoptar las reglamentaciones que procuren la provision de elementos
de proteccion personal confiables a los trabajadores, esto es, que los protejan adecuadamente
de los riesgos inherentes a la tarea que realizan.

Que la forma objetiva de demostrar la conformidad de los elementos de proteccion personal con
normas de calidad, seguridad, eficiencia, desempefio, buenas préacticas de manufactura y
comerciales, es la certificacion por un tercero especializado y confiable.

En el siguiente organigrama se puede apreciar la distribucion de responsabilidades de la
empresa.

Gerencia General

Sub-gerencia de
seleccién y
produccion

Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4 Operario 5
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El establecimiento se divide en dos sectores, en donde funciona una oficina y el depdsito de
fabricacion de piletas de fibra de vidrio. Aqui trabajan siete operarios en conjunto, de los cuales
dos son duerios del lugar.

DIRECCION
GENERAL

Administrativas

Sub-genencia

Reposicion de Tareas de control
compuestos de Stock

Operarios

Proveer

Laminado :
materiales
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Capitulo 4

Identificacion de técnicas y procesos

La Gerencia General se encuentra a cargo de la persona encargada de la parte administrativa,
esto abarca la cotizacion de los materiales teniendo en cuenta proveedores y puntos de venta.
Es el encargado de realizar los pagos a los operarios por sus servicios. Brinda la estructura
organizacional dentro de la produccion y, por ultimo, también forma parte del proceso de
produccion.

Sus horarios laborales se abarcan de lunes a viernes dentro de un rango de cuatro horas
matutinas, donde se dedica netamente a la parte administrativa, exceptuando el jueves donde a
su horario habitual se le suma la tarea produccién en conjunto con el resto de los operarios.

En un orden de seguimiento a la gerencia se sitlla en un rango inferior el encargado de la tarea
del control de stock y reposicion de los compuestos faltantes. Al igual que el gerente es parte del
grupo de produccion que se realiza los jueves.

Llegando al final del organigrama se encuentran los cinco operarios restantes los cuales se
distribuyen las distintas etapas dentro de la produccion.

Aplicacién de cera desmoldante en
pasta.

Aplicacién del Gel-Coat.

Dejar fraguar durante un tiempo de 45
minutos.

Proceso de laminado, impregnacion de
resina y consolidados.

Verificar que no queden burbujas.

Reforzar la estructura con cafios de
PVC.

Aplicar la segunda capa de fibra de
vidrio

Dejar secar todo al menos 8 horas

Transportar la pilera a la zona de
desmolde.

JOOOHOVUOe O
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‘ Proceso de desmolde

» Trasportar a la zona de almacenado

' Almacenar hasta retirar

Duefios/Empleados: los duefios del depésito, también son parte del equipo de trabajo,
cumpliendo tareas en la parte administrativa de lugar, se encargan de la planificaciéon, compra de
materiales, venta y distribucion del producto final, como asi brindando un servicio de instalacién
opcional

Las tareas se realizan una vez por semana en un periodo que ronda de tres a cuatro horas, la
elaboracion es completamente manual y consta de una técnica de laminado, secado y desmolde.
El proceso comienza con el molde negativo o matriz, el cual debe estar limpio de cualquier resto
de fabricacion anterior, una vez realizado se procede a aplicar cera desmoldante en pasta, la
cual se unta en areas de 1m x 1m y se aplican de dos a tres capas, en la zona de la escalera y
de alta complejidad de la pieza se agrega agente desmoldante, para asegurar el correcto
desmolde. Este desmoldante es liquido y se aplica con esponja.

Acto seguido se procede a aplicar Gel-Coat (isoftalico) celeste, el mismo se pasa con rodillo y se
lo deja fraguar aproximadamente 45 minutos, para luego aplicar una segunda capa. Con el Gel-
Coat completamente seco comienza el proceso de laminado que consiste en la aplicacién de
sucesivas capas de pafios de fibra de vidrio, impregnados con resina y consolidados mediante la
accion de un rodillo o brocha. La accién de pasar el rodillo sobre la superficie tiene dos razones
fundamentales, la primera es ayudar a la impregnacién de la fibra, y la segunda, intentar evitar
que queden burbujas de aire atrapadas entre las sucesivas capas del estratificado de malla de
fibra de vidrio 450 gr/m2.

Una vez aplicadas las primeras capas de fibra / resina y que haya fraguado completamente, se
arma una estructura de refuerzo con cafios de PVC (1,5”) cortados longitudinalmente y madera,
en esta segunda etapa de laminado se colocan los pafios de fibra y resina, integrando la
estructura de refuerzo a la pieza. Posteriormente se deja secar todo al menos ocho horas para
proceder al desmolde.

Laminado: para este proceso se debe preparar una mezcla a base de resina (isoftalica u
ortoftalica), monémero, acelerador (octoato de cobalto) y catalizador. La proporcién ideal para
dicha mezcla es 200 cm3 de mondmero por cada kg de resina y un 2% de acelerador y
catalizador. Se define el tiempo de la mezcla desde que se adiciona el catalizador hasta que la
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resina adquiere una consistencia gelatinosa. Este tiempo varia en funcién de la temperatura y
humedad ambiente y la dosificacion del catalizador y acelerador.

Desmoldado: en esta etapa se insufla aire a presion en un pico que posee la matriz para tal fin,
de esta forma se obtiene una separacion controlada de la pieza con respecto al molde. Para
finalizar se eleva la pileta desmoldada utilizando aparejos y se la gira para apoyarla sobre su
base en el suelo.

Post-procesado: En esta Ultima instancia se cortan restos sobrantes de fibra y resina con una
caladora, se quita todo tipo de rebaba sobrante con una amoladora de mano y se realizan
perforaciones para instalar los accesorios. Cabe destacar que este proceso genera mucho polvo
el cual por contener particulas de fibra de vidrio causa mucha comezén si no se esta
correctamente protegido.

En base a la IRAM 3801/98 se puede decir que la informacién obtenida de la actividad laboral es
vital para la evaluacién de los riesgos, para cada peligro detectado se debe estimar el riesgo,
teniendo en cuenta la potencial severidad del dafio y la probabilidad de que ocurra el hecho.

Severidad del dafio:
— Partes del cuerpo afectadas.
— Naturaleza del dafio, desde ligeramente dafiino hasta extremadamente dafiino.

Probabilidad del dafio:

Para poder graduar la probabilidad de que ocurra el daifio deben considerarse requisitos sobre
informacién de actividades laborales.

— Tarea que se lleva a cabo, duracion y frecuencia.

— Lugar donde se lleva a cabo.

— Quien normalmente u ocasionalmente realiza las tareas.

— Terceros que pueden verse afectados por la tarea.

A partir de la informacion obtenida la probabilidad de que ocurra el dafio se clasificara en:
— Muy poco probable: el dafio ocurrira raras veces.

— Poco probable: el dafio ocurrird en algunas ocasiones.

— Probable: el dafio ocurrird siempre o casi siempre.
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GRAVEDAD
LIGERAMENTE N EXTREMADAMENTE
DARINO DANING DARINO
PROBABILIDAD
MUY POCO Riesgo no _

PROBABLE significativo Riesgo moderado
POCO Riesgo : o
POBRABLE T Riesgo significativo

Riesgo Riesgo
PROBABLE moderado significativo

Riesgos significativos:

1) Riesgos mecénicos

Caida del mismo nivel
Caida de distinto nivel
Cortes

Caida de objetos
Pisada sobre objetos
Aplastamiento

2) Riesgo fisico
Temperatura

lluminacion

[ J
[ J
3) Riesgos quimicos
e Inhalacion
e Ingestion
e Cutanea
e Contacto con los ojos
4) Riesgo ergonémico
e Levantamiento de cargas

5) Riesgo de incendio
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(IRAM 3801)

1. Caida del mismo nivel: se pueden encontrar diversos objetos y/o herramientas distribuidos en
la totalidad del depésito los cuales aumentan las posibilidades de caidas del mismo nivel.

2. Caidas de distinto nivel: cuando se realiza el laminado inferior con la pileta invertida se
encuentra la posibilidad de que un operario sufra una caida.

3. Caida de objetos: como una continuacion del item anterior podemos sefalar la caida de
objetos utilizados por los operarios, y estos abarcan también los que trabajan a nivel del
suelo.

4. Cortes: al hacer uso de la amoladora, pueden ocurrir diferentes situaciones que deriven en un
accidente laboral; ya sea por un mal mantenimiento, falta de resguardo, distraccion del
trabajador o falta de conocimientos sobre la manipulacién de la misma.

5. Pisadas de objetos: haciendo hincapié en la falta de orden y limpieza podemos mencionar la
gran cantidad de incidentes ocurridos en el dia a dia de la actividad laboral.

6. Aplastamiento: en el caso de fallas de alguno de los cuatro aparejos utilizados en la etapa
final de fabricacion.

7. Temperatura: las excesivas condiciones ambientales provocan altas temperaturas, 10 que
hace que las sustancias utilizas emitan vapores téxicos al ambiente, aparte de un malestar
para trabajar a los operarios. Estas temperaturas son incrementadas en verano por las
condiciones del local.

8. lluminacion: el déficit de iluminacion artificial deriva en accidentes o fatiga visual.

9. Inhalacién: la mayoria de los productos que ellos utilizan emanan vapores contamines para
el organismo del trabajador, esto puede ocurrir cuando no utilizan la mascara respiratoria
correspondiente o si los filtros de las mascarillas utilizadas estan por fuera de su vida util o
tienen algun tipo de falla.

10. Ingestién: Una ingestién accidental o por comer en el lugar de trabajo puede ocasiones dafios
en el organismo.

11. Cutanea: Pueden ocurrir quemaduras en la piel por actos brusco de manipulacion y falta de
proteccion lo cual hace que la piel quede de forma expuesta.

12. Contacto con los ojos: La liberacion de particulas dispersas en el ambiente de trabajo
producen irritaciones en la parte visual. Puede ser por la manipulacion de fibra de vidrio o las
virutas por los cortes de la pileta.

13. Levantamiento de cargas: la mala postura por el levantamiento de las piletas y el peso de
estas pude derivar en una posterior lesion en la zona lumbar.

