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CARACTERISTICAS PRINCIPALES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

Descripcion de la empresa donde se realiza el proyecto

En el Anexo 1 se presenta formalmente la carta de pedido a la Carpinteria CH

para la realizacion del presente Trabajo Final Integrador.

La “Carpinteria CH” de Ceferino Herrlein es una empresa pymes ubicada en
calle 25 n°222 en la localidad de Colon, Bs As., con una trayectoria de 23 afos.

Su mercado abarca la localidad de Colon y sus alrededores.

Los trabajos que se realizan en la carpinteria son de forma artesanal,
fabricando desde muebles a medida hasta sillas, mesas, tranqueras, aberturas
y restauraciones. Por lo que cada producto terminado es unico, y es la
caracteristica principal que el cliente elije al momento de pedir presupuesto

para una fabricacion.

La produccion se llevaba a cabo en un galpén propio de 145mz2, ubicado al
fondo de la residencia del duefio de la empresa. La mano de obra es llevada a

cabo por 2 operarios, uno es empleado y el otro es el duefio.

Ademas de las tareas de fabricacion, también se realiza el montaje de lo
fabricado (aberturas, amoblamientos a medida, etc), por lo que cuenta con un

vehiculo utilitario para el traslado del producto terminado.

Objetivo general del proyecto

El siguiente Trabajo Final Integrador pretende un analisis competo de los
riesgos laborales en cuanto a las condiciones de Higiene, Seguridad y Medio
Ambiente que se presenten en la empresa en estudio, poniendo en practica
todos los conocimientos tedricos adquiridos durante la cursada de la

Licenciatura en Higiene y Seguridad en el Trabajo.
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El desarrollo de este proyecto se divide en tres etapas:

- Etapa 1: Eleccion de un puesto de trabajo: donde se utiliza la garlopa de

banco para cepillar y hacer rebajes, rectificar listones o tirantes de madera.

- Etapa 2: Analisis de las condiciones generales de trabajo: se analizaran los

niveles de ruido, riesgo eléctrico y proteccion contra incendios.

- Etapa 3: Confeccion de un programa integral de prevencion de riesgos: que
contemple exdmenes médicos periddicos, capacitaciones, procedimientos de
trabajo seguro, normas de seguridad, andlisis de accidentes, manejo de
personas accidentadas, prevencion de siniestros en la via publica, plan de

emergencia.

PALABRAS CLAVE: SEGURIDAD INTEGRAL - ANALISIS DE RIESGOS -
CARPINTERIA - RUIDO - PUESTO DE TRABAJO - PREVENCION DE
RIESGOS - MEDIDAS DE SEGURIDAD - SECTOR RECTIFICACION -
GARLOPA - EVALUACION DE RIESGOS - RIESGO ELECTRICO -
PROTECCION CONTRA INCENDIOS - CARGA DE FUEGO - PROGRAMA
INTEGRAL DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES - PLAN DE
CAPACITACION - INSPECCION DE SEGURIDAD - INVESTIGACION DE
ACCIDENTES LABORALES - NORMAS DE SEGURIDAD - PLAN DE
EMERGENCIAS.

DESARROLLO DEL PROYECTO

Etapa 1:

1- Introduccién

En todo ambiente de trabajo, la higiene y la seguridad de los trabajadores
deben cumplir con ciertas condiciones que se encuentran especificadas en la
normativa vigente para que sea considerado un ambiente de trabajo seguro

para los trabajadores que permanentemente conviven con dichas condiciones.

Es un derecho, contemplado en la ley de riesgos laborales, que las condiciones

de trabajo sean seguras para que el trabajador no sufra accidentes ni padezca
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de enfermedades mientras realiza sus tareas habituales en su espacio laboral,
al mismo tiempo, es una responsabilidad del empleador brindar un ambiente de
trabajo seguro, salvaguardando asi la integridad psicofisica de sus

trabajadores.

En este sentido, se habla de “seguridad integral” ya que es un término que
considera la Seguridad, Salud y Ambiente como aspectos que deben estar
relacionados intimamente al momento de visibilizar los efectos de las
condiciones de trabajo que impactan en un proceso productivo seguro, en la
salud de las personas que lo realizan y, consecuentemente, podria ocasionar
dafios al entorno laboral interno y externo. El analisis y relacion de estos
aspectos de la seguridad integral son de vital importancia para crear
estrategias que disminuyan los riesgos de trabajo, los accidentes y

enfermedades producto de la actividad laboral.

En la “Carpinteria de CH” la implementacién de la seguridad integral no es
tenida en cuenta por no ser prioridad la prevencién de accidentes o de
enfermedades profesionales. Esto puede deberse a que es una empresa
pequefia, que no tuvo accidentes laborales mayores, con maquinaria
productivamente activa pero sin grandes innovaciones tecnoldgicas, que es
manipulada por operarios competentes y con tiempos de produccién estables a
lo largo de los afios, por lo que no han tenido contratiempos para terminar sus

productos.

1.1- Objetivos:

» ldentificar y evaluar los riesgos existentes en el puesto de trabajo

seleccionado, aplicando la legislacion vigente.

» Proponer medidas preventivas y correctivas que mejoren las condiciones

de higiene y seguridad del proceso productivo.

» Concientizar al personal de la empresa sobre la importancia de adoptar
medidas de higiene, seguridad y medio ambiente al realizar las tareas

del proceso productivo, cumplimentando asi con la normativa vigente.
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1.2—- Desarrollo

1.2.1 - Breve resefa histérica de la empresa

La actividad de esta carpinteria artesanal arrancé en el afio 2000, fabricando
muebles a medida desde sillas, mesas, hasta tranqueras, con un total de 3
trabajadores, ademas del duefio. Esta produccion se llevaba a cabo en un
galpdn alquilado, ubicado en calle 49 entre 11y 12, en la localidad de Colon,
Bs As. Con el pasar de los afios, se tuvo que mudar la carpinteria a un galpén
ubicado en las calles 25 y 48 para luego, en el afio 2006 localizarse
definitivamente en un galpon propio de 50mz2 en calle 25 n°222, ubicado al

fondo de la residencia del duefio de la empresa.

La fabricacion se inicid6 con maquinas como la garlopa, cepilladora y sierra
circular industriales, luego se fue incorporando maquinaria para la optimizacion
del desarrollo del proceso productivo y la dimensién del galp6n aumenté a
145m2,

Actualmente, los trabajos que se realizan en esta carpinteria siguen con su
formato artesanal, fabricando desde muebles a medida hasta sillas, mesas,
tranqueras, aberturas y restauraciones. Por lo que cada producto terminado es
anico, y es la caracteristica principal que el cliente elije al momento de solicitar
un presupuesto de fabricacion. La mano de obra es llevada a cabo por 2

operarios, un empleado y el duefio.

Ademas de las tareas de fabricacion, también se realiza el montaje de lo
fabricado (aberturas, amoblamientos a medida, etc), por lo que cuenta con un

vehiculo utilitario para el traslado del producto terminado.

La intencion primordial de este trabajo es que esta carpinteria adopte una
seguridad integral para mejorar las condiciones del ambiente laboral y un

cambio de pensamiento hacia una forma preventiva.

1.2.2 — Caracteristicas edilicias

La carpinteria CH es una empresa Pymes emplazada en la localidad de Colén

Bs As sobre calle 25 n°222 (entre calles 38 y39). La actividad se desarrolla en
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un galpén de 145m2, ubicado al fondo de la residencia del duefio de la

empresa.

La estructura de sus paredes es de mamposteria de ladrillo, sin revestir. El
techo estd a una altura de 2,5m y es de chapa, soportado por tirantes de

madera. El piso esta nivelado con una carpeta de cemento.

Este galpon presenta un sector de 100m2 (10m de profundidad por 10 m de
ancho), cerrado por 2 portones ubicados hacia el frente y los 45 m2 restantes
(4,5m de profundidad por 10m de ancho) estan techados, con el mismo piso

pero sin cerramiento.

Los 100 m? del galpon cerrado no posee ventanas ni ventilacion forzada
(extractores), la Gnica iluminacion y ventilacion es la natural cuando se abren
los portones. A los 5m del ancho del galpon existe una pared divisoria con 3
arcadas que comunican con los otros 5m del galpon, logrando una integracion

de los diferentes sectores productivos.

Estos 2 portones manuales tienen un ancho de 2my 2,2m respectivamente y
son el Unico ingreso/egreso que posee el galpén.

La iluminacion dentro del galpdn se logra por luminarias de tubos fluorescentes
y focos de bajo consumo de luz fria. Por fuera del galpén, en el sector con
paredes y techado pero sin cerramiento, se cuenta con la iluminacion natural y

luminarias de tubo fluorescente.

La instalacion eléctrica existente no es empotrada, sino que esta realizada por
fuera de la pared, en toda la extension del galpon. El tablero principal cuenta
s6lo con lave termo magnética, sin disyuntor diferencial. Los tableros eléctricos
seccionales son de madera y se utilizan como toma corrientes mdultiple, sin

disyuntor diferencial ni llave termo magnética.

10



Autora: Romina Gisele Luca Malleville | 2024

1.2.2.1. - Distribucién de los sectores

La Carpinteria CH distribuye los sectores productivos a partir de los diferentes

tipos de maquinas fijas existentes, como muestra el siguiente croquis.

A | Acopio de Materiales
Sector Lijado
cect SectorCorte -
ector I Escuadrado
Armado
Sector Sector
Moldeado
I Sector Armado
E Corte
X Sector
ot (Sierra
Acopio de Cepilladoy Sin Fin)
- Rectificado
. 1
ACOpI? de Sector Armado
Materiales
| Bafio
v
——
10m

A
A 4
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1.2.2.1 - Ubicacién de los puestos de trabajo en la empresa

A patrtir de la distribucion de los sectores es que se ubican los siguientes

puestos de trabajo
v Sector Oficina
v' Sector de acopio de materiales, distribuido en varios sectores del galpén
v Sector de rectificado, se utiliza la garlopa para enderezar la madera.
v Sector de cepillado, para darle espesor a las maderas.
v Sector de escuadrado, para realizar cortes rectos a la madera.

v Sector de corte con “sierra sin fin”, para darle diferentes formas a la

madera.
v Sector de moldeado, con Tupi para realizar las molduras a la madera.

v Sector de pulido, con lijadora de banda vy lijadora portatil.

1.2.2.1 — Descripciéon Técnica

Con el fin de conocer el funcionamiento de cada una de las maquinas
presentes en la Carpinteria CH, se realiza una descripcion técnica de las

maguinas que se utilizan en el proceso de fabricacion.

» Garlopa: se utiliza para planear la cara de la madera (cara es la parte
mas ancha de la pieza), después el canto (la parte mas estrecha). Las
otras dos partes que faltan (otra cara y otro canto) las rebajamos en la
maquina de cepillar gruesos que las dejara a igual medida en toda su
longitud. La misma, tiene dos mesas, la de entrada y la de salida, la
primera es la que se ajusta en altura, para que coma mas 0 menos
material dependiendo de la dureza de la madera, para maderas blandas,
en general debera estar unos dos milimetros mas baja que las cuchillas
a su maxima altura. Las dos mesas son regulables en altura, la de

entrada se gradua con frecuencia y tiene mas recorrido que la de salida

12
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ya que ajusta el arranque de viruta, la de salida se gradda cuando se

colocan las cuchillas.

Cepilladora: Posee el eje porta cuchillas en la parte superior, es decir,
corta por arriba, no como la maquina de cepillar, que tiene el eje entre
las dos mesas. Se empuja la madera hasta que el rodillo de arrastre
dentado agarre la madera y la empuje hasta la salida de forma
automatica. Es importante regresar primero el canto (la parte mas
estrecha de la pieza) porque de este modo disponemos de mas material
en la base, si lo hacemos al revés, si pasamos primero la cara, quedara
mas estrecho el grosor y podria volcar. El rodillo de entrada esta
estriado o dentado para que se clave ligeramente en la madera y la
arrastre, no asi los de salida, que son completamente lisos para no
dafiar la madera ya labrada, los superiores también son motrices.
Dispone también de unos dispositivos de seguridad que evitan que la
madera retroceda de forma inesperada. Para graduar la calidad del
acabado, segun sea el tipo de madera; podemos fijar distintas
velocidades de avance, en general, a mayor velocidad menor calidad. Si
esta maquina esta equipada segun normativa es de las menos
peligrosas, sin embargo aparte de mantenerla en perfecto estado de
limpieza y mantenimiento.

13
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= Escuadradora:

Es una sierra circular de banco, la cual consta de una base, una mesa y una

hoja de sierra con la que se puede lograr varios cortes a lo largo y a escuadra.

Esta herramienta es muy importante en un taller ya que facilita y disminuye el
tiempo al hacer un trabajo a gran escala o varios de estos. Consta de varias
partes que son importantes saber cual es su funcionamiento en esta maquina.

Ademas es importante tomar las medidas de seguridad al momento de usarla.

Una sierra de mesa (también conocida como sierra de banco) es una
herramienta para trabajar la madera. Consiste en una hoja de sierra circular
montada en un eje que es accionada por un motor eléctrico (ya sea
directamente, por correa o por engranajes). La cuchilla sobresale a través de la
parte superior de una mesa, lo que proporciona soporte para el material que se

corta, generalmente madera.

En la mayoria de las sierras de mesa modernas la profundidad del corte varia
al mover la hoja hacia arriba y hacia abajo: cuanto mas sobresale la hoja sobre
la mesa mas profundo es el corte que se hace en el material. En algunas de las
primeras sierras de mesa, la cuchilla y el eje estaban fijos, y la mesa se movia
hacia arriba y hacia abajo para graduar cuanto sobresalia la hoja. El angulo de

corte se controla ajustando el angulo de la cuchilla.

14
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Las sierras de mesa son especialmente peligrosas porque el operador sujeta el
material que se esté cortando, lo que facilita el movimiento accidental de las
manos hacia la cuchilla giratoria. Cuando se utilizan otros tipos de sierras
circulares, el material permanece estacionario, ya que el operador guia la sierra

hacia el material.

Un contragolpe es el efecto que se produce cuando un pedazo de madera se
rasga y aprieta la hoja, o gira hacia afuera contra la hoja de la sierra giratoria y
se impulsa hacia el operador a alta velocidad. Las dos causas principales de
lesiones que se producen por el retroceso son: lesiones causadas por la
madera que golpea la cabeza, el pecho o el torso del operador, o la madera se
mueve tan rapido que las manos del operador permanecen en la madera y se

encuentran con la hoja de sierra.

Se debe instalar un extractor de polvo si el aserrin es propenso a acumularse
debajo de la cuchilla de corte. A través de la friccion, la cuchilla giratoria
prendera rapidamente el polvo de madera acumulado, y el humo puede
confundirse con el de una cuchilla sobrecalentada. El extractor también reduce

el riesgo de polvo en el aire y facilita un ambiente de trabajo méas saludable.

En la carpinteria se utilizan tanto la sierra circular de mesa como la de mano,
segun su utilidad. La principal diferencia entre la sierra circular de mesa o la
sierra circular de mano esta en la manera en la que el usuario hace empleo de
ellas. Con la sierra circular de mesa el usuario debe mover el elemento a
cortar, en este caso madera. Cuando hablamos de sierra circular de mano, el
acto es al contrario: el usuario debe fijar el elemento a cortar y lo que movera
sera la propia sierra. Este segundo caso puede servir para piezas poco
profundas o trabajos que requieren mayor precision. Si estamos ante

superficies gruesas y grandes, lo mejor es la sierra circular de mesa.
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= Sijerrasin fin:

La sierra sin fin de carpintero, corta la madera, como si fuera un serrucho,
pero con la diferencia de que lo hace mecanicamente. Un motor mueve el
volante inferior, que a su vez, esta conectado con el superior mediante la hoja
de cinta sin fin. El arranque de material es producido por los dientes, que
caracterizan y clasifican a las sierras, basicamente hay dos tipos: las de dientes
triangulares y las de dientes triangulares con fondos anchos. La eleccion de la
forma dependera de los materiales a trabajar (el tipo de madera y su dureza) y
por el sentido de corte (longitudinal o transversal). Para cortes longitudinales en
madera blanda la cinta adecuada es la de dientes proyectados (la de la
derecha en la imagen), el &ngulo de ataque de este tipo de diente no ha de ser
inferior a 10° ni superior a 30°. Para cortar a través en madera blanda y
longitudinal y transversalmente en madera dura es adecuada una cinta con
dientes rectos (a la izquierda en la imagen). Otro factor importante en las
sierras es su longitud, el ancho y su grosor y todos ellos se rigen por los
didmetros respectivos de los volantes y la separacion de éstos. Las longitudes
estan entre 2250 mm y 8500 mm, los anchos entre 6,3 mmy 63 mm, los
espesores no deben ser superiores a 1/1000 del diametro de los volantes. En
general dos son los modos de aserrar. a mesa libre o con soporte, a mesa libre
es cuando troceamos tablones, piezas planas o para dar cortes curvos, con
soporte nos referimos a cuando hay que dar cortes de igual anchura.
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La concentracién, precaucion y el sentido comun son imprescindibles a la hora

de usar esta maquina.

= Tupi:

La maquina tupi es una herramienta eléctrica que se usa para fresar y
agujerear un area determinada de piezas duras como la madera o el plastico.
Se usa mucho mas en carpinteria y su nombre viene del francés que significa
trompo. Se compone por una mesa con un sistema rotativo con fresa para

realizar perfiles en la madera.

El tupi, es una maquina muy habitual en los talleres gracias a su versatilidad
gue permite diversas operaciones como el garceado, el moldurado y el pulido
de molduras. Consta de una mesa con un eje vertical giratorio, impulsado por
un motor. En el eje se colocan las herramientas de corte, conocidas como
fresas. Gracias a las guias, se va desplazando la pieza de madera,

normalmente de forma manual.

La maquina tupi se distingue por su versatilidad de trabajo. Para cada tipo de
trabajo, se elige la velocidad méas adecuada en funcion de la herramienta de

corte, madera a trabajar o profundidad de corte.
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Pero no consiste soOlo en trabajar y trabajar con esta maquina, también necesita

un mantenimiento basico para que siempre esté en las mejores condiciones:

— Lo primero que debemos tener en cuenta es el engrase; han de engrasarse
todas las partes moviles y ha de aceitarse la superficie de la mesa para evitar

oxidaciones.

— La segunda cosa primordial es el cambio de fresa; hay que sustituir la pieza

de forma adecuada siguiendo el orden de las piezas.

Prevencién de riesqos:

Como todas las maquinas, trabajar con un tupi tiene sus riesgos, por ellos

debemos tomas todas las medidas necesarias:

— Equipos de proteccioén individual recomendados: proteccién auditiva, botas de

seguridad, ropa ajustada.

— Proteccion colectiva: sistema de aspiracion de aire, sistema antirretroceso de

piezas, carcasa de aislamiento de las partes moviles y parada de emergencia.

Medidas de sequridad:

Siempre al trabajar con esta maquina hay que tener presentes las medidas se

seguridad:

— Inspeccionar la maquina y conectar la extraccion de virutas antes de ponerla

en funcionamiento.

— Pasar siempre la pieza en sentido contrario al de rotacion del eje

portaherramientas.
— Se utilizara un listdon para pasar las piezas estrechas.
— Para realizar molduras en testa se utilizara la guia.

Tomando las medidas necesarias y con los equipos de seguridad adecuados,
se puede trabajar comodamente con esta maquina y obtener grandes

resultados.
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= |ijadorade bandaindustrial:

Sirve para obtener una superficie perfectamente pulida, o incluso brillante, y se
realiza también entre una mano y otra de barniz para eliminar las pequefas

burbujas de las fibras y los granos de polvo que haya apresado el barniz.

Se obtienen mejores resultados cuando se realiza el pulido a mano, puesto que
pasando sobre la madera una hoja de papel de lija de grano fino podemos

notar perfectamente las pequenas irregularidades que deben eliminarse.

Estas operaciones de acabado pueden realizarse en menos tiempo utilizando

una fijadora, de la cual existen dos modelos: la orbital y la de banda.

La fijadora orbital tiene la forma de un cilindro con la base movil, funciona a una
velocidad de aproximadamente 2.500 rpm y obliga a ejecutar a la hoja de papel
de lija un movimiento rotatorio u orbital; en este segundo caso el mecanismo

esta guiado por una ranura de forma ovoide.

La fijadora de banda, también llamada «de cinta», esta compuesta por dos
pequefios cilindros de goma alrededor de los cuales gira un anillo de papel de
lija. Puesto que es mas rapida que la fijadora orbital, tenemos que desplazarla

continuamente para evitar quemar la pieza.

Existen diversas clases de papel de lija, el cual varia en funcién del tamafio del
grano, oscila entre cuatrocientos granos el mas fino, y cien el mas grueso.
Ademas, existen de dos tipos, normal y autoadhesivo. El papel normal se fija
sobre la base de la fijadora mediante un tornillo o dos pinzas de muelle, y el

adhesivo se aplica con una ligera presion.
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Lijadora Orbital

Lijadora de banda industrial

= Compresor: se utiliza para herramientas neuméaticas como clavadora,
engrampadora, soplete para pinturas y barnices.

Un compresor de aire es un dispositivo que crea y mueve aire presurizado a
varias velocidades para permitir que los trabajos, las aplicaciones y las diversas

funciones se realicen de forma mas rapida, eficiente, facil y a un menor costo.

El compresor de aire que se utiliza en la Carpinteria CH es un compresor
eléctrico portatil de 220V, con capacidad del tanque de 50L, posee dos salidas
de aire, con mandmetro doble, la potencia de su motor es de 2,5HP, con un
peso de 35kg, posee un caudal de aire de 203L/min. Es un compresor que se
utiliza para trabajos puntuales, que requieren un nivel bajo de presion y por un
corto periodo de tiempo, lo que permite una recarga rapida para volver a

utilizarlo.
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» Herramientas de mano: que son especificas y también se utilizan en el

proceso productivo de la Carpinteria CH, la mayoria de estas
herramientas tienen un riesgo corto punzante por los filos con los que

cuentan para trabajar la madera. Se listan a continuacion:

Formon, Garlopa de mano, Cepillo de mano, Gramin, Escofinas,
Serruchos, Tenaza, Alicate, Compas, Destornilladores, Falsa escuadra,
instrumentos de medicion, Maza, Matrtillo, Prensas, Sargentos, entre

otras herramientas.

1.2.3. - Proceso Productivo

El carpintero es la persona que trabaja con la madera, ya sea aplicada a la
creacion de elementos para la construccion o a la elaboracion de mobiliario.
Por esta raz6n es que la carpinteria es una habilidad de fabricar articulos de,
en este caso, madera y las actividades que tiene el carpintero van desde: toma
de medidas y calculo del tamafio y la cantidad de material necesario; corte,
modelado y alisado de madera segun las medidas; ensamble de piezas y

terminaciones del producto final.

En la “Carpinteria de CF” de Ceferino Herrlein la actividad es de forma
artesanal, fabricando muebles a medida, sillas, mesas, tranqueras, aberturas y
restauraciones y la caracteristica principal del producto terminado es que es
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anico, y es lo que el cliente elije al momento de solicitar un presupuesto para

una fabricacién o restauracion.

El proceso de fabricacion de una abertura en la “carpinteria CH” se detalla,

paso a paso, de la siguiente forma:

1° La primer tarea consta de la descarga del camion proveedor (de madereras
locales y de la zona), o bien, las maderas son proporcionadas por los mismos

clientes (sean maderas virgenes o para restaurar/reutilizar).

La materia prima de madera es madera virgen de diferentes tamafios, que se
acopian, de forma manual, en el sector del galpdén que se encuentra techado,

antes de ingresar al sector de produccién.

2° El proceso de transformacion comienza a partir de madera en forma de
listones/tablas a las que se le quita la primer capa, dejando marcado el canto a
la madera, quedando en angulo recto sus caras. Este paso sirve para
emparejar y emprolijar imperfecciones en la madera para asi darle comienzo al

disefio elegido por el cliente.

Si bien los disefios son exclusivos y a medida, a los que se les dedica mucho
tiempo de fabricacion, el proceso general es el mismo. Particularmente, se
detallara el proceso productivo del disefio de una abertura. El detalle que
presenta el producto terminado es lo que distingue la fabricacién de esta
carpinteria y lo que la posiciona como una carpinteria artesanal de calidad

garantizada.

3° El siguiente paso en la fabricacion de una abertura, la madera de cedro o
roble, se la pasa por una garlopa, para enderezar y darle forma a una de las

caras y al canto.

4° Luego se la pasa por la maquina cepilladora para darle el espesor,

requerido por el disefio.

5° Luego se le hace el escople, pasandola por una maquina barrenadora o
escopleadora o amortajadora para realizarle los huecos necesarios, segun el

diseno.
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6° Para realizarle las espigas se utilizan las maquinas tupi y sierra sin fin.

7° Para realizar los tableros de la abertura, se cantea y se cepilla la madera
(como en el primer paso, explicado anteriormente) y se le hacen las molduras
con la maquina tupi y una fresa replanada para que el tablero tenga una

forma replanada.

8° Luego se pasa al armado de la abertura, se encolan las espigas, se tarugan

y se encufian y se coloca el tablero ensamblandolo, encoladas.

9° Se colocan las bisagras en el canto y en el larguero o batiente y se monta la

cerradura (de un lado la bisagra y del otro la cerradura).
10° La otra parte de la bisagra se coloca en el marco.

11° Luego se pule la abertura y se le da el acabado final realizandole un lijado
fino con una maquina lijadora de mano, se la lustra con maquina pulidora de

mano. Se barniza o se le pasa laca color natural, segun el disefio.

12° Para el marco de la abertura se utiliza madera dura como Anchicg,
Curupay, Grapia, Incienso, etc y el proceso arranca con el canteo y cepillado
de espesor, se espigan los batientes y se escopla el cabezal o umbral para

luego ser ensamblados.

1.3- Eleccion del puesto de trabajo

El puesto de trabajo elegido para realizar el analisis de los riesgos especificos
es el “Sector de rectificado” donde se utiliza la garlopa industrial o de banco
para cepillar y hacer rebajes, rectificar listones, tablas o tirantes de madera. La
eleccion de este puesto de trabajo se debe a que es uno de los mas riesgosos
dentro de esta carpinteria, por la exposicion del operario: a los filos de las
cuchillas, atrapamientos por las rpm, ruido emitido, generacion de residuos

sélidos y particulado solido en suspension por el funcionamiento de la maquina.
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Descripcion del puesto de trabajo.

El operario del sector de rectificado manipula la maquina llamada “garlopa
industrial” (o “cepillo mecanico”) que se utiliza para cepillar y hacer rebajes, y

para rectificar listones, tablas o tirantes de madera.

La maquina arranca el material (en forma de viruta) haciendo pasar una

herramienta con filo por la pieza a trabajar.

Funcionamiento de la Maquina Garlopa Industrial

La Garlopa, se utiliza para rectificar la cara de la madera (cara es la parte méas
ancha de la pieza), después el canto (la parte mas estrecha). Las otras dos
partes que faltan (otra cara y otro canto) las rebajamos en la maquina de
cepillar gruesos que las dejara a igual medida en toda su longitud. La misma,
tiene dos mesas, la de entrada y la de salida, la primera es la que se ajusta en
altura, para que coma mas o menos material dependiendo de la dureza de la
madera, para maderas blandas, en general debera estar unos dos milimetros
mas baja que las cuchillas a su maxima altura. Las dos mesas son regulables
en altura, la de entrada se gradua con frecuencia y tiene mas recorrido que la
de salida ya que ajusta el arranque de viruta, la de salida se gradua cuando se

colocan las cuchillas.
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El operario de la garlopa industrial ingresa la pieza de madera por el extremo
de la mesa ajustable de entrada, donde el arbol porta cuchillas arrastra la pieza
hacia adelante, retirandole una capa milimétrica a la pieza para planearla; la
pieza de madera se pasa las veces que sean necesarias hasta lograr una

superficie plana y sin imperfecciones, quedando rectificada.
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Si bien estaimagen no
muestra a los operarios
trabajando con la Garlopa, lo
gue intenta es mostrar las
condiciones en las que se
trabaja en esta “Carpinteria
CH”

Las condiciones en las que los operarios de la Carpinteria CH manipulan la

maquina pueden apreciarse en las imagenes:

v Instalacion eléctrica s6lo con llave termo magnética, sin disyuntor

diferencial.
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v' Cables con protecciones inadecuadas, enredados;
v' Tableros seccionales que no cumplen con las protecciones adecuadas;

v" Monticulos de viruta que incomodan la libre circulacién de operarios por

alrededores y propician una fuente de material solido inflamable;

v' Operarios sin utilizar los EPP’s correspondientes a la tarea (Proteccion

ocular, auditiva, respiratoria, guantes),

v" Utilizacién de ropa de trabajo inadecuada y calzado deportivo sin ningin
tipo de aislacion eléctrica ni puntera de acero.

1.3.1 - Anélisis de identificacién y evaluacion de riesgos

En el desarrollo de este analisis se plasmara la metodologia que se utilizé para
la identificacion y evaluacién de los riesgos de seguridad existentes en los
ambientes de trabajo con el fin de ponderarlos y tomar medidas preventivas y/o

correctivas que garanticen que este ambiente de trabajo sea seguro.

En el sector de trabajo de rectificacion de madera (ver Anexo 4), se realiza
una observacion visual de las condiciones de higiene, seguridad y condiciones
ambientales, identificando la existencia de monticulos de viruta que arroja la
garlopa; operarios sin proteccion ocular ni proteccion respiratoria en ambiente
con particulas de madera en suspension y sin contar con extractores para
eliminar las mismas del ambiente laboral; no se cuenta con equipos extintores,
solo baldes de 20L con agua como material de ignicion ubicados por fuera del
galpdn de produccion; operarios sin proteccion auditiva al utilizar la garlopa que
emite ruido; la garlopa cuenta con todas las protecciones correspondientes
(realizadas artesanalmente de madera); operarios utilizando zapatillas
deportivas en vez de un calzado de seguridad con puntera de acero y aislacion
eléctrica; la garlopa no cuenta con puesta a tierra y el tablero eléctrico que
cuenta con llave termo magnética pero sin disyuntor diferencial. La observacién
visual que se realiza en forma técnica arroja que esta carpinteria presenta
deficiencias en las protecciones para que los operarios no sufran accidentes o
enfermedades ocasionadas en el ambiente laboral en el que diariamente se

desempeiian.
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Para poder realizar un analisis de los riesgos hay que tener presente los

siguientes conceptos:

a) Factores de Riesgo: Presencia de algun elemento, fenbmeno o accion

humana que puede causar dafio en la salud de los trabajadores, en los equipos

0 en las instalaciones.

b) Riesgo: Combinacion de la probabilidad de ocurrencia de un evento o
exposicion peligrosa y la gravedad de la lesion o enfermedad del trabajo, que
pueda ser causada por el evento o la exposicion. La codificacion de riesgos se

encontrara en el ANEXO 3 del presente documento.

c) Riesgo Evitable: Riesgos que puedan ser eliminados de forma facil, sin

implicacion de muchas personas o estamentos, sin un desembolso econémico
importante, sin parar el proceso o la tarea y cuyas medidas para evitarlos sean

sencillas y de rapida instalacion.

Nunca se considerard riesgo de tipo evitable aquel que requiera como medida
preventiva formacion, aprobacion de un presupuesto econémico o contratacion

de un servicio con una empresa ajena.

d) Riesgo no Evitable: Todo aquel tipo de riesgo que no cumpla con los

requerimientos sefialados en el 1° parrafo de la definicién de “riesgo evitable”.

e) Agente de Riesgo: Causante directo del riesgo, reconocido y claramente

individualizado.

f) Riesgos de Seguridad: son aquellos con probabilidad de generar lesiones a

los trabajadores (accidentes) durante la realizacion del trabajo.

g) Riesgos Higiénicos: son aquellos con probabilidad de generar alteraciones

en la salud de los trabajadores (enfermedades, intoxicaciones) debido a la

exposicion a contaminantes durante la realizacion del trabajo.

h) Evaluacion de Riesgo: Proceso global de estimar la magnitud del riesgo y

decidir si el riesgo es o no tolerable (OHSAS 18001). Para evaluar los riesgos

se utiliza el método del Valor Esperado de Pérdidas (VEP) en el cual se
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considera la probabilidad y la consecuencia, como criterios fundamentales para

la evaluacion del riesgo.

i) Probabilidad (P): Expectativa que se desarrolle toda una secuencia de

causas Yy efectos, hasta terminar en un resultado distinto al deseado donde se

consideran las experiencias de la propia empresa o de empresas similares.

j) Consecuencia o Severidad (C): Nivel o grado de lesion o dafio asociado a la

causa que puede provocar un incidente el cual se expresa por una escala de

magnitud.

