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Resumen del Proyecto

El presente trabajo, titulado, Analisis de riesgos laborales en los puestos de trabajo
en la empresa CALZADOS ARGENTINOS S.A. de la ciudad de San Juan, es una

investigacion descriptiva.

A través de un enfoque sistematico, se analizaron las condiciones de trabajo en
areas claves, destacando los peligros asociados a cada tarea y area seleccionada.
El estudio incluyé la evaluacion de factores como el uso de equipos de proteccidn
personal, las condiciones de iluminacion y ergonomia, y la correcta aplicacion de

procedimientos de seguridad.

Los resultados obtenidos permitieron disefar estrategias preventivas orientadas a
minimizar los riesgos laborales y a promover un entorno laboral mas seguro y
saludable, cumpliendo con la normativa vigente en seguridad y salud ocupacional.
Este proyecto busca ser una herramienta util para la mejora continua de los sistemas
de gestidn en la empresa, protegiendo la integridad de los trabajadores y

fomentando una cultura de prevencion.

Este trabajo final integrador esta conformado de tres etapas, la primera selecciona
un puesto de trabajo, operario de maquina inyectora de PVC, y es analizado. La
segunda analiza un area seleccionada de la empresa, inyeccion. Y la ultima etapa

consiste en un plan integral de HyS aplicado a la empresa.

Palabras claves

Higiene y seguridad - Prevencion - Peligros - Riesgos — lluminacién — Ruido - Riesgo

eléctrico - Accidentes - Protocolo - Identificacién - Evaluacion — Salud - Inyeccién.



Introduccioén

El presente trabajo se llevo a cabo en la empresa CALZADOS ARGENTINOS S.A.
Se realizé este ensayo por la importancia del analisis de los riesgos en todos los
puestos de trabajo de la empresa, esta labor conlleva a que muchos trabajadores
estén expuestos a accidentes. Por esto mismo se consideré sumamente util llevar a
cabo un estudio en base a todos los riesgos posibles, con el fin de subsanar,
prevenir, promover, controlar los accidentes; encontrar, llevar a cabo y proveer

soluciones que los impidan o los disminuyan.

Objetivo general
El objetivo principal de este trabajo, es analizar de manera cualitativa los riesgos que
se pueden presentar en labores en la empresa CALZADOS ARGENTINOS S.A.

Objetivos especificos

¢ |dentificar, analizar y describir los riesgos que se someten los trabajadores

e Calificar los riesgos y sus impactos para determinar su influencia en el
desarrollo de las labores

e Construir una ficha que contenga los riesgos analizados para el caso de
estudio, asi como su probabilidad de ocurrencia y su impacto a los objetivos

de la empresa.

Descripcion de la empresa

Calzados Argentinos S.A. Es una empresa comercial fundada en el afio 1980 por la

familia Mesquida.

La principal actividad es la fabricacion de calzado deportivo, cubriendo las lineas de

niRo mujer y hombre.



Poseen una calificada linea en botas de lluvia, y contamos con calzados de
seguridad bajo normas para toda actividad en que sea necesario hacer uso de ellos.
También son productores de calzados informales, nauticos y en cueros de primera

calidad.

Incursionando en el atrayente mundo de la comercializacidén ya para 1945 contaba
con una prestigiosa distribuidora mayorista en la Region de Cuyo. Estudios,
investigaciones e inversiones concluyeron en la creacién del proyecto de fabricacion

de calzado. En 1980 nace Calzados Argentinos.

Calzados Argentinos S.A. nace como un desafio durante la apertura comercial del
pais, a principios de los ‘80 durante el gobierno de facto, cuando todo era importado
porque nadie se animaba a emprender algo, con la promociéon Huarpes, que era una
promocién para San Juan. Pero en esos dias surgio la promocion industrial y se
acoplaron en ese sistema que les da beneficios hasta el 2005, donde llegaran con
un 5% de promocion en los impuestos. Asi fue como llegaron al 83 con la empresa
trabajando a full, y hasta lograron vender en todas las provincias y exportar a

Paraguay y Uruguay.

Hoy en dia, la industria del calzado se encuentra entre las mas importantes del pais,
después de que hace unos afios lograron que internacionalmente se los certifique
con las normas de calidad 1ISO 9000, y es la unica en Argentina en donde ingresan

rollos de hilos y productos quimicos en polvo y obtienen zapatos, zapatillas, botas de
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goma y ahora también estan realizando calzados especiales para el trabajo, basado

en las reglamentaciones de las Aseguradoras de Riesgo de Trabajo (ART).

Asi es que, con 120 empleados en planta y tecnologia de punta, industrializan dia a
dia todos los pasos para obtener un calzado, desde los cordones hasta zapatos
ortopédicos que se hacen manualmente en base a una receta médica. Las marcas

que fundaron son: Torerita, Escorpio, Toritos y KEEP.

Calzados Argentinos S.A. es una empresa comercial fundada en el afio 1980 por la
familia Mesquida. La principal actividad es la fabricacion de calzado informal,
cubriendo las lineas de nifio mujer y hombre. Ademas, poseen una calificada linea
en botas de lluvia, y cuentan con calzados de seguridad bajo normas para toda
actividad en que sea necesario hacer uso de ellos. Ademas, son productores de

calzados informales, nauticos y en cueros de primera calidad.

Su red comercial y de distribucion abarca toda la Republica Argentina, y estan
comenzando un intensivo trabajo para incursionar con un programa de comercio

exterior dinamico y pensado en el largo plazo.

La fabrica cuenta con 5500 mt2 de superficie cubierta, donde funciona el area téxtil
en la cual fabricamos nuestras propias telas y tejidos que son pegados y espumados

en equipos complementarios.

Los accesorios como trencillas y cordones también son de fabricacion propia. En el
area de inyeccidén contamos con maquinas de inyectar rotativas de ultima generacion
con importantes inversiones en matricerias. Maquinas rotativas para inyeccion en
P.V.C. y T.R. como también materiales espansos que hacen confortables los
calzados inyectados en matricerias de disefio de ultima moda. El érea de pegado en
frio cementado posee un rink equipado y disefiado con los ultimos adelantos

necesarios para generar producciones dinamicas y de entrega rapida.

Complementa toda esta estructura productiva un area de corte y aparado interno,
apoyado por talleres externos que cuentan en su logistica con maquinas de bordar
de varios cabezales y colores, ademas de equipos de serigrafia y alta frecuencia que
permiten seguir los desafios de la moda manteniendo el standard de calidad de
nuestros productos, los cuales son respaldados con certificacion ISO 9001:2011 de

la compafiia IRAM Argentina.



Son productores de compuestos de P.V.C. como modo de tener un abastecimiento
continuo y garantizado en lo que hace a los requisitos técnicos y de calidad que ellos

requieren.

Estos antecedentes y su personal capacitado, el cual se encuentra a la altura de los
conocimientos que requiere toda esta operatoria, les permite ofrecerles un
cumplimiento eficaz en lo que hace a capacidad de respuesta, calidad y servicio.
(S.A., s.f.)
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General Mosconi y La Troja

Alumetal S.A

5 Tienda de materiales para la construccion

g

Industrias .
Metalurgicas Jaime SA

TRUCK CENTER - 9
Neuméticos Barceld

§
@
9 Bodega Villa Borjas
()

Santuario Inmaculado
Corazo6n De Maria De...

Vinventions
Argentina SRL

4
% ' Calzados Argentinos S.A

*ayTirojalEsy




Plano de la empresa
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Politica de la calidad

Calzados Argentinos S.A. tiene una politica de calidad representada por los

siguientes principios:

Proveer de productos que cumplan con los procedimientos establecidos en el
Sistema de Gestion de la Calidad para asegurar la satisfaccion del cliente.
Disponer de las maquinarias y materias primas necesarias para la ejecucion
de los procesos criticos establecidos en el Sistema de Gestion de la Calidad.
Disponer de personal calificado competente para la ejecucion eficiente de las
tareas.

Asegurar el funcionamiento normal y continuo de maquinas para lograr
eficiencia en los procesos y calidad en los productos.

Promover acciones de mejoras continuas y realizar revisiones cuatrimestrales
a los objetivos de calidad mensuales y anuales al Sistema de Gestion de la
Calidad, para mantenerlos actualizados respecto a las variables
macroecondmicas del pais.

Asegurar un tratamiento eficiente de residuos para el cuidado del

medioambiente.
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« Asegurar el cumplimiento de los requisitos legales y reglamentarios aplicables

a todos nuestros productos.

Respetando estos principios logramos productos de calidad para hacer mas

competitiva nuestra Empresa: -
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Autorizacion de la empresa

S
Fabrica, Administracion y Ventas: Tel./Fax (0264) 428 2911 - 42K 1156
Ruta Nac. 40 y Calle La Troja San Juan - REPUBLICA ARGENTINA
P, 5425 - Rawson - Casilla de Correo 136 www.calzadosargentings.com.ar E-mail: galzadosi@calzadosargentings com, o

San Juan, 19 de julio del afio 2024

UNIVERSIDAD FASTA
A quien corresponda:

Por la presente me dirijo a usted y por su intermedio a
quien corresponda, para informar que el Sr. Ignacio Oscar Palacio Pérez, DNI
37646839, estd autorizado a desarrollar su proyecto Final integrador,
correspondiente a la Licenciatura en Seguridad e Higiene en el Trabajo, en la
empresa CALZADOS ARGENTINOS S.A., CUIT: 33-59048585-9. domiciliada
en Ruta 40 y La Troja, Rawson, San Juan.

Sin otro particular saludo cordialmente.

Calzados Anox&bu\c S.A

A
X,
BAUKIOO © HESQUION ORTESS
» NTE
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TEMA 1

Puesto de trabajo eleqgido:

OPERARIO DE MAQUINA INYECTORA DE PVC.

Este puesto lo desarrollan 2 personas en simultaneo. La jornada laboral es de 8 hs.
Pero se realiza una rotacion del personal cada 2 hs, alternando con otros puestos

del area de inyeccion, los cuales seran descriptos en la etapa 2 del presente trabajo
de investigacion, por lo que en este puesto de trabajo los operarios estan 4 hs de la

jornada laboral.

Equipos v herramientas utilizadas:

-Pinza:

Es una herramienta que constan de dos partes que se juntan en una de sus puntas
mediante presion manual. Su funcidn es sujetar y tirar el PVC que se encuentra en

los conductos luego del proceso de inyeccion.

-Inyectora de botas:

Una maquina inyectora de PVC para la fabricacién de botas es un equipo industrial
especializado que permite la produccién eficiente y en serie de botas de PVC,

siguiendo un proceso automatizado y ciclico en diferentes estaciones de trabajo.
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Estructura y componentes principales:

e Base giratoria con estaciones de trabajo: La maquina esta compuesta por una
base giratoria 0 un carrusel que alberga multiples estaciones. Cada estacion
esta disefiada para realizar una etapa especifica del proceso de fabricacion.

e Sistema de inyeccion: Este sistema es el encargado de fundir el PVC y de
inyectarlo en la matriz correspondiente. Estd compuesto por un cilindro de
calentamiento y un tornillo sinfin que dosifica y expulsa el material hacia la
matriz.

e Matriz o molde: La matriz es el molde en el que se forma la bota. Es

intercambiable, lo que permite fabricar diferentes tipos o tamafios de botas.

Proceso de Fabricacién:

1. Seleccién de la matriz: El ciclo de produccion comienza con la seleccion y
colocacion de la matriz o molde especifico para el tipo de bota que se va a
fabricar. Esta matriz esta disefiada para dar forma a las diferentes partes de
la bota, como la cafia, la suela y talle.
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Colocacion de la media y la puntera: Una vez que la matriz esta en su lugar,
el operario coloca una media de tela dentro de la matriz, seguida de la
puntera de seguridad, que es una pieza critica para la estructura y forma de la
bota.

Cierre de la estacion: Con la media y la puntera colocadas, la estacién
correspondiente se cierra herméticamente, asegurando que los materiales
estén listos para la inyeccion de PVC.

Inyeccién de la cafia: El proceso continGa con la inyeccion de PVC en la
matriz para formar la cafa de la bota, que es la parte superior y flexible que
cubre la pierna.

Inyeccidn de la suela: A continuacion, se realiza la inyeccién de PVC en la
parte inferior de la matriz para formar la suela de la bota, que es la parte
robusta y resistente que entra en contacto con el suelo.

Apertura de la estacion: Después de que el PVC ha sido inyectado y
moldeado en las diferentes partes de la bota, la estacion se abre para permitir
la extraccion del producto.

Extraccion del producto: Con la mano los operarios retiran el exceso de PVC
de los conductos de inyeccion. En casos donde el inyector queda tapado,
utilizan una pinza. Luego, las botas terminadas se retiran cuidadosamente de
la matriz, colocandolas en la estanteria, verificando que cumplan con los
estandares de calidad.

Reinicio del ciclo: El ciclo de produccion se reinicia, comenzando de nuevo
con la colocacién de media y puntera; y continuando con las demas etapas

del proceso.

Caracteristicas Adicionales:

Automatizacion: Cuentan con sistema automatizado que controla la
temperatura, la presién de inyeccion y el tiempo de enfriamiento, asegurando

una produccion consistente y de alta calidad.

Versatilidad: Puede ser ajustada para fabricar diferentes modelos y tamanos

de botas, adaptandose a las necesidades de produccion.
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Este proceso continuo y automatizado permite la produccién en masa de botas de
PVC con alta eficiencia, manteniendo un estandar de calidad y reduciendo el tiempo

de fabricacion por unidad.

Identificacion de Peligros y Riesgos en el puesto de trabajo

Tareas:

1. Seleccién de la matriz:

« Peligros:
= Atrapamientos y golpes: Riesgo de atrapamiento de manos o
dedos al manipular las matrices pesadas o al colocar las mismas
en la maquina.
« Riesgos:
= Lesiones en las manos o dedos debido a golpes o
atrapamientos.

2. Colocacion de la media vy la puntera:

o Peligros:
= Corte y contacto con bordes filosos: Riesgo de cortes al
manipular la media o la puntera con la matriceria.
e Riesgos:
= Cortes o heridas en manos y dedos.

3. Cierre de la estacion:

o Peligros:
= Atrapamientos: Riesgo de atrapamiento de manos o dedos al
cerrar la estacion.
e Riesgos:
= Lesiones por atrapamiento durante el cierre de la estacion.

4. Inyeccién de la cafa v la suela:

o Peligros:
= Proyeccion de material caliente: Riesgo de quemaduras por
proyeccion de PVC caliente durante la inyeccién por inyectores
tapados.

« Riesgos:
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= Quemaduras en la piel por contacto con material caliente.
5. Apertura de la estacién:

o Peligros:
= Atrapamiento al abrir la estacion: Posible atrapamiento de
manos o dedos al abrir la estacion antes de que el ciclo haya
terminado completamente.
e Riesgos:
= Lesiones en las manos por atrapamiento.

6. Extraccion del producto v limpieza de conductos:

« Peligros:
= Corte o quemadura: Riesgo de cortes o quemaduras al retirar el
PVC de inyector y conductos con la pinza.
= Movimientos repetitivos: Riesgo de lesiones por movimientos
repetitivos al extraer las botas y limpiar los conductos.
e Riesgos:

= Cortes, quemaduras, y lesiones por esfuerzo repetitivo.
7. Reinicio del ciclo:

o Peligros:
= Error humano: Riesgo de errores operativos al reiniciar el ciclo,

lo que podria llevar a fallos en la maquina o accidentes.
e Riesgos:

= Fallos en la maquina, accidentes o productos defectuosos.

Riesgos comunes asociados con la operacion de la maquina inyectora

1. Riesgo mecanico:

o Atrapamientos, golpes, o cortes debido a partes méviles de la maquina.

2. Riesgo térmico:

o Quemaduras por contacto con superficies calientes o material fundido.
3. Riesgo ergondmico:

o Lesiones o enfermedades por bipedestacion.
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Evaluacion de riesgos

Se optd por utilizar una matriz IPER.

19



Anexo - IPE

(AN CALZADOS ARGENTINOS

GERENCIA Area: [[N}{2oa[o]]

[Zilew=2Yel INYECCION DE BOTAS DE PVC

FACILITADOR:

Version: 01
Cadigo:

Pagina: 1de
1

Nombre y Firma del Supervisor y/o Jefe Directo:
(Revisado por)

ING. VICTOR PEREZ

Nombre y Firma del Gerente: (Aprobado
por)

Revision n®:

Fecha de|

Revision:

6/8/2024]

MARCELO MESQUIDA
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Medio

Medio

Alto

Alto

Muy Alto

Muy Alto

Bajo

Medio

Alto

Alto

Muy Alto

Muy Alto

Bajo

Medio

Medio

Alto

Muy Alto

Muy Alto
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Medio

Medio

Alto

Alto
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=|m|o|o|m

Bajo
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Medio

Medio

Alto

Alto
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3

5
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y riesgos
asociados.

