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1 Capitulo L.
1.1 Introduccion.

El presente trabajo final esta desarrollado en una empresa local dedicada a procesos de
construccién de cajas de carton a base de papel. Al efecto se mantendra en forma
andnima la razdn social por contar con una acuerdo de confidencialidad con la empresa.
Si es posible mencionar que la misma se encuentra ubicada en el parque industrial
General Belgrano de la ciudad de Parand, y se denominara con un nombre simbdlico para
facilitar la interpretacion del trabajo a desarrollar, a la que denominaré” ParCart”.

Por el tipo de empresa y el proceso que se desarrolla tanto su materia prima como el
material procesado es basicamente papel y cartén contiene una gran carga de fuego. Por
esto no solo se define el alcance del estudio del proceso, en lo que respecta a la
seguridad de las personas, sino también preservar la seguridad patrimonial.

1.2 Planteo del problema.

Se realiz6 un relevamiento en un area de produccion conocida como linea de terminado
de esta forma se obtuvieron datos que permite realizar un mayor conocimiento del entorno
de cada puesto de trabajo, de esta forma se consigue identificar, detectar anomalias o
falencias y proponer las mejoras pertinentes. Esta nueva situacion permitira optimizar el
sector y contar con equipos y maquinas seguras, tanto para las personas como para las
instalaciones (patrimonial), conjuntamente se analizaron las técnicas de trabajo de los
operarios, que permitiran realizar tareas con mayores condiciones de seguridad.

Se pretende mejorar los procedimientos de intervencion en los equipos durante los

mantenimientos o las intervenciones por fallos.
1.3 Objetivos generales.
Debido a la Importancia de las condiciones mencionadas anteriormente se piensa hacer

hincapié en efectuar un analisis de los riesgos eléctricos, particularmente debido a que un
gran porcentaje de los incendios son iniciados por fallas eléctricas.
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Por ello se considera importante Analizar las condiciones y constatar si responde a las
exigencias establecidas por las Normas, en cuanto a sus condiciones de Seguridad en:

» Seguridad Contra Incendios.

« Condiciones ante Riesgos Eléctricos.

En lo que respecta a la seguridad de las personas, se analizaron las siguientes
condiciones y se pretende constatar si responden a las normativas de seguridad que

complementan lo anterior como:

« Condiciones ante Riesgos Mecanicos
« Condiciones de sus Niveles de lluminacién

« Valores durante la produccion de sus Niveles de Ruido

Debido al tamafo y complejidad que presenta el desarrollo del proceso, Unicamente se
tomara en el presente trabajo las evidencias y nuevas propuestas para una linea de
proceso denominada “Linea de Terminado”, en la cual se realizan procesos de impresion,
los cortes, troquelados y el doblado de las cajas.

1.4 Objetivos especificos:

» Para el logro del presente Objetivo se trabajé con las herramientas que brindan las
Normas y requerimientos Legislativos, de esta forma se pudo obtener la
Deteccidn e Identificacién de los riesgos en el sector de estudio. Al efecto se utilizd
como guia el formulario del Anexo | de la resolucién 463/09 “Relevamiento
general de riesgos laborales”. Garantizando mantener el encuadre de exigencia,
dentro de la reglamentacion vigente.

+ Como complemento al punto anterior, se efectu6 un relevamiento general del
sector y tratar de encapsular sectores donde puedan generarse posibles
“Riesgos de Procesos” utilizando el método cualitativo (como el “What If” ). Esto
permiti6 detectar riesgos puntuales de las actividades cotidianas de los operarios,

como asi falencias de las instalaciones.

* Debido a que algunos puntos de las normativas exigen mediciones se llevaron a
cabo las evaluaciones de Niveles de Ruido e lluminacion.

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 5/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

En lo que respecta a la parte de Riesgo Eléctrico se realizé un trabajo de
relevamiento de tableros eléctricos. Que incluyé ensayos de actuacién de los
elementos de “Proteccion Diferencial y medicion de las Puestas a Tierra y
continuidad de las Masas”.

Debido a la importancia de preservacion en Forma Segura que requiere el sector,
se efectud un relevamiento en base a todos los materiales combustibles del sector,
elaborandose Estudio y Calculo de la Carga de Fuego, que dispone el sector y
constatar sus condiciones de Uso Seguro y Proteccion ante Incendios y/o

Emergencias.

De los puntos anteriores se estudiaron los desvios encontrados los cuales permitié
ponderar el riesgo. Con éste fin se pudo utilizar el sistema “W. Fine”.

Con todos los desvios observados y los datos obtenidos arrojaron valores que
permiten dar ponderacién de los mismos. Y a su vez realizar un Plan de mejoras
permiten determinar qué elementos son los mas adecuados y asi poder eliminar o
controlar los riesgos. A su vez se trabajo con una Matriz de Riesgos que brinda la
posibilidad de establecer el orden de prioridad de ejecucién de las tareas, y
permite una adecuada Planificacion.

1.5 Objetivos de resultados.

Generar los lineamientos y recomendaciones para la implementacion de medidas
correctivas sobre las instalaciones para su anulacion/reduccion de las falencias

encontradas.
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2 Capitulo II: Desarrollo.

2.1 Descripcion del proceso.

El proceso comienza con la conversién del papel el cual llega a la fabrica en forma de
bobinas e ingresa a una maquina llamada Corrugadora imagen 2.1.1, en este maquina se
pegan tres hojas de papel, donde la hoja superior y la inferior de papel Liner, conforman
las caras y la hoja del medio, de papel Onda, la parte ondulada. Estas se unen por medio
de un adhesivo a base de almidon, preparado en la planta de elaboracion de adhesivo

con almidén.

Imagen 2.1.1 Imagen 2.1.2

Masas Cormugadoras
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Candn Plan (Linor)
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Linea de terminado (simplificada)

Imagen 2.1.3
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Las planchas de cartén que salen de la Corrugadora son almacenadas en carriles
transportadores Imagen 2.1.2 y en una etapa posterior son procesadas en lineas de
terminado imagen 2.1.3.

2.2 Descripcion del sector en estudio.

Como se mencion6 anteriormente el presente trabajo se desarroll6 en una linea de

terminado en esta ingresan los bultos de planchas provenientes de la corrugadora.
La linea de terminado cual puede dividirse en los siguientes bloques:

A) Carriles de entrada: por los cuales ingresan las estibas de planchas de cartén
provenientes de la corrugadora para ser llevados a la terminadora y como zona de

almacenamiento de material a procesar.

B) Terminadora: es la maquina principal, en esta ingresan las estibas de planchas y se
realiza la impresion, hendidos, troquelados doblado y pegado de las planchas de carton
de esta manera queda conformada la caja para luego proceder con la confeccién del
paquete y flejado del mismo todo esto de manera automatica.

C) Transportadores de paquetes: esta formado por rolos sobre los cuales se trasladan los
paquetes hasta un conformador de bultos.

D) Conformador de bultos: siendo el de esta linea una maquina semi automatica ya que
precisa de un maquinista para ingresar los paquetes y operarla continuamente para

conformar el bulto de volumen variable, segun lo indicado por el cliente.

E) Carril de salida de estibas terminadas: el bulto conformado en el paso anterior sale a
través de este carril para ser recogido por un carro hasta el depésito.

La terminadora trabaja en forma discontinua ya que se detienen cuando se termina el
pedido indicado en la Orden de Trabajo. En dicha parada se procede a preparar la
maquina para que pueda elaborar las caracteristicas del proximo pedido, denominado
“Setup de maquina” (en el cual se efectuan, cambios de medidas, de clisé, de troqueles,
de tintas, etc).

En este sector trabajan de manera fija 3 operarios que van rotando sus funciones.

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 8/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

En régimen de produccion se pueden determinar 3 puestos de trabajo, los cuales se les
ha asignado los nombres de: en el introductor, apilador y conformador de bulto

coincidiendo con el sector de la linea que se encuentran.

Durante el Setup los tres operarios asignados se encargan de armar la maquina para el

nuevo formato.

En la imagen 2.2.1 se pude observar el esquema de la linea de terminado en el cual se
encuentran marcados con letras cada sector o bloque que la componen los cuales fueron
descritos anteriormente. También se encuentran representados a través de dibujos de
operarios los 3 puestos de trabajo.

En dicha imagen paralelamente a través de fotos se puede apreciar la evolucién del
producto a media que va atravesando los diferentes bloques o sectores de la misma.
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Esquema de produccion Evolucion del proceso

Fluio del proceso

Imagen 2.2.1.
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2.3 Marco teorico.

Antes de introducirnos en la gestion de riesgo y para que hablemos de lo mismo se dan
de forma rapida y sencilla dos definiciones:

Peligro: Capacidad intrinseca de producir dafo.

Riesgo: Probabilidad de que un peligro se convierta en dafo real en unas determinadas

condiciones.

Esto se puede ver ejemplificadas de forma gréfica en la imagen 2.3.1.

PELIGRO RIESGO

Imagen 2.3.1.

Desde la antigiiedad el hombre a desarrollado métodos para analisis y evaluacion de
diferentes tipos de riesgos que se derivan de distintas actividades humanas.

Antes de profundizar en la gestion es importante remarcar o recordar que cualquier

actividad, natural o artificial comporta un riesgo inherente.

» El movernos a diario implica un riego.

» El comer implica un riesgo.

Es razonable pensar que hay riesgos inevitables, aunque se pueden paliar, y otros que se
asumen como contrapartida a los beneficios que se obtienen de la naturaleza y la
actividad humana.

Se debe asumir de forma razonable (ni con histeria ni con decidia) la existencia de
riesgos. En los procesos industriales, podriamos decir que:
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La fabrica mas segura es la que esta parada.
Ahora esto no es viable, ¢ de que sirve una fabrica parada?.
Gestion de riesgos.

La gestion de riesgos, trata sobre la aplicacion de la politica de gestion, métodos,
procedimientos y practicas de trabajo enfocadas al andlisis, evaluacion y control de
riesgos existentes. Es decir, la identificacion de los peligros la estimacion del riesgo
sobre las personas y patrimonio de la empresa, evaluacion sobre la tolerancia del riesgo
y la decisién/accion de medidas preventivas para su anulacién/reducciéon. También incluye
la reevaluacién periddica en el caso de persistencia de un riesgo residual o
modificaciones del proceso anteriormente estudiado. Esto se puede observar de forma
grafica en la imagen 2.3.2.

IDENTIFICAR EL PELIGRO

ESTIMAR EL RIESGO

VALORACION DEL RIESGO

si |RIESGO
¢ES TOLERABLE? CONTROLADO
NO
CONTROL DEL RIESGO
Imagen 2.3.2.
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2.3.1 Identificacion y analisis de Riesgos.
2.3.1.1 Normativas Legales

Si bien existen técnicas de deteccidn e identificacion de riesgos como primera instancia se
debe tomar como guia el formulario del Anexo | de la resolucion 463/09 “Relevamiento
general de riesgos laborales”. Esto garantiza el poder quedar encuadrado dentro de la
reglamentacion vigente, la cual se fue perfeccionando con estudios que se fueron

llevando a cabo para poder garantizar la seguridad.

En este formulario se encuentran los riesgos presentes en la mayoria de las actividades
laborales como asi también se mencionan las normativas vigentes a cumplir para cada
riesgo especifico. Estas seran desarrolladas cuando se traten los diferentes tipos de
riesgos.

2.3.1.2 Métodos de deteccion de riesgos de procesos.

Estos métodos permiten detectar riesgos que surgen de la operatoria del proceso como

de las instalaciones al realizar un estudio mas puntual.

Se pueden clasificar en dos grandes grupos en base a los resultados que se pretendan
obtener:

* Métodos cualitativos.

* Meétodos cuantitativos.

Estudios Cualitativos, tienen como objetivo la identificacion de los peligros en el origen,
asi como la estructura y/o secuencia con que se manifiestan cuando se convierten en
accidentes. Se trata de técnicas de analisis critico que no recurren al analisis numérico a

diferencia de los cuantitativos.

Deteccion de riesgos Método What if (que pasa si).

Este método al pertenecer al grupo de los cualitativos se puede utilizar en plantas de
procesos no complicadas para revisar el proceso completo, comenzando por la materia
prima y terminando por los productos. Se puede implementar en diferentes etapa, ya sea
disefio, construccion, reformas, puesta en marcha, setup (cambio de formato) o

mantenimiento y operacion, se formularan preguntas, Que pasa si ?.
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Una vez contestadas las preguntas, se evaluaran los efectos de posibles fallos de
elementos o errores y se adoptan las medidas preventivas adecuadas.

Etapas de desarrollo

A) Planeamiento General y etapa preparatoria.

Se define el alcance del estudio, para este caso seran seguridad de las personas y

seguridad patrimonial también se podria ampliar e incluir medio ambiente.

Confeccion del grupo de trabajo: el cual dependera de la estructura de la compania, se
recomienda que esté formado por un grupo interdisciplinario de personas tales como
maquinistas, personal eléctrico, mecanico e higiene y seguridad, se definird un lider quien
coordinara y dirigira las reuniones también se recomienda que una persona del grupo sea

designada como redactor técnico (escriba).

Reunién de revision del proceso: en esta etapa se realizara la explicacion del proceso
bajo estudio ya sea una maquina, sector servicio, depdsito etc. Para esto se recomienda
realizar una visita a campo (Field Tour) en la cual se podran tomar fotografias realizar
preguntas sobre el proceso, también se pueden utilizar esquemas del proceso o todo lo
gue se crea necesario para que todos los integrantes sepan de que se trata.

Nota: Al final de la fase preparatoria, el equipo estara
perfectamente listo para hacer un buen anadlisis. Asi se
obtiene la maxima eficacia para el estudio.

B) Etapa de formulacion de preguntas.

Como se mencioné anteriormente este método requiere un abordaje secuencial del
proceso arrancando del principio ingreso de materia prima o servicio, avanzando a lo
largo de las etapas del mismo hasta el final de la salida del producto, subproducto o
insumo. Con lo que se iran generando las preguntas WHAT IF a través de Brainstorming
(tormentas de ideas) de riesgos generales en las areas o sectores de trabajo bajo estudio.

Se considera el tipo de tarea que se realice tales como: operacion normal, parada,
mantenimiento, etc. En esta etapa las preguntas no se responderan simplemente se

formularan.
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En esta etapa también se puede definir el tipo de riesgo el cual surgié al formular la
pregunta tales como fisico, patrimonial, ambiental a su vez estos pueden ser divididos en

sub grupos.
Escriba:

» Las preguntas se anotan (rotafolio) o proyectan (data show) de manera que todos
las vean.

» La anotacion debe ser “literal” y el consultante puede comprobarlo.

» La atencion de todos es dirigida para cada pregunta.

» La visualizacion estimula nuevas preguntas: es el proceso creativo del WHAT IF.

Reglas del Juego y Dinamica:
Como el equipo fue bien preparado, NO hay:

* Preguntas impertinentes.
* Preguntas “tontas” o “ingenuas”.

» Preguntas fuera de contexto.
Por lo tanto las Preguntas:

* No se censuran

* No se contestan (en este punto)

* No se debaten

* No se necesitan “vender” por el formulador.
* No se necesitan justificar.

* Solamente se consultan para permitir un perfecto entendimiento y clarificacion.

Se van generando preguntas WHAT IF hasta que la creatividad basica se agote (puede

tomar mas de una reunion).
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Accion secuencial del coordinador:

* Revisar el alcance del segmento

» Revisar documentacion fotografica del segmento

» otros como ejemplo control de los tiempos, marcar las etapas de andlisis evitar la
dispersién.

C) Etapa de contestacion de preguntas:
Al formular “respuestas”, documentar y seguir

* Repetir la pregunta

» Clarificar el peligro involucrado

» Definir las consecuencias y el escenario (asumiendo falla de las protecciones)
» Analizar las barreras de proteccién existentes.

» Son las protecciones suficientes.

» Sino se consideran suficientes: proponer recomendaciones de mejora.

En este punto se puede realizar un cronograma de las mejoras en un orden que al
grupo le parezcan prioritarias. Sin Embargo se puede llegar a hacer una ponderacion
o cuantificacion del riesgo de una manera simple a traves del W. Fine.

D) Con las recomendaciones para la resolucidon de las falencias detectadas se podra
generara un informe el cual puede ser elevado a la direccién de la empresa para
que aprueben su ejecucion.
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2.3.2 Ponderacion o estimacion del riesgo por el método de W. Fine.

El Método de W. Fine se basa en la verificacion y control de las posibles deficiencias en
los lugares de trabajo.

Aplica mediante el andlisis de tres factores determinantes de peligro que surgen del lugar
y las condiciones del trabajo, los cuales son:

» Deficiencia, 4to factor =Deficiencia*exposicion al riesgo.
» Exposicién al riesgo

» Consecuencias.

Hay un cuarto factor, Nivel de Probabilidad, que surge del producto entre la Deficiencia y
exposicién del riesgo.

Para el desarrollo de éste método se emplean unos cuadros y tablas, obtenidas luego de
una serie de pruebas hechas por el autor, Las mismas permiten en primer lugar hallar un

valor de riesgo, y luego calcular la justificacion o no de la inversion propuesta.
Nivel de deficiencia (ND).

Se pueden considerar todas las deficiencias tales como: instalaciones y entornos de
trabajo, procedimientos, falta de capacitacion del personal, etc. que pueden determinar o

ser contributivas para que un riesgo se convierta en accidente.

Hivel de

Significado
deficiencia 9

|Se han detectado factores de riesgo significativos
Muy deficiente | 10 gue determinan como muy posible la generacion de
(MD) ' fallos. El conjunto de medidas preventivas
|existentes respecto al riesgo resutta ineficaz.
Se ha detectado algln factor de riesgo significativo
Deficierte gue precisa ser corregido. La eficacia del conjunto
(D) de medidas preventivas existentes se ve reducida
|de forma apreciable.
Se han detectado factores de riesgo de menor

Mejorable 5 importancia. La eficacia del conjurto de medidas
(M) preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
| reducida de forma apreciable.
Aceptable | No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
(B) i, riesgo esta controlado. Mo se valora,
Tabla 2.3.1.
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Nivel de Exposicién (NE).