14. Incendios: estos compuestos inflamables presentan un riesgo latente de incendio si ocurre
entre ellos un contacto de proporciones no debidas.
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Peligro Riesgos Causas Dafos Medidas Correctivas
Déficit de orden y
limpieza
Falta de
|!um|na9|on Orden y limpieza
Distracciones
Correcta
Apresurar el Lo
. iluminacion
. trabajo
Caida del . . . Buena
. ) Tropiezo contra Lesiones fisicas . .,
mismo nivel . organizacién del
objetos (0CES0
Choques entre - FI) i
s empleados elimitar por
g Falta de sectores
b sefializacion
3]
s Resbalones por
derrames
Diferencias de
altura con el suelo
Distracciones Uso de
. Falta de . L. zapatos
Caida de . Lesiones fisicas . P .
_ . estabilidad y antideslizante
distinto nivel )
solides S
Resbalones por
zapatos
inapropiados
Incorrecta
mampulgmon 2 Delimitacién y
herramientas .
sefalizacion
Incorrecto traslado Derrames de
) Ordeny
de materiales productos limpieza
Caida de (varios objetos Contusiones por P
. . . Buena
objetos juntos, visibilidad golpes o
) visibilidad del
nula y choques Deterioro de .
. trabajador
con elementos herramientas 2 q
esparcidos en el apat%s de
suelo) segurida
Falta de Lesiones leves Utilizar el
resguardos en las | como hemorragias, instrumento
Cortes herramientas desgarros, heridas, adecuado para
Incorrecta etc cada trabajo.
manipulacion de Lesiones graves Transportar con
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herramienta como perdida o fundas o estuches
amputacion de algun |- Uso de elementos
miembro. proteccion
personal.
Correcto
almacenamiento
de herramientas
Instrucciones de
trabajo segun el
manual de
operaciones.
Restos de Orden y limpieza
materiales del &rea de
dispersos en el trabajo
§ _ éreg de j[rabajo Cortes punzantes =k zgpatos
E Plsgda de No wsgahzar con Esguinces de seguridad
S objetos claridad los Eliminacion de los
= objetos por falta desechos de
de iluminacién o materiales
por obstruccion de
objetos
Rotura de uno o Correcto
méas de los mantenimiento de
aparejos .
utipliza oJIos. Aplastamiento a la IoodeEa;eI:;Spieza
, Objeto persond en su Utilizar el método
Aplastamiento R totalidad o sobre ergondmico
camino alguna.de sus : q |
- ' extremidades adecuado para €
dificultando el traslado
traslado de la
pileta
Altas temperatura Ventilacion
en verano Estrés térmico adecuada
Falta de una Mal estar en el Materiales
2 adecuada ambiente de trabajo utilizados
2 Temperatura ventilacion Descompensaciones colocarlos en
o Emanacion de Dolores de cabeza agua
temperatura por | Bajo rendimiento en
los productos la produccion
quimicos
Precaria Fatiga visual Utilizar una
instalacion Enrojecimiento e mezcla de
lluminacién eléctrica irritacion de ojos iluminacion
Mala distribucion Cefaleas general uniforme,
de iluminaria Fatiga localizada o
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Deslumbramientos Baja atencion y iluminacion
desanimo focalizada
Golpes contra Controlar las
objetos por la falta fuentes de
de iluminacion deslumbramientos
Se agregarany
distribuiran las
iluminarias
necesarias en el
sector
Emanacion de Instalacion de
vapores toxicos ventilaciéon
Puede producir adecuada
No usar en la dafios inmediatos Usar en el tiempo
totalidad del como también requerido la
inhalacién tiempo exigido el desarrollar mascara de
elemento de enfermedades seguridad
proteccion cronicas a lo largo Utilizar la
" respiratoria del tiempo mascara
4 o e
O Ventilacion especifica para
% insuficiente este trabajo
o . . Etiquetado de los
Distraccion del q
: productos
operario .
. Sectorizar los
Falta de etiquetas
. compuestos en
. L, y nombres en los Puede ser nocivo ,
ingestion estanterias
compuestos para la salud . : ,
No ingerir comida
Comer o fumar las h q
, en las horas de
dentro del recinto fabricaci6
, ricacion
donde se fabrica apricacio
Mantener en
No tener en condiciones el
condiciones la Puede producir overol
ropa de trabajo irritacion, No quitarse la
Incorrecta guemaduras y si el ropa de trabajo en
cutanea manipulacién de contacto es el momento de la
los productos prolongado puede fabricacion
Distraccion causar sequedad y Ser precavido en
Falta de orden y grietas en la piel la manipulacién
limpieza de los
compuestos
Uso de elemento
No tener o L
Contacto con L Irritacion e de proteccion
. proteccion ocular | . .
los ojos inflamacién ocular ocular
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Evitar estar en
una misma
postura
Exceso en la
durante
fuerza que :
) mucho tiempo
realizan
Levantar peso
o Inadecuado
3] . Contracturas con
= . meétodo . L
S | Levantamiento L Desviaciones de la moderacion
2 ergonémico en el
o de cargas . columna Adoptar
> levantamiento de
0 buena postura
cargas .
de trabajo
Mala postura para el
el traslado de la b ealizarun
pileta uen
descanso
entre etapay
etapa
Tratamiento
de desechos,
: ara que no
Manejo de para g
: queden
sustancias .
residuos
altamente .
: dispersos en
inflamables .
%) el &rea de
9 Altas :
S Quemaduras graves trabajo
c temperaturas que .
o Riesgo de muerte No fumar en
2 provocan que
= : el sector de
reaccionen esas .
. fabricacion
sustancias Ventilacion
Derrame de et '6:0'0
producto natural para
las altas
temperaturas
en verano
Matiz segun IRAM 3801
Severidad Probabilidad
Riesgos Ligeramente | Dafiino | Extremadamente | Muy Poco Probable
dafiino dafiino poco probable
probable
M Caida del
X . X X
e mismo nivel
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c Caida de X X
a distinto nivel
ni Caida de " X
c objetos
o]
s Cortes X X
Pisada de X
. X
objetos
Aplastamiento X X
Ei Temperatura X X
Si
c
0 . >
S [luminacion X X
Q Inhalacion X X
ul Ingestién X X
m
ic Cutanea X X
Y Contacto con
S I . X X
0S 0jos
Er
g
0
n Levantamiento
. X X
(o] de cargas
m
ic
0
In
c
© - X X
n
di
0
Resultado de la matriz:
Riesgos . .NO . . RQCO. Moderado | Significativo Intolerable
significativo | significativo
Caida del X
mismo nivel
Meca Caida de
. s . X
nicos distinto nivel
Caida de
) X
objetos
Cortes X
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Pisada de
. X
objetos
Aplastamiento X
Fisic | Temperatura X
0s lluminacion X
Inhalacion X
. Ingestion X
Quim 9
icos J
Cutanea X
Contacto con X
los ojos
Ergo .
,g . | Levantamiento
homi de cargas X
co 9
Incen
. - X
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Plan simple de control basado en el riesgo

Niveles de riesgo

Accidn y cronograma

No significativo

Segun la profundidad del analisis que se esta
realizando, no se requiere ninguna opcion inmediata y
no es necesario guardar registros documentados

Los controles son suficientes. Se debe dar prioridad al
control de riesgos mas importantes. Se requiere
seguimiento para asegurar que se mantengan los
controles

Moderado

Deben tomarse recaudos para reducir el riesgo.
Deben implementarse medidas de reduccion de
riesgos dentro de un lapso definido.

Cuando el riesgo moderado esté asociado con
consecuencias extremadamente dafiinas, puede
resultar necesarias evaluaciones ulteriores para
establecer con mas precision la probabilidad de dafio
como base para determinar la necesidad de tomar
mejores medidas de control.

Significativo

No debe comenzar el trabajo hasta que se haya
reducido el riesgo. Cuando el riesgo involucra trabajo
en proceso debe tomarse, accion urgente.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que
se alla reducido el riesgo. Si no es posible reducir el
riesgo, el trabajo debe permanecer prohibido.
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Mapa de Riesgo

Una vez recopilada la informacién del lugar a través de la identificacion y evaluacién de los
factores generadores de los riesgos localizados, se procede a representar por medio de gréficos
un Mapa de Riesgo utilizando la siguiente metodologia.
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En el lugar de trabajo se encuentran distintos tipos de riesgos los cuales presentan niveles de
dafo en diferente escala. Por medio de la observacién directa, podemos hacer un andlisis de los
riesgos para clasificar todas aquellas condiciones y actos inseguros latentes en él. Para hacer
andlisis de ellos, se procedio a realizar una captacion de métodos de informacion.

— Recorrido por depésito donde se realiza el proceso.
Este recorrido se llevdo a cabo con observaciones directas en el proceso productivo y las
actividades realizadas en las instalaciones, lo cual permite identificar los riesgos existentes.

— Reunién informativa

Se obtuvo informacion a través de las experiencias de los trabajadores sobre las actividades que
realizan, los riesgos a los cuales estan expuestos y las causas de los mismos para identificarlos
y poner en marcha planes de prevencion y medidas correctivas.

La técnica utilizada para la realizacién de estas entrevistas fue a través de didlogos con las
personas involucradas y anotaciones sobre las mismas.

— Andlisis Documental.
Consistié en la revisidn exhaustiva de las leyes, normas y reglamentos que rigen en materia de
Seguridad e Higiene laboral, las cuales sirven de guia y referencia para el desarrollo del estudio.

— Inspecciones de las areas de trabajo.

Las mismas se realizaron a través de visitas al depdsito cuando en plena produccion, para
identificar las posibles causas de accidentes, riesgos ocupacionales y las condiciones de trabajo
que rodean al personal cuando realizan sus actividades.

Cabe destacar que toda la recuperacion de datos se obtiene en base a las técnicas
anteriormente mencionadas.

Riesgos quimicos

Para la fabricacion de piletas de fibra de vidrio se utilizan quimicos inflamables que pueden dafar
la salud; si estos escapan de sus condiciones normales.

Es un trabajo muy minucioso, ya que se realiza con total delicadeza teniendo en cuenta los
pequefios detalles, sin embargo, algun acto o condicion insegura puede hacer que estos
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guimicos impacten con el operario ya sea por un acto repentino o por la evaporacion de estos
hacia el ambiente.
Los productos quimicos para la elaboracién de las piletas son:

* Gel-Coat

* Resina de poliéster insaturado
* Estireno monémero

* Catalizador (Peroxido de Metil)

Vias de entrada y efectos en la salud:

Gel-Coat:
Los gel-coats son resinas modificadas que se aplican en los moldes en estado liquido. Se utiliza
para dar terminado de alta calidad a la superficie de un material compuesto de fibra reforzada.

Vias de entrada y efectos en la salud

+ Contacto con los ojos (via ocular) produce inflamacion cutanea, irritacion ocular grave.

* Inhalacion (Via respiratoria) Una exposicion a altas concentraciones pueden motivar
depresion del sistema nervioso central ocasionando dolor de cabeza, mareos, vértigos,
nauseas, vomitos, confusion y en caso de afeccion grave, pérdida de conciencia.

* La exposicion repetida puede provocar sequedad o formacién de grietas en la piel.

* Puede producir cancer.

Resina (resina de poliéster insaturado):
Son resinas insaturadas formadas por la reaccion de acidos organicos y alcoholes polihidricos.
La resina funciona como adhesivo para que la fibra de vidrio se fije a si misma y a las capas de
la piscina.
Vias de entrada y efectos en la salud
* Inhalacidon (via respiratoria) puede irritar las mucosas, causar cefaleas, mareos, ahogo,
congestion respiratoria, o convulsiones.
» Contacto con la piel (via dérmica) puede causar irritacion si el contacto se mantiene.
+ Contacto con los ojos (via ocular) puede causar irritacién y hasta dafios oculares si la
exposicion es larga.
* Ingestién (via oral) puede causar nauseas, mareos y convulsiones.

Estireno monémero:

El monémero de estireno es un liquido incoloro que se evapora facilmente. Se utiliza en la
elaboracion de plasticos, pinturas, cauchos sintéticos, revestimientos protectores y resinas. Actla
como agente reticulante y disolvente de la resina.

Vias de entrada y efectos en la salud
+ Puede ser mortal en caso de ingestion y penetracion en las vias respiratorias.
* Puede ser nocivo en contacto con la piel.
* Provoca irritacion ocular grave.
* Nocivo en caso de inhalacion.
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* Puede irritar las vias respiratorias.
* Provoca dafos en los érganos tras exposiciones prolongadas o repetidas.