Zapatos de
seguridad.
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trabajo
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EPP

adecuados

(GUANTES DE
SEGURIDAD
ANTICORTE
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PVCy riesgos
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Rotacion de
personal
(cada 2 hs)
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seguridad.
Ropa de
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clima
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eeficaz
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e eficaz
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Parcialmente
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Protocolo de ergonomia — Res SRT 886/15

|ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS

Razon Social: Calzados Argentinos S.A. C.U.I.T.: 33-59048585-9 CllU: 152021
Direccion del establecimiento: General Mosconi y La Troya Provincia: San Juan
Areay Sector en estudio: Inyeccién | N° de trabajadores: 2

Puesto de trabajo: Operario de maquina inyectora de PVC

Procedimiento de trabajo escrito: SI | Capacitacion: SI

Nombre del trabajador/es: Pablo Gonzalez; Alvaro Medina.

Manifestacion temprana: NO Ubicacién del sintoma:

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

Tareas habituales del Puesto de Trabajo Tiempo Nivel de Riesgo
1 Colocacién de la |2 Extraccion del 3 total de [|tarea [tarea [tarea
Media y la Puntera  |Producto exposicion |1 2 3

Factor de
riesgo de la
jornada habitual al Factor
de trabajo de Riesgo

Levantamiento y
descenso
Empuje /
arrastre

C | Transporte

D |Bipedestacion X X 70% 1 1

Movimientos
repetitivos

F |Postura forzada

G |Vibraciones

H |Confort térmico

Estrés de
contacto 5% 1 1

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo que
se identificaron, completando la Planilla 2.

Firma del Empleador Firma del
Responsable del
Senicio de Higiene y
Seguridad

Firma del Responsable
del Senicio de
Medicina del Trabajo

Fecha: 01/08/2024
Hoja N°:1/3
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS
Area y Sector en estudio: Inyeccién

Puesto de trabajo: Operario de maquina inyectora de PVC Tarea N°: 1, 2

2.D: BIPEDESTACION

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

Ne DESCRIPCION Sl NO
1 El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de sentarse, X
durante 2 horas seguidas 0 mas.
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta en si continuar con paso 2
PASO 2: Determinacién del Nivel de Riesgo
Ne DESCRIPCION Sl NO
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas
1 [seguidas o mas, sin posibilidades de sentarse con escasa deambulacion
(caminando no mas de 100 metros/hora). X
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas
2 |seguidas o0 mas, sin posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa
deambulacion, levantando y/o transportando cargas > 2 Kg. X
Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la
3 |temperaturay la humedad del aire sobrepasan los limites legalmente admisibles y
gue demandan actividad fisica. X
4 El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1° de la presente Resolucion. X

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

Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Firma del Empleador Senvicio de Higiene y Senvicio de Medicina del
Seguridad Trabajo
Fecha: 01/08/2024
Hoja N°: 2/3
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ANEXO I: Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Inyeccion
Puesto de trabajo: Operario de maquina inyectora de PVC TareaN°: 1, 2

2.-l ESTRES DE CONTACTO |

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

Ne DESCRIPCION Sl NO
Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo una presién, contra

1 una herramienta, plano de trabajo, maquina herramienta o partes y X
materiales.

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

PASO 2: Determinacién del Nivel de Riesgo.

NP DESCRIPCION Sl NO

1 El trabajador mantiene apoyada la mufieca, antebrazo, axila o muslo u X
otro segmento corporal sobre una superficie aguda o con canto.

5 El trabajador utiliza herramientas de mano o manipula piezas que X
presionan sobre sus dedos y/o palma de la mano habil.

3 El trabajador realiza movimientos de percusion sobre partes o X
herramientas

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

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

Firma del Empleador Firma del Responsable del Firma del
Senicio de Higiene y Responsable del
Seguridad Senicio de

Fecha: 01/08/2024
Hoja N°:3/3

Protocolo de iluminacion — Res SRT 84/12

Para las mediciones de iluminacién de este trabajo de investigacion se utilizé un
luxédmetro TENMARS DL-201.
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Segun el Decreto 351/79 en su anexo IV en la tabla 2, intensidad minima de
iluminacién, no especifica la tarea de inyeccion para la industria del calzado. Por lo
que se utiliza la tabla 1, intensidad media de iluminacion para diversas clases de
tarea visual, se toma como tarea moderadamente critica y prolongadas, con detalles
medianos (iluminacion sobre el plano de trabajo 300 a 750 lux). Se procede a tomar

como referencia 500 Lux para realizar las tareas del puesto seleccionado.

26



1 metro

4 metros

PLANO DE TRABAJO

Inyectora

largo x ancho

Indi =
ndice del local altura de montaje x (largo + ancho)

Indice del local = tx1
ndice de 0ca—2.8x(4+1)

Indice del local = 0.285

N° min de puntos de mediciéon = (x + 2)?
N° min de puntos de medicién = (0.285 + 2)?
N° min de puntos de medicion = 5.22

N° minimo de puntos de medicion = 6
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1 metro

1 metro

4 metros

ANO DE TRABAJ

Inyectora

Mediciones:

4 metros

330 LUX

350 LUX

370 LUX | 340 LUX

380 LUX 340 LUX

1 valores medidos {Lux)

& Media = Cantidad de puntos medidos

330 + 370 + 340 + 350 + 380 + 340

E media =
media G
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E media = 351.6 Lux

. E media
E minima =2 ——

. 351.6
E minima > T

E minima = 175.83

Teniendo en cuenta la tabla 4, iluminaciéon general minima (en funcion de la

iluminacién localizada), para la iluminacion localizada de 500 lux, le corresponde una

iluminacién general de 250 lux.
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ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

|(1) Razon Social: Calzados Argentinos S.A.

|(2) Direccion: General Mosconiy La Troya

|(3) Localidad: Rawson

|(4) Provincia: San Juan

|(s) C.P.: 5425 |(6) C.U.1.T.: 33-59048585-9

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: 7 a 15 hs.

Datos de la Medicion

(8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: TENMARS

(9) Fecha de Calibracién del Instrumental utilizado en la medicién: 25/06/2024

(10) Metodologia Utilizada en la Medicién: Metodo de la grilla o cuadricula.

(11) Fecha de la Medicion:
30/08/2024

(12) Hora de Inicio: 10hs

(13) Hora de Finalizacion: 12hs

(14) Condiciones Atmosféricas: Condiciones Atmosféricas: despejado, 18°C

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones: Las mediciones se toman en condiciones habituales de trabajo.

Hoja 1/3
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

w_ . (9
Razon Social: Calzados Argentinos SA. C.UIT. 33-59048585-9
@) . . @y (22 @)
Direccion: General Mosconi y La Troya Localidad: Rawson CP: 5425 Provincia: San Juan
Datos de la Medicion
(24) (25) (26) @) - (28) (29) [€) 31) (32)
Tipo de . . .
IIumi?]acién‘ Tipo de Fuente | Iluminacion: \‘;alor _‘jje (ljad Valor Valor requerido
Punto de ” . ’ Luminica: General / tnitormidad de N legalmente Segin
Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Natural / y i i Medido
Muestreo P Artificial / Incandescente / | Localizada / Ilurmnanma (L) Anexo 1V Dec.
I Descarga / Mixta Mixta E minima > (E 351/79
Mixta media)/2
1 10:30 Inyeccion perario de maquina Inyecto|Mixta Mixta Mixta 250>175,83 351,83 Lux  |500 Lux
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
(33) Observaciones:
Hoja 2/3

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

(34)

3 ) . (35)
Razén Social: Calzados Argentinos SA.

C.U.1.T.: 33-59048585-9

@) ) @) (38) (2
Direccién: General Mosconi y La Troya Localidad: Rawson CP: 5425 Provincia: San Juan

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

(40) . (@) - . [ o
Conclusiones. Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

Se observan en el sector medido valores de uniformidad de iluminacién [Reforzariluminacidn para cumplir con normativa vigente. Realizar
incorrecta seguin normativa vigente. La iluminacion general es correcta. |mantenimiento periddico de luminarias. Verificar mediciones
anualmente.

Hoja 3/3
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CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50613/24

Pagina 1 de 2

LABORATORIO DE METROLOGIA

Este certificado de calibracion documenta la trazabilidad a los patrones de medida mantenidos en el INTI segun la legislacion
vigente, los cuales representan a las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (SI)
Este certificado no podra ser reproducido parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente permiso por escrito del
Laboratorio de Calibraciones que los emite. Certificados de calibracién sin firma y sello no seran validos.

El usuario es responsable de la calibracion del objeto a intervalos apropiados.

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren exclusivamente al momento y condiciones en que se realizaron
las mediciones. E! Laboratorio de Calibracién que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso
inadecuado de los instrumentos calibrados.

Instrumento Luxémetro digital
Fabricante TENMARS

Modelo DL-201

N° de serie: 40802594

Rango Nominal 1-200000 Ix

Identificacién Interna del cliente 40802594

Fecha de calibracion 25/06/2024

Fecha de emisién 25/06/2024
Determinaciones efectuadas Calibracién hasta 2000 Ix
Namero de paginas del certificado 2 (dos)

Ernesto Lapidus

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboreatorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado 1SO 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2




e EEMEC
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50613/24
Pag 2 de 2

Resultados

Fuente de Luz lampara incandescente

valor valor
Rango referencia medido error U (k=2)

[Ix] [ix] [x] [%] (%)

200 49,5 47,0 -5 1
99,0 938 -5 2
248 226 -9 2
495 462 -7 1

2000 743 693 -7 2
990 918 -7 2
1485 1360 -8 2
1980 1805 9 2

La incertidumbre de medicién expandida , fue calculada multiplicando la incertidumbre estandar por un
factor de cubrimiento k=2, que corresponde a un nivel de confianza aprox. del 95% para una distribucién

normal.

Metodologia empleada
Para la calibracion se utilizo como fuente de referencia estable la intensidad luminosa una lampara incandescente

especial. La calibracidn se realiza por comparacion directa con las indicaciones de un luxémetro de referencia calibrado.

Los valores registrados como referencia y medido resultan de la comparacion de valores promedio de las indicaciones
obtenidas en el instrumento de referencia y el que esta en proceso de calibracion.

Condiciones ambientailes

Temperatura de calibraciéon [°C] 19 +1
Humedad relativa [%) 32%3
El instrumento se identifica con la estampilla CEMEC N° 50613/24
_ Patrones de referencia ]
S Equipo N° serie N° Certificado
iy marca calibracién
CEM 190717161 C LMM-07-23-5895

SR
DO WiARASIN
DIRECTOR

S.A.
. ANGELE, LAMOR
LABORATORIO DE CALIBRACIONES SUBDIRECTOR
Zapiola 1279 - D'orrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado 15O 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2

Protocolo de ruido — Res SRT 85/12

Para las mediciones de ruido de este trabajo de investigacion se utilizé un

decibelimetro CEM DT-8852.

33



”
| CEM. or-s352 1081560

R
IEC61672-1CLASS2 w@

Se emplea el método de calculos a partir de medicidn de niveles sonoros continuos

equivalentes (LAeq.T). Se realiz6 la medicidn configurando el decibelimetro en

“slow”.

Tiempo de exposicién

Nivel sonoro dBA

4 hs

82
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TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presién

Duracién por dia acustica dBA"

Horas 24 80
g 85

4 88

2 a1

1 a4

Minutos 30 97
15 100
7.50A 103
3TEA 106
1,88 A 109
0,04 A 112
Segundos A 28,12 115
14,06 118

703 121
352 124
TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO"
Nivel de presion
Duracién por dia aclistica dBA*

176 27
0,88 130
044 133
022 136
0,11 139

“ Mo ha de haber exposiciones a ruido continuo, intermitents o de impacto par encima de un nivel
pico C pondzradeo de 140 dB.

* El nivel de presicn acustica en decibeles (o decibelios) se mide con un sonometra, usando el
filtras de ponderacion frecuencial Ay respuesta lenta.

A Limitado porla fuente de ruido, no por cantrel administrativo. También se recamienda utilizar un
dosimetra ¢ medidor de integracion de nivel sonoro para sonidos por encima de 120 decibeles.

CL4C2+--4Cn
TL + T2 + Tn

Dosis =

Donde:
C: Tiempo de exposicion a un determinado LaeqT (valor medido).
T: Tiempo maximo de exposicion permitido para este LAeqT.

4 =025<1
16

Este resultado indica que esta por debajo del nivel permitido, por lo que no se

tomaran medidas.
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ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento
o Razon Social: Calzados Argentinos S.A.

«@ Direccion: General Mosconi y La Troya

@) Localidad: Rawson

@ Provincia: San Juan

) C.P.: 5425

© C.U.1.T.: 33-59048585-9

Datos para la medicién
¢ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: CEM, DT-8852, 140111739

@ Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 26/06/2024
© Fecha de la medicion: 6/11/2024 @y Hora de inicio: 10am

@ Hora finalizacion: 12pm

) Horarios/turnos habituales de trabajo: 7 a 15 hs.

@) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo. Sector produccion, area inyeccion:

Inyectora de PVC. Se suma contaminacion vecina producida en el area (Rebarbadora) y otros
sectores.

w) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion. Similares a las de las
condiciones normales.

Documentacion que se adjuntara a la medicion
@) Certificado de calibracion.

@) Plano o croquis.

Hoja 1/3
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)
Razon social: Calzados Argentinos S.A

E RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

ANEXO

C.U.1.T.: 33-50048585-9
(19) (20) (1) (22)
Direccion: General Mosconi y La Troya Localidad: Rawson C.P.:5425 Provincia: San Juan
DATOS DE LA MEDICION
@ @ ® @ @ @ @ SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE |0
Caracteristicas RUIDODE [ (o () Cumple con
Tiempo de Tiempode | generales del ruido | IMPULSO O DE los valores de
Pun?o”de Sector Puesto / Puesto ipo  Puesto movil exposm.lon del m?egracmn a.medlr (commua/ IMPACTO | iveldepreson Resultado de ) expt.mgon
medicion trabajador (tiempo de intermitente / de | Nivel pico de presion P la suma de Dosis (en diaria
L ) . aclistica integrado ) o
(Te, en horas) medicion) impulso 0 de | aclstica ponderado C LAeaTe en dBA las porcentaje %) | permitidos?
impacto) (LC pico, en dBC) (LAeqTe en dBA) fracciones (SI/NO)
1{Inyeccién Operario de inyectora de PVC 4 1|Continuo 8 SI
(34 Informacion adicional:
Hoja 2/3

ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORA

@)
Razon social: Calzados Argentinos S.A.

@)
C.U.I.T.: 33-59048585-9

en .
Direccion: General Mosconiy La Troya

@
Localidad: Rawson

39
C.P.. 5425

o
Provincia: San Juan

(41)

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones.

(42)

Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacién vigente.

En funcin de los niveles de presion sonora equivalente medidos, resulta que el personal que cubre el puesto de operario
de maguina inyectora de PVC, no esté expuesto a niveles limite permitido (85db).

Verificar mediciones anualmente.

Hoja 3/3
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50618/24
Pagina 1 de 2

LABORATORIO DE METROLOGIA

Este certificado de calibracién documenta la trazabilidad a los patrones de medida mantenidos en el INTI segun la legislacion
vigente, los cuales representan a las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (S|
Este certificado no podra ser reproducido parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente permiso por escrito del
Laboratorio de Calibraciones que los emite. Certificados de calibracion sin firma y sello no seran validos,

El usuario es responsable de la calibracion del objeto a intervalos apropiados.

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren exclusivamente al momento y condiciones en que se realizaron
las mediciones. El Laboratorio de Calibracién que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso
inadecuado de los instrumentos calibrados.

Instrumento Decibelimetro digital -
Fabricante CEM

Modelo DT-8852

N® de serie: 140111739

Rango Nominal 30-130 dB

Identificacién Interna del cliente 140111739

Fecha de calibracién 26/06/2024

Fecha de emision 26/06/2024

Determinaciones efectuadas Calibracién segun procedimiento descripto

Numero de paginas def certificado 2 (dos)

Emesto Lapidus

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Leboratorio SAC N* 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Cerlificado I1SO 9001:2015
Tel./Fox: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50618/24

Pag 2 de 2

Resultado de la calibracién
A-Valores registrados, al recibirlo
Nominal Medido

[dB] [dB]
93,6 937
137 113.8

B-Valores finales de calibracion ( No se realizo ajuste)

Nivel de Presién Sonora (1000 Hz)

Nominal Medido  Fluctuacion Error U (k=2)
[dB] [dB] [dB] [dB] [dB]
93,6 93,7 <0,1 0,1 04
13,7 113,8 <0,1 0,1 04

Notas
Los valores registrados se obtubieron con la funcién "A", respuesta rapida " FAST",

Procedimiento
La calibracion se realizé utilizando un calibrador acustico de referencia, generando los niveles de sonido
informados como nominal y obteniendo los valores registrados como medido, valores obtenidos en el rango

que corresponda.

Temperatura de calibracién [°C] 201
Humedad relativa [%)] 36 +3
El instrumento se identifica con la estampilla CEMEC N° 50618/24
Patrones de referencia
Equipo N° serie N° Certificado
marca - calibracién
Calibrador COPTEL TECHNOLOGY 7 N914325 / €00823.1
/
- / o
cwirae ; e =
- ’ Z L 45 SERL.
o L LANDO MARABINI
HERNANAONENEGRO DIREGTER
TECNICO
LABORATORIO DE CALIBRACIONES
Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 2%
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado 15O 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM.07 Rev.:2
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Medidas Correctivas

Situacién en la empresa

La maquina cuenta con protecciones o resguardos en partes moviles de la maquina.
Las maquinas y herramientas se encuentran en excelente estado y conservacion.