1.3.2 - Metodologia de analisis de riesgos

La metodologia aplicada para evaluar los riesgos se basa en el método del
“Valor Esperado de la Pérdida (VEP)”. Consiste en el andlisis de los riesgos

dividiéndolos en (2) etapas:

a) La primera etapa corresponde a la identificacion de los factores de riesgo
de seguridad en los ambientes de trabajo, para posteriormente, asociar cada

factor detectado con el riesgo correspondiente, Ficha n°1.

b) La segunda etapa de la herramienta presenta una propuesta de calculo
para la valoracion de los riesgos existentes, basado en el método del “Valor

Esperado de la Pérdida (VEP)” como requerimiento minimo, Ficha n°2.

La descripcion en detalle de cada etapa en el analisis de los riesgos se
encuentra en el Anexo 2 del presente documento. Aqui soélo se presentaran las
fichas que contienen la informacion a partir del relevamiento realizado en la
empresa “Carpinteria CH” en forma resumida, para su facil entendimiento y

posterior analisis de los riesgos.
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Ficha N°1: Identificacion de factores de riesgo

NOMBRE DE LA EMPRESA :

"CARPINTERIA CH"

Lugar, Puesto, Proceso, Equipo u operacién de Trabajo"

SECTOR DE RECTIFICADO

FACTOR DE RIESGO RIESGO CODIGO R'Ezfo EV'TAE(L)E
Caida de persona a nivel 02 X
Golpes/cortes por objetos/herramientas 09 X
Atrapamiento por o entre objetos 11 X
Incendio 22 X
Contactos eléctricos indirectos 17 X
Proyeccion de fragmentos o particulas 24 X
Agentes fisicos (GENERACION DE RUIDO) 28 X

Nombre y Firma Profesional que realiza la identificacién

Romina Luca Malleville

Fecha de la identificacion

10/8/2023

Del analisis de esta ficha, se obtiene la informacién sobre los riesgos que

existen en sector de rectificado, en el que se utiliza la garlopa para enderezar

la madera, uno de los primeros pasos en el proceso de fabricacion de la

carpinteria CH.

Los riesgos que NO son evitables seran tratados en la proxima ficha (Ficha

n°2) para su evaluacion.
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Ficha N°2: Evaluacion del riesgo

NOMBRE DE LA EMPRESA : "CARPINTERIA CH"
Lugar, Puesto, Proceso, Equipo u operacion de Trabajo" SECTOR DE RECTIFICADO
MEDIDA PREVENTIVA
PROBABILIDAD | CONSECUENCIA|VALOR
RIE NO EVITABLE* s Fech Fech
SCORS P) ©) VEP Descripcion Gl Responsable G

implementacion verificacion

Mantenimiento del ordeny
Caida de persona a nivel 4 1 4 limpieza del sector en 8/9/2023 Operario 8/10/2023
forma constante.

Uso de elementos de
proteccién personal como
guantes, ropa de trabajo
manga larga.
Golpes/cortes por objetos/herramientas 4 1 4 Manipulacion de 8/9/2023 Operario 8/10/2023
materiales/herramientas/
maquinas concientemente
y sin remover
protecciones.

Adecuacion en las
protecciones en la

Atrapamiento por o entre objetos 2 2 4 . 8/9/2023 Operario 8/10/2023
méquina para que cumpla
con la normativa vigente.
Contar con equipos de
extincién de incendio ~
adecuados a partir de un Dueio de la
INCENDIO 1 4 4 X 8/9/2023 empresa y 8/10/2023
estudio de carga de )
fuego. Contar con salidas operario.
de evacuacion.
Uso de calzado de
seguridad con aislacién
eléctrica. Colocacion de Duefio de la
Contactos eléctricos indirectos 1 4 4 disyuntor diferencial en 8/9/2023 empresay 8/10/2023
tablero electrico. operario.
Coneccién de maquina a
una PAT.
- Duefio de la
Proyeccion de fragmentos o particulas 2 2 4 Uso de barbu_o y lentes de 8/9/2023 empresa y 8/10/2023
seguridad. N
operario
- . Uso de proteccién Dueio de la
Agentes fisicos (GENERACION DE RUIDO) 4 1 4 auditiva. 8/9/2023 empresay 8/10/2023
operario
Nombre y Firma Profesional que realiza la identificacion Romina Luca Malleville
Fecha de la identificacion 10/8/2023

*=Proveniente de la Ficha 1 de "ldentificacion Factores de Riesgos"

La evaluacion de riesgos no evitables lo que permite es ponderar los riesgos en
cuanto a su probabilidad de ocurrencia y la consecuencia que acarrearia si se
produjera el accidente. Es decir, que la evaluacion de riesgos nos arroja un
“Valor Esperado de la Pérdida” (VEP) para poder establecer medidas de accion
preventivas con el fin de evitar accidentes. Las valoraciones de probabilidad y

consecuencia se establecen en el Anexo 2 del presente documento.

En la Ficha N°2 de “Evaluacion de Riesgos” para la empresa “Carpinteria CH”
arrojo VEPs con valores de 4 que, segun la matriz de VEP (ver Anexo 2), se

considera ese valor como:

e VEP 4 “Moderado”: Se debe hacer esfuerzos para reducir el riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para reducir el
riesgo se deben implementar en un periodo determinado. Cuando el
riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente

dafiinas, se precisara una accion posterior para establecer, con mas
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precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la

necesidad de mejora de las medidas de control.
1.3.2.1- Protocolo de Medicién de Ruido.

Con el fin de proporcionar datos reales sobre la exposicion de los operarios al
ruido que emite la maquina en el sector de rectificado, es que se realiza el
“Protocolo de Medicién de Ruido”. La maquina utilizada es la “garlopa” fija, la
cual es manipulada por 2 operarios. La jornada laboral es de 8hs diarias, de
8hs a 12ns y de 15hs a 19hs. Se observa al momento de la medicion, que sélo

es esa maquina la que se encuentra en funcionamiento.

La medicién del nivel de ruido ha sido realizada el 03/07/2023, previo a la
evaluacion de los factores de riesgo.

Metodologia

El andlisis de la exposicidn al ruido que se presenta en este puesto de trabajo,
se inicia utilizando el Anexo 5 del Decreto 351/79 para determinar el nivel
sonoro continuo equivalente; la Resolucion 295/03 que modifica ciertos
aspectos del Decreto 351/79 con respecto al ruido en el ambiente laboral,
(modifica el maximo de 85dBA para una jornada de 8hs de trabajo, como asi
también ampliar los detalles respecto a vibraciones); y la Resolucién 85/12
establece el “Protocolo para la Medicidn del Nivel de Ruido en el Ambiente
Laboral” de uso obligatorio, con una validez de doce meses y brinda una guia

practica para su aplicacion.

Segun el Decreto 351/79, en su Art. 85, en todos los establecimientos, ningun
trabajador podra estar expuesto a una dosis de nivel sonoro continuo
equivalente superior a la establecida en el Anexo V (del correspondiente

decreto).

Lo que hay que definir primero es el Nivel Sonoro Continuo Equivalente
(N.S.C.E.): Que es el nivel sonoro medido en dB(A) de un ruido supuesto
constante y continuo durante toda la jornada, cuya energia sonora sea
igual a la del ruido variable medido estadisticamente a lo largo de la

misma.
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La exposicion de los trabajadores a un ruido estable y/o variable, debe ser
controlada por el empleador de manera tal que, en una jornada de ocho (8)
horas de trabajo, el nivel de ruido ambiente continuo no debe superar los 85
decibeles, medidos en la posicion del oido del trabajador a través de la

utilizacién de un sonémetro

La dosis maxima admisible a la que un trabajador no podra estar expuesto es
una dosis superior a 90 dB(A) de Nivel Sonoro Continuo Equivalente, para una

jornada de 8 h. y 48 h. semanales.

Por encima de 115 dB(A) no se permitird ninguna exposicién sin proteccién
individual ininterrumpida mientras dure la agresion sonora. Asimismo en niveles
mayores de 135 dB(A) no se permitira el trabajo ni ain con el uso obligatorio de

protectores individuales.

Para un ruido continuo o intermitente, el nivel de presion acustica se debe
determinar por medio de un sonémetro o dosimetro que se ajusten, como
minimo, a los requisitos de la especificacion de las normas nacionales o
internacionales. El sondmetro debera disponer de filtro de ponderacion
frecuencial A y respuesta lenta. La duracion de la exposicién no debera

exceder de los valores que se dan en la Tabla 1.

Estos valores son de aplicacion a la duracién total de la exposicidén por dia de
trabajo, con independencia de si se trata de una exposicion continua o de

varias exposiciones de corta duracion.

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

fracciones siguientes:

C1 Cc2 Cn

T T2 T3
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es mayor que la unidad, entonces se debe considerar que la exposicion global
sobrepasa el valor limite umbral. C1 indica la duracion total de la exposicion a
un nivel especifico de ruido y T1 indica la duracion total de la exposicion
permitida a ese nivel. En los célculos citados, se usaran todas las exposiciones
al ruido en el lugar de trabajo que alcancen o sean superiores a los 80 dBA.
Esta formula se debe aplicar cuando se utilicen los sonGmetros para sonidos
con niveles estables de por lo menos 3 segundos.

El procedimiento para determinar este nivel sonoro continuo equivalente
(NSCE) en el sector de rectificado de la “Carpinteria CH” comienza con la
realizacion de la medicion de ruido, estable o continuo, utilizando un sonémetro
integrador clase 2, con calibracién certificada por organismos competentes,
segun lo estipula la Resolucion 295/03. Ver Anexo 5 “Certificacion de

decibelimetro”.

El equipo debe estar configurado en ponderacién de decibeles Ay respuesta
lenta (SLOW), para la medicion de ruido ambiente general, y se ubicara con el
micréfono ubicado a la altura del oido del trabajador, preferiblemente con éste

ausente.

El tiempo de medicion adoptado en este andlisis tiene que ser representativo
de toda la jornada laboral de 8hs, en este caso, se realizaron mediciones de 20

minutos.

- W La medicién fue fomada ubicando el
i u decibelimetro sobre el tripode a la altura
del trabajador, a 1,50m.

MEDIDOR

250
DISCO DE CORTE

SUPERFICIE e l

IMPORTANTE: Se realizan mediciones en 2 momentos. Una medicion al turno

1 (con funcionamiento de la garlopa, entre las 08:00 y 12:00hs), y una segunda
medicion al turno 2 (con funcionamiento de la garlopa, entre las 15:00 y
19:00hs).
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Los decibeles que arroj6 la medicién con el sondmetro integrador clase 2 por

maquina son los siguientes:
e Turno 1: Garlopa 95Db

e Turno 2: Garlopa 95Db

Con las mediciones arrojadas por el sonémetro integrador se podra ubicar en la

siguiente tabla el limite de exposicidén para los trabajadores del sector de

rectificacion.
TABLA
Valores limite PARA EL RUIDO®
Nival d presion
Duracion por dia acustica dBA"

Horas <4 B

P -

4 =25

- "
1 4

Minutos 9 y

15 1"

7 5 1
IS A 104
188 8 109
0.4 A 112
Sesgundos 28 12 1S
14.0% 118
T4O3 121
3.5 124

TABLA
Valores lmate PARA EL. RUIDO
Nivel de presion
Duracion por dia acustica dBA”
3 127
0 88 134
044 133
022 134
.11 139
NO ha 49 habar axposicionss & rakds s T PRSITRIGNIS O d& MPacio por ancima ode un nivaed
pico C ponderado de 140 48
" El nived de presion acusica en decbeled (o decibelicos) se mide con un s ondamel usancio o

filtro de ponderacon frecusencial A y respuesta lenta

A Limitado por la luente de rund o por condrol admenestratrvo. Tambesén se recormesend a ubilizar un
SO0 M etro mechdor de mtegracon de neved SO nor para soredos por encama de 120 deabeles
Puesto/Puesto tipo/Puesto mévil Turno Tiempo de exposicion | Nivel Sonoro dBA
Garlopa fija 1 60 Minutos 95
Garlopa fija 2 60 Minutos 95

Esta tabla es la utilizada para determinar si los valores se encuentran dentro de
los parametros. Si el resultado de las sumas de fracciones es mayor a 1, se

considera que la exposicién global sobrepasa el valor limite umbral.
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Como en todas las exposiciones al ruido en el sector de rectificacion son
superiores a los 80 dBA y los sonidos se mantienen estables por mas de 3
segundos se aplica el siguiente calculo para obtener el efecto global que ejerce

el ruido sobre el trabajador expuesto en su puesto de trabajo.

Céalculo de dosis de exposicién al ruido:

e Garlopa fija
1hs de exposicion a 95dBA

1hs de exposicion a 95dBA

Sobrepasa el valor limite umbral

c2

=2>1

., . cl1 1
Exposicién diaria: =+ = ==+
t1 t2 1

R

Por lo que se aplica la Resolucion 85/12: el “Protocolo para la Medicién del

Nivel de Ruido en el Ambiente Laboral” a partir de las siguientes planillas (1, 2
y 3).
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Razén Social | "CARPINTERIA CH"

Direccion | Calle 25. N°222

Localidad | Coldn.

Provincia | Bs. As.

CP. | 2720 [C.UIT. | 20-17471621-9

Datos para la medicién
Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado:
Decibelimetro. Marca: EXTECH. Modelo: 407730. N° de Serie: 10207706.

Fecha del certificado de calibracidn del instrumento utilizado en la medicién: 11/07/2022.
Fecha de la medicidn: Hora de inicio: 10:00hs Hora de finalizaciéon: 11:00hs
03/07/2023

Horarios/tumos habituales de trabajo:
De 8:00a 12:00 yde 15:00 a 19:00 (Jornada laboral de 8hs)

Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo.
Los 2 operarios realizan la tarea de rectificacién de maderas en forma conjunta, por lo que sélo manipulan
una magquina a la vez.

Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicién.
La medicidn se realiza bajo las condiciones normales de trabajo, sin alteraciones.

Documentacién que se adjuntara a la medicién
Certificacion de calibracién: Se adjunta en el Anexo 6 de este informe.
Plano o croquis: Se adjunta en el Anexo 3 de este informe.

Lic. Romina G. Luca Malleville. Matricula n®.......
Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.

38



Autora: Romina Gisele Luca Malleville

2024

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Razdn Social: "Carpinteria CH"

C.U.LT.: 20-17471621-9

Direccion: Calle 25. N° 222. [Localidad: Colén.

\C.P.: 2720 |Provinc|a: Bs. As.

DATOS DE LA MEDICION DE RUIDO

. - RUIDO DE SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE
Tiempo de Caracteristicas - Cumple con
A . IMPULSO O DE Nivel de
exposicién | Tiempo de | generales del IMPACTO Nivel resion los valores de
Punto de Puesto/Puesto tipo/Puesto del integracién | ruido a medir . i P P Resultado de [ Dosis (en exposicion
s Sector o N " . .| pico de presion acustica -
medicién movil trabajador | (tiempo de |(continuo/intermi P . lasumade | porcentaje diaria
A N acustica integrado (LA N .
(Te,en medicién) |tente/de impulso las fracciones %) permitidos?
horas) o de impacto) ponderado C (LC | - eq. To en (SINO)
P pico, en dBC) dBA)
1 Galpén de produccién. Garlopa Fija. Turno 1 1hs. 20 minutos. | CONTINUO. N/A 95 2 N/A NO
2 Galpén de produccion. Garlopa Fija. Turno 2 1hs. 20 minutos. | CONTINUO. N/A 95 2 N/A NO

Informacién adicional:

Lic. Romina G. Luca Malleville. Matricula n°.

Firma, aclaracién y registro del Profesional interviniente.

Razdn Social "Carpinteria CH"

DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

C.UILT:20-17471621-9

Direccién: Calle 25. N° 222 |L0ca|idad: Colén.

[c.P.2720 |Provincia: Bs. As.

Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones

Recomendaciones para adecuar el nivel de ruido a la legislacidn vigente.

A partir de los valores obtenidos al aplicar el protocolo, se lega ala
conclusian gue los dBA emitidos por la Garlopa fija son superiores a
los permitido s, segln esta nommativa vigente. Razdn porla cual, la
Carpinteria CH debe adoptar medidas adecuadas para la
proteccion de la salud psicofisica de sus operarios. Las medidas
correctivas que establece el DECRETO 351/79, en suANEXO WV
son las siguientes:

1. Procedimientos de ingenieria, ya sea enla fuente, en las vias de
fransmision o en el espacio receptor.

2. Proteccidn auditiva al trabajador.

3. Reduccion de los iempos de exposician,

De no cumplimentar lo antedicho, se debera entregar proteccion
auditiva como lo establece la RESOLUCION 299/11, hasta que las
medidas se efectivicen.

“Realizar periddicamente un mantenimiento alas con el finde
minimizar o eliminar ruidos que de ellas se generan.

“Disefiar un puesto de trabajo seguro: con cerramientos aislantes
del ruido por aislando una fuente generadora de ruido de ofra;
colocar aislantes entre maquinas y el suelo en el gue se apoyan con
el fin de evitar la transmisian de vibraciones al cuerpo de guien
opera lallas maguinalas.

“IUso obligatorio de elementos de proteccion individual como
orejeras y tapones auditivos endoaurales, gue cumplan la noma
vigente.

“Limitar tiempos de exposicion.

“Limitar el ndmero de trabajadores expuestos.

“Ubicar los equipos ruidosos en estancias independientes.

“Alejar las fuentes con mayores niveles de ruido de los puestos de
frabajo.

“Capacitar a los empleados en los riesgos.

“Realizar examenes periddicos a los operarios expuestos al ruido.
“Adquirir equipos de trabajo que generen bajos niveles de ruido.
“Luego de realizar las modificaciones estructuralesledilicias, se
debera volver a realizar una nueva medicion de ruido para verificar
que cumple con la normativa vigente.

Lic. Romina G. Luca Malleville. Matricula n®....

Firma_aclaracién y registro del Profesional intenviniente.

1.3.2.2 - Soluciones técnicas y/o med

idas correctivas

Las medidas preventivas se han plasmado en la Ficha N°2 de la evaluacion de

factores de riesgos y en la planilla n°3, en recomendaciones para adecuar el

nivel de ruido a la legislacion vigente del Protocolo de Medicién de Ruido. Por

lo que se establecié el plan de accion a

partir del dia 08/09/2023 con el
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propésito de verificar la implementacion de dichas medidas por los operarios al

mes siguiente.

Se recomiendan las siguientes soluciones técnicas para mitigar los riesgos

existentes en la Carpinteria CH:

¢ Uso de elementos de proteccion personal al trabajar (guantes,
antiparras, proteccion respiratoria, calzado de seguridad con aislacion

eléctrica, proteccion auditiva)

e Ordeny limpieza. Contar con contenedores de viruta amplio para que los
residuos queden en un lugar especifico y la limpieza pueda ser

constante y no al final del dia.
e Colocacion de extractores localizados en cada maquina.

e Instalacion eléctrica realizada con materiales normalizados, retardantes

del fuego.

e Optimizacion de los espacios: reacomodamiento de materiales

almacenados que liberen espacio en el area de produccion.

e Contar con extintores de fuego en la cantidad y de la clase

correspondiente.

1.4- CONCLUSIONES

Se concluye que en la Carpinteria CH es inminente la exposicion de los
operarios del sector de rectificaciéon de madera a diferentes riesgos que han
sido identificados, evaluados y ponderados en este documento. Por lo que es
preponderante mitigar los riesgos adoptando medidas correctivas, en una
primera instancia; y, posteriormente, adoptar medidas preventivas que sean
perdurables en el tiempo, para disminuir y eliminar los riesgos inherentes a la

tarea.

La concientizacion en la preservacion de la integridad psicofisica de los

operarios, dentro del ambiente en el que diariamente realizan sus actividades,
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propicia una mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo,
creando asi una cultura de prevencion que es de vital importancia en esta

carpinteria.

2 - Etapa 2: “Andlisis de las condiciones generales de trabajo.”

En esta etapa se analizaran las condiciones generales de trabajo que involucra
la identificacion de los riesgos existentes, la evaluacién de los mismos y las

medidas correctivas para eliminar o disminuir los riesgos evaluados.

Para llevar a cabo este analisis se inicia con la situacion en la que se encuentra
la empresa al momento de la inspeccion visual técnica, identificando la
totalidad de los riesgos existentes; se analizan los posibles condicionantes, y la
gravedad de las consecuencias; se evalUan distintas soluciones,
implementando protocolos de medicidn y las alternativas técnicas en materia
de seguridad e higiene, para luego realizar una estimacion detallada del costo

de ejecucion para la mitigacion y/o eliminacion del riesgo.

El objetivo, en esta etapa, del andlisis de las condiciones generales de trabajo
en la Carpinteria CH es identificar, de los riesgos existentes, solo tres “factores
de riesgo” preponderantes que, en este caso son: el ruido, el riesgo eléctrico
y la proteccion contra incendios. Cada riesgo preponderante se evalta
individualmente, con el fin de dar la mejor solucion para que la empresa pueda
implementarla, incluyendo un estudio de viabilidad econdmica, para poder

mitigarlos y/o eliminarlos.

2.1.1 - Metodologia para identificar los riesgos generales

Esta investigacion se realizd6 mediante un trabajo de campo, recorriendo las
instalaciones donde se realizan las actividades para evaluar las condiciones de
seguridad dentro de la organizacion a través de la observacién directa y
registrando los datos de mayor relevancia. Una vez identificados los riesgos en
cada puesto de trabajo se seleccionan los riesgos preponderantes para realizar

un analisis de riesgo especifico y elaborar medidas preventivas o correctivas.
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La metodologia para evaluar los riesgos sera la misma que se utilizé en la
primer etapa, basada en el método del “Valor Esperado de la Pérdida

(VEP)”. Este analisis de los riesgos se divide en dos (2) etapas:

a) La primera etapa corresponde a la identificacion de los factores de riesgo
de seguridad en los ambientes de trabajo, para posteriormente, asociar cada

factor detectado con el riesgo correspondiente, Ficha n°1.

b) La segunda etapa de la herramienta presenta una propuesta de calculo
para la valoracion de los riesgos existentes, basado en el método del “Valor

Esperado de la Pérdida (VEP)” como requerimiento minimo, Ficha n°2.

2.1.2 — Relevamiento General de Riesqos

Anteriormente, se relevaron las maquinas y herramientas con las que se
desarrolla el proceso productivo en la Carpinteria CH, identificando asi los
riesgos generales de cada puesto de trabajo y las condiciones generales de

trabajo (Ver punto 2.2.iii. “Descripcion Técnica” de este documento).

A continuacion se detalla en forma resumida los riesgos existentes del proceso

productivo de la Carpinteria CH:

a. Las maquinas utilizadas cuentan con zonas de corte afiladas y que
giran a elevadas revoluciones por minuto (rpm), por lo que son zonas

altamente riesgosas al contacto.

b. Las manos de los operarios estan en constante proximidad con las

zonas de corte de las maquinas y herramientas.

c. La mayoria de las maquinas (garlopa, cepilladora, sierra circular, sierra

sin fin) emiten ruido al ponerlas en funcionamiento.

d. Los dispositivos de seguridad que presentan las maquinas de banco no

estdn homologados, ya que estan fabricadas en forma casera con

material de madera, que es un material aislante pero combustible.

e. Los operarios no utilizan elementos de proteccion personal durante el
proceso de fabricacion, fundamentales para evitar accidentes y

enfermedades laborales.
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f. Dependiendo del nivel de produccion, la libre circulacion de personas se
ve obstaculizada por maderas, montafias de viruta. No se cuenta con
una delimitacién ni sefalizacion de los diferentes sectores, ni pasillos de

circulacion.

g. Existe material particulado en suspension en forma constante ya sea
por trabajos de lijado, cepillado, pulido, que los operarios respiran
contantemente. No se cuenta con ventilacion forzada que extraiga el

polvillo, ni accesorios en las maquinas que recolecte dicho polvillo.

h. El compresor de aire se encuentra dentro del area de produccién, sin

estar contenido en un espacio diferenciado ni aislado;

i. La proteccion eléctrica es deficiente, ya que las maquinas no cuentan
con puesta a tierra, el tablero eléctrico sin disyuntor diferencial y
tableros eléctricos secundarios que se utilizan como multiples toma
corrientes realizado con material no homologado (de madera) y sin las
protecciones correspondientes (disyuntor diferencial y llave termo

magnética).

En la Ficha n°1 se detallan todos los riesgos existentes en el Proceso

Productivo de la Carpinteria CH
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NOMBRE DE LA EMPRESA : "CARPINTERIA CH"
Lugar, Puesto, Proceso, Equipo u operacién de Trabajo" | PROCESO PRODUCTIVO EN GENERAL
RIESGO RIESGO EVITABLE
FACTOR DE RIESGO CODIGO S| NO
Caida de persona a nivel 02 X
Caida de objetos en manipulacién 05 X
Pisada sobre objetos/ superficies irregulares 06 X
Choque contra objetos inmoviles 07 X
Chogque contra objetos méviles 08 X
Golpes/cortes por objetos/herramientas 09 X
Proyeccion de fragmentos o particulas 10 X
Atrapamiento por o entre objetos 11 X
Sobreesfuerzos fisicos 13 X
Contactos Eléctricos 16 X
Contactos eléctricos indirectos 17 X
Inhalacion o ingestion accidental de sustancias nocivas 19 X
Explosiones 21 X
hcendio 22 X
Proyeccién de fragmentos o particulas 24 X
Agentes fisicos (GENERACION DE RUIDO) 28 X
Nombre y Firma Profesional que realiza la identificacién Romina Luca Malleville
Fecha de la identificacidn 10/8/2023

*Cabe aclarar que la codificacién de riesgos se encuentra en el Anexo 3 de

este documento.

Los riesgos que NO son evitables seran tratados en la proxima ficha (Ficha

n°2) para su evaluacion.

Los Riesgos son ponderados en la Ficha n°2 de la siguiente forma:
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NOMBRE DE LAEMPRESA "CARPINTERIA CH"
Lugar, Puesto, Proceso. Equipo PROCE SO PRODUCTIVO EN GENERAL
U operacion de Trabajo
MEDIDA PREVENTIVA
RIESGO NO EVITABLE® PRDB?FF;‘}'“DAD CON SE{E;IENCM er | pesrincio Fechade | | Fechade
cfipcion implementacion espons verificacion
Mentenimients del crdeny
Caidade persona a nivel 4 1 4 limpieza del s ector en 8/9/2023 Operaric 8/M10/2023
forma cons mnte.
Coordinacion de
movimients enfe
. . operarios 8l manipular
Ca'fnzgizzg}gtgﬁ & 2 2 g4 | FE e el o023 Oprsro | 8/10/2023
almacenamientc de
materiales estibados
comectsments.
. . . . Mantenimiento del crdeny
Pisada SOb!"E! objetos/ superficies 4 1 4 limpiezs del s ector en 8/0/2023 Operari 810/2023
Irregulares forma cons mnte.
Sefializaciény Duefiodela
Choque contra objetos inmaviles 4 1 4 |ociimintscién depssios y|  §/0/2023 s | 8102023
s ectores de maguinas
Sefializaciony Dueficdels
Choque contra objefos maviles 4 1 4 delimintacién de pasillos y| 8/9/2023 empresay 8/M10/2023
s ectores de maguil operaric
Uso de elementos de
proteccicn personal como
guantes , rops de rabsjo
Golpes/cortes por menga larga. )
objetos herramientas 4 1 4 . E‘Efr:r'::?r::::ﬂm id:mss.-' 8/9/2023 Operaric 8/M10/2023
maguinas concientements
¥ 5in remover
protecoiones .
Colocacion de exrsciores
Pmeccién de fragmentos o de polville en maguinas Cusficdels
particuias 4 1 4| e 8/0/2023 s | 8102023
solidas.
Adecuscion en las
" . tecoi [ -
Atrapamiento por o enfre objetos 2 2 4| i e i ompls| 81972023 Operaric | 8/10/2023
con la normativa vigente.
Coordinacion de
movimients enfe
Sobreesfuerzos fisicos 2 2 4| e 8/9/2023 Operario 8/10/2023
cargss mayores 8 25g
por operario.
Coneccién de maguinas a
una PATy demas
proteccicnes enla Dueficdels
Contactos Elécfricos 1 4 4 instalacion elécica 8/9/2023 empresay 8/M10/2023
general. Uso de calzado operaric
de s eguridad con
sis lacién eléctica.
Us o de cakado de
segwidad con ais lacién
eléctrica. Colocacion de Duefic dels
Cortactos eléctricos indirectos 1 4 4 dis yunior diferencial en 8/9/2023 empresay 8/M10/2023
tablerc electrico. operario.
Coneccién de magquina a
una PAT.
- K - K . Duefic dels
Inhalacion o ingestion accidental Usode proteccion -
de sustancias nocivas 2 2 4 res piratoria sdecusda. 8/0/2023 s 81012023
Ais lacicn :IEE.quipa Dusfiodels
Explosiones 1 4 4 | commesordelaresde 8/9/2023 s | 8102023
produccién.
Contar con equipos de
extincion de incendic -
adecuados a partirde un DuEna:IEI:.a
INCENDIO 1 4 b | e en| 8012023 empressy | §/10/2023
Contar con s alidas de opsrEne.
evacuacion.
Proyeccion de fragmentos o Us o de barbijo yleniss de Busniodels
particuias 2 2 4 Bt 8/012023 smeesey | 8102023
: s Duefic dels
Agentes Tisicos (GENERACION 4 1 4 |Usodeprotccitn suditve|  8/0/2023 empresay | 810/2023
DERUIDO) aperario
MNombre _yFirm_a F'r_ofesio_l]al que Romina Luca Maleville
realiza |a identificacidn
Fecha de la identificacion 10/8/2023
*=Proveniente de la Ficha 1 de "ldentificacion Factores de Riesgos”

Como resultado del Relevamiento General de Riesgos dentro de la Carpinteria

CH, los riesgos en el proceso productivo preponderantes son: la exposicion

continua del trabajador al ruido (por estar presente en el funcionamiento de la

mayoria de las maquinas involucradas en el proceso productivo), riesgo
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eléctrico (por contar con una proteccién eléctrica precaria en toda la
instalacién eléctrica) y riesgo de incendio (por la presencia constante de
material combustible en forma de viruta, suspendido en el aire en particulas
sélidas y en la materia prima: madera). Estos riesgos son los que se

desarrollaran para su tratamiento en forma particular, a continuacion.
2.2 — Ruido
2.2.1- Introduccion

El ruido es la sensacién auditiva desagradable, molesta para el oido, es todo

sonido no deseado.

El ruido que se trata en este documento es el ruido industrial, y se refiere a
los sonidos no deseados generados en entornos de trabajo industrializados,
como fabricas, construcciones y plantas de procesamiento. Estos sonidos
pueden ser el resultado de maquinarias, procesos de produccion, y actividades
laborales. A diferencia del ruido ambiental comun, el ruido industrial suele ser
mMAs intenso y constante, lo que puede causar diferentes patologias en los
trabajadores como pérdidas de audicion, estrés, problemas de comunicacion y
diversos problemas respiratorios o cardiacos. Comprender la naturaleza y las
fuentes de este ruido es crucial para su efectiva prevencién y control, mientras

se consegue aumentar la productividad en una empresa.

El objetivo general de este informe es realizar un analisis sobre la exposicidon
de los trabajadores al ruido que se presenta en el area de proceso de la
Carpinteria CH.

Como objetivos especificos tendremos:

v Identificar en un mapa de riesgos las fuentes generadoras de

ruidos.

v" Determinar el nivel sonoro continuo equivalente, aplicando la
legislacién vigente (Dec. 351/79 y Res 295/03)

v Aplicar el “Protocolo para la Medicion del Nivel de Ruido en el
Ambiente Laboral” establecido en la Res 85/12.
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v" Proponer medidas de control para disminuir y/o eliminar el ruido

que se genera en el proceso productivo en cuestion.

2.2.2- Desarrollo

El ruido industrial se manifiesta de diversas formas, cada una con sus propias

caracteristicas:

Continuos: es el ejemplo de la maquinaria que opera monétonamente

como bombas, ventiladores o equipos de procesamiento.

e Intermitentes: es la fluctuacion del nivel del ruido producido por

aguellas maquinas que operan en ciclo.

e Impulsivos: se caracteriza por ser breve y muy exaltado. Un ejemplo de
ello pueden ser las explosiones o impactos de una maquina troqueladora

o0 de un martinete.

« De baja frecuencia: se caracterizan por ser continuos y por tener
rangos de frecuencia comprendidos entre los 8 y los 100 Hz. Es el caso

de los motores diésel.

e Tonal: producido por un impacto repetitivo que causa vibraciones

continuas (motores, maquinas rotativas, ventiladores o caja de cambios).

Comprender los diferentes tipos es fundamental para disefiar estrategias de

mitigacion efectivas.

En la Carpinteria CH se desarrollan las actividades productivas en un galpon
de 145m?2, cuya distribucion de maquinarias y division de los diferentes sectores

se han plasmado en croquis en el punto 2.2.i. y 2.2.ii. de este documento.

El ruido generado por las maquinas industriales en el proceso productivo de la
Carpinteria CH, ademas de dafiar el oido de los trabajadores, puede originar
otro tipo de problemas como pérdidas de rendimiento o fallo en la coordinacion
de los equipos debido a dificultad en la comunicacién, entre otros.
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Para evaluar la exposicion al ruido que los trabajadores toleran al realizar el
proceso productivo dentro de la Carpinteria CH es que se utilizara la
metodologia presente en el PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO de la

siguiente forma.