Catalizador (Perdxido de Metil)

El Peréxido de Metil Etil Cetona es un catalizador para resinas de poliéster insaturado y es
generalmente usado para aplicaciones que emplean curado a temperatura ambiente. El
catalizador es utilizado para acelerar la velocidad de la reaccion.

Efectos en la salud y via de entrada
» Irritacion en los ojos (Via ocular)
+ Sensibilizacién cutanea (via ocular)
* Toxicidad para la reproduccion
* Produce quemaduras en la piel (via dérmica)

Durante la aplicacion de estas resinas y en la etapa de curado (endurecimiento o polimerizacion)
se produce la evaporacibn de los componentes volatiles presentes en la resina
(mayoritariamente de estireno mondémero, componente principal de las resinas) que pueden ser
inhalados o entrar en contacto con las mucosas del trabajador. También se puede producir el
contacto de la piel o mucosas con el producto liquido por salpicaduras o derrames.

Para saber la cantidad de contaminante que hay en el ambiente de trabajo cuando realizan sus
tareas habituales, un profesional de higiene y seguridad debe hacer una medicién en el espacio
de trabajo con herramientas acorde a las sustancias emanadas.

La fabrica consta con una buena ventilacion natural, ya que sus puertas estan orientadas de sur
a norte y en la zona predominan los vientos sur. Si bien la circulaciéon de aire natural es valorada
cuando estos portones estan abiertos, igual se recomendara colocar ventilacién eélica en el
techo, y agregado a este se recomienda afiadir cuatro ventiluz de hierro aireadores de 1,05m x
0,80 m a 2m de altura, para momentos en el que el local se encuentre con sus puertas cerradas
y la circulacion de aire sea minima, lo que provoca que los productos almacenados levanten
temperatura, y teniendo en cuenta también los gases involucrados en la produccion de piletas de
fibra de vidrio, como el monémero de estireno, son mas pesados que el aire.

A raiz de la necesidad de ventilacion forzada se llevo a cabo el célculo de renovacion de aire,
con la obtencion de este dato se procedid a calcular el nimero necesario de extractores para
cubrir la superficie del local.

Célculo de renovaciones de aire:

Cubaje del local (m3) 20mx20mx7m = 2800m3
Personas I
Tipo de actividad moderada
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1. Volumen por persona

VP =22 = 400

2. Actividad moderada:

89- 9 (VP) + 0,3 (VP)?2=
89 - 9 (400) + 0,3 (400)2=
89 - 3600 + 48000 =

44489m3
h x pers

3. Qtotal = 400 x 44489

caudal total

Q total = 17795600

. Q total
4. Renovaciones hora = ;
cubaje
17795600
2800

6355,6 renovaciones hora

El caudal de extraccién del extractor serd determinado en base a la siguiente tabla.

Caudal de extraccion de aire - M® por hora

Vielocidad del viento (km/h)

2500 3000 3600 43100 4500 5200 =000 €600 7200 Tas0 BEED 5030

—_— T = AT —
Imagen n°10

45

Croci Nabila
Segovia Velazquez Camila



“Estrategias de Higiene y Seguridad para la fabricacién | 2019
de piletas de fibra de vidrio”

Céalculos de extractores

Volumen del lugar x renovaciones de aire

Cantidad de extractores =
caudal del extractor

2800 m3 x 6355,6

m3
BOOOT

= 6 extractores

6 extractores de 24”

24" \ Extractor edlico linea
|
Industria Imagen n°11

Estos seis extractores edlicos, de 24” cada uno, se distribuiran de manera uniforme para abarcar
la totalidad de la superficie del local.

Ventanas sugeridas:

LATERALES
CARGADERO

CLIPS

Imagen n° 12

Ventiluz de hierro de 1,05m x 0,80 m.
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Imagen n°13

Riesgo ergonémico

Durante la jornada laboral, habitualmente lo operarios adoptan posturas inadecuadas y forzadas.
Estas posturas repetidas durante una jornada de trabajo generan fatiga y con el tiempo esta
exposicion puede ocasionar problemas en la salud. Precisamente uno de los factores de riesgos
asociados a los factores musculoesquelético es la excesiva exposicion a la carga postural.
Caracteristicas que permiten la evaluacion de los métodos:

— Evaluacién de postura especifica

— Evaluacién en conjunto de las posturas

— Considerar partes del cuerpo a evaluar
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Método OWAS

Se utiliza el método OWAS debido a sus resultados en la observacion de las diferentes posturas
adoptadas por el trabajador durante el desarrollo de la tarea, permitiendo identificar diferentes
posturas corporales en la combinacion con la posicion de la espalda, brazos, piernas y carga

levantada.

OWAS: Caodigo de las posturas adoptadas

| Espalda | Brazos

| Piernas | Carga/fuerza

Levantamiento

(1 [3 2 [3 ]

> Categoria de riesgo 1

Pintado de laterales

[2 [2 [4 [1 |

> Categoria de riesgo: 3

Pintado de la parte inferior de la pileta

[2 [2 [4 [1 |

» Categoria de riesgo: 3
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Piernas
1 2 3 4
Carga Carga Carga Carga
2 2 2
Espalda Brazos
1 £ i3 4 ¢ 40 4 18 4 %
1 2 9 4.4 539 4 4 5 %
3 ) R R IR ST (R I S AL | ¥ 9
1 2 2K 2 2838 2 289 3. >3
2 2 280 2 2% 2 S 2 BB
3 3 3042 2 3 3 3 3 2 I8
1 i Sy T HRRC RONOC IR SR U] 5 %
2 2 2 BN Ot 2 1 1
3 2 2 B3 2 DS S
1 2B 2 2 B8 2 2 B 2 B
2 KB 2 |8 I s 3 [ 2 I8
3 ' 2 58 g -3 28 Imagen n°14
X : Efectos sobre el sistema
| cremiesemesmo | O mekiee | Aecbocomecta |
Postura normal sin efectos daflinos en el :
1 b adaci elbtico. No requiere accidn
2 Postura con posibiidad de causar dafio  Se requieren acciones correctivas en un
al sistema mdsculo-esquelético, futuro cercano.
3 Postura con efectos dafimos sobre el Se requieren acciones correctivas lo
sistema misculo-esquelético antes posible,
La carga causads por esta tiene : 5
Clecios samaneri dafince sobe sl S5 PQUSTE o7ar sccones cormecivas
sistema misculo-esquelético. ?
: Imagen n°15

* QOtros métodos ergondmicos

Métodos que permiten la evaluacion del andlisis postural

Como primera instancia se llevd a cabo el método O.W.A.S, que se us6 para tener una
aproximacion de la evaluacion de la carga postural, siendo conveniente aplicarle dos métodos
més, R.U.L. Ay R.E.B.A.

El método R.U.L.A se empled en posturas donde el riesgo era mas significativo en las partes
superiores del cuerpo, afladido a este y para concluir una evaluacion se utilizo el método R.E.B.A
gue considera el riesgo en las extremidades inferiores del cuerpo como asi también el grado de
flexion de las piernas y la postura del tronco.
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Andlisis de las siguientes imagenes que fueron capturadas in situ en la jornada laboral.

ACTIVIDAD 1
Imagen n°16
El operario realizando el laminado manual, el cual
opto por una postura no recomendada para ese tipo
de actividad
50
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Método R.U.L.A. Hoja de Campo

A. Andlisis de brazo, antobrazo y mufeca PUNTU“GIGN B. Analisis de cuello, tronco y plema
Paso 1: Localicer ba pesicitn del brazo Pass 9 Localizar s poshsiin ol cuslla
M z var o owae| s

ke E

5l ol hembre esth slevase +1 L
Si il brare wanh atducide [duspegade del caarpek +1
5 il B st gy 0 Sostemidn: 1 Punfuscin razos

Parso 3: Loealiter a posicién del assabrazs

aris
beasn e
n
1 E
NS EE
2 HE
2 AHE
2 | J2 f[a]e]=
+ als +1 paradn
| | -y =, 33 o marass,
| “ | 2 » *2 i 1 |22 tranen
el LR - w—
> i i LN B
I e - voee il 0e s
Puso 2a: Cosragie... o = Paso 10& Coregit_
i 6l brazs s 1 nes media dul cusepol +1 1 3 i by tnrién +1: 3 i b +1
i ul braze sal da ba Enes del cosrps: +1 Puniuscin antvazo = 2 — = Punitaieii Faics 1
Pasa 3 Localizas b posices de s muheca 3 < P 11 i T
i : T T =
. » -t | =11 = Y o s oy o o o L
it :‘1 'f"” _'Q:_w _"‘xg‘-f"l' L il e ! IR I 1 NI N0
s e ™ J./,, [ vl ] s | 2 [s]e]e]e]e7]7]7 Bl P B EEBEB0EEan
Pasis a: Carmagie._ i “ I 1 ® lelele] ][] s w| 2 [z[=]=]=]«]s]s]s]¢]7
i b i fiaseia st desblada por 1 linea madia: +1 Luntuaeide musecs = ' KK BB BEaE - E 3 ARNE B0 RERE
5 i ¥ pld
Paso 4: Gire du mufieca ] 2 |afafe]e]z|ofe]o ades y e E T T e e
81 e 45k 0 0l g i S8 gie: +1 i
B i s it i el i il rngs Bnal da gira: +2 3 fafafa]afafe]afs gr'm_: L KAk E AR R
Burtra cide girn de musecs = 1 Tabla C 1 = P cidn pisrnas s |ole|ale|e|efelofe|efe]e

Pias 5. Localizas pusti: i postesl o Tabla A —_— T T T T T [Fasa 12: Lex ‘on Tabia B
Wtilizar valorss de pasos 1, 2, 3 y 4 pars locabzar puntuichin pestural on Tabls & 5 Uitikizar wabores de pases 9, 10 y 11 pars bocs nar puntuscion postural en Tabla B
Funiuacion pestural 4 = 2 1 e NN ERE = Puniuseide pastural 8
e A = r—r— o 2 F 2 ) a 4 H H + Pako 13; Afade posad i ullkeacdn mus e
i i ueacat a1 min) bsi

511 paalins &5 prineipalnans sstalics |p.s. sgames supirions 8 1 min| &si ' ERERE s [ s ] .
| - s+ memcalar= 1 'S ERERE R 1 e v s e amizist

Pk 1. Ay pusbuscitn o6 | Fuas | Ciga + [ 4 4 s 5 ] T 7 Faso 18; ANat pastaicien o8 & FURrE | Carpa

Bl carga & ushares < 2 Kg. inlsrmisanti: +0 - P S T B + 1 cargn 5 wshaorms < 2 K. intsemitents:

Biwa da £ a 18 K. inturmileste: +1 e Bl a2 10 Mg b

5 it itents: +1
Sies da 10 K. estitics o rapetitiva: 2 0 T | s | 5|8 |8 |77 |7 i un di 2§ K. asbiies o rsgatiiiva: +2
Bi a8 wea arga 210 K. 6 vibranks & sibisa: +3 Puniluasian fsreaiings 2 2 TR R R 0 | " A asuna , & vibranse 5 adbite: #3

P B; Localoar e en Tabla G
Ingresar a Tabla € con b suma de los pasos 5,6y 7
Punfuaeiin final muiees | sefabvazo y bram =

Pahes 18! e isar cobuming 6n Tabla ©
Ingnisar & Tabla £ don 1 Sema da b pases 12, 13 5 14
= Puniusckb fina! suieca , antukvaco y brass

“
T
@

.. Fecha:

Puesto | Seccitn: .