Ademas, la maquina cuenta con valvulas de seguridad y parada de emergencia.

Todos las maquinas y equipos se encuentran bien aisladas, con mantenimientos

regulares y con conexion a tierra.

La empresa realiza capacitaciones para el uso de maquina inyectora de PVC,

riesgos asociados al puesto de trabajo y generales, primeros auxilios.

Se realiza rotacion de personal (cada 2 hs), con los otros puestos del sector de

inyeccion.

La empresa les proporciona a los trabajadores, zapatos de seguridad. Ropa de

trabajo acorde al clima presente.

EP

Zapatos de seguridad de elaboracion propia - Botin clasico con punta de acero 27

Medidas preventivas propuestas para cada tarea

1. Seleccién de la matriz:

= Uso de guantes de seguridad (anticorte).
= Sefalizacion y procedimientos claros para el cambio de
matrices.

2. Colocacion de la media vy la puntera:

40



= Uso de guantes resistentes a cortes.
3. Cierre de la estacién:

= Implementacion de sistemas de seguridad (sensor) que impidan
el cierre si las manos estan en la zona de peligro (esta medida
se encuentra en otra maquina inyectora mas moderna).

4. Inyeccion de la cafa vy la suela:

= Uso de equipo de proteccion personal (EPP) adecuado, lentes
de seguridad.

5. Apertura de la estacion:

= Sistemas de interbloqueo que impidan la apertura de la estacion
hasta que sea seguro (esta medida se encuentra en otra
magquina inyectora mas moderna).

6. Extraccion del producto v limpieza de conductos:

= Uso de EPP adecuado (guantes resistentes a cortes y calor y
lentes de seguridad).

7. Reinicio del ciclo:

= Verificacion de los controles y mecanismos de seguridad antes

de reiniciar el ciclo.

EPP propuestos:

-Guantes anticorte

1. Material de la capacidad de corte:
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Fibra de alta resistencia: Los guantes estan confeccionados con fibra de alta
resistencia al corte, como el acero inoxidable, fibra de carbono, o fibra
sintética avanzada (por ejemplo, fibra de polietileno de alta densidad o
aramida). Estos materiales garantizan una proteccién efectiva contra cortes y

abrasiones.

2. Revestimiento de proteccion:

Revestimiento en palma y dedos: La palma y los dedos del guante cuentan
con un recubrimiento de latex, nitrilo o PU (tipo de polietileno) para
proporcionar un agarre firme y una resistencia adicional al desgaste. Este
recubrimiento es crucial para manejar herramientas como pinzas y operar

maquinaria con seguridad y precision.

3. Diseio y confort:

Ajuste ergondmico: Los guantes deben tener un disefio ergonémico que
permita libertad de movimiento y flexibilidad. Esto es esencial para manipular
herramientas de precision y operar maquinaria con destreza.

Transpirabilidad y comodidad: Deben ser transpirables, con un forro interior
gue minimice la sudoracion y mejore la comodidad durante largas jornadas de

trabajo.

4. Proteccién adicional:

Refuerzos en areas criticas: Refuerzos adicionales en las areas mas
propensas al desgaste, como las palmas y los nudillos, proporcionan una
capa extra de proteccion y prolongan la vida util del guante.

Proteccion contra impactos: Algunos modelos pueden incluir refuerzos
adicionales o protecciones contra impactos en los nudillos, proporcionando

una mayor seguridad en caso de golpes o presiones.

5. Cumplimiento de normativas:

Certificacion de seguridad: Los guantes deben contar con certificacion IRAM
3607.
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6. Tamafo y ajuste:

o Variedad de tamanos: Disponibles en diferentes tamafnos para garantizar un
ajuste adecuado para manos de distintos tamanos. Un buen ajuste es clave
para evitar fatiga y mejorar la destreza en el manejo de herramientas y

maquinaria.

7. Durabilidad y mantenimiento:

e Resistencia al desgaste: Los guantes deben ser duraderos y resistentes a
condiciones de trabajo intensas. Ademas, deben ser faciles de limpiar y

mantener para asegurar una larga vida util.

-Lentes de seguridad

1. Material de las lentes:

o Policarbonato: Las lentes estan fabricadas en policarbonato, un material
altamente resistente a impactos que proporciona una excelente proteccion
contra particulas voladoras y escombros. El policarbonato también es ligero y
tiene una alta claridad optica.

« Tratamiento antiarafiazos y antivaho: Muchas lentes tienen un recubrimiento
antiarafazos para mejorar la durabilidad y un recubrimiento antivaho para
mantener una vision clara en condiciones de humedad o cambios de

temperatura.

2. Diseno y ajuste:
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Forma y cobertura: Los lentes estan disefiados para proporcionar una
cobertura completa, envolvente o semi-envolvente para proteger los ojos
desde multiples angulos. Algunos modelos incluyen un disefio panoramico
que proporciona un campo de vision amplio y sin distorsiones.

Ajuste comodo: Los lentes suelen tener patillas ajustables o acolchadas para
un ajuste personalizado y comodo. Las almohadillas nasales ajustables
también ayudan a garantizar que los lentes se mantengan en su lugar sin

deslizarse.

3. Proteccion adicional:

Proteccion UV: Los lentes estan tratados para bloquear el 99-100% de los
rayos UV daninos, protegiendo los ojos de la exposicidn a la luz ultravioleta
que puede causar dano a largo plazo.

Resistencia a impactos: Deben ofrecer proteccién adecuada contra impactos

y material particulado.

4. Funcionalidad:

Vision clara: Las lentes estan disefiadas para ofrecer una vision clara y sin
distorsiones, con una alta transmisién de luz visible que permite una

visualizacion precisa de los objetos.

5. Durabilidad y mantenimiento:

Construccion robusta: Los lentes estan construidos para resistir condiciones
de trabajo duras y ofrecer una larga vida util. Son resistentes al impacto, a
productos quimicos y a las altas temperaturas.

Facil de limpiar: El disefio de los lentes permite una limpieza sencilla, con la

opcion de usar limpiadores de lentes suaves para mantener la claridad optica.

6. Cumplimiento de normativas:

Certificacion de seguridad: Los lentes deben contar con certificacion IRAM
3630.
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lluminacioén:

Se considera que el tipo de luminarias utilizadas (tubos LED) es adecuado para las
tareas y areas de trabajo de la empresa. No obstante, de acuerdo con las
mediciones y calculos realizados, los niveles de iluminacion se encuentran por

debajo de lo establecido en la normativa vigente.

Por lo tanto, se recomienda reforzar la iluminacion en las areas de trabajo mediante
la instalacion de mas fuentes de luz (tubos LED) para cumplir con los requisitos
normativos. Adicionalmente, es fundamental implementar un programa de
mantenimiento periddico de las luminarias para asegurar su buen funcionamiento.
Finalmente, se sugiere realizar verificaciones de los niveles de iluminacion mediante
mediciones anuales, con el fin de asegurar que se mantengan dentro de los

pardmetros establecidos por la normativa.

Conclusion

La identificacion de estos peligros y la implementacién de medidas preventivas
adecuadas son esenciales para minimizar los riesgos en la operacion de la maquina
inyectora. Es fundamental que los operarios reciban capacitacion continua y que se
realicen auditorias regulares de seguridad para garantizar un entorno de trabajo

seguro y saludable

La implementacién de medidas preventivas, el uso de EPP adecuado y la
capacitacion continua del personal son esenciales para minimizar los riesgos

asociados con la operacion de la maguina inyectora.
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TEMA 2

Sector de la empresa elegido:

SECTOR INYECCION
El sector cuenta con 3 puestos de trabajo:

e Operario de maquina inyectora de PVC.
¢ Refilado.

e Empaquetado.

En el sector son 4 operarios trabajando en simultaneo, 2 (dos) en la maquina de
PVC, 1 (uno) en la maquina de refilado y el otro operario en empaquetado. Los

operarios del sector realizan rotacion en estos puestos cada 2 horas.

Plano del sector Inyeccioén

HORNO

Empaquetado

Inyectora de PVC

Descripcion de puestos:

Operario de maquina inyectora de PVC: Detallado en la etapa 1.

Refilado de botas:

El refilado de botas es un proceso crucial dentro de la fabricacion de calzado de

PVC, realizado inmediatamente después de que las botas son extraidas de la
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maquina inyectora. Este procedimiento tiene como objetivo asegurar que las botas

presenten un acabado limpio y uniforme, eliminando cualquier exceso de material.

Equipos y herramientas utilizadas:

-Refiladora o rebarbadora:

La rebarbadora es un equipo disefiado para realizar el proceso de acabado en
productos plasticos, como las botas de PVC, eliminando los sobrantes de material o
rebabas que quedan después del proceso de inyeccion. Su principal funcion es
garantizar que el producto final tenga un borde limpio y uniforme, mejorando tanto su
apariencia estética como su funcionalidad. A continuacion, se detalla una descripcién

de la maquina refiladora y su funcionamiento.
Estructura y componentes

o La maquina refiladora estd compuesta por una estructura metalica robusta
gue soporta los mecanismos de corte y sujecion.

« Dispone de una cuchilla rotatoria de alta precisién, que es accionada de forma
eléctrica, por un interruptor. Estas cuchillas estan especialmente disefiadas
para cortar el material sobrante de la cafia de las botas sin dafiar el producto

principal.
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Descripcidn del proceso de refilado de botas:
1. Recepcion de las botas:

o Una vez que las botas son retiradas de la maquina inyectora, la
estanteria movil es retirada por el operario encargado del refilado. Las
botas recién formadas aun pueden tener bordes asperos o exceso de

material en la parte superior de la cafia debido al proceso de inyeccion.
2. Estacion de refilado:

o El operario coloca la bota en una estacion de refilado, esta equipada
con maquina de refilado disefada para cortar y pulir el exceso de

material.
3. Corte del exceso de material en la cafa:

o Utilizando la maquina rebarbadora, el operario procede a cortar el
exceso de PVC en la parte alta de la cafna de la bota. Este corte debe
ser preciso para asegurar que la bota tenga un borde superior liso y

recto, sin irregularidades.
4. Inspeccion visual y tacto:

o Después de realizar el corte, el operario inspecciona visualmente y al
tacto la cafia de la bota para asegurarse de que no queden rebabas,
irregularidades o bordes. De ser necesario, se realizan ajustes o

retoques adicionales para perfeccionar el acabado.
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El refilado de botas es una etapa critica para garantizar que el producto final cumpla
con los estandares de calidad, presentando un acabado profesional y listo para su

distribucion o venta.

Empaquetado de botas:

Es la ultima etapa en el proceso de fabricacion, en la que las botas terminadas se
preparan para su almacenamiento, distribucion y posterior venta. Este paso es

fundamental para proteger el producto, mantener su calidad durante el transporte y

facilitar su manejo en la cadena de suministro.

Equipos y herramientas utilizadas:
-Racionador de cinta de embalaje:

Es una herramienta manual disenada para facilitar el proceso de sellado de cajas y
paquetes mediante la aplicacion rapida y eficiente de cinta adhesiva. Este dispositivo
permite cortar y aplicar la cinta con precisidén y control, optimizando el tiempo y

esfuerzo necesarios en tareas de empaquetado.
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-Horno: Es un equipo industrial disefiado para aplicar calor sobre productos
empaquetados en film plastico (termocontraible) para ajustar el material al contorno
del objeto o grupo de objetos. Este equipo se utiliza principalmente para procesos de
embalaje y proteccion de productos, formando un envoltorio ajustado que asegura el
contenido, facilita su manejo y lo protege de agentes externos como polvo, humedad

0 manipulaciones indebidas.

Estructura y Componentes:

e Camara de calor (Tunel): El horno para embalaje se compone de una camara
alargada o tunel donde los productos, ya envueltos en film plastico, pasan a
través de un flujo de aire caliente. El tunel esta construido con materiales
resistentes al calor, para soportar temperaturas elevadas.

¢ Cintas transportadoras: En su interior, los productos son transportados a
través de una cinta de malla metalica o rodillos motorizados que los
desplazan de un extremo a otro del tunel a una velocidad controlada. Estas

cintas estan disefiadas para soportar el calor sin deformarse ni afectarse.
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Elementos calefactores: Los calentadores eléctricos distribuyen aire caliente
de manera uniforme en el interior del tunel.

Sistema de control de Temperatura: El horno cuenta con controladores que
permiten al operario ajustar la temperatura y la velocidad de la cinta
transportadora, asegurando que el film se contraiga de manera adecuada sin
dafiar el producto.

Ventiladores o turbinas: Para garantizar una distribucion uniforme del calor,
los hornos termocontraibles estan equipados con ventiladores que impulsan
el aire caliente dentro del tunel. Estos sistemas aseguran que el calor se
distribuya uniformemente en toda la superficie del producto.

Aislamiento térmico: El tunel esta recubierto con material aislante que ayuda a
mantener la temperatura interna sin afectar el ambiente externo, lo que

también mejora la eficiencia energética del equipo.

Descripcién del proceso de empaquetado de botas:

1.

2.

3.

Preparacién del area de empaquetado:

o El operario encargado del empaquetado trabaja en una estacién de
empaquetado bien organizada, donde se disponen las cajas de
embalaje, cinta adhesiva, etiquetas, y otros materiales necesarios. La
estacion debe estar limpia y libre de obstaculos para asegurar un

proceso eficiente y seguro.
Armado de la caja:

o El primer paso en el proceso es el armado de la caja de carton que
contendra las botas. El operario toma una caja plegada, la despliega y

asegura las solapas inferiores usando cinta adhesiva.

o Es importante que la caja sea de tamafio adecuado para las botas,
permitiendo un ajuste seguro sin que queden demasiado apretadas o

sueltas.

Introduccion de las botas:

51



Una vez que la caja esta armada, el operario toma las botas refiladas y
las introduce en la caja. En esta etapa, es esencial que las botas estén

correctamente posicionadas para evitar dainos durante el transporte.

Si la caja es para un par de botas, se colocan juntas, de tal forma que

ocupen el menor espacio posible y queden firmemente en su lugar.

4. Cierre de la caja:

(¢]

Después de introducir las botas, el operario procede a cerrar la caja
asegurando las solapas superiores. El cierre se realiza utilizando cinta
adhesiva, que se aplica de manera uniforme para asegurar que la caja

quede bien sellada y no se abra durante el transporte.

5. Etiquetado y marcado:

O

Con la caja cerrada, el operario puede proceder al etiquetado. Esto
incluye la colocacion de etiquetas de identificacion, codigo de barras,
informacion de destino, y cualquier otra marca relevante, como el

tamano de las botas, modelo, o color.

El etiquetado es crucial para asegurar que las botas lleguen al destino
correcto y que puedan ser identificadas facilmente en el almacén o

durante la distribucion.

6. Agrupacién de cajas y embalaje:

o

Tras sellar las cajas individuales, el operario procede a juntar varias
cajas para formar grupos o paquetes mas grandes que faciliten su
manejo y transporte. Para esto, se utiliza film plastico o cinta de
embalaje que envuelve las cajas en su conjunto, asegurandolas en un
solo bloque.

Este agrupamiento no solo facilita el transporte, sino que también
protege las cajas de posibles golpes o movimientos bruscos durante su

manipulacion.

7. Proceso de termoencogido en el horno:
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8.

o

El siguiente paso consiste en llevar el paquete de cajas al horno de
termoencogido. Este equipo esta disefiado para calentar el film plastico
gue envuelve las cajas, haciendo que se ajuste firmemente al contorno
de las mismas. El film se contrae con el calor, proporcionando un
embalaje compacto y seguro.

Este proceso garantiza que el conjunto de cajas quede firmemente
unido, protegiendo los productos contra movimientos durante el

almacenamiento y el transporte.

Inspeccidn final:

(o]

Antes de enviar la caja al area de almacenamiento, el operario realiza
una inspeccion final para asegurarse de que la caja esté correctamente
cerrada y etiquetada. También verifica que no haya dafios visibles en la
caja que puedan comprometer la integridad de las botas durante el

envio.

9. Almacenamiento o despacho:

(o]

Finalmente, las cajas empaquetadas son colocadas en palets o
directamente en el area de depdsito, listas para ser transportadas al

almaceén o al punto de venta.

Caracteristicas adicionales:

Eficiencia en el empaquetado: El proceso debe ser rapido y eficiente,

minimizando el tiempo de manipulacién para mantener un flujo constante de

produccion.

Proteccion del producto: El empaquetado debe garantizar que las botas estén

protegidas contra golpes, humedad, y cualquier otro factor que pudiera

dafarlas durante el transporte.

Estandarizacion: Las cajas y métodos de empaquetado suelen estar

estandarizados para facilitar el manejo y el almacenamiento.

El empaquetado es la ultima linea de defensa para asegurar que las botas lleguen al

consumidor final en perfectas condiciones, y es esencial para mantener la calidad

del producto a lo largo de toda la cadena de suministro.
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Identificacion de peligros y riesgos en los puestos de trabajo del sector

Operacion de la maquina inyectora: Descripto en etapa 1.