Se inicia identificando las fuentes generadoras de ruido a partir de la ubicacion
de cada maquina en el area de proceso de la Carpinteria CH, segun el croquis

antes mencionado.

M1: Lijadora de I
Banda
M5:
I Escuadradora
M2:
Cepilladora
I M6:
E M3: Sierra
" -
i Garlopa Sin Fin

M4
Tupi M7:
upl I Compresor | OFICINA

BANO

Las maquinas generadoras de ruido en el proceso productivo de la Carpinteria
CH son:

Garlopa

Cepilladora

Escuadradora

Sierra Sin Fin

Tupi

Lijadora de banda (industrial)

SR N N N N SR

Compresor
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La jornada laboral es de 8hs diarias, de 8hs a 12ns y de 15hs a 19hs. Se
observa al momento de la medicion, el funcionamiento de una maquina a la

vez. La medicion del nivel de ruido ha sido realizada el 03/07/2023.

El analisis de la exposicidn al ruido que se presenta en la proceso productivo,
se inicia utilizando el Anexo 5 del Decreto 351/79 para determinar el nivel
sonoro continuo equivalente; la Resolucién 295/03 que modifica ciertos
aspectos del Decreto 351/79 con respecto al ruido en el ambiente laboral,
(modifica el maximo de 85dBA para una jornada de 8hs de trabajo, como asi
también ampliar los detalles respecto a vibraciones); y la Resolucién 85/12
establece el “Protocolo para la Medicion del Nivel de Ruido en el Ambiente
Laboral” de uso obligatorio, con una validez de doce meses y brinda una guia

practica para su aplicacion.

Segun el Decreto 351/79, en su Art. 85, en todos los establecimientos, ningin
trabajador podra estar expuesto a una dosis de nivel sonoro continuo
equivalente superior a la establecida en el Anexo V (del correspondiente

decreto).

Lo que hay que definir primero es el Nivel Sonoro Continuo Equivalente
(N.S.C.E.): Que es el nivel sonoro medido en dB(A) de un ruido supuesto
constante y continuo durante toda la jornada, cuya energia sonora sea
igual a la del ruido variable medido estadisticamente a lo largo de la

misma.

La exposicion de los trabajadores a un ruido estable y/o variable, debe ser
controlada por el empleador de manera tal que, en una jornada de ocho (8)
horas de trabajo, el nivel de ruido ambiente continuo no debe superar los 85
decibeles, medidos en la posicion del oido del trabajador a través de la

utilizacién de un sonémetro

La dosis maxima admisible a la que un trabajador no podra estar expuesto es
una dosis superior a 90 dB(A) de Nivel Sonoro Continuo Equivalente, para una

jornada de 8 h. y 48 h. semanales.

Por encima de 115 dB(A) no se permitird ninguna exposicion sin proteccion

individual ininterrumpida mientras dure la agresion sonora. Asimismo en niveles
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mayores de 135 dB(A) no se permitira el trabajo ni aun con el uso obligatorio de

protectores individuales.

Para un ruido continuo o intermitente, el nivel de presidn acustica se debe
determinar por medio de un sonémetro o dosimetro que se ajusten, como
minimo, a los requisitos de la especificacion de las normas nacionales o
internacionales. El sondmetro debera disponer de filtro de ponderacion
frecuencial A y respuesta lenta. La duracion de la exposicion no debera
exceder de los valores que se dan en la Tabla 1.

Estos valores son de aplicacién a la duracion total de la exposicion por dia de
trabajo, con independencia de si se trata de una exposicion continua o de

varias exposiciones de corta duracion.

Cuando la exposicion diaria al ruido se compone de dos o0 mas periodos de
exposicion a distintos niveles de ruidos, se debe tomar en consideracion el
efecto global, en lugar del efecto individual de cada periodo. Si la suma de las

fracciones siguientes:

C1 Cc2 Cn

T T2 T3

es mayor que la unidad, entonces se debe considerar que la exposicién global
sobrepasa el valor limite umbral. C1 indica la duracion total de la exposicién a
un nivel especifico de ruido y T1 indica la duracion total de la exposicion
permitida a ese nivel. En los calculos citados, se usaran todas las exposiciones
al ruido en el lugar de trabajo que alcancen o sean superiores a los 80 dBA.
Esta férmula se debe aplicar cuando se utilicen los sonémetros para sonidos

con niveles estables de por lo menos 3 segundos.

El procedimiento para determinar este nivel sonoro continuo equivalente
(NSCE) en el galpén de produccion de la “Carpinteria CH” comienza con la
realizacion de la medicion de ruido, estable o continuo, utilizando un sonémetro

integrador clase 2, con calibracion certificada por organismos competentes,
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segun lo estipula la Resoluciéon 295/03. Ver Anexo 5 “Certificacion de

decibelimetro”.

El equipo debe estar configurado en ponderacién de decibeles Ay respuesta
lenta (SLOW), para la medicion de ruido ambiente general, y se ubicara con el
micréfono ubicado a la altura del oido del trabajador, preferiblemente con éste

ausente.

El tiempo de medicion adoptado en este analisis tiene que ser representativo
de toda la jornada laboral de 8hs, en este caso, se realizaron mediciones de 20

minutos.

- La medicion fue tomada ubicando el
f F decibelimetro sobre el tripode a la altura
del trabajador, a 1,50m.

IMPORTANTE: Se realizan mediciones en 2 momentos. Una medicion al turno

1 (entre las 08:00 y 12:00hs), y una segunda medicion al turno 2 (entre las
15:00 y 19:00hs).

Los decibeles que arroj6 la medicidén con el sonémetro integrador clase 2 por

maquina son los siguientes:
» ML1: Lijadora de Banda
v" Turno 1: 85Db
v" Turno 2: 86Db
» M2: Cepilladora
v" Turno 1: 95Db

v Turno 2: 96Db
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» M3: Garlopa

v" Turno 1:

v" Turno 2:

» M4: Tupi

v" Turno 1:

v Turno 2:

> M5: Escuadradora

v Turno 1:

v Turno 2:

> MG6: Sierra Sin Fin

v Turno 1:

v Turno 2:

» M7: Compresor

v Turno 1:

v Turno 2:

95Db

95Db

94Db

95Db

93Db

94Db

97Db

97Db

80Db

80Db

Con las mediciones arrojadas por el sonémetro integrador se podra ubicar en la

siguiente tabla el limite de exposicién para los trabajadores del sector de

rectificacion.
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TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO®

Nivel de presion

Duracién por dia acustica dBA*

Horas 24 30
g5

4 88

2 o1

Minutos 30 97
15 10

7.50A 103

375 A 106

188 A 10

o4 A 112

Segundos A 2812 115
14 118

7.03 121
35 124

TABLA

Valores limite PARA EL RUIDO”

Nivel de presién
Duracién por dia acustica dBA*

1.76 127
0838 130
044 133
022 136
on 13¢
No ha de haber exposiciones a ruido continuo, ntermitente o de mpacto por encima de un nivel
» C pondemdo de 140 dE

* El nivel de presion acustica en decibeles (0 decibelios) se mide con un sondmetro, usando el
filtro de ponderacadn frecuencial Ay respuesta lenta

A Limitado por la fuente de ruido, no por control administrativo. Tambn se recomienda utihzar un
dosimatro o medidor de integracién de nivel sonoro para sonidos por ancima da 120 decbalas

Puesto/Puesto tipo/Puesto movil Turno Tiempo de c.e).(posmlon Nivel Sonoro dBA
permitido

LIJADORA DE BANDA 1 8 HORAS 85
LIJADORA DE BANDA 2 8 HORAS 86
CEPILLADORA 1 1HORA 95
CEPILLADORA 2 1 HORA 96
GARLOPA FIJA 1 1HORA 95
GARLOPA FIJA 2 1HORA 95
TUPI 1 1 HORA 94
TUPI 2 1 HORA 95
ESCUADRADORA 1 1HORA 93
ESCUADRADORA 2 1HORA 94
SIERRA SIN FIN 1 30 minutos 97
SIERRA SIN FIN 2 30 minutos 97
COMPRESOR 1 24 HORAS 80
COMPRESOR 2 24 HORAS 80

Esta tabla es la utilizada para determinar si los valores se encuentran dentro de
los parametros. Si el resultado de las sumas de fracciones es mayor a 1, se

considera que la exposicion global sobrepasa el valor limite umbral.

Como en todas las exposiciones al ruido en el sector de rectificacion son

superiores a los 80 dBA y los sonidos se mantienen estables por mas de 3
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segundos se aplica el siguiente calculo para obtener el efecto global que ejerce

el ruido sobre el trabajador expuesto en su puesto de trabajo.

Céalculo de dosis de exposicion al ruido:

e Lijadorade Banda
1hs de exposicion a 85dBA

1hs de exposicion a 86dBA

.., . . 1 2 1 1
Exposicion diaria: —+—==-4+ -=0,25< 1
t1 t2 8 8

Por debajo del valor limite umbral

Por lo que se aplica la Resolucion 85/12: el “Protocolo para la Mediciéon del

Nivel de Ruido en el Ambiente Laboral” a partir de las siguientes planillas (1, 2

y 3).
e Cepilladora
2hs de exposicion a 95dBA

1hs de exposicion a 96dBA

. ey .. 1 2 2 1
Exposicién diaria: =+ ===+ - =3 > 1
t1 t2 1 1

e Garlopafija
1lhs de exposicion a 95dBA

1lhs de exposicion a 95dBA

Ny .. 1 2 1 1
Exposicién diaria; =+ = =-4 - =2 > 1
t1 t2 1 1

o Tupi
1hs de exposicion a 94dBA

1hs de exposicion a 95dBA

. ey . cl c2 1 1
EXpOSICIOI’] diaria: =+ —==-4+-=2>1
t1 t2 1 1

Sobrepasa el valor limite umbral

Sobrepasa el valor limite umbral

Sobrepasa el valor limite umbral
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e Escuadradora
2hs de exposicion a 93dBA

1hs de exposicién a 94dBA

Sobrepasa el valor limite umbral

.., .. 1 2 2 1
Exposicién diaria: i—l + i—z =24+ -=3>1
e Sierra Sin Fin

1lhs de exposicion a 97dBA

1hs de exposicion a 97dBA

Sobrepasa el valor limite umbral

2 _ 1 1

Exposicion diaria: . e Ay P
t1 t2  1/2  1/2

e Compresor
2hs de exposicion a 80dBA

2hs de exposicion a 80dBA

Por debajo del valor limite umbral

c2 2 2

==+ —=—=0,16>1

..y .. 1
Exposicion diaria: — + =
t1 t2 24 24

Por lo que se aplica la Resolucién 85/12: el “Protocolo para la Medicién del

Nivel de Ruido en el Ambiente Laboral” a partir de las siguientes planillas (1, 2
y3).
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PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

Razén Social | "CARPINTERIA CH"

Direccion | Calle 25. N°222

Localidad | Coldn.

Provincia | Bs. As.

CP. | 2720 [C.UIT. | 20-17471621-9

Datos para la medicién
Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado:
Decibelimetro. Marca: EXTECH. Modelo: 407730. N° de Serie: 10207706.

Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicién: 11/07/2022.
Fecha de la medicién: Hora de inicio: 8:00hs (Turno 1), Hora de finalizacion: 12:00hs
03/07/2023 15:00hs (Turno 2) (Turno 1), 19:00hs. (Turno 2)

Horarios/tumos habituales de trabajo:
De 8:00a 12:00 yde 15:00 a 19:00 (Jornada laboral de 8hs)

Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo.
Los 3 operarios realizan la tarea de rectificacién de maderas en forma conjunta, por lo que sélo manipulan
una magquina a la vez.

Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicién.
La medicidn se realiza bajo las condiciones normales de trabajo, sin alteraciones.

Documentacién que se adjuntara a la medicién
Certificacion de calibracién: Se adjunta en el Anexo 6 de este informe.
Plano o croquis: Se adjunta en el Anexo 3 de este informe.

Lic. Romina G. Luca Malleville. Matricula n®.......
Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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[Localidsd: Colén.

DATOS DE LA MEDICION DE RUIDO

- . SONIDC CONTINUC ¢ INTERMITENTE
Ceracteristicas i -
exposicion
" - del Resulzdo de | Dosis {=n
Secter Puesto/Puesto ipa/Puests mvil tsbajador {continua/intermi Izsuma de | porcentsje
tente/de impuko las faccicnes %)
1 Galpénde produccidn. |M1: LUADORA DE BANDA (Tuna 1) 1hs. 20 minutos . 0,25 MNiA Sl
ORADE BANDA (Turno 2) 1hs. 20 minutos . 88 0,25 MNiA Sl
2 2hs. 20 minutos . 95 3 MNiA NO
FILLADORA (Turne 3} 1hs. 20 minutos . MNiA 98 3 MNiA NO
: GARLOPA (Tunc 1) 1hs. 20 minutos . MNiA 95 2 MNiA NO
GARLOPA (Turno 2} 1hs. 20 minutos . MNiA 95 2 MNiA NO
M TUPI{Twrnc 1) 1hs. 20 minutos . MNiA 94 2 MNiA NO
M TUPI{Twrne 2} 1hs. 20 minutos . MNiA 95 2 MNiA NO
Galpénde produccidn. | M5: ESCUADRADORA (Tuno 1) 2hs. 20 minutos . MNiA 93 3 MNiA NO
ME: ESCUADRADORA (Turno 2) 1hs. 20 minutos . MNiA 94 3 MNiA NO
Galpénde produccién. ME: SIERRA SN FIN {Turno 1) 1hs. 20 minutos . MNiA a7 4 MNiA NO
SIERRASH FIN {Turnc 2y 1hs. 20 minutos . MNiA a7 4 MNiA NO
IFRESCR {Turno 1) 2hs. 20 minutos. |INTERMITENTE MNiA 20 0.18 MNiA Sl
\IPRESOR {Turnc 2} 2hs. 20 minutos. |INTERMITENTE MNiA 20 0,18 MNiA Sl
Informacian
Lic. Romina 5. Luca Malleville. Maticula n®.

Firma, sclaracién y regis o del Profesionsl inteninients.

Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

Conclusiones Recomendaciones para adecuar el nivel de ruido a la legislacidn vigente,
A partir de los valores obtenidos al aplicar el protocolo, se lega a la | *Realizar periddicamente un mantenimiento a las conelfinde
conclusian gue los dBA emitidos porlas maquinas: Cepilladora, minimizar o eliminar ruidos que de ellas se generan.

Garlopa fija, Tupi, Escuadradora y Sierra Sin Fin son superiores | °Disefiar un puesto de trabajo seguro: con cerramientos aislantes

a los permitidos, segln esta normativa vigente. Razén por la cual, la [del ruido por aislando una fuente generadora de ruido de otra;
Carpinteria CH debe adoptar medidas adecuadas para la colocar aislantes ertre maquinas y el suelo en el que se apoyan con
proteccién de la salud psicofisica de sus operarios. Las medidas  |elfinde evitar la fransmision de vibraciones al cuerpo de quien
correctivas que establece el DECRETO 351/79, en suANEXO V opera la/las maguina/as.

son las siguientes: °Uso obligatorio de elementos de proteccidn individual como

1. Procedimientos de ingenieria, ya sea en la fuente, enlasvias de |orejerasytapones auditivos endoaurales, gue cumplan la nonma
fransmision o en el espacio receptor. vigente.

2. Proteccidn auditiva al trabajador. “Limitar tiempos de exposicion.

3. Reduccidn de los tiempos de exposicion. “Limitar el nimero de trabajadores expuestos.

De no cumplimentar lo antedicho, se debera entregar proteccion | *Ubicarlos equipos ruidosos en estancias independientes.
auditiva como lo establece la RESOLUCION 299/11, hasta que las | “Alejar las fuentes con mayores niveles de ruido de los puestos de
medidas se efectivicen. trabajo.

“Capacitar a los empleados en los riesgos.

“Realizar examenes periddicos a los operarios expuestos al ruido.
“Adquirir equipos de trabajo que generen bajos niveles de ruido.
“Luego de realizar las modificaciones estructuralesledilicias, se
debera volver a realizar una nueva medicion de ruido para verificar
que cumple con la normativa vigente.

Lic. Romina G. Luca Malleville. Matricula n®....
Firma_aclaracién y registro del Profesional intenviniente.

2.2.3- Conclusion

Las medidas preventivas se han plasmado en la Ficha N°2 de la evaluacion de
factores de riesgos y en la planilla n°3, en “recomendaciones” para adecuar el
nivel de ruido a la legislacién vigente del Protocolo de Medicién de Ruido. Por
lo que se establecio el plan de accidn a partir del dia 08/09/2023 con el
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propésito de verificar la implementacion de dichas medidas por los operarios al

mes siguiente.

Se recomiendan las siguientes soluciones técnicas para mitigar los riesgos

existentes en la Carpinteria CH:

v Realizar periédicamente un mantenimiento a las con el fin de minimizar

o eliminar ruidos que de ellas se generan.

v’ Disefiar un puesto de trabajo seguro: con cerramientos aislantes del
ruido por aislando una fuente generadora de ruido de otra; colocar
aislantes entre maquinas y el suelo en el que se apoyan con el fin de
evitar la transmisién de vibraciones al cuerpo de quien opera la/las

magquina/as.

v Uso obligatorio de elementos de proteccion individual como orejeras y

tapones auditivos endoaurales, que cumplan la norma vigente.
v Limitar tiempos de exposicion.
v Limitar el nUmero de trabajadores expuestos.
v Ubicar los equipos ruidosos en estancias independientes.

v Alejar las fuentes con mayores niveles de ruido de los puestos de
trabajo.

v' Capacitar a los empleados en los riesgos.
v' Realizar examenes periodicos a los operarios expuestos al ruido.
v Adquirir equipos de trabajo que generen bajos niveles de ruido.

v Luego de realizar las modificaciones estructurales/edilicias, se debera
volver a realizar una nueva medicion de ruido para verificar que cumple

con la normativa vigente.
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2.3 - Riesgo eléctrico
2.3.1 - Introduccion

La electricidad es un conjunto de fendmenos fisicos referentes a los efectos
producidos por las cargas eléctricas tanto en reposo como en movimiento.
Segun Benjamin Franklin, denomind dos tipos de cargas, positiva y negativa,
dedujo que cuando una carga se produce, siempre otra de magnitud idéntica
pero de carga opuesta se crearia. La electricidad puede definirse como el
movimiento de cargas eléctricas llamadas electrones. Los atomos de la materia
contienen electrones, que son particulas con cargas negativas. Los electrones
se mueven alrededor del nucleo de su &tomo, el cual contiene particulas
cargadas positivamente llamadas protones. Normalmente las cargas positivas y
las negativas se encuentran en equilibrio en la materia. Cuando los electrones
se mueven de su posicion normal en los &tomos, se observan efectos

eléctricos.

Un efecto eléctrico es la corriente eléctrica que se define como: “flujo continuo y

controlado de electrones en un circuito eléctrico”.

Cuando se tiene contacto, directo o indirecto, con la corriente eléctrica es que
estamos en presencia de un riesgo. En un ambiente laboral, dicho riesgo puede
provocar dafios a las personas (fisico), materiales y/o interrupciones de los
procesos (industriales). La gravedad de las consecuencias dependeran del
grado de intensidad y tiempo de exposicion a esa energia. Ejemplos de riesgos

eléctricos son:

a. Choque eléctrico por contacto con elementos bajo tensién (contacto directo),
0 por contacto con masas puestas accidentalmente bajo tensién (contacto

indirecto).

b. El paso de corrientes a través del cuerpo de un ser humano provocada por

descargas disruptivas (Rotura o interrupcion brusca).
c. Quemaduras por descarga eléctrica, o por un arco voltaico.

d. Caidas o golpes como consecuencia de choque o arco eléctrico.
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e. Incendios o explosiones originados por la electricidad.

Para disminuir el riesgo eléctrico, segun la Ley N°19587 de Higiene y

Seguridad en el Trabajo, es necesario que:

v Los materiales con los que esté hecha la instalacién eléctrica, maquinas
y herramientas cumplan con los requisitos establecidos en la Resolucion

n° 508/15 de la Secretaria de Comercio y normativas complementarias.

v’ Los trabajos eléctricos sean realizados por personas calificadas, es
decir, con formacion y experiencia apropiada para permitirle percibir los

riesgos y evitar los peligros que puede crear la electricidad.

v' Lainstalacion eléctrica sea proyectada e instalada acorde a la
reglamentacion para la ejecucion de instalaciones eléctricas en

inmuebles de la Asociacién Electrotécnica Argentina (AEA) N° 90364.

El objetivo general de este informe es realizar un analisis sobre la exposicion
de los trabajadores al contacto, directo o indirecto, con la corriente eléctrica

durante el proceso productivo de la Carpinteria CH.
Como obijetivos especificos tendremos:

v Identificar en un mapa de riesgos las fuentes de contacto con la

corriente eléctrica.

v Aplicar el Protocolo de “Mediciéon de Puesta a Tierra y

Continuidad de Masas”, segun la Res 900/15.

v" Proponer medidas de control para disminuir y/o eliminar el
contacto, directo o indirecto, con la corriente eléctrica en
maquinas e instalacion eléctrica de la Carpinteria CH.

2.3.2 - Desarrollo

En el area de produccién de la Carpinteria CH, la instalacion eléctrica existente
no es empotrada, sino que esta realizada por fuera de la pared (tipo daisa, ver
Anexo “Canalizacion eléctrica tipo DAISA”), en toda la extension del galpon. El

tablero principal cuenta sélo con llave termo magnética, sin disyuntor
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diferencial. Los tableros eléctricos seccionales son de madera y se utilizan
como toma corrientes multiple (adaptadores), sin disyuntor diferencial ni llave

termo magnética. No se observa que la instalacion cuente con conexion de

puesta a tierra. Las imagenes siguientes dan cuenta de lo antedicho.

En el siguiente croquis se muestra la instalacion eléctrica de la Carpinteria CH,
comprendido por: la distribucién de la iluminacion artificial y de los

tomacorrientes conectado a las maquinas fijas.
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ﬂ Tablero Eléctrico Principal
} Tomacorrientes

@ Boca de Luz

En toda industria, una instalacién eléctrica es el conjunto de componentes y
equipos, mediante los que se genera, convierte, transforma, transporta,

distribuye o utiliza la energia eléctrica.

Todos los elementos y partes de la instalacion eléctrica, productos eléctricos y
electronicos deben contar con una certificacion que acredite el cumplimiento de
los requisitos esenciales de seguridad eléctrica. Es decir, que se fabrican de
modo que permitan una conexién segura y adecuada. Los productos
alcanzados por los regimenes de certificacion obligatoria cuentan con un
simbolo de seguridad. Dicho simbolo debera exhibirse acompafiado por el
logotipo del organismo de certificacion reconocido interviniente, o bien su
namero identificatorio, y el niamero del certificado correspondiente al producto

de que se trate.

Los Tableros eléctricos se pueden clasificar segiin su ubicacion en la

instalacion eléctrica:

* Tablero Principal: Es el que toma energia de la empresa distribuidora de

energia eléctrica y de él se alimenta a los tableros secundarios.

* Tableros seccionales: Esta conectado al tablero principal y alimenta a los

diferentes circuitos del establecimiento.

* Los tableros, el circuito terminal y/o seccional debera estar siempre protegido

contra los contactos directos e indirectos, contra los cortocircuitos y las
sobrecargas. El personal calificado eléctricamente que realizara la instalacion

definira la cantidad de interruptores de proteccion, separacion de circuitos,
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esquema de conexidn a tierra, conductores de equipotencialidad, la barra de

tierra de los tableros, etc.
En reglas generales los tableros deben poseer:

» Tapa del gabinete como barrera de proteccion, debidamente sefializado con

el pictograma de riesgo eléctrico.

» Contratapa que actua como barrera ante los contactos directos y debidamente

identificado el circuito al que corresponda.

* Debe tener dispositivos proteccion: Interruptor diferencial y el interruptor

termomagnético.

» Conductor de puesta a tierra.

Como podemos ver en la imagen del tablero eléctrico principal de la
“Carpinteria CH” que, el material con el que esta hecho es de madera, sin el
logo de certificacion para materiales en instalaciones eléctricas. Cuenta con
tapa y contratapa y con llave termomagnética, uno de los dispositivos de
proteccion. No cuenta con el interruptor diferencial (o disyuntor diferencial) ni
con el conductor de puesta a tierra. Por estos motivos es que se estaria
incumpliendo con la legislacion vigente correspondiente a contar con una

instalacion eléctrica segura en la Carpinteria CH.

A fines informativos, se ahonda en la informacién correspondiente a las
protecciones que debe contar una instalacion eléctrica industrial evitar riesgos

por contacto, directo o indirecto, con la corriente eléctrica.
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Interruptor diferencial (Comunmente conocido como disyuntor).

Estos dispositivos sirven para proteger a las personas de posibles
electrocuciones, estan disefiados para interrumpir toda corriente de
cortocircuito antes que pueda producir dafios térmicos y/o mecanicos en los
conductores, sus conexiones y en el equipamiento de la instalacion. En otras
palabras compara si la corriente eléctrica que ingresa es la misma que sale,
cuando no son iguales, el interruptor diferencial se acciona rdpidamente

cortando la corriente eléctrica en el circuito.

Interruptor termomagnético (Comiunmente conocido como llave térmica).

Todas las instalaciones eléctricas deben tener dispositivos de proteccion para
interrumpir toda corriente de sobrecarga en los conductores de un circuito
antes que ella pueda provocar un dafio por calentamiento a la aislacion, a las
conexiones, a los terminales o al ambiente que rodea a los conductores. Estos

dispositivos sirven para proteger a las instalaciones eléctricas y equipos.

Puesta a tierra

El ECT (Esquema de Conexion a Tierra) exigido para las instalaciones
eléctricas en inmuebles dedicados a vivienda, oficina o locales (unitarios) es el
TT. La toma a tierra de proteccion esta formada por el conjunto de elementos
gue permiten vincular con tierra al conductor de puesta a tierra. Se debe
realizar la conexion de las masas eléctricas de todos los elementos metalicos
con el conductor de proteccion (cajas metalicas, canalizaciones metalicas,
tableros, puerta del tablero y equipos). La puesta a tierra actia ante una falla
de aislacién evitando el paso de corriente en la persona que entré en contacto

con algun elemento energizado.

Conductor de puesta a tierra

Es el conductor que proporciona un camino conductor, o parte de un camino
conductor, entre un punto dado de una red, de una instalacién o de un
componente eléctrico y una toma de tierra o una red de tomas de tierra.
Mediante la Resolucion SRT N° 900/15 se reglamenta el protocolo para la

medicion del valor de puesta a tierra y la verificacion de la continuidad de las
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masas en el ambiente laboral. Establece sus valores de medicion y que se
debe controlar periédicamente el adecuado funcionamiento del/los dispositivos
de proteccién contra contactos indirectos por corte automatico de la

alimentacion, entre otros requerimientos.

El empleador debe arbitrar los medios necesarios para que en forma periodica,
el personal calificado eléctricamente realice el control y el mantenimiento de las

instalaciones eléctricas, maquinas y herramientas.
lluminacion

El recinto donde se ubicaran los tableros debera disponer de iluminacion
artificial adecuada para operar en forma segura y efectiva los dispositivos de
maniobra y leer los instrumentos con facilidad. Ademés es recomendable

prever un sistema de iluminacion de emergencia autbnomo, fijo o portatil.

Herramientas Eléctricas

Las herramientas eléctricas que se utilizan habitualmente se clasifican en:

Aislacion Clase 0: Fichas eléctricas que no brindan proteccion, su fabricacion

no permite la certificacion y por ello estan en desuso.

Aislacion Clase I: Fichas eléctricas (enchufe) bipolares con toma a tierra. Se

observan tres espigas en la ficha eléctrica y actta la proteccion de puesta a

tierra.

@

Aislacion Clase 1I: Fichas eléctricas (enchufe) bipolares con doble aislacion. Se

observan dos espigas en el enchufe y el simbolo por el fabricante de doble

aislacion, no actua la proteccion de puesta a tierra.

L]
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Aislacion Clase lll: son equipos, maquinas y herramientas con caracteristicas

especificas para trabajar en Muy Baja Tension (MBT).

0

Adaptadores

Por diversas normativas no se permite la comercializacion ni el uso de
adaptadores (comunmente conocido por triple o zapatilla) fuera de norma, ya
gue anulan la continuidad de puesta a tierra y sobrecalientan la conexién

eléctrica.

En caso de ser necesaria la utilizacion de un prolongador o “zapatilla”, se
permite el uso de prolongadores certificados. Entre sus componentes tiene un
dispositivo limitador automatico de carga para 10A y su fabricacién cumple con

los requisitos de certificacion de seguridad eléctrica.

Para que una instalacion eléctrica sea segura, es indispensable que los
sistemas de puesta a tierra y los dispositivos de corte automatico de la
alimentacion, se encuentren en condiciones adecuadas, como asi también la
verificacion de que cada masa esté conectada a un conductor de proteccion
puesto a tierra (continuidad del circuito de tierra de las masas) para la
proteccion de los trabajadores contra riesgos de contacto con masas puestas

accidentalmente bajo tension (riesgo de contacto indirecto).

Y para que la haya una mejora real y constante de la situacion de los
trabajadores, es imprescindible que se cuente con mediciones confiables,
claras y de facil interpretacion, lo que hace necesaria la incorporacion del uso

de un protocolo estandarizado de medicion y verificacion.

La SUPERINTENDENCIA DE RIESGOS DEL TRABAJO (SRT) en 2015 emitié
la Resolucion 900 de aplicacion del “Protocolo para la medicion del valor de
puesta a tierra y verificacion de la continuidad de las masas en el

ambiente laboral’.
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Este protocolo se utiliza para la medicion del valor de puesta a tierra 'y la
verificacion de la continuidad de las masas en el ambiente laboral, que es de
uso obligatorio para quienes deban medir el valor de la puesta a tierra 'y
verificar la continuidad de las masas conforme las previsiones de la Ley 19587

de Higiene y Seguridad en el Trabajo y normas reglamentarias.

Se estipula que cuando las mediciones arrojaren valores que no cumplan con
la Reglamentacién de la ASOCIACION ELECTROTECNICA ARGENTINA
(A.E.A)) para la ejecucion de las instalaciones eléctricas en inmuebles y/o
cuando se verifique falta de vinculacion con tierra de alguna de las masas (falta
de continuidad del circuito de tierra de las masas) se debe realizar un plan de

accion para lograr adecuar el ambiente de trabajo.

Al interpretar la Res. 900/2015, se plantea que:

Art. 1° .Da caracter obligatorio a la medicion de puesta a tierra y verificacion de
la continuidad de las masas en el ambiente laboral.

Art. 2°.Tendran una validez de 12 meses los valores de la medicion de PAT y
verificacion de la continuidad de las masas cuyos datos se manifiesten en el

Protocolo aprobado por la Res. 900/15.

Art. 3°.Ante el incumplimiento de los valores de la Reglamentacién AEA en
referencia al protocolo para la medicién del valor de Resistencia de PAT o falta
de Continuidad de las masas, se debera elaborar un plan de accién para
adecuarse a lo especificado.

Art. 4°. Se debe controlar periodicamente el adecuado funcionamiento de los
dispositivos contra los contactos indirectos por corte automatico de la
alimentacion. Se aconseja la prueba con frecuencia mensual de los

dispositivos, para verificar su funcionamiento mecanico.

Si bien, en Ila “Carpinteria CH” no se puede aplicar esta Resolucion por
estar incumpliéndola por no contar con una conexion atierra de su

instalacion eléctrica, en este analisis del riesgo eléctrico se plasmara
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tedricamente la aplicaciéon de la Resolucion 900/15 a fines de poder

realizar las recomendaciones correspondientes al duefio de la empresa.

2.4.2.1- Aplicacion del “Protocolo de medicion del valor de puesta a tierra

y verificacion de la continuidad de las masas en el ambiente laboral”.

Se debe tener en cuenta que la existencia de PAT y la medicion de la RPAT no
genera seguridad por si sola, debe ir acompafiada de un dispositivo que actue
como “sensor” del Interruptor Diferencial (que se accione por corriente de
defecto o de falla de aislacidn) y que actle antes que la persona toque la masa
eléctrica que quedd bajo tensidn y a la que se conect6 la puesta a tierra para
que por €l circule la corriente de falla de retorno hasta la fuente. Contando con
estos dispositivos de proteccion, o que va a salvar a las personas de riesgos
fatales es la desconexion automatica de la alimentacion antes que la tension de
contacto tome valores peligrosos. Esto requiere de la conexion (por derivacion )
del conductor de proteccién PE (que estara conectado a tierra) con las masas,
conectando el PE con un DP (es el sensor que mide las diferencias de presion
de corriente eléctrica) que detecte la corriente de falla de aislacion y abra el

circuito.