Se define como la frecuencia con que se presenta la situacién de riesgo, siendo tal el
primer acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia del accidente. Mientras mas
grande sea la exposicién a una situacién potencialmente peligrosa, mayor es el riesgo

asociado a dicha situacion.

HWEI_ de NE Significado
exposicion |
Continuada Continuamente. Varias veces en su
Q| JJornada laboral con tiempo prolongado.
Frecuente Marias veces en su jornada laboral,
(EF) . ‘aungue sea con tiempos cortos.
Ocasional | Alguna vez en su jornada laboral y con |
(EO) , ‘periodo corto de tiempo. ‘
Esporadica | .
€& | 1 iIrre-gularmenha-. lm
Tabla 2.3.2.

Determinacion del nivel de probabilidad (NP).
Como se mencion6 anteriormente, el Nivel de Probabilidad, que surge de:
Nivel probabilidad=Nivel de Deficiencia*Nivel exposicion al riesgo.

NP=ND*NE
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Hivel de exposicion (NE)

6 | MA-24

4

10 | MA-40  MA-30 | A-20 A-10

A18 | A2 -6

3 2 | 1

Hivel de deficiencia (ND)

M-& B-4 B-2

Hivel de

Tabla 2.3.3.

probabilidad HP Significado
‘Situacion deficiente con exposicion continuada, o
Muy alta Entre |muy deficiente con exposicion frecuente.
(MA) 40y 24 Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia. _
‘Situacion deficierte con exposicion frecuente u
Atta Ertre iocasiunall, 0 bien situacion mu}f deficiente con :
(&) 20y10 ‘exposicion ocasional o esporadica. La materializacion
'del riesgo es posible que suceda varias veces en el
ciclo de vida laboral.
Media Ertre ’Sﬂuaci-:.‘m deficiente con exposir:i:fan esporadica, o bien
) 8y 6 \situacion mejorable con exposicion continuada o
(frecuente. Es posible gue suceda el dafio alguna vez
Baja Entre :Snuaciﬁn mejorakle con exposicion ocasional o
(8) 4y 2 ;espﬂradic&. No es esperable que se materialice el
riesgo, aungue puede ser concebible.

Tabla 2.3.4.
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Nivel de Consecuencia (NC):

Hivel de HC | Significado

consecuencias Danos personales , Danos materiales

Mortal o Catastrofico ; . \Destruccion total del sistema
100 |1 muerto o mas s
(M) : |(dificil renovarlo) ‘
Muy Grave = Lesiones graves que pueden |Destruccion parcial del sistema |
MG) | |serimeparables |(complejay costosala reparacion)
Grave 95 %Lesiones conincapacidad | Se requiere paro de proceso para
(G) _ laboral transitoria (ILL.T.) efectuar la repara_ucién_ _
Leve 10 éPequeﬁas lesiones que no  |Reparable sin necesidad de paro
(L) requieren hasp@]i;ggidn \del proceso

Tabla 2.3.5.
Nivel de riesgo (NR).
Este factor determina el nivel de riesgo.
NR=NP*NC.

Con el nivel de riesgo determinado y a través del siguiente cuadro se determina la
situacion y la prioridad de ejecucion de las tareas de correccion.

[

HR = HP x NC

Nivel de probabilidad (NP)
40-24 | 2010

100
4000-2400 | 2000-1 200

60 | 5400-1440 | 1200-800

| Il
1000-600 § S00-250

i
40

i
[ 200
400-240

——
s
=
W
=
L
=
o
=
L]
[T
w0
'~
=]
o
w
-
[
=

il
i 80-60
100

10

Tabla 2.3.6.
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Interpretacion del nivel riesgo

Hivel de

’ 9 Significado
intervencion |

| 4000-600 |Situacion critica. Correccion urgente.
| | 500-150 |Corregir y adoptar medidas de control. |
y | 120.40 Mejorar si es posible. Seria convenierte

1

I 20

preciso lo j,_ustiﬁqt_l_g_. |

Tabla 2.3.7.
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Justificacién de la accién correctiva (JAC).

Con esto se pretende determinar si la accién correctiva planteada es eficiente y se
justifica su implementacion, en base a una relacion entre el nivel de riesgo, el factor de
costo de la implementacién (FC) y el grado en que sera reducido el riesgo con la mejora
propuesta (GC).

JUSTIFICACION ACCION CORRECTORA g

4.-Grado de correccién a. Riesgo completamente eliminado

{G.C.)(Grado en que serd  100%. (1}

reducido el riesgo) b. Riesgo reducide al menos el 75%. (2)
¢. Riesgo reducido del 50% al 75%. (3)
d. Riesgo reducido del 25% al 50%. {4)
& Ligero efecto sobre el riesgo (menos
del 25%). (6)

5.-Factor de coste(F.C.) a. Mas de 15.000% (10}

(HasEEaRHmado ) b. De 6.000$a 15.000.$ (6)

pesetas de la accion

correctora propuesta) c.De 3.0005a 6.0005 {4}
d De 1.5005a 3.0005 (2)
e De 50085a 1.500% (1)
f. Menos de 5005, {0,5)

Tabla 2.3.8.

JAC=NR/(FC*GC)

En principio el valor de la "Justificacion de la accién correctora" deberia ser superior a 10
para que la medida propuesta fuera aceptada.

Los Niveles de intervencion tienen un VALOR ORIENTATIVO...

Para elaborar un Programa de Inversiones y mejoras es imprescindible INTRODUCIR LA
VARIABLE ECONOMICA DE REDUCCION DEL RIESGO...... (JAC).

De nada sirve proponer una solucién la cual tiene una eficiencia baja con costos de
implementacion elevados. También se podria dar el caso de una implementacién muy

costosa para paliar un riego cuyas consecuencias no son graves.
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2.3.3 Gestion de riesgo durante las tareas de mantenimiento o intervenciéon en
equipos por rotura.

Otra causa muy importante de accidentes en las instalaciones o maquinas pueden ser
generadas por el deterioro de estas a lo largo del tiempo estas cusas de degradacion
pueden ser mdultiples y tener diversos origenes tales como: fallos debidos a las
condiciones de trabajo a las que estan sometidas y que pueden dar lugar a fenédmenos de
corrosion, desgaste de las partes rotativas, fatiga de los materiales, dafios y
deformaciones en las partes internas o ensuciamiento, etc.; desviaciones de las
condiciones normales de operacion; errores humanos en la identificacién de materiales,
componentes, etc.; injerencias de agentes externos al proceso y fallos de gestion u
organizacion, entre otros. Antes de que estos aspectos afecten a la seguridad de toda la
instalacion y a las personas es necesario llevar a cabo una atenciéon y mantenimiento

adecuado de las mismas.

Asi pues, es de capital importancia que se lleve a cabo un programa de mantenimiento

acorde a la peligrosidad de cada instalacion en particular, teniendo en cuenta que en una
planta industrial en la que haya instalaciones peligrosas los trabajos de mantenimiento
pueden llevar aparejados un incremento de la propia peligrosidad de las mismas segun la

forma en que se efectlen.

Por otro lado el personal de mantenimiento estd sometido a riesgos suplementarios por la
propia peligrosidad de las instalaciones donde realizan su trabajo; serd pues necesario
llevar un control cuidadoso de los trabajos de mantenimiento para reducir al méximo los
problemas para las instalaciones y los riesgos para los trabajadores y para el personal
que realiza tales tareas.

Seguridad de los trabajos de mantenimiento, trabajando en conjunto.

El servicio de prevenciéon de riesgos laborales y el de mantenimiento deben trabajar
estrechamente unidos para que los trabajos se realicen con la maxima seguridad.

El establecimiento de un procedimiento ordenado, uniforme, continuo y programado
puede conseguir el alargamiento de la vida Gtil de las instalaciones y consecuentemente
la reduccion de los accidentes.

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 23/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Desde el punto de vista practico, para que todas las operaciones de mantenimiento se
realicen con seguridad se deben incorporar continuamente al programa de
mantenimiento preventivo instrucciones de trabajo y normas de seguridad para las
diferentes tareas con riesgo de accidente.

Otro aspecto importante es la formacion y el adiestramiento del personal de

mantenimiento.
La seguridad en relacion con el mantenimiento se puede agrupar en tres apartados:
a. Como y en qué condiciones se realiza el trabajo: sistema de permisos de trabajo.

Es necesario asegurar que se tomen las precauciones necesarias para minimizar los
riesgos presentes en cada trabajo concreto. El sistema debera garantizar ademas que el
trabajo se ha realizado correctamente y que la instalacion objeto de mantenimiento queda

en condiciones de entrar en funcionamiento.

El sistema de permisos de trabajo pretende asegurar que previa a la intervencion del
personal de mantenimiento se han adoptado las medidas de prevencion y proteccion
necesarias y éste sabe como actuar con seguridad, dejando constancia de ello.

b. Extension del mantenimiento que se realiza: programa de mantenimiento.

La elaboracion de un programa de mantenimiento ajustado es basico pues la falta de
mantenimiento o el mantenimiento insuficiente permiten que se llegue a situaciones
potencialmente peligrosas. Es importante que los equipos criticos para la seguridad no
fallen de forma imprevista. Normalmente no es practico someter a todas las instalaciones
de la planta a un mantenimiento preventivo, ni hacerlo para todas con la misma

frecuencia.

Es importante tener un programa especial sobre equipos criticos estableciendo para cada
uno su nivel de importancia, la frecuencia y el tipo de revisién, teniendo en cuenta el tipo
de equipo y el riesgo que comportaria un fallo del mismo.

c. Control de las modificaciones introducidas en la planta. Hay que tener en cuenta que
las modificaciones incontroladas pueden alterar las condiciones de seguridad de la planta
si N0 se someten a revisiones previas cuidadosas y detalladas.
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Tal es la importancia de lo antes mencionado que el decreto 351/79 y sus modificaciones
a través de sus correspondientes articulos hacen referencia en la importancia de los
mantenimientos como en la capacitacion de las personas que lo realizan esto también se
ve reflejado en un item del Anexo | de la resolucibn 463/09. Los cuales se iran
comentando en cada oportunidad.
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2.4 Relevamiento de campo.

Para iniciar el relevamiento del sector como futuro higienista, se recomienda la utilizacién
de la Resolucién N° 463/09 como guia de campo y asi efectuar un analisis por
menorizado evaluando los riesgos y detectando puntos de conformidades y no
conformidades. Durante el recorrido se debe observar con elevada criticidad con el
objetivo de obtener la mayor informacion posible.

El relevamiento se encuentra plasmado en el Anexo I.

A continuacion se muestra la tabla 2.4.1 con los desvios encontrados como asi también
las mediciones que se realizaran para determinar si los medios de proteccién o

prevencion son los adecuados. Esto sera desarrollado a lo largo del presente trabajo.
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Item

Condiciones a cumplir

Observacion

17

Maquina

¢ Estan identificadas conforme a norma IRAM
todas las partes de maquinas y equipos que en
accionamiento puedan causar dafo a los

Existen algunas protecciones
de maquinas que no estan
correctamente identificadas

trabajadores?
24 ¢ Existen medios o vias de escape adecuadas | Se verificaran las existentes
en caso de incendio? con lo calculado
25 ¢ Cuenta con estudio de carga de fuego? Se verificaran los existentes
con lo calculado.
26 ¢La cantidad de matafuegos es acorde a la | Se realizaran los célculos
carga de fuego? correspondientes
53 ¢Los conectores eléctricos se encuentran en | Se verificara a través de
buen estado? camara termografia
54 ¢Las instalaciones eléctricas cumplen con la | Se verificara ~ que los
legislacién? componentes que estén en las
instalaciones sean los
homologados.
Se verificara la continuidad de
masas y prueba de elementos
de proteccién diferenciales
63 jlas puestas a tierra se verifican | Se realizaran las mediciones
periddicamente mediante medicion? pertinentes
78 lluminacion | ;los niveles existentes cumplen con la | Los niveles medidos estan por
y color legislacién vigente? debajo de lo establecido
81 lluminacion | ;Se encuentran identificadas las caferias? Existen algunos tramos de
y color cafierias que no estan
identificados.
137 Ruido ¢ Se registran las mediciones de nivel sonoro | Se verificara a través de
continuo equivalente en los puestos y/o lugares | mediciones.
de trabajo?
138 | Ruido ¢, Se adoptaron las correcciones en los puestos | Acorde a lo medido se

y/o lugares de trabajo?

verificara si las protecciones
utilizadas son las correctas

Tabla 2.4.1.
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2.5 Proteccion contra Incendio.

Conceptos tedricos.

Antes de comenzar con los célculos correspondientes para el sector en estudio se
desarrollaran algunos conceptos tedricos.

Tipos de fuego:

Basandose en el medio de extincibn necesario para combatir cada uno de ellos, los
fuegos han sido agrupados en cuatro clases generales, a saber:

Fuego clase A: Fuego en materiales combustibles carbonizables comunes (maderas,
papel, géneros, tejidos, etc.) con produccion de cenizas-y donde el 6ptimo efecto extintor
se logra enfriando los materiales con agua o soluciones acuosas para reducir la

temperatura de los materiales en combustion por debajo de la temperatura de ignicién.

Fuego clase B: Fuego en combustibles liquidos y gaseosos: derivados de petrdleo, aceite,
pinturas, grasas, alcoholes, etc., sin produccién de cenizas en los cuales la accién
extintora se logra empleando un agente capaz de ahogar el fuego interponiéndose entre
el combustible y el oxigeno del aire, o bien penetrando en la zona de la llama e

interrumpiendo las reacciones quimicas que en ella se producen.

Fuego clase C: Son fuegos de clase C aquellos donde la existencia de corriente eléctrica
pone en peligro la vida del operador del elemento extintor u otras personas que puedan

entrar en contacto directo o indirecto con el mismo.

Son en general fuegos de equipos y elementos, eléctricos o no, donde exista corriente
eléctrica, mientras se desarrolla dicho fuego.

Fuego clase D: Fuegos en metales combustibles en ciertas condiciones cuyo control exige
técnicas muy cuidadosas con agentes especiales. Los equipos extintores comunes deben
excluirse de las areas en donde existen metales combustibles.
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Extincién

A pesar de todas las medidas de prevencion que se tomen siempre es posible que se
presente algun incendio y es entonces cuando se deben poner en practica, sin demora,
todos los conocimientos sobre la extincién y control de los incendios.

El equipo que se emplea para la extincién de incendios es de dos clases: fijo y portatil.
Los sistemas fijos incluyen el equipo para agua, rociadores automaticos, hidrantes y
mangueras, y sistemas especiales de tuberias para quimico seco, bidéxido de carbono y

espuma.

Siempre se debe contar con extintores portatiles (mata fuegos) para ayudar a la accion de
los sistemas fijos, ya que con ellos se pueden controlar los incendios pequefos antes de
que entre en operacion toda la instalacion fija.

Extintores portatiles.

Los matafuegos se clasificaran e identificaran asignandole una notacién consistente en un
numero seguido de una letra imagen 2.5.1, los que deberan estar inscriptos en el
elemento con caracteres indelebles. El nimero indicara la capacidad relativa de extincién
para la clase de fuego identificada por la letra. Este potencial extintor sera certificado por
ensayos normalizados por instituciones oficiales. En nuestro pais la norma IRAM 3.542 es
la que determina dichos ensayos.

LETRAS
Indican tipo de combustibles al que se aplican

R

2A : 20B : C

NUMEROS
Indican la capacidad extintora relativa

Imagen 2.5.1.
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Repaso del sector en estudio.

Como se menciond anteriormente la linea de terminado se puede dividir en los siguientes
bloques: A carriles de entrada de estibas, B Terminadora C transportadores de paquetes
D: conformador de bultos y E carril de salida de estibas.

Este sector cuenta con una superficie de S=14X47=658m2

En este sector también hay un pequefo deposito donde se almacenan los troqueles que
van instalados en la terminadora imagen 2.5.2, hay varios formatos acordes al tipo de caja
que se quiera realizar. Estos son de madera con cuchillas de metal insertados en ellos,

cumplen la funcion de realizar los cortes sobre las planchas carton.

Troquel

Imagen 2.5.2.

También existe un pequefio depdsito de tintas con base acuosa las cuales estan en
baldes platicos de 20 L.

De ante manos se puede determinar que por el proceso productivo estamos en una
instalacion con fuego clase A y debido a que hay maquinas eléctricas también es de tipo
C.

Calculo carga fuego.

Para la carga de fuego se considera una estiba de carton promedio de 1.5mx1.5m con
una altura de 1.7 m con una configuracion de papeles promedio, lo que esta arrojando un
peso promedio de 800 kg por estiba.

a) Carril entrada
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Considerando los 12 metros de largo del carril y la separacion entre estiba (arroja un 90
% de utilidad) tenemos que entran aproximadamente un total de 7 estibas

Un peso total de cartén de: 7X800Kg= 5.6 toneladas.

El material de los carriles como los rolos que contienen son metélicos y lo que pueden
tener como combustible es el aceite de los reductores y una banda de goma para
traccionar, todo esto es insignificante frente a la carga de fuego por las estibas. Lo que es
muy importante es el mantenimiento de este sistema de transporte ya que si se llegan a
generar puntos calientes puede ser principio de incendio.

b) Terminadora.

La maquina en si estd compuesta principalmente por metal tiene un troquel y pueden ser
utilizados hasta 4 baldes de tinta de 20 litros. Con la maquina trabajando en su interior
habra 20 planchas de carton de forma simultanea.

Para las maquinas en total se considera que:
Aceite mineral acumulado en los reductores 20 litros.
Plasticos: 500Kg

c) Transportadores de paquetes:

Considerando la longitud de 20 metros del carril y sabiendo que las dimensiones
promedios de los paquetes son de 80cm ancho X 45 cm largo X 25 cm alto con un peso
de 12 kg considerando que bajo ciertas circunstancia puede quedar el carril lleno

tendremos que:
20/0.45=44 paquetes 44 X12Kg = 528 kg de cartén
d) Carril de salida de estibas.

Tampoco nos debemos olvidad de lo que se almacena en el carril de salida, el cual puede
alojar hasta 10 estibas de cajas ya confeccionadas de una medida promedio de 130 cm
Ancho X 90 cm largo X 220 cm alto con un peso estimado de 360 kg, para luego ser
retiradas por un carro eléctrico para ser llevadas al depdésito.