Refilado de botas:

1. Manipulacién de maquina de refilado
o Peligros:
o Cortes y laceraciones al utilizar la maquina de refilado.
e Riesgos:

o Heridas en manos y dedos al manipular maquina de refilado,

especialmente si se manejan sin la debida precaucion.
2. Posicién inadecuada

e Peligros:

o Lesiones musculoesqueléticas debido a posturas incorrectas durante el
refilado.

e Riesgos:

o Dolores de espalda, cuello y hombros por posiciones prolongadas o
mal ajustadas.

3. Proyeccion de particulas y residuos
o Peligros:

o Lesiones oculares debido a la proyeccion de particulas o residuos de

PVC durante el proceso.
e Riesgos:
o Dano ocular si las particulas impactan en los ojos del operario.
4. Fatiga y disminucion de la concentracion
o Peligros:

o Errores operativos o accidentes debido a la fatiga, especialmente en

tareas repetitivas y monaotonas.
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» Riesgos:

o Disminucién de la precision en el refilado, aumentando el riesgo de

cortes o danos en las botas.
Riesgos comunes asociados con el refilado de botas
1. Riesgo mecanico:
o Cortes y laceraciones debido al uso maquina de corte.
2. Riesgo ergonémico:
o Lesiones por posturas forzadas.
3. Riesgo psicosocial:
o Fatiga y disminucién de la concentracion durante el refilado.
4. Riesgo fisico:
o Proyeccion de particulas.

Empaquetado de botas:

1. Sobreesfuerzos y posturas inadecuadas

e Peligros: El empacado puede requerir que el operario se agache, gire o

mantenga posturas forzadas, lo que genera sobrecarga muscular.

¢ Riesgos: Dolores de espalda y problemas lumbares. Y lesiones en hombros o

cuello debido a posturas incorrectas.

2. Riesgo de quemaduras por horno de termoencogido

e Peligros: El uso del horno para encoger el film plastico implica la exposicion a

temperaturas elevadas.

e Riesgos: Quemaduras por contacto accidental con superficies calientes o con

el propio horno.

3. Caidas y resbalones

e Peligros: El area de trabajo puede estar llena de cajas, film plastico, cintas

adhesivas, o restos de embalaje, generando superficies deslizantes o

irregulares.



¢ Riesgos: Caidas al mismo nivel, que pueden provocar golpes, esguinces o

fracturas.
Riesgos comunes asociados con el empaquetado de botas

1. Riesgo ergondémico:
o Lesiones por posturas forzadas.

2. Riesgo de caidas:
o Resbalones o tropiezos por suelos desordenados.

3. Riesgo de fatiga:
o Disminucién de la concentracion y estrés.

4. Riesgo fisico:

o Quemaduras.
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o]fErLA000E [ b | L = sawa  [resguardosen Mego | Susancismente
REFILADO e nfrores partes moviles de
2 maquina. capacitacion en uso
Vélvulas de de maquina de
seguridady inyectorade PVCy  |zapatos de
parada de riesgos asociados. seguridad. Ropa
emergencia. Rotacién de personal |de trabajo acorde
[Conexion a . |(cada 2 hs) al clima presente.
Facores Pscosocales: Protecciones o
2 o te commine PSR
o|REFILADODE [UTIIZACIONDE | |Facbres Humanos 1 [3- Entoro fico gl lgar de vabajo .y o o PIEDELnC Medio Sustanciaimente
BOTAS |Acios Inseguros. Violencia a maquina. capacitacion en uso eficaz
FEFLAEE [ e reieezas] Valvulas de de maquina de
|6- Intimidacion seguridad y inyectora de PVCy Zapatos de
7- Liderazgo parada de riesgos asociados. seguridad. Ropa
lemergencia. Rotacion de personal |de trabajo acorde
[Conexi6n atierra. |(cada 2 hs) al clima presente.
Protecciones o
resguardos en
partes moviles de
WfEPARUED |oecan [ruie [ergonomeo T Gobd [ mevlesde | etacton an uso Moo | Sustnciamente
Vélvulas de de maquina de
seguridad y inyectora de PVCy Zapatos de
parada de lesgos asociados. seguridad. Ropa
lemergencia. Rotacién de personal |de trabajo acorde
Conexién a (cada 2 hs) al clima presente.
Protecciones o
resguardos en
[eciacion en
10| EMPASUETAD |0 DE A [Rutnaria [Ergonomice o Saua [ | I Wedio SR
o inferiores Valvulas de de maquina de
seguridad y inyectora de PVCy Zapatos de
parada de riesgos asociados. seguridad. Ropa
lemergencia. Rotacién de personal |de trabajo acorde
Conexién a tierra. |(cada 2 hs) al clima presente.
Protecciones o
resguardos en
partes moviles de
20| g“‘n"s“ggf:;‘“ [ARMADO DE CAJA  |Rutinaria Orden y Limpieza Caida Mismo nivel Lesiones/Fracturas Seguridad ‘va é’l'\'/z“‘as dae' ;Z”;‘a';t':::e" use Medio s""':"f::'x""""
seguridady inyectorade PVCy  [zapatos de
parada de riesgos asociados. seguridad. Ropa
emergencia Rotacién de persanal |de trabajo acorde
[Conexi6n atierra. |(cada 2 hs) al clima presente.
Facores Pscosociales:
1- Garga de vahajo excesva, PreEE e
2- Fatl de comuricacion, e
21[EMPAQUETAD |AqDODE CA  [Rusmaria [Fackres Humanos 13- Entri fecdellgarce ¥abal. .y, Salud partes moviles de Medio Sustanclaimente
s B, 2 maquina. capacitacion en uso
|6- Intimidacion Vélvulas de de maquina de
7- Lterazgo seguridady inyectorade PVCy  [zapatos de
parada de riesgos asociados. seguridad. Ropa
[emergencia. Rotacién de personal |de trabajo acorde
[Conexion a (cada 2 hs) al clima presente.
Protecciones o
resguardos en
2| EMPAQUETAD |qMADO DE GAIA  |Rulnaria  [Energia Termica |1 Erg-Esrés rmico (Fo-cakor) | Quemadura Seguidad  |partes moviles de Medio Bl iaits

Ia maquina.
Valvulas de
seguridad y
parada de

emergencia
Conexiona

3

capacitacion en uso
de maquina de
inyectora de PVCy
riesgos asociados.
Rotacién de personal
(cada 2 hs)

Zapatos de
seguridad. Ropa

de trabajo acorde
al clima presente.
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lluminacioén

Para este factor ponderante, se utilizé el protocolo de iluminacién de la resolucion de
la SRT 84 del 2012.

Segun el Decreto 351/79 en su anexo IV en la tabla 2, intensidad minima de
iluminacién, no especifica la tarea de inyeccion para la industria del calzado. Por lo
que se utiliza la tabla 1, intensidad media de iluminacion para diversas clases de
tarea visual, se toma como tarea moderadamente critica y prolongadas, con detalles
medianos (iluminacion sobre el plano de trabajo 300 a 750 lux). Se procede a tomar

como referencia 500 Lux para realizar las tareas del sector seleccionado.

Teniendo en cuenta la tabla 4, iluminacion general minima (en funcion de la
iluminacién localizada), para la iluminacion localizada de 500 lux, le corresponde una
iluminacion general de 250 lux.

Las mediciones fueron tomadas con luxémetro TENMARS DL-201.

Operario maquina inyectora PVC: Grillas y calculos en etapa 1.

Refilado:

3 metros

——

SOIANI §

largo x ancho

Indice del l l =
naice aettocat = ra de montaje X (largo + ancho)

3x3

Indice del local = 28X—(3+3)

Indice del local = 0.535=1
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N° min de puntos de medicion = (x + 2)?
N°min de puntos de medicion = (1 + 2)?

N°min de puntos de medicién = 9

3 metros
Led
l I =]
oo
o |
Mediciones:
| 3 metros .
220LUX |300LUX | 320 LUX
L]
330LUX [350LUX | 350LUX @
]
[ ]

300 LUX | 350LUX  340LUX

! valores medidos (Lux)
Cantidad de puntos medidos

F Media =

280 + 300 + 320 + 330 + 350 + 350 + 300 + 350 + 340

E media =
media 3
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Empaquetado:

E media = 324.44 Lux

. E media
E minima >

324.44

E minima >

E minima = 162.22

8 metros

HORNO

Empaquetado

largo x ancho

Indi =
ndice del local altura de montaje X (largo + ancho)

8x5
2.8 X (8+5)

Indice del local =
Indice del local = 1.09

N° min de puntos de mediciéon = (x + 2)?

N° min de puntos de medicion = (1.09 + 2)?

SOI)AU ¢
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N°min de puntos de medicion = 9.6

N° min de puntos de mediciéon = 10

8 metros

HORNO

sorjet ¢

Hmpaquetaglo

Mediciones:

8 metros

400 LUX | 380 LUX 3J50LUX | 380LUX 320 LUX

SOIAWI ¢

400 LUX 450 LUX | 470 LUX 430 LUX 380 LUX

! valores medidos (Lux)
Cantidad de puntos medidos

F Media =

) 400 + 380 + 350 + 380 + 320 + 400 + 450 + 470 + 430 + 380
E media = 10
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E media = 396 Lux

E minima >

. 396
E minima = T

E minima = 198

E media
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ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

|(1) Razon Social: Calzados Argentinos S.A.

|(2) Direccion: General Mosconiy La Troya

|(3) Localidad: Rawson

|(4) Provincia: San Juan

|(s) C.P.: 5425 |(6) C.U.1.T.: 33-59048585-9

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: 7 a 15 hs.

Datos de la Medicion

(8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: TENMARS

(9) Fecha de Calibracién del Instrumental utilizado en la medicién: 25/06/2024

(10) Metodologia Utilizada en la Medicién: Metodo de la grilla o cuadricula.

(11) Fecha de la Medicion:
30/08/2024

(12) Hora de Inicio: 10hs

(13) Hora de Finalizacion: 12hs

(14) Condiciones Atmosféricas: Condiciones Atmosféricas: despejado, 18°C

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones: Las mediciones se toman en condiciones habituales de trabajo.

Hoja 1/3

66



PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL
Razén Social: Calzados Argentinos S.A. ((;?G.I.T.: 33-59048585-9

(18)

(20) ., R (1) (22) @)
Direccion: General Mosconiy La Troya Localidad: Rawson CP: 5425 Provincia: San Juan

Datos de la Medicion

“ “ @ (27|)|u1r:1iil|)1 2:;“: (z'ls')ipo de Fuente (Z::uminacio’n: (znr:\i;zlronr\i(jjearde Y Valor ai}alor requerido
o | s soson sorrso T | vt | ST ST | | SIS
Mixta Descarga / Mixta Mixta E mn:r;;:;;; E 351/79
1 10:30] Inyeccion erario de maquina InyectoMixta Mixta Mixta 2502175,83 351,83 Lux {500 Lux
2 11.00 Inyeccion Refilado Mixta Mixta Mixta 250>162,22 32444 Lux |500 Lux
3 11:30 Inyeccion Empaquetado Mixta Mixta Mixta 250>198 396 Lux 500 Lux
4
5
6
7
8
9
10
11
12

(33) Observaciones:

Hoja 2/3

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

[T . - (35)
Razén Social: Calzados Argentinos S.A. C.U.LT.: 33-59048585-9
@) . @) (38) G9
Direccion: General Mosconi y La Troya Localidad: Rawson CP: 5425 Provincia: San Juan
Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
(40) . (1) . R R e
Conclusiones. Recomendaciones parta adecuar el nivel de iluminacion a la legislacién vigente.
Se observan en el sector de inyeccion, los valores de uniformidad de Reforzar iluminacidn para cumplir con normativa vigente. Realizar
iluminacién son incorrectos seglin normativa vigente. La iluminacion mantenimiento periddico de luminarias. Verificar mediciones
general es correcta. anualmente.
Hoja 3/3
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CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50613/24

Pagina 1de 2

LABORATORIO DE METROLOGIA

Este certificado de calibracién documenta la trazabilidad a los patrones de medida mantenidos en el INTI segun la legislacién
vigente, los cuales representan a las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (Sl)
Este certificado no podra ser reproducido parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente permiso por escrito del
Laboratorio de Calibraciones que los emite. Certificados de calibracién sin firma y sello no seran validos.

El usuario es responsable de la calibracion del objeto a intervalos apropiados.

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren exclusivamente al momento y condiciones en que se realizaron
las mediciones. E! Laboratorio de Calibracién que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso
inadecuado de los instrumentos calibrados.

Instrumento Luxémetro digital
Fabricante TENMARS

Modelo DL-201

Ne de serie: 40802594

Rango Nominal 1-200000 Ix

Identificacion Interna del cliente 40802594

Fecha de calibracion 25/06/2024
Fecha de emisién 25/06/2024
Determinaciones efectuadas Calibracién hasta 2000 Ix

Namero de paginas del certificado 2 (dos)

Emesto Lapidus

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado 1ISO 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2
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50613/24
Pag 2 de 2

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°

Resultados

Fuente de Luz lampara incandescente

valor valor
Rango referencia medido error U (k=2)
[1x] [Ix] [Ix]) [%] [%]
200 49,5 47,0 -5 1
99,0 93,8 -5 2
248 226 -9 2
495 462 -7 1
2000 743 693 -7 2
990 918 -7 2
1485 1360 -8 2
1980 1805 -9 2

La incertidumbre de medicién expandida , fue calculada multiplicando la incertidumbre estandar por un
factor de cubrimiento k=2, que corresponde a un nivel de confianza aprox. del 95% para una distribucién

normal.

Metodologia empleada
Para la calibracion se utilizé como fuente de referencia estable la intensidad luminosa una lampara incandescente

especial. La calibracién se realiza por comparacion directa con las indicaciones de un Juxémetro de referencia calibrado.

Los valores registrados como referencia y medido resultan de la comparacion de valores promedio de las indicaciones
obtenidas en el instrumento de referencia y el que esta en proceso de calibracion.

Condiciones ambientales

Temperatura de calibracion [°C] 191
Humedad relativa [%] 32+3
El instrumento se identifica con la estampilla CEMEC N° 50613/24
Patrones de referencia ]
T, Equipo N° serie N° Certificado
e marca calibracién
190717161 C LMM-07-23-5895

CEM

DIRECTOR

‘8.1,
. ANGELE, LAMOR L
LABORATORIO DE CALIBRACIONES  SUBDIRECTOR

Zapiola 1279 - Dorrego
(5519) Guaymallén - Mendoza
Tel./Fax: 0261 - 4312195

Conclusiones:

Laboratorio SAC N° 29
Certificado 1SO 9001:2015
FLM-07 Rev.:2

laboratorio@cemec.com.ar
www.cemecsrl.com

Cel: 0261-156522231

El tipo de luminarias utilizadas en el sector (tubos LED) se considera que es

adecuado. Los resultados de este trabajo de investigacion y estudios realizados



arrojan, que los niveles de iluminacion se encuentran por debajo de lo establecido en
la normativa vigente.

Se recomienda reforzar la iluminacion en las areas de trabajo mediante la instalacion
de mas fuentes de luz (tubos LED) para cumplir con los requisitos de la normativa.
Resulta esencial establecer un programa de mantenimiento regular de las luminarias
para garantizar su 6ptimo funcionamiento. Ademas, es recomendable efectuar
revisiones de los niveles de iluminacion mediante mediciones anuales, con el
proposito de asegurar que se mantengan dentro de los parametros exigidos por la

normativa vigente.

Ruido

Para este factor ponderante, se utilizé el protocolo de ruido de la resolucion de la
SRT 85 del 2012.

Se emplea el método de calculos a partir de medicidn de niveles sonoros continuos

equivalentes (LAeq.T).

Utilizando el decibelimetro CEM DT-8852 en “slow” se arrojaron las siguientes

mediciones.

Puesto de trabajo

Tiempo de exposicién

Nivel sonoro dBA

Operario maquina PVC 4 hs 82
Refilado 2 hs 76
Empaquetado 2hs 77
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TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO"

Nivel de presion
Duracion por dia acustica dBA*

Horas

Minutos

Segundos A

Valores limite PARA EL RUIDO™

Nivel de presion

Duracién por dia aclistica dBA*
176 127
0,88 130
044 133
022 136
011 138
Deosis _ar@+-ih
pirgt"lfo:lz le hat o = a ruido continua, intermitents o de impacto por encima de un nivel TL = T2 = Tn

* El nivel de presicn acustica en decibelas (o decibelios) se mide con un sonémetro, usando el Donde:
filtro de ponderacion frecuencial A y respuesta lenta R, s e . .
C: Tiempo de exposicién a un determinado LaeqT (valor medido).

\ Limitade porla fuent wntrol administrativo. También se recomienda utilizar un T: Tiempo maximo de e'xpogicién permitido para este LaeqT.
dosimetro ¢ medidor de integracion de nivel sonero para sonidos por encima de 120 decibeles

= =0.25<1
16
Este resultado indica que esta por debajo del nivel permitido, por lo que no se

tomaran medidas.

Como las otras mediciones arrojaron menos de 80db no fueron utilizadas para los

calculos.



PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

ANEXO

Datos del establecimiento

o Razon Social: Calzados Argentinos S.A.

«@ Direccion: General Mosconiy La Troya

@ Localidad: Rawson

@ Provincia: San Juan

) C.P.: 5425 ) C.U.1.T.: 33-59048585-9

Datos para la medicién

¢ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: CEM, DT-8852, 140111739

@ Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 26/06/2024

© Fecha de la medicion: 6/11/2024

@)y Hora de inicio: 10am

@ Hora finalizacion: 12pm

) Horarios/turnos habituales de trabajo: 7 a 15 hs.

@) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo. Sector inyeccion: Inyectora de
PVC, Rebarbadora y Horno. Se suma contaminacion vecina de otras areas.

condiciones normales.

w) Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion. Similares a las de las

Documentacion que se adjuntara a la medicion

@) Certificado de calibracion.

@) Plano o croquis.

Hoja 1/3
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ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORA|
@ ie)
Razén social: Calzados Argentinos S.A. C.U.1.T.: 33-59048585-9
@ Q) (6] @
Direccién: General Mosconiy La Troya Localidad: Rawson C.P.: 5425 Provincia: San Juan
DATOS DE LA MEDICION
@) @2 @ @) @n @) @) SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE )
Caracteristicas RUIDO DE ) e @ Cumple con
Tiempo de Tiempo de | generales del ruido | IMPULSO O DE los valores de
Punto de Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto movil | XPOsICion del | integracion | meir (continuo / IMPACTO Nivel de presion | Restace ce exposicion
medicion trabajador (tiempo de | intermitente /de | Nivel pico de presion | "~ la suma de Dosis (en diaria
. N o actistica integrado Ny o
(Te,enhoras) |  medicién) impulso 0 de | actistica ponderado C | "7 2T S las porcentaje %) | permitidos?
impacto) (LC pico, en dBC) eaTe endBA) | fcciones (S1/NO)
1Inyeccién Operario de inyectora de PVC 2 1|Continuo 82| Sl
2|Inyeccion Refilado 2 1|Continuo 76 S|
3|Inyeccién Empaquetado 2 1|Continuo 78] Sl
(@ Informacién adicional:
Hoja 2/3

ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABOR,
@)
Razén social: Calzados Argentinos S.A.

D(|3r7écr:|én: General Mosconiy La Troya |I(_33)calldad: Rawson 89;‘-‘.: 5425 g?ovmma: San Juan
Anédlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
“ Conclusiones. “ Recomendaciones parta adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.
En funcion de los niveles de presion sonora equivalente medidos, resulta que el personal que cubren los puestos en el Verificar mediciones anualmente.
sector inyeccion, no estén expuesto a niveles limite permitido (85db)

Hoja 3/3
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50618/24
Pagina 1 de 2

LABORATORIO DE METROLOGIA

Este certificado de calibracién documenta la trazabilidad a los patrones de medida mantenidos en el INTI segun la legislacién
vigente, los cuales representan a las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (SI
Este certificado no podra ser reproducido parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente permiso por escrito del
Laboratorio de Calibraciones que los emite. Certificados de calibracion sin firma y sello no seran validos.

El usuario es responsable de la calibracion del objeto a intervalos apropiados.

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren exclusivamente al momento y condiciones en que se realizaron
las mediciones. El Laboratorio de Calibracién que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso
inadecuado de los instrumentos calibrados.

Instrumento Decibelimetro digital -
Fabricante CEM

Modelo DT-8852

N° de serie: 140111739

Rango Nominal 30-130 dB

Identificacion Interna del cliente 140111739

Fecha de calibracion 26/06/2024

Fecha de emision 26/06/2024

Determinaciones efectuadas Calibracién segun procedimiento descripto

certificado 2 (dos)

Emesto Lapidus

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Cerlificado ISO 9001:2015
Tel./Fox: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50618/24
Pag 2 de 2

Resultado de la calibracién
A-Valores registrados, al recibirlo
Nominal Medido

[aB] [dB]
93,6 93,7
113,7 113,8

B-Valores finales de calibracién ( No se realizo ajuste)

Nivel de Presién Sonora (1000 Hz)

Nominal Medido  Fluctuacién Error U (k=2)
[dB] [dB] [dB] [dB] [dB]
93,6 93,7 <0,1 01 0,4
113,7 113,8 <0,1 0,1 04

Notas
Los valores registrados se obtubieron con la funcién "A", respuesta rapida " FAST",

Procedimiento
La calibracién se realizé utilizando un calibrador acdstico de referencia, generando los niveles de sonido
informados como nominal y obteniendo los valores registrados como medido, valores obtenidos en el rango

que corresponda.

Temperatura de calibracién [°C] 201
Humedad relativa [%] 3613
El instrumento se identifica con la estampilla CEMEC N° 50618/24
Patrones de referencia
Equipo N° serie N° Certificado
marca , Lalibracién
Calibrador COPTEL TECHNOLOGY - 7 N914325 -7 €00823.1
yd
. 7 S
cFHEp p V4 “
. # WAL TEL.
o - LANDO MARABIN)
) HERN ONYENEGRO DIREETER
TECNICO
LABORATORIO DE CALIBRACIONES
Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado 150 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2
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Conclusiones:

Los resultados de este trabajo de investigacion y estudios realizados arrojan, que los
niveles de ruido se encuentran dentro de lo establecido en la normativa vigente. Por

lo que las condiciones son buenas. Se recomienda verificar mediciones anualmente.

Riesgo Eléctrico

Resolucion de la SRT 900 del ano 2015.
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PROTOCOLO DE MEDICION DE LAPUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE
LAS MASAS

@ Razdn Social: CALZADOS ARGENTINOS SA

@ Direccion: GRAL MOSCONI Y LA TROYA

@) Localidad: RAWSON

@Provincia: SAN JUAN

) CP: 5425 © C.U.I1.T.: 33-59048585-9

Datos para medicién

@ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: Analizador de Instalaciones
Multifuncion CEM DT-6650 - N°serie: 191205891

® Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado: 27/06/24

0 Fecha de la medicién: 21/10/2024 )y Hora de inicio: 8:00  Hora finalizacion: 9:30

as) Observaciones: Se adjunta copia de certificado vigente N°50629/24

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

w) Certificado de Calibracion.

@) e lano o croquis.

Hoja /7
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ANEXO

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

"9 Raztn Social:CALZADOS ARGENTINOS SA 1T 33500485859
“ieccin: GRAL MOSCONI Y LA TROYA | ol RAWSON e g SAN JUAN
Datos de la Medicion
@2) @) 2 (5) (5) (31) @)
Medicion de & puestaatirra | Continuidad de las mases
" - Uso de a puesta a terra 5 - ) €] .
Descripcion de la condicidn del terreno | (28) @ Para la proteccion contra €l dispositivo de proteccién
almomentode b meciign |0 T delnero de Trarsformaco /| Esguema e coneicn Elekeuto e stz al o inrectos etz | empleado cpuede desconectaren
Nirero de tom ot Lechoseen, Ao Panano | TOT 0 T e Sequridad d s Mases /| a terra tzade: |- Elcicutode | tera tene b o0, !
e e Liwias recees / Aenososecoo | ¢ 01N de equipos Eletrinas /e | TT/TN-SITNC/ | gier cumple poesia aterra |- capacidad d carga interruptor automtico (1A) o | para lograr la proteccién contra los
Hamedo Ot Informatica / De Iluminacién / De Pararrayos | TN-C-S/IT exresadoen | si/No | MY | o conducir la fusibl (Fus). contactos indirectos?
fotos permanente | coriete de fala y ual
ohm ()
SI/NO | resistencia apropiaca
SI/NO
1 INY. (TS) MI GAB. ELECTRICO LECHO SECO DE SEGURIDAD T <0.27 Sl NI NI 1A Sl
2 INY. TOMA GAB. ELECTRICO LECHO SECO DE SEGURIDAD T L7l Sl Sl Sl DD Sl
3 INY. TOMA DE REFILADORA LECHO SECO DE SEGURIDAD T <124 Sl NI NI DD S|
4 INY. TOMA HORNO LECHO SECO DE SEGURIDAD T <LIS Sl Sl Sl DD Sl
) Informacion adicional:
Hoja 27
ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE LAS MASAS
€] ) L (35)
Razoén Social: CALZADOS ARGENTINOS SA C.U.LT.: 33-59048585-9
R [ [€3) @
Direccién: GRAL MOSCONI Y LA TROYA Localidad: RAWSON |CP: 5425 |PrOV|nC|a: SAN JUAN

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar
“ Recomendaciones para la adecuacion a la legislacion vigente.

(40) .
Conclusiones.

Los valores obtenidos se encuentran dentro de lo admisible (40Q como |Se debe mantener con humedad el sistema de puesta a tierra y realizar|
maximo), valor recomendado por AEA 92305 para esta instalacion. verificacion anual de las mediciones.
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ANEXO 1: VERIFICACION DE INTERRUPTORES DIFERENCIALES

«® Razon Social: CALZADOS ARGENTINOS SA

@ Direccién: GRAL MOSCONI Y LA TROYA

@ Localidad: RAWSON

@Provincia: SAN JUAN.

5)CP: 5425 © C.U.1.T.: 33-59048585-9

Datos para medicion
¢ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: CEM,DT6650, 191205891

© Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado; 27/06/2024

© Fecha de la medicion; 21/10/2024 ) Hora de inicio: 8:00 @ Hora finalizacién: 9:30

) Metodologia utilizada FUNCION RCD (Test de Int. Diferencial) - Conforme norma IEC 61557.

@) Observaciones: Certificado de calibracion N°50629/24

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

w) Certificado de Calibracion.
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ANEXO 1: VERIFICACION DE INTERRUPTORES DIFERENCIALES

(1) ENSAYO: TIEMPO DE DISPARO [MODO AUTO/MANUAL]

. DIFERENCIALDE | ANGULO DE TIEMPO DE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR CORRIENTE IAn [mA]] FASE[°] | ACTUACION [ms]
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
MARCA: WEGIn=25A 1An=0,03A x1 0 15
|NYETCSC|ON Un=230v' ~ Monofasico ﬁ 130 1(‘)1 7
Circuitol1-lluminacion !
X2 180 10,2
X5 0 12
x5 180 8
ENSAYO: CORRIENTE DE DISPARO [MODO RAMPA]
UBICACION] __EQUIPOA VERIFICAR el M = e
1 1 Uz Monofési . -
INYECCION Circuitol-lluminacion 15 180 30

RESULTADO/OBSERVACIONES

* El Dispositivo esta en condiciones de desconectar en forma automatica el circuito, dentro de
los tiempos maximos establecidos por la Reglamentacion de la Asociacion Electrotécnica Argentina.”
* El dispositivo actla al presionar el botdn de disparo manual.
* Se recomienda una vez al mes, realizar prueba manual del dispositivo presionando botdn de disparo

(2) ENSAYO: TIEMPO DE DISPARO [MODO AUTO/MANUAL]

) DIFERENCIAL DE | ANGULODE|  TIEMPO DE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR CORRIENTEIAn [mA]]l  FASE[] | ACTUACION [ms]
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
| i X1 0 11
o | s
INYECCION | \1onofésico  REFILADORA X2 0 9.1
X2 180 10,2
x5 0 8
x5 180 5
ENSAYO: CORRIENTE DE DISPARO [MODO RAMPA]
] CORRIENTEDE | ANGULODE|  VALORDE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR DISPARO [mA] FASE[] | REFERENCIA [mA]
. MARCA: SIEMENS In=25A 21 0 30
TAN=0,03A - Un=230V
INYECCION | \1onofésico  REFILADORA 21 180 30

RESULTADO/OBSERVACIONES

* El Dispositivo esta en condiciones de desconectar en forma automatica el circuito, dentro de
los tiempos maximos establecidos por la Reglamentacion de la Asociacion Electrotécnica Argentina.”
* El dispositivo actla al presionar el botdn de disparo manual.
* Se recomienda una vez al mes, realizar prueba manual del dispositivo presionando botdn de disparo

Hoja 5/7
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ANEXO 1: VERIFICACION DE INTERRUPTORES DIFERENCIALES

(3) ENSAYO: TIEMPO DE DISPARO [MODO AUTO/MANUAL]

DIFERENCIALDE | ANGULO | TIEMPO DE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR FASE
CORRIENTE IAn [mA ]| DE FASE [*]| ACTUACION [ms]
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
R x1 0 41
x1 180 41
X2 0 41,5
X2 180 38
x1/2 0 >2000
MARCA: SCHNEIDER EASY x1/2 180 >2000
TS-  [PACK CVS 250 In=250A 1An=03A| x1 0 35
INYECCION Un=240V/415V  Tetrapolar x1 180 35
SECTOR INYECCION 0 0 39
X2 180 38
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
- x1 0 38
x1 180 34
X2 0 37,5
X2 180 36,8
ENSAYO: CORRIENTE DE DISPARO [MODO RAMPA]
CORRIENTEDE | ANGULO VALOR DE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR FASE REFERENCIA
DISPARO [mA] _|DEFASE[] [MA]
R 250 0 300
MARCA: SCHNEIDER EASY 210 180 300
TS-  [PACK CVS 250 In=250A 1An=03A| 240 0 300
INYECCION Un=240V/415V  Tetrapolar 250 180 300
SECTOR INYECCION - 10 0 300
210 180 300

RESULTADO/OBSERVACIONES

* El Dispositivo estd en condiciones de desconectar en forma automética el circuito, dentro de
los tiempos maximos establecidos por la Reglamentacion de la Asociacion Electrotécnica Argentina.”
* El dispositivo actUa al presionar el bot6n de disparo manual.
* Se recomienda una vez al mes, realizar prueba manual del dispositivo presionando boton de disparo

Hoja 6/7
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ANEXO 1: VERIFICACION DE INTERRUPTORES DIFERENCIALES

(4) ENSAYO: TIEMPO DE DISPARO [MODO AUTO/MANUAL]
DIFERENCIALDE |ANGULODE| TIEMPO DE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR FASE ACTUACION
CORRIENTE IAn [mA]] FASE[°] [ms]
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
x1 0 21
R x1 180 24
X2 0 16,4
X2 180 9,8
x5 0 11
x5 180 7
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
MARCA: SIEMENS In=40A s 0 2
INYI:S(;I ON 1An=0,03A  Un=400V s 2 1(8)0 22159
Tetrapolar HORNO !
X2 180 26,7
x5 0 23
x5 180 25
x1/2 0 >2000
x1/2 180 >2000
x1 0 24
- x1 180 28
X2 0 17,7
X2 180 21,8
x5 0 15
x5 180 14
ENSAYO: CORRIENTE DE DISPARO [MODO RAMPA]
CORRIENTEDE |ANGULODE| VALORDE
UBICACION EQUIPO A VERIFICAR FASE REFERENCIA
DISPARO [mA] FASE[°] [mA]
R 21 0 30
MARCA: SIEMENS In=40A = 180 3
INYI:CS: CION [An=0,03A  Un=400V S gj 130 28
Tetrapolar HORNO
- 24 0 30
24 180 30
RESULTADO/OBSERVACIONES
* El Dispositivo esta en condiciones de desconectar en forma automatica el circuito, dentro de
los tiempos maximos establecidos por la Reglamentacion de la Asociacion Electrotécnica Argentina.”
* El dispositivo actta al presionar el botdn de disparo manual.
* Se recomienda una vez al mes, realizar prueba manual del dispositivo presionando bot6n de disparo

Hoja 7/7

82



HORNO

Empaquetado

%TG

Inyectora de PVC

83



) EEM=C
} 3
CentroMetrolégicoCuyo
CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50629/24

Pagina 1 de 4

LABORATORIO DE METROLOGIA

Este certificado de calibracién documenta la trazabilidad a los patrones de medida mantenidos en el INTI segun la legislacion
vigente, los cuales representan a las unidades fisicas de medida en concordancia con el Sistema Internacional de Unidades (Sl)
Este certificado no podra ser reproducido parcialmente excepto cuando se haya obtenido previamente permiso por escrito del
Laboratorio de Calibraciones que los emite. Certificados de calibracion sin firma y sello no seran validos.

El usuario es responsable de la calibracién del objeto a intervalos apropiados.

Los resultados contenidos en el presente certificado se refieren exclusivamente al momento y condiciones en que se realizaron
las mediciones. El Laboratorio de Calibracién que lo emite no se responsabiliza de los perjuicios que puedan derivarse del uso
inadecuado de los instrumentos calibrados.