PUNTUACION FINAL: 1 6 2: Aceptable; 3 6 4: Ampliar el estudio; 5 6 6: Ampliar el estudio y medificar prento; 7: estudiar y modificar inmediatamente

Imagen n°® 17

El resultado arrojado por el método fue 5, esto quiere decir que se debe ampliar el estudio y
moadificar pronto.
Recomendacion: el operario debera adoptar una postura donde su espalda se encuentre

totalmente erguida y sus rodillas deben estar flexionadas de modo que el peso esté distribuido en

ambas piernas por igual.
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ACTIVIDAD 2

i

NI

Imagen n° 18

Una vez concluidas las etapas de proceso y curado se
procedera al desmolde y posterior traslado de la pileta a una
zona de almacenamiento. En esta etapa los operarios trabajan
en conjunto realizando un levantamiento de carga de

aproximado 200 kg por pileta, este levantamiento puede
nrovocar dafins va aiie la nostiira elenida no es la correcta
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Método R.U.L.A. Hoja de Campo

A Andlisis de brazo, antobrazo y mufioca PUNTUACION L. At O cLnln, TR0 P S
[ S —. X Tabla A Pase 8 Lecatizar la posicitm Sl custia
" .2 w2 8 \M T, il [ \\ -
. N e #.' \ | 2 e , '/
4 N . — o = H FEHBEHHEEBE J
g ol - [ FifiBEEEEE \ - & 8
&l Brembire et ahevieso +1 1 N ABBBBAE i by rotaesin: +1; 5 L-' e lataral: +1 an extemaion,
S il Bk il Wik (dispagadis 6l carpek +1 s TFEEEEERE 1 =Puntuacitn el cusbquie anguin
51 ] Bewes ustd apoyido o Sostesido: -1 Purituacin brazos +9
AR BEE
b Il Faaer 10; Localizar (s posicion Sul wonce
Pis 2. LocMieir (& pealoies del aetebrise B Far] KK KA K R N, Tramms 220 e
+1 alalaa]+]+]=]= +1 parmtn Q\\\\\
- - —— o sentads,
1] - | - I --\\l N EEEBRBEEE ey i
! v
] ) . H i m a [alal ===z e L )J +8 -
Fuls:é;:;h P # :I’j"' = LA BEEEAE Pass 108 Comegit '
i ol brars curs b Enes media dul cusspo: 1 ’___.-"'f 2 'S EIEl BB E E Bl vy oo e +1 il B nacidn el +1
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e et e o) N EEE T e (X EmnmneEmEs
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.-r'-"i""l'"lw | @,./ _212;'}_ s [ s | =z [=]e]¢ 7 Bl o~ /ﬁ‘ N EEEE B BEBREE
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¥
P 4 Dirs d munets N E BB BEOEEE " S EEEEE T e
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P i s 3 s = [ — s [efe]ele]e]efe]e]e]e]e]e
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Utifizas valeres de pasos 1,2, 3y & para localizar puntusciin pestural en Tabla & 2 Utifizar vadores S pasos 8, 10 y 11 gara beslizar puntussitn postural on Tabl B
Purifuscitn geatural A = 1 1 FEEN R R 1 = Puniseidn posiural B
- [] 2 2 3 4 5 5 5 + Paso 13: Afadic cién Utilzacien musculan
e &, ANacs posluatitn uLIacin fin Coar - st L1 "
i b prechluiri ik bt (. ag 1 iR & sl 1 3 ) a a 4 ) 5 [ :upt';;:'::tm:r "’I:':“":':I' ::‘“M‘ 1min) &2
p— casdmin. :
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Empresa: .......... . Fecha 8 Referencias:
Puesto [ Seccion e Observador: . Firma:
PUNTUACION FINAL: 1 6 2: Aceptable; 3 & 4: Ampliar el estudio; 5 & 6: Ampliar el estudio y modificar prento; 7: estudiar y medificar inmediatamente

Imagen n°19

Se recomendara en el caso de esta actividad la incorporacion de dos zorras con una estructura

metdlica adosada para abarcar mas espacio y un peso equitativo de las piletas en su transporte.
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ACTIVIDAD 3
Imagen n° 20
El operario se encuentra al ras del suelo en una postura
forzando el tronco y las piernas, generando el riesgo de que se
produzca una futura lesién ergonémica.
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Método R.E.B.A. Hoja de Campo

TABLA A p— .
Grupo A: Anslisis de cuello, piemnas y ronco f— T TRONCD Grupo B: Anilisis de brazos, antebrazos y mufiecas
CUELLD (1121314 . . ANTEERAZOS
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Imagen n°21

En este caso no es de inmediato aplicar medidas correctivas, sin embargo, aplicando un método
de correccion se lograra una postura correcta donde el trabajador no se vea afectado.
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ACTIVIDAD 4
Imagen n°22
Laminacion manual a la altura del hombro lo que no hace
necesario encorvarse.
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Imagen n°23

Se ampliard el estudio, mediante medidas generales, utilizadas en un conjunto de posturas y
planificando a futuro capacitaciones ergonémicas.

Medidas preventivas generales

Existen una serie de medidas puntuales que nos proporcionaran una ayuda especifica para que

no se produzcan tensiones en los musculos esqueléticos cuando se realizan posturas forzadas.

no provogquen molestias y lesiones.

prevenir contracturas,

Reducir la incidencia de posturas forzadas, mediante otras posturas que en cortos periodos

Estiramientos, al comienzo de cada jornada laboral, realizar 5 minutos de estiramiento puede

Existen factores que si bien no se refieren a una postura corporal influyen en el desarrollo del
trabajador durante la jornada laboral. Pueden ser: ambiental, temporal y geométrica.

Ambiental, tiene en cuenta aspectos como:

[luminacion
Ruido
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— Temperatura

Temporal: distribucion de la jornada laboral
e Horas de trabajo
e Descansos

Geométrica: Dimensiones del area del trabajo
e Contextura fisica de cada trabajador

La iluminacion de un puesto de trabajo tiene por objeto asegurar un nivel adecuado de la misma
para la buena ejecucion de las tareas, que el rendimiento de los trabajadores no se vea afectado,
que se produzca una reduccion de accidentes que se pueden cometer por la deficiencia de
iluminacion, procurar el mayor confort visual posible y que la suma de los factores que afectan a
una buena iluminacién no aumente la sensacion de fatiga visual.

Aprobado el protocolo de medicién por la Resolucién 85/12 se dictara de forma obligatoria en los
ambientes de trabajo para la verificacion de los niveles de iluminaciébn conforme con las
previsiones de la Ley N © 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Para el cumplimiento de lo requerido por la ley se llevaran a cabo una serie de pasos para el
conocimiento de los niveles de iluminacion en la fabrica.

Andlisis del local

La fabrica cuenta con 8 reflectores de 50W ubicados en dos zonas. Los primeros cuatro en la
zona de desmolde colocados en los extremos de los aparejos donde se realiza el levantamiento
de las piletas. Los cuatro restantes estaran de igual manera en la zona de produccion.

Para el calculo de iluminacién se determind en primera instancia el indice de local, este indice se
calcula a partir de la geometria del local, y la altura montaje de las luminarias.

* indice de local

largo x ancho

indice de local = _
altura de montaje (largo+ancho)

20m x20m

3,5m (20m+20m)

. 400
Indice de local = —
140

indice de local =

indice de local = 2,8 > 3
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Una vez obtenido el resultado anterior se continu6 calculando el nUmero minimo de puntos de
medicion. Reemplazando a “X” en la ecuacién por el valor de indice de local.

* NuUmero minimo de puntos de medicién

Numero minimo de puntos de medicion = (X + 2)?

Numero minimo de puntos de medicion = (3 + 2)2

NUmero minimo de puntos de medicién = 25

Teniendo el nimero minimo de puntos de medicion se procedid a realizar las mediciones
respectivas en el lugar de trabajo.

iﬂ% . 12f 1115 {190

119 110 91 122 96
®

85 83 80~ |87 74

204

125

0.6

A 108 |16 |77 B@IL
S

Imagen n°24
* E media

. valores medidos (lux
E media = D) (fux)

Cantidad de puntos medidos
>87+80+85+74+72186+124+115+190+95+119+110+91+1224+96+85+83+80+87+74+71+108+116+77+65
25

E media =
2407

E media = —
25

E media = 96 lux No cumple

Teniendo en cuenta las caracteristicas del local se concluye que las tareas realizadas dentro del
establecimiento son tareas simples, que abarcaban de 100 a 300 lux.
Segun lo exigido por la legislacion vigente esta medicion no cumple dentro de los parametros.
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En ultima instancia teniendo el minimo valor obtenido en la medicién y el promedio de todos los
valores, se determina que la uniformidad no cumple con lo establecido por la legislacion vigente.
Esta relacion se debe cumplir para evitar problemas de adaptacion del ojo y accidentes.

* Uniformidad

;. E Media
E minima > ———

125,2
> 2222
85 > >

85 = 62,6 No cumple

Una vez realizados los calculos de medicién de iluminacién, se constata que la intensidad media
de iluminacién y la uniformidad no cumplen con lo establecido con la legislacion vigente. Por
consiguiente, se prosigue a recomendar agregado de luminarias, ubicacién de las mismas, y su
respectivo control y mantenimiento.

Medidas correctivas y Recomendacion

Para que las tareas se puedan llevar a cabo en un ambiente adecuado es necesario que la vision
e iluminacion se complementen. Una correcta iluminacion debera contar con un nivel adecuado
de iluminacién acorde a la tarea realizada, la existencia de un contraste correcto en el entorno y
la ausencia de deslumbramientos.

Se recomendara en las zonas donde la iluminacion es deficiente siete campanas LED colgantes
de 80W con una altura de cuatro metros desde el piso, para asi lograr una uniformidad adecuada
y evitar espacios oscuros donde se puedan ocasionar accidentes.

Las campanas de LED recomendadas son de tipo industrial con un alto rendimiento, estas
aportan ventajas en el momento de iluminar los espacios. Ya que el LED es una fuente de
iluminacién con una serie de caracteristicas que lo convierten en una alternativa vélida y a la vez
inteligente.

Este tipo de lamparas casi no emiten calor ya que al ser luz blanca cuentan con las condiciones
de no irradiar temperatura, y si bien su costo inicial es elevado, su durabilidad superara las
30.000 horas de vida util y su consumo es 9 veces menor a las bombillas comunes.

Dichas campanas se colocaran, en las cuatro esquinas principales del local y tres distribuidas en
el centro en linea recta desde la puerta principal a la trasera con una distancia entre cada una de
ellas de 6,6 metros.
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Campana LED de 80 W. Imagen n°25
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Control y mantenimiento

— Realizar un control periédico del estado de la iluminaria ya que los productos que se utilizan
en el proceso de fabricacién emiten particulas y polvos que pueden dafiar las mismas.
— Cuando cumplan su vida util o presenten una deficiencia reemplazarlas por otras de iguales

caracteristicas.

Pasos para el mantenimiento y recambio de luminaria.

- El operario debe desconectar toda fuente eléctrica antes de realizar cualquier
mantenimiento de luminaria.

- Desmontar las partes de la luminaria, es recomendable que siempre que se pueda se
desmonte las partes como la bombilla, la pantalla y el resto de las partes que estén

presente.