Lo que se busca es que la proteccion sea contra los contactos indirectos por “la
desconexion o corte automatico de la alimentacion eléctrica”. Por esta razon es
que la alimentacion eléctrica tiene que tener un punto puesto a tierra y las
masas de la instalacion consumidora tienen que estar conectadas a tierra.
Segun como se vinculas estas masas con la red de alimentacién eléctrica se

definen los esquemas de conexion a tierra (ECT). IMAGEN ECT
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Esquemas de Conexidn a Tierra

(ECT)

TN IT
T

Meutro a Tierra Meutro aislado de tierra

Tierras independientes. Masas a tierra

Masas al neutro

Tierra de servicio (M)

Tierra de proteccidn

Tierra de proteccidn

TN-C-S

Los ECT indican cdmo se relacionan las tierras de las redes de alimentacion de
energia eléctrica y las tierras de las instalaciones consumidoras. En general,
las redes de alimentacion ponen a tierra el NEUTRO, y esa PAT se llama
“‘puesta a tierra de servicio”; y en general, las masas eléctricas se ponen a
tierra por razones de seguridad, esa PAT es la llamada “puesta a tierra de

proteccion”.

En el caso en que el establecimiento adopte el ECT, TT se esta sefialando: La
primera letra indica la situacion de la alimentacion con relacién a tierra 'y la
segunda letra indica la situacion de las masas eléctricas de la instalacién
consumidora con relacion a tierra, asi: TT = Un punto de la alimentacién puesto
a TIERRA/Masas puestas a TIERRA (tierras separadas). El neutro del
transformador, que puede ser del establecimiento (si el usuario compra en MT)
o de la distribuidora (si el usuario compra en BT), que alimenta al
establecimiento esta puesto a tierra (esa puesta a tierra (PaT)) es llamada
puesta a tierra de servicio, primera T y se la designa Rb). La segunda T indica
la puesta a tierra que el usuario debe realizar en su instalacion, a la cual se
deben conectar todas las masas eléctricas mediante conductores de proteccion
(PE), en derivacion. A esa misma puesta a tierra se deben conectar todas las
masas no eléctricas llamadas masas extrafias mediante conductores

equipotenciales. Esa puesta a tierra que se la designa Ra, se denomina puesta
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a tierra de proteccion o de seguridad y en el ECT TT no debe vincularse con la
tierra de servicio Rb. Este ECT TT es un esquema de cinco conductores. El
grafico siguiente ilustra una instalacion operando en ECT TT. En esta
instalacion Rb representa la puesta a tierra del neutro o de servicio mientras

gue Ra representa la puesta a tierra de proteccion.

ESQUEMA TT. CIRCUITO DE FALLA ANTES DEL CONTACTO (LINEA ROJA DE TRAZOS)

TRANSFORMADOR DE
DISTRIBUCION
3x13200 V / 3x400-231 |

En este ECT TT la corriente de falla Id es de bajo valor, tipicamente 20 A ya
gue en este circuito o lazo de falla participan ambas Resistencias de PaT, Ray
Rb. Esos 20 A surgen de suponer que Rb=1 Q y que Ra=10 Q (valores tipicos)
y aplicando la ley de Ohm (despreciando las resistencias/impedancias del

transformador y de los conductores) la Id se puede calcular:
Id = U0/ (Rb+Ra) =220/ (1+10)=20 A

Con esa corriente la caida de tensién en Ra es de 200 V= (20 Ax 10 Q) y esa
tension es la tension de contacto presunta Ut que resulta aplicada a la masa
eléctrica. Si el circuito que alimenta a ese equipo eléctrico tiene el neutro
puesto a tierra en el transformador, no tiene proteccion diferencial y la persona
no tiene manos aisladas o pies aislados de tierra, y aunque la masa esté
conectada al conductor de proteccion puesto a tierra, esa persona corre serio
riesgo de morir electrocutada. El interruptor termomagnético (ITM) que debe
estar instalado en el tablero para alimentar y proteger al circuito no actuara
debido a la baja corriente de falla Id. Por ejemplo un ITM de curva B de 20 A
necesita para disparar en forma instantanea una corriente de entre 60 y 100 A,

valores que no se logran en general en el ECT TT.
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Si en cambio, la RPaT, Ra tuviera el maximo valor permitido por la RAEA para

el ECT TT que es 40 Q (siempre que se emplee un interruptor diferencial que

tenga una corriente diferencial IAn que no supere los 300 mA) y Rb sigue

siendo de 1 Q, la corriente de defecto o falla ahora es de 5,37 A=[220/(1+40)] y

la tensidn probable de contacto es de 214,6 V= (5,37A x 40Q)).

En este ECT es necesario e importante conocer el valor de la RPaT de

proteccion Ra ya que la caida de tension que se produce en esa resistencia de

tierra, provocada por la corriente de falla Id que la recorre, es la tension de

contacto presunta Ut que queda aplicada a la masa de la carga que presentd

una falla de aislacion.
La RAEA da algunas opciones para conocer el valor de Ra.

v" Una de ellas es medir la RPaT Ra por medio de un telurimetro (el

método mas comun).

v" La segunda opcién es medir con transformador variable, resistencia

variable, amperimetro y voltimetro (opcion muy poco empleada).

v" Una tercera opcion que permite la RAEA es medir la resistencia (o

impedancia) del circuito de falla, circuito que incluye a la resistencia Rb

(del neutro o de servicio) y a la resistencia Ra (de proteccion o de

seguridad). Ademas en el circuito de falla quedan incorporadas las

resistencias de los conductores y del transformador, que, en el ECT TT,

se las desprecia por su bajo valor relativo. Esa medicion va a arrojar un

valor mayor que el de Ra (ya que en la medicion se incluyo a Rb) pero si

ese mayor valor medido es inferior a la Ra maxima permitida la

resistencia de tierra Ra es correcta y en la planilla se informaréa por

ejemplo Ra <40 Qo Ra <20 Qo Ra<10Q o el valor que resulte segun

el caso.

Los valores maximos de Resistencia de PaT de proteccion en el ECT TT estan

indicados en la tabla 771.3.1 del Reglamento de la AEA siguiente:
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Corriente diferencial maxima Columna 1 Columna 2
asignada del dispositive Valor maximao de la Valor maximo de la Valor mésimo permitido
diferencial resistencia de la todna de resistencia de la toma de 3 resi
tierra de las masas eléctricas | tierra de las masas eléctricas toma de tierra de
i.\- Ra(Q) para U 50V Ra(Q) paraU 24V masas electricas Ra
20 A 25 1.2 0,6
Serribilicad 10 A 5 2,4 1,2
baja 5 A 10 4.8 2.4
3A 17 8 4
1A 50 24 12
Semibilicdad 500 mA 100 48 24
media 300 mA 167 80 a0
100 mA 500 240 a0
Senwibilided | Hasta 30 mA
Sensiblidad | T2 Hasta 1666 800 ao
alta inclusive

La tabla 771.3.1 indica para diferentes valores de corriente diferencial de
disparo IAn de los interruptores diferenciales (ID), el valor maximo de Ra de las
masas para que el potencial de las masas puestas a tierra no sea superior a 24
V (columna 2) para cumplir con la tensién convencional limite de contacto. Los
Decretos mencionan Tension de Seguridad, concepto que actualmente se

adopta como Tension Limite Convencional de Contacto.

Como en la practica, los valores para la toma de tierra deben ser menores para
tomar las diferentes variaciones ocasionales, se establecen como maximos los
de la columna 3 (con lo cual se garantiza el disparo seguro de un Dispositivo
Diferencial como maximo de 300 mA con un adecuado margen de seguridad.
Estos valores deben ser respetados para completar los puntos 27 y 28 del

protocolo).

A titulo informativo en la columna 1 se han volcado los valores de las |IAn y los
valores maximos de Ra cuando se adoptan 50 V CA como tension
convencional limite de contacto en ambientes secos o himedos, tal como lo

hacen las normas internacionales IEC.

Cuando el establecimiento compra en MT el transformador empleado para
rebajar la tension a 3x380/220 V, es propiedad del usuario y el ECT puede ser
elegido por el establecimiento segun su propio analisis técnico pudiendo en ese
caso adoptar el ECT TT ; TN-S o el IT. EI ECT TN-C esta prohibido en las
instalaciones en inmuebles salvo en situaciones excepcionales. (ver
excepciones en AEA 90364-3, clausula 312.2.1.1).
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Otros esquemas de conexion: ECT- TN-S = Cuando se habla del ECT TN-S
se esta indicando que el neutro del transformador que alimenta al
establecimiento esté puesto a tierra (puesta a tierra de servicio, primera T). La
segunda letra, que es la N, indica que las masas eléctricas estan conectadas al
punto Neutro del transformador pero a través de un conductor de protecciéon PE
gue se tiende desde el punto neutro, como conductor Separado del neutro; de

alli la letra S. Es un esquema de alimentacion de cinco conductores.

ESQUEMA TN-5. CIRCUITO DE FALLA ANTES DEL CONTACTO

1d
—_
I X - u
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— 1
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i N N
7 7 ! N 7
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"""" 4 e ' PE
—— 1
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= o i |
ALIMENTACION : MASA 1 MASA
S
id N
[IRb - vroraaiontale mainda

En el ECT TN-S de la figura el Unico electrodo de puesta a tierra que existe es
el que pone a tierra al centro de estrella del transformador o punto neutro,
electrodo por el cual no circula la corriente Id provocada por una falla de
aislacion en la instalacion de BT. Ese electrodo tiene una Rpat Rb (tierra de

servicio).

En el ECT TN-S la corriente de falla Id puede alcanzar altos valores en relacion
al ECT TT ya que en este circuito o lazo de falla no participan las Rpat Ra 'y Rb
(que limitaban el valor de Id en el TT) y la corriente de falla solo recorre los
conductores de linea y de proteccion (todos conductores metalicos) que tienen
muy baja resistencia. Esos mas elevados niveles de corriente permiten en
general el disparo de los ITM (interruptor termomagnético) o la fusién de los
fusibles si estan bien seleccionados, no siendo en estos ECT obligatorio el
empleo de los ID para la proteccion de los contactos indirectos, siempre que las
protecciones indicadas reaccionen ante la corriente de falla y actien dentro de
los tiempos indicados en la Tabla 41.3, 0 771.18.1 de la RAEA y en los dos

parrafos a) y b) que siguen a la tabla.
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En el ECT TN-S la tension de contacto presunta que apareceria sobre la masa
seria del orden de los 100 a 110 V.

Si el conductor de linea tuviera la misma seccion y longitud que el PE y ambos
fueran del mismo material se puede aceptar que los 220 V de la alimentacion
se reparten en partes iguales entre el conductor de linea y el conductor de

proteccion PE: 110 V en cada tramo.

Por eso se acepta que la Ut (tension de contacto presunta) en el TN-S esta en
el orden de los 100 V cuando ambos conductores tienen la misma resistencia
(igual seccion, igual longitud e igual material conductor). Si por el contrario la
seccién del PE fuera la mitad que el conductor de linea (como se permite
cuando la seccion del conductor de linea supera los 16 mm?2), la Ut vale

aproximadamente 146 V.

TN-C = Cuando se habla del ECT TN-C se esta indicando que el neutro del
transformador que alimenta al establecimiento esta puesto a tierra (puesta a
tierra de servicio, primera T). La segunda letra, que es la N, indica que las
masas eléctricas estan conectadas al conductor Neutro que también actia
como conductor de proteccion PE. A ese cuarto conductor que Combina las
dos funciones, la funcion de Neutro N y la funcion de conductor de proteccion
PE se lo denomina PEN. Es un esquema de alimentacion de cuatro

conductores.

ESQUEMA DE CONEXION A TIERRA TN-C

—_—

——1 -
g — =
— =

TRANSFORMADOR DE F PEN
DISTRIBUCION m
313200 V / 3x400-231 e

EQUIPO SIN FALLA

DE AISLACION v“\f';’\w

Rb
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Este ECT TN-C esta prohibido en las instalaciones eléctricas en inmuebles
alimentados desde la red publica de distribucién (ver excepciones en AEA
90364-3, clausula 312.2.1.1).

TN-C-S: Cuando se habla del ECT TN-C-S se esta indicando que, hasta un
punto de la instalacion, las funciones de neutro N y de proteccion PE se
Combinan en un solo conductor (PEN), puesto a tierra en la alimentacion
(actuando esa parte de la instalacion como TN-C) y que aguas abajo de ese
punto, dicho conductor PEN se desdobla en un conductor neutro Ny en un
conductor de proteccion PE. O sea que es una combinacion de los dos
esquemas anteriores ya que en una parte la instalacion responde al esquema
TN-C y en la otra al TN-S. En una parte de la instalacion es un esquema de
cuatro conductores y en la que a partir de un cierto punto (aguas abajo) es de

cinco conductores.

El esquema TN-C-S, est& prohibido para las instalaciones internas de los

inmuebles, con la excepcidén que se indica AEA 90364-3, clausula 312.2.1.1.

ESQUEMA DE CONEXION A TIERRA TN-C-S

Alimentacion (Fuente) Utilizacion (Inmueble)
Ut P
— “
— =2 -
= &
,_7Z'__PEN7L,____PENN LN
b PE N
- L2
PEN uf NESS L s
N Sl /
PUESTAA PE >
TIERRA CARGA 1
== DELAREDDE
ALIMENTACION
(DE SERVICIO) MASA MASA
(e

ECT- IT = Cuando se habla del ECT IT se esta indicando que el neutro del
transformador que alimenta al establecimiento no esta puesto a tierra sino que
esté aislado (isolated en inglés) de tierra, primera letra |. La segunda letra, que
es la T, indica la puesta a tierra que el usuario debe realizar en su instalacion, a
la cual se deben conectar todas las masas eléctricas mediante conductores de
proteccion (PE), en derivacion. Esa puesta a tierra que se la designa Ra, se

denomina puesta a tierra de proteccion o de seguridad.
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ESQUEMA DE CONEXION A TIERRA IT

Alimentacidn Utilizacidn

——— e —
L1 L1
L2 L2
L3 L3
‘ PE

TRANSFORMADOR DE PE

LA DISTRIBUIDORA

PE
p.ej. Ix13200 V / 3x400-231

|_| CARGA 1
T4
MASA

Tirana or
woTECCIon

T
i

Para mas informacion consultar la clausula 312.2 de la Parte 3 de AEA 90364 o
las clausulas 771.3 de la AEA 90364 Parte 7- Seccion 771.

Para el punto 30 del protocolo: “Indicar si el circuito de puesta a tierra tiene la
capacidad de carga para conducir la corriente de falla y una resistencia

apropiada.”

Con esto se esta indicando que el conductor de PaT, (que va desde el
electrodo de tierra hasta la barra de tierra del tablero) y que todos los
conductores de proteccion (denominados PE y que van desde la barra de tierra
del tablero hasta cada masa) deben tener la seccion adecuada para conducir la
corriente de falla. Esto es para evitar que la temperatura que tome el conductor
de tierra y los conductores de proteccion dafien la aislaciéon y/o las conexiones.
Para ello el Reglamento AEA muestra una tabla de seleccién en la cual la
seccion del conductor de proteccion PE o del conductor de tierra pueden

seleccionarse en funciéon de la seccidon del conductor de linea

Esa tabla, que se indica a continuacion, la podemos encontrar en el
Reglamento AEA 90364 Parte 5 Capitulo 54 (Tabla 54.5) o en la Tabla 771-C.lI
de la Parte 7-771
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Tabla 54.5 o Tabla 771.C.1I- Secciones minimas de los conductores de puesta a tierra

y de proteccion

Seccion nominal del correspondiente conductor de proteccion
Seccién S de
PE
los “Spe” [ mm? ] y del conductor de puesta a tierra “Spar” [ mm? |
conductores
de lineadela| Sielconductor de proteccién | Siel conductor de proteccién PE (o
instalacién PE (0 el de puesta a tierra) es el de puesta a tierra) no es del
[mm? ) del mismo material que el mismo material que el conductor
conductor de linea de linea
k
S§<16 s LxS§
k?
k
16 <S<35 16 L x16
k;
k, S
§>35 S/2 .
/ k, 2

Si el conductor de proteccion PE (o el de puesta a tierra) no es del mismo
material que el conductor de linea, se deberan emplear los Factores k1 y k2
gue se indican en las tablas 54.8 y 771.19.1l de la RAEA para el k1 y en las
tablas 54.6 a 54.10y 771-C.lll a 771-C.VII, para el k2.

El conductor de proteccidén debera tener una seccién minima de 2,5 mm2 si
esta protegido mecanicamente, por ej. dentro de un cafio o de 4 mm2 en caso
de no estarlo, por ej. en bandeja portacables. Debera ser aislado con color
verde-amarillo en toda la instalacion, con la excepcién del caso en que se

emplee en bandeja portacables, en cuyo caso podra ser desnudo.

Para el punto 32 del protocolo “ Indicar si el dispositivo de proteccion empleado
en la proteccion contra los contactos indirectos esta en condiciones de
desconectar en forma automética el circuito, dentro de los tiempos maximos
establecidos por la Reglamentacion de la Asociacion Electrotécnica Argentina.”
(Para Ut (tension de contacto presunta)=24 V en Ca y una tensiéon de fase Uo=
220 Vca).

Cualquiera sea el ECT adoptado, la proteccion contra los contactos indirectos
por desconexion automatica de la alimentacion en circuitos terminales de
iluminacion y tomacorrientes de hasta 32 A, debe realizarse en los tiempos
maximos indicados en la Tabla siguiente 41.3. (Los valores adoptados
consideran una tensibn maxima de contacto presunta de 24 V ca y para una

tensiéon de fase=220 Vca)
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Tabla 41.3 0 771.18.1 de la RAEA-Tiempos maximos de desconexion para la proteccién

contra contactos indirectos por desconexion automatica de la alimentacion
en circuitos terminales para Ut =24 V

SO0V Uysi20V 120V < Upys230 V| 230V < Uys400V
Esquema

CA cc CA cc CA cc
™ 04s 02s Ss 0,06s 02s
a)
Ll 0,2s 0,065 0,2s 0,01s 0,025

IT Ver413.15

(/,es la tensidn simple en ca o cc o tenslén entre linea y tierra

la) La desconexién puede ser requerida por razones distintas a la de la
protecclén contra los choques eléctricos.

b) Cuando se emplea proteccién diferencial no se considera el tiempo de
lapertura a i, sinoa s/,

a) En los ECT TN-S, se admiten tiempos de desconexion que no excedan a2 s
para circuitos Seccionales y para los circuitos no cubiertos por la tabla 41.3
aunque si la selectividad de las protecciones lo requiere, ese tiempo podra ser

extendido hasta un maximo de 5 s.

b) En los ECT TT, se admiten tiempos de desconexién que no excedan de 1 s

para circuitos Seccionales y para los circuitos no cubiertos por la tabla 41.3.

Cuando se empleen interruptores diferenciales en la proteccion contra los
contactos indirectos los mismos deberan ser ensayados para verificar que
cumplen con los tiempos de disparo y con las corrientes de no actuaciéon y

actuacién que fija la Norma IEC 61008.
Otros conceptos de seguridad eléctrica.

La Reglamentacién para instalaciones eléctricas en inmuebles vigente de la
AEA (version 2006), dice que (cualquiera sea el ECT) los circuitos terminales
de iluminaciéon y tomacorrientes de hasta 32 A deben protegerse
adicionalmente contra los contactos directos, por medio de interruptores

diferenciales de corriente diferencial asignada 1An < 30 mA.

Esta medida obligatoria complementa las medidas basicas de proteccién contra
los contactos directos (aislacién, envolventes o barreras). El empleo de estos
ID protegen a la vez del riesgo de contacto indirecto (debe existir una adecuada
instalacion de tierra) y del riesgo de incendio por fallas a tierra y por fugas a

tierra.
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Cualquiera sea el tipo de local (vivienda unifamiliar, multifamiliar, local
comercial, local industrial, local para oficina) en el tablero principal deber&a
existir siempre un interruptor automatico bipolar o tetrapolar, segun que el
suministro sea monofasico o trifasico con neutro. Ese interruptor automatico
debera ser con relés termomagnéticos o con relés electronicos, con proteccion

en todos los polos.

Adicionalmente en ese tablero debera existir, en el ECT TT, proteccién

diferencial si se da alguna o mas de una de las siguientes situaciones :
-Que el gabinete del tablero principal sea metalico o

-Que la canalizacion que vincule ambos tableros sea de aislacion clase |

(metalica).

En el Dec. 351/79 se menciona en 1.1.2 el concepto de Tension de Seguridad
diciendo que “En los ambientes secos y hiumedos se considerara como tension
de seguridad hasta 24 V respecto a tierra.” La Ley 19587 de Higiene y
Seguridad en el Trabajo, a través de sus Decretos Reglamentarios, establece
el concepto de Tension de Seguridad. A este concepto la RAEA le da dos

significados:

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

tensiéon de Seguridad)

b) La RAEA define el concepto de Tension Convencional Limite de Contacto
UL como “el Valor maximo de la tension de contacto presunta Ut que se puede
mantener indefinidamente en condiciones de influencias externas
especificadas”, concepto que se aplica exclusivamente en el analisis de los
contactos indirectos. Para ambas magnitudes la RAEA adopté los 24 V que
indican los Decretos Reglamentarios 351/79, 911/96, 617/97 y 249/07.
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En el caso de instalaciones que operan con ECT TT el Unico dispositivo de
proteccion permitido en la proteccion contra los contactos indirectos es la
proteccion diferencial, debido al muy bajo valor de la corriente de falla con la
gue no se logra la actuacion de un interruptor termomagnético ni la fusion de un

fusible.

Cualquiera sea el ECT, como medida complementaria o de refuerzo en la
proteccidn contra contactos directos para los circuitos que atiendan artefactos
de iluminacién y tomacorrientes de hasta 32 A, se debe emplear un interruptor
diferencial de 1An < 30 mA

Los interruptores diferenciales de cualquier IAn deben cumplir con los cinco
ensayos que la Reglamentacion AEA 90364 y la Norma IEC 61008 indican.
Para ello se debe emplear un instrumento que cumpla con IEC 61557-6. Los

ensayos deben certificar:
- que con la mitad de la corriente diferencial el ID no debe disparar

- que con una corriente diferencial igual a 1xIAn aplicada subitamente el ID

debe disparar en como maximo 300 ms.

- que con una corriente diferencial igual a 2xIAn aplicada subitamente el ID

debe disparar en como maximo 150 ms,

- que con una corriente diferencial igual a 5xIAn aplicada subitamente el ID

debe disparar en como maximo 40 ms,

- que aplicando una corriente diferencial que crezca en forma gradual el disparo
se produzca con una IAn comprendida entre 0,5xIAn y 1xIAn y que el tiempo de

actuacioén esté dentro de los 300 ms
Continuidad de las masas

Se debe comprobar que cada una de las masas eléctricas (motores, tableros
metalicos, cafos eléctricos, luminarias metalicas, maquinas de aislacion clase
I, etc.) y cada una de las masas extrafias (cafios de agua, cafios de vapor,
cafos de aire comprimido, cafios de gas, conductos de aire acondicionado,

columnas metalicas de tinglados parabdlicos, armaduras de hormigén armado,
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etc.) estén conectadas a la puesta a tierra de la instalacion (a la puesta a tierra
Ra de proteccion en el ECT TT, y al borne Neutro de la instalacion puesto a
tierra en el ECT TN-S ). Ademas se debe verificar que el borne de tierra de
todos y cada uno de los tomacorrientes esté conectado también a la puesta a
tierra de la instalacion. Estas comprobaciones no son otra cosa que verificar la
continuidad de los conductores de proteccion y de los conductores de
equipotencialidad. Para medir esas continuidades el reglamento de la AEA
establece que se deben emplear instrumentos que cumplan con la Norma IEC
61557-4 adecuados a ese efecto, que entreguen 200 mA como minimo y una
tension a circuito abierto, continua o alterna, que no sea inferiora 4 V'y no

supere los 24 V.
Concepto de Toma de tierra lejana o Independiente.

La jabalina de puesta a tierra de las masas (puesta a tierra de proteccion)
deberia ser una sola. No obstante, de existir varios electrodos dispersos en el
establecimiento los mismos deben estar vinculados entre si

(equipotencializados) y conectados a la barra principal de tierra.

Para conformar un esquema TT, la toma de tierra de la instalacion interna
debera tener caracteristicas de “tierra lejana o tierra independiente” frente a la

toma de tierra de servicio de la red de alimentacion.

La Toma de tierra independiente se define en IEC 60050 “International
Electrotechnical Vocabulary” o sea el Vocabulario Electrotécnico Internacional
(VEI) en 195-02-02 como: “Toma de tierra suficientemente alejada de otras
tomas de tierra, de forma tal que su potencial eléctrico no sea sensiblemente
afectado por las corrientes eléctricas entre la Tierra y los otros electrodos de
tierra”. Tratandose de jabalinas cilindricas IRAM 2309 y 2310, para cumplir con
la caracteristica de “tierra lejana”, la toma de tierra de la instalacion debera
situarse a una distancia, medida en cualquier direccién, mayor a diez (10)
veces el radio equivalente de la jabalina de mayor longitud. La Tabla 771.3.1I
establece radios equivalentes para diferentes electrodos o jabalinas cilindricas.
El radio equivalente es una distancia que indica una zona de influencia
electromagnética del electrodo de puesta a tierra. Depende de la forma y

dimensiones del electrodo. Para las jabalinas cilindricas el radio
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equivalente en metros puede calcularse aproximadamente por medio de la

siguiente expresion: donde:
Re [m] = radio equivalente
| [m]= longitud de la jabalina

d [m] = diametro de la jabalina

Designacion comercial Diametro exterior {(mm) Longitud {m) 10 Re (m)
15 32
2,0 40
30 54
45 7.6
6,0 9.8
15 32
2,0 4,0
: 5/8*% 146 30 56
45 78
6,0 10,0
15 34
2,0 4.2
3,0 5,8
45 80
6,0 10,2

1/2* 126

3fa* 16,2

El profesional que se ocupe de aplicar la Resolucion 900/2015 en una

instalacién con ECT TT debe controlar:

+ Si el establecimiento posee grupo electrégeno o su propio transformador se
debe verificar que el neutro de su transformador o de su grupo electrégeno
estén realmente conectados a tierra y que la barra de neutro del tablero
principal esté realmente conectada con el neutro. Esa verificacion sera tanto
para el TT como para el TN-S. De no colocar el neutro a tierra estaremos frente
a un ECT IT que requiere dispositivos especiales de control y monitoreo (por

ejemplo Monitores de aislacion).
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*» Debera verificar mediante medicion la resistencia de la puesta a tierra de
proteccion, ya sea con telurimetro o con medicion de la resistencia del circuito

de falla.

* Debera verificar que cada masa eléctrica (y el borne de tierra de cada
tomacorriente) esté conectada a la barra de tierra del tablero comprobando la

continuidad de cada conductor de proteccion.

» Debera verificar que todas las masas extrafias (no eléctricas, por €j. bandeja
portacables, cafios de vapor, cafios de agua, cafios de gas etc.) estén
conectadas a la barra de equipotencialidad principal (o a la barra de tierra del
tablero principal si la de equipotencialidad no existiera), verificando la
continuidad de los conductores de equipotencialidad entre cada masa extrafia y

las barras antes mencionadas.

* Debera verificar que todos los circuitos terminales y seccionales posean

proteccion diferencial.

» Debera verificar el correcto funcionamiento de cada proteccion diferencial en

corriente diferencial de disparo y no disparo y en tiempo de actuacion.

El profesional que se ocupe de aplicar la Resolucion 900/2015 en una
instalacion con ECT TN-S debe controlar:

* Que el neutro de su transformador o de su grupo electrogeno esté realmente
conectado a tierra y que la barra de tierra del tablero principal esté conectada

con el neutro o con la barra de neutro en el tablero principal.

* Debera verificar el valor de la RPaT del neutro (puesta a tierra de servicio Rb)
y comprobar que su valor esté comprendido dentro de lo indicado en los

valores limites, < a 2 Q (ohm).

* Debera verificar que cada masa eléctrica (y el borne de tierra de cada
tomacorriente) esté conectada a la barra de tierra del tablero comprobando la

continuidad de cada conductor de proteccion.
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* Debera verificar que todas las masas extrafas (no eléctricas) estén
conectadas a la barra de equipotencialidad principal (o a la barra de tierra del
tablero principal si la de equipotencialidad no existiera), verificando la
continuidad de los conductores de equipotencialidad entre cada masa extrafa y

las barras antes mencionadas.

* Debera verificar cual es el dispositivo de proteccion previsto para la
desconexion automéatica de la alimentacion que proteja los contactos indirectos.
« Si la proteccion adoptada en el circuito es un interruptor diferencial o un
interruptor automatico con proteccion diferencial incorporada bastard, solo

comprobar el correcto funcionamiento de la proteccion diferencial.

A continuacion se adjunta la planilla que se debe completar al aplicar la
Resolucién 900/15 a modo de ejemplo.
ANEXO

FROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTAA TIERRAY CONTINUIDAD DE
LAS MASAS

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

ANEXOD

" Razén Social:

™ Direccion Localidad I(P rfi:t'\ incia.

Conclusiones. . Recomendaciones para la adecuacion a la legislacion vigente.

Fuma, Aclarackin y Regstro del Professonal Intervinente

Cualquier instalacion de puesta a tierra debe ser comprobada en el momento
de dar de alta la instalacién para su puesta en marcha o en funcionamiento.

El mantenimiento de las tomas de tierra debe realizarse anualmente, por un
profesional y con el terreno seco. El sistema de puesta a tierra debe evitar que
aparezcan diferencias de potencial peligrosas en las masas metélicas de la

instalacion, y permitir el paso a tierra de las corrientes de fuga de los
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receptores electronicos, asi como de las altas corrientes de descarga de origen

atmosférico.

La medicién de laimpedancia o de la resistencia que tiene la toma a tierra
se realiza con un telurimetro de 3 u 4 hilos y se hace a través de picas

metdlicas clavadas en el terreno (método convencional).

El método de caida de potencial es el método “tradicional” de medida de la

resistencia de la toma a tierra, y es el que utilizan los telurimetros.

Para medir la resistencia de la toma a tierra empleando este método, es
necesario desconectar previamente el electrodo de puesta a tierra de la
instalacion, maniobra que se ejecuta en el borne principal de tierra que,

generalmente, esta ubicado en el cuarto de contadores de la instalacion.

Descripcion del método: El telurimetro requiere tres conexiones para realizar la

medida de la resistencia de la toma a tierra, si bien los medidores mas precisos
pueden requerir de una cuarta conexion para eliminar del resultado de la
medida la resistencia de los propios cables de prueba.

Las conexiones que se deben realizar se indican a continuacion:
o E/CT: conexidn de la borne E del telurémetro al electrodo bajo prueba.

o C/P1: conexion de la borne C del telurémetro a la pica P1 llamada pica
auxiliar de referencia de potencial. Esta pica pertenece a la dotacién del
telurbmetro y se deberé clavar en la tierra a cierta distancia del electrodo

bajo prueba.

e P/P2: conexién de la borne P del telurémetro a la pica P2 auxiliar de
inyeccion de corriente. Esta pica también es un accesorio del

telurometro, y se debera clavar en la tierra a una distancia aun mayor.

El telurimetro inyecta una corriente alterna en la tierra a través de electrodo que
se esta comprobando, E, y la pica de corriente P1. A continuacion, mide la
caida de tension entre las picas P2 y E. Por ultimo, mediante la Ley de Ohm, se
calcula la resistencia entre P2 y E. Como se puede ver, la resistencia de

conexion a tierra de las picas auxiliares no afecta a la medida. Para realizar la
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prueba, la pica P1 se coloca a cierta distancia del electrodo que se desea
verificar. Posteriormente, manteniendo la pica P1 fija, se desplaza la pica P2
por la linea entre E y P1 para verificar si hay variacion de la impedancia en el

trayecto.

Pero ¢.en qué lugar se deben clavar las picas para obtener una lectura correcta
de la resistencia de la toma a tierra? ¢ En qué punto la tierra que rodea al
electrodo deja de contribuir a la resistencia y se convierte en simple suelo, a un

potencial de cero voltios?

Evidentemente, si esta pica esta en contacto con el electrodo bajo prueba, la
medida resultante sera cero, mientras que, si el contacto lo hace con la pica de
inyeccion de corriente, la medida correspondera a la suma de las resistencias
del electrodo y de esta Ultima pica. Para un determinado rango de posiciones
de la pica de referencia, el valor medido no varia. Es necesario que en los
puntos donde se realicé la medicion, estén fuera del rango de influencia de las
picas, ofreciendo dichos puntos la medida correcta de la resistencia del

electrodo.

\ /
\_ Zooa de nfuencia
" )

" Zona huera de influencia
V=0

2.3.3 - Conclusién

Un sistema de PAT es un mecanismo de Seguridad que forma parte de las
instalaciones formado por un conjunto de elementos, particularmente
conductores eléctricos (captores, cables, barras, borneras, elementos de
fijacion, electrodos dispersores, etc) los cuales son capaces en su totalidad, o
parcialmente, de derivar corriente de falla (exceso) originada por causas

atmosféricas (rayos o descargas eléctricas) o de origen industrial (defectos de
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aislaciones en equipos o instalaciones) que pueden poner en serio riesgo la

salud de las personas.