Instrumento Tester Multifuncion

Fabricante/ Marca CEM

Modelo DT-6650

Numero de serie 191205891

Rango en aislacién 05-1kV

Identificacion interna del cliente 191205891

Determinacion efectuada Calibracién s/procedimiento descripto
Fecha de calibraciéon 27/06/2024

Fecha de emisién 28/06/2024

Numero de paginas del certificado 4 (cuatro)

Victor Perez

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279/~ Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 29
(5519) Gugymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado I1SO 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50629/24
Pagina 2 de 4

RESULTADO DE LA CALIBRACION

Medicion de resistencia de aislaciéon

Salida 250V Salida 500V
Valor Refer. | Valor medido Error U (k=2) Valor Refer. |Valor medidg Error U (k=2)
MQ) MQ) [%] M) (MQ) MQ) [%] (MQ)
10,0 9,96 -0,4 0,01 10,0 9,96 -0,4 0,01
60,0 59,9 -0,2 0,1 100,0 100,1 0,1 0,1
100,0 100,2 0,2 0,2 60,0 59,9 -0,2 0,1
400,0 401,0 0,2 1,8
Salida 1000V Tensién de salida
Valor Refer. | Valor medido Error U (k=2) Nominal [V] | Medida[V] Error U (k=2)
MQ) M) [%] MQ) [%] v
10,0 9,97 -0,3 0,01 125 132,0 5,6 0,1
60,0 60,0 0,0 0,1 250 259,0 3,6 0,6
100,0 100,2 0,2 0,2 500 514,0 2,8 0,6
400,0 401,9 0,5 0,6 1000 1010,7 1,1 0,9
900,0 900 0,0 1,2
[GQ] [GQ] [%] [GQ]
0,5 0,500 -0,1 0,16
1,0 1,001 0,1 0,16

Medicion de resistencia de tierra. Re

Valor [Q] Error U(k=2)
Referencia Medido [%] [2]
1,0 0,99 -0,7 0,01
2,0 2,00 0,0 0,01
40 4,00 0,0 0,01
10,0 9,99 -0,1 0,02
40,0 39,94 -0,2 0,01
100,0 99,81 -0,2 0,02
200,0 199,6 -0,2 0,1
350,0 3493 -0,2 0,1
500,0 499,0 -0,2 0,1
600,0 598,8 -0,2 0,1
1000,0 998,7 -0,1 0,1
1500,0 1497 -0,2 1
1800,0 1797 -0,2 1

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.or Laboratorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado ISO 9001:2015
Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231 FLM-07 Rev.:2
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50629/24

Pagina 3 de 4

Medicidn de resistencia LOW OHM
(con funcién puesta a cero

Valor [Q] Error U (k=2)
Referencia| Medido [%] Q]
1 1,002 0,2 0,003
5 5,00 0,1 0,01
10 10,01 0,1 0,01
50 499 -0,2 0,1
100 99,8 -0,2 0,1
500 500 0,0 0,6

Medicién de Tensién [V], CA - 50Hz

Valor [V] Error U (k=2)
Referencia|] Medido [%] [V]
90,0 89,9 -0,11 0,1
150,0 150,0 0,00 0,1
220,0 220,1 0,05 0,1
380,0 380,9 0,24 0,1
Impedancia de Lazo LOOP
LN
Valor Valor
aplicado Medido Error U(k=2
@ ©@ %) @
3,847 3,88 08 0,01
8,02 8,06 0,0 0,04
LPE
Q) Q) (%) Q)
3,9 3,97 14 0,02
sﬁﬁs 8,41 0,1 0,07
//’/
////
; v LABORATORIO DE CALIBRACIONES
Zcpi—olo 1279 - Dorrego laboratorio@cemec.com.ar Laboratorio SAC N° 29
(5519) Guaymallén - Mendoza www.cemecsrl.com Certificado ISO 9001:2015

Tel./Fax: 0261 - 4312195 Cel: 0261-156522231

FLM-07 Rev.:2
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CentroMetrolégicoCuyo

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° 50629/24
Pagina 4 de 4
RCD
Ensayo de Disyuntores AT - 1Ay
TESTER
valores de referencia |seleccionada| selector/escala en selecionado valores medidos valores medidos
corriente tiempo corriente 1Ay AT fase (°) corriente U (K=2) tiempo | U (k=2
(mA) (ms) (mA) (1) (ta) polaridad (mA) Incert mA) || (ms) | incert (ms)
139 10 X1 0 1401 0,1
10,1 10 . 0 4 L
149 10250 X1 180 o ; 1394 0.1
10,1 10 - 180 4 0,5
139 30 X1 0 1401 01
28 30 o 0 12 1,2
149 30. X1 180 3 1394 0.1
28 30 = 180 12 1,2
29 100 Xt 0 B 298 0,1
105 100 ” 0 100 3,5
39 100 Xt =180 : 39,1 0,1
105 100 i 180 100 3,6
Temp [°C]:

Humedad relativa [%)

Procedimiento

La calibraci6n se realiz6 por comparacion directa con la resistencia eléctrica generada por el calibrador,y la
indicada por el instrumento en calibracion. Utilizando las distintas tensiones de salida que tiene el instrumento.
Para RCD se utilizé6 un equipo de referencia de corriente y tiempo, los valores registrados se obtuvieron por
comparacién durante la operacién del mismo.

La lectura indicada como Valor medido es el resultado del promedio de una serie de lecturas.

Instrumentos de referencia
Instrumento

Calibrador Fluke 5080A
Decada de resistencias
test BOX SEW H6280

N° Serie
3463101
1430
2107998

El instrumento se identiﬁ/eon la estampilla CEMEC N°

CEMg,, .
piing, =
\ =EC S A.L.
4. ORLANDO MARABINI
NIRECTOR

N° Certificado
SAC N° 05-26208-22
CEMEC 48593/23
SAC N° 06-26327-22

50629/24 7

B’

LABORATORIO DE CALIBRACIONES

Zapiola 1279 - Dorrego
(5519) Guaymallén - Mendoza
Tel./Fax: 0261 - 4312195

laboratorio@cemec.com.ar

www.cemecsrl.com

Cel: 0261-156522231

Laboratorio SAC N° 29

Certificado 1SO 9001:2015

FLM-

07 Rev.:2

Conclusiones: Los resultados de los estudios arrojaron que las protecciones fueron

verificadas y funcionan de forma correcta (interrumpen ante fallas de forma

correcta). Las masas son continuas en todo su recorrido. Las puestas a tierra estan
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dentro de los valores admisibles. Se debe hacer el test mecanico de los diferenciales

cada 1 mes. Se recomienda ordenar y canaliza cables sueltos en el sector.

TEMA3

Planificacion y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo.

Se debe establecer una politica SySO. El objetivo es garantizar un entorno laboral
seguro y saludable para todos los empleados, previniendo riesgos y promoviendo el

bienestar en el trabajo. Se propone la siguiente:

Politica Sequridad y Salud Ocupacional

Compromisos:

o Cumplir con la legislacién y normativas aplicables en materia de seguridad y
salud en el trabajo.

o Realizar evaluaciones de riesgos de manera regular y mantener actualizados
los registros de incidentes y accidentes.

o Proporcionar formacién continua a todos los empleados sobre practicas
seguras y el uso adecuado de equipos de proteccién personal (EPP).

o Implementar medidas de prevencion para minimizar riesgos, incluyendo la
promocién de buenas practicas de trabajo y la adecuada sefializacién de
areas peligrosas.

o Fomentar un ambiente de trabajo que promueva la salud mental y fisica,
ofreciendo apoyo y recursos adecuados.

o Involucrar a todos los empleados en la mejora de la seguridad y la salud,
promoviendo una cultura de seguridad donde cada uno se sienta
responsable.

o Establecer un sistema de monitoreo y revision de la politica de SST para
asegurar su eficacia y realizar mejoras continuas.

o Promover una comunicacion abierta sobre temas de seguridad y salud, donde
los empleados puedan expresar sus inquietudes y sugerencias.

Esta politica debe ser revisada anualmente o cuando se produzcan cambios

significativos en la operacion o en la legislacion.

Es fundamental conocer las obligaciones de cada parte, por varias razones claves
que impactan en la seguridad, la efectividad laboral y el cumplimiento legal en el

ambiente de trabajo.
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Obligaciones de las partes:

Obligaciones del empleador

e Proveer un ambiente de trabajo seguro: Implementar medidas de seguridad y
salud en todas las areas de trabajo, identificando y controlando los riesgos
potenciales en cada etapa del proceso de fabricacion.

e Dotar de equipos de proteccion personal (EPP): Proporcionar, sin costo para
los empleados, todos los equipos de proteccion necesarios (como guantes,
lentes, calzado de seguridad y ropa de trabajo) para realizar sus tareas de
forma segura.

e Capacitar y formar a los empleados en SySO: Ofrecer capacitaciones
periodicas en temas de seguridad y salud.

Mantener un registro actualizado de todas las capacitaciones realizadas.

e Elaborar y difundir politicas y normativas de SySO: Establecer politicas claras
de seguridad y salud que sean conocidas por todo el personal y accesibles en
todo momento.

Asegurar la comprension y cumplimiento de las normas de seguridad y
procedimientos de emergencia.

e Implementar un plan de emergencias y evacuacién: Desarrollar y poner en
practica un plan de emergencias que incluya procedimientos de evacuacion y
la designacion de puntos de encuentro seguros.

Realizar simulacros de emergencia periodicamente y revisar el plan de
acuerdo con las necesidades detectadas.

e Realizar inspecciones y mantenimiento de maquinaria: Asegurar el
mantenimiento y la revision regular de la maquinaria para evitar fallas que
puedan comprometer la seguridad.

Programar inspecciones de seguridad para verificar el estado de los equipos y
las instalaciones.

e Fomentar la comunicacion y reporte de incidentes: Establecer canales de
comunicacioén claros para que los empleados reporten condiciones inseguras
o incidentes.

Evaluar e investigar cada incidente o accidente, tomando medidas

preventivas para evitar su repeticion.
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Obligaciones de los empleados

Cumplir con las normas de seguridad: Seguir todas las normas y politicas de
seguridad establecidas por la empresa y cumplir con los procedimientos en su
area de trabajo.

Utilizar los equipos de proteccion personal (EPP) correctamente: Usar el
equipo de proteccion asignado de forma correcta.

Reportar al supervisor cualquier dafio o defecto en los EPP para su
reemplazo inmediato.

Participar en las capacitaciones de SySO: Asistir y participar activamente en
las capacitaciones, entrenamientos y simulacros de emergencia organizados
por la empresa.

Reportar condiciones inseguras o incidentes: Informar de inmediato a su
supervisor cualquier condicidn peligrosa, incidente o situacién que pueda
representar un riesgo para la seguridad.

Cumplir con las practicas de orden y limpieza: Mantener su lugar de trabajo
ordenado y libre de obstaculos, siguiendo las practicas de orden y limpieza
establecidas para prevenir accidentes.

Evitar el uso de maquinaria sin autorizacion: No manipular ni intentar reparar
maquinaria sin la capacitacion y autorizacion correspondientes.

Solicitar la ayuda del personal autorizado (mantenimiento) en caso de
necesitar ajustes o reparaciones.

Promover la seguridad entre compareros: Fomentar practicas de trabajo
seguro y actuar de manera proactiva en la prevencién de accidentes,

apoyando a sus comparieros en el cumplimiento de las normas de seguridad.

Obligaciones del personal de higiene y seguridad

Desarrollar e implementar politicas de SySO: Disefar politicas y
procedimientos de seguridad y salud ocupacional que sean especificos para
las operaciones de la empresa y estén en linea con la legislacion vigente.
Identificar y evaluar riesgos laborales: Realizar analisis de riesgos y
evaluaciones para identificar peligros asociados con el uso de maquinaria,

ergonomia, etc.
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Establecer medidas de control de riesgos y mantener un registro de los
mismos.

e Capacitar y concientizar a todo el personal: Organizar capacitaciones
continuas sobre prevencion de riesgos, uso adecuado de EPP y manejo de
situaciones de emergencia.

Evaluar y actualizar los programas de capacitacion segun los cambios en los
procesos o en la normativa vigente.

e Coordinar inspecciones y auditorias de seguridad: Realizar inspecciones
regulares de las instalaciones y equipos para verificar el cumplimiento de las
normas de seguridad y el buen estado de los equipos.

Documentar los resultados de cada inspeccidn y realizar un seguimiento de
las correcciones necesarias.

e Investigar incidentes y accidentes laborales: Investigar todos los incidentes,
accidentes y enfermedades laborales, elaborando informes y proponiendo
medidas de prevencion para evitar su repeticion.

e Gestionar y suministrar el EPP adecuado: Garantizar la disponibilidad de los
EPP adecuados y en buen estado, para cada tarea, manteniendo un registro
de su entrega a los empleados
Supervisar que los empleados usen el EPP correctamente y realizar
correcciones en caso de incumplimiento.

e Supervisar el plan de emergencias y coordinar simulacros: Revisar y
actualizar el plan de emergencias y realizar simulacros periédicos para
asegurar que todos los empleados sepan como actuar en caso de
emergencia.

Evaluar la efectividad de los simulacros y proponer mejoras.

¢ Mantener actualizadas las normativas y practicas de SySO: Estar al dia con
los cambios en las normativas de seguridad y salud ocupacional, e
implementar las modificaciones necesarias en las politicas y procedimientos

de la empresa.

Seleccion e ingreso de personal.
En la empresa la seleccion de personal es responsabilidad exclusiva del personal de
RRHH.
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La empresa al momento de contratar personal, se comunica y avisa al personal de
HyS. Este realiza la induccion, esta consiste en una capacitacién sobre las normas
de seguridad, higiene, conducta, plano de evacuacion y puntos de encuentro.

La induccion, al igual que las demas capacitaciones quedan registradas en las

siguientes planillas:

:A P CASA PR RH 002
< A PLANILLA DE ASISTENCIA A CAPACITACION Anexo Il
Recursos Humanos 1DE1
Curso dictado___ Bieseo Llormiio
Duracion:__3 gs = Horario /¢ Ya_(£7Hs
Dictado por:__|} Jrdor Virms
Eficacia de la N A
Apellido y Nombre Legajo Sector Firma Fecha |Capacitacion Fecha vFormﬁ aggn v erifli)::t:'I
A Si NO
VW fescseq 4oy | BILE |, |22/6/
Sathez [fary | 343 | [IVY /_%?f‘ _122/%
Eoo®™ oo s |Apones o [l P
(DR —Tsn, | 4ed | comp¥e | o 23 2
Yoo aohen© (120 [Nocoxe LSV R/ @
Calun PAlipn 2720 |Aperpdn é ' 2
Slinsy Oepode [ J47F | cnilo 2 %«8
“Qrvzo Pty | %25 V.2 v |23-08
Secloe Jor 2t 23 |eon. ol : 27 ~of
Al -1 Altbya 2 R 4 -~
Faanzdva ALl AL TTHY B 23 jo ¥/
Joss Pedro @ 422 | Pve 7] 25 -2 -
Lls e (/K [V [92.5-
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Capacitacion en materia de S.H.T.

La Ley 19587/72 de Higiene y Seguridad en el Trabajo y su decreto reglamentario
351/79 establecen que todos los establecimientos deben capacitar a su personal en
materia de higiene y seguridad en el trabajo. La capacitacién debe ser acorde a los

riesgos y caracteristicas de las tareas que desempenia el personal.
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Por lo que se sugiere un plan de capacitacion anual, inducida, con modalidad

presencial. Con los siguientes temas a desarrollar:

Temas a desarrollar:

1. Prevencion de accidentes y riesgos comunes en la fabrica.

2. Seguridad vial. Accidente in itinere.

3. Riesgo eléctrico.

4. EPP: Funciones, Como utilizarlos y EPP especificos para las distintas tareas.
Uso y conservacion.

5. Ergonomia y prevencion de lesiones musculoesqueléticas.

6. Orden y limpieza.

7. Prevencion de incendios y manejo de extintores.

8. Primeros auxilios.

9. Plan de emergencia y evacuacion.
10.Control y prevencion de fatiga laboral y estrés ocupacional.
11.Programa de bienestar laboral y salud mental.

12.Evaluacion anual de riesgos y reporte de incidentes.

Cronograma:

Mes Tema Objetivo Destinatarios Duracion

Enero Prevencion de Identificar y Todos los 1hs

accidentes y riesgos mitigar riesgos empleados
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comunes en la
fabrica
Seguridad vial.

Accidente in itinere

Marzo Riesgo eléctrico

EPP

Ergonomiay
prevencion de
lesiones

musculoesqueléticas

habituales en el
trabajo
Capacitacion
sobre normas de
seguridad vial.
Prevencion de
accidentes y
sefales de
transito.
Accidente in
itinere
Identificar los
riesgos que
pueden producir
la electricidad.
Tipos de
corriente.
Medidas de
prevencion
Funciones,
Como utilizarlos
y EPP
especificos para
las distintas
tareas. Uso y
conservacion
Promover
buenas practicas
para prevenir
lesiones
derivadas de la

posturay

Todos los

empleados

Todos los

empleados

Todos los
empleados

Todos los

empleados

1 hs

1 hs

1 hs

1hs
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Septiembre

Orden y limpieza

Prevencion de

incendios y manejo

de extintores

Primeros auxilios

Plan de emergencia

y evacuacion

Control y prevencion

de fatiga laboral y

estrés ocupacional

repetitividad de
tareas.
Identificar los
riesgos que
pueden producir
desorden y falta
de limpieza.
Medidas de
prevencion
Capacitar en la
identificacion de
riesgos de
incendio y el uso
correcto de los
extintores

Como actuar
cuando ocurre un
accidente de
trabajo y
primeros auxilios
Conocer el plan
de emergencia y
realizar un
simulacro de
evacuacion
Identificacion de
signos de fatiga y
estrés en el lugar
de trabajo.
Estrategias de
descanso y
técnicas de

Todos los

empleados

Todos los

empleados

Todos los
empleados

Todos los

empleados

Todos los

empleados

1lhs

1 hs

1 hs

1 hs

1 hs
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manejo del

estrés
Ne)lEglelgsi Programa de Estrategias para Todos los 1hs
bienestar laboral y fomentar el empleados
salud mental bienestar

emocional en el
trabajo.
Identificacion y
apoyo para
trabajadores en
situacion de
estrés o
ansiedad
Blleillol =i Evaluacion anual de  Realizar una Gerencia 'y 1hs
riesgos y reporte de  evaluacion de los supervisores
incidentes riesgos actuales
y un repaso de
incidentes
ocurridos en el

ano

Ademas, se propone:

o Evaluacién de impacto: Realizar encuestas de satisfaccién y evaluaciones de
aprendizaje después de cada capacitacion para medir el impacto y la
retencion del conocimiento.

o Registro de asistencia y certificados: Llevar un control de asistencia para
verificar la participacion (planilla de capacitacién) y emitir certificados de
cumplimiento anual para motivar a los empleados.

o Refuerzos mensuales: Proveer recordatorios y actividades breves mensuales
(como charlas de 15 minutos) sobre temas relevantes para reforzar la
seguridad.

o Revisién y actualizacion: Revisar el plan anualmente, basandose en

incidentes reportados y cambios en las normativas.
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Inspecciones de seguridad.