Acumulacion total 10X360Kg=3600 kg
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Considerando todos los sectores antes mencionados tendremos un total acumulado de
cartoén:

Peso total acumulado = 5600+528+3600=9728 Kg redondeando |10 toneladas (carton).

Deposito troqueles.

Como se menciond anteriormente estos son de madera con cuchillas de metal insertados

en ellos, aproximadamente hay 40 en stock con un peso promedio de 20 kg cada uno, con
esto tendremos que:

20*40Kg=80 Kg (madera)

El sector de depdsito de tinta no se considera como carga de fuego ya que son a base de
agua.

En la tabla 2.5.1 se ven los calculos por material y la carga de fuego equivalente

resultante.
Tabla materiales Carga Fuego
Total
Poder calorifico | acumulado Poder X
Material (Mcal/kg) (Kg) material (Mcal)
Cartén 4 10000 40000
Madera 4,4 80 352
aceite mineral 10 50 500
Plastico 10 500 5000
poder cal total (Qt) 45852
Peso madera equivalente Pm=Qt/Km (Kg) 10420,90909
Carga fuego resultante Qf=Pm/S (Kg/m2) 15,83724786
Tabla 2.5.1.
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Tipificacion del riesgo.

Debido a que las planchas de cartén se encuentran apiladas de forma compacta y segun
la tabla 2.1 del Dec 351/79 cap. XVIII anexo VII, nos da un riesgo 3 (R3) muy combustible.

TABLA: 2.1.

Actividad Clasificacion de los Materiales
Prediminante Segun su Combustién

Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesgo 5 Riesgo 6 Riesgo 7
Residencial NP NP R3 R4 — — —

Administrativo

Comercial 1 R1 R2 R3 R4 RS RE R7
Industrial
Deposito
Espectaculos NP NP R3 R4 — — —
Cultura

NOTAS:

Riesgo 1= Explosivo

Riesgo 2= Inflamable

Riesgo 3= Muy Combustible
Riesgo 4= Combustible
Riesgo 5= Poco Combustible
Riesgo 6= Incombustible
Riesgo 7= Refractarios
N.P.= No permitido

El riesgo 1 "Explosivo se considera solamente como fuente de ignicién.

Tabla 2.1 Anexo VII.

Esto también se puede determinar (tabla 2.5.2) por la velocidad de propagacién del fuego
(m) acorde al estado que se encuentren los materiales solidos acopiados. Densidad

reducida, densidad media, densidad elevada.

‘Sup Elev-Dens Reduc | Sup Med-Dens Med | Sup Red-Dens Elev |

Madera 14 1,0 0,5
Papel 1,7 1,2 0,6
Algodén 1,2 0,8 0,5
Lana 0,8 0,6 0.4
Plasticos 1,3 1,0 0,7
Goma 1,3 1,0 0,7
Tabla 2.5.2.

Considerando las estivas, paquetes y bultos de carton con un nivel de densidad 2
tenemos que m=1.2>1 => riesgo=R3

Determinacion de la resistencia al fuego de los elementos constructivos.

En términos simples se puede decir que la resistencia al fuego es el tiempo que un
elemento pierde la capacidad de cumplir la funcion para la cual fue disefado. Si hablamos
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de una estructura portante, es el tiempo que esa estructura sometida a los efectos de un
incendio colapsa y se derrumba.

La nave de produccién tiene ventilacién natural, de acuerdo al cuadro 2.2.1 del Anexo VII
y con los valores calculados en los pasos anteriores tenemos que F=60.

Riesgo
Carga de fuego 1 2 3 4 5
hasta 15 kg/m2 -- F 60 F 30 F 30 --
desde 16 hasta 30 kg/m2 | -- Foo 8@ | F30 | F30
desde 31 hasta 60 kg/m2 - F120 | F90 F 60 F 30
desde 61 hasta 100 kg/m2 - F180 | F120 | F90 F 60
mas de 100 kg/m2 - F180 | F180 | F120 | F90

Cuadro 2.2.1 Anexo VII.

La estructura de la nave es de bloques de hormigdn pre ensamblado con columnas auto
portantes con espesor de pared de mas de 10 cm. No se pudo conseguir documentacion

para determinar si tiene una resistencia al fuego F60.
Andlisis de las condiciones de construccion y extincién.

Antes de analizar las condiciones de construccion y de extincidon no se debe perder de
vista que si bien el sector de estudio es de 658 m2 este es parte de una instalacién mucho

mas grande.
CUADRQ DE FROTECCION CONTRA INCENDIOS CONDICICNES ESPECIFICAS
usos CONDICIONES
RIESGD |SITUACIOH CONSTRUCCION EXTINCION
£1 | 82 [C1]C2|C3|C4|C5|Ce|CT|CE[Co|C10|C11|ET [EZ|EZ|E4|E5S|EB|ET |EB|ES [E10|ET1|ET
VIVIENDA - RESIDENCIAL - COLECTIVA 3
BANGCO - HOTEL {Cualguier denominacion 3 2 B
ACTIVIDADES ADMINISTRATIVAS 3 z 8
2 z 8 T ———
COMERCIO LOCALES COMERCIALES 3 2 3 7 4
4 z 4 7 8
GALERIACOMERCIAL 3 2 2 4
SANIDAD ¥ SALUBRIDAD 4 z ) 8
2 2 sl zlz
INDUETRIA 3 2 3 3 12
4 F 4 4

Tabla 11. Cuadro de protecciones contra incendios Anexo VII

Condiciones de construccién.

Condicién C 3:
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“Los sectores de incendio deberan tener una superficie de piso no mayor de 1.000 m2. Si
la superficie es superior a 1.000 m2, deben efectuarse subdivisiones con muros
cortafuego de modo tal que los nuevos ambientes no excedan el drea antedicha. En lugar
de la interposicion de muros cortafuego, podra protegerse toda el area con rociadores
automaticos para superficies de piso cubiertas que no superen los 2.000 m2.”

No se cuenta con subdivisiones contra incendio porque el tipo de proceso no lo permite ya
que existe un flujo de materiales a través de toda la nave productiva.

Analisis de las condiciones de los sistemas de extincion.

Acorde a la tabla 11 se debe cumplir la condicion E3 que dice que con una superficie
mayor de 600 m2 se debe cumplir condicién E1 la cual establece lo siguiente:

“Se instalara un servicio de agua, cuya fuente de alimentacion sera determinada por la
autoridad de bomberos de la jurisdiccion correspondiente. En actividades predominantes
0 secundarias, cuando se demuestre la inconveniencia de este medio de extincion, la

autoridad competente exigira su sustitucion por otro distinto de eficacia adecuada’.

Esta planta cuenta con un lago artificial el cual alimente dos motobombas de incendio
(una que sirva de respaldo) ambas de igual potencia conectadas a una red de incendio

en anillo con canerias de derivacion a cada boca de incendio.
Evaluando la condicién E11 la cual establece.

“Cuando el edificio conste de piso bajo y mas de 2 pisos altos y ademas tenga una
superficie de piso que sumada exceda los 900 m2 contara con avisadores automaticos y/o
detectores de incendio’.

Esta planta cuenta con detectores de humo y sistema de accionamiento de alarma
manuales todos estos actuadores van a un sistema de alarma central la cual identifica en
que sector se activd ya sea un sensor o el sistema manual, con esto el requisito E11
quedaria cumplido.

También se debe cumplir la condicion E12 la cual establece:

“Cuando el edificio conste de piso bajo y mas de dos pisos altos y ademas tenga una
superficie de piso que acumulada exceda los 900 m2, contara con rociadores

automaticos.”
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Condicién E 13:

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

Como se puede apreciar en el plano de planta los carriles de salida de bultos se

encuentran separados de los muros.
Calculo de matafuegos.
Por los tipos de materiales y que hay equipos eléctricos se considera un fuego clase AC.

Acorde a la tabla 1 del anexo VII el potencial extintor minimo de los matafuegos debe ser
3A.

RIESGO

CARGADEFUEGO Rijesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesge 5
Explos. Inflam. Muy Comb. Comb. Por comb.

hasta 15kg/m2 - - 1A 1A 1A

16 a 30 kg/m2 . - 24 14 1A

31 a 60 kg/m2 = = 2A 1A

61 a 100kg/m2 i ' 3 A aA 3A

> 100 kg/m2 A determinar en cada caso

Tabla 1. Potencial extintor Anexo VII.

Con una superficie de 658m2 y considerando el art 176 y 177 debe existir un matafuego
cada 200 m2.

Cantidad de matafuegos segun superficie 658/200=3.29

Se redondea en 4 matafuegos clase ABC con poder extincion 3A.

Debido a la distribucion del sector en estudio con 4 matafuegos se cubre bien logrando
gue nunca se deba recorrer una distancia maxima de 20 metros.
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Calculo de extintores segin NFPA.

Considerando que cada 200m2 se precisan 5 unidades extintoras (ue), para la superficie
de estudio tendremos que:

Sabiendo que se debe realizar la siguiente distribucidén para los tipos de fuego 60% clase
Ay 40%BC tenemos que:

J—
60% A = 9.87 ue
16.45 ue—

40% B = 6.58 ue

~—

Para poder tener una mejor distribucion elegimos matafuegos clase ABC X 5 Kg el cual
tiene poder de extincion 4A-20B.

Para fuego clase A tendremos que 9.87 ue => 3 matafuegos clase ABC.
Clase BC tendremos que 6.58 ue => 1 matafuegos clase ABC.

Segun el calculo anterior se precisan 2 matafuegos clase ABC X 5kg.

Segun el calculo anterior se precisan 4 matafuegos clase ABC X 2.5kg.

Por la configuracion de la linea y porque contiene muchos tableros con electronica, lo
recomendable seria en ciertos sectores proximos a los tableros eléctricos o parte delicada
de maquinas colocar matafuegos halogenados para no producir dafos sobre las mismas
cuando se rocian, ya que como es sabido los de polvo dejan residuos que si no se limpian

bien resultan abrasivos.
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Se recomienda la siguiente configuracion de 4 matafuegos, imagen 2.5.3.

‘ Matafuegos
Halogenados .

Matafuegos

2 @

Bocas de incendio

47,00m

Sectores de maquinistas

\/

Deposito troqueles

Unico matafuego

existente actualmente

14,00m

Imagen 2.5.3.

Se escoge esta distribucién para poder brindar rapido acceso a los extintores tomando
como principio la zona donde se encuentran los maquinistas, las salidas de emergencia y
sectores de facil acceso como son los pasillos para el transporte de planchas siempre
teniendo en cuanta el cumplimiento de la exigencia de separacion maxima de los 20 m

entre extintores.
Bocas de incendio.

Se aconseja colocar 1 bocas de incendio como estan marcadas en la figura con
mangueras de 20 metros, para de esta forma poder llegar a todos los puntos del sector
donde hay estibas.
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Se eligen estas zonas de ubicacién teniendo en cuenta que son dos sectores donde
siempre hay maquinistas y esta el encargado de la brigada de este sector y una de las
bocas esta en el medio de los carriles donde hay una gran carga de fuego.

Estas bocas de incendio deben tener una manguera de 20 metros de un material
resistente a golpes mecanicos ya que su uso sera entre maquinarias y estructuras las

cuales pueden generar algun dafo.

Modelo de manguera que se utiliza actualmente.

Manguera para Incendio

La manguera de lucha contra incendio ARMTEX es recomendada para usos extremos en
aplicaciones Industriales y Petroleras con concentrados de espuma o agua con aditivos,
Segura, Eficaz y Duradera. Los compuestos de fibras sintéticas 100% Poliéster y
recubrimiento de Caucho-Nitrilo especialmente formulado para que la manguera tenga
alta resistencia al desgaste por abrasidn, a la presidn, a altas temperaturas y al ataque de
productos quimicos y derivados del petréleo (acidos, alcoholes, ésteres, éteres,
hidrocarburos, sales acidas, alcalinas, etc.). Tejidas en telares circulares (libre de
tensiones), traduciéndose en maxima calidad y durabilidad del producto. Interior liso que
reduce el coeficiente de rozamiento del paso del agua.

TABLA DE DATOS DE LA MANGUERA ARMTEX

25 15720

270 7 52 257320 '2&:%“ Rajo
340 hasfa &}

84

Imagen 2.5.4.
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2.5.1 Analisis de los medios de escape.

Para determinar la cantidad de salidas de emergencia como su caracteristica,

primeramente se determinara el factor de utilizacion acorde al uso del local.

Tabla Factor de Ocupacion (3.1.2)

uso X en m?
a) Sitios de asambleas, auditorios, salas de conciertos, salas 1
de baile.
b) Edificios educacionales, templos. 2
c) Lugares de trabajo, locales, patios y terrazas destinados a 3
comercio, mercados, ferias, exposiciones, restaurantes,
d) Salones de billares, canchas de bolos v bochas, gimnasios, 5
pistas, de patinaje, refugios nocturnos de caridad.
ef{ Edificios de escritdrios v oficinas, bancos, bibliotecas, 8
clinicas, asilos, internados, casas de baile,
f) Viviendas privadas v colectivas 12
F-Ediffctestrdy :.iu!cl": "! FrFRers—d .,c..pu.“.tr" SEFE 16
declarado por el propietario, en su defecto sera
h) Salas de juego 2
i) Grandes tiendas, supermercados, planta baja y ler. 3
subsuelo
i) Grandes tiendas, supermercados, pisos superiores 8
k) Hoteles, planta baja v restaurantes 3
1Y Hoteles, pisos superiores 20
m) Depositos 30

Calculo del factor de ocupacion.

N: namero total de personas a ser evacuadas (calculo en base factor ocupacién) N=X/S

S=658 (m2).

Segun la tabla anterior X=16 (m2) 1 persona cada 16 m2

N=658 (m2)/16(m2)=54.

Unidades de ancho de salida.

Calculo ancho salida “n”.

Definicion: Unidad de ancho de salida (decreto 351/79 Anexo VIl inciso 1.13.): “Espacio

requerido para que las personas puedan pasar en una sola fila’. Esto se puede ver

reflejado en la imagen
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1 uas

]

| 0,55m |

2 uas

1,10 m

A

o B\

1,10 m +(n-2) x 0,45 m

Imagen 2.5.5.

Ancho Minimo Permitido

\ 4

| Unidades Edificios nuevos | Edificios existentes
| 2 unidades 1,10 m | 0,96 m
| 3 unidades 1,55 m | 1,45 m
| 4 unidades 2,00 m | 1,85 m
| 5 unidades 245 m | 2,30 m
| 6 unidades 2,90 m | 2,80 m

Para el caso en estudio tendremos que:

n=N/100=54/100= 0.54 anchos salida.

El ancho minimo permitido es de dos (2) unidades de ancho de salida. En todos los

casos, el ancho se medira entre zdcalos.

Por lo antes mencionado tendremos que el ancho de salida de la puerta de emergencia

debe ser de:

n=1.10m.

Calculo de la cantidad de salidas de emergencia:

Cuando n 24 el numero de medios de escape se obtendra por la expresion

N? medios de escape = n/4+1
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Segun lo calculado con un solo medio de escape seria suficiente pero también hay otras

consideraciones a tener en cuenta.

Segun se establece en el punto 3.2.2 del anexo VI, la distancia a recorrer hacia una
salida de emergencia no debe superar los 40 m.

Con todas estas consideraciones se deberian instalar 2 salidas de emergencia por la
distribucion de las maquinas, la ubicacién de las salidas estan todas sobre un mismo lado
ya que dan a un sector despejado de la fabrica que en caso de evacuacioén las personas

no corren riesgo.

Considerando los casos mas desfavorable que haya personas ubicadas en sectores mas
alejados (imagen 2.5.6) la distancia a recorrer debera ser de 14+23=42 m

Refuerza el hecho de la instalacién de dos salidas de emergencia que no se debe perder
de vista que esta linea productiva forma parte de una instalacién mas grande por eso se
utilizé el factor de ocupacion de la tabla cuando se viene mencionando que en el sector en

estudio hay Unicamente 3 operarios.

Puntos mas elejados

Salidas emergencia le

Actuales

Imagen 2.5.6.
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El sector en estudio cuenta actualmente con 2 salidas de emergencia coincidiendo en

ubicacion con lo calculado.

Como se puede ver en la imagen 2.5.7 las puertas instaladas cumplen las
reglamentaciones vigentes tales como apertura hacia afuera picaporte rapido o de panico

de apertura y correcta sefalizacion.

Luz de
emergencia
Carteles de Sl
identificacién 1 5 eweneoncn|
‘ Activacion
Picaporte de manual sistema
panico incendio

Imagen 2.5.7

Se realiz6 la verificacion del ancho de salida correspondiente a 2 unidades de ancho
salida, imagen 2.5.8

Imagen 2.5.8
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Al momento de realizar el relevamiento se pudo observar que la salida se encontraba
parcialmente obstruida esto se puede ver en la imagen 2.5.9.

Objetos de
obstruccion

Imagen 2.5.9.

De esto se desprende que no solo hace falta tener una instalaciéon acorde a las normas
sino que debe de ir acompanado de una formacion del personal sobre la importancia de
no mantener obstruidas no solo las salidas de emergencia sino todos los elementos de

extincion de incendio para que no queden total o parcialmente inutilizados.
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2.6 Riesgo eléctrico.

Como se mencioné en la introduccion este proceso contiene mucho papel y carton por
ende una gran carga de fuego, como es sabido un gran porcentaje de los incendios son
ocasionados por fallas eléctricas, por esto se opt6 por la realizacion del andlisis de riesgo
sobre este punto.

La planta cuenta con una subestacién transformadora SET propia de 13300 a 380 V, la
instalacion eléctrica es un sistema TN-C es decir que el neutro es el mismo conductor de
tierra como se puede ver en la imagen 2.6.1. El sistema de tierra esta centralizado en la
SET repartiéndose desde ahi a las diferentes partes de la instalacion a través de cables.

ESQUEMA DE CONEXION A TIERRA TN-C

1d

—_—

——1 Lt
—1 =2
——1 13

TRANSFORMADOR DE f FEN

DISTRIBUCION »
3x13200 V / 3x400-231 -1

EQUIPO SIN FALLA

DE AISLACION m\)

Rb

Imagen 2.61. Sistema NT-C.