A partir de toda la informacion brindada en el analisis de este riesgo eléctrico,
se recomienda a la Carpinteria CH que consulte a un profesional eléctrico
matriculado que asesore en cuanto a como realizar la conexién a tierra de
maquinas, equipos e instalacion eléctrica del galpén y asi cumplir con las
exigencias legales vigentes para proteger al personal afectado al proceso
productivo y, periddicamente, realizar las mediciones de puesta a tierra 'y
verificacion de la continuidad de las masas segun lo indica el protocolo en la
Resolucion 900/15.

2.4 - Proteccion contra incendios
2.4.1- Introduccion

La “Carpinteria CH” cuenta con un area de produccion en el que priman los
materiales de madera: listones, tablones, recortes, viruta y particulado solido en
suspensioén y protecciones de las maquinas realizadas en madera. Si bien, no
existe otro tipo de material, por ser combustible, es que se realiza un “estudio
integral de proteccion contra incendios” con el fin de prevenir posibles
accidentes que desencadenen un incendio y haya pérdidas econémicas y/o
fatalidades en el personal que trabaja en la “Carpinteria CH”. Este estudio
integral de proteccion contra incendios pretende analizar el conjunto de
medidas (pasivas y activas) con el que cuenta el galpén de produccién para
protegerlo contra la accion del fuego y elaborar el diagrama de evacuacion
correspondiente. Es de suma importancia trabajar en la prevencion y proteccién
contra incendios en el trabajo ya que es un requerimiento minimo con que se
debe contar en todo lugar de trabajo a fin de evitar que sucedan posibles
incendios, y en caso de que estos sucedan estar permanentemente preparados

para responder a la emergencia de manera adecuada.

El objetivo principal de este informe es la realizacién de un estudio integral de
proteccion contra incendios en el area productiva de la “Carpinteria CH” con el

fin de establecer un diagrama de evacuacion para el edificio en cuestion.
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Otros objetivos de este informe son:

o Implementar el procedimiento sobre el estudio de carga de fuego en el
depdsito de mercaderias y sector administrativo segun el Decreto 351,

Anexo VII.
« Clasificar los materiales segun su combustion.

« Establecer la resistencia al fuego que deben tener los elementos
constitutivos (piso, paredes, puertas, sistemas de almacenaje, etc).

« Determinar potencial extintor y tipo y cantidad de extintores (fijos o

moviles).
2.4.2- Desarrollo

Para iniciar con el andlisis, debemos saber que el incendio es el resultado de
un fuego incipiente no controlado, cuyas consecuencias afectan tanto a la vida
y salud como a las condiciones estructurales de un establecimiento. El valor de
su prevencion radica en evitar la generacién del fuego o su rapida extincion, es
decir, la prevencion de focos de fuego no deseados. Para que se origine un

incendio es necesario que estén presentes 3 elementos:

e Combustible (madera, carton, hidrocarburos, aceites,

TETRAEDRO DEL FUEGO

etc.)
e Comburente (oxigeno).

e Fuente de calor.

Un cuarto elemento llamado “reaccion en cadena”, es necesario para el
mantenimiento o la propagacion del fuego. Si algunos de estos elementos esta
ausente o su cantidad no es suficiente, la combustién no tiene lugar o se
extingue, evitando la formacion o propagacion del fuego. El pretender evitar la
gestacion de incendios es el motivo principal de la prevencién, que se lleva a
cabo a partir de una serie de medidas que se toman para eliminar el mayor

namero de riesgos de fuego, el estudio de sus posibilidades y de sus causas,
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los medios de propagacion y los factores necesarios para que estos se

desarrollen. Su finalidad al igual que otras materias de la prevencion es

resguardar la integridad de las personas y de los bienes. La prevencion tiene

una técnica que se ocupa de todos los problemas vinculados con el fuego: la

proteccion contra incendios, que la podemos dividir en cuatro grandes ramas,

cada una de ellas persigue objetivos y estudian problemas que se

complementan entre si.

[ ~

Proteccion
Preventiva B

-

Proteccion
Pasiva o
PROTECCION Estructural )
CONTRA
INCENDIOS Proteccién )
Activa o
Extincion

.z =
Proteccién
Humana o

Evacuacion
vy

Evitar

Limitar o Impedir

Atacar y Extinguir

Capacitar, Sefalizar,
Adiestrar

-PROTECCION PASIVA O ESTRUCTURAL: Corresponde a la proteccion

pasiva o estructural preveer la adopcion de las medidas necesarias para que,

en caso de producirse un incendio, quede asegurada la evacuacion de las

personas, limitando el desarrollo del fuego impidiendo los efectos de los gases

toxicos y garantizada la integridad estructural del edificio. La proteccion

estructural debe ser tomada en consideracion en el proyecto del edificio, o en el

caso de construcciones ya realizadas, aplicar normas que permitan corregir las

deficiencias originales.

-PROTECCION PREVENTIVA: Su funcion es evitar la gestacion de incendios,

se ocupa del estudio y confeccién de normas y reglamentos sobre situaciones

e instalaciones que potencialmente puedan provocar incendios y de su

divulgacion a la industria y a la sociedad. Se ocupa de las instalaciones

eléctricas, de calefaccién, gas, hornos, chimeneas, transporte, almacenamiento

y uso de sustancias inflamables, estudio de materiales atacables por el fuego y

toda otra cuestion vinculada con causas de origen de incendios.
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-PROTECCION ACTIVA O EXTINCION: La proteccion activa, destinada a
facilitar las tareas de extincion presenta dos aspectos: Publico y Privado. El
publico contempla todo lo relacionado con las labores operativas de los
cuerpos de bomberos y sus materiales; el segundo, estudia la disponibilidad de
elementos e instalaciones para atacar inicialmente al fuego y lograr su
extincion. Dentro de este segundo aspecto se incluye también la organizacion y
entrenamiento de bomberos privados y de cuerpos de bomberos internos en

las fabricas.

-PROTECCION HUMANA O EVACUACION: Sus funciones son: capacitar,
adiestrar a las personas para que sepan actuar correctamente en caso de
incendio, y sefializar las vias de escape de los edificios para poder realizar en

orden el rol de evacuacion.

e CAPACITAR: al personal de la planta, haciéndoles saber qué es el
fuego, cuales son los peligros del mismo, las posibilidades de fuego en
sus areas de trabajo, los pasos a seguir en caso de incendio para una

rapida evacuacion y asistencia de primeros auxilios, etc.

e SENALIZAR: mostrando las rutas de escape, indicando las salidas,

puertas y peligros, colocando sistemas de iluminacién de emergencia.

e ADIESTRAMIENTO: organizando simulacros y zafarranchos, formando
brigadas contra incendios, estableciendo lineas de mando y todo lo

referente a comunicaciones (internas y externas).

Para el desarrollo del informe se tendra en cuenta lo establecido en el Capitulo

18 referido a la “Proteccion contra incendios” y el Anexo VII del Decreto 351/79.

Cuando se habla de “proteccién contra incendios” se consideran ciertas
medidas en los edificios para protegerlos contra la accion del fuego. Los
incendios traen como consecuencia péerdidas materiales, bienes o en el peor de

los casos las vidas de los humanos.
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Generalmente, con las medidas lo que se trata de conseguir es:
e Que no haya pérdidas humanas
e Minimizar las pérdidas econdmicas

e Reactivar las actividades del edificio en un plazo de tiempo lo mas corto

posible.

En el area de produccion de la “Carpinteria CH” se considera que la actividad a

desarrollar contenga los siguientes puntos:

* Estudio de carga de fuego donde se aplique el procedimiento indicado en el
Decreto 351, Anexo VII.

* Clasificacion de los materiales segun su combustion.

* Resistencia al fuego que deben tener los elementos constitutivos (piso,

paredes, puertas, sistemas de almacenaje, etc).

» Determinar el Potencial Extintor de la clase de matafuegos que se propongan

en el estudio y cantidad de extintores.
+ Calcular los medios de escape.

* Determinar en base a los resultados, si corresponde instalaciones fijas contra

incendio y tipo y cantidad de extintores.
* Determinar las:

- Condiciones de Situacion.
- Condiciones de Construccion.

- Condiciones de Extincion.

* Croquis del area, con ubicacion del sistema contra incendio fijo y movil si
correspondiere, de acuerdo a lo que resulte del estudio anterior, ubicacion de la
materia prima y ubicacion de la sefializacion de emergencia y medios de

escape.

* Lista de chequeo (propuesta), en donde se indiqguen medios de lucha contra

incendios (extintores, bocas de incendio equipadas, sistemas de
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abastecimiento de agua o otros agentes extintores, sistemas de deteccion,

alarmas, sefalizaciones, etc.)

 Periodicidad de los controles del listado anterior, de acuerdo al criterio del

alumno.
La situacién que se plantea en la “Carpinteria CH” es la siguiente:
Datos:

La superficie del sector de incendio (Area de produccion): es de 145 m? en un

solo nivel.

Material de madera:
e Materia Prima almacenada 1500kg
e Material Estructural 700kg
e Protecciones en Maquinas 100kg
e Virutay recortes pequefios 100kg

Considerar para el estudio de la carga de fuego solo el poder calorifico de la

madera.
e Madera: 4.400 Kcal/kg

En el galpon de produccién también se ubican dentro: la oficina y el bafio. La
estructura de sus paredes es de mamposteria de ladrillo, sin revestir. El techo
esta a una altura de 2,5m y es de chapa, soportado por tirantes de madera. El

piso esta nivelado con una carpeta de cemento.

Este galpon presenta un sector de 100m2 (10m de profundidad por 10 m de
ancho), cerrado por 2 portones ubicados hacia el frente y los 45 m? restantes
(4,5m de profundidad por 10m de ancho) estan techados, con el mismo piso

pero sin cerramiento.

Los 100 m2 del galpdn cerrado no posee ventanas ni ventilacion forzada

(extractores), la Unica iluminacion y ventilacion es la natural cuando se abren
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los portones. A los 5m del ancho del galpon existe una pared divisoria con 3
arcadas que comunican con los otros 5m del galpén, logrando una integracion

de los diferentes sectores productivos.

Estos 2 portones manuales tienen un ancho de 2my 2,2m respectivamente y

son el Unico ingreso/egreso que posee el galpon.

La iluminacion dentro del galpdn se logra por luminarias de tubos fluorescentes
y focos de bajo consumo de luz fria. Por fuera del galpon, en el sector con
paredes y techado pero sin cerramiento, se cuenta con la iluminacion natural y

luminarias de tubo fluorescente.

En la metodologia del estudio de carga de fuego, se aplica el procedimiento
indicado en el Anexo VII del Decreto 351, se debera clasificar los materiales

segun su combustion.

Los materiales que se encuentran en el galpon de produccién de la Carpinteria

CH se clasifican como:

Muy Combustibles: Materias que expuestas al aire, puedan ser encendidas y

continten ardiendo una vez retirada la fuente de igniciéon, por ejemplo:
hidrocarburos pesados, madera, papel, tejidos de algoddn y otros. Pero para
tener una informaciéon mas certera, se realizara el célculo de carga de fuego de

los materiales que se encuentran en el area:

. Cantidad total de calor
Poder Calorifico:

COMBUSTIBLES PESO: Pi (k desarrollado: Qi = Pi x Ki
(ke) Ki (Kcal/kg) Q
(Kcal)
Materia Prima
Almacenada de 1500 4400 6600000
Madera
Material Estructural
700 4400 3080000
de madera

Protecciones de

A 100 4400 440000
mdquinas de madera

Virutay recortes de
madera

100 4400 440000
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Cantidad total de calor generado por todos los combustibles
Qt = Qi(Kcal) ZQi = 10560000 Kcal

Peso de madera equivalente

Pm = Qt /Poder calorifico de la madera(Kcal/kg)

Pm = 10560000Kcal/4400Kcal/kg = 2400kg

Carga de fuego
Qf = Pm/Superficie (Kg/m2) 2400 kg / 145m2 = 16,55 kg/m2.

Luego se procede a identificar la resistencia al fuego que deben tener los
elementos constitutivos (piso, paredes, puertas, sistemas de almacenaje, etc),
ya que “los materiales con que se construyan los establecimientos deberan ser
resistentes al fuego y deberan soportar, sin derrumbarse, la combustion de los
elementos que contengan, de manera de permitir la evacuacion de las
personas” (Art 170 del Decreto 351/79).

Para determinar las condiciones de resistencia al fuego que presentan los
elementos constitutivos, debera considerarse el riesgo que implican las
distintas actividades predominantes en los edificios, sectores o ambientes de

los mismos.

A tales fines se establecen los siguientes riesgos:

CLASIFICACION DE LOS MATERIALES SEGUN SU COMBUSTION
ACTIVIDAD PREDOMINANTE RIESGO

1 2 3 4 5 6 7

RESIDENCIAL/ADMINISTRATIVO NP NP R3 R4
COMERCIAL1/
p R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7
INDUSTRIAL/DEPOSITO
ESPECTACULOS/CULTURA NP NP R3 R4
NOTAS:

o Riesgo 1= Explosivo
o Riesgo 2= Inflamable
o Riesgo 3= Muy Combustible
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o Riesgo 4= Combustible

o Riesgo 5= Poco Combustible
o Riesgo 6= Incombustible

o Riesgo 7= Refractarios

o N.P.= No permitido
El riesgo 1 "Explosivo se considera solamente como fuente de ignicion.

Segun la tabla que antecede, la situacion planteada se trata de un area
industrial de 145 m? de superficie cuyo riesgo de incendio, segun la
clasificacion de materiales que se encuentran en su interior es el R3 = Muy

Combustible.

Una vez identificado el riesgo de incendio y calculada la carga de fuego que se
presenta en la “Carpinteria CH”, es que se puede determinar la resistencia al

fuego de los elementos estructurales y constructivos a partir del siguiente

cuadro:
CARGA DE FUEGO RIESGO
1 2 3 4 5
Hasta 15kg/m2 F60 F30 F30
Desde 16 hasta 30kg/m?2 F90 F60 F30 F30
Desde 31 hasta 60kg/m?2 F120 Fo0 F60 F30
Desde 61 hasta 100kg/m2 F180 F120 F90 Fe0
Mas de 100kg/m?2 F180 F180 F120 Fo0

Teniendo en cuenta la Qf = 16,55 kg/m2, aplicando el cuadro que antecede,

para ventilacion natural se tiene: una resistencia al fuego = F60.

A patrtir de la informacién obtenida, se puede determinar el potencial extintor

implementando el siguiente cuadro:
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RIESGO
CARGA DE . . . . .
FUEGO Riesgo 1. Riesgo 2. Riesgo 3. Muy [ Riesgo 4. Riesgo 5. Poco
Explosion | Inflamabilidad | Combustible |Combustible| Combustible
asta 1A 1A 1A
15kg/m?2
16a
2A 1A 1A
30kg/m?2
31
2 3A 2A 1A
60kg/m?2
6la
6A 4A 3A
100kg/m?2
>100kg/m?2 A DETERMINAR EN CADA CASO.

Segun el célculo de la carga de fuego, el potencial extintor de los matafuegos
gue se instalaran en el depdsito sera para fuegos de clase A, aplicando la tabla

antecesora, segun Decreto 351/79 Anexo VIl inciso 4.1.

La cantidad de matafuegos necesarios en los lugares de trabajo, se
determinaran segun las caracteristicas y areas de los mismos, importancia del
riesgo, carga de fuego, clases de fuegos involucrados y distancia a recorrer

para alcanzarlos.

Los matafuegos para esta area productiva son clase A ya que son fuegos que
se desarrollan sobre combustibles sélidos, como ser madera, papel, telas,

gomas, plasticos y otros.

En funcion del potencial extintor calculado (2A) y en base a lo establecido en el
Decreto 351/79, Capitulo 18 art. 176: "como minimo debe colocarse un extintor

cada 20m lineales en caso de fuego clase “A” y/o cada 200 m2 de superficie™.

Las tablas NO nos indican la cantidad de extintores, sino la capacidad de
extincion requerida para ese sector de incendio. Esa capacidad de extincion
puede ser cubierta por una innumerable cantidad de extintores distintos, que
variaran en funcion de la marca, modelo, tamafio y agente extintor, disponibles

en el mercado.

Se recomienda colocar 4 extintores ABC de 10 Kg. distribuidos de manera

equidistante en el area de produccion de la Carpinteria CH.
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MEDIOS DE ESCAPE

Con el fin de realizar el diagrama de evacuacion es que se necesita obtener el
calculo de los medios de escape. En funcion del factor de ocupacion del
edificio, de una constante que incluye el tiempo méaximo de evacuacion y el
coeficiente de salida, se puede determinar el ancho minimo, la posicion vy el
numero de salida. Los medios de escape y las salidas de emergencia se

deberan senalizar a través de carteles luminosos normalizados.

ANCHO MINIMO PERMITIDO
UNIDADES | EDIFICIOS NUEVOS | EDIFICIOS VIEJOS
2 Unidades 1,10 m. 0,96 m.
3 Unidades 1,55 m. 1,45 m.
4 Unidades 2,00 m. 1,85 m.
5 Unidades 2,45 m. 2,30 m.
6 Unidades 2,90 m. 2,80 m.

El ancho minimo permitido es de dos unidades de ancho de salida (medida

entre zocalos).

El nimero "n” de unidades de anchos de salida requeridas se calcula mediante

la férmula n= N/100.
“n”= unidad de ancho por salida
“N”= numero total de personas a ser evacuadas => N= 2 => n= 2/100 = 0,02

Este calculo indica que se tomaran 2 unidades de ancho minimo requerido

(0,96 para edificios existentes)
N° de medios de escape = ("n"/4)+ 1 =(0,02/4)+1 =1

De acuerdo al decreto 351/79 y en funcion de sus tablas acorde al uso de la

instalacion (depdsito) le corresponde un factor de ocupacion de 16.
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uso X enm2
a) Sitios de asambleas, auditorios, salas de conciertos, salas de baile 1
b) Edificios educacionales, templos 2
c¢) Lugares de trabajo, locales, patios y terrazas destinados a 3
comercio, mercados, ferias, exposiciones, restaurantes
d) Salones de billares, canchas de bolos y bochas, gimnasios, pistas 5
de patinaje, refugios nocturnos de caridad
e) Edificio de escritorios y oficinas, bancos, bibliotecas, clinicas, 8

asilos, internados, casas de baile
f) Viviendas privadas y colectivas 12
g) Edificios industriales, el nimero de ocupantes sera declarado por

. . , 16
el propietario, en su defecto serd
h) Salas de juego 2
i) Grandes tiendas, supermercados, planta bajay ler. subsuelo 3
j) Grandes tiendas, supermercados, pisos superiores 8
k) Hoteles, planta baja y restaurantes 3
I) Hoteles, pisos superiores 20
m) Depdsitos 30

TIEMPO DE EVACUACION

En el desalojo por incendio se pueden considerar cuatro tiempos diferenciados
de la evacuacion, el tiempo de deteccion Td, el de alarma Ta, el de retardo Try
el tiempo propio de evacuacion Tpe. La suma de todos es el tiempo de

evacuacion.
TE=Td + Ta+ Tr+ Tpe

Para la optimizacion del tiempo total de evacuacion se puede considerar la

forma de hacer minimos cada uno de los tiempos involucrados.

e Eltiempo de deteccién (Td) comprende desde el inicio del fuego o
emergencia hasta que la persona responsable inicia la alarma. Hay
centrales de alarma que son capaces de recibir la sefial de un detector
activado y analizar en menos de un segundo si es verdadera o falsa y
también el nivel de gravedad de la emergencia. La deteccion humana no

es tan rapida, pero se puede optimizar con la ayuda de unos buenos
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medios de comunicacion (megafonia, teléfonos portatiles, ordenadores

periféricos o portétiles, etc.).

e Eltiempo de alarma (Ta) es el propio de emision de (los mensajes
correspondientes) por los medios de megafonia, luces o sonidos

codificados.

e Eltiempo de retardo (Tr) es el asignado para que el colectivo de
personas a evacuar asimile los mensajes de alarma e inicien el

movimiento hacia los itinerarios correspondientes de salida.

e Eltiempo propio de evacuacién (Tpe) se inicia en el momento que las
primeras personas usan las vias de evacuacion con intencion de salir al
lugar seguro preindicado. Se puede contar aproximadamente desde la

salida del primer evacuado.

Para el tiempo total de evacuacion se puede considerar, que tendria que ser
obviamente inferior al menor de los tiempos de resistencia de los materiales
que limitan los itinerarios de evacuacion, y contando también con que dichas
vias de evacuacion cumplen con las condiciones minimas de proteccion contra
humos y sustancias téxicas inhalables, tomandose como medida preventiva
aminorar, en la medida de lo posible, el tiempo total de exposicidon de las
personas evacuadas. Este tiempo total de evacuacion depende del nUmero de
salidas del edificio o recinto a evacuar. Se considera que los ocupantes
asignados a una salida deben poder traspasarla en un tiempo maximo de 2.5

minutos.

Para determinar el tipo de instalaciones contra incendio que la “Carpinteria CH”
necesita implementar y que quede plasmado en el diagrama de evacuacion, se

contemplan las siguientes condiciones:

e CONDICIONES GENERALES DE SITUACION

-Condicion S2: Cualquiera sea la ubicacion del edificio, estando éste en zona

urbana o densamente poblada, el predio deberéa cercarse preferentemente
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(salvo las aberturas exteriores de comunicacién), con un muro de 3,00 m de
altura minima y 0,30 m de espesor de albafiileria de ladrillos macizos o 0,08 m.
de hormigén.

e CONDICIONES GENERALES DE CONSTRUCCION

Todo elemento constructivo que constituya el limite fisico de un sector de
incendio, debera tener una resistencia al fuego, conforme a lo indicado en el
respectivo cuadro de "Resistencia al Fuego" (F), que corresponda de acuerdo a

la naturaleza de la ventilacion del local, natural o mecanica.

Las puertas que separen sectores de incendio de un edificio, deberan ofrecer
igual resistencia al fuego que el sector donde se encuentran, su cierre sera
automatico. EI mismo criterio de resistencia al fuego se empleara para las

ventanas.

Los ambientes destinados a salas de maquinas, deberan ofrecer resistencia al
fuego minima de F60, al igual que las puertas que abriran hacia el exterior, con
cierre automatico de doble contacto.

Condicién C2: Las ventanas y las puertas de acceso a los distintos locales, a
los que se acceda desde un medio interno de circulacion de ancho no menor
de 3,00 m podran no cumplir con ningun requisito de resistencia al fuego en

particular.
e CONDICIONES GENERALES DE EXTINCION

Las condiciones de extincion constituyen el conjunto de exigencias destinadas
a suministrar los medios que faciliten la extincion de un incendio en sus

distintas etapas.

Todo edificio debera poseer matafuegos con un potencial minimo de extincién
equivalente a 1A y 5BC, en cada piso, en lugares accesibles y practicos,
distribuidos a razén de 1 cada 200 m2 de superficie cubierta o fraccion. La

clase de estos elementos se correspondera con la clase de fuego probable.

101



Autora: Romina Gisele Luca Malleville | 2024

La autoridad competente podra exigir, cuando a su juicio la naturaleza del
riesgo lo justifique, una mayor cantidad de matafuegos, asi como también la

ejecucion de instalaciones fijas autométicas de extincion.

Condicion E1: Se instalara un servicio de agua, cuya fuente de alimentacion
sera determinada por la autoridad de bomberos de la jurisdiccion
correspondiente. En actividades predominantes o secundarias, cuando se
demuestre la inconveniencia de este medio de extincion, la autoridad

competente exigira su sustitucion por otro distinto de eficacia adecuada.

El diagrama de evacuacioén de la “Carpinteria CH” se visualiza en el “PLAN
DE EVACUACION’ presente en este documento (en la pag. 162).

VERIFICACION Y MANTENIMIENTO DE LOS MATAFUEGOS

Se recomienda que, en el lugar donde estén instalados los extintores, se
asegure el control, inspeccién y mantenimiento (se adjunta en el Anexo 3 una
lista de chequeo para matafuegos portéatiles) con las frecuencias minimas que

se indican a continuacion:

- Mensualmente: Verificar localizacion, accesibilidad, limpieza y presion

indicada.

- 3 meses: Operacion de descuelgue, estado etiqueta, estado manguera y
conexion, estado del seguro, precinto, accionamiento de la valvula, existencia

de corrosion o dafo.

- 12 meses: Estado del soporte, placa de timbrado, comprobacion de lectura

del mandémetro, peso de botellines de gas y timbrado, peso del extintor.

- 2 aflos y medio (agua, polvo, espuma): Inspeccion visual del interior, prueba
hidraulica, estado de hilos de rosca, juntas, limpieza y estado de la boquilla de

pulverizacion, recarga y presurizacion.

La inspeccion y mantenimiento deben ser efectuadas por empresas con

personal debidamente formado y especializado, teniendo a su disposicion el
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utillaje adecuado y un equipo para la recarga, asi como las piezas de recambio

y los agentes extintores originales.

LUCHA CONTRA INCENDIOS

En la elaboracion de un plan de emergencia frente a siniestros es que se

contemplan tres pasos:

-PREVENCION (antes del incendio): Recomendaciones y normas de seguridad

a contemplar para evitar que se produzca un incendio.

-ACCION (durante el incendio): Pasos a seguir en caso que se produzca un

incendio.

-EVALUACION (después del incendio): Repaso de todas las acciones,

evaluando su eficacia y eficiencia ante la situacion.

Se focalizara la atencion en la ACCION, durante el incendio, como sera la

metodologia de lucha contra los incendios.

Todos los métodos que luchan contra los incendios se dirigen a evitar la quema
de una o varias estructuras. Pueden hacerse a través de la asfixia (manta,
extintores de espuma), por enfriamiento (agua) o con cortafuegos (en el caso

de bosques incendiados).

Para estar preparados, en caso de producirse un incendio, se implementara un

plan de contingencia caracterizado por:

-La elaboracion de un plan de evacuacion (descripto anteriormente) en base a
las caracteristicas funcionales y estructurales, internas y externas de la

edificacion, que se practicara a modo de simulacro, en forma trimestral.

-La asignacion de responsables para cada uno de los pasos a cumplirse en
caso de incendio. Esto creara y mantendra una correcta automatizacion
imprescindible para controlar la situacion en los momentos de nerviosismo que

Se genera.

En el Anexo 6 se plasmaran la planilla de chequeo de extintores de fuego.
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Las planillas de “registro de capacitacién” se plantean dentro del
“Procedimiento de capacitacion” presente en la tercer etapa de este

documento.
2.4.3- CONCLUSION

El estudio integral de proteccion contra incendios en el &rea de produccion de
la “Carpinteria CH” da un panorama de las condiciones existentes en las que
se encuentra y que, gracias al analisis y evaluacion de medidas pasivas y
activas respecto de la proteccion contra incendios, establecieron la necesidad
de contar con una planificacion frente a la emergencia y con un diagrama de
evacuacion para el edificio en cuestion. Pero por sobre todas las cosas, lo mas
importante es la concientizacion del factor humano para que comprenda los
riesgos de ciertos procedimientos o practicas inadecuadas en el lugar de
trabajo. Este conjunto de factores y herramientas permitira una prevencién

eficaz.

A continuacién y a modo de finalizacion del informe, se realizan las siguientes

recomendaciones:

= Capacitar al personal sobre rol que le corresponde ante emergencia y
evacuacion.

» Planificar simulacros de evacuacion del edificio (Anualmente).

= Colocar los extintores recomendados, a partir del estudio de la carga de
fuego realizada

» Verificar periodicamente los extintores.

= Contar con un disyuntor diferencial adecuado a la instalacién eléctrica.

= Verificar el accionamiento del disyuntor diferencial.

= Tomar como una practica habitual la desenergizacion de todos los
artefactos eléctricos que no se estan utilizando,

» Incorporar luces de emergencias y detectores de humo en el galpén de

produccion.
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Etapa 3: Confeccion de un Programa Integral de Prevencion de Riesgos

Laborales
3.1.1 - INTRODUCCION

La planificacién dentro de una empresa es un proceso de toma de decisiones
para alcanzar los objetivos productivos, teniendo en cuenta coémo se encuentra
la organizacion (la situacion actual) y los factores internos y externos que

pueden influir en el logro de los objetivos.

En la “Carpinteria CH” la planificacion se basara en el “Programa Integral de

Prevencion de Riesgos”.

Este programa es “integral” ya que contempla aspectos de seguridad, de salud
y de medio ambiente en el que los trabajadores realizan el proceso productivo
llevados de la mano por la integracién de la “prevencion” en todos los niveles
jerarquicos de la empresa. Es preciso establecer una organizacién para la
implementacion del sistema de prevencion de riesgos en la estructura de la
empresa, que incluya la definicién de funciones, las practicas, los
procedimientos, los procesos y los recursos necesarios para llevar a cabo el

programa.

Este programa, ademas de contar con el apoyo del duefio de la empresa, es
fundamental que tenga el compromiso de trabajar conjuntamente con la

profesional asesora en Seguridad e Higiene para lograr los siguientes objetivos:

e El cumplimiento de la legislacion vigente en materia de Seguridad e

Higiene Laboral.

e Mejorar las condiciones de trabajo para garantizar la seguridad y la

salud de los trabajadores.

e La prevencion de riesgos laborales desarrollando acciones de forma
integral y sostenida para prevenir los accidentes y enfermedades

derivadas de la actividad laboral.

Estos objetivos que, propuestos por el area de Higiene y Seguridad en el
Trabajo, son los que fundamentaran el establecimiento del programa integral
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de prevencion de riesgos laborales y contribuiran a la proteccion de la

seguridad y la salud en el trabajo (SST).

En esta etapa se desarrollaran, de forma organizada, todos los aspectos a
tener en cuenta para ser implementados en la Carpinteria CH.

3.1. 2 - DESARROLLO

Procedimiento de implementacion del “Programa Integral de Prevencion

de Riesgos”

Al elaborar un Programa Integral de Prevencion de Riesgos, es
imprescindible que el concepto de “prevencién de los riesgos” deba integrarse

en el conjunto de las actividades y decisiones, como por ejemplo:

e Enla Politica empresarial: El empleador, habiendo consultado
previamente con los trabajadores, deberia establecer por escrito una
politica de prevencion de riesgos garantizando la Seguridad y Salud en
el Trabajo - SST.

e Enla Organizacién empresarial:

v Responsabilidad: El empleador deberia tener la responsabilidad

general de proteger la seguridad y la salud de los trabajadores,
dirigir las actividades de SST y asegurar que la SST sea una
responsabilidad de la estructura jerarquica de gestién conocida y

aceptada a todos los niveles.

v' Competencia y formacion: El empleador deberia definir los

requisitos de competencia necesarios en materia de prevencion
de riesgos, y se deberian establecer y mantener disposiciones
para asegurar que todas las personas sean competentes para
llevar a cabo los aspectos de sus deberes y responsabilidades

relacionados con la seguridad y la salud.

v" Documentacion: Conforme al tamafio del lugar de trabajo y a la

naturaleza de sus actividades, se deberia establecer, mantener,

examinar y revisar, segun sea necesario, la documentacion
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relativa a la SST, y todos los trabajadores apropiados o afectados
en el lugar de trabajo deberian poder acceder a la misma. La
documentacion puede hacer referencia a la politica de
prevencion, las responsabilidades asignadas; los riesgos y
peligros apreciables en el lugar de trabajo y las medidas para su
prevencion y control; los registros de actividades relativas a la
SST, las lesiones, enfermedades, dolencias e incidentes
relacionados con el trabajo; la legislacién nacional sobre la SST;
los registros de exposiciones; el cuidado del medio ambiente de
trabajo; los procedimientos técnicos y administrativos, las
instrucciones y otros documentos de orientacion internos

pertinentes.

Comunicacion: Se deberian establecer y mantener disposiciones

para recibir y documentar las comunicaciones internas y externas
relacionadas con la SST y responder de manera apropiada a las
mismas; asegurar la comunicacion interna de informacion sobre la
SST entre los niveles y funciones pertinentes en el lugar de
trabajo, y asegurar que se reciban y tengan en cuenta las
preocupaciones, ideas y aportaciones de los trabajadores y sus

representantes, y que se responda a las mismas.

En la planificacion y aplicacion

v' Examen inicial: La prevencion de riesgos existente deberian ser

evaluados en una revision inicial, a partir de la cual se puedan
establecer las medidas preventivas necesarias para mejoratr,
dando inicio a un sistema de gestion basado en la prevencion de
riesgos. Este ejercicio de evaluacion deberia tomarse como
habitual, al menos una vez al afo, para dar lugar a un proceso de
mejora continua del sistema de gestion en la prevenciéon de
riesgos. El examen inicial deberia ser realizado por personas
competentes, y consultado con los trabajadores y/o sus

representantes.
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v Planificacion, elaboracion y aplicacion del sistema: El propésito de

la planificacion deberia ser crear un “sistema de gestion en la

prevencion de riesgos” que apoye:
a) el cumplimiento de la legislacion nacional;
b) los elementos del sistema de gestion en prevencion de riesgos
c) la mejora continua en materia de SST.