La empresa realiza un relevamiento general de riesgos en forma bimestral.
Utilizando el Anexo 1 de la Resolucién SRT N° 463/09.

La inspeccion es de uso interno y se emplea para evaluar las condiciones de trabajo
y notificar a los supervisores de cada area, a fin de que tomen medidas correctivas
frente a las no conformidades detectadas.

Esta herramienta apoya el sistema de prevencion y proporciona informacion sobre
los riesgos presentes, permitiendo un asesoramiento especifico en medidas
preventivas adecuadas para cada riesgo identificado.

Este relevamiento y planillas son cargadas en la pagina de la ART.

Investigacion de siniestros laborales.

Cuando ocurren accidentes se realiza la investigacion del mismo, utilizando el
método de arbol de causas. Ademas, se determinan acciones, ya sean
modificaciones fisicas, capacitaciones, etc.

También se coordina la investigacion con un asesor de la ART, generalmente cuando
implica varios dias caidos.

En el afo 2023 solo ocurrioé un accidente, esta fue su investigacion:
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A HIGIENE y SEGURIDAD a '

ELATRE
CALIADOS ARGENTINDS E Seguridad

ESTABLECIMIENTO: PLANTA RAWSON
INVESTIGACION DE ACCIDENTE

Trabajador: Walter Ammaez

Fecha del accidents: 13104123
Fecha de comunicacion del accidente: 130423
Dia de la semana: jusves
Hora: 9:30
Horas de trabajo: 8

Datos personales:
Accidentado: Apellido v Mombre: Arraez Walter
DMNIFCUIL:
Edad:
Experiencia en la empresa y en su puesto: 18 Afos.
Trabajo habitual: Encargado del sector Rink

Descripcion y valoracion de la lesion: Atrapamiento de dedo

Trabajo que realizaba: Operacion de Inyectora monocolor

Descripcion del accidente: El trabajador s encontraba realizando la tarea habitual de
operacion de la maguina de inyeccion monocolor. En la secuencia de operacion de la misma,
en la tarea de realizar la operacion de inyeccion propiamente dicha, €l operario pulsa con cada
mano y al mismo tiempo cada uno de los dos pulsadores ubicados en el panel frontal, para
reglizar la inyeccion de la suela. Al habilitar la inyeccion se cierran las dos mordazas del molde
de la suela y en ese precizo momento el operano advierte restos de colada en la salida del
material a inyectar queriendo eliminaro rapidamente con la mano. En ese preciso momento
de meter la mano para salvar la situacion anémala, se ciemran las mordazas pellizcando el

dedo del operanio.

Prapard: Ing. Victor Peraz Pagina 1 de 2
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Higiene

A HIGIENE y SEGURIDAD u/:%ﬂ ¥
CALZADOS ARGENTINGS T Segunidad

ESTABLECIMIENTO: PLANTA RAWSON

Causas inmediatas (Actos inseguros o condiciones peligrosas):
» Descuido en la verificacion previa de las condiciones de la matriz antes de la operacion

de inyeccion.

Evaluacion de la gravedad potencial: Media

Prevencion de su repsticion (medidas comectivas):
* (Capacitacion del personal en actos inseguros
» Capacitacion y revision del Procedimiento de Trabajo Seguro a los operarios de

Inyeccion monocolor

Responsables de la aplicacion de las medidas recomendadas:

+ Servicio de Higiene y Seguridad

Ing. . Pt

1 Y P
EN EL TRABAID
MLR 4173356

Prapard: Ing. Victor Peraz Pagina 2 de 2

Luego de este accidente laboral, se modificaron las instrucciones de operacion y

ficha de seguridad de la maquina donde se produjo el suceso:
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CALZADOS ARGENTINGS

PTS - PUESTO DE PRODUCCION (Rev. 3-23)
MAGQUINA INYECTORA MONOCOLOR

CASA DO PD OT3
1ded

MAQUINA INYECTORA MONOCOLOR

1. LAYOUT DEL PUESTO

2. TABLERO DE LAS MAQUINAS

24 Tablero de comando

FiEmL £o
Wi 2

_..-MTT';"‘__ S
Wi P"'_di i, Lida _n-.""“' =

Referencias

1. Maguina inyectora
monocolor of3 pigs NP9,

2. Maguina inyectora
monocolor o3 pigs N™0.

Tacho de abastecimiento de
miaterial.

Operanos inyectores.

Tacho para puntas de piola.

Tacho para coladas.

Carro para conformes.
Operano de empague.
Mesa de empagque.
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Ing. Vistor Perez Marcshs Mesquida ARIEL CARDOZN
Resp. HyS Beremie Jee Breg. de ka Calidad
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CALIADOS ARGENTINOS

PTS - PUESTO DE PRODUC CION (Rev. 3-23)
HQUIHA INYECTORA MONOCOLOR

2det

CASA DO PD O7T3

TR2 — Termorregulador 1° zona -1°
inyector.

TR3 — Termorregulador 2° zona -1°
inyector.

TRS5 — Termorregulador 1° zona -2°
inyector.

TRE — Termorregulador 2° zona -2°
inyector.

T3 - Tiempo de refrigeracion inyector
izquierdo.

T13 — Tiempo de refrigeracion inyector
derecho.

SU2 — Regulador de calefaccion de
inyector izquierdo.

SU4 — Regulador de calefaccion de
inyector derecho.

SU5 — Regulador de tiempo de
calefaccion de inyector izquierdo.

SUT — Regulador de tiempo de
calefaccion de inyector derecho.

SEZ — Selector de calefaccion inyector
izquierdo.

SE4 — Selector de calefaccion inyector
izquierdo.

SET - Selector de ciclo manual -
automatico inyector izguierdo.

SEB - Selector de ciclo manual -
automatico inyector derecho.

SE9 — Selector de inyeccion manual -
automatico izquierdo.

SE10 — Selector de inyeccion manual -
automatico derecho.

SE11 - Selector de cierre - apertura de
laterales izquisrdo.

SE12 - Selector de cierre - aperfura de
horma izquierdo.

SE15 - Selector de cierre - aperiura de
laterales derecho.

SE16 — Selector de ciemme - apertura de

SE20 - Selector de cambio de horma —
laterales izquierdo.

SE21 - Selector de cambio de horma —
laterales derecho.

SE22-23 - Selector de calefaccion de
cortes.

L2 - Luz indicadora de calefaccion de
cabeza inyector izquierdo.

L4 - Luz indicadora de calefaccion de
cabeza inyector derecho.

L0& — Luz indicadora de iny. horma izq.

LO7 — Luz indicadora de iny. horma der.

L13 —Luz indicadora de calefaccion de
cortes izqg.

L14 —Luz indicadora de calefaccion de
cortes der.

P2 — Boton de apagado del motor.

P3+L6 — Boton ofluz de encendido de
motor.

P10 - Boton de operacién bimanual.
P11 — Boton de salida de ciclo iny. izq.
P12 - Boton de salida de ciclo iny. der.
P13 —Botdn de emergencia.
CONTAGIRI — Cuentavueltas

CC1 — Contador de inyeccion izq.

CC2 — Contador de inyeccion der

horma derecho.
i'-P‘-.m oo Aprobeds por Fdha emison Ferha reasion Indce
18121 17-04-23 ]
Ing. Vishor Perez Maroels Mesquida ARIEL CARDOZD
Fesp. Hy® Beremie Jede Bzey. de la Calidad
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CALIADOS ARGENTINDS

PTS - PUESTO DE PRODUCCION (Rev. 3-23) CASA DO PDOT3
MAGQUINA INYECTORA MONOCOLOR

Jdet

3

INSTRUCCIONES DE CALIBRACION Y PUESTA A PUNTO DE LA MAQUINA

3.1. MNombre de las partes principales de la Maguina

3.2. Ficha técnica

Modelo

MONOCOLOR TM277-2VP/2

Material utilizado

PVC o TR

Cantidad estaciones

2 estaciones con 3 pies.

Dimensiones

1750 x 2500 x 2000 cm.

Panel eléctrica: 1.5 kw
Maotor extruzora: 22 kw
Resistencia extrusora: 6.4 kw

Potencia. Resistencia portamolde: 1.5 kw
Aspiradora x 4. 0.5 kw clu
Refrigerador: 5 kw
Mairicula RODOS5364
Peso 2000 kg.
Engrase Cada 150 hs con lubricante “GL EP2 CASTROL"
D Perpesng OF Apeabasds poe Aprabesds oo Facra Emlson Farha reision Inlice
1312401 17-04-23 00
Ing. Vistor Perez Maroels Mesquida ARIEL CERDOZD
Resp. Hy® GErEiE Jete sy, de la Calidad
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CALIADOS ARGENTINGS

PTS - PUESTO DE PRODUCCION (Rev. 3-23) CASA DO PD 073
MAGQUINA INYECTORA MONOCOLOR

4de

3.3. Mantenimiento Diario

Operaciones que se deben hacer antes de comenzar a trabajar.

3.3.1. Verificar qgue no haya cables sueltes, ni con el aiglamiento roto.

3.32. Limpiar los restos de material de los moldes y eliminar todo tipo de suciedad.

3.3.3. Controlar que no haya pérdida de aire, de aceite o de agua.

3.3.4. Desconectar la maquina si detecta ruidos extrafios en el motor u olor a
guemado; y también =i observa cables pelados.

ANTE CUALQUIER DIFICULTAD LLAMAR AL SUPERVISOR DE SU AREA
3.4. Precauciones de seguridad durante la operacion
Mi=ntras la magquina esté encendida o la esté operando

a) Al efectuar tanto la limpieza de la maquina como la purga de los inyectores, ufilizar
siempre proteccion de ojos.

b Verificar el buen funcionamiento del botdn emergencia.

) Realizar inspeccion visual antes de cada inyeccion, verificando &l estado comecto
de la matriceria.

c) Evitar ocupar con los camos los pasillos de circulacion.

d) Utilizar siempre proteccion de mano al efectuar el ajuste en la horma de los
cortes.

3.5. Cambiar matriceria

Fig.

Placa o Laterales.
Matnz.

Pison.

Porta pison.

N e b b =

3.5.1. Aflojar con llave francesa o 1" la placa 2 del pig 1 y sacar €l mismo.

3.52. Aflgjar los tomillos de la matriz 3, los dos de ambos lados y sacar la misma.

353 Luego aflojar, con llave Allen los tornillos que estan a los costados del pison
4, correr a un costado para desembocar el pemo con punta redonda
ubicado en la parte inferior del pisdn v sacaro.

3.54. Colocar pig 1 en los tres lados vy ajustar placa 2.

3.55 Colocar pizon 4 sobre el portapison 5, embocando el pemo del pison en el
orificio del porta pison y ajustar los tormillos.

3.56. Colocar la matriz 3 en los costados del pisdn, gquedandao el ndmero de la

IPspaemcda por Apeateds por Apeabads por Fecra amison Facha pevizion Inaice
18-12-01 17-04-23 ]
. Vigtar Perez Mareels Mesquida ARIEL CARDOZD
Resp. Hy® aerenie Jeie Boeg. de k Calidad
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CALIADOS ARGENTINGS

PTS - PUESTO DE PRODUCCION (Rev. 3-23) CASA DO PD 073

MAQUINA INYECTORA MONOCOLOR Sdef

361

3.6.2. Ajustar los tornillos, una vez bien centrado €l pisdn, abrir la matriz y ajustar

matriz hacia amriba y ajustar los tomillos.

3.6. Regular pison y matriz.

1 Tomilles de matriz.
2 Tomillos de pison.

Cermar la matriz, observar que quede bien cemrada y esté centrada.

los tomillos del mismo.

3.7. Regular altura de molde

371

3TF2
373

374,

375

| —— 2

1 Pié.
2 Tomillos de porta horma (2).
3 Porta horma.

Colocar las plaguetas comrespondientes al articulo y ndmero a inyectar en
log extremos del pison.

Colocar €l pié enfrentado al pisdn vy aflojar los tomillos del pié.

Colocar el pie sobre las plaguetas v ajustar los tomillos, luego sacar las
plaguetas, quedando asi el espesor de material a colocar.

Colocar el pié en posicién para inyectar, con la matriz cerrada, ubicar la
perilla en automatico y presionar el botén de alimentacion manual hasta
llenar el molde y soltar.

Observar si el material se filind por la union de la matriz o por debajo del
pison, =i esto sucede, regular nuevamente hasta que la suela quede
comecta, si no 22 soluciona el problema llamar a mantenimiento.

. INSTRUCCIONES DE OPERACION

4.1. Encender el motor del tablero de comandao.

4.2, Encender la calefaccion del box para calentar los cortes.

APspamda por Apeabads por Apeateds por Facra arrizon Facha peazion Inadce
18-12-1 17-04-23 L]
Ing. Vistor Perez Maresic Mesquida ARIEL CARDZN
Resp. HyS BEremie Jede Breg. de o Calidad
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CALIADOS ARGENTINOS

MAQUINA INYECTORA MONOCOLOR 6deb

PFTS - PUESTO DE PRODUCCION (Rev. 3-23) CASA DO PD 0TI

4,3. Aguardar que obtenga la temperatura de trabajo, segan la programada.

Habilitar el calefactor del sin fin correspondientes. Aguardar 30 minutos

hasta que la temperatura alcance los 180°.aproximadamente.

4.4. Colocar en alimentacion manual y presionar el pulsador de alimentacion

manual hasta que salga el material limpio, luego colocar en trabajo
automatico.

4.5. Colocar la matriceria commespondiente como se explica anteriormente.

4,6. Colocar los cortes en el box. Sacar un corte del box de abastecimiento,
correspondiente a cada pié y colocar en los pies.

4,7. Tirar las puntas de la piola de string hasta ajustar el corte en el pig,

enganchar la piola en los gachos de la horma, cortar la piola sobrante y

colocar en el tacho para piola.
4.8. Girar y colocar el pié en posicion sobre el pison.

4.9. Trabajo automatico: Presionar los pulsadores de accionamiento de
inyeccion. Presionar el boton rojo para abrir la matriz.

Trabajo manual: Girar la perilla para cerrar matriz, presionar el pulzador de
alimentacion manual hasta que se llene de material y se vea por el borde

del pie. Girar la perilla para abrir matriz.

4,10, Sacar la colada de material v colocar en el tacho para colada.

4,11, Girar y colocar el pie hacia arriba, tirar del talon del corte, empujar hacia

adelante y sacar el corte.

4.12. Colocar en el carro de conformes. En caso de detectar algun defecto que

no se pueda reparar colocar en el Gltimo estante del carro.

4.13. Finalmente, el operario de empaque procedera a pegar etiquetas en las
plantillas y colocarlas en las zapatillas.

4,14, Colocar en estuches, agregar cordones si el articulo lo requiere y luego en

cajas.

4,15, Colocar las cajas en la tarima junto con los pares de segunda y scrap,
adjuntando la tarjeta de produccion.

IPeapaendy pOF Aprabesic por Apeobads por Fuzna wrisdn Farha meiisioe L5 ]
18-12-1 17-04-23 1]
Ing. Vistor Perez. Maresis Mesquida ARIEL CARDOZD
Resp. Hy® Geremte Jets Roeq. de 2 Calidad
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Estadisticas de siniestros laborales.

La ART de la empresa lleva la estadistica e informacién. La misma se encuentra
disponible en todo momento para la empresa. La empresa cuenta con un usuario y
contrasena, para ingresar a los diferentes servicios de la ART. Alli se actualiza
documentacion como RAR Y RGRL, se puede descargar estadisticas de accidentes,
modulos de para capacitaciones, etc.

Anualmente la ART hace entrega del analisis de siniestralidad y también el histérico

de siniestros:
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DATOS OEL ENPLEADOR  CALZADOS ARGENTINOS SA Focha: )5/ —
CUlT 33500485859 ™ 0 CiU: 182020 W Péliza Dightal 1126685
DATOS DEL ESTABAECINIENTO  Casa Central
N OLESTAD: 2 DOMICAIS:  RUTA 40 1 INT: LA TROJA
LOCAUGAD:  Bo RAWSON [X] sroe0  [[] oevemcEmes |
FROVINC SAN JUAN ce: 5435 NTRAB: 35 Cir o020
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& Asociart

INFORME DE SINIESTRALIDAD

CALZADOS ARGENTINOS SA

CUIT 33590485859

POLIZA DIGITAL 2126685

Fecha de Generacion: 15/11/2023

Este informe ha sido generado en forma automatica desde la plataforma Asociart On Line.