Las maquinas son en su totalidad trifasicas utilizdndose alimentacién monofasica
Unicamente para iluminacién y los tomacorrientes de la cual el neutro es tomado del

mismo conductor de tierra.
Relevamiento de las instalaciones.

Como guia de los procedimientos y recomendaciones a seguir se usoO la ley 19587
decreto 351/79 capitulo XIV junto con el anexo VI que hace referencia a instalaciones

eléctricas desde el articulo 97 al 100.

Todos los decretos y leyes antes mencionados se basan en las investigaciones y
recomendaciones de la AEA (Asociacién Electrotécnicos de Argentina).
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Las reglamentaciones técnicas que deben cumplir los elementos eléctricos es la IRAM
(Instituto  Argentino de Racionalizacion de Materiales), o la IEC (international

Electrotechnical commissioning) que les sean aplicables.

Como se mencioné anteriormente como guia de campo se utilizo el Anexo | Resolucion
463/09, desde el item 52 al 63.

Siguiendo la resolucion primeramente se relevé el estado constructivo de las instalaciones
para determinar si tanto estas como los elementos que la componen estén normalizados y

cumplen las reglamentaciones vigentes.

Cap. 14 Art. 95y 96

Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 19587
Cap. 14 Art. 95y 96

Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 19587
Cap. 14 Art. 95y 96

Dec. 351/79 Att. 9 d) Ley 19587

52 | iEstan todos los cableados eléctricos adecuadamente contenidos? ‘ ‘ ‘ ‘

53 | iLos conectores eléctricos se encuentran en buen estado? ‘ ‘ ‘ ‘

54 ilas instalaciones y equipos eléctricos cumplen con la legislacion?

Conductores y sistemas de bandejas porta cables.

La instalacion eléctrica estd conformada por bandejas porta cables con o sin tapas sobre
las cuales se encuentra cables homologados como lo establece la reglamentacién a
travées de la AEA 90364-7-770 pagina 20, los cables estan construidos bajo
reglamentacion IRAM NM247-3 o IRAM 2178.

Cables aislados con PVC para tensiones nominales de hasta 450/750V_ Parte 3- Cables unipolares (sin envoltura) para

IRRLIGLE) 2= instalaciones fijas.

Cables de energia aislados con dieléctricos sdlidos extruidos para tensiones nominales de 1 1kV a 33kV_(Pueden ser

IRAM 2178 aislados en PVC o en XLPE).

En lo que respecta a la bandeja porta cable y sus reglamentaciones esta establecido en la
AEA 90364-5-521.12.

En imagen 2.6.2 se muestra una bandeja porta cable donde se puede observar que los
conductores utilizados estan normalizados, durante el relevamiento no se observaron

cables de potencia que no estén normalizados.
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Imagen 2.6.2.
Elementos de proteccion eléctrica.
Se hace una distincion entre que es lo que se quiere proteger:

* Los elementos que constituyen la instalacion eléctrica: cables, canalizaciones,
dispositivos, elementos conectados a dichas instalaciones etc.

» Los elementos para proteccién de las personas.
Elementos de proteccién para las instalaciones.

El objetivo de este tipo de proteccion eléctrica es evitar o limitar las consecuencias
destructivas o peligrosas de las sobrecorrientes debido a sobrecargas, cortocircuitos, y
fallas de aislamiento, y separar de forma rapida el circuito defectuoso del resto de la

instalacién.

Estos son elementos muy importantes ya que las sobrecorrientes son las que producen
calentamiento sobre las partes eléctricas las cuales pueden ser muy elevadas, si los
componentes eléctricos con los que se realizd la instalacion son homologados no se
prenderan fuego rapidamente pero por ejemplo si sobre un conductor o motor que esta
sometido a elevadas sobre corrientes hay polvillo de cartén este puede entrar en

combustién.
Elementos de proteccién por sobre corrientes.

La proteccion eléctrica en estos casos es provista por medio de dispositivos fusibles o
interruptores automaticos termo magnéticos, instalados en los tableros de distribucion de

donde se alimentan los circuitos.

Estos dispositivos estan encuadrados en la siguiente reglamentacion.

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 47/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

* Norma IEC 60898 Termomagneticos domiciliario
* Norma IEC 60947-2, termomagneticos industriales

*  Norma IRAM N 2169 - Interruptores Termomagnéticos (1993) 9

EG 137 (FLy 50 K2
SWUWRE [ CERT[EIED
T dfiE

Imagen 2.6.3
Elementos de proteccion eléctrica para las personas.

I | I | i
59 | Se hen adoptado las medidas para la proteceidn contra nesgos de contacts directos o | | | Cap: 14 Art 100 Dec. 35179

indirectos? |y punto 3.3.2. Amexo V1 Art &b Ley 19587

Para la proteccion contra contactos indirectos una forma de proteccion es a través de los
interruptores diferenciales estos protegen contra las fugas de corrientes que pueden
producirse a través de las masas metdlicas de los aparatos (normalmente aisladas) y que
por una falla de aislacion del equipo, producto o instalacién, derivan a tierra. Esta
derivacion a tierra de la corriente puede lograrse a través de un conductor de proteccion
conectado entre la masa y tierra o lamentablemente a través de las personas si aquella
conexién a tierra no se realizara. Este tipo de protecciones se conoce como de contacto

indirecto.

El interruptor diferencial actia por la diferencia de corriente entre el polo de entrada y de
salida del circuito, diferencia que es la corriente de falla o derivacion a tierra.

Este tipo de proteccion a través de estos interruptores es lo que se conoce como

proteccion activa.
Las reglamentaciones que rigen este tipo de dispositivo de proteccidon son las siguientes:

¢ Norma IRAM N 2301 - Interruptores Diferenciales.
* Norma IEC 61008.
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La norma establece los siguientes valores apropiados de corrientes diferencial son:
Para usos domiciliarios - oficinas de 30mA - 30mseg.

Para tablero principal de dtos. en edificios de propiedad horizontal - 300 mA — 30 ms.

Efectos de la corriente sobre el cuerpo humano.

Las diferentes instituciones internacionales y nacionales han realizado diferentes pruebas
y sus efectos del paso de la corriente eléctrica a través del cuerpo humano. En el
siguiente grafico de Corriente eléctrica que traspasa al cuerpo vs. Duracién del paso de la
misma, se puede apreciar la Zona 4 dentro de la cual las consecuencias son graves 0
fatales.

“Duracién del paso de la coments (ms)
10.000
T l J .
£ 000 !a .‘b 01! rc?nb Boton de Test ID
1 vl b
2000 I \ :\ b
: ‘i | ‘\ n
1,000 " I
50 : NN
i h s
| . :
I | A S ® Ensayos
2@'"@3‘5""@'""4"\@/ L 9 Ly
I P 3 1 =t ol ] W X IEC 610089
1m ] | Qu = 1'% {
AEAG0364 B T e e e e . NN ] K '
50 | 1y 11 \
-___..I._..._.._...___.-_]'__|__’m\\ :1]
Dec. N°351/79 —ﬁ~~——-'1--—~--—--—-+ : il -
i | P
0102 05 1 2 5 10 20 | 50 100 200 500 1000 2,000 5000 10.000
umbral=30mA  Comiente pasando por el cuerpo (mA)

Imagen 2.6.4

En la imagen 2.6.4 se distinguen 4 Zonas en las que se presentan diferentes efectos
sobre las personas:
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Zona 1: Sin reaccién
Zona 2: Sin ningun efecto fisiopatoldgico peligroso

Zona 3: Usualmente no se esperan danos organicos. Aparecen contracciones musculares
y dificultad en la respiraciéon, disturbios reversibles de impulsos en el corazén. Paros

cardiacos transitorios sin fibrilacién ventricular se incrementan con la corriente y el tiempo.

Zona 4: En adicion a los efectos de la Zona lll, la probabilidad de fibrilacién ventricular se
incrementa hasta un 5% sobre (curva C2), y hasta un 50% (curva C3), y arriba de un 50%
por encima de la curva c3. Los efectos de paros cardiacos, respiratorios y quemaduras

pueden ocurrir con el incremento de la corriente y el tiempo .
Ensayos sobre un interruptor diferencial de 30 ma.

La linea recta vertical color naranja es el umbral méximo de corriente admisible para
nuestro organismo. Mientras que la linea roja representa la corriente diferencial provocada
al presionar Boton de Test. La prueba de funcionamiento del Interruptor Diferencial
recomendada por sus fabricante es operando el “Botdn de Test” mensualmente.

Este ensayo se produce al presionar el “Botdn de Test” del mismo. Este ensayo consiste
en cortocircuitar “aguas arriba y abajo” del toroide el Conductor de Linea y el Conductor
Neutro de la instalacion para que se produzca una Corriente Diferencial de aprox. 200 mA
(la que resulta varias veces superior a la Corriente Diferencial de Fuga a Tierra de
Proteccion, que es para este tipo de ID de 30 miliamperes [mA]) y debido a ello se debe
producir el corte de energia. Sin embargo, como se puede observar, esta prueba se
ejecuta con una corriente mayor a la de proteccion y no verifica de manera alguna el

Tiempo de Disparo o de actuacién del ID.

Como referencia de ello, podemos mencionar lo establecido en nuestro pais por la
Asociacion Electrotécnica Argentina en su Reglamentacion para Instalaciones Eléctricas
en Inmuebles —AEA 90364 [Edicién 2017] en su Punto 770.19.3.1. - Inc g) donde dice: "
Verificacion del funcionamiento de los interruptores diferenciales en la instalacion, para lo
cual se debe proveer de un dispositivo que, mediante la insercion de una o varias
resistencias de valor adecuado entre el borne de tierra de cada tomacorriente, tablero
seccional o equipo fijo y un conductor de linea, haga circular una corriente diferencial igual

a la corriente diferencial nominal del interruptor diferencial. Las resistencias se deben
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elegir para poder disipar la potencia requerida durante el ensayo. Se recomienda el
empleo de instrumentos que determinen la corriente y tiempo de actuacion del dispositivo

"

diferencial.

Puesta a tierra.
‘ 63 ‘ ilas puestas a tierra se verifican periddicamente mediante mediciones? ‘ ‘ ‘ ‘ ‘Anexn Vi pto. 3,1, Dec. 351/79 | Art 8 b) Ley 19587
Valores maximos permitidos de puesta a tierra.

Desde la Asociacion Electrotécnica Argentina (AEA) se difundido la Tabla | con los valores

maximos de resistencia de PAT de Proteccion.

Norma IRAM 2281 - Parte Il -Guia de mediciones de magnitudes de puesta a tierra

Columna 1 Columna 2 Columna 3
: . . : Valor maximo de la | Valor maximo de la Valor maximo
CDm_E nte dtferan-;:nar m_a_xlma resistencia de la resistencia de la permitido de la
asignada del dispositivo : ; . ;
diforancial toma de tierra de toma de tierra de resistencia de la
| las masas las masas toma de tierra de
an eléctricas Ra (€2) eléctricas Ra (Q)) las masas
para U, 50V paral 24V eléctricas Ra ()
20A 25 1.2 06 |
Sensibilidad 10A 5 24 12 |
baja 5A 10 48 24 |
3A 17 8 4 |
1A 50 24 12 ‘
Sensibilidad 500 mA 100 48 24
media 300 mA 167 80 40 !
100 mA 500 240 40 |
Sensibilidad | Hasta 30 mA
alfa iRalENe Hasta 1666 2800 40 ‘

Para el caso de la instalacién analizada, se solicita de Alta Sensibilidad con un valor

maximo de resistencia de 40 [Q].
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Equipamiento de medicion utilizado.

Para los ensayos de los elemento de proteccion diferencial, medicidon de continuidad de
masa y puesta a tierra se utilizé un instrumento de la marca FLUKE modelo 1663.

Imagen 2.6.5
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En la imagen 2.6.6 se muestran los puntos de medicion cuya descripciéon y resultados

seran cargados en el protocolo el cual se encuentra en el anexo .

21
- T
Tablero seccional de
iluminacion (B)
18 |

i

20
M Tablero seccional de
la Terminadora (A)
1
5
Im
7 .
N Tablero Drive
principal de la
4 terminadora
2

De 1 a 7 enchufes, medicion diferencial.

De 8 a 21 continuidad de masa.

Imagen 2.6.6
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En laimagen 2.6.7 se muestran unos desvios en cuanto a la normalizacion de los colores

de los cables de tierra. Los cables azules son los neutros tomados desde la tierra que

provienen de la SET.

Imagen 2.6.7.

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 54/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Control de puntos calientes en la instalacion eléctrica.

Anteriormente se habia visto la importancia de contar con planes de mantenimiento para
evitar accidentes o dafnos en las instalaciones o personas. Las instalaciones eléctricas no

guedan ajenas a este control.

Los aumentos y disminucién de tension de alimentacién, los cortes de suministro, el
aumento de puntos de consumo, entre otras variables, favorecen el deterioro de los
materiales como también favorece la aparicion de desvios en el rendimiento de los

mismos.

Se recomienda euféricamente incorporar a los planes de mantenimiento preventivos que a
través de los mismos con una determinada frecuencia salga el control de las instalaciones
eléctricas a través de la realizacion de tareas predictivas con las herramientas de

diagnéstico mas valiosas para este fin las camaras termograficas.

A través del Método de lectura termografica se logra registrar graficamente las
temperaturas existentes en las diferentes zonas de andlisis a detectar anomalias que
normalmente serian invisibles a simple vista. Si se encuentra una anomalia se estudia
para determinar qué tan critico es para ver la urgencia de la intervencion antes de que se

detenga la produccién o se produzca un incendio.

Este tipo de diagnéstico no implica riesgos para el personal ya que se realiza con
camaras de termografias por esto no se debe intervenir sobre la instalacion al memento

de las mediciones.
Equipamiento de medicion utilizado.

Para realizar las mediciones se utilizé una camara termografica marca testo modelo 875.

Imagen 2.6.8.
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Como comentario esta camara cuenta con un software que permite realizar analisis de las

mediciones y realizar un informe.

Definicién Prioridades.

Se definid un nivel de prioridades de intervencién en las instalaciones acorde a los

resultados obtenidos el cual se muestra en la siguiente tabla coincidente con la escala de

colores del software de la camara.

Prioridad de intervencion Temperatura medida en °C
_l Intervenir de inmediato Temp>62

Efectuar seguimiento planificar intervencién 46<Temp<62

Condicién Normal Temp<46

Los puntos de inspeccion fueron seleccionados en base a la carga que manejan y los de

menor consumo de forma aleatoria.

Puntos de inspeccion.
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En la imagen 2.6.9 se muestra el resultado de la termografia de la termomagnetica de

alimentacion del drive principal de la terminadora.

UTN_H&S_TFI_Merolla_Cristian

Archivo: Fecha: Hora:
Tablero seccional_terminadora bmt 16/08/2012 10:49:07 p.m.

Parametros de la imagen:

Grado de emisividad: 0.95
Temp. refl. [°C]: 20,0

Marcas de imagen:

Objetos de medicion Temp. ['C] Emis. Temp. refl. [°'C] |Comentarios

Punto de medicion 1 451 0,95 20.0 Efectuar seguimientose esta
aproximando alos 46 °

Punto de medicion 2 423 0.95 20,0 Condicion normal

Punto de medicién 3 406 0.95 20,0 Condicion normal

Comentarios:
Debido a que el punto de medicion M1 ubicado en |la termomagnetica seccional del drive principal se esta
aproximando alos 46" se recomienda que quede bajo seguimiento

08/05/2021

Imagen 2.6.9.
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En la imagen 2.6.9 se muestra el resultado de la termografia del tablero turbina de vacio
aspiracion recortes.

UTN_H&S_TFI_Merolla_Cristian

Archivo: Fecha: Hora:
Tablero turbina_vacio_recorte.bmt 17/0872019 12:28:37 am.

34

n

Parametros de la imagen:

Grado de emisividad: 0.95
Temp. refl. [*C]: 20.0

Marcas de imagen:

Objetos de medicion Temp. [°C] Emis. Temp. refl. ['C] |[Comentarios

Punto de medicion 1 23:F 0.95 20.0 Intervenir de inmediato
Punto de medicion 2 70,5 0,95 20.0 Intervenir de inmediato
Punto de medicion 3 69.5 0.95 20.0 Intervenir de inmediato

Comentarios:
Conjunto contactor guardamotor motor turbina de vacio de recorte.
Se recomienda ajuste de terminales y volver a inspeccionar.

08/05/2021 ,

Imagen 2.6.9.
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En la imagen 2.6.10 se muestra el resultado de la termografia del tablero motor turbina de
ventilacion.

UTN_H&S_TFI_Merolla_Cristian

Archivo: Fecha: Hora:
MOtor Ventilacion sector.bmt 17/08/2019 12:30:33 a.m.

Parametros de la imagen:

Grado de emisividad: 0,95
Temp. refl. [*C]: 20,0

Marcas de imagen:

Objetos de medicion Temp. [°C] Emis. Temp. refl. ['C] |Comentarios
Punto de medicion 1 231 0.95 20,0 -
Punto de medicion 2 57.0 0,95 20,0 Dejar bajo seguimiento

Comentarios:
Cable alimentacion motor turbina de ventilacion. Realizar seguimiento planear intervencion.
Se recomienda controlar motor ya que se observa claramente mayor consumo de una de sus fases.

08/03/2021 ,

Imagen 2.6.10.
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En la imagen 2.6.11 se muestra el resultado de la termografia del tablero de comandos termica
alimentacion fuente de 24 V.

UTN_H&S_TFI_Merolla_Cristian

Archivo: Fecha: Hora:
IV _00388.BMT 16/08/2019 10:54:40 p.m.

Parametros de la imagen:

Grado de emisividad: 0,95
Temp. refl. [°C]: 20,0

Marcas de imagen:
Objetos de medicion Temp. [°C] Emis. Temp. refl, ['C] |[Comentarios
Punto mas caliente 1 44 2 0,95 20.0 Condicion Mormal

Comentarios:
Condicion normal

08/05/2021 ,

Imagen 2.6.11.
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Intervenciéon durante los mantenimientos o fallas de equipo.

Por el tipo de trabajos durante las operaciones o intervenciones del personal eléctrico
estas son actividades de riesgo, como se vio en el “Gestién de riesgo durante las tareas
de mantenimiento o intervencion en equipos por rotura” y esto esta contemplado en el
decreto 351/79.