Deberian tomarse medidas para una planificacion adecuada y apropiada de la
SST, basada en los resultados del examen inicial, los examenes posteriores u

otros datos disponibles.

v Objetivos en materia de prevencion: Conforme a la politica de

prevencion de riesgos y sobre la base de los examenes iniciales y
posteriores, se deberian establecer objetivos y requisitos
mensurables en materia de SST especificos para el lugar de
trabajo; éstos deberian ser coherentes con la legislacion nacional,
centrarse en mejorar continuamente la proteccion de la SST con
el fin de lograr los mejores resultados en este ambito; ser realistas
y factibles; estar documentados, y comunicarse a todas las
funciones y niveles pertinentes en el lugar de trabajo; evaluarse

periddicamente y actualizarse en caso de necesidad.

e Enlaprevencién de los peligros

v' Medidas de prevencién y control: Se deberian identificar y evaluar

los peligros y riesgos para la seguridad y la salud de los
trabajadores, y se deberia establecer un orden de prioridad de los
mismos. Por orden de prioridad, las medidas de prevencion y

proteccion deberian:
a) eliminar el peligro/riesgo;
b) controlar el peligro/riesgo de raiz a través de medidas apropiadas;

¢) reducir al minimo el peligro/riesgo mediante el disefio de procedimientos de
trabajo seguros, y
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d) en caso de no poder controlarse los peligros/riesgos residuales a través de
medidas colectivas, el empleador deberia proporcionar equipo de proteccion
personal apropiado, inclusive prendas de vestir, sin costo alguno, y deberia

adoptar medidas para asegurar su utilizacion y mantenimiento.

Se deberian establecer procedimientos de prevencion y control de los peligros

que:

a) se adapten a los peligros y riesgos identificados por la organizacion;
b) se examinen y modifiquen, si es necesario, periodicamente;

c) cumplan la legislacién nacional y reflejen las buenas practicas,

d) consideraren el estado actual de conocimiento, inclusive informacién o
informes provenientes de las inspecciones del trabajo, los servicios de

seguridad y salud en el trabajo, y otros servicios.

v Gestion del cambio:

-Se deberian evaluar los efectos en la SST de los cambios internos (como
aquéllos debidos al personal ingresante, los nuevos procedimientos de trabajo,
las estructuras de organizacién) y de los cambios externos (por ejemplo,
modificaciones en la legislaciéon nacional, los cambios en los conocimientos y
la tecnologia de la SST); y se deberian tomar medidas preventivas apropiadas

antes de introducir algiin cambio.

-Se deberian identificar los peligros y evaluar los riesgos en el lugar de trabajo
antes de modificar o introducir nuevos meétodos de trabajo, materiales,
procesos o mecanismos. Dicha evaluacion deberia realizarse consultando
previamente con los trabajadores y sus representantes, y contando con su
participacion activa, y con el area responsable de la seguridad y salud en el
trabajo. La aplicacién de una “decisién de cambiar” deberia asegurar que se
informe e imparta formacion de manera adecuada a todos los miembros

afectados de la organizacion.

e Enlaevaluacion de los resultados: Se deberian elaborar, establecer y

examinar peridodicamente los procedimientos para supervisar, evaluar y
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registrar con regularidad los resultados en materia de SST. La
supervision de estos procedimientos deberian definirse en los diferentes
niveles de la gestion: la responsabilidad, la rendicién de cuentas y la

autoridad.
e Enlas medidas para larealizacion de mejoras

v' Medidas preventivas y correctivas: Se deberian establecer y

mantener disposiciones para las medidas preventivas y
correctivas derivadas de la supervision y evaluacion de los
resultados del sistema de gestidén en la prevencion de riesgos, de
las auditorias del sistema de gestion, y de los examenes
realizados por el personal directivo. En los casos en que la
evaluacion del sistema de gestion muestre que las medidas de
prevencion y proteccion contra los peligros y los riesgos son
inadecuadas o probablemente acaben siéndolo, deberian
abordarse las medidas correctivas de conformidad con las
medidas de prevencién y control, y dichas medidas deberian
completarse y documentarse de una manera apropiada y

oportuna.

Definir medidas preventivas y correctivas

v' Mejora continua: Se deberian establecer y mantener
disposiciones para la mejora continua de los elementos del
sistema de gestion en la prevencion de riesgos y del sistema en
Su conjunto. Estas disposiciones deberian tener en cuenta los
objetivos, y toda la informacién y los datos adquiridos en cada
elemento del sistema, inclusive los resultados de las
evaluaciones, las evaluaciones de los resultados, las
investigaciones, las recomendaciones de auditorias, los
resultados de los exdmenes realizados por el personal directivo,
las recomendaciones para la introduccion de mejoras, los
cambios introducidos en la legislacion nacional y los convenios
colectivos, nueva informacion pertinente, y toda modificacion
técnica o administrativa apreciable introducida en las actividades
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del lugar de trabajo, y los resultados de los programas de

proteccion y promocion de la salud.

Estos aspectos detallados anteriormente son los que llamaremos “elementos
del sistema de gestion en prevencion de riesgos”, que dan la base para
estructurar el sistema de gestidén en la prevencién de riesgos laborales y que
son de suma importancia al momento de implementar el “Programa Integral

de Prevencién de Riesgos” en la Carpinteria CH.
3.1.3 - CONCLUSION:

Esta conclusion se realizara al finalizar el analisis de todos los aspectos de la
etapa 3 como CONCLUSION FINAL.

3.2- Seleccibén e ingreso de personal.
3.2.1 - INTRODUCCION

La seleccion de personal se da a partir de una vacante en un puesto de trabajo,
por lo que es un aspecto mas dentro del planeamiento general de la
organizacién. Su objetivo es escoger al candidato mas idéneo para un cargo

especifico, teniendo en cuenta su potencial y capacidad de adaptacion.

Las organizaciones, y particularmente la “Carpinteria CH”, atraviesan cambios
constantemente conforme cambia el entorno que las rodea y que obligan a
estas a replantear sus estrategias tanto internas como externasy,
consecuentemente, su modo de gestionar a su personal, de modo tal que se

vuelven cada vez mas exigentes con sus trabajadores.

3.2.2 - DESARROLLO

En la Carpinteria CH la decision sobre el ingreso del personal a cubrir el puesto
de “ayudante” es del duefio de la empresa, que es quien en definitiva trabajara
con él. Ultimamente, desde hace ya 2 afios que se le presenta una rotacion de
empleados constante que afecta a la produccién, provocando un atraso en las
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entregas de los productos terminados. La rotacion se debe a que el personal
empleado es joven, poco calificado y no tiene oficio en el rubro, no tienen
desarrollada la cultura de trabajo, faltando al menos una vez por semana

excusandose en cuestiones de enfermedad o tramites personales.

Por consiguiente, se plantea el procedimiento para la seleccién del personal

gue deberia seguir los siguientes pasos:

1. Solicitud de Empleo de Personal: Ante la necesidad de incorporaciéon de
personal nuevo para cubrir una vacante o por causa del propio crecimiento
organizativo, se genera una solicitud de empleo describiendo un detalle sobre
el contenido del puesto, las funciones, requisitos y competencias que éste
comprende y que debe cumplir el trabajador para poder realizar su trabajo.
Esta solicitud puede ser publicada en redes sociales como por ejemplo

Linkedin, Randstad, diarios virtuales de publico conocimiento.

2. Proceso de Seleccién: Una vez identificados los candidatos a cubrir el
puesto, el duefio de la Carpinteria CH realizara las entrevistas
correspondientes para determinar cual de los postulantes retne los requisitos

del perfil buscado.

3. Oferta de Trabajo: Seleccionado el candidato para ocupar el puesto, se
procede a realizar una oferta monetaria y establecer las condiciones de
contratacién. Si las mismas son aceptadas por el candidato, se procede al

siguiente paso.

4. Examenes médicos y psicofisicos: Al postulante en cuestion se le solicita un
examen médico y psicotécnico con el objetivo de determinar la aptitud fisica y
psiquica del postulante en funcién con la tarea que va a desempefar. Los
mismos tienen el fin de conocer si el postulante padece enfermedades
contagiosas o enfermedades que pueda ser una contraindicacion para el
puesto que desarrolla, investigar su estado general de salud, servir de base

para la realizacion de examenes periddicos al trabajador.

5. Charla de Induccion: El Responsable en Higiene y Seguridad Laboral se
encarga de hacer conocer y comprender las Normas Basicas de Seguridad e

Higiene Laboral obligatorias para todas las personas que desarrollen tareas
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dentro de la Carpinteria CH. La induccion refiere a hacer conocer a los nuevos
empleados los riesgos asociados a las tareas que desarrollaran y las medidas
preventivas con el objeto de evitar accidentes e incidentes. Todas inducciones
guedan registradas en el formulario correspondiente (Ver Formulario: Registro

de Induccion).

6. Contratacion: Cumplidos los pasos anteriores, el postulante es citado para

comunicarle la decision y acordar lo siguiente:
e Fecha de inicio de la actividad laboral.
e Horario de trabajo.
e Remuneracion.
e Firma del contrato de trabajo.

e Entrega de ropa y elementos de proteccion personal (EPP), registrando

la misma en constancia segun Resolucion 299/11.

7. Periodo de prueba: Es un periodo de 3 meses en los que se prueba al
trabajador en su puesto de trabajo. Cualquiera de las partes podra rescindir la
relacion durante ese lapso sin expresion de causa, sin derecho a
indemnizacién pero con la obligacién de preavisar a la otra parte. El periodo de

prueba se regira por las siguientes reglas:

e Un empleador no puede contratar a un mismo trabajador mas de una

vez utilizando el periodo de prueba.

e El empleador debe registrar al trabajador que comienza su relacién

laboral por el periodo de prueba.

e El empleador esta obligadas al pago de los aportes y contribuciones a la
Seguridad Social del empleado.

e El uso abusivo del periodo de prueba con el objeto de evitar la
efectivizacion de los trabajadores es motivo de sanciones que infringen

las leyes de trabajo. Se considerara abusiva la conducta del empleador
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gue contratare sucesivamente a distintos trabajadores para un mismo

puesto de trabajo de naturaleza permanente.

8. Realizacion de examenes médicos en forma periddica. Luego de la
contratacion, el personal debera realizarse exdmenes médicos, segun lo

establece la Resoluciéon 37/ 2010.

Los exadmenes médicos en salud incluidos en el sistema de riesgos del trabajo

son los siguientes:
» Preocupacionales o de ingreso;
» Periddicos;
» Previos a una transferencia de actividad;
» Posteriores a una ausencia prolongada, y
» Previos a la terminacion de la relacion laboral o de egreso.

Estos exdmenes médicos dan informacion que sirve para evaluar la estrategia
general del sistema de gestidn en la prevencion de riesgos, a fin de determinar
si cumple los objetivos previstos en materia de resultados y si atiende las

necesidades en el lugar de trabajo.

El procedimiento de seleccion de personal, las charlas inductivas, las planillas
de entrega de elementos de proteccion personal y los examenes médicos son
documentos que formaran parte de sistema de gestion en la prevencion de

riesgos, por lo que deben archivarse.
3.2.3 - CONCLUSION

La seleccion de personal en este tipo de empresas como la Carpinteria CH
deberia buscar desarrollar en los trabajadores los comportamientos de alto
desemperio y responsabilidad que garanticen el éxito en la realizaciéon de sus

tareas.

La seleccion de personal en la gestion de la organizacion es una funcion
complementaria de otros subsistemas de administracion de recursos humanos,

como son la planificacién de personal, el reclutamiento, la capacitacion, el
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desarrollo y planes de carrera, remuneracion, higiene y seguridad del empleado
y la auditoria y sistemas de informacion. Algunos de estos conceptos seran
tratados con detenimiento en este documento a fin de desarrollar una gestion

en prevencion de riesgos dentro de la Carpinteria CH.

3.3- Capacitacidén en materia de seguridad e higiene en el trabajo
3.3.1 - INTRODUCCION

Como se estableci6 anteriormente, la capacitacion es una actividad
complementaria en la administracion de los recursos humanos y de relevante

importancia para la prevencion de riesgos dentro una empresa.

Todo personal empleado debe recibir capacitacion en aspectos de seguridad e
higiene dentro de su &mbito laboral, segun la Ley de Seguridad e Higiene
N°19587, siendo una condicion obligatoria que todo empleador tiene y que la
Carpinteria CH debe cumplir.

Es la capacitacion la que se torna una necesidad cuando existe fallas en las
tareas que se realizan a diario que impide, dificulta o atrasa el logro de
objetivos de una organizacion y esta es atribuible al desarrollo de las
actividades del personal. Los nuevos conocimientos implican siempre, nuevas
responsabilidades en todas y cada una de las acciones inherentes al rol que
desarrolla la persona en la organizacion. Tener conocimiento y llevar a cabo el
procedimiento de trabajo en forma segura es lo que evitara fallas y,

consecuentemente, los riesgos que acarrean esas fallas.

3.3.2 - DESARROLLO
Procedimiento de Capacitaciones en materia de SST

La capacitacion es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion de
ciertos conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de
las personas y de la organizacion a la que pertenecen. Que la “Carpinteria CH”

cuente con capacitaciones mensuales en aspectos de seguridad e higiene hara
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gue el personal trabaje seguro, no tenga dudas en el procedimiento que lleva a

cabo, utilice las protecciones personales y maquinas y equipos con la confianza

y responsabilidad que se merece.

Dentro del “Programa Integral de Prevencién de Riesgos” se plantea un Plan

de Capacitacion para la Carpinteria CH. EIl cronograma de capacitaciones trata

temas referidos a SST que deben replantearse dentro de la empresa,

basandose en los estudios realizados previamente, en este documento, sobre

los riesgos que podrian desencadenar en accidente, dadas las condiciones

actuales.

PLAN DE CAPACITACIONES ANUAL CON CONTENIDO TEORICO BASICO.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Pensamiento preventivo: ldentificacion y evaluacion de riesgos de la
actividad laboral. Concepto de trabajar en forma segura. Planificacién de

procedimientos de trabajo seguro.

Uso de protecciones individuales: Partes del cuerpo expuestas a riesgos
dentro del proceso de produccion. Proteccién de las partes expuestas.
Uso y cuidados del EPP.

Uso de protecciones grupales: Exposicion a riesgos en forma conjunta.
Protecciones y acciones seguras en grupos de trabajo.

Protecciones en maquinas y equipos: Partes riesgosas de las maquinas
y equipos. Protecciones de las maquinas y equipos que se utilizan en la

carpinteria.

Riesgos de la actividad: Residuos sélidos que genera la carpinteria.

Orden y limpieza en el area de trabajo.

Ruido en el ambiente laboral: Identificacion de maquinas y equipos que
generan ruido. Tiempo de exposicion al ruido. Niveles de ruido al que se
expone el trabajador de la carpinteria. Tipos de protecciones auditivas.

Uso de proteccién auditiva
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7) Riesgos corto punzantes: Identificacion de herramientas y maquinas de
carpinteria que tienen filo. Protecciones de herramientas y maquinas.

Uso de herramientas y maquinas en optimo estado de conservacion.

8) Riesgos eléctricos: Riesgos eléctricos a los que estan expuestos los
trabajadores de la carpinteria. Protecciones con las que debe contar una
instalacion eléctrica. Protecciones con las que debe contar una maquina

0 equipo al manipularlo.

9) Proteccion respiratoria: Generacion de polvos como residuo en forma de

particulas en suspension. Proteccion respiratoria.

10) Ambiente laboral: Particulas en suspension. Filtros y extractores con los

que se debe contar en una carpinteria.

11) Comunicacion de accidente de trabajo y enfermedades profesionales:
Comunicacion fehaciente a la ART. Qué es lo que se debe comunicar a

la ART y como hacerlo en forma digital.

12) Seguridad Vial: Uso seguro de la via publica como peatén y conductor

de vehiculos (motos, autos, camionetas, etc)

13) Aspectos referidos a la Seguridad e Higiene que hayan surgido en

charlas previas
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CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES ANUAL
Temas a tratar en las capacitaciones |Enero |Febrero|Marzo|Abril [ Mayo|Junio|Julio|Agosto |Setiembre | Octubre |Noviembre | Diciembre
Pensamiento Preventivo X X X X X X X X X X X X
Uso de protecciones individuales X
Uso de protecciones grupales X
Protecciones en maguinas y equipos X
Riesgos en la actividad X
Ruido en el ambiente laboral X
Riesgos corto punzantes X
Riesgo electrico X
Proteccion respitatoria X
Ambiente Laboral: Particulado en X
suspension
Comunicacion de accidentes de
trabajo y enfermedades X
profesionales
Seguridad Vial X
Aspectos referidos alaSeH que X
hayan surgido en charlas previas
PLANILLA DE REGISTRO DE CAPACITACION
REGISTRO DE CAPACITACION
Induccion © Curso basico © |Curso especifico ©
Charlas semanales de SO © Otras actividades de capacitacion (=)
RESPONSABLE DE LA CAPACITACION:
Empresa: Lugar Fecha
Desde: Hasta: Duracion
TEMA TRATADOS
1.
2.
3.
N° APELLIDOY NOMBRE DNI FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Material entregado:

Comentarios:

Firma del capacitador
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Los RECURSOS para el dictado de la capacitacion con los se debe contar,

minimamente, son:

Area de reunion (Al no contar con una sala, se dispondréa de lugar

adecuado dentro de la empresa)
e PC Netbook para reproducir imagenes, power point y videos.
e Elementos de escritura para cada uno de los participantes.

e Planilla de registro de capacitacion.

Material didactico, para un mejor seguimiento de la capacitacion.

Evaluacién de la capacitacion

La evaluacion de la capacitacion se realizara de forma escrita, individualmente
por trabajador, con preguntas que tengan multiples respuestas y en la que
deben elegir la respuesta que consideren correcta (tipo multiple choice),
confeccionadas especificamente segun el tema en que se capacite.

Las evaluaciones se realizaran luego de la charla, en un tiempo no mayor a 15
minutos y se tomaran 15 minutos mas para exponer las respuestas correctas
para que sean debatidas en forma conjunta, eliminando las dudas que aun se

tengan.
3.3.3 - CONCLUSION

Habiendo fundamentado la importancia de que la empresa cuente con un
cronograma de capacitaciones, se concluye que es la capacitacion la
herramienta que posibilita el aprendizaje y que contribuye a la correccion de
actitudes del personal en el puesto de trabajo y que la Carpinteria CH necesita

para incorporar la prevencién dentro de su cultura organizacional.

Los registros de capacitaciones, los temas que se tratan y las evaluaciones
brindan informacién como documentos, siendo muy utiles dentro del sistema de
gestion en prevencion de riesgos, al momento de realizar evaluaciones y

propuestas de mejora del sistema.
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3.4- Inspecciones de seguridad.
3.4.1 INTRODUCCION

En las inspecciones se seguridad se realiza una observacion visual de las
condiciones de higiene y seguridad en el trabajo para: evaluar si los
procedimientos adoptados cumplen o no con los requisitos legales impuestos; y
verificar que un determinado hecho o circunstancia ocurra de acuerdo con lo

planeado.

La inspeccion de seguridad e higiene en la Carpinteria CH son importantes ya
que brinda la informacién necesaria para elaborar el “programa integral de

prevencion de riesgos laborales”.
3.4.2 - DESARROLLO
Procedimiento de Inspeccion de Seguridad

1- La primer inspeccion brindara la informacion sobre la situacion real de
la Carpinteria CH y es la que establecera el inicio del sistema de gestion

en prevencion de riesgos.

En esta primer inspeccion general de la “Carpinteria CH” se utiliza la planilla
gue se encuentra en el Anexo 1 de la Resolucién 463/09 correspondiente

al Relevamiento General de Riesgos Laborales en Industrias de la Republica
Argentina y que cuentan con personal en relacién de dependencia. Este
relevamiento debe ser completado obligatoriamente por el empleador o
profesional responsable , y los datos consignados tienen caracter de

declaracion jurada.

PLANILLA DE INSPECCION RESOLUCION 463/09

ASPECTOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO A TENER EN
CUENTA EN LA CARPINTERIA CH
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ESTADO DE CUMPLIMIENTO EN EL ESTABLECIMIENTO DE LA NORMATIVA VIGENTE (DEC. 351/79)

Empresa: "Carpinteria CH"
Numero de C.U.LT. Del propietario: 20-17471621-9
Cadigo del Establecimiento: ClIU 20220 "Fabricacion de partes y piezas de carpinteria para edificios y construcciones”
Cadigo Postal Argentino: 2720

*  EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR e NORMATIVA VIGENTE

SERWICIO DE HIGIENE ¥ SEGURIDAD EN EL TRABAJO
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El resultado que arroje esta planilla le permite a “Carpinteria CH” visualizar los
incumplimientos y corregirlos en un periodo de tiempo razonable, sea a corto,
mediano o largo plazo (no mas de 1 afio, ya que las declaraciones juradas
deben presentarse en forma anual en la Aseguradora de Riesgos Laborales

contratada).

1- A partir de la primer inspeccion general, se deben establecer
disposiciones para realizar inspecciones periddicas, lo que
comunmente se llama “auditorias”, de las condiciones de SST
(Seguridad y Salud en el Trabajo). Las auditorias periddicas forman
parte del sistema de gestion en la prevencion de riesgos, que permiten
determinar los resultados generales del sistema y su eficacia a la hora
de proteger la seguridad y la salud de los trabajadores y de prevenir
accidentes. Este sistema de gestion de prevencion de riesgos laborales
es necesario para el desarrollo del Programa Integral de Prevencién de
Riesgos dentro de la “Carpinteria CH”, que contemplara un programa de
auditorias, que incluya una designacion de la competencia del auditor, el
alcance de la auditoria, la frecuencia de las auditorias, la metodologia de

la auditoria y la presentacion de informes.

En una auditoria se revisan los procedimientos que se utilizan en la empresa
para encontrar posibles errores e implantar las mejoras que correspondan. No
obstante, puede ocurrir que durante dicha inspeccién se descubra alguna
irregularidad legal.

Se han elaborado planillas tipo check list para implementar en las auditorias

como las siguientes:
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PLANILLA DE INSPECCION DE ASPECTOS GENERALES

CHECK LIST CUESTIONES GENERALES

AREA/SECTOR/PROCESO:

FECHA:

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

SITUACION AOBSERVAR

sl

NO

COMENTARIOS

1. ¢ Se cuenta con espacio suficiente para el almanecamiento, movilizacion de
personas, objetos y materiales?

2. ¢ Existen guardas en los puntos de operacion y los sistemas de transmision de
fuerza de las maquinas y equipos?

3. ¢, Se tienen dispositivos de seguridad, tales como microsuiches, que evitan la
exposicion del operario a mecanismos en movimiento de mas maquinas?

4. ; Se tienen dispositivos de seguridad para alimentar o retirar piezas procesadas
en las maquinas con riesgo de atrapamientos?

5. ¢ Las herramientas y elementos (como escaleras, andamios, etc) estan en
perfectas condiciones de funcionamiento?

6. ¢ El lugar de trabajo (vias de circulacion y zonas de almacenamiento) estan
demarcadas, limpias y ordenadas (sin agujeros desniveles, objetos y materiales
ubicados ordenadamente)?

7. ¢ Los trabajadores utilizan equipos de proteccion, segun el factor de riesgo al que
estan expuestos?

8. ¢ Se efectuan labores de mantenimiento, tales como limpieza, lubricacion, ajuste
0 reparacion de maquinas y equipos apagados y utilizando candados y tarjetas de
seguridad?

9. ¢ Los pisos estan en buenas condiciones de mantenimiento?

10. ¢ Los empleados realizan unicamente tareas para las cuales fueron
entrenados?

11. ¢ Existen extintores en numero y tipo acorde a las caracteristicas del proceso
productivo?

12. ;Las herramientas de trabajo son comodas, seguras y se utilizan con el fin
para el gue fueron disefiadas en la tareas apropiada?

13. s La sefializacion es adecuada a las caracteristicas de produccion y esta
localizada en sitios de facil visualizacion?

14. ; Los envaces de productos quimicos poseen etiquetas de advertencia de los
|peligros?

15. ¢ Se genera contaminacion por polvos, humos, vapores, gases, durante el
desarrollo de |a tarea?

16. ¢ Los trabajadores utilizan elementos de proteccion personal respiratoria
durante la exposicion a éstos contaminantes?

17. ; Existen sistemas de extraccion de polvos. vapores. gases o neblinas?

18. ¢ La exposicion del personal a ruidos, radiacion, vibracion, calor o frio en el
puesto de trabajo esta por encima de los limites permisibles?

19. ¢ Existen sistemas de control del factor de riesgo en la fuente de generacion o
en el medio?

20. jLlailuminacion de los puestos de trabajo es suficiente para realizar la tarea?

21. ;Los equipos de proteccion personal son adecuados al riesgo y se suministran
oportunamente?

22. ;La altura de los planos de trabajo, los controles, palancas, efc., permiten
posturas comocdas para el operario?

23. ;Los trabajadores pueden alternar posturas de pie y sentado durante el trabajo,
cuando se realizan tareas livianas?

24. El peso de los objetos que se levantan, transportan o aimacenan, estan por
debajo de los limites permisibles (25kg)

25. ;/La postura que adoptan las personas cuando lavantan pesos, es segura
(Espalda recta, piernas flexionadas y peso cerca del cuernpo)?

26. ;Se cuenta con carretillas, carritos u otras ayudas para manipular objetos
pesados?

27. ;/Los servicios sanitarios estan en buenas condiciones de orden y aseo?

28. ; Existe tratamiento v dispositivos de residuos ?

29. ;Existe tratamineto y dosposicion de residuos industriales, aguas residuales,
emisiones ambientales?
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30. ;/Las condiciones de higiene y limpieza de los puestos de trabajo estan
controladas?

31. jLas jornadas de trabajo de la empresa son generalmente de ocho horas?

32. ;Siexiste un sistema de remuneracion por rendimiento, este tiene limites
razonables para evitar gue el trabajador se fatigue?

33. /Las tareas que realizan las personas son variadas y pueden tomar
decisiones?

34. ;Las relaciones entre comparieros son de colaboracion?

35. jLas personas pueden comunicarse facilmente entre si?

36. ;La retroalimentacion que suministran los jefes a los colaboradores es posttiva
y respetuosa?

37. ;Existe un programa claro de induccién y entrenamiento?

38. ;/La capacitacion es coherente con las necesidades de lka empresa y la de los
colaboradores?

39. ; Existen estrategias para promover la participacion activa del personal?

PROXIMA REVISON

PLANILLAS DE INSPECCION DE CONSERVACION DE HERRAMIENTAS,

MAQUINAS Y EQUIPOS

CHECK LIST HERRAMIENTAS, MAQUINAS Y EQUIPOS

HERRAMENTA/MAQUINA/EQUIPO:

FECHA

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

PUNTOS AOBSERVAR S| | NO

COMENTARIOS

¢ Las partes maéviles, motores, transmisiones y
piezas salientes estan adecuadamente
protegidos?

¢ El equipo se encuentra en condiciones
adecuadas para su utilizacién?

¢ Los operadores cuentan con espacio suficiente
para manipular los equipos?

¢ Se cuenta con registros de mantenimiento
preventivo de los equipos?

¢ Se cuenta con los aislamientos eléctricos
(puesta a tierra)?

¢ Las herramientas con punta o filo cuantan con la
proteccion adecuada?

¢ Las herramientas estéan hechas de material
resistente, de acuerdo al uso?

¢ Se encuentran herramientas abandonadas en
lugares donde transiten personas?

¢ Se dispone de carretillas, carros para el
transporte de herramientas, en caso de ser
necesario?

¢ Las herramientas eléctricas se utilizan
adecuadamente?
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¢ Las herramientas (y su mango) tienen la forma,
peso y dimensiones adecuadas al trabajo a

realizar?

¢ Las herramientas se usan siempre para el
trabajo para el cual fueron disefiadas?

¢ Serealizan mantenimiento a las herramientas

manuales?

¢ Serealizan revisiones periddicas a las

herramientas manuales?

¢ Las condiciones de limpoeza de las
herramientas es la adecuada?

¢ Se cuenta con un sitio de almacenamiento
adecuado para las herramientas?

¢ Las herramientas eléctricas cuentan con la
aislacion correspondiente (puesta a tierra)?

¢ El personal se encuentra capacitadoen la
utilizacion de las herramientas?

¢ Las herramientas se encuentran en buen estado
de limpieza y conservacion?

¢ Las herramientas son de buena calidad?

¢ Es suficiente la cantidad de herramientas
disponibles, en funcién del proceso productivo y

del numero de operarios?

¢ Los trabajadores estan adistrados en el manejo

de herramientas?

PROXIMA REVISION:

PLANILLA DE INSPECCION DE USO DE ELEMENTOS DE PROTECCION

PERSONAL

CHECK LIST USO DE ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

OPERARIO:

FECHA:

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

ELEMENTO DE
PROTECCION PERSONAL

S PE | T ] sosouromto | ottt on
Sl NO Sl NO ADECUADA Eop

ROPA DE TRABAJO

CALZADO DE SEGURIDAD

LENTES DE SEGURIDAD

PROTECCION RESPIRATORIA

PROTECCION AUDITIVA

GUANTES

PROXIMA REVISION:
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3.4.3 - CONCLUSION

Una vez realizadas todas las inspecciones periddicas o auditorias, se deberia
realizar un andlisis de la situacion para evaluar la estrategia general del
sistema de gestidn en prevencion de riesgos laborales, a fin de determinar si
cumple los objetivos previstos en materia de resultados y si atiende las
necesidades en el lugar de trabajo. El analisis permitira una identificacion de
los aspectos y prioridades que deberian modificarse para mejorar los
resultados y lograr los objetivos del Programa Integral de Riesgos Laborales.

3.5- Investigacién de siniestros laborales.
3.5.1 - INTRODUCCION

Partimos del concepto “SINIESTRO O ACCIDENTE LABORAL” que es

todo suceso repentino que sobrevenga por causa o en ocasion del trabajo, y
gue produzca en el trabajador una lesién grave, una invalidez, una enfermedad
cronica o hasta la muerte de un trabajador, segun lo indica la Ley n°24557 de
RIESGOS DEL TRABAJO.

Informes siniéstrales indican que el sector de la madera tiene una de las tasas

de accidentes mas altas de la industria manufacturera.

Particularmente en la carpinteria, existen riesgos que pueden conducir a
lesiones muy graves, enfermedades e incluso la muerte. La mayoria de los
accidentes se derivan del contacto con cuchillas y herramientas de corte, como
también los resbalones, los tropiezos, el polvo y el ruido son peligros comunes
gue causan accidentes y enfermedades al trabajador. Por estas razones es
preciso que la empresa “Carpinteria CH” desarrolle el programa integral de
prevencion de riesgos con el fin de proteger la vida, preservar y mantener la
integridad psicofisica de los trabajadores, y que, ademas tenga como objetivo

de reducir la siniestralidad laboral.

En el Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales, se plantea el

procedimiento para realizar la investigacion de las lesiones, enfermedades,
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dolencias e incidentes relacionados con el trabajo y sus efectos en los

resultados, en materia de SST.

El objetivo principal es la implementacion del procedimiento de la investigacion
de accidentes, como parte del sistema de gestion de la Carpinteria CH para
que forme parte del “programa integral de prevencion de riesgos laborales” en

la Carpinteria CH.
Los objetivos especificos son:

e establecer, como parte del procedimiento, la metodologia de Arbol de

Causas cuando se produce un siniestro y

¢ larealizacion de la denuncia de accidentes laborales y enfermedades

profesionales correspondiente a la ART, segun la Resolucién 230/03
3.5.2 - DESARROLLO
Procedimiento de investigacidon de accidentes laborales

En un ambiente laboral, cuando ha tenido lugar un accidente se debe, en
primera instancia, realizar la denuncia correspondiente a la Aseguradora de
Riesgos de Trabajo (ART) contratada para que responda legal y
econdmicamente y; de forma interna, llevar a cabo su investigacion, con la
finalidad de determinar cuéles han sido las causas que lo han provocado a

partir del analisis de los hechos ocurridos para su materializacién.

Para denunciar un accidente de trabajo, se debe llenar un formulario de
denuncia que, normalmente se encuentra de forma digital en la pagina web de
la ART contratada, en un periodo de tiempo no mayor a las 48hs de producido
el evento. Cumpliendo con la Resolucion 230/03.

La investigacion de los accidentes consiste en un analisis exhaustivo de los
hechos acontecidos a partir de la informacion aportada por el accidentado, por

los testigos, por los dafios materiales, etc., que nos permite:

e Conocer los hechos que han tenido lugar para que se materialice

el accidente.
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e Evitar que las mismas causas vuelvan a provocar accidentes.
e Detectar la existencia de nuevos peligros
e Determinar las medidas correctoras o preventivas a implantar.

e Aprender de los errores y aprovechar la experiencia adquirida

para la mejora continua del sistema de prevencion.

Las causas que provocan un accidente estan relacionadas con actos inseguros
de los trabajadores, con condiciones inseguras de las instalaciones, con
equipos de trabajo defectuosos, etc. Estos factores estan asociados a errores u

omisiones del sistema de prevencion de las empresas.