- Seleccionar limpiadores adecuados, se recomienda evitar el exceso de agua para limpiar
las luminarias. En el caso de usarse alcohol, evitar encender las luminarias de forma

inmediata.

Para el uso de escaleras previamente el operario verificara el estado de conservacion y limpieza
de las escaleras para evitar accidentes por deformacioén, rotura, corrosion o deslizamiento. Las
escaleras se apoyaran sobre superficies planas y sélidas y en su defecto sobre placas
horizontales de suficiente resistencia y fijeza.

« Compresor

Un compresor de aire es una maquina disefiada para tomar aire del ambiente, comprimirlo dentro
de un tanque para luego, con ese aire, darles potencia a otras herramientas neuméticas o bien
realizar otras multiples tareas.

Medidas correctivas

Riesgo Causas
Faltas de resistencia del material Mantener la zona de
Exceso de presién en la manguera trabajo bien ventilada. No
usar el compresor en
Exceso de presion presencia de liquidos
inflamables o gases. El
Explosién : — : compresor puede
Autq mflamamon del aceite de producir chispas durante
lubricacion su funcionamiento.
Descarga electrostatica No usar el compresor en
situaciones donde se
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Explosiones por falta de resistencia
del material o por exceso de presion.

puedan hallar pinturas,
gasolinas, sustancias
guimicas, adhesivos o
cualquier otro material
combustible o explosivo.

Incendio

Cortocircuito eléctrico (en caso de
motor eléctrico)

Inflamacion del combustible (en
caso de motor de explosion)

Por excesiva temperatura del aire
comprimido o0  por  excesiva
temperatura del aceite de
refrigeracion.

Sobrecalentamiento del motor

Mantener la rejilla de
ventilacién del motor
limpia. Limpiar con
regularidad esta rejilla si
el ambiente de trabajo es
demasiado sucio.

Comprobar gue se han
realizado las revisiones
periddicas obligatorias.

Comprobar que el equipo
dispone de dispositivos
limitadores de presion y
valvulas de seguridad.

Comprobar que dispone
de control y regulacién de
la temperatura del aire a
la salida de la cAmara de
combustion.

Comprobar que dispone
de control y regulacion de
la temperatura del aceite
de refrigeracion.

Golpes contra objetos

Presencia de obstaculos

Golpe por manguera

[luminacién inadecuada

No transportar el
compresor mientras esta
conectado a la fuente
eléctrica o cuando el
depdsito esta bajo
presion. Asegurarse de
gue el interruptor esté en
la posicion OFF antes de
conectar el compresor al
suministro eléctrico.

Mantener la zona de
trabajo limpia y si fuera
necesario quitar del area
las herramientas que no
sean necesarias.

Contacto eléctrico
directo e indirecto

Fallas en el aislamiento

Prevenir los contactos
accidentales del cuerpo
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con partes metélicas del
compresor como tubos,
depdsito o partes de
metal conectadas a tierra.

No usar nunca el
compresor en presencia
de agua o0 en ambientes
himedos.

Desconectar el
compresor de la fuente
de energia eléctrica antes
de efectuar cualquier
operacion de asistencia,
inspeccion,
mantenimiento, limpieza
y cambio o control de
cualquier pieza.

No desconectar la clavija
de la corriente tirando del
cable de alimentacion.
Mantener el cable dejos
del calor, del aceite y de
superficies cortantes. No
pisar el cable eléctrico ni
aplastarlo con pesos
inadecuados.

Quemaduras

Contacto térmico por la falta de
sefalizacion del tubo de escape o
un deficiente estado o inexistencia
de los resguardos de la parte
mecanica del compresor.

Para prevenir
guemaduras, no tocar los
tubos, el motor y las
demas partes calientes.
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Atrapamiento

Atrapamientos por elementos
moviles por un deficiente estado o
inexistencia de los resguardos de la
parte mecanica.

No usar instrumentos o
accesorios inadecuados,
pues podrian quedar
atrapados en las partes
en movimiento. Llevar un
gorro para cubrir el pelo
Si es necesario.

No meter nunca las
manos, dedos u otras
partes del cuerpo cerca
de las partes en
movimiento del
compresor.

No usar nunca el
compresor sin que todas
las protecciones estén
perfectamente montadas
en su sitio. Si las
operaciones de
mantenimiento o
asistencia requieren que
se quiten estas
protecciones, hay que
asegurarse de que las
protecciones estén bien
fijadas en su sitio antes
de utilizar de nuevo el
compresor.

Esta tajantemente
prohibido deshabilitar los
dispositivos de seguridad
instalados en el
compresor.
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+ Amoladora

La amoladora es una maquina eléctrica portatil que se utiliza para cortar, desbastar y pulir.
Las amoladoras que disponen de control electrénico de velocidad se adaptan mejor al trabajo
con diferentes materiales y permiten utilizar una gran variedad de accesorios.

Riesgo

Causas

Medidas correctivas

Golpes y/o cortes

Mala eleccién del disco (discos de
didmetro distinto al admitido por la
maguina, nimero de revoluciones
no adecuado, disco impropio para
el material a trabajar, etc.), disco en
mal estado (agrietado o]
deteriorado) o montaje defectuoso
del mismao.

Utilizacibn inadecuada de la
maquina (velocidad tangencial
demasiado  elevada, direccién
inadecuada del corte, soltar la

maquina sin parar, etc.) que puede
dar lugar a contactos involuntarios
con la herramienta.

Es imprescindible un
correcto almacenamiento y
una manipulaciéon
cuidadosa, deben
mantenerse siempre
secos, a salvo de golpes y
evitar su almacenamiento
en lugares donde se
alcancen temperaturas
extremas.

Proyeccién de fragmentos
o particulas

Esfuerzos excesivos

Falta de resguardos

Falta de elementos de
proteccion personal

Es obligatorio respetar en
todo momento las
recomendaciones de
seguridad hechas por los
fabricantes en sus
manuales.

Utilizacion de los
elementos de proteccién
personal adecuados

Atrapamientos

Inexistencia o mal mantenimiento
de los resguardos de seguridad

Mantener siempre en buen
estado los resguardos de
seguridad y queda
prohibido retirarlos en los
momentos de trabajo.

Contactos eléctricos tanto
directos como indirectos

Mal mantenimiento de los cables
de conexién

Comprobar periddicamente
su aislamiento y el estado
del cable de alimentacion,
conectarlo a una toma
compatible con la clavija,
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no tirar del cable, no
dejarlos cerca de fuentes
de humedad o calor, etc.)

« Taladro

El taladro es una maquina que nos permite hacer agujeros debido al movimiento de rotacién que
adquiere la broca sujeta en su cabezal.

Riesgos

Causas

Medidas correctivas

Golpes / Cortes

Seleccion inadecuada de la broca,
mala calidad de la broca, mal
estado de conservacion de la broca
o adaptaciébn defectuosa de la
misma.

Esfuerzos  excesivos  ejercidos
sobre la maquina que pueden
bloguear la broca.

Utilizacion de velocidades
superiores a lo que soporta la
broca, direccion inadecuada del
taladrado, soltar la maguina antes
de que esté completamente parada,
etc

Que la broca es
adecuada al tipo de
material que se va a
mecanizar y esta
correctamente afilada.

Que la velocidad de corte
corresponde a la 6ptima
de la maquina en carga.

Proyeccién de
particulas

Materiales a taladrar propensos a la
emisibn de particulas, Vvirutas,
esquirlas, etc.

No utilizacion de gafas protectoras.

Comprobar el estado de
la maquina antes de
utilizarla (protecciones)

Utilizar los elementos de
proteccion personal
adecuados

Riesgo eléctrico

Defectos en el cable de
alimentacion, tomas de corriente
inadecuadas 0] taladrado
involuntario de conducciones
eléctricas.

Comprobar el estado del
aislamiento y de los
cables de alimentacion

Atrapamiento

Atrapamiento de las partes moviles
de herramienta

Vestir indumentaria
adecuada (que no pueda
ser atrapada por la
magquina o engancharse
en las piezas a trabajar) y
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evitar portar accesorios
gue puedan engancharse
o enrollarse en partes
moviles de la maquina
(cadenas, anillos, etc.)

Disposicion de Orden y Limpieza

En este Check List se determinan algunas de las condiciones faltantes en el lugar de trabajo.

Almacenamiento Si No Observaciones

1_éSe almacenan las sustancias
guimicas en lugares adecuados, con
buena ventilacién y alejado de los
lugares de trabajo?

2_ ¢Hay correcta sefializacion en el

X No hay sefializacién de ningun
lugar?

tipo en el lugar

3_¢Todos los recipientes tienen su
etiqueta identificativa?

4 ¢Los recipientes se encuentran
cerrados?

5 ¢Se detectan derrames? X

7 _¢Tienen a disponibilidad los EPP
adecuados?

8 ¢Se dispone de arena absorbente
o material similar?

9 (¢Hay extintores adecuados? X No hay extintores en el lugar

Operacién

1_¢Se dispone de las fichas de
seguridad de los productos quimicos?
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4_ ¢Existen normas y/o
procedimientos de trabajo seguro
visibles en el lugar? X

No existe carteleria en el
lugar

5_¢El personal se encuentra
capacitado?

6_¢éLos EPP y la ropa de trabajo se
mantienen limpios y en buen estado?

7 _ éExiste un lugar adecuado para
guardar los EPP y ropa de trabajo?

Evaluacion del orden y limpieza

Realizar la evaluaciéon de las proximas imagenes teniendo en cuenta el método de las 5 “S”. Y
verificando de esta manera las condiciones del lugar.

Imagen n° 27

¢ Esto puede provocar un accidente?

Los cables expuestos en la zona de trabajo representan un gran riesgo para los operarios, ya
gue mediante un derrame o tropiezo se pueden generar contingencias.
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Imagen n°2
¢,Qué se debe desechar?
Imagen n°29
¢, Qué lugar es el mejor para cada cosa?
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Imagen n°30
Desabilitar la mesa donde se van a desarrollar las actividades de trabajo y colocar las
herramientas en las estanterias.

¢ Es correcto
acumular aqui la
basura?

Imagen n°31

¢,Deberian estar las herramientas ubicadas aqui?
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Recomendaciones para la disposicion de materiales

Imagen n°32
Estanteria metélica de 2m de ancho por 1,80m de alto.

Se colocaran cuatro estanterias es las esquinas del local, dos ubicadas en la zona de proceso y
las restantes cerca de la entrada principal.

Las estanterias colocadas en la cercania de la zona de laminado se ocuparan para almacenar
todo aquel envase que contenga las sustancias para el proceso, ya sean los bidones de resinas
y catalizador o ceras para el desmolde. Al lado de estas estanterias se recomendara ubicar
también los tachos de 200lts, haciendo de esta una zona donde se ubiguen todas las sustancias
inflamables.

En las demas estanterias se ubicaran todos los materiales de trabajo como, por ejemplo, las
herramienta manual y eléctricas, los materiales no inflamables y también los accesorios de PVC
que se le agregan a las piletas, como los tapones, los filtros, etc.

Una de las estanterias sera cerrada con puertas de metal, y en ella se almacenaran cada uno de
los elementos de proteccion personal, ya que deben protegerse de particulas y polvos que seran
residuos del proceso. En estos se incluyen los guantes, mamelucos, protectores oculares,
semimascaras, y los repuestos de estos en caso de recambio.
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Imagen n°33
Cubre cable canal de metal. 16m.