55 {Las tareas de mantenimiento son efectuadas por personal capacitado y autorizado por

la empresa? Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79 | Art. 8 d) Ley 19587

La empresa cuenta con un plantel de eléctricos/electronicos que son los Unicos que
pueden realizar las intervenciones en los sistemas eléctricos de toda la planta.

56 5 efectia y regsia los resultadas del mantenimienho de ts instalatiooes, en base a
peogramas confeccionados de acuerda a nommas de segundad? Cap. 14 Art. 98 Dec. 351,79 | A9 d) Ley 19587

Se debe incorporar un plan de inspeccion de los elementos de proteccién diferencial ya

gue actualmente no se cuenta.

Se cuenta con un sistema de revisién periddico de termografia cuyos datos son cargados
en sistema para de esta forma poder gestionar y solucionar los desvios encontrados.
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2.7 Iluminaciony color.

LUX: El lux (simbolo Ix) es la unidad derivada del Sistema Internacional de Unidades para
la iluminancia o nivel de iluminacién. Equivale a un lumen/m2. Se usa en fotometria como
medida de la intensidad luminosa, tomando en cuenta las diferentes longitudes de onda
segun la funcién de luminosidad, un modelo estandar de la sensibilidad a la luz del ojo

humano.
Equipamiento de medicidn utilizado.

Para la medicién de iluminacién se utilizd un instrumento conocido como Luxdémetro, en
esta oportunidad las mediciones fueron realizadas con un instrumento Digital Marca TES
Modelo: 1336A. La hoja de calibracion se encuentra adjunta en el anexo.

BATT: 006P 9V
No: 070805510

Bl VADE i raiWAN

Imagen 2.7.1
Repasando las dimensiones y caracteristicas del sector.

Largo 47 metros

Ancho 14 metros

Altura piso al techo 8.30 m

Altura de montaje de las luminarias 7 metros medidos desde el piso.

El sector cuenta con una buena iluminacion natural gracias a 3 luceras de gran tamarno
colocadas en el techo y varias ventanas con lo cual se logra durante el dia muy buenos

niveles de iluminacion.
Con lo que respecta a la iluminacién artificial se cuenta con 7 lamparas a LED.

En la imagen 2.7.2 se puede observar la distribucion de las luminarias las luceras y la
grilla de medicién.
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Luceras

Luminarias a LED

instaladas en el

sector

Imagen 2.7.2.
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Legislacion Aplicable.

Ley N2 19.587/1972, Ley Higiene y Seguridad en el Trabajo. Decreto Reglamentario
351/1979, Capitulo XlI, Art 71 a 84. Anexo IV. Resolucion 84/2012 “Aprueba protocolos de

medicién”.
Como guia de campo se utilizé el Anexo Resolucion 463/09, desde el item 75 al 81.

I ¢ Se cumple con los requisitos de iluminacion establecidos en la legislacion vigente? ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Cap. 12 Art. 71 Dec. 351/79

Como se menciond anteriormente los artefactos instalados son a led con una iluminacién
fria lo cual permite una reproduccion fehaciente de los colores. Este tipo de luminaria
también garantiza que no hay destellos de la iluminacion por tal motivo quedan eliminados
los efectos estroboscopicos. Los artefactos de iluminacion se encuentran a una gran

altura evitando los deslumbramientos.

‘ iSe registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo? Cap. 12 Art.73a75
Dec. 351/79y
Art. 10 Dec. 1338/96
iLos niveles existentes cumplen con la legislacion vigente? Cap. 12Art. 73275
Dec. 351/79

Mediciones.

Se realizaron mediciones de lluminacion utilizando el método de grilla establecido por la
resolucion 84/12 de la SRT, para evaluar y establecer si los trabajadores se encuentran
expuestos a limites inferiores del nivel de iluminancia minimo establecidos por la

legislacién vigente.
Toma de las muestras para los calculos.

La colocacién del equipamiento de medicién siguié los lineamientos establecidos por las
normativas antes mencionada y como ayuda de implementacion se utilizo la guia practica
N®1 emitida por la SRT denominado “La iluminacién en el ambiente laboral’, la cual
establece la utilizacion de una cuadricula de puntos de medicion que cubre toda la
zona/sector a analizar. La iluminancia fue medida en el centro de cada area a la altura de
0,80 m del nivel del suelo, para luego calcular el nivel medio de iluminancia.

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

partir del valor del indice de local aplicable al interior analizado.
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) Largo x Ancho
INDICE DEL LOCAL= ------m-mmmmmmmm oo oo
Altura de Montaje x (Largo + Ancho)

) 47m*14m 658m2 658m2

INDICE DEL LOCAL= --------=mmmmmmmmmmmmmoes = momemeeees e =1.54 => se considera 2
m* (47m + 14m) 7m*61m  427m2

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 relacién

mencionada se expresa de la forma siguiente:
N° MINIMOS DE PUNTOS DE MEDICION= (X+2)2 = (2+2)2=16

Donde “x” es el valor del indice de local redondeado al entero superior, excepto para
todos los valores de “indice de local” iguales o mayores que 3, el valor de x es 4. A partir
de la ecuacion se obtiene el nimero minimo de puntos de medicion. Una vez que se
obtuvo el numero minimo de puntos de medicion, se procede a tomar los valores en el
centro de cada area de la grilla. Cuando en recinto donde se realizara la medicion posea
una forma irregular, se debera en lo posible, dividir en sectores cuadrados o rectangulos,
en este caso quedaron de forma rectangular.

En este caso se tomaron 18 puntos de medicién para poder formar mejor la grilla, Los

valores medidos se cargaron en el correspondiente protocolo de medicion ver anexo V.

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

obtenidos en la medicion:

E. MEDIA = % Valores medidos (Lux)

E. MEDIA = 695 (valores diurno)

E. MEDIA = 219.27 (valores Nocturnos)

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar el resultado segun lo
requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV, en su tabla 2, segun el tipo de edificio, local y

tarea visual.
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Papelera

Local de maquinas 100
Corte, terminacion 300
Inspeccian 500
Manufacturas de cajas:

IEnn:aﬁ:-:nnadn:- fijo 300 I
Cartones ordinarios, cajones Z00

Tabla 2 Anexo IV. Decreto 351/79

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 deberd buscar la intensidad media de
iluminacion 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.

TABLA 1
Intensidad Media de Iluminacion para
Diversas Clases de Tarea Visual

(Basada en Morma IRAM-AADL J 20-06)

Clase de tarez visual IHuminacion sobre el Ejemplos de tareas visuales
planc de trabajo
HTEY
Wision ocasional solamente 100 Para permitir movimientos seguros

por €. €n lugares de poco transito:
Sala de calderas, depdsito de
materiales voluminosos v otros.

Tareas intermitentes crdinanas y 100 a 300 Trabajos simples, intermitentes vy

faciles, con contrastes fuertes. mecanicos, inspeccion general v
LUIILI\J.LIlLr |.Il|: HdalLles |.i|: ?JLULJFH
colocacion de maquinaria pesada.

Tarea moderadamente critica v 300 a 750 Trabajos medianos, mecanicos y

proflongadas, con detalles medianos manuales, inspeccian ¥ montaje;
trabajos comunes de oficing, tales
como: lectura, escritura y archivo.

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la uniformidad de la

iluminancia, segun lo requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV

E. Minima = E. Media /2
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Uniformidad Diurna:

2302695/2 = 250= 347 no cumple
Uniformidad Nocturna:

1142219.27/2 = 1142 109.63 Cumple.

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 relacién, indica que la uniformidad de la iluminacion estd dentro de lo

exigido en la legislacion vigente.

Este valor se encuentra colocado en la columna del protocolo denominada “Valor de
Uniformidad de la lluminancia” donde el primer valor colocado corresponde a la E. Minima
y el segundo valor colocado a la E. Media/2.

Mediciones realizadas durante el periodo nocturno/diurno: El protocolo anexo posee dos
columnas de “Estado de Cumplimiento” la primera columna indica el estado de
Cumplimiento respecto al nivel de uniformidad de iluminancia calculado observar la
leyenda “Cumple” o0 “no Cumple”.

La dltima columna del protocolo refiere al estado de cumplimiento de cada punto medido
cotejandolo con los puestos de trabajo que se desarrollan en esa area o sector.

Considerando los Articulos 71 a 75 y todo lo antes mencionado se puede determinar que:

Segun las mediciones realizadas en los horarios diurnos (11:00 am) hay muy buenos
niveles de iluminancia gracias a la luz natural que ingresa al sector a través de las
luceras. Si bien la uniformidad no da esto se debe a que hay puntos de medicién que son
muy altos gracias a la luz natural que ingresa siendo bajo en 1 puntos generado por
sombras de la propia instalacion. Por esto se considera que la iluminacién durante el dia

es muy buena.

En horarios nocturnos hay varios puntos de medicién que no dan bien, estando correcta la

uniformidad.

Se Procederd a realizar el calculo cuantificativo del desvié a través de W. Fine.
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Nivel de deficiencia: como se eligié el maximo de escala 300 Lux para la actividad siendo
el minimo 200 y hay varios valores que dan por encima del minimo se podria decir que el
nivel de deficiencia es 6-(D).

Nivel de exposicion: como esto estd presente en todo el turno nocturno se considera el

nivel exposicion se elige exposicién continua 4 (EC).

Probabilidad: segun la tabla da 8-M.

AIEL Nivel
Situacién de Peliaro/ Nivel de Nivel de de Nivel de de Significado:
Identifi | ©'1aclon de Felrol | o ticiencia Exposicidn | Probabi | Consecuencia | . nivel de
‘s Amenaza/ N.C. . Riesgo | . .,
cacion lidad intervencion
ND NE NP NC NR
1| Baja iluminacion 6-(D) 4-(EC) | 24-M 10- (L) 240 | Corregir.

Si bien aplicando el método W. Fine con las observaciones mencionadas el nivel de
riesgo da bajo, con la recomendacion de “Corregir y adoptar medidas de control” al ser un
requisito legal esto ya es un justificativo para dar resolucion a la brevedad.

Recomendaciones:

Bajar las luminarias 0.5 0 1 metro y volver a realizar las mediciones.
Costo de implementacién: Bajo

Prioridad de ejecucién: Inmediato.

Identificacién por colores.

Considerando los Art 77 y 78 que establecen la identificacién por colores de seguridad
segun lo estable la norma IRAM 10005; 2507 e IRAM DEF D 10-54 se encontr6 lo

siguiente.

En las imagenes 2.7.3 y 2.7.4 se observan accesos de inspeccién los cuales permiten
llegar a partes mecanicas que estan en movimiento, estas no se encuentran debidamente
identificadas. Estas deberian ser de color amarillo solo 0 combinado con franjas negras a
45° de igual tamafo.
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Imagen 2.7.3

Imagen 2.7.4
Nivel .
Nivel de Nivel de de Nivel de Nivel Significado:
Ider.'t,lflc Situacion de Peligro/ Deficiencia | Exposicion | Probabi | Consecuencia .de nivel de
acion Amenaza/ N.C. . Riesgo | . -,
lidad intervencién
ND NE NP NC NR
Puertas de I Meiorar
inspeccion sin 2-(M) 1-(EE) | 2-B 60 - (MG) 120 | o o onible
1| identificar g
Justificacion Accion | ,Iversien Sradode | Factorde | JAC: Tfp“:;’f el
* .
correctora. $) (GO) Coste (FC) | NR/(GC*FC) implementac.
1| Sefializacion 1000 3 0,5 80 3
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Como se puede ver, si bien el nivel de riesgo no es alto al ser la accidn correctiva de muy
bajo costo y facil implementacién se recomienda llevarla a cabo esto concuerda con la
justificacién de accion correctiva (JAC) la cual da un valor 80 validando la realizacion de la
mejora.

Las cafnerias tampoco estan ajenas a la identificacion por colores acorde a lo que
transportan en su interior como asi también flechas que indican el sentido del flujo.

| . -
81 | iSe encuentran identificadas las canerfas? ‘ ‘ ‘ ‘ ‘Cap. 12 Art. 82 Dec. 351/79

Las canerias se encuentran pintadas acorde a los colores normalizados, se encontraron
Unicamente dos desvios.

En la imagen 2.7.5 se observa una caneria de agua la cual deberia ser de color verde y
esta sin pintar.

En la imagen 2.7.6 se observa una reforma de una nueva bajada de aire comprimido para
la linea la cual tampoco esta pintada de color azul.
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Imagen 2.7.5 Imagen 2.7.6
Nivel .
Nivel de Nivel de de Nivel de Nivel Significado:
Ideqt’lflc Situacion de Peligrof Deficiencia | Exposicion | Probabi | Consecuencia 'de nivel de
acion Amenaza/ N.C. . Riesgo | . -,
lidad intervencién
ND NE NP NC NR
Canerias sin III Mejorar
1| identificar 2-(M) 2 - (EE) 4B 10- (1) 40 si es posible
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Justificacién Accion Ag‘(’)iﬁ‘;ga Cirr":gsc?:n Factorde |  JAC: T;epn:é’;’ g:‘)
X .
correctora. ) o | Coste (FO) INR/(GC*FO)| HRIM: T
1| sefializacion 1000 1 0,5 80 3

Esta es una situacion parecida a la anterior, si bien el nivel de riesgo no es alto al ser la

accion correctiva de muy bajo nivel y facil implementaciéon se recomienda llevarla a cabo

esto concuerda con la justificacion de accion correctiva (JAC) la cual da un valor 80

validando la realizacién de la mejora.

Este es un claro ejemplo de un resultado de un trabajo por mantenimiento/mejora en el

cual el problema o la necesidad fueron resueltos sin tener en cuenta volver a dejar las

instalaciones en condiciones éptimas en lo que respecta a la seguridad.

Verificar si el programa de mantenimiento preventivo de las luminarias que incluye la

limpieza periddica es efectivo ya que las mismas como se menciond anteriormente son a

LED y el cuerpo hace de disipador de calor.
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2.8 Ruidos.

Del relevamiento de campo se pudo apreciar que en el sector hay un nivel de ruido alto,
por esto se realizaron las mediciones correspondientes para determinar el nivel de
exposiciéon sonoro al que se encuentran expuestos los operarios, antes de adentrarnos en
el relevamiento y las mediciones se expondran unos conceptos de la importancia de dicha
tarea.

Se podria dar una definicion cualitativa del ruido a un agente fisico contaminante; un

sonido indeseable, e incobmodo.

El ruido estd presente en todas las industrias a consecuencia del funcionamiento de
maquinas de los mas variados tipos, algunas maquinas principalmente las que estan
dotadas de menos tecnologia producen ruidos excesivos, mas alla de lo tolerable
produciendo algunos de los siguientes efectos sobre las personas que estan expuestas.

» Pérdida de capacidad auditiva.

» Acufenos.

» Interferencia en la comunicacion.

* Malestar, estrés, nerviosismo.

» Trastornos del aparato digestivo.

» Efectos cardiovasculares.

e Disminucién del rendimiento laboral.
* Incremento de accidentes.

» Cambios en el comportamiento social.

Este tipo de ruido esta en conflicto con las condiciones de vida humana y se contrapone al
aumento de la productividad del trabajo y a la calidad de salud del trabajador, o sea, si el
empleado es obligado a trabajar en ambientes ruidosos disminuye su productividad por
efectos psico-fisiolégicos, que como se mencioné anteriormente van desde la simple
irritacion hasta la pérdida de la audicién.

Con lo antes mencionado se puede ver que al medir el ruido y tomar las medidas
pertinentes para eliminarlo o disminuirlo, no solo estamos protegiendo la salud del
trabajador sino que también estamos generando un mejor ambiente de trabajo el cual se

verd reflejado en un incremento de la productividad.
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Legislacion Aplicable.

Ley N2 19.587/1972, Ley Higiene y Seguridad en el Trabajo. Decreto Reglamentario
351/1979, Capitulo XIII, Art 71 a 94. Anexo V. Resolucion SRT 85/2012 “protocolos de

medicién”.
Equipamiento de medicidn utilizado.

Para la medicion de sonido se utiliza un instrumento conocido como decibelimetro, en
esta oportunidad las mediciones fueron realizadas con un instrumento Digital Marca 3M
Modelo: SD-200. La hoja de calibracion se encuentra adjunta en el anexo |l.

Imagen 2.8.1.

Caracteristicas relevantes del instrumento.

» Realiza mediciones en ponderacién Ay C.

* Respuesta rapida o lenta.

» Puede realizar un muestreo integrativo para sacar el nivel de ruido equivalente en
dicho tiempo.

* Almacena el valor maximo y minimo medido en el intervalo de muestreo.

Como puede verse este instrumento cumple con los requisitos que pide la legislacién

antes mencionada.

Como guia de campo se utilizara el Anexo | Resolucion 463/09, desde el item 137 y 138.
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RUIDOS
137 | iSe registran las mediciones de nivel sonoro continuo equivalente en los puestos y/o Cap. 13 Art. 85y 86
lugares de trabajo? Dec. 351/79 Anexo V Res.
295/03 Art.10 Dec. 1338/96
138 | ¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo? Cap. 13 Art. 87 Dec. 351/79
Anexo V Res. 295/03 Art9f) Ley 19587

Toma de muestras

La jornada laboral del operario es de 6X2 (seis dias laborales 2 descanso) con una
duracién de 8 hs dentro de esta jornada hay un tiempo descanso (TD) de 30 minutos en
una sala de refrigerios alejada del sector de ruido.

Como se coment6 anteriormente el operador a través de su jornada laboral va rotando en
3 puestos distintos. EL proceso de produccion se detiene para realizar un cambio de
formato y preparar la maquina para el nuevo producto estos cambios de formato duran en
promedio 12 minutos y se realizan 10 por turno, dando un tiempo total cambio de formato
(TCF)= 10X12min=120 min = 2hs.

Con todo lo antes mencionado nos queda un tiempo de Produccion (TP) igual a: tiempo
jornada laboral (TJL) — tiempo descanso (TD) — tiempo cambio formato (TCF)

TP=TJL-TCF-TD = 8-2-0.5 = 5.5 Hs = 390 min

Considerando la rotacién de puesto nos queda que el operador estara un tiempo T en
cada puesto

T=TP/cantidad puestos = 5.5/3 = 1.83 Hs = 109.8 min.