Por lo tanto, la investigaciéon de los accidentes ayuda a mejorar el sistema de
prevencion dentro de una empresay, si se tiene en cuenta los factores
causales de las situaciones que provocaron el accidente, frente a factores de
riesgo similares a los investigados, se pueden tomar medidas para controlarlos

antes de que se produzcan otros accidentes.

En la investigacion de accidentes laborales, es recomendable utilizar el
“Método del Arbol de Causas” para analizar los hechos sucedidos con el
objetivo de prevenir futuros casos. Este método presenta una légica de
pensamiento distinta a la convencional, dado que excluye la busqueda de la
“culpabilidad” como causa del accidente, permite detectar factores recurrentes
en la produccién de los mismos con el fin de controlar o eliminar los riesgos en
su misma fuente y es el método que se utilizara en el analisis del accidente de

la “Carpinteria CH”.

Aplicacion del método “Arbol de causas’

El método del arbol de causas es una herramienta disefiada para ser elaborada
en equipo con la participacion efectiva del personal en las diferentes etapas del
analisis del accidente convirtiéndose, con ello, en un medio de comunicacion
entre los diferentes actores que intervienen en el proceso, empezando por el

trabajador accidentado y pasando por los delegados de prevencion,

129



Autora: Romina Gisele Luca Malleville | 2024

trabajadores designados, mandos intermedios, técnicos de los servicios de

prevencion e inspectores de trabajo.

Lo que permite este método es: por una parte recopilar toda la informacién en
torno a un suceso y presentarla de forma clara; y por otra, mediante el analisis
de la informacion obtenida, se identifican las principales medidas a tener en

cuenta para evitar la repeticion del suceso.

Se parte de una descripcion del accidente, comunicada por el/los operarios
involucrados en el suceso y cualquier informacion adicional a tener en cuenta
para un relato completo, como puntapié inicial para su posterior analisis con el

arbol de causas.

Descripcion del accidente:

El dia jueves 20 de Julio del 2023, los operarios (dos) de la “Carpinteria CH” se
encontraban en una casa de familia (de un cliente), realizando la colocacion de
una abertura (puerta) que accede a un patio interno, desde el interior de la

vivienda.

La tarea de fijar la abertura reparada en su marco result6 a la perfeccion ya que
encastréo muy facilmente. Al presentarla y quedar estable la puerta, se procede
al amurado de la misma. Confiando en la experiencia de realizar la misma tarea
a diario, no se sujeta provisoriamente por complicaciones de espacio reducido.
Segun las declaraciones de los operarios: la puerta (que abre hacia el interior)
permanecia quieta, mientras el operario (duefio de la Carpinteria CH) gira
sobre si mismo, hacia el interior de la vivienda, y da un par de pasos para
buscar los materiales y herramientas, quedando de espaldas a la puerta, a
centimetros de la misma. Al mismo tiempo, el operario ayudante se encontraba
concentrado preparando las herramientas para la tarea de amurado. En ese
preciso momento, una corriente de aire (superior a los 40km/h) empuja la
puerta haciéndola caer sobre el operario (duefio), golpeandolo y ocasionandole
un raspon en la parte interna del tobillo derecho. El operario damnificado se
encontraba utilizando zapatillas deportivas al momento del suceso por lo que
se le realizan las primeras curaciones, quedando con dolor por el golpe e

hinchazén, que perduraron por una semana hasta su total recuperacion.
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Imagen del pie accidentado.

Analisis del accidente por el método arbol de causas

El andlisis del accidente utilizando el método del arbol de causas, parte del

accidente realmente ocurrido y utiliza una I6gica de razonamiento que sigue un

camino ascendente hacia atras en el tiempo para identificar y estudiar las

causas que lo han provocado y sus consecuencias. Por lo que no hay una sola

causa sino multiples causas de cada accidente y que, estas causas, no son

debidas solo a los errores técnicos o a los errores humanos.

La implementacién del método plantea 3 etapas:

Primer Etapa

Segunda Etapa

Tercer Etapa

Recoleccion de la

informacion

Construccion del arbol

Administraciéon de la

informacion

Metodologia para la

recoleccion.

Calidad de la

informacion.

Método légico-grafico.

Anadlisis del accidente.

Medidas correctivas.

Medidas preventivas.
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Primer Etapa: Para la recoleccion de la informacion se implementara una guia

de observaciones:

RECOLECCION DE LA INFORMACION

Lugar de trabajo

En el momento del accidente:
Normalmente: Area de montaje
Variaciones: Condiciones del lugar (espacio reducido)

En el momento del accidente:

Momento Normalmente: Una jomada laboral.
Variaciones: Ninguna.
En el momento del accidente:
Tarea Normalmente: Colocacidn de puerta en sumarco

Variaciones: No se sujeta la puerta al marco

Maquinas y equipos

En el momento del accidente:
Normalmente: Prensas de mano
Variaciones: No se utilizan las prensas para sujetar la puerta al marco

Individuo

En el momento del accidente:
Normalmente: 2 operarios
Variaciones: 1 jefe y 1 ayudante

Ambiente fisico

En el momento del accidente:
Normalmente: Area expuesta a la intemperie.

Variaciones: Corriente de aire superior a los 40km/h

Organizacion

En el momento del accidente:

Normalmente: Se procede en forma segura.

Variaciones: No se asegurd la colocacién de la puerta a su marco por
contar con un espacio reducido y confiar demasiado en la experiencia.

Con esta guia se detectan los hechos causales o disfunciones del sistema que

pueden haber influido para que ocurriera el accidente. A continuacién se listan

los hechos detectados.

Cabe aclarar que los “hechos” son las afirmaciones (igual que los datos), que

pueden ser verdaderos o falsos. Las afirmaciones son muy caracteristicas y

son una unidad de informacion. Se encargan de describir, en este caso, lo

sucedido. No son ni interpretaciones ni juicios de valor.

Hechos:

1. Dos operarios colocan una puerta en su marco

2. La puerta no se sujeta al marco

3. Exceso de confianza en la realizaciéon de la tarea

4. Puerta que va desde el interior al exterior de la vivienda
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5. Operario que da la espalda al area de montaje

6. Operario ayudante preparando materiales para el amurado, fuera del

area del accidente.
7. Corriente de aire superior a 40km/h
8. Operario sin el calzado de seguridad adecuado
9. Caida de objeto pesado (puerta)
10. Operario golpeado por objeto pesado

11.Lesion en el tobillo del pie derecho (golpe y raspado)

Sequnda etapa: A partir del listado de los hechos causales, se pasa a la

segunda etapa del método, que es la “Construccién del Arbol de Causas”.

El arbol de causas es construido de forma colectiva (por medio de entrevistas a
todo personal involucrado) y de derecha a izquierda, partiendo desde el altimo
hecho y las causas que se fueron desencadenando para que ocurriera. Es

importante aplicar un razonamiento:
» Légico en el que se debe responder, por cada hecho, a 3 preguntas:
1° ¢ Cual es el ultimo hecho?
2° ¢ Qué fue necesario para que se produjera el ultimo hecho?
3° ¢ Fue necesaria otra cosa?

» Grafico donde los siguientes simbolos representaran:

Cddigo Logico Cédigo Gréfico Descripcion

O

Son los datos que describen la situacion. Es decir, aquello que ocurri6 en el

Hecho o variacién . .
momento del accidente, pero que no es habitual

¢ Cudl es el altimo hecho?

¢, Qué fue necesario para
que se produzca el Glitimo I:l Hecho permanente Es aquel sobre el que no se puede actuar, ej: una pendiente.
hecho?

— Vinculacion Va a unir los distintos hechos respondiendo a las preguntas del método.

¢ Fue necesaria otra
? -=> - - Une un hecho hipotético que es necesario investigar. Por eso se indica con
cosar Vinculacién aparente P at ) gar.
puntos suspensivos hasta confirmar o no, dicho hecho.
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v" Hecho o variacién: Son los datos que describen la situacion. Es

decir, aquello que ocurrié en el momento del accidente, pero que

no es habitual.

v' Hecho permanente: Es aquel sobre el que no se puede actuar, ej:

una pendiente.

v Vinculacién: Va a unir los distintos hechos respondiendo a las

preguntas del método.

v" Variacién aparente: Une un hecho hipotético que es necesario

investigar. Por eso se indica con puntos suspensivos hasta

confirmar o no, dicho hecho.

Para construir el &rbol se utiliza: el cédigo grafico para ubicar los hechos, para
retenerlos; y con el cédigo l6gico organizo los hechos, como se plasma en la

siguiente imagen.

ARBOL DE CAUSAS

¢
e I — _’_’®
© @ C;) D,
© O

(-

El objetivo de construir el arbol es tratar de encontrar las causas sobre las
cuales se puede trabajar para cambiarlas y evitar que se vuelva a producir un

accidente.
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Tercer etapa: Una vez construido el arbol se puede pasar a la tercera etapa

del método: “Administracion de la informacioén”. En esta etapa se trata de
encontrar las soluciones y sobre qué hechos conviene actuar para que

favorezcan a la solucion.

Dado que el uso de los datos relacionados con cada accidente es fundamental
para una prevencion eficaz, la informacién obtenida en un arbol de causas
debe integrarse en un “programa de prevencion de riesgos laborales” para

administrar la seguridad.
Para lo cual se podran adoptar diferentes medidas como:

v' Medidas correctoras: Estas medidas buscan prevenir de manera

inmediata y directa las causas que han provocado el accidente.

v' Medidas preventivas: Son medidas generalizadas al conjunto de

todas las situaciones de trabajo de la empresa.
Para decidir sobre qué hechos actuar, se debe tener en cuenta que:

-Si se actlia sobre un hecho que esta cerca del ultimo (el accidente), y como

tienen una relacién estrecha, se evitara que se repita ese suceso, pero

-Si se actua sobre hechos mas alejados del hecho ultimo, yendo por las
distintas ramas, la solucién sera mas eficaz, dado que se estan previniendo

otros accidentes potenciales.

Para tomar medidas correctivas y preventivas se adopta la confeccion de las

siguientes planillas que administran la informacion claramente.
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ADMINISTRACION DE LA INFORMACION - MEDIDAS CORRECTIVAS
PLANILLAN°1

METODO DE ARBOL DE CAUSAS
ACCIDENTE: "Caida de objeto pesado sobre L P . Aread X Fecha: 20/07/2023|
operario que le ocasiona dafios" ugar (Puesto): Area de montaje

o FACTORES DEL
HECHON ACCIDENTE (LISTA) MEDIDAS CORRECTIVAS FACTORES POTENCIALES DE ACCIDENTES (FPA)

2 Falta de sujecién de la puerta Garantizar que la puerta se encuentre sujeta al Falta de conciencia y sentido comun por exceso de confianza
al marco momento de su amurado. al realizar la tarea.
5 Operario que da la espalda al Establecer un procedimiento de trabajo seguro al Falta de atencion a la tarea de montaje por parte de los
4rea de montaje momento de realizar un montaje operarios.

Corriente de aire superior a | Contemplar cuestiones especfficas de seguridad para

X . Falta de conocimiento en montajes en el exterior.
40km/h tareas en el exterior, al aire libre. 4

Operario sin utilizar calzado de|Contar con la proteccion personal correspondiente a la

X Falta de uso de elementos de proteccion personal.
seguridad adecuado a la tarea. tarea.

Las medidas correctivas que se toman deben tener las siguientes

caracteristicas:
» Deben ser estables en el tiempo;
» No debe introducir un costo suplementario al trabajador;
» No debe producir efectos negativos sobre otros puestos.

Para poder elaborar medidas preventivas generalizadas al conjunto de todas
las situaciones de trabajo de la “Carpinteria CH”, se deben extraer los
factores potenciales de accidentes a partir de los factores seleccionados en el

arbol de causas; es decir, la tercera columna de la planilla 1.

El FPA (Factor potencial de accidente) debe ser lo suficientemente amplio
como para no abarcar solo al accidente investigado pero lo suficientemente

concreto como para no abarcar a la generalidad de los puestos de trabajo.
Se plantea el uso de planillas para la implementacién de las
* medidas correctivas (Planilla 1 “Medidas Correctivas”),

= medidas preventivas (Planilla 2 “Medidas Preventivas: DETECCION
PRECOZ DE LOS RIESGOS POR FACTOR" y Planilla 3 “Medidas
Preventivas: DETECCION PRECOZ DE LOS RIESGOS POR PUESTO”)

= seguimiento de medidas adoptadas (Planilla de seguimiento de

medidas adoptadas).
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PLANILLA 2

MEDIDAS PREVENTIVAS - "DETECCION PRECOZ DE LOS RIESGOS POR
FACTOR"

PLANILLA?2
FACTOR POTENCIAL DE ACCIDENTE A OBSERVAR: 2- Falta de conciencia
y sentido comun por exceso de confianza al realizar la tarea.

PUESTO, EQUIPO, TALLER EN EL QUE

EL FACTOR ESTA PRESENTE MEDIDAS DE PREVERCION

Capacitacion del personal en la
MONTAJE DE ABERTURA realizacion procedimiento de trabajo en
forma segura.

MEDIDAS PREVENTIVAS - "DETECCION PRECOZ DE LOS RIESGOS POR
FACTOR"

PLANILLA?2
FACTOR POTENCIAL DE ACCIDENTE A OBSERVAR: 5- Falta de atencion a
la tarea de montaje por parte de los operarios.

PUESTO, EQUIPO, TALLER ENEL

QUE EL FACTOR ESTA PRESENTE MEDIDAS DE PREVENCION

Capacitacion del personal en cuestiones
MONTAJE DE ABERTURA de responsabilidad que cada operario
tiene al momento de realizar un montaje.
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MEDIDAS PREVENTIVAS - "DETECCIONP
FACTOR"

RECOZDE LOS RIESGOS POR

PLANILLA2

FACTOR POTENCIAL DE ACCIDENTE A OBSERVAR: 7- Falta de conocimiento

en montajes en el exterior.

PUESTO, EQUIPO, TALLER ENEL
QUE EL FACTOR ESTA PRESENTE

MEDIDAS DE PREVENCION

Capacitacion al personal respecto de las
MONTAJE DE ABERTURA condiciones climaticas al momento de

realizar un montaje al aire libre.

FACTOR"

MEDIDAS PREVENTIVAS - "DETECCION PRECOZ DE LOS RIESGOS POR

PLANILLA?2

elementos de proteccion personal.

FACTOR POTENCIAL DE ACCIDENTE A OBSERVAR: 8- Falta de uso de

PUESTO, EQUIPO, TALLER EN EL
QUE EL FACTOR ESTA PRESENTE

MEDIDAS DE PREVENCION

Proveer al personal de los elementos de
proteccion personal adecuados ala tarea a

realizar.

MONTAJE DE ABERTURA

Capacitacion del personal en la
concientizacion sobre el uso de proteccion
personal al realizar las tareas.
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PLANILLA N° 3

MEDIDAS PREVEN TIVAS: DETECCION PRECOZ DE LOS RIESGOS POR PUESTO

PUESTO, EQUIPO, TALLER OBSERVADO:

MONTAJE DE ABERTURAS

FACTOR POTENCIAL DE ACCIDENTE
OBSERVADO

MEDIDA DE PREVENCION

Falta de conciencia y sentido comun por
exceso de confianza al realizar la tarea.

Capacitacion del personal en la realizacién procedimiento
de trabajo en forma segura.

Falta de atencion a la tarea de montaje por
parte de los operarios.

Capacitacion del personal en cuestiones de
responsabilidad que cada operario tiene al momento de
realizar un montaje.

Falta de conocimiento en montajes en el
exterior.

Capacitacion al personal respecto de las condiciones
climaticas al momento de realizar un montaje al aire libre.

Falta de uso de elementos de proteccion
personal.

Proveer al personal de los elementos de proteccion
personal adecuados a la tarea a realizar.

Capacitacion del personal en la concientizacion scbre el
uso de proteccién personal al realizar las tareas.

PLANILLA DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS ADOPTADAS

PRIMER TIEMPO: REGISTRO Y ALMACENAMIENTO
RELACIONADAS CON: PLAZOS DE RESPONSABLES
MEDIDAS ADOPTADAS oA TS| PUESTO, EQUPO, REALIZACION DELA R
TALLER PREVISTOS REALZACION
¥ i T TEMFC [EDCADD A
VERIFICACION DE LAS CONDICIONES CLIMATICAS AL X Vo s | CADVEZOUESE maLc - 20 CEDCAs
MOMENTO DE REALIZAR TAREAS AL AIRE LIBRE UNMONTE JE AL AIFE LBRE FRONDETIZO LEL LA
mcria Deeeriory |FOPASDETRABALD [
ELABORAR PROCEDIMENTOS DE TRABAJO PARA R N N HES oL oRecTvo ORISR0
MONTAJES AL ARE LBRE ERSONAL DESST oA
PROVEER DE ELEWENTOS DE PROTECCION N FERSONAL DRECTIOY
MONTA JE DE ABERTURAS 1A P
PERSONAL ADECUADOS A LA TAREA A REALIZAR X UNHES FERSONAL DESST
CAPACITAR AL PERSONAL ENEL USO Y CUDADO DE Cne e S e e mmeer | R SDETRAEA B
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL X N B IR ASERT RS UNMES FEONALDESET | PERTMRL TEESTI
4 HORASDETRABAJC DEL|
CAPACITAR AL PERSONAL EN LA ADOPCION DEL X U N lES SN | et
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJD oA
CAPACITAR AL PERSONAL EN EL ROL QUE CADA oo o
OPERARIO DEEE ADOPTAR AL MOMENTO DE X MONTE,JE [E A BERTLRAS UNHES = FOIEICATGA
REALZAR UN MONTAJE.

3.5.3 - CONCLUSION

El andlisis de accidentes es necesario para determinar las causas inmediatas y

basicas que dieron origen al accidente como resultado de la investigacion

efectuada. Razon por la cual, la investigacion de los accidentes es una

herramienta preventiva muy eficaz que es fundamental para garantizar la

mejora continua del programa integral de prevencién de riesgos laborales.

Implementar el método de arbol de causas en la investigacion del accidente en

la “Carpinteria CH” sirvid para detectar las causas del accidente ocurrido
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durante un montaje de una abertura al aire libre y, como consecuencia del
andlisis, adoptar medidas correctivas en forma inmediata y medidas

preventivas que indican los puntos criticos para evitar accidentes a futuro.

Se concluye que, aplicar el procedimiento de investigacion de accidentes en la
“Carpinteria CH” arrojo informacion importante sobre las causas del accidente

(tomado como ejemplo) como:
+ La muestra errores que se deben modificar.
+ Los tipos de factores que lo causaron.
+ El detalle de las situaciones que dieron lugar a dafos y lesiones.

+ La identificacion y descripcion de las circunstancias subyacentes que
determinaron la presencia de peligros potenciales y situaciones de

riesgo.
3.6- Estadisticas de siniestros laborales.
3.6.1 - INTRODUCCION

La Estadistica de Accidentes de Trabajo ofrece datos anuales sobre los
accidentes de trabajo que han sido notificados en los registros administrativos
habilitados al efecto, con el objeto de proporcionar informacién estadistica
sobre las causas y circunstancias segun las cuales se han producido los
accidentes laborales, principalmente para contribuir a la mejora del

conocimiento sobre prevencion de riesgos laborales.

Para que se pueda contabilizar cada uno de los casos, deben ser notificados

en los registros de denuncia del accidente.

La Superintendencia de Riesgos de Trabajo, establece que las empresas que
tiene personal en relacion de dependencia, segun lo establece la Resolucion
230/03, deberan investigar la totalidad de los accidentes mortales,
enfermedades profesionales consolidadas y los accidentes graves, con
excepcion de los accidentes in itinere. También deben suministrar

obligatoriamente a su Aseguradora toda la informacion que ésta requiera con el
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objeto de determinar la naturaleza laboral de un accidente o profesional de una

enfermedad, segun el articulo 28, inciso g) del Decreto N° 170/96.

En el “Programa Integral de Prevencion de Riesgos Laborales” de la
Carpinteria CH se deben disponer de guias y procedimientos que permitan
mantener registros adecuados de estadisticas de accidentes y los modos de
comunicarlos e investigarlos, con el fin de tomar las medidas correctivas

necesarias para que no vuelvan a suceder.

Estas estadisticas brindaran la informacidén necesaria que para desarrollar
estrategias de prevencion adecuadas para la “Carpinteria CH” teniendo como

objetivos:
e Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes.

e Contar con la informacion adecuada para confeccionar y poner en

practica normas preventivas.
e Determinar los costos directos e indirectos de un accidente laboral.

e Realizar comparaciones, en determinados periodos, para evaluar la
aplicacion de las medidas preventivas impartidas por el Servicio de
Higiene y Seguridad y su relacién con los indices publicados por la

autoridad de aplicacion, aseguradoras de riesgos del trabajo, entre otros.

3.6.2 - DESARROLLO
“Procedimiento de Analisis Estadisticos de Siniestros Laborales”

Las empresas estan obligadas a reportar a la Aseguradora de Riesgos de
Trabajo ART cuando se produce un accidente laboral, mediante una denuncia.

EJEMPLO DE FORMULARIO DE DENUNCIA DE ACCIDENTES Y
ENFERMEDADES PROFESIONALES A LA ART
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INFORME DE ACCIDENTE DE TRABAJO O ENFERMEDAD PROFESIONAL Pl’O‘JinCia »

oEN DENUNCIA
ENFERMEDAD PROFESIONAL || ACCIDENTE DE TRABRIO || ACCIDENTE IN ITINERE ||
Eneltrabaje [ | Enotrocentroa lugar de trabajo () Al ir o al volver del trabajo | FECHA SINIESTRO ! !
Reagravamiento caso anterior [ Sinbestro miltiple [ Fecha o reagravamienta Desplazamiento endia laboral [ owo [
DATOS DEL EMPLEADOR
Razdn social CULT. Contrato N* L
Domicilio N° Piso of.
Cadigo postal Localidad Provincia
Telétono Fax e-mail
MNombre del establecimiento de ocurrencla del accidente o detecckdn de la dad profesional
Codigo del establecimiento Cly
Empresasubcontratada S []  NO[ CULT. orurrencia o deteccitn
Calle N Localidad
Provincia de ocurmencia o deteccién Cédigo postal
DATOS DEL TRABAJADOR
Apellido y nombre Documento: DNLAELLAI P
N*de CULL Fecha de nacimiento / ! Sexo F [ | M[ ] Nacionalidad
5 | _Estadocivil  Soern[ | Cmssso[ | wwda| | Divercado[ | Secarado[ | umimbecno| | _Calle
A
2 N Piso Dpto. Localidad Codigo postal Provincia
§ Teléfono F. de ingreso a la empresa i/ ! R acion a la f. del accidente  Sueido§
5 Jormal §
?} Turno de trabajo habitual Fijadiens | | Figonosturns | Rotstvn | ) Jornada habitual de k= hasta L] Manohsst 1 ]
= s " oo [
Situacidn contractual F. de ultimo examen periddico ! !
Obra social
Puesto de trabajo en el momento del accidente o deteccion de la enfermedad profesional CLu.0.
Antigdedad al momento del diagndstico Puesto de trabajo anterior (CLU.0) Antiguedad
Otro empleador al momento del accidente o enf. profesional ) Razdn social

INFORMACION SOBRE EL SINIESTRO [a:ciden

Hara del accidente hs Horario de la jornada el dia del accidente _ de hs _hasta hs. . de iniio de nasist. b ! /
Domicilio de ocurrencia del accidente fuprepe | | Calle N de puerta
Otio b
_Lodgo postal Locabdad Provincia
Descripcion del accidente y sus consecuencias
CAOSO de besidn (e tabiss) Accidente de trénsito  Si NO | Gravedad presunta  UiVE | GRAVE HORTAL
Agente material asociage | | [ ]| Diagnistico 1 111 2 111 2 111
Naturaleza de la lesion 1
Forma del accidente 11 Zona del cuerpo afectada 1 11 2 11 2 11

INFORMACION SOBRE EL SINIESTRO (nfes

Agenite Bgente mteral Toma dwd cusrpn Twrpe de & E i Foina de
casmante () Deacrpon de e 9 . atectads exporenn i gt e Sagnéstics
e v Sabdad o L agente gty wgan °|
3 Thmgrévrica 1
(haravnn &
Chagrdaraa 1
M Tamgrers 1
[hmgrdirns |
Chagraarna 1
M3 Dhagreneica 1
Tordan 1
Chagrenrns §
* Lo enfermedod se detactd en (oddiges de formas de dugndstn)

Exdinen preacipacind » S ek geats a Sanateris priva N Peritae jasicil ]
Exdirnen periddice L] Traefonasca 3¢ puesto 56 habdyd T Hogtal plbico H Comision médca 5
[ p— € Ot vexial [ Cormuaiia on amib. puib. v hoapit - Presaacin ART L]

Centro asistencial Domicilio Cédigo postal Localidad Tel
Actidente in itinere Denuncia policial N* e ropk)  Comisaria
Lugar y techa de confeccidn de formulario Firma Aclaracidn y DNI del denunciante

Este documento se completa en la pagina web de la ART contratada. A la vez,
la Carpinteria, como procedimiento, debe registrar sus accidentes de trabajo,

generando su propia investigacion de accidentologia y sus propias estadisticas.
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Para ello, se definen los términos empleados para una mejor comprension.

Incidente de Trabajo: es un suceso imprevisto por causa o con ocasion del

trabajo que no ocasiona dafios materiales ni ambientales ni a las personas.

Accidente de trabajo: suceso repentino que sobreviene por causa o con
ocasion del trabajo y que produce pérdidas tales como lesiones personales,
dafios materiales, derroches y/o impacto al medio ambiente. Respecto al
trabajador le puede ocasionar una lesion organica, una perturbacion funcional,

una invalidez o la muerte.

e Lesion: dafo fisico u organico que sufre una persona como

consecuencia de un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional.

« Incidente: suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion con el
trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en

gue solo requiere una atencién de primeros auxilios.

« Incidente peligroso: toda contingencia facilmente reconocible, que
puede causar lesiones o enfermedades a las personas en su trabajo, o0 a

la poblacion.

Dependiendo de su gravedad, los accidentes con lesiones personales pueden

ser:

e« Accidente leve: como resultado de la evaluacion médica, el
accidentado debe volver maximo al dia siguiente a sus labores

habituales.

e Accidente incapacitante: como resultado de la evaluacion médica, se
determina que el accidente no es leve y se recomienda que el
accidentado al dia siguiente no asista al trabajo y continte el
tratamiento. El dia de la ocurrencia de la lesidbn no se tomara en cuenta,

para fines de informacion estadistica.
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Los accidentes incapacitantes pueden ser:

o Total temporal: la lesion genera la imposibilidad de utilizar una
determinada parte del organismo humano, hasta finalizar el tratamiento

médico y volver a las labores habituales totalmente recuperado.

« Parcial permanente: cuando la lesién ocasiona la pérdida parcial de un

miembro o de las funciones del mismo.

o Total permanente: cuando la lesidén ocasiona la pérdida anatémica total

de un miembro. Se considera a partir de la pérdida de un dedo mefiique.

o Accidente mortal: cuando la lesion ocasiona la muerte del trabajador,
sin tomar en cuenta el tiempo transcurrido entre la fecha del accidente y
el deceso. Para efecto de la estadistica se debe considerar la fecha en
que fallece.

Otras definiciones como consecuencia de un accidente de trabajo que deben

considerarse .

Reingreso o reagravacion: A los fines del registro de accidentes, se considera
reingreso a la reagravacion de un accidente de trabajo y/o enfermedad

profesional previamente notificados.

Incapacidad laboral temporaria: Es aquella en la que los trabajadores, por
causa de enfermedad o de accidente laboral se encuentran imposibilitados
temporalmente para realizar su trabajo habitual, precisando durante ese

periodo de algun tipo de asistencia sanitaria.

Incapacidad laboral permanente parcial: Existe incapacidad permanente
parcial cuando el dafio sufrido por el trabajador le ocasione una disminucién
permanente de su capacidad laboral, pero esta es menor del 66%, cuando
existe una merma en la integridad fisica y en la capacidad de trabajar, la

prestacion se diferencia de acuerdo al porcentaje de esa disminucion.

Incapacidad laboral permanente total: Existe incapacidad laboral

permanente total cuando el dafio sufrido por el trabajador le ocasiones una
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disminucién permanente de su capacidad laboral y esta es igual o superior al
66%.

Gran invalidez: Existe gran invalidez cuando el trabajador en situacion laboral
permanente total necesite la asistencia continua de otra persona para realizar

los actos elementales de la vida.

Trabajador damnificado o lesionado: Es todo asegurado que sufrié un
accidente de trabajo o enfermedad profesional por el hecho o en ocasion del

trabajo incluyendo los accidentes de trabajo in itinere.

Jornadas no trabajadas: Se consideran jornadas no trabajadas al periodo
transcurrido entre la fecha del accidente o la declaracion de la primera
manifestacion invalidan te de la enfermedad profesional y la fecha de la
finalizacion de la incapacidad laboral temporaria sin considerarse estas dos

fechas.

Para obtener informacion estadistica de un accidente de trabajo se necesitan
indices. Los indices son desarrollados para establecer comparaciones de
forma directa entre categorias de una misma variable, la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT) recomienda que el calculo de los indices solo se
considere los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales con baja

laboral.

indice de incidencia: Expresa la cantidad de casos notificados por el hecho o
en ocasion del trabajo en un periodo de 1 (un) afio por cada mil trabajadores

cubiertos.

indice de frecuencia: Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados en un

periodo de un afio por cada millén de horas de trabajadas.

indice de duracion media: Representa el tiempo promedio que han durado los
accidentes de la empresa y corresponde al numero de jornadas perdidas por

cada accidente con baja.

indice de gravedad: El indice de gravedad representa el nimero de jornadas

por cada 1.000 horas trabajadas.
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indice de incidencia para fallecimientos: El indice de incidencia para
muertes indica la cantidad de trabajadores que fallecen en un periodo de un
afo por cada millén de trabajadores expuestos.

Como la Carpinteria CH aun no cuenta con registros de denuncia de
accidentes, el analisis serateorico. Se propone utilizar el siguiente formulario
de reporte de accidentes para proceder, luego, con el procedimiento de

investigacion de accidentes.

FORMULARIO DE REPORTE DE ACCIDENTES

Formulario de investigacién de accidentes (ejemplo 1)

Use este formulario para ayudark a investigar los accidentes o incidentes en el lugar de trabajo. Nota: este formulario debe
usarse dentro de su empresa. No esté destinado a reemplazar el Formulario 801 de DCBS: Informe del trabajador y del
empleador de una lesion o enfermedad ocupacional.

Empresa; N.® de informe:

Operacion: Investigador

Nombre de la victima del Cargo de la
accidente: victima

¢Cuanto tiempo hace que trabaja en esta empresa la victma ¢ Cuanto tiempo hace

del accidente? que tene este emplec?

(Adjunte esta informacion para cada persona adicional lesionada).

Testgos:

Nombre: Nombre:

Nombre: Nombre

Nombre: Nombre:
¢Cuando ocumit el accidente?  Fecha Hora: Tumo:
£ Donde ocurmid el ? Deg : Ubicacion

¢ Qué sucedit? Describa la secuencia de eventos y la extension de la lesion. Adjunte hojas separadas de ser necesano).

¢Alguna vez ocummié un accidente similar? 0 St CONo  En caso afimativo, ;cuando?

¢ Qué ocasiond el accidenta?

Mencione todas las causas y factores contribuyentes, que podrian incluir falta de supervision, capacitacion
Inadecuada, mantenimiento deficiente de los equipos y politica inadecuada.
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Formulario de investigacion de accidentes (ejemplo 1)

Mencione cada accidn cormectiva que se debe tomar. ; Quién la realizara y cudndo?

1.

2

3

4.

5.

6.

7.

Adjunte fotografias, b jos de la u otra infy

Preparado
por:

Cargo: Fecha:

En el procedimiento de “Analisis estadisticos de siniestros laborales”, ademas

de los datos estadisticos, se podria realizar un analisis de costos por

accidentes laborales.

Sin ninguna duda los accidentes de trabajo incrementan notablemente los

costos de cualquier actividad productiva, representan para las empresas

pérdidas de personas (temporal o permanentemente), tiempo, equipos, dinero,

etc. Generalmente no se puede cuantificar las pérdidas porque no se lleva un

registro de los accidentes en funcion de los costos. Pero se pueden identificar

gue los costos de un accidente son de dos tipos: directos e indirectos.

Los costos directos son aquellos que cubre generalmente la A.R.T. y por lo

tanto son recuperables. Los costos directos son:

>

>

Asistencia meédica y farmaceéutica.
Prétesis y ortopedia.
Rehabilitacion.

Recalificacion profesional.

Servicio funerario.
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Aungue se debe tener en cuenta que un accidente produce efectos adicionales
que también insumen dinero y que la mayoria de las veces no son
recuperables. Segun la Ley 24557, las prestaciones dinerarias realizadas por
las A.R.T. cubren solamente los costos directos, que frente a un accidente de

trabajo grave solo representaria el 25% 6 menos del costo total del mismo.