Este tipo de cubre cable de metal se recomienda para ocultar los cables que estdn en la
superficie del local y pueden provocar accidentes en el ambito laboral.

Este elemento se incluye desde una fuente de energia hasta donde se esté desarrollando la
actividad de fabricacion que es donde se trabaja con herramientas eléctricas.

Medias que contribuyen a orden v la limpieza.

Estas medias seran habito para los trabajadores como también para los empleadores, ya que
esta ayuda a mantener un ambito de trabajo cémodo y seguro, ahorrar tiempo y espacio, y
también esfuerzos

— No acumular desechos y desperdicios, especialmente aquellos desechos que estan
impregnados de liquidos combustibles.

— Establecer claramente dénde debe estar cada cosa de modo que todo trabajador que
vaya a necesitarla sepa donde encontrarla.

— Los derrames accidentales no deben permanecer en el lugar de trabajo, deben ser
eliminados de inmediato.

— Evitar que las herramientas se dejen en cualquier lugar.

— No sobrecargue las estanterias.

— Almacenar correctamente las herramientas y materiales, en un lugar especifico de las
estanterias.

— Mantener los pasillos y zonas de paso, siempre limpios. Las salidas no deben estar
obstaculizadas y que se deben encontrar sefializadas. Es importante sefializar las zonas
de acceso a medios de extincion de incendios y vias de evacuacion.

— Colocar siempre los desechos y basura en recipientes adecuados.
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— Desechar los materiales en desuso manteniendo el lugar limpio y ordenado, contando con
un ordenamiento de herramientas de trabajo.

Datos de la empresa
Nombre comercial Piletas MauFe
Localidad Concepcion del Uqutijggay. Pcia de Entre
Actividad de la Empresa Fabricacién de piletas de fibra de vidrio

Datos del sector de incendio considerado
Sector de Incendio 400m2
Actividad del Sector Fabricacion
Superficie de piso (m2) 272,6 m2
Cantidad de personas 7
Riesgo del sector R3/R2
Estudio de Carga de fuego para Combustibles del Tipo A
: . Poder
Combustible C%Irisl':)guc')s S t?lle Ca(nkt |(§ad calorifico CaEic\jﬂacgl‘)alIor
9 (Mcal/kg)
Rollos de Fibra de Vidrio
(52 kg x 4) R3 208 kg 0,7 145,6
Cubiertas (35kg x 4) R3 140 7,48 1047
Cartén R3 10 4 40
PVC R3 50 5 250
Hierro R3 300 1,1 330
Poliéster R3 15 49 73,5
Madera R3 20 4.4 88
Poliéster de baja densidad R3 18 9,5 171
Fibra de vidrio procesada
(200 kg x 4) R3 800 1,3 1040
Carga de Calor Total (Mcal) | 3185 Mcal
1 Mcal ---------- 4,1855 x MJ
3185 Mcal ----------- X MJ

X= 3185 Mcal x 4,1855 x MJ / 1Mcal
X=13331 MJ

Carga de Calor Total (MJ): 13331
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Superficie =20 m x 20 m = 400 m2

13331 MJ _
400m2

— M]
Carga de fuego = 33’3F

La carga de fuego tomando como patrén de referencia la madera con poder calorifico inferior de
18,41 MJ/Kg, resulta:

18,41 MJ ------------- 1 Kg de madera
33,3 M—Jz ————————————— X kg de madera
m

x=3332 x1kg/1841MI=18%L
m m

— kg
Carga de fuego A = 1,8ﬁ

Estudio de Carga de Fuego para Combustibles del Tipo B
: : Poder
: Riesgo del Cantidad e Carga Calor
Combustible : Calorifico
Combustible (kg) (Mcallkg) (Mcal)
Resinas (200 kg x 2; 25 X 6) R2 550 10 5500
Mondmero de estireno
(200kg) R2 200 9,7 1940
Acetona R2 20 7 140
GelCoat (Resina Epoxi) (8 x R? 200 48 960
25 kg)
Carga Calor Total (Mcal) | 8540 Mcal
1 Mcal ---------- 4,1855 MJ
8540 Mcal ----------- X MJ

X= 8540 Mcal x 4,1855 x MJ / 1Mcal
X=35744,2 MJ

Carga Calor Total (MJ): 35744,2 MJ

Superficie =20 m x 20 m = 400 m2

Carga de fuego = 35744,2 MJ / 400 m2 = 89,4 %
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La carga de fuego tomando como patrén de referencia la madera con poder calorifico inferior de
M

18,41 —], resulta:
kg

18,41 MJ ------------- 1 Kg de madera
89,4 M—Jz ———————————— X kg de madera
m

Xx=89,4MJ/m2x1kg/18,41 MJ = 4,8 kg/m2

Carga de Fuego B = 4,8 kg/m2

Carga de fuego Riesgos
1 2 3 4 5
Hasta 15kg/m?2 -- -- 1A 1A 1A
Desde 16kg/m2 hasta 30kg/m2 - - 2A 1A 1A
Desde 31kg/m2 hasta 60kg/m?2 -- -- 3A 2A 1A
Desde 61kg/m2 hasta 100kg/m2 - - 6 A 4 A 3A
Mas de 100 kg/m?2 A determinar en cada caso
Carga de fuego Riesgos
1 2 3 4 5
Hasta 15kg/m2 -- 6B 4B -- --
Desde 16kg/m2 hasta 30kg/m?2 -- 8B 6B -- --
Desde 31kg/m2 hasta 60kg/m2 -- 10B 8B -- -
Desde 61kg/m2 hasta 100kg/m?2 -- 20B 108B -- --
Mas de 100 kg/m?2 A determinar en cada caso
Unidades Extintoras A 1A Unidades Extintoras B 6B

Luego de realizar la carga de fuego de los combustibles A y B, se concluyé que el minimo
potencial extintor necesario es 1A 6B.

Teniendo en cuenta que las dimensiones del local son 400m2 y que la ley vigente considera,
como minimo, contar con un extintor cada 200m2, los requeridos equivalen a dos extintores.

No obstante, en el lugar se trabaja con solidos y liquidos inflamables, por lo tanto, se
recomendaran 2 extintores de 5kg con un potencial extintor de 6A 40B C y dos de 10kg con un
potencial extintor de 6A 60B C.
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Seleccion de Cantidad de Extintores por Carga de Fuego

Extintor 1 Extintor 2 Extintor 3
Cantidad 2 2 2
Marca Fadesa Georgia Georgia
Capacidad c/ext. 5 kg Skg 10kg
Agente extintor P.Q.S ABC 60 Polvo Quimico ABC 60 Polvo Quimico ABC 60
Tiempo de descarga 12 seg 12 seg 18 seg
Pot. Extintor Total 6A 40B C 6A 40B C 6A 60B C

El agente extintor elegido es el polvo quimico seco, este cuenta con caracteristicas de extincion,
el fuego se apaga de forma instantanea, su mecanismo de extincion puede ser sofocacion,

enfriamiento y obstruccion de la radiacion. Pero la principal accién es la rotura de la reaccién en

cadena. Este tipo de polvo no es conductor de la electricidad por lo que también sirve para

incendios de tipo C.

Considerando las dimensiones del local y la gran concentracién de sustancias inflamables en

sectores puntuales, como son las zonas de almacenamiento y produccioén, se situaran aqui los

gque tengan mayor capacidad extintora. Los dos restantes se ubicaran enfrentados a estos como

se detalla en el siguiente croquis.
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Inspeccidn y mantenimiento de extintores

Una vez adquirido un extintor la responsabilidad del mantenimiento, recarga y control periodico
del mismo recae sobre el usuario.

El mantenimiento y recarga implica el retiro de los equipos del edificio, su procesamiento en taller
propio o de terceros y su devoluciébn al puesto de extincion. El control periédico es una
inspeccion de los equipos en su ubicacion o puesto de extincion y la confeccién de las
observaciones al respecto, que busca asegurar una correcta operatividad de los equipos. Ambas
tareas son realizadas en distintos lugares, el mantenimiento y recarga en un taller especializado,
y la inspeccion dentro de la propia empresa o edificio, y con distintos objetivos y metodologia.
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Estructura: Resistencia al fuego

La resistencia al fuego de los elementos estructurales se determinaré entre el tipo de riesgo
presente en el lugar y la carga de fuego.

Para esta determinacién se distinguen dos tipos de ventilacion, la natural y la mecéanica.
Teniendo en cuenta que la ventilacion es natural. Se determina segun la tabla 2.2.1 establecida
en la ley en el capitulo 18, que el resultado de la carga de fuego esta dentro de los pardmetros
de hasta 15kg/m2 y el riesgo segun el tipo de material utilizado es el riesgo 2, en conclusioén, la
resistencia al fuego del local sera de F60. Esto significa que la estructura tendra una resistencia
al fuego de 60 minutos antes de perder su funcionalidad.

Medios de escape

Personas hipotéticas: (N real e ideal)

Se realizé el célculo con 7 personas ya que son las que estaran en todo momento trabajando en
el local.

superficie de piso

personas trabajando

_ 272,6 m2
7

N

N =38.9

39 personas

Unidades de ancho de salida: n = %

n = unidades de anchos de salida

N= cantidad de personas a ser evacuadas

Cantidad de personas
100

Unidades de ancho de salida =

Unidades de ancho de salida = %

Unidades de ancho de salida = 0,3 -1 Unidad de ancho de salida

El ancho total minimo se expresa en unidades que tengas 0,55 m cada una, para edificios
nuevos. Segun el capitulo 18 de “proteccidén contra incendios” el ancho minimo permitido es de
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dos unidades de ancho de salida, lo cual seria 1,10 m. Lo cual en este caso se estara dentro de
los parametros ya que los portones del establecimiento miden 6 m cada uno.
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Imagen n°35

Plan de evacuacioén

Rubro/ Actividad: Fabricacion de piletas de fibra de vidrio
Razon Social: Piletas MauFe
Direccion del Establecimiento: Bv. Ricardo Balbin 4099

Objetivos de un Plan de Evacuacion:
“Proteger la vida y la integridad fisica de las personas amenazadas por un peligro”
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Descripcion de la empresa:

Fabrica de piletas de fibra de vidrio, sus dimensiones son de 20m x 20m, se ubica a la zona rural
en la entrada de la ciudad.

El establecimiento cuenta con una sola planta sin contar con escaleras 0 montacargas. Dispone
de dos portones lo cual uno sera el de salida de emergencia, ya que el otro da a un patio interno.
El lugar no cuenta con matafuegos en caso de incendios. Se detalla que no existe un sistema de
deteccion de incendios y/o gases.

En la fabrica se trabajan con sustancias inflamables las cuales pueden derramarse o levantar
temperatura, y provocar incendios.

En caso de evacuacion en el lugar, se realizara una evacuacion total y la ruta de escape estara
definida por carteleria.

Sistema de deteccion:
La persona encargada de realizar los rondines en el lugar sera el supervisor de las tareas, el
mismo que realiza las actividades administrativas y organizativas.
La persona que decide que si se evacuara el establecimiento seré la misma que detecta el
riesgo de emergencia.

Acciones minimas e indispensables ante la evacuacion

— Llamar a los servicios de emergencias.

— Advertir a todo el personal gue se encuentre dentro.

— Salir de forma ordenada, manteniendo la calma.

— Salir sin ninguna pertenencia.