Por cualquier consulta o Inquietud con relacién a esta Informacién lo invitamos a comunicarse
con nuetro Centro de Servicio al Cliente al 0800-888-0095
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DATOS DE LA EMPRESA
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Asocart ART. Informe de Siniestralidad 2

Fecha: 18/11/2023 - Ascclart On Line
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INFORMACION ESTADISTICA ' B Dl 20 B s s S

Origen del Accidente - Desde: 01/2023 - Hasta: 11/2023

EVOLUCION POR ORIGEN DEL ACCIDENTE

B 1 2 3 s

[ BB ctro.trabajo habitual ]

Tipo de Siniestro - Desde: 01/2023 - Hasta: 11/2023

EVOLUCION POR TIPO DE SINIESTRO

BN accidere vabajo NN enfermedad profesionsl

Asociart ART. Informe ce Sinlestralidad 3
Fecha: 18/11/2023 - Ascciart On Line
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Grado del Accidente - Desde: 01/2023 - Hasta: 11/2023

EVOLUCION POR GRADO DE ACCIDENTE

2 3

[-grave B eve M moderaco

Asocart ART- informe de Sinlestralidad

Fecha: 1&/11/2023 - Ascciart On Line
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Forma del Accidente - Desde: 01/2023 - Hasta: 11/2023

EVOLUCION § PRINCIPALES FORMAS DE ACCIDENTE

golpes por cbjetos mavies,
BN 2 cxcepckdn da los golpes
por objeos que caen
clras frmas de acccents
B no incluidas en i presenie
codificacn

Asociart ART- Informe de Sinlestralidad
Fecha: 15/1 172023 - Ascclart On Line
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CIE 10 (Diagnéstico) - Evolucién de los 5 cuadros mas frecuentes
Desde: 01/2023 - Hasta: 11/2023

EVOLUCION CIE10 - 5 PRINCIPALES

2023

S
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Fecha: 151172023 - Asocart On Line
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Relacién entre Zona Afectada y Agente Causante - Histérico

PARTICIPACION AGENTE CAUSANTE PARA § PRINCIPALES ZONAS AFECTADAS

Olde (Inchiye Ofgo mecto 6 kterna y Nenvio audisve)

B Rudo
Maguinanas para hilar, fejer
N y ofras maquinas de ia industria
Sexti
-m«mmra
combustidn intema
Asociart ART- Informe de Sinlestralidad 7

Fecha: 15/11/2023 - Ascciart On Lina
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Normas de seguridad.

e Cumplimiento de politicas y procedimientos

v Todos los empleados deben seguir las politicas y procedimientos de
seguridad establecidos, y participar en capacitaciones y simulacros de
emergencia.

e Uso obligatorio de equipos de proteccion personal (EPP)

v ElI EPP debe ser usado en todo momento dentro de las areas de
trabajo. Esto incluye calzado de seguridad y ropa de trabajo. Y la
utilizacién de guantes y lentes de seguridad para los puestos y tareas
detalladas en este trabajo de final integrador.

v Es responsabilidad de cada trabajador verificar que el EPP esté en
buenas condiciones antes de comenzar su jornada.

e Condiciones de orden y limpieza

v Cada empleado debe mantener su espacio de trabajo limpio y libre de
obstaculos.

v Las herramientas y materiales deben estar ordenados y en su lugar
designado para reducir el riesgo de accidentes.

e Inspeccion y mantenimiento de maquinaria

v La maquinaria, como por €j., la inyectora de PVC, debe someterse a
inspecciones y mantenimiento regular para asegurar su funcionamiento
seguro.

v Antes de iniciar operaciones, los operarios deben verificar el estado de
la maquinaria y reportar cualquier anomalia al supervisor.

e Prohibicion de manipulacién de maquinaria sin autorizaciény
capacitacion

v Solo el personal autorizado y capacitado puede operar la maquinaria.

v Esta prohibido manipular las maquinas en funcionamiento o intentar

repararlas sin ser parte del equipo de mantenimiento.
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Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere).

Un accidente in itinere es aquel que ocurre al trabajador durante el desplazamiento
desde su domicilio hacia su lugar de trabajo o viceversa. Este tipo de accidente se
considera dentro del ambito laboral porque ocurre en el trayecto necesario para el

cumplimiento de la jornada laboral. Es una condicion indispensable no haber

interrumpido o alterado el recorrido por causas ajenas al trabajo.

Medidas preventivas:

e Educacion y conciencia vial

v Capacitaciones en seguridad vial: Ofrecer capacitacion para el
personal, con el objetivo de concientizar sobre los riesgos y
precauciones al desplazarse hacia y desde el lugar de trabajo.

v’ Sensibilizacion sobre riesgos: Informar a los empleados sobre las
condiciones de la via publica y riesgos especificos de su trayecto
habitual, promoviendo una actitud de precaucion y atencion.

e Promocion de rutas seguras y medios de transporte adecuados

v Identificacién de rutas seguras: Proponer rutas que ofrezcan
condiciones adecuadas de sefalizacion, visibilidad y menor riesgo de
siniestros.

v Uso de transporte publico o carpooling (compartir vehiculo): Incentivar
el uso de transporte publico o compartir vehiculos, reduciendo la
cantidad de vehiculos en circulacion y, por ende, el riesgo de
accidentes.

v" Promover el uso de medios de transporte seguros: Fomentar el uso de
transporte adecuado y seguro (vehiculos en buen estado).

e Promocion del uso de equipos de seguridad

v Uso de cinturén de seguridad: Promover el uso del cinturén de
seguridad en todo momento.

v' Cascos y chalecos reflectantes: Para aquellos que utilizan motocicletas
o bicicletas, exigir el uso de casco y promover la ropa reflectante para

aumentar la visibilidad.
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v Revision y mantenimiento del vehiculo: Fomentar que el trabajador
realice un mantenimiento regular de su vehiculo, verificando el estado
de neumaticos, luces y frenos.

e Medidas para climas adversos

v" Monitoreo del clima: Informar a los empleados sobre condiciones
climaticas adversas (lluvia, viento zonda, niebla) y promover que tomen
precauciones adicionales.

v" Fomentar la prudencia en climas extremos: En situaciones de mal
tiempo, recomendar que se reduzca la velocidad, se aumente la
distancia de seguridad.

e Politica de cero distracciones

v No utilizar el teléfono: Instruir sobre la importancia de evitar el uso de
teléfonos o cualquier dispositivo que desvie la atencion mientras se
conduce.

v Evitar comidas o tareas adicionales: Promover la cultura de que todas
las actividades se realicen antes o después del trayecto, evitando
distracciones como comer mientras se conduce.

e Gestion del estrés y la fatiga

v' Capacitacion sobre gestion del estrés: Proporcionar recursos para
ayudar a los empleados a manejar el estrés y evitar la conduccién
apresurada o impulsiva.

v' Pausas de descanso: Para trabajadores que recorren distancias largas,
fomentar que realicen pausas regulares para descansar y evitar la

fatiga, que es un factor de riesgo importante en siniestros viales.

Plan de emergencias.

1. Objetivo del plan de emergencia

Establecer una serie de procedimientos y acciones que permitan minimizar el
impacto de situaciones de emergencia, proteger la vida de los empleados y asegurar

la integridad de las instalaciones.

2. Alcance
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Este plan aplica a todas las areas de la empresa y esta destinado a todo el personal,

contratistas y visitantes.

3. Organizacioén y responsabilidades

Comité de emergencias: Grupo de personas que supervisa el desarrollo,
implementacion y mantenimiento del plan de emergencia. Sus miembros
estan conformados por la gerencia, resp. recursos humanos, higiene y
seguridad.

Responsabilidades:

v Planificar y coordinar la implementacién del plan de emergencia.
v Asegurar que todo el personal esté informado y capacitado en las
medidas de seguridad.
v" Coordinar simulacros y capacitaciones periddicas, evaluando su
efectividad.
v Revisar y actualizar el plan de emergencia en funcién de los cambios
en la planta o la normativa de seguridad.
Coordinador de emergencias: Persona designada para liderar las operaciones
en caso de emergencia. Actua como la principal autoridad durante la
respuesta a la emergencia y toma decisiones inmediatas.

Responsabilidades:

v’ Activar el plan de emergencia y dirigir las evacuaciones en caso
necesario.
v" Coordinar y dar instrucciones a la brigada de emergencias y al
personal.
v" Comunicar con los servicios externos de emergencia, como bomberos
o asistencia médica, cuando sea necesario.
v" Realizar un conteo de personal al llegar al punto de encuentro y
verificar que todos estén a salvo.
v Evaluar la situaciéon una vez finalizada la emergencia y realizar un
informe detallado del evento.
Brigada de emergencia: Grupo de empleados capacitados en primeros
auxilios, extincién de incendios, evacuacion y otras medidas de emergencia.
La brigada esta compuesta por equipos, los cuales son primeros auxilios,

evacuacion y control de incendios.
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Responsabilidades:

v

Equipo de primeros auxilios: Brindar atencion inicial a personas
lesionadas hasta que llegue el personal médico.

Equipo de evacuacion: Guiar a los empleados hacia las salidas de
emergencia, asegurandose de que todos evacuen de forma segura y
ordenada.

Equipo de extincion de incendios: Intentar controlar incendios menores
utilizando extintores portatiles o sistemas de supresion de incendios,

sin poner en riesgo su seguridad personal.

Personal en general: Siguen las instrucciones del personal de emergencia y

participan en los simulacros. Son todos los empleados de la planta, incluidos

contratistas y visitantes.

Responsabilidades:

v

Conocer las rutas de evacuacion y los puntos de encuentro
establecidos.

Seguir las instrucciones del coordinador de emergencias y de la
Brigada durante una emergencia.

Participar en los simulacros y capacitaciones programadas.

Informar cualquier condicién insegura, emergencia o incidente a la
brigada o al coordinador de emergencias.

Mantener la calma y evitar situaciones de panico durante la evacuacion

0 en cualquier fase de la emergencia.

4. Tipos de emergencias

Incendio

Derrames

Evacuaciéon general

Accidente personal

5. Procedimiento de actuacion

Procedimiento en caso de incendio:

o

Acciones inmediatas:
v Si se detecta un incendio, se debe activar el sistema de alarma

para alertar a todos en las instalaciones.
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v El personal cercano debe notificar inmediatamente al
coordinador de emergencias Y, si el fuego es pequefo, puede
intentar extinguirlo usando un extintor apropiado, siempre que
esté capacitado.

o Evacuacion del area:

v Todos los empleados deben abandonar el area afectada
utilizando las rutas de escape sefializadas y siguiendo las
indicaciones del equipo de evacuacion.

o Punto de encuentro y conteo de personal:

v Una vez evacuados, todos deben dirigirse al punto de encuentro
designado. Alli, el coordinador de emergencias realizara un
conteo de personal para verificar que todos estén a salvo.

o Comunicacion con servicios de emergencia:

v Si el fuego no se puede controlar, se debe contactar de
inmediato a los bomberos y proporcionar informacion clara
sobre la situacion.

Procedimiento en caso de derrame de sustancias quimicas:
o Contencion inmediata:

v Ante un derrame, el operario cercano debe informar a la brigada
de emergencias y asegurar el area para evitar que otras
personas se expongan.

o Uso de equipos de proteccién personal (EPP):

v Los miembros de la brigada asignados deben colocarse el
equipo de proteccidon adecuado (guantes, lentes, etc) antes de
acercarse al derrame.

o Procedimiento de limpieza:

v Utilizar materiales absorbentes o barreras especificas para

contener el derrame.
o Reporte y prevencion:

v Registrar el incidente, indicando el tipo de sustancia derramada
y las acciones correctivas realizadas para evitar futuros
derrames.

Procedimiento para evacuacion general:

o Activacion de la alarma de evacuacion:
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v En caso de una emergencia mayor, como un incendio
incontrolado o amenaza estructural, el coordinador de
emergencias debe activar la alarma de evacuacion general.

o Salida ordenada del personal:

v Todo el personal debe abandonar el area, siguiendo las rutas de
evacuacion indicadas y evitando detenerse para recoger objetos
personales.

o Guiay apoyo del equipo de evacuacion:

v El equipo de evacuacion debe ayudar a guiar a las personas por
las salidas de emergencia y asegurarse de que nadie se quede
en zonas peligrosas.

o Reunién en el punto de encuentro:

v Todos deben dirigirse al punto de encuentro, donde se realiza un
conteo de los empleados y se determina si es seguro volver a
las instalaciones o si es necesario mantener el area evacuada
hasta nueva orden.

e Procedimiento en caso de accidente personal:
o Atencion inmediata:

v Si una persona sufre un accidente o lesion, se debe notificar de
inmediato al supervisor o a un miembro de la brigada de
primeros auxilios. Y denunciar el accidente a la ART.

o Aplicacion de primeros auxilios:

v La brigada de primeros auxilios debe evaluar la condicién del
herido y brindar primeros auxilios basicos mientras se espera la
asistencia médica, si es necesario.

o Comunicacion con servicios médicos:

v En caso de lesiones graves, se debe solicitar asistencia médica

de emergencia y preparar el traslado si corresponde.
o Registro del incidente:

v Documentar el accidente con un informe detallado que incluya

las circunstancias y medidas preventivas recomendadas para

evitar incidentes similares.

6. Equipos vy recursos de emergencia
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e Extintores de incendio: Colocados en puntos estratégicos de la empresa,
clase ABC de 5y 10 kg.

e Sistema de hidrantes: Colocados también en puntos estratégicos de la
empresa.

e Botiquines de primeros auxilios: Ubicados en areas clave, revisados
periddicamente.

e Equipo de proteccion personal (EPP): Disponibles para la brigada de
emergencia y los empleados en general.

e Sistema de alarmas y sefalizacion: Para alertar y guiar al personal hacia las

rutas de evacuacion.

7. Capacitacion vy simulacros

e Capacitaciéon anual sobre procedimientos de emergencia para todo el
personal de la empresa.

e Simulacros de evacuaciéon y de manejo de incendios realizados
semestralmente.

e Evaluacion de los resultados de cada simulacro para mejorar el plan.

8. Revision y actualizacion del Plan

Este plan debe revisarse anualmente y cada vez que se produzcan cambios en la

infraestructura, procesos o normativa de seguridad.

9. Punto de encuentro y rutas de evacuacion

e Se establece punto de encuentro ubicado en zona segura y alejada del area
de produccion.
e Las rutas de evacuacion deben estar senalizadas, libres de obstrucciones y

revisadas regularmente.
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10. Registro y comunicacion de emergencias

Toda emergencia debe registrarse detalladamente, incluyendo la naturaleza del

evento, las acciones tomadas y las recomendaciones para prevenir incidentes

similares.
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APELLIDO Y NOMBRE ROL DE EVACUACION TELEFONO
MESQUIDA, MARCELO JEFE DE BRIGADA 264 4036638
MESQUIDA, CARLOS REEMPLAZO JEFE DE BRIGADA 264 6041631
CARDOZO ARIEL INYEC CJIE):IE—GPI:"E:”?SELARES 2644545397
MARTIN, OMAR REIETEE?;E _JEEE _DTEEE;;;‘;:D 264 6701353
SALINAS, ROBERTO iﬁ;ﬁ:’;ﬁiﬂgﬂ 264 5423122
MARTINEZ, YOLANDA REEMF;';?‘SR%;F_ECSET(:RUPD 264 5834689
GUEVARA, EDUARDO DEPJ(!)ES!:I'IIE' g_EEgRR g:gom 264 4642542
SIMONAZZI, JUAN REES:E é‘;ﬁg _JEZEE?:D?)EEPD 264 5180341
CALDERON, RODOLFO ALMiECFEEN?gL?FC;'EEAD o 264 5301822
SORIA, LUCAS REEATMF:\L?;NO—I L';chf:lf;;lépo 264 6602820
CAMPO, CARMEN g\ilﬁf&gﬁ 264 6734215
ALCARAZ, GLADYS REEMT:;&E’;EEERUPD 264 5298562

Conclusion:

MMaﬂmm

La presente investigacion ha permitido identificar y analizar los riesgos laborales en

la empresa de calzado, evidenciando la importancia de implementar medidas

especificas de seguridad y salud ocupacional. A través del estudio de los procesos,

desde la operacion de maquinaria hasta las tareas de empaquetado, se ha

destacado la necesidad de cumplir con normativas de seguridad y de asegurar que

todos los empleados comprendan y asuman su rol en la prevencion de accidentes.

Los resultados obtenidos reflejan que las condiciones de iluminacion, ruido,

ergonomia, el uso de equipos de proteccion personal y el mantenimiento de la

maaquinaria son factores esenciales para minimizar riesgos. Igualmente, la formacién
y concientizacion continua del personal se han identificado como estrategias clave

para consolidar una cultura de seguridad y bienestar en el trabajo.

Finalmente, se concluye que el compromiso de todos los niveles de la organizacion,
desde la alta direccién hasta cada operario, es fundamental para lograr un ambiente
de trabajo seguro y saludable. Con un enfoque preventivo y una mejora continua en
los sistemas de seguridad, la empresa no solo cumple con las exigencias legales,

sino que también protege a su activo mas valioso: sus trabajadores. Esta
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investigacion espera contribuir como base para futuras mejoras en los sistemas de

seguridad, promoviendo un entorno laboral 6ptimo y responsable.
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