El problema radica en que los costos indirectos son muy dificiles de
cuantificar y generalmente se representan como una figura de un iceberg en la
que se establece como relacién promedio, la de 1 a 4 (por cada peso de costo
directo “visible”, cuatro pesos de costo indirecto “sumergidos”). Esta
informacion fue aportada por Hernrich (investigador pionero en salud y
seguridad ocupacional) en su publicacion de 1931sobre Prevencion de

accidentes industriales.
Podemos establecer que los costos indirectos se hallan determinados por:

» Produccion y utilidades pérdidas debido a la ausencia del accidentado si
no es posible reemplazarlo.

» Tiempo y produccion detenida por otros obreros que alteran su trabajo

para atender al accidentado.

» Menor rendimiento del accidentado luego de su reingreso a su puesto de

trabajo.

» Tiempo invertido por supervisores y jefes mientras se ayuda al
lesionado, se investigan las causas del accidente, preparan informes y
ordenan las reparaciones, limpieza y restauracion de los procesos de

produccion.

» Gastos extras por trabajos de sobre tiempo debido a retrasos en la
produccion, ocasionados por el accidente.

» Costo del tiempo dedicado a primeros auxilios y otros costos médicos no

asegurados.
» Costo de los dafios materiales, equipos, maquinarias o instalaciones.

» Menor produccion debido al menor rendimiento del nuevo trabajador.
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» Pérdidas debidas a entregas retardadas.

Para comprender, se definen algunos conceptos de las terminologias

utilizadas:

o COSTO DE LA SEGURIDAD: son todos aquellos desembolsos

determinados necesarios y obligatorios para la Prevencion de los
Accidentes y Enfermedades del Trabajo.

INVERSION: es la accion de emplear capital en negocios productivos

gue obtengan redituabilidad.

PERDIDA: referida a la siniestralidad laboral, es todo perjuicio que
devenga de la mismay que produzca la privacion de una cosa material 6

psicofisica, en forma parcial 0 total.

COSTO: es el precio en dinero de una cosa y por PRECIO, el valor en
que se estima algo, siendo el GASTO, lo que produce dispendio 6
desembolso.

Durante muchos afios se ha interpretado de forma equivocada que la

Seguridad dentro de una empresa sea considerada como un GASTO.

Hoy sabemos que:

una Empresa para producir bienes 6 prestar servicios, debe considerar
una serie de COSTOS gque hagan posible su desenvolvimiento

productivo.

La Prevencion de Accidentes y la Seguridad deben ser considerados
como un COSTO para cumplimiento de lo determinado en la Legislaciéon

vigente y en la Politica Empresaria sobre la materia.

La ocurrencia de accidentes origina GASTOS a la Empresa que no son
cubiertos por el Seguro respectivo e incluyen todos aquellos COSTOS
considerados INDIRECTOS.
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e La ocurrencia de accidentes en la Empresa puede producir una serie de

PERDIDAS a ser soportadas y cubiertas por la organizacion interna.

e Las INVERSIONES en Prevencion de Accidentes y Enfermedades del
Trabajo estan dirigidas a reducir y/o eliminar lo referido en los tres
puntos anteriores, disminuyendo los egresos y aumentando por

consiguiente, la rentabilidad.
3.6.3 - CONCLUSION

Se llega a la conclusién que la Carpinteria CH debe contar con un
procedimiento de “Analisis estadistico de accidentes laborales” , dentro del
sistema de gestion en prevencion de riesgos que se plantea en el Programa
Integral. Implementarlo favoreceria: 1° a detectar los posibles riesgos que
podrian generar accidentes y 2° a investigar los accidentes e incidentes
ocurridos, para poder plantear nuevas estrategias preventivas que eviten su

repeticion.

3.7- Elaboracion de normas de seguridad.
3.7.1 - INTRODUCCION

Los procedimientos de trabajo en la Carpinteria CH no se encuentran escritos.

Es el duefio de la empresa que imparte los pasos a seguir a sus empleados.

El Programa Integral de Prevencion de Riesgos plantea la formalizacion,
mediante documentos escritos, de los diferentes procedimientos de trabajo que
se realizan en la Carpinteria CH. Estos documentos explican paso a paso como
actuar, desde el comienzo hasta el final, para desempefiar una tarea o
actividad, especificando también los medios, humanos y materiales, necesarios

para desarrollar dicha actividad.

Un procedimiento de trabajo pretende realizar un trabajo en forma eficiente y
segura, instaurando, entre otras cosas, hormas minimas de seguridad y

prevencion de accidentes que deben ser implementadas.
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Las normas de seguridad e higiene son medidas y procedimientos que deben
ejecutarse para evitar o minimizar los riesgos asociados a la actividad laboral
desarrollada. El trabajador debe comprender que el incumplimiento de las
normas puede poner en peligro su integridad fisica y la de los compafieros que

desempeiian la tarea conjuntamente.

Para que la aplicacion de normas de seguridad tenga éxito en la Carpinteria
CH, el personal debe contar con capacitacion constante, responsabilidad en el
trabajo y la concientizacion de los grupos de tareas en cumplir el procedimiento

en forma segura.

Los objetivos que se pretenden son: el establecimiento de normas de seguridad
de cumplimiento obligatorio y contribuir en la prevencion de accidentes e
incidentes laborales dentro y fuera de la Carpinteria CH mediante el

cumplimiento de estas.

3.7.2 - DESARROLLO
Normas general de convivencia:
v" Que totalmente prohibido fumar dentro de la carpinteria.
v" No dejar materiales en cualquier lado, cada cosa en su lugar.
v" No arrojar residuos al piso, coléquelos en los cestos.
v' Mantener la limpieza en los sanitarios.
v" No correr en el lugar de trabajo.
v No jugar con las maquinas y/o herramientas.
v Otros.
Normas y procedimientos especificos:

v Procedimiento de implementacion del “Programa Integral de Prevencion

de Riesgos”
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v" Procedimiento para la seleccién del personal

v" Procedimiento de Capacitaciones en materia de SST

v" Procedimiento de Inspeccién de Seguridad

v" Procedimiento de investigacion de accidentes laborales

v Procedimiento de Analisis Estadisticos de Siniestros Laborales
v" Procedimiento de seguridad en la via publica

v Procedimiento ante una emergencia

Estos procedimientos fueron abordados y tratados en particular en este

documento.
3.7.3 - CONCLUSION

Las normas de seguridad son medidas tendientes a prevenir accidentes
laborales, proteger la salud del trabajador y motivar el cuidado de las
magquinas, herramientas, elementos de uso comun y materiales con los que el
trabajador desarrolla su jornada laboral. En este punto la conciencia en equipo
y el sentido de pertenencia de la Carpinteria MARTIZ son fundamentales para

la responsabilidad y respeto de normas de seguridad.

3.8- Prevencion de siniestros en la via publica: (Accidentes In Itinere)
3.8.1 - INTRODUCCION

El accidente in itinere es aquel que se produce en el trayecto entre el domicilio
del trabajador y el lugar de trabajo. Este trayecto debe ser normal y habitual
efectuado en circunstancias y en oportunidad proximas a la hora de ingreso, a

la ida, y de regreso, a la vuelta.

En la gran mayoria de los casos, los accidentes de transito en la via publica
ocurren por exclusiva responsabilidad del conductor, ya sea que se trate de
una actitud negligente al conducir -que son la mayoria de los casos-, una

distraccion o la propia torpeza en el manejo. El uso del celular es una de las
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principales causas de distraccion, y el contenido de alcohol que segun la
Agencia Nacional de Seguridad Vial (ANSV), 1 de cada 4 accidentes cuentan

con presencia de alcohol en sangre.

Como en la Carpinteria CH se cuenta con un vehiculo utilitario, y el personal
conduce vehiculos (moto, auto) para trasladarse desde sus casas al trabajo,
dentro del Programa Integral de Riesgos se contemplan capacitaciones sobre

prevencion de siniestros en la via publica.
Lo que se pretende es:

v" Contribuir con la disminucién de la cantidad de accidentes en la via

publica, incluyendo aquellos denominados in itinere.
v Concientizar sobre la importancia del uso de accesorios de seguridad.

v Incorporar conceptos basicos sobre la conduccion de vehiculos en la via

publica.

v' Comprender los beneficios individuales y colectivos de la prevencion de

accidentes mediante la conduccion segura.

3.8.2 - DESARROLLO
Las Causas de accidentes de transito en Argentina son:

» Distracciones al conducir.
El uso del celular al volante es la principal causa de distraccion a la
hora de conducir. No se trata solo de atender el teléfono o responder
un mensaje, con lo que implica tener que agarrar el celular y demas,
sino que a ello hay que sumarle el hecho de que la atencién se fija en la
conversacion o en la respuesta del mensaje, en lugar de prestar
atencion al transito. Comer e ingerir bebidas al conducir, o incluso
distraerse con los carteles publicitarios son otras situaciones que

provocan distraccion.
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» Cansancio, fatiga o suefio.

De la misma manera que para cualquier actividad que requiera el
méaximo de concentracion posible, la falta de suefio o el cansancio
puede jugar una mala pasada a la hora de conducir. Tener al menos
seis horas de suefo resulta fundamental para conducir de forma
seguray prevenir accidentes de transito. En el caso de viajes de
larga distancia, se recomienda detenerse a descansar al menos unos

minutos cada dos o tres horas.

Exceso de velocidad.

El exceso de velocidad es uno de los principales motivos de
muertes en accidentes de transito, sobre todo si se tiene en cuenta
que cuanto mayor sea la velocidad a la que circule un vehiculo, mas
tiempo tardara en poder reducir su velocidad en caso de necesitar frenar

de urgencia y, por ende, mas fuerte sera el impacto.

Consumo de alcohol o estupefacientes.

Conducir bajo los efectos del alcohol o estupefacientes,
dependiendo del grado de intoxicacién, provoca distorsiones en la
vision, falta de reaccién y disminucién de la capacidad de

concentracion.

Imprudencias.

Las maniobras imprudentes constituyen una de las principales
causas de los accidentes de transito. Los cambios abruptos de carril,
los giros en intersecciones sin sefalizar la maniobra, el cruce con
semaforos sin luz habilitante, el exceso de velocidad, no detenerse en
las intersecciones de las calles, la falta de respeto de las sefiales de
transito y velocidades reglamentarias, la falta de la distancia
reglamentaria que permite frenar el vehiculo con la suficiente antelacion
para evitar el choque con el auto de adelante, son sélo algunos ejemplos

de ello.
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Procedimiento de seguridad en la via publica

Prevencion de Accidentes de Transito

Si hablamos de prevencion de accidentes de transito, lo primero a tener en

cuenta es la necesidad de generar una conciencia responsable acerca del

riesgo que implica salir a la calle con un vehiculo, moto, etc. Tenerlo en

buenas condiciones para que no provoque accidentes -ni para quien lo

conduce ni para terceros-, respetar las normas de transito y no realizar

maniobras imprudentes, es la mejor manera de cuidarnos.

Las buenas précticas internacionales indican que entre las medidas a adoptar

para circular en la via publica que son las siguientes:

X/
°

X/
L X4

<

<

<
o

L X4

X/
L X4

X/
°

Educar y concientizar a todos los usuarios de las vias.
Formar a los conductores de todo tipo de vehiculo.

Vigilar y controlar el transito.

Garantizar que las sanciones sean efectivamente cumplidas.
Recopilar datos de siniestralidad.

Mejorar el equipamiento de seguridad de todos los vehiculos.
Asegurar buena y oportuna asistencia meédica a las victimas.
Adecuar las normativas obsoletas.

Mejorar la infraestructura y adecuarla a la nueva realidad.

La importancia de la educacién vial

Existen campafias de sensibilizacion y mejor formacion de los conductores,

especialmente a la hora de obtener o renovar la Licencia de Conducir.

En las campafas es necesario resaltar que tanto los peatones como los

conductores tienen responsabilidades:
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Peatones: Necesitan utilizar cruces y pasos para peatones siempre que
estos estén disponibles. Deberdn mirar a ambos lados de la calle antes
de cruzar y respetar los semaforos, si los hubiera.

Los conductores: Los conductores deben verificar las condiciones de
seguridad de su vehiculo, de acuerdo a la normativa legal. Ademas
deben llevar la documentacién obligatoria y poseer minimamente seguro
contra terceros. Durante la circulacién, se deben extremar los cuidados,
manteniendo el dominio del vehiculo y estar atento a cualquier
circunstancia que pueda entrafiar algun riesgo. Todas las maniobras
deben advertirse con antelacién y con precaucion para prevenir a otros
conductores y peatones. Los automotores deben circular Unicamente por
la calzada manteniendo la derecha, respetando los carriles exclusivos, si

los hubiera.

Las recomendaciones para prevenir siniestros viales cuando se conduce un

vehiculo son:

X/
L X4

X/
°

X/
°

X/
°

Respeto a las normas de transito

No exceder el limite de velocidad permitida
No conducir habiendo consumido alcohol
Tener especial cuidado con los peatones

Mantener las luces de posicion y bajas encendidas constantemente para

aumentar la visibilidad

Todos los ocupantes del vehiculo deben viajar con cinturén de
seguridad. En caso de ser menores, en sus sistemas de retencién
infantil en los asientos traseros. Los motociclistas (con solo un

acompafante) y cascos protectores bien abrochados
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3.8.3 - CONCLUSION

La responsabilidad que tiene la Carpinteria CH es la de concientizar, por medio
de capacitaciones, sobre la actitud que tiene que adoptar el personal al
manejarse, tanto sea como peatén como conductor, respetando las normas de

seguridad vial.

El transito es un sistema que hacemos entre todos, en el que

interdependemos unos de otros.
La vida es Unica e irrepetible.

Mas alla de la responsabilidad de "los otros", cada uno puede salvar una

vida. jTal vez la propia!l

3.9- Plan de emergencias.
3.9.1 - INTRODUCCION

En el “Programa Integral de Prevencion de Riesgos” se contempla la
preparacion y respuesta que la Carpinteria CH debe adoptar frente a
situaciones de emergencia. Por lo que se establecen disposiciones en materia
de prevencion, facilitando formacién e informacién a nivel interno de manera
continua, y estableciendo una comunicacién con servicios de emergencia
externos. Estas disposiciones deberian permitir identificar el potencial de
accidentes y de situaciones de emergencia, y abordar la prevencién de los
riesgos asociados con los mismos. Se deberian establecer en cooperacion con

servicios de emergencia exteriores y otros organismos.

El “procedimiento ante una emergencia” de una empresa es un documento que
contiene los pasos a seguir en caso de una eventualidad en la cual se pueda

ver envuelta la Carpinteria CH.

Objetivo: Evitar situaciones desfavorables y facilitar acciones para actuar

eficazmente ante cualquier tipo de emergencia.
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3.9.2 - DESARROLLO
Procedimiento ante una emergencia
Definiciones y consideraciones

Emergencia: Se puede definir como una situacion no deseada e imprevista que
puede poner en peligro la integridad fisica de las personas, dafiar gravemente
las instalaciones y afectar al medio ambiente, exigiendo una actuacion rapida

y/o la evacuacion de las personas.

Plan de emergencia: Un plan de emergencia es un conjunto de medidas
destinadas a hacer frente a situaciones de riesgo, minimizando los efectos que
sobre las personas y enseres se pudieran derivar y garantizado las la

evacuacion segura de sus ocupantes, si fuese necesario.

Simulacros: En todo plan de emergencia / evacuacion es fundamental realizar
simulacros. Los simulacros son ensayos que permiten identificar qué hacer y
cOmo actuar en caso de una emergencia, al simular escenarios reales. Algunas

de las ventajas son:

1. Permiten comprobar con anticipacion si las acciones que hemos

preparado son eficientes.
2. Mejoran la preparacion para actuar ante una emergencia o desastre.

3. Fomentan la cultura de la prevencion de riesgos en la organizacion.

EL PERSONAL, CUANDO ESTE EN EL TALLER
¢, Qué debe hacer?

» Revisar de forma periodica tus habitos de trabajo para detectar posibles

actuaciones que puedan generar riesgos.

» Implicarse en la Prevencion de Riesgos Laborales de tu centro.
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» Las salidas, zonas de paso, vias de evacuacion y espacios de trabajo
deberan mantenerse siempre despejados de objetos y liquidos o

sustancias resbaladizas.

» Utilizar las herramientas y equipos de trabajo adecuados al trabajo que
vayas a realizar y para el que han sido disefiadas. Respetar las
instrucciones de empleo y mantenimiento. Si detectan anomalias en
alguna maquina o herramienta durante su funcionamiento, manejo o
inspeccidn visual, informar al Responsable en materia de Seguridad y

Salud Laboral del centro.

» Usar aquellos equipos de proteccion individual (guantes, protectores
auditivos, proteccion respiratoria, calzado de seguridad, proteccion
ocular) que sean necesarios para protegerse de los riesgos a los que

esté expuesto.

¢, Qué no debe hacer?

» No almacenar objetos en zonas de paso, vias de evacuacion, ni en

lugares que dificulten el acceso a los equipos de lucha contra incendios.

» Nunca retirar las protecciones ni anules los dispositivos de seguridad de

los equipos de trabajo.
» No sobrecargar, ni manipular indebidamente la instalacion eléctrica.

» No almacenar, ni manipular productos inflamables proximos a una fuente

de calor.
» No fumar, tomar alimentos o bebidas en el lugar de trabajo.
COMO ACTUAR EN CASO DE ACCIDENTE DE TRABAJO
¢, Qué hacer antes, durante y después de un accidente laboral?
Antes:

- ldentificar qué emergencias se pueden presentar
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Las salidas de emergencias y las rutas de evacuacion

Elementos disponibles en el sitio para dar aviso y atender los posibles
casos de emergencia (alarmas, teléfonos, estaciones, manuales,

extintores, gabinetes contra incendio, etc)

Durante:

Actuar con rapidez, pero manteniendo siempre la calma, evitando el

panico
Notificar a la autoridad competente el tipo de emergencia
Notificar el sitio exacto de ocurrencia e impacto del accidente.

Actuar segun el casi si ha sido capacitado en atencion de emergencia,

primeros auxilios o similares.

No mover a la persona accidentada si no es imprescindible.

Examinar al herido con mucho cuidado.

Nunca dar de comer o beber a una victima que esté inconsciente.
Aflojar las ropas que opriman y abrigar al accidentado si es necesario.
Tranquilizar al herido, transmitiendo seguridad en nuestra actuacion.
Se le debera tratar, que no trasladar, con urgencia.

Al auxiliar, se debe proteger utilizando siempre guantes, si existiera

contacto con sangre.

Alejar a las personas curiosas y evitar aglomeraciones. Organizar dando

las instrucciones precisas.

Si es pertinente, evacuar.

Después:

Evaluar el ambiente y determinar si existen peligros para desencadenar

nuevamente el evento.
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- Evaluar los dafos, establecer las posibles causas del accidente y tomar

las medidas necesarias para la eliminacion o reduccion del riesgo.

- Una vez ocurrido el accidente de trabajo, el trabajador debe reportarlo
inmediatamente y la empresa tiene 48hs habiles para reportarlo a la
ART contratada.

PLAN DE EVACUACION

Frente a un incendio en la Carpinteria CH, si éste no pudiera extinguirse con
los elementos para tal fin (Extintores), se debe proceder a la evacuacion del

establecimiento.

El Plan de Evacuacién es parte integral del Plan de Emergencias, que se

elabora para dar respuesta ante la ocurrencia de un evento.

El Plan de Evacuacion es UNICO, no importa cuél sea la emergencia, el

proceso de la evacuacion debe ser siempre el mismo.

La NFPA (National Fire Protection Association) define al Plan de Evacuacion
como “Conjunto de actividades y procedimientos tendientes a conservar la vida
y la integridad fisica de las personas en el evento de verse amenazadas,

mediante el desplazamiento a través y hasta lugares de menor riesgo”.
Lo que significa que este plan debe estar organizado para responder.

» La diferencia entre la Evacuacion y el Plan de Evacuacién, es la

Organizacion,

» Tiene como Unico objetivo retirar a las personas afectadas por una

emergencia.
En el plan de evacuacion se tienen que contemplar:
» Las rutas de escape: Algunas consignas basicas:

v Tiene que ser lo mas corta posible, para minimizar el tiempo de

evacuacion,
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v' Tiene que ofrecer la suficiente garantia de que las personas no se
van a encontrar el problema en su camino, o que el camino les

genera el problema,

v Tiene que permitir circular a la cantidad de personas que por él

piensan evacuar.

v" Se debe evitar, en lo posible, las escaleras o pisos con desniveles

ascendentes.

v’ Evitar pasillos que reducen su ancho en forma brusca en el

trayecto.

v Las puertas deben abrir hacia fuera, y disponer de barral anti-

panico.

» DIAGRAMA DE EVACUACION vy Vias de evacuacion

Para la evacuacion de la Carpinteria CH se cuenta con el siguiente diagrama

de evacuacion, en el que se indican:
-las salidas de evacuacion;

-las vias de evacuacion

-los elementos de extincion del fuego
-los puntos de reunién

-que debe formar parte de la carteleria de seguridad dentro del taller.
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DIAGRAMA DE EVACUACION PARA LA CARPINTERIA CH

vk 0
L= )

wia 0
CVCUALION

14,5m

= A — = — -
[l [ [l

ol

SALIDA [

10m

A

v

> Punto de reunién:

v El punto de reunién es un lugar seguro donde las personas

evacuadas se reuniran terminada la evacuacion.

v' En plantas muy grandes o de grandes extensiones, ver siempre la
posibilidad de realizar evacuaciones parciales en puntos seguros

dentro del mismo establecimiento.

v El punto de reunién puede ser solamente un lugar sefializado
dentro o fuera de la empresa, pero también puede tener otros
servicios como botiquines, teléfonos de emergencias, listados de
personal para control, elementos de proteccion personal,

indicaciones, etc.
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v" El punto de reunion final debiera ser siempre el exterior del

edificio.

» Carteleria de evacuacion: Estas sefiales son de color verde (el fondo)
con letras blancas fotoluminiscente , lo que significa que es una
“condicion segura” el cumplimiento de esa indicacion, y se utiliza en
elementos de seguridad general, exceptuando de incendios que son de

color rojo con letras blancas fotoluminiscente. La carteleria a tener en

cuenta en el plan de evacuacion es la siguiente:

SALIDA DE
EMERGENCIA

RUTA DE

EVACUACION
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PUNTO DE
REUNION

LUZ DE
EMERGENCIA

EXTINTOR

3.9.3 - CONCLUSION

Que la Carpinteria CH tenga un plan de emergencia le permite tomar medidas
para identificar los peligros potenciales y realizar una lista de acciones para
prevenirlos, mitigarlos o controlarlos. Investigar y planificar cuidadosamente los
pasos a seguir antes de que ocurran eventos desafortunados, dan pie a que
toda la empresa esté lista para actuar de manera rapida y eficaz. Ser previsible
da mas seguridad a las personas frente a una emergencia.
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3.10 Legislacion vigente.
En este proyecto final integrador, cada etapa fue elaborada sobre las bases de:

-la Ley Nacional de seguridad e higiene laboral n° 19.587, su Decreto
reglamentario n°351 y las Resoluciones que actualizan dicha ley en la
Republica Argentina.

-la Ley Nacional de Riesgos Laborales n° 24.557 y Decretos y Resoluciones

que de ella se desprenden.

CONCLUSION FINAL

La Carpinteria CH, si bien es una pymes que cuenta con un presupuesto
econdmico acotado para invertir en cuestiones de seguridad y salud en el
trabajo, la legislacion vigente le exige obligadamente a tener que hacerlo al

contar con personal en relacion de dependencia.

La elaboracion de este documento pretende colaborar en la toma de
consciencia en materia de SST y en la implementacién del Programa Integral
en Prevencién de Riesgos y brinda a la Carpinteria CH esta asesoria
desinteresadamente solo por el hecho de haber puesto a disposicion la

empresa para la realizacion de este PFI, que culmina en el egreso de la autora.
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ANEXOS

ANEXO 1: Carta a la empresa donde se realiza el proyecto
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ANEXO 2 — ETAPAS DE LA METODOLOGIA PARA EL ANALISIS DE LOS
RIESGOS.

1.1- Etapa 1: Identificacion de factores de riesgo: La primera parte
contempla la identificacion de los factores de riesgo existentes en un lugar de
trabajo, materia de competencia del profesional de prevencién de riesgos. Para
la identificacion de los factores de riesgo, se consideraran los cuatro grandes

blogues en que éstos se pueden agrupar, los cuales se detallan a continuacion:

* Agentes Materiales: Son aquellos factores que por razén de su naturaleza
peligrosa, pueden contribuir a la generacion de un accidente (instalaciones,
maquinas, herramientas y equipos, asi como también los inherentes a

materiales y/o materias primas y productos).

» Caracteristicas Personales: Factores de caracter individual asociados al

comportamiento de los trabajadores (conocimientos, aptitudes, actitudes).

* Entorno Ambiental: Son aquellos factores atribuibles al ambiente de trabajo
que pueden incidir en la generacion de accidentes, como por ejemplo orden y

limpieza, ruido e iluminacion entre otros.

» Organizacion: Factores asociados a la organizacion del trabajo y que
influyen en la gestién preventiva (formacién, métodos de trabajo, supervision,

etc.)
1.2- Determinacion de riesgos segun los factores de riesgo identificados

Una vez identificados los factores de riesgo segun lugar, puesto, proceso,
equipo u operacién de trabajo, el profesional debera asociar cada factor
identificado con un riesgo determinado segun listado y codificacién de éstos,
completando de esta forma la segunda, tercera y cuarta columna de la Ficha
N°1 con el nombre del riesgo correspondiente, su codificacién segun el

Anexo 3y si es del tipo “evitable” o “no evitable”.

No obstante lo mencionado en el parrafo anterior, aquellos riesgos detectados
que, segun el criterio técnico del profesional, sean del tipo “evitable” se

procedera a la inmediata eliminacion del factor de riesgo correspondiente, de
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forma que solo seran considerados para efectos de valoracion de la magnitud

(punto 2 del presente analisis) aquellos riesgos de tipo “no evitable”.

2- Etapa 2: Esta etapa describe la valoracion de los riesgos detectados del tipo
“no evitable” asociados por lugar, puesto, proceso, equipo u operacién de
trabajo en el punto 1 de la presente guia técnica, de forma de optimizar la
informacion necesaria para la toma de decisiones apropiadas respecto de la

adopcién de las medidas preventivas por parte de la empresa involucrada.

Para tal fin, el profesional debera cuantificar cada riesgo detectado aplicando el

método del “Valor Esperado de la Pérdida (VEP)” segun sigue:
VEP = Probabilidad x Consecuencia

El valor VEP obtenido (magnitud del riesgo detectado) se ubicara entre 1 a 16
dependiendo de los valores asignados por el profesional para las variables
“probabilidad” y “consecuencia o severidad” descritas en los puntos 2.1y 2.2 de
la presente guia técnica respectivamente, estableciéndose los siguientes

rangos de clasificacion, acompafiados de su accién correspondiente:

VEP| RIESGOS ACCION Y TEMPORIZACION

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo, se deben considerar soluciones
mas rentables 0 mejoras que no supongan una carga econémica importante. Se requieren
comprobaciones periédicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas de
control

2 | Tolerable

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

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

No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo (puede
que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo). Cuando el riesgo
corresponda a un trabajo que se esta realizando, se debe remediar el problema en un
tiempo inferior al de los riesgos moderados.

8 [Importante

2.1- Determinacion de la probabilidad de que ocurra el dafio:

La determinacion de la variable “probabilidad” sera asignada por el profesional

de prevencidn de riesgos, segun el siguiente criterio:
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* Baja (valor asignado 1): En este caso, el dafio ocurrira rara vez o en

contadas ocasiones (posibilidad de ocurrencia remota).

* Media (valor asignado 2): En este caso, el dafio ocurrira en varias ocasiones

(posibilidad de ocurrencia mediana (puede pasar), no siendo tan evidente).

* Alta (valor asignado 4): En este caso, el dafio ocurrira siempre o casi

siempre (posibilidad de ocurrencia inmediata, siendo evidente que pasard).

Para la determinacion de la “probabilidad”, es recomendable que el
profesional de prevencidén tome en consideracion una serie de factores,

destacandose los siguientes:
a) Existencia de condiciones y acciones inseguras.

b) Revision de los registros de accidentes del trabajo e informes técnicos

existentes.

c) Frecuencia de exposicién al riesgo evaluado (por ejemplo si es

continua o puntual durante el dia, semana, mes, etc.)

d) Cumplimiento de requisitos legales y existencia de procedimientos

seguros.
e) Medidas de control implementadas y eficacia aparente de éstas.

Una vez determinada la variable “probabilidad”-, ésta debera ser registrada en

la columna respectiva de la Ficha N° 2 del Anexo 1 de la presente guia técnica.
2.2- Determinacion de la consecuencia o severidad del dafio.

La determinacién de la variable “consecuencia” (potencial severidad del dafio)
sera asignada por el profesional en base a consideraciones como parte(s) del
cuerpo que se pueda(n) ver afectada(s) y naturaleza del dafio, estableciéndose

la siguiente graduacion:

* Ligeramente daiino (valor asignado 1): Esta graduacion debe ser adoptada
en aquellos casos en los cuales se puedan generar a nivel de trabajadores
dafios superficiales como cortes, magulladuras pequenas e irritaciones a los

ojos (por ejemplo por polvo), como a su vez por molestias e irritaciones que
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puedan generar dolor de cabeza y disconfort entre otras, todas éstas

incapacitantes.

A su vez, también corresponderd su asignacion cuando se genere a la empresa
un dafio material que no impida su funcionamiento normal, junto con una

pérdida de produccion menor.

* Daiiino (valor asignado 2): Esta graduacion debe ser adoptada en aquellos
casos en los cuales se puedan generar laceraciones, guemaduras,

conmociones, torceduras importantes y fracturas menores.

A su vez, también correspondera su asignacion cuando se genere a la empresa
un dafio material parcial y reparable, junto con una pérdida de produccion de
consideracion (mediana).

* Extremadamente daiino (valor asignado 4):

Esta graduacion debe ser adoptada en aquellos casos en los cuales se puedan
generar eventos extremadamente dafinos a nivel de los trabajadores que
generen incapacidades permanentes como amputaciones, fracturas mayores,

intoxicaciones, lesiones multiples y lesiones fatales.

A su vez, también correspondera su asignacion cuando se genere a la empresa
un dafio material extenso e irreparable, junto con una pérdida de produccion de

proporciones.

Una vez determinada la variable “consecuencia o severidad’-, ésta debera ser
registrada en la columna respectiva de la Ficha N° 2 del Anexo 1 de la presente

guia técnica.
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ANEXO N°3: "CODIFICACION DE RIESGOS LABORALES"

desprendido

CODIGO
RIESGO DE DEFINICION
RIESGO
Caida a un plano inferior de sustentacion. Caidas
Caida de desde alturas (edificios, ventanas, maquinas,
personas a 1 arboles, vehiculos, ascensores). Caida en
distinto nivel. profundidades (puentes, excavaciones, agujeros,
etc.)
Caida que se produce en el mismo plano de
] sustentacion. Caidas en lugares de transito o
Caida de o o o
superficies de trabajo (inadecuadas caracteristicas
personas al 2 o _ )

_ ) superficiales, desniveles, calzado inadecuado).
mismo nivel. ) .

Caida sobre o contra objetos (falta de ordeny
limpieza)

Caida de Caida de elementos por pérdida de estabilidad de la
objetos por estructura a la que pertenecen. Caida de objetos
desplome o 3 por hundimiento, caida desde edificios, muros,

derrumbamie ventanas, escaleras, montones de mercancias,
nto desprendimiento de rocas, de tierra, etc
Caida de objetos y materiales durante la ejecuciéon
] de trabajos en operaciones de transporte por
Caida de _ o ]
_ medios manuales o con ayudas mecanicas. Caida
objetos en 4 ) ) )
) . de materiales sobre un trabajador, siempre que el
manipulacion _ _
accidentado sea la misma persona a que se le haya
caido el objeto que estd manejando.
] Caida de objetos diversos que no se estén

Caida de _ L

_ 5 manipulando y que se desprenden de su ubicacion
objetos

por razones varias. Caida de herramientas y
materiales sobre un trabajador siempre que el
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accidentado no lo estuviese manejando.

Pisada sobre

Es la situacion que se produce por tropezar o pisar
sobre objetos abandonados o irregularidades del

objetos/
superficies suelo pero que no originan caidas aunque si
irregulares lesiones
Choque _
Encuentro violento de una persona o de una parte
contra
. de su cuerpo con uno o varios objetos colocados de
objetos ) o
o forma fija 0 en situacion de reposo
inmoviles
Choque _ o
Golpe ocasionado por elementos moviles de las
contra o _ _ _
_ 8 maquinas e instalaciones. No se incluyen
objetos )
o atrapamientos.
moviles
Situacion que puede producirse ante el contacto de
Golpes/corte alguna parte