EL ruido presente se caracteriza por ser continuo.

Se tomd una muestra continua por 5 minutos en cada puesto y de 10 minutos en el
cambio de formato. Segun lo recomendado por el protocolo se utilizé el instrumento en la
escala A y muestreo lento (slow) en los sectores donde trabaja el maquinista
obteniéndose los siguientes valores y se procedié a la confeccion de la siguiente tabla.

Ne Sector Ni\fe! Ruidg Tiemp.o. | T(Hs) max Dosis
tarea Maximo medido exposicion , .
Medido (db) | LAeq (dbA) [cn (h seath Parcial
edido (db) eq (dbA) n (hs) tabla Cn/Tn
Introductor 98.5 96,3 1,83 0,5 3,66
2 Apilador 96.5 94,2 1,83 1 1,83
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3 Conformador 94 92,2 1,83
Bultos 0,915
4 Setup 90,3 2 1

Acorde al protocolo se determina la dosis a través de la siguiente formula:

DOSIS = C1/T1 + C2/T2 + C3/T3 + C4/T4+.....+Cn/Tn

DOSIS: Cantidad de energia sonora que un trabajador puede recibir durante una jornada

de trabajo. Relacionada con el NSCE a que esta expuesto y con el tiempo de exposicion.

Ci: Tiempo o duracién total real de la exposicion a un nivel sonoro especifico.

Ti Tiempo o duracion total de la exposicién permitida a ese nivel sonoro.

TABLA

Valores limite PAHA EL RLIDO®

Duracion por dia

Hivel de presion
acusfica dBA*

Horas

Minutos

Segundes A

DOSIS >1, HAY EXPOSICION A RUIDO

DOSIS < 1, NO HAY EXPOSICION A RUIDO

Para el caso de estudio nos queda que:

Dosis=1.83/0.5+1.83/1+/1.83/2+2/20 = 7.405

80
g2
85
bt
91
94
a7
100
103
106
[5e]
112
115
11E
121
124

Como puede verse dado que dosis > 1 se determina que hay exposicion al ruido.
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En la imagenes 2.8.2 se puede ver la lectura del instrumento (LAeq) para cada puesto de
trabajo y durante el cambio de formato.

Introductor Apilador Conformador pultos  Cambio formato

Imagen 2.8.2
Las condiciones al momento de realizar las mediciones fueron las siguientes:

Con la linea en marcha la velocidad de esta era de 9572 planchas por hora estando
produciendo un producto estandar. Como se pudo observar la medicién durante el
cambio de formato fue alta siendo que la linea estaba detenida, esto se debe a que en el
ambiente hay un ruido alto por las maquinas periféricas que se encontraban en
funcionamiento, otro factor que influye mucho en el ruido es el sistema de extraccién de
recortes el cual siempre este prendido por mas que la maquina este en un cambio de

formato.

Sugerencias para controlar y combatir el ruido.

Existen 3 diferentes frentes de ataque para disminuir el ruido que recibe una persona:
a) En sufuente:

Al igual que con otros tipos de exposicion, la mejor manera de evitarlo es eliminar el

riesgo. Asi pues, combatir el ruido en su fuente es la mejor manera de controlar el ruido.

b) Barreras:
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Si no se puede controlar el ruido en la fuente, puede ser necesario aislar la maquina, alzar
barreras que disminuyan el sonido entre la fuente y el trabajador o aumentar la distancia
entre el trabajador y la fuente.

c) En el propio trabajador:

El control del ruido en el propio trabajador, utilizando proteccion de los oidos es,
desafortunadamente, la forma mas habitual, pero la menos eficaz, de controlar y combatir
el ruido. Obligar al trabajador a adaptarse al lugar de trabajo es siempre la forma menos
conveniente de proteccion frente a cualquier riesgo. La formacion y motivacion son claves

para que el uso de los protectores auditivos sea el adecuado.

Por las instalaciones y el tipo de proceso no se puede eliminar el ruido en la fuente,
colocar barreras acusticas entre la maquina y el operador tampoco es factible ya que este
debe estar cerca para poder intervenir en el proceso tal es el caso del introductor donde
esté el nivel mas alto de ruido para poder controlar las planchas que ingresan vy retirar las
defectuosas. Es verdad que se pueden instalar equipos mas modernos los cuales
requieren menos intervencion o incluso nula del operador pero ya es un analisis que

escapa a este estudio.

La solucién viable, si bien como se mencion6é anteriormente no es la mejor, es la
utilizacion de protectores auditivos con la adecuada atenuacion, para esto los
trabajadores deberan ser formados y capacitados para que se concentren en por qué y
como proteger su propia capacidad auditiva dentro y fuera del trabajo.

Los protectores auditivos mas usados se podrian clasificar en tipos:

» Los tapones endoaurales para los oidos, se introducen en el oido, pueden ser de
distintos materiales. Son el tipo menos conveniente de proteccién del oido, porque
no protegen en realidad con gran eficacia del ruido y pueden infectar los oidos si
queda dentro de ellos algun pedazo del tap6n o si se utiliza un tapén sucio. No se
debe utilizar elementos caseros tales como algodén o panos para proteger los
oidos.

» Los protectores de copa protegen mas que los tapones endoaurales si se utilizan
correctamente. Cubren toda la zona del oido y lo protegen del ruido. Son menos
eficaces si no se ajustan perfectamente o si ademas de ellas se llevan lentes.
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Para saber la atenuacién del protector auditivo a utilizar en el lugar de trabajo acorde a las
mediciones realizadas se utiliza la siguiente formula (Sacada pégina de LIBUS).

Nivel de ruido [DB(A)-(NRR-7)] < 85DB nos queda que

-NRR+7 < 85DB-DB(A) =>-NRR < 85DB-DB(A)-7=>| NRR > DB(A)-78

Donde NNR es la atenuacion de la proteccién.
Considerando que el nivel de ruido maximo DB(A) medido fue de 98.5 DB
NRR>98.5-78 NRR>20.5 DB

A modo de ejemplo se cita el siguiente protector endeural con una NRR=26DB por lo cual

estaria sirviendo para el valor calculado (imagen 2.8.3).

QUANTUM
DISPENSER

NRR 26 dB- SNR 28 dB- Endoaural uﬁlr
CARACTERISTICAS

Imagen 2.8.3.

En el anexo VI se ven fichas técnicas de fabricantes de protectores auditivos que pueden
ser usados para estos niveles de ruido.

Como todo elemento de proteccion los EPP deben estar certificados por alguna norma
tale como

CERTIFICACIONES
IRAM EN 352

ANSIS3.19-1974
Nch1331/2-2001

Con todos los datos recolectados se completé el “protocolos de medicién” segun la
Resolucion SRT 85/2012, la cual se adjunta en el Anexo V.
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2.9 Analisis de riesgo de proceso a través del método del What If.

A continuacion se realizara el andlisis de la linea de terminado aplicando la teoria
anteriormente vista en el apartado deteccién riesgos de procesos a través del método de
What if.

2.9.1 Desarrollo de la etapa A “planeamiento general y etapa preparatoria”.

Para la realizacion del andlisis de riesgo de proceso a través del método What if, en esta
oportunidad se realizaron preguntas juntos con un maquinista, mecanico y un eléctrico y

las medidas de proteccidén actuales también fueron vistas en conjunto.
Confeccion de la tabla para recopilacién informacion.

Para la recopilacién de la informaciéon se confecciono la siguiente tabla en la cual se
fueron volcando las preguntas que surgieron del grupo de trabajo como asi también
permite ir agregando los resultados de los diferentes andlisis. Esta tabla puede ser
generada segun las necesidades del proceso o maquina en estudio no siendo un Unico

formato.

. e o= Factores analisis W. Fine I
Tipotarea e: Justificacién accion correctora (JAC)

Pregunta What IF ?

e Justificacion
N Solucién propuesta H
Que pasa si ?

Hivel Intervencién Grado de  [Factor de [Accien
Riesgo. correccion |costo correctora

| iones
secror  [Ne ccualen Nivel Hivel Hiv

ol
ién |probabilidad
1P

HD HE

Linea Detenida

Sector: aqui se especifica que sector particular de la maquina o proceso se esta
analizando y dependera de cémo se lo sectorice ya sea por sectores de emergencia,
proceso, o sectores del equipo definidos por el fabricante.

Preguntas What if: en esta columna se irdn escribiendo todas las preguntas que vayan
surgiendo.

Tipo de tarea: estas columnas permiten identificar en qué estado se encuentra el
equipo/proceso cuando se presenta el evento:

* Operacién normal: el equipo se encuentra funcionando o el proceso se esta

ejecutando de manera normal.
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» Ajuste/Set Up de la maquina: este tipo de tarea se desarrolla cuando el equipo se
esta preparando para un cambio de producto y requiere intervencion especial de
las personas o los automatismos comienzan a mover accionamientos que solo
ocurren en esta etapa.

» Mantenimiento: este tipo de riesgo se puede presentar por alguna intervencién por
alguna falla eléctrico/mecanica durante el proceso o durante un mantenimiento

planificado.

Tipo de riesgo: se encuadra el riesgo dentro de alguna clasificacion tale como: fisico,

ergondmico, incendio etc.
Consecuencia: se escriben las consecuencias por la ocurrencia del riesgo.

Protecciones actuales: si las tiene se enumeran las protecciones actuales para que el
riesgo no se convierta en accidente, estas pueden ser tanto protecciones mecanicas,

eléctricas, procedimientos de operacion, mantenimiento preventivo, predictivo etc.

Factores de andlisis W. Fine: en estas columnas se encuentran los datos numéricos

obtenidos de las tablas de W Fine vistas en la teoria acorde a las instalaciones.

Nivel de intervencidn: acorde a esta ponderacién surge el tiempo y orden de ejecucion de
las recomendaciones planteadas.

Soluciones propuestas: medidas que se pueden adoptar para disminuir o eliminar el

riesgo.

Justificacion de la accién correctora (JAC): se realiza el analisis de la solucion propuesta
frente al costo de implementacion versus reduccion del riego mediante la implementacion

de la misma.
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2.9.2 Desarrollo de la etapa B “formulacion de preguntas”.

Erapa B
Tipa de
Tipo tarea Tiesgo
B =
Pregunta‘what F 7 £ |® [ 3 )
Sector [" s ) 5 Elc]?] o E ;g Canzecuencia
Clue pazazi’ 2 |s1Z1Ele]lE]E
] Elzl5|E]c]e
I g
@ gl 5] E
= O m fin|
S =
b - w w w w w w w w w
1 Patina banda raccidn y » » Empuijar la
Carril siguen girando los rolos estiva
entrada 5 Patina banda traccidn u y ” Calentamiento
siguen girando los rolos por friccidn

Se dezplazan cuerpos
3| eon LA A aplastamiento
OpEranio en su inkerior

Falla & no funciana
H pulsadar parada L R B aplastamiento
desplazamienta

Size accionala maquina

Terminadoral _|con alguna persona . w e x| Coe
realizando unatarea de Aplastamiento
reparacion

foco de
Se atoranrecortes en ) )
. ¥ |incendia
las cuchillas cusrpo .
por friccidn
Slotter
Resbala el troquel al w w Corte en mano
colocarlo en maguina golpe

Edilicia Sinafuncionanlusesde |, o 1y | |x Caidalgolpe
8l emergencia

2.9.3 Desarrollo de la etapa C “Contestacion de preguntas y evaluacion del riesgo”.

Como se menciond en el desarrollo tedrico en esta etapa se repetira la pregunta se
clarificara el peligro involucrado y se analizaran las protecciones actuales como las
deficiencias del punto inspeccionado, con todo esto se pondera el riego a través de w.
Fine como se vino desarrollando a lo largo del presente trabajo practico.
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Etapa B Etapa C
Factores analisis W. Fine
Pregunta What IF ? Protecci i Nivel -
Sector | Ng| 2 ) Consecuencia retecelonss Nivel Nivel Nivel Nivel "= |sotucion propuesta
Que pasa 5i ¥ actuales e i ! Consecuenc | Nivel Intervencion
e a Riesgo
ND NE NP
NC
Patina banda tracciény  |Empujar la - - N Revisidn periédica
~ 1] ~ p ! Limpieza Periddicas de carriles 101 4 40 10| 400|corregir N " .
Carril siguen girando los rolos  |estiva sistema mecanico
entrada Patina banda tracciony  |Calentamiento  |Proteccién eléctrica guarda motores, o P 15 sl 50l Revisian periddica
siguen girando los rolos | por friccidn Limpieza Periddicas de carriles sistema mecanico
Sirena de aviso, boton de parada de
Se desplazan cuerpos con . desplazamiento procedimiento de Riesgo
!J R P ~ aplastamiento | P e P - e
operario en su interior intervencion, controlado
Falla o no funciona _
- e AP Riesgo
4lpulsador parada aplastamiento |Revision perigdica de pulsador
. controlado
desplazamiento
Si se acciona la maquina
Terminadora con alguna persona (Corte Procedimiento de bloqueo de equipo Riesgo
realizando una tarea de | Aplastamiento |por intervencién controlado
reparacion
colocar camaras
Se atoran recortes en foco de incendio - . infrarrojas
N L mantenimiente mecanico 6| 4 24] 60| l
las cuchillas cuerpo por friccion deteccién
Slotter puntos calientes
Resbala el troquel al (Corte en mano  |Utilizacién de EPP (guante), Riesgo
colacarlo en maquina igolpe Procedimiento controlado
L Si no funcionan luces de . . . Riesgo
Edilicio N (Caida/golpe Revision periodica -
8lemergencia controlado

Los riesgos analizados que quedaron en color verde con las protecciones actuales ya
estarian resueltos y no se analizan por W. fine.

Analisis pregunta 1y 2.
Como se menciond anteriormente en el carril de entrada se dejan las estivas para que

ingresen a la terminadora, esta consta de un sistema de traccion mecéanico a través de

rolos metalicos los cuales son movidos a través de una banda de goma. Si por algun

motivo la banda de desplaza o se traba pueden aparecer puntos calientes por friccion.

/

Imagen 2.9.1.

Esto también puede traer aparejado que se tengan que empujar las estibas conllevando

algun riesgo ergonémico para el operador.

Patina banda wraccion Empujar Ia Revision periodica
1] ® v [ B pul Limpieza Periodicas de carriles 10) 4 ag) 10f 00| corregir P 9| 4 20|
caril siguen girando los rolos estiva sitema mecanico
enrada Patina banda waccion Calemamiento |Proteccion electrica guardamotores, Revision periodica
: _ v 5 Totes & iy g 4 4 16} 60] 960 P E f 280
siguen girando los rolos por friccion __|Limpiezs Periodicas de carriles sitema mecanico
T = = T
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Del relevamiento sali6 que no tiene hojas de revision mecanica para evitar llegar a la

rotura y que esto provoque los problemas antes mencionados.
Andlisis pregunta 6.

La terminadora cuenta con una seccion o cuerpo que se conoce como Slotter este tiene la
funcién de realizar cortes y hendidos en las planchas de cartén para poder confeccionar la
caja.

Las cuchillas y hendidos se encuentran girando continuamente y existe la posibilidad de
que se acumulen recortes y por friccidn se generen puntos calientes, imagen 2.9.1.

Cuchillas de

corte

Imagen 2.9.2

Actualmente se cuentan con hojas de revision mecanica para garantizar el correcto
funcionamiento pero esto no garantiza que ocurra el evento antes mencionado.

‘colocar camaras
- Se atoran recortes en foco de incendio . . infrarrojas
Terminadora| ¢ mantenimiento mecanico 6] 4 24 60} 1440|

=

Ias cuchillas cuerpo por friccion deteccion
slotter puntos calientes

Una opcidn seria colocar un sistema con camaras infrarrojas las cuales al detectar puntos

calientes detengan la maquina y activen una alarma.
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2.9.4 Desarrollo de la etapa D “justificacion de las falencias detectadas”.

Justificacién accién correctora (JAC) pregunta 1y 2.
Grado de correccion (GC): riesgo eliminado a un 75% ponderacion 2,
Factor de costo (FD): valor = 1(ponderacion).

JAC= NR/(GC*FC)=400/2=200 esto esta indicando que la accién correctiva es efectiva y
justifica su inversion.

JAC= NR/(GC*FC)=960/2=480 esto esta indicando que la accién correctiva es efectiva y
justifica su inversion.

Justificacid
Factar n
de Accidn

Grado de

3 e
cormeccio
costa | corectora

Jac

n

- - -

2| 1 200

2| 1 450

Justificacién accién correctora (JAC) pregunta 6.
Grado de correccion (GC): riesgo eliminado a un 75% ponderacion 2,
Factor de costo (FD): valor = 4 (ponderacion).

JAC= NR/(GC*FC)=1440/8=180 esto esta indicando que la accidn correctiva es efectiva y
justifica su inversion.

P—-

En el 6.7 Anexo VIl se encuentra la planilla Analisis riego proceso (ARP) completada.
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3 Capitulo III: Recomendaciones.

3.1 Proteccion contra incendio.

Se recomienda reforzar a la brevedad con matafuegos en el sector acorde a lo calculado
siguiendo la distribucion propuesta. En un futuro proveer si es factible la colocacién de
una boca de incendio equipada con una manguera con caracteristicas similares a las
mencionadas para que puedan resistir los dafos por los enganches con las partes de las

maquinas.

Como se mencion6 anteriormente se observd una salida de emergencia obstruida, por
esto se recomienda dar charlas refuerzos de no obstruir los medios de escape y los

sistemas contra incendio.

3.2 Riego eléctrico.

La empresa cuenta con control periddico de termografias sin embargo se encontraron
desvios, se recomienda verificar si los tableros eléctricos en los que se encontraron las
anormalidades estan dentro del plan de control o si fueron informados y por algin motivo

no se normalizaron.

Se recomienda en un futuro realizar la independizacién del cable de tierra y de neutro en
los tableros de iluminacion y de los tomacorrientes. También se aconseja que el cable de
tierra a utilizar en bandejas sea desnudo y que este fijado a la misma a través de
morcetos cada 3 metros.

Como lo establece el decreto de la SRT 900/15 SE debe agregar una revision periddica
de elementos de proteccion diferencial para contactos indirectos ya que actualmente no lo
tiene incorporado.