— Facilitar el acceso y las tareas de extincion del personal de bomberos.
— Asegurarse que todo el cuerpo de trabajo haya evacuado el lugar.

— No volver a ingresar hasta que la situacion sea controlada.

Punto de encuentro

Una vez evacuado el lugar el personal se dirigira hacia un punto de encuentro acordado
previamente en las capacitaciones.

1 Bv. Ricardo Balbin

Bv. Ricardo Balbin
u-..z o Bv. Ricardn Balbin B
r'ii“ Piscinas x
AR
PLMTO DE
EMCUEMTRO

Imagen n°36
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Los trabajadores y personas afectadas en el momento de la emergencia se reuniran en el punto
de encuentro antes preestablecido (el playdn de estacionamiento del depédsito continuo).

Objetivos
Brindar informacién para un desarrollo laboral 6ptimo basandonos en el rol que cumple cada uno
en el puesto de trabajo.

Obijetivos especificos
— ldentificar los diferentes riesgos presentes en su ambito laboral.
— Desarrollar las actividades laborales de manera saludable y segura.

Alcance
La capacitacion ira dirigida hacia el cuerpo de empleados que conforman la fabrica.

Duracién de la capacitacion
40 min aproximadamente

Metodologia
- Oral

- Folleteria (triptico)
- Proyecciones en PowerPoint.

Capacitaciones

— Conocimiento de los riesgos quimicos a los que estan expuestos y elementos de proteccion
personal para ese tipo de riesgos.

— Riesgo de incendio y uso de matafuego.

— Riesgo ergonémico.

— Primeros auxilios.

— Aplicacion de orden y limpieza.

Cronograma
En los meses enero y febrero no se realizardn capacitaciones debido a las condiciones climéticas
de dios meses; por las condiciones edilicias, emanaciones de vapores y probabilidades de

incendios.

Las capacitaciones se realizar el primer lunes de cada mes.
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Septiembr
e

Capacitacion Marzo Mayo Julio Noviembre

Contaminante
s Quimicos
Incendio y
Matafuegos
Ergonomia Dia 6
Primeros
auxilios
Ordeny
limpieza

Dia 2

Dia 4

Dia 7

Dia 2

Introduccién:

Los Equipos de Proteccion Personal contribuyen, a preservar al trabajador contra los
contaminantes a los que estan expuestos, para protegerlo de uno o varios riesgos y aumentar su
seguridad y su salud en el trabajo.

Las ventajas que se obtienen a partir del uso de los elementos de proteccidon personal son:
proporcionar una barrera entre un determinado riesgo y la persona, mejorar el resguardo de la
integridad fisica del trabajador y; disminuir la gravedad de las consecuencias de un posible
accidente sufrido por el trabajador.

Evaluacion para determinar la proteccién respiratoria adecuada segun el tipo de trabajo:

Actividad.

Lugares de trabajo.

Equipos.

Sustancias quimicas.

Riesgos especificos.

Trabajadores sometidos a riesgos especiales.

¢, De qué nos protegemos?

Al realizar el trabajo de fabricacion de piletas de fibra de vidrio la exposiciébn puede estar
acompafiada de diversos problemas de salud. En gran parte derivan de la inhalacién de los
vapores que desprenden los productos con los que se trabaja en dicho proceso. También
pueden provocarse debido a la ingestién accidental o a la absorcion a través de la piel.

¢ Por qué nos protegemos?
La exposicion a contaminantes quimicos puede estar acompafiados de diversos problemas de

salud. Algunas sustancias causan irritaciones, pero otras pueden ocasionar graves dafios en la
salud con caracter crénico como alergias e incluso puede derivar en efectos cancerigenos.
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Las afecciones mas comunes son: Irritaciébn ocular, somnolencia, vértigo, malestar, dolor de
cabeza y vomitos. También puede causar por inhalacion asma bronquial y otras alteraciones
respiratorias.

En la actualidad la fabrica provee a sus empleados, la semimascara “fravida” con cartucho para
vapores organicos, la cual no consta con las condiciones necesarias para este tipo de trabajo;
por lo que se recomienda utilizar semimascaras 3M modelo 6200 con cartuchos para vapores
organicos y cartuchos p95 para particulas.

Imagen n°37

Semimascaras “fravida” utilizadas en la actualidad.

mw\w““ | T

Imagen n°38
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Semimascaras 3M m‘odelo 6200

A Imagen n°39
Filtros recomendados p95.

Imagen n°40
Mamelucos overol descartables

Croci Nabila
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' Este mameluco debe ser utilizado continuamente en el proceso de fabricacion ya que existen
riesgos de salpicaduras, siempre teniendo en cuenta que son descartables y deben contar
con provisiones de ellos en el caso de que sean necesarios.

Imagen n°41
Protectores oculares 3M

v Sera de suma importancia la utilizacion de proteccion ocular, para un resguardo en el
proceso de corte y lijado de productos con filamentos de fibra de vidrio; sin dejar de lado el
riesgo de salpicaduras de las sustancias con las que se trabajan, las cuales pueden provocar
irritaciones o dafios severos.

 MEDIGLOVE

)

Imagen n°42
Guantes actualmente utilizados. De nitrilo color negro, sin polvos.
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Imagen n°43
Guantes de Neopreno para resinas

= Si bien la utilizacion de guantes de latex en este proceso es correcta, se recomendara
sustituirlo por guantes de neopreno quimico para resinas, ya que las caracteristicas de
estos son convenientes para estos tipos de procesos.

Sefalizacion
Tipos de sefiales de seguridad

— Sefiales de obligacion.

— Sefiales de prohibicion.

— Sefiales de peligro o advertencia.

— Sefiales de auxilio.

— Sefiales de equipos contra incendios.
— Sefales luminosas y acusticas.

Colores:
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— Azul para las acciones obligatorias.
— Rojo como color de prohibicion.

— Amarillo como color de prudencia.
— Verde para las acciones positivas.

Formas:
— Discos o Circulos se usan para las prohibiciones o instrucciones.
— Los tridngulos se usan para las advertencias.
— Los Cuadrados y Rectangulos se usan para la sefializacion de emergencia y de informacion.

Sefalizacion para el uso de Elementos de Proteccion Personal (EPP)

ES
OBLIGATORIO
EL USO DE
LAS GAFAS

Imagen n°44

Las gafas protectoras, o antiparras son un tipo de anteojos protectores que se usan para evitar la
entrada de objetos, agua o productos quimicos en los ojos.

ES OBLIGATORIO
EL USO DE CALZADO
DE SEGURIDAD

Imagen n°45

Esta destinado a ofrecer proteccién contra los riesgos derivados de la realizacion de una
actividad laboral. Durante el desarrollo de su actividad los pies de trabajador estan expuestos a
distintos quimicos que se usan en la fabricacion de fibra de vidrio, como también asi también
golpes o caidas de elementos sobre el pie.

USO OBLIGATORIO
DE GUANTES
DE SEGURIDAD

Imagen n°46
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Se utilizan para proteger al trabajador de todos las sustancias quimicas con las que entran en
contacto.

PROTECTORA

Imagen n°47

Los mamelucos se utilizaran para proteger el cuerpo entero de la persona.

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
RESPIRATORIA

Imagen n°48
Sera utilizada por todos los trabajadores debido a las sustancias que se encuentran, protegiendo
asi las vias respiratorias.

Sefalizacion de equipos extintores

IRAM 10005

Para sefalizar la ubicacion de un matafuego se debe colocar una chapa baliza, tal como
lo muestra la figura siguiente. Esta es una superficie con franjas inclinadas en 45 °
respecto de la horizontal blancas y rojas de 10 cm de ancho. La parte superior de la
chapa deber estar ubicada a 1,20 a 1,50 metros respecto del nivel de piso.
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Imagen n°49

Se debe indicar en la parte superior derecha de la chapa baliza las letras correspondientes a los
tipos de fuego para los cuales es apto el matafuego ubicado. Las letras deben ser rojas en fondo
blanco tal como lo muestra la figura 1. El tamafio de la letra debe ser suficientemente grande
como para ser vista desde una distancia de 5 metros.

Ademas de la sefializacion anterior, para la ubicacion del matafuego sea visto desde distancias
lejos se debe colocar una sefial adicional a una altura de dos o dos metros y medio respecto del
nivel de piso tal como lo muestra la siguiente figura:

Imagen n°50

Para sefializar la direccion hacia la salida de emergencia se pueden utilizar las siguientes

formas:
n

Imagen n°51

i

* Imagen n°52
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Para sefializar las salidas de emergencia se pueden utilizar la siguiente forma:

SALIDA

DE EMERGENCIA

Imagen n°53
Mapa de sefalética
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Conclusioén

Evaluando los mecanismos de trabajo y condiciones laborales, mediante un estudio integro del
proceso, procedimientos de trabajo y condiciones en las cuales es llevado adelante, se
planificaron las estrategias a implementar que mejoraran el ambito laboral de forma continua y se
plasmaran dentro del proceso. Estas estrategias se fundamentan a partir de mejoras en
iluminacion, ventilacion, proteccién contra incendios, ergonomia y orden y limpieza.

Cabe destacar que la verificacion y control de este sera fundamental para que se conserven las
condiciones de seguridad y salud en los trabajadores.
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Capitulo 7

Anexo

Protocolo de iluminacion

ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICTON DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABOEAL

|0 Razdm Social:  Piletas MauFe

| Direccion: By, Ricardo Balbin 4099

|z Localidad:  Concepcidn del Uruguay

|ty Provineia:  Entre Rios

[nCE: | CULT:

(7 Horanos Turmes Habituales de Trabago:

Turnos habituales de tarabajo: de 17hs a 20hs.
Dos dias no especificados a la semana

i Marca, modelo v niimero de sene del instrumento utilizado: Uni-t Luxometro Cagital L3283 Lux FC

9 Fecha de Calibracidn del Instrumental utilizado en la medicida:

i1 Metodologia Utilizada en la Medicidn:
Método de toma de muestra por cuadrilla

(11 Fecha de la Medicidn- (1% Hora de Imicio: (1% Hora de Finmalizacidn:
111118 10:30 am 11:00 am
i14) Condicrones Atmosféncas:
Despejado

1% Certificado de Calibracién.

(14} Plano o Croquas del establecimiento,

(17 Observaciones:

jornadas de invierno.

Las mediciones se realizaron en los horarios habituales de trabajo pero
con el aprovechamiento de luz natural. Que no seria en los casos de las

Firma, Aclarszson y Registro del Professonal Intervinsesie
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

G . - - 5
Razin Social:  Piletas MauFe CULT
Cfhiecior By, Ricardo Balbin 4099 |]'_,é;:;1[dad:C_ del. Uruguay TC? 3206 Tﬂmmia: Entre Rios
AT T
) Conclusiones. #  Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.
Se determin que en el lugar de trabajo los niveles de Se recomendara el agregado de luminarias LED. Y El mantenimiento
iluminacion son insuficientes suguen lo requerido legalmente. preventiva y correctivo de las mismas

Y que la uniformidad no era correcta

Hoja 33

Firma, Aclaravion y Registro del Profesional Intervinients
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INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR LA CONSTANCIA DE ENTREGA DE ROPA DE TRABAJO Y
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL
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1) Identificacion de la Empresa o Institucion (razén social completa).

2) C.U.L.T. de la empresa o institucion.