Se debe incorporar una revision de medicion para el sistema de continuidad de las masas.

3.3 Iluminaciony color.

Se aconseja mejorar la iluminacion ya que como se vio en los calculos en los horarios
nocturnos hay valores que dan por debajo de lo establecido por la reglamentacién. Se
aconseja probar bajar un poco mas las luminarias, realizar nuevamente las mediciones y

ver si mejora. Si no se debera reforzar con nuevas luminarias.
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Generar hojas de revision para la limpieza de las luminarias.

Se observaron puertas de accesos a partes moéviles de maquinas que no estan
correctamente identificadas, se aconseja pintarlas de color amarillo solo 0 combinado con

franjas negras a 45 ° y la correspondiente sefalizaciéon de peligro.

Como se pudo observar se realizaron reparaciones/mejoras en las caferias de agua y
aire comprimido no volviéndose a pintar del color correspondiente. Si bien esto es un
desvid menor se recomienda generar procedimientos para que no solo al terminar de
realizar una tarea la instalacion o maquina quede operativa sino que siga respetando las

normas de seguridad.

3.4 Ruidos.

Debido a que no se pueden eliminar las fuentes de ruido o la reduccion del mismo a
través de la colocacion de barreras, la proteccion queda a cargo del trabajador mediante
la utilizacién de protectores auditivos.

Se deben entregar protectores auditivos de copa o endoaurales normalizados que

produzcan como minimo una atenuaciéon de 25 DB.

Al quedar en cierta medida la proteccién a cargo del trabajador a través del EPP
correspondiente, se deben brindar charlas de capacitacién respecto a la importancia de la
utilizacion de los protectores auditivos como asi también el correcto uso y conservacion

de los mismos.

3.5 Riesgo de proceso.

De la parte analizada se recomienda agregar hojas de revision mecanica en los carriles
de entrada de estibas para evitar que por problemas mecanicos se deban estar
empujando o se puedan generar puntos calientes por friccion debido a fallos.

Se recomienda instalar un sistema de deteccién de puntos calientes en el slotter a través
de camaras infrarrojas el cual pueda detener la maquina frente a la deteccion de una

anormalidad.

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 87/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

4 Capitulo IV: Conclusion.

Luego de efectuar los relevamientos general de riesgos laborales en el sector en estudio,
se pudo corroborar que se cumplen en gran parte con las exigencias laborales y de

proteccion patrimonial.
Hay puntos del relevamiento que se pueden expandir para el resto de la planta.

Cuenta con un muy buen sistema contra incendio con rociadores automaticos colocados
en todo el techo de la nave productiva como asi también un sistema de alarma con

detectores de humo y activadores manuales.

Las salidas de emergencia son correctas en cuanto a cantidad y distribucion. Como se

pudo observar las puertas de emergencias cumplen las normas constructivas.

Los EPP que se entregan son homologados, como se pudo ver para el caso puntual de
los protectores auditivos estos son los adecuados para el nivel de ruido medido.

Cuenta con personal eléctrico capacitado quienes son los Unicos que pueden intervenir en
las instalaciones e intervienen en toda la planta. Las herramientas con las que cuenta el

plantel son las adecuadas y cumplen los requisitos de aislacion correspondiente.

Se observd una instalacion eléctrica en buenas condiciones de conservacion estando
compuesta en su totalidad por cables homologados correctamente contenidos en
bandejas porta cables. Los elementos de proteccion contra sobre corrientes estan
homologados. Las instalaciones cuentas con proteccion para sobre corrientes tanto para
las instalaciones (conductores eléctricos) como asi también para proteger contra fallos a
los equipos o parte de maquinas que se conectan/alimentan.

Si bien se observaron desvios en las mediciones de iluminacién (en el sector analizado)
es importante remarcar que se vienen realizando trabajos para mejorarla tal es el caso de

la instalacion de lamparas con tecnologia a LED.

Se pudo ver que gracias a las herramientas de andlisis de riesgo de proceso se pueden
detectar anormalidades tanto en las instalaciones, procedimientos de trabajos de los
maquinistas puntos con falta de mantenimiento que no se pueden detectar con el

relevamiento del anexo a la resolucion 463/09.
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Al ser una forma de analisis grupal e interdisciplinario de personas de diversos sectores

tales como maquinistas, mecanicos y eléctrico, se pueden identificar de forma mas
efectivas las falencias.
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5 Anexos.
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5.1 Anexo I: Resolucion 463/09 Relevamiento General de Riesgos Laborales
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5.2 Anexo II: Certificaciones de instrumentos.
Luxometro, certificado calibracion 2006094
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Decibelimetro, certificado calibracion 2006096.
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5.3 Anexo III: Protocolo de PAT y continuidad masas.

PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y

CONTINUIDAD DE LAS MASAS

Razon Social: PARCART

Direccion: PARQUE INDUSTRIAL

Localidad: PARANA

Provincia: ENTRE RIOS

CP: 3100 CUILT:

Datos para medicion

Marca, modele v nimero de serie del instrumento utilizade: FLUKE 1663

Fecha de Calibracion del Inzstrumental utilizado:
Fecha de la medicion: 17/0521 Hora de inicio: 8:00 AN |Hora finalizacion: 13:00 PM

Metodologia utilizada: segin Resolucion 900135

Obszervaciones: Sistema de conexion TIN-C

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

Certificado de Calibracion.
Plane o croquis.

Hoja 1/3
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PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE LAS MASAS

Fazdn Social: PARCART CLIT:

Direccidn: PARGEUE INOUSTRIAL Localidad: PARAMA | CP: 3100 Provincia: ENTRE RIOS

Datos de la Medicion

Pl dicién de | St =71
aclelan o B pusita 8 Continuidad de lag masas -
tierra R
U gt Is pussts 3 bierra Para la proteccidn contra
Diescripeién de la condicidn del Tom‘a dcTicrpra ;cl noutre de Esquema de = =5 El circuiba de puestal  contackas indirectos se El dizpasitive de prateccidn
terrens al mementa de lu medicién . conexidn a tierrs El zircuite de a kierra tiene o utiliza: ampleade ipusds desconcctar an
Hémera e . Tranzfarmader ¢ Toma de Tierra de - . N . . ) . o . "
vama do tiorra Zezvor Lecho seco d Arcilloso ! Pantanoso Sequridad ds laz Mazaz { D Protaccién utilizade: Valor obtenide puesta a capacidad de carga|  dispositive diferencial Forma aukomatica la alimentacidn
FLlwvias recientes ! drenase seca o S50 0 B R 8 | TTITHSITRAG | on o medician | cumple | Malosen | tierra e para conducir |3 (DO, inkerruptor para lograr la proteccién contra los
himeda ¢ Otro AP e N TN-C-5 M wxpresado en El MO o continuo y corriente de Fallay | automdtics [14] o fusible contackos indirectos?
# D Numinacion f De Pararragos Mtros. | N
aohm () permancnte una resistencia (Fus).
FIMO apropiada
E1 D
1 . . =l =l
Pupitrs «perader Enchusfe monafasice oo TomadeT. s2g. Mazaz TH-C 0.5 oo El
2 Praalimentador Enchuts trifasico Seco Toms de T, s, Wasss TH-C Sindfieg |HO o I MO
3 T sl 2l
Enchufe servicia Trifasico Seco Tomade T, seq. Mazaz TH-C 13 ju]u] Zl
4 S 2l 3l
Enchufe servicio Trifasice Lade Motor Feco TomadeT. seg. Mazaz TH-C 0.3 oo 2l
5 e . =l =l
Enchufe Servicio monafasica Lada Matar e Toma de T, seq. Masas TH-C 05 | u]u] |
& - - 2l 3l
Enchufe carril flejadera trifagice Lado Motor oo TomadeT. seg. Mazaz TH-C 05 I /(1]
i P - sl 3l
Tablere drive principal oo Continuidad de Masas TH-C 0.4 14
§ Prealimentadar Seco Continuidad de Mazas TH-C # # 14
a L 3l 3l
Introductor Zeco Continuidad de Magas TH-C 0,05 I
jul 3 3
Impresor 1 Seco Continuidad de Mazas TH-C 0,02 14
1n . =l =l
Impreser 2 oo Centinuidad de Mazasz TH-C 0,02 14
12 | |
Impresor 3 Soco Continuidad de Masas TH-C 0,03 14
13 =l =l
Elakker Seco Continuidad de Mazas TH-C 0,03 I
14 | |
Trogquel Feco Continuidad de Mazas TH-C 14
15 . =l =l
Earra dobladora Seco Continuidad de Mazas TH-C I
16 . 2l 3l
Contador eyector [1] Feco Continuidad de Mazas TH-C 0,23 14
il — - k| 2l
Carril salida CE Seco Continuidad de Mazas TH-C: 0,45 [
15 3l 3l
Flejadoras oo Continuidad de Masas TH-C 0,54 14
13 2l 2l
Carril paquetes Seco Continuidad de Mazas TH-C o1 14
a0 El El
Conformadeor de bultes Zeco Continuidad de Magas TH-C I
= Carril de bultos Seco Continuidad de Mazas TH-C # # 14
a2
Informadian adicional: Las mediciones de continuidad de masa s¢ realizaron desde la estructura de laz diferentes partes de las maquinas con respecto al tablero seccional de terminadora [(A] en <l cual s encuentra el cable de tierra que llega desde la Estacion
transformadora,
Laz mediciones de tierra de Loz enchufes 2o realizaren rezpecte al tablere de iluminacien general (B <l cual conticns los correzpondicntes dipuntares,
1 |
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PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE LAS MAS

Razédn Social: PARCART

CUIT:

Direccion: PARQUE INDUSTRIAL

Localidad: PARANA Provincia: ENTRE RIOS

‘CP: 3100

Anilisis de los Datos ¥ Mejoras a Reali

40y

Conclusiones.

“ . " . fe
Recomendaciones para la adecuacion a la legislacion vigente.

Se encontro una muy buena continuidad de masa mas teneindo en
cuanta que hay muchgas partes de las maquina terminadora que son
moviles, cumpliendo todos los requisitos por la reglamentacion vigente
351/79,

Todoa los elementos que conforman la instalacion electrica estan
homologados.

Se debe realizar el correspondiente conexionado de masa y colocacion de
diyuntor diferencial en el enchufe que se encunetra en el prealimentador
Lado operador, (punto medicion 2},

Si bien el enchufe que esta a |z salida del contador eyector (punto medicion
6) es para conectar una parte de la maquina al tener un conector Steck se
debe colocar un diyuntor,

Se debe ingresar un plan periodico de revision de diyuntores ya que

actualmente no se cuenta con uno.

Se recomienda para las bandejas porta cable la utilizacion de un cable
desnudo abrocado segun lo estiupulado por la norma.

Se recomienda utilizar cables con los colores normalizados para la tierra ya
que se observaron varios casos gue no se utiliza el que corresponde,

Hoja 3/3
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5.4 Anexo IV: Protocolos de medicion Iluminacion.

LB

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon Social: PARCART

Direccion: PARQUE INDUSTEIAL

Localidad: PARANA

Provincia: ENTEE RIOS

C.P. 3100 [cULT-

Horarios Turnes Habituales de Trabajoe: 1a planta trabaja las 24 hs
Por esto se realizaron dos mediciones una divrna v otra nocturna

Datos de la Medicion

Mdarca TES, modele 1336A v nimero de serie del instrumento utilizade: 070803310

Fecha de Calibracion del Instrumental vtilizado en la medicion: junio 2020

Metodologia Utilizada en la Medicion:

Fecha d= 1a Medicion: Hora de Inicio: Hora d= Finalizacion:
Diurno: 28/04/21 11:00 Hs am 12:00 Hs PM
Mocturno: 20/04/21 19:30 H= 20:30Hs

Condicionss Atmosféricas:

Diurnas: dia soleade, despejado.
Nocturnas: Al momento del inico de las mediciones va era completamemnte de noche,

Deocumentacion que se Adjuntara a la Medicion

Certificado de Calibracidon. Nimero: 2006004

Plane o Croquis del establecimiento. 31

Obzervacionss:

Hoja 1/3
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACIO | EL AMBIENTE LABO!

Razdn social: PARCART Diurno
Direccion: -—-------—-
Tipo de Tipo de Valorde la Valor
PR Fuente de P B . . Estado de
lluminacion: . luminacion: Uniformidad R requerido -
Luminica: R R N Valor Medido Cumplimiento
Sector |Punto Hora Puesto Natural [ General [ Localizada | lluminancia Estado . legalmente .
o Incandescent _ . . {Lux) . Segun Anexc IV
Artificial / J Mixta E.minima =(E Segun Anexo
) e [ Descarga ) Dec. 351/79
Mixta _ medida)/2 IV Dec.351/79
J Mixta
1.1 |12:00:00p.m.| Punto N° 1 Mixta LED General 1200 300 Lux CUN
1.2 |12:00:00p.m.| Punto N* 2 Mixta LED General 1400 300 Lux CUN
1.3 |12:00:00p.m.| Punto N* 3 Mixta LED General 1000 300 Lux CUN
14 |12:00:00p.m.| Punto N* 4 Mixta LED General 600 300 Lux CUN
1.5 |12:00:00p.m.| Punto N* 5 Mixta LED General 580 300 Lux CUMPLE
16 |12:00:00p.m.| Punto N* 6 Mixta LED General 312 300 Lux CUMPLE
1,7 |12:00:00p.m.| Punto N* 7 Mixta LED General 350 300 Lux CUN
1.8 |12:00:00p.m.| Punto N* 8 Mixta LED General 760 300 Lux CUMPLE
19 |12:00:00p.m.| Punto N* 9 Mixta LED General 250 300 Lux NO CUMPLE
Termi - 250z 347 MO CUMPLE

1.10 |12:00:00p.m. | Punto N* 10 Mixta LED General 900 300 Lux CUN
1.11 |12:00:00p.m. | Punto N¥ 11 Mixta LED General 800 300 Lux CUN
1.12 |12:00:00p.m. | Punto N* 12 Mixta LED General 440 300 Lux CUN
1.13 |12:00:00p.m. | Punto N¥ 13 Mixta LED General 260 300 Lux CUN
1.14 |12:00:00p.m. | Punto N* 14 Mixta LED General 470 300 Lux CUN
1.15 |12:00:00p.m. | Punto N° 15 Mixta LED General 400 300 Lux CUN
1.16 |12:00:00p.m. | Punto N* 16 Mixta LED General 900 300 Lux CUN
1.17 |12:00:00p.m. | Punto N* 17 Mixta LED General 960 300 Lux CUN
1.18 |12:00:00p.m. | Punto N* 18 Mixta LED General 930 300 Lux CUN

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

Razdn social: PARCART Nocturno
Direccion: -----mwsssmmmmmmmeeeees
Tipod
Tipo de ‘pode Valorde la Valor
I Fuente de P B . . Estado de
lluminacicn: . luminacion: Uniformidad R requerido -
Luminica: R R N Valor Medido Cumplimiento
Sector |Punto Hora Puesto Natural [ General [ Localizada | lluminancia Estado . legalmente .
o Incandescent _ . . {Lux) . Segun Anexc IV
Artificial / o / Descarza J Mixta E.minima =(E Segun Anexo Dec. 351/79
Mixta feEeEs medida)/2 IV Dec.351/79 S
J Mixta
11 19:30.Pm. | Punto N*1 Artificial LED General 114 300 Lux NO CUMPLE
12 19:30.Pm. | Punto N*2 Artificial LED General 255 300 Lux NO CUMPLE
13 19:30.Pm. | Punto N* 3 Artificial LED General 200 300 Lux NO CUMPLE
14 19:30.Pm. | Punto N* 4 Artificial LED General 250 300 Lux NO CUMPLE
15 19:30.Pm. | Punto N°5 Artificial LED General 350 300 Lux CUMPLE
16 19:30.Pm. | Punto N* 6 Artificial LED General 210 300 Lux NO CUMPLE
1.7 19:30.Pm. | Punto N*7 Artificial LED General 110 300 Lux NO CUMPLE
18 19:30.Pm. | Punto N* & Artificial LED General 130 300 Lux NO CUMPLE
19 19:30.Pm. | Punto N* 9 Artificial LED General 130 300 Lux NO CUMPLE
Termi - 11410963 Cumple

110 18:30.Pm. |Punto N 10| Artificial LED General 222 300 Lux NO CUMPLE
111 19:30.Pm. |Punto N* 11| Artificial LED General 320 300 Lux CUMPLE
112 19:30.Pm. |Punto N*®12| Artificial LED General 220 300 Lux NO CUMPLE
113 19:30.Pm. |Punto N*®13| Artificial LED General 226 300 Lux NO CUMPLE
114 | 12:30.Pm. |Punto N 14| Artificial LED General 330 300 Lux CUMPLE
1.15 19:30.Pm. |Punto N* 15| Artificial LED General 170 300 Lux NO CUMPLE
116 19:30.Pm. |Punto N*® 16| Artificial LED General 230 300 Lux NO CUMPLE
117 | 12:30.Pm. |Punto N* 17| Artificial LED General 330 300 Lux CUMPLE
118 19:30.Pm. |Punto N*® 18| Artificial LED General 150 300 Lux NO CUMPLE
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL
Razon Social: PARCART CULT.:

Direccion: PARQUE INDUSTRIAL Localidad: PARANA CP: 3100 Provincia: ENTRE RIOS

Anglisis de los Datos v Mejoras a Realizar

Recomendaciones parta adecuar el nivel de fhominacion ala

Conclusiones. .
legislacion vigente.
Segun las mediciones realizadas en los horarios diurnos hay Bajar las luminarias 0.5 o 1 metro y volver a realizar las
muy buenos niveles de iluminancia gracias a la luz natural mediciones.

que ingresa al sector.
En horarios nocturnos hay varios puntos de medicidn que
no dan bien, estando correcta la uniformidad.

Heja 3/3
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5.5 Anexo V: Protocolos de medicion ruido.
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Kazon Social: PARCART

Direccidn: PARQUE INDUSTRIAL

Localidad: PARANA

Provincia: ENTRE EIOS

C.P.:5100 CULT:

Datos para la medicion

Milarca: 30 Modelo: SD-200. Niomero de zerie; SD20011356

Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 18 junie 2020

Fecha de la medicion: 28/0421 Heora de inicio: 11:00 Hora finalizacion: 12:00

Horarios/turnos habimales de trabajo:
Turnos rotattvos de 8 horas con una pausa de 30 min. jornada de 632.

Describa las condiciones normales v/o habituales de trabajo.

En condicion normales de trabajo el maquinista rota en 3 puestos en la linea. Aparte los
tiempos de cambio de formato durante el cual la maquina se encuentra detenida.

0.5 HS de pausa quedando 1a jornada de 7.5 hs uvtiles

1.83 hs en cada puesto de trabajo.

2 Hs el tiempo total promedio de todos los tiempos de cambio de formato en toda la
intriada

Describa las condiciones de trabajo al momento de 1a medicion.

Velocidad de maquina 9572 planchas por hora, con un formato estandar,
Al momento de 1as mediciones las maquinas perifericas se encontraban en
funcionamiento.

Documentacion que se adjuntara a la medicion

Certificado de calibracion. 2006096
Plano o croguis.

Hoja 1/3
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razén sociall PARCART CULT.
Direccion: PARQUE INDUSTRIAL Localidad: PARANA CP.:3100 Provincia: ENTRE RIOS
DATOS DE LA MEDICION
SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE
Caracteristicas
. . . RUIDO DE IMPULSO Cumple con los
Punto d Tiempo d; . .T‘[mP". de gm?l“(s d“lt_““d” *| ODEMMPACTO valores de
o oe Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto movil ERposicion 6 Htegacion et Leontiuo Nivel pico de presion Nivel de presion Resultado de . . | exposicion diaria
medicién trabajador (tiempo de intermitente / de . L Dosis (en porcentaje sy o
(Te, en horas) medicion) anpulso o de actistica ponderado C acistica integrade  (la suma delas %) permitidos?
= - B B (LC pico. en dBC) (LAe2q.Te en dBA) fracciones - (81/NO)
impacto)
1|Introductor Movil 1,83 hs 5 min continuo 96,3 no
2 |Apilador Movil 1,83 hs 5 min continuo 94,2 74 no
3|Conformador de bultos  |Movil 1,83 hs 5 min continuo 92 no
4|Setup Movil 2 hs 10 min continuo 90,3 no
Informacion adicional:
Hoja 2/3
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razon social: PARCART CUILT.:

Direccion: PARQUE INDUSTRIAL  |Localidad: PARANA CP.:3100 |Provincia: ENTRE RIOS

Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones. Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.

EL mido presente se caracteriza por ser muy agudo sin la presencia de

Debido a que no se pueden eliminar las fuentes de ruido o la reduccidn del mismo a través de la colocacién de
ruidos impulsivos va que €l proceso en estudio no tiens "golpes”,

barreras, la proteccion queda a cargo del trabajador mediante 1a vtilizacién de protectores auditivos.

Se deben entregar protectores auditivos de copa o endoaurales normalizados que produzean como minimo una
atenuacion de 25 DB.

Al quedar en cierta medida la proteccidn a cargo del trabajador a través del EPP correspondiente, se deben brindar

charlas de capacitacidn respecto a la importancia de la utilizacidn de los protectores auditivos como asi también el
correcto uso ¥ conservacion de los mismos._
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5.6 Anexo VI: EPP

Protectores Auditivos aptos para el caso de estudio.

FEEL S ATFE

) LISUS

QUANTUM
DISPENSER

CARACTERISTICAS

+" Tapdn gue suministra proteccidn contra ruido por
insercion en el canal auditivo.

+" Fabricado en polimero ultra-soft hipo-alergénico, brinda
un confortable y efectivo sello. Reutilizable.

+" Resistente alaceradel oidoy lavable.

" Disefio de tres aletas que permite su ajuste atodos los canales auditivos.

+" Grip resistente para facilitar el posicionamiento v la correcta insercién / remocion.
+" Colorverde fluo. Facilidentificacion del personal que lo esta usando.

" Provistos con corddn textil de poliéster.

+" Recomendado para niveles moderados de ruido.

+" Dispenser - protector en su bolsa individual.

COBERTURA DERIESGODS PRESENTACION CERTIFICACIONES
Ruidos 4,55 Kg/1000pz/ 0,054 m3 IRAMEN 352
Contiene; 250 pares ANSIS33.19-1974

Nch1331/2-2001

Alcla Moreau de Jusio B4E

R coen libus.com

Bais. - Arganting
Tl (5411) 4331-1508
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P Ip
j FEEL 5K FE
choecos APLICACIDHES
BO047E Frotector Audfko OUANTUM Disgsnssr Efdaiurpia Logistica
BOTEOY Frot Aud DUANTUM Dispensar DETECT Mingis Nersierg
BO1AET Frot Aud DUSNTUR L Plistcs Cinturin Coastriciin Aam
BOOSTT Frot Sud DUANTUM CJ Fistes Crturdn DET | Canirales v distdbucién Entag Extatales
Ektirica Frigoriicns
Hiitinar AlmantzE
Papeiera Elrctminica
Quimiza Atlomorirg
(325 v peanding
PARAMETROS ACOSTICOS
EN352-1: 2002
Frecusncia [Hz] | 125 250 | 500 | 9000 | 2000 | 4000 | 800D
Rleruscion media [dB] | 273 | 268 | 2578 283 | 3azA 32 41.4
Degvincidn estdnder [dB] | 4.2 4.1 2.5 3.7 32 38 58
AV n-idny | 231 ) 227 252 | 246 | 289 | 351 | 358
SHA_=204d8 H =290dB - M, = 25948 - L= 24,6 dB
AN ST 100074
Frecwencia [kz] | 125 | 250 | 500 | 1000 ) 20007 3150 | 400000 6300 | BOCKE
Atenuacicn media [B]| 34.5| 303 346 | 31,7 | 38| 47,0 | 430 ) 462 | 459
Diwavincin satdadar [68]| 4.7 | 44 | 4.3 36 |33 42 |34 39 | 4.7
MRRA =26 dB
GODAT J S004 T8 BOTdET RCh 13312, 012001
Froouencia [Hzj] 125 | 2s0| s00 | 1000] 2006| 4000] Aoco
Menuacidn medin jdB)| 24 6] 250) 28BS | 270 1.3 358 426
Desviscidn esténdar foB)] 38| 40| 49 a4 434 55 3.7
APvieaijdell 208} 21.0] 240 231 278 | 33| 385

SHA, =26 dB

H.=28d8 - M_=250d8 - L.=23dB8

libus.com
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-
-

) _iSuUS

F EEL 5:4 FE

INSTRUGCHMNES PARKE LISIRARIO

= Protecinrandilive de rseetion pee-indddunsdadipo plugoon cordan, [abricade en elistomers temoplistica

* Bl miifel "geteclatie’ prasenty uivaniba nretdliss oculln delrds de b akda mayes

+ El iy end oadiral LIBUS reddaln QLIANTUM curgds con los raguisiies ded estndsr EN352-2.0002, ANEI B3 10-1874
¥ RCh T3 E0E00]

= Didmetro nomina (rangoj & mm (minimog- 14 mm iedero)

ADVERTERCIAS

= Eqe produclo dehe uifirarss segin inndicado por LIBLS.

* EB:'EII|||i.|'.'ID|I:'5iEI'I'I|:|I'F!l..'l.'l!E’.I?IBIIIEHQEull&hlﬂl‘.‘?ﬂ&ﬂkll&.‘-&ﬂl’l"&u‘!ﬂ&

= Limpiar con agus v jabdm nessted, en|usgr can-abundesss A, SECh Con un palio que ne ".'HiBIiS.iCI..I".II'f auardaran 8|
emnalEa indhidus gemeals.

+ macenans anunlugarimvlrﬁc{-

= E| proiechor debs ser Hli2pd0 #0 10 0ma parmerdnia g0 2qualasg ambkentas dondeas oblgator o iso,

- HD‘JE&”:I'EUDUFEEF.&:] VBT UESE IS wR 3 colocar paraanticar quo eshim lmpeos, Bavibies v mA0s para 3l usa

= En los amieanies donda gl cordin pudiers sar enganchado, recomandamos seemontanio ol tapn,

¥ NUU"EBEUFIF‘"IHEHU'MIHEDUNU“ UWmd-i" REN prodUCHD.

+ [nformarsénadicional contaciar a LIBUS

INSTRUCCIHOMES DE AJUSTE

1. fujere el Epan Mrmenanl= por gl renc, (S 0e1s g2 B ollim e sets [T mis geands).

2. Fasa L mano ooassa doles i cabeay Bre defa orea pies Ao bian alcansd auditie

3. Libkgus 8 prevedk g8l o8| B & e CANG Y Bmpuje NaCiE 0enkin misiiras &6 08Ca Susyamene o (Rpon. [nseima &l
lapdn tEn produn-gamas Coma pueda para g rar una magor reduccion da nedo.

4, Nbearvar ia poseitn carracta del 1:0de an al canal sudihn, L3 alels mayos dzha caplar 7 salkar gl arfio daanirata al
Aans

5. Frolundidadcorraciz gzl tapan enet canal B30 pa8 INa opimaatenuain,

Mo segelr lndas fag insfrucciones  recomendaciores 1o dejar de wsar esle prodocds davante ef penndo de
expopipiin degrasard \z predeceidn moveinal ofvacida, In que poeds provocar spvevas [psiooes,

libus.com
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I_IEI_.IE

EEL 5 A FE

AUDITIVOS DE COPA
L-320 VINCHA

NAR 22 48 — SHR 3 diB- Modeln Vischa

CARACTERISTICAS
- BoniresIrd gralaesinn de mansed nd ircasin, aiskendadl oido de 1
lueniede filio. B4 denominss normalmans prodeciones decopa. DEeld
Eondimics y sdapiabia & L rayarna de s usuinns. Sodsio Yechs
Compeasin basicameants por 2 orsferas vindadas por unsyincna
«" C:oodcon orsjea atolchad e consortahie ain an jorradas eeolingadas
 lamafninicoadapiatiaa Lo gmar s

" Wnchacon Banda soft pan on agadatio Glie a la catam

o GElema de anclaje il dolie 2 (s cop squiibea | pregion soles lomjz v permile oma regulackin prensa de &
s, rtacidny dngulo

w FEgua cidi d aura mollpuilt
" (Ire|r Llavabin,
o I Iy EpDitl para Casuin Fomrata liguze al prodEcior Enda ceviara minniras no se i m

w" K oo repuegin (opoimal i pora 10das i peias moambiabies: prjem, banda ot da wincia ¥ espumads inlnar da i
et}

COSERTIERA DE RIESGOS PRESERTACHON CERTIFICACIDNES

Rusica hfikg ! 20pzd 0,167 md IRAN EB 253
ANSISL 10-1574

o T libus.com
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) LismlIs

FEEL 5AFE

Cooes APLICKRCIDHES
OD04TA Frof Audann di COPA L-120 Sidemeie Logistica
000481 Prot Auditive da COPA L-320 pieasco Mingsls Nersierm
BOODRAT Foot Auditho ge COPAL-340 picason Lorstruccian A
000886 Frot Audithvo de GOPAL-340 Caniraies y distribucnin Endas Cetatakes
BO2B26 Prot Auditive da COPA L-360 HEVISIBALITY Eléctra Frigoriticos
BOZEET ProtAuditive da COPAL- 360 picosoo HY Huglear Alramog
BOD4EBE Prot Auditv de COPAL-360 Papetera Elestranica
BOT8ARE Pt duditve de COPAL-360 picascy Quimica Autnmuriri
803002 Prob Anditive de COPAL-360 Full Brim Gasy pesrdied

PARAMETROS ACUSTICOS

EhN 352 - 13002
Frecunntia [Hz 125 15 S0 1HH2 JLEE] A0 | S

fnuscidn media |d8] HI LG 15,7 nE A0 h 275 na.H

Oesvinchén mstimdar [dB) 30 24 1.8 7 LT 3,2 32

APV oz = 1) [dB] 5,1 &l 17.8 Fr iTa 4.3 17.6

SHMA,=R19dB H,=23B48 - M, =180d6 - L=11.0dB

Erecoencia [He) | 12T 250 500 OO0 | 200K | 2151 | 40MHF | 6300 |-BNOD

dAbeeincion medin [o8] § 129 | 163 | 2152 | 360 | Be6 | 3200 | 411 | 0% | 415

Desvlacion estdmdas | o8| 2,9 | 43 30 148 3K 3.7 3,7 4,2
MRR =& dB
IRETRUCCIDHES PARA USLARID
= Prolecior audifive {ipd omjera confanne |0 delinkda érel esbndas ER-332-1 00 ANE] 53 19-15070 ¢ BRSNS 5 AT0R

= GOMpuieats por dok oopas en maler | pladico, siseatidas con almohbdlles aeakehadas an S Alenles, geantun gn
Corstal o Con i caleza, v S pumado infeior,

= L pdCopks aEEAN 20Eeit ded por uia vnchs pRcTce Aookchada ot panmite [ regulesidn en aluas e fas mEnss

= | pg proseciores L-320, L340 L-360 cumplen con e requisstas dal estindar EN 3521 2002 y ANS TR 19-1974

o Talke RAEDA0 1) - Peso Nedo: L-320=175g ¢ L-340=183p ¢ L-360=280g

libus.com

Ing. Merolla Cristian Alejandro. Page 114/107



Especializacidon en Higiene y Seguridad en el Trabajo.

=
@

F E A F E

AIWERTEREIAS

+ Esiopeducio debewvi@mrsesegun loindicado por LIRS

= fnisgtabricato e resna pcotal yalmohadilla en PYG

= Linipiar con un pafio himedo con s ¢ abin maulrn, S2croon un pais gueno dejn resabos

= Gl & i lr sepoy fmsca,

= Bl protecior dehe e odizads s fnmma peemicsnle s ague fos ambigntes donds &5 00 aior s s

= Reizar & peotachor alempne andes de ulikzar pia veriicss fue gatd limpio v 2pbo pare & usn.

+ La omejema v perlicaarments la snefadika |.|uEJ£|’: @alenorese con al uSd. bor [0 oo dalen 28l exdminades
pedidicanents pars deleciar euias o rofuras

* | g adaptacian da un cubre-almahadMa higanicoa la copa pupds alesar @ comporamisnio acisBn del protacion
+ Aiqunat suslensiss quimicas pusdan degrader aste prodocio.

= |nfommacan adicionalcontaciar g LIBUS.

INSTRUCCIIMES DE AJUSTE

id

1. Tama g profacior y miie el coparie pers cintedn g8 e vineha. Deslica las copas 2l posicinn mas baja de @ vechs

2. Relirg s catalln de log alradedones da b oreja parz g no imfediera con &) salko 3 2 cerm. Atiralo ¥ colbquelo en &
abeza tal que las ors|as quaden contanidas compkamenedentro da 125 copas )

3. Fatire su cabede dn los almdecoses de 13 oro@ para que s nharliem oon el saik 3 la carm, Abraky cokigealo e i
cabeza tal que las nrejas quaden contanidas completamanie dentro da las copas.

A, Tire savomentede @s copas para parmidic g ol prodechor s arming de acomodar 3 i cabaza

f. Presiong immamenin fa5s copas sobre & cara para croar ¢ selo

i, Vardapm el selln; Fable fuprs y comprusts que s vor msana bueca, como s estianm hablande denbod de un baril EI
somdn amhientd lambign debe escuctars muy alenuado v somr hoeon. 5i 0o dogm un been selo debe desmre este
madeky probarcon g Bpo de profechin

Mo sepuir fadas [a5 inslrecciones j reconrendacionas i sajar de wiar prle prodecho doranfe of penods de
wxpozipiin dopradand e prelescidn sovwinal ofacida, fo que pesde provocar sevevar [osiooes,

PRI D L e

s e iz libus.com
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5.7 Anexo VII: Planilla Analisis riego proceso (ARP). What If 2.

Etapa B Etapa C
Tipo de s .
B ,p Factores analisis W. Fine D .
Tipo tarea riesgo Justificacion accion correctora (JAC)
o
Pregunta What IF ? 2| = £ =1 " Protecci Nivel e lustificacion
Sector NE _ Z z 5 S| o | Consecuencia rereccionas Nivel Nivel Nivel Nivel el Solucion propuesta .
Que pasa si ? 2l | 5| |2l E|l = actuzles _ . - Consecuenci | Nivel Intervencion Grado de  |Factor de |Accion
5| 8| 2| E|=|g 5 deficiencia |Exposicion |probabilidad N -
ol =l @] §|l=] 5 = ND NE NF Rieszo correccion |costo correctora
o| & 2 = NC
il S, =
z o] |
= =
| B2 B3RS IES EI B3RS B2 - - v - v - - - v v -
Patina banda traccién y Empuijar Ia _— - . Revisién periddica
R N N X X p i Limpieza Periddicas de carriles 10) 4 40) 10 400|Corregir N P . 2 1 200|
Carril siguen girando los rolos estiva sistema mecanico
entrada Patina banda traccion y Calentamiento  |Proteccidn eléctrica guarda motores, Revisian periddica
N _ ® X . o - N B 4 4 16| 60| 960 N P .. 2] 1 480
siguen girando los rolos por friccion Limpieza Periodicas de carriles sistema mecanico
Sirena de avise, boton de parada de
Se desplazan cuerpos con _ desplazamiento procedimiento de Riesgo
? B D_ X ox |x aplastamiento |~ P . P - =3
operario en su interior intervencion, controlado
. . - - Riesgo
4|Falla o no funciona pulsador X o||x aplastamiento |Revision periddica de pulsador -
R controlado
parada desplazamiento
Si se acciona la maquina
Terminadora con alguna persona mrararan Corte Procedimiento de blogueo de equipo Riesgo
realizando una tarea de Aplastamiento  |por intervencion controlado
reparacion
colocar camaras
foco de incendio - . infrarrojas
X . mantenimiento mecanico 6| 4 24] 60| 1440 O 2] 4 180]
Se atoran recortes en por friccion deteccion
las cuchillas cuerpo Slotter puntos calientes
Resbala el troquel al X X Corte en mano  |Utilizacién de EPP (guante], Riesgo
colocarlo en maquina golpe Procedimiento controlado
. Si no funcionan luces de . . e Riesgo
Edilicio ~ LS PO PO P Y Caida/golpe Revision pericdica - =3
Blemergencia controlado
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