3) Domicilio real del lugar o establecimiento donde el trabajador realiza la/s tarea/s.

4) Localidad del lugar o establecimiento.

5) Cédigo Postal del establecimiento o institucion.

6) Provincia en la cual se encuentra radicado el establecimiento.

7) Indicar el nombre y el apellido del trabajador.

8) Indicar el D.N.I. del trabajador.

9) Describir en forma breve, el o los puestos de trabajo, donde se desempefia el trabajador.

10) El servicio de higiene y seguridad en el trabajo, indicara los elementos de proteccion
personal, que requiere el o los puestos de trabajo, en que se desempefia el trabajador, segun los
riesgos a los que se encuentra expuesto (NOTA: en los casos en que el empleador esté
exceptuado de disponer del servicio de higiene y seguridad en el trabajo, sera la Aseguradora de
Riesgos del Trabajo, quien debera prestar ese asesoramiento).

11) Indicar el producto que se entrega al trabajador.

12) Indicar el tipo o0 modelo, del producto que se entrega al trabajador.

13) Indicar la marca del producto que se entrega al trabajador.

14) Colocar "SI" cuando el producto que se entrega al trabajador, posea certificacion obligatoria,
a la fecha de entrega y "NO" en caso contrario. [NOTA: El producto debera estar certificado por
marca de conformidad o certificacion por lote, extendida por un Organismo de certificacion
reconocido por la ex Secretaria de Industria, Comercio y Mineria (SICyM) y acreditado en el
Organismo Argentino de Acreditacion (OAA)].

15) Indicar en nimeros, qué cantidad de productos se entrega al trabajador.

16) Colocar la fecha de entrega al trabajador el/los producto/s.

17) Firma del trabajador al cual se le entrega el/los producto/s.

18) Espacio para indicar algun dato de importancia.
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)

Fichas de seguridad

SGTM s

RPN L s
CIRUP TRANSMERGUTM ———

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD

Mambre del Froducto: FIBRA DE VIDRIO
Fecha de Revisidn: Agostc 2014, Revisian N3

MFFA

PRODUCTO

Nembre Quimico: FIERA DE VIDRIO
Niamera CAS: £5997-17-3
Sinonimos: Lanas minerales
comMPARiia: GTM

Teléfonos de Emergencia

Mexico : +55 5831 7305 - SETIQ 01 800 00 214 00
Guatemala: +502 66235858
El 5alvador: +503 22517700
Haonduras: +504 2540 2520
Micaragua: +505 2269 0361 - Toxicologia MINSA: +505 22897395
Costa Rica: +506 25370010 = Emergencias 9-1-1. Centro Intoxicaciones +506 2223-1028
Panama: +507 5126182 = Emargentias 9-1-1
Colombia: +018000 918012 Cisproquim / {571) 2 88 60 12 [Bogota)
Peri: +511614 55 00
Ecuador: +593 2382 5250 — Emergencias (ECU) 9-1-1
Argentina +54 115031 1774
Fibra de vidrio 65997-17-3 96-100%

Clasificacién ONL: Ne regulade
Clasificacidn NFPA: Salud: 1 Inflamabilidad: 0 Reactividad: 0

Croci Nabila
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Ficha de datas de segquridad

s=gln 1507/ 2004/CE (REACH), 453/2010/5C, 2015/ 830/50
GEL COAT ISOFTALICO

AINSLUNR

SECCION 1: IDENTIFICACION DE LA SUSTANCLA O LA MEZCLA Y DE L& SDCIEDAD O EMPRESA

1.1
1.2

1.3

1.4

Identificador del producta; GEL COAT ISOFTALICO

Wsos pertinentes identificados de la sustancia o de la mezcla y usos desaconsejedos:
Uses pertinentes: Resina. Use exclusivo profesicnal.

Uscs desaconsejadas: Todo aquel uss no especificads en este sgigrale ni =n o spigrafe 7.3

Datos del proveedor de la ficha de dabos de seguridad: PLASTICOS INDUSTRIALES DEL SUR, 5.4,
FI. La Red Swr Calle 11 Nave 4
41500 Ncald de Guadaira - SEVILLA - ESPARA
Tfrea.: 434 955 631 100 -
Fax: +34 955 531 8325
cabdad@plainesur.com
wetwe. glainsur.com

Teldfone de emergendia: 915 620 420

DENTIFICACION DE LO5S PELIGROS

2.1

2.2

2.3

Clasificacidn de la sustancia o de la mezcla;

Reglaments n®1272/ 2008 (CLP):

La clasificacidn de mste products == ha reslizads conforme &) Reglaments n?1272/2008 (CLF).

feute Tox, 4: Taxicided sguda por inhalacidn, Categoria 4, H332

Eye Irrit. 2: Irritecidin coular, categona 2, H319

Flam. Lig. 3: Uquidos inflamabiles, Categaria 3, HIZ2E

Rmpr. 2: Tiico para |8 reproduccifin, Categoes 2, H361

Skim Irrit, 2: Irritacidn cutdnes, categarin 2, H315

STOT RE 1: Towicidad especifica en determinadas drganos (exgoticiones nepstides), Categosia 1, H372
Elementos de la etiqueta;

Reglamento n®1272/ 2008 (CLP):
Peligro

UROR 2

Indicaciones de peligro

ficute Too, 4: H33Z - Nociva en caso de inhalacifa

Eye Irrit. 2: H319 - Provoea irritacidn ooular grave

Flam. Lig. 3: HI2E - Liquidos y vapares nflamabies

Bempr. 2: HI61 - Se sospecha que parjudica |a Terlilidad o dafia al felo

Skim Irrit. 2: H315 - Provecs irritacidn cutdnes

STOT RE 1: H372 - Provoca dafios en las fegancs fras exposicianss prolongadas o repetidas

Consejos de prudencia;

P101: 5 s necesits coresjo médics, terer 8 mano &l enese o le eliguels

P102: Mantener Tusra de| slcance o= loz nifios

P210: Mantener alejada del calor, de supsrficies calisntes, de chispas, de llamas abiertss y de cuslquisr atra fuente de ignicidn.
Mo Tumar

P280: Lievar guantes/prendes/gafas/méscara de proteccidn

FINI+FPIG1+F353: EN CAS0 DE CONTACTO COM LA FIEL (o o pela): Quilar inmediatamente lodas las prendas contaminadas.
Aclararse |a piel con agua/dudherse

P305+P351+P336: EM CASO DE CONTACTO COM LOS QI05: Aderar cuidadosamente con agus durante varics minutas, Quitar
la= benites de contacts, si Deva y results fcl. Seguir sclaranda

P308+P313: EM CASO DE exposicifia marifiesta o gresunta: Cansultar a un médics

PS01: Elimiress =l contenida yia su recipiente mediante &l sistema de recogids sebsctiva habilitado =n s municpis
Sustancias que contribuyen a la dasificacidn

Estireno (CAS: 100-42-5}
Otros peligros:
Mo relevante

Croci Nabila
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Flcha de Datos de Seguridad

eagun NOM-013-5TPE-2015 y NMX-R-018-5CF1-2001.

" IDESA
MONOMERO DE ESTIRENO

Mimara de la vereidn: GHE 1.0 Faoha de emieidn: 2017-06-12

SECCION 1: Identificacion de la sustancia o la mezcla y de la sociedad o la empresa

11 Identificador del producto
ldentificacion da la sustancia Monomero de Estireno

Mamera CAS 100-42-5

Sinomimos: Cinnamene, Etenilbenceno, Fenileteno, Fenileno, Feniletileno, Monomero de estireno,
Swyrol, Styrolene, Vinllbenceno, Vinilbenzol, Yinil benceno.

1.2  Usos pertinentes identificados de la sustancia o de la mezcla y usos desaconsejados

Uacs parminantes identhcados U0 INDUSTRIAL EXCLUSIVAMENTE
1.2 Dawos del proveedor de la ficha de datos de seguridad
Movidesa S5A de CV
Km. 154 Carr. Mexico - Veracruz (Via Texcocs), Km. 8 Carr. Apizaco-Veracruz
=an Coama Xalostoo
a-mail (pergona compsatants) marmerts@idesa.com.mx [Joas Manual Armenta)

1.4  Telefono de emergencia

Serncioa de informacion para casos de emargancia Tal. i55) 5658 1588 Cd. de Mawmca.
SETIQ: 07 800 0021400

SECCION 2 Identificacion de los peligros

21 Clagificacion de |a sustancia ¢ de la mezcla

Clagficacson segun SGA
Saeccion Clasa de paligro Catego-  Clase y categonia de Indicacion de
ria pedigro paligro
2B iuickcs miarahieg 3 Flam. Lim. 3 H22i8
310 smioidad agud (cuninsal & Agute Tox, B H313
ai tmuicidad aguda (per inhalagsir) 4 Anuts Tox. 4 H32
3z poroeEtn o imiesitn oulinses 2 Bkin brrit. 2 H316
33 Issicnes ooulanss graves o imtacitn coular 2 Eya Irrt. 2 Hi1@
48R sapacifca A detsrninedas Srgance - BMposicisn G- 2 STOTSES H336
oe firritaoitn che los vias roecraiores)
ag toicitad mepecifioa Br ceterminadoe drgeroe [mecceticres 1 STOTREA HaT2
raceticon!
240 peligrn oor sepinacitn 1 Aep. Tax. 1 HA0L
494 peligroea para ol madio ambiaTs aoudtioo - paligro aguda 2 Aguato Aaoute 2 Had
41C paligroec pera ol medic ambisnts acultios - pebgrs arénisa 3 Amsatio Chranio 3 H412
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IQASA S.A.

Fatulan Mudlo ikl - Cossiss (3600}

Pela, do Husnos fbies - Argonding

Tl Fawt @01 ATIOMTO ¢ ATE 06D
il Tt ]

Cmell: info@ianen. com.ar

Wk SO ey g REe. com.ar

HOJA DE DATOS DE SEGUEIDAD

Identificacion de Rissgo NFPA
L IDENTIFICACION DEL FRODUCTO Y DEL FROVEEDOR
Mombre dal producte Fesina Poliéster Mo Saturada
Proveadaor IQAZA 5.A
Esteban hierlo 5664 — Caseros — Poia. de Buenos Aires - Arganting
IL COMPOSICION / INGREDIENTES
Nombre quimica Resina poliéster no saturada, disuelta en estireno mondmero,
Feérmula quimica Preparacidn.
Sindnimos Fesina Poliester.
Familia quimica Fesinas Polisster
H*CAS hlezcla
WAUN 1566.
MF Grada CIQUIME 127

Componantes paligrosos

Estirans mondmero aprozimadaments 40%

II1. IDENTIFICACTON DE LOS RIESGOS

hlarca en etiqueta

Clase 3, Inflamable.

Identificacion de riesgo NFPA: Salud: 2 - Inflamabilidad: 3 - Reactividad: 1

Valores: 0 = Insdgmificants - | = Lewa - I = Dedarado - 2 =Elevade - 4 = Extramo

Directiva CEE {Comunidad Econdmica Europaa):

Simbolo de Paligro Xn

Frases H: 10 - 20 - 36738
Frases 5: X3

Peligro toxicolbgico

segin directiva ECaal21/EEC MEDIO

(Las sustancias consideradas de peligro madio y que ingresan por inhalacidn o ingastitn son aliquetadas

comao “daninas®; y las de dano madio para la piel, como "daninas™ o "irtantas”.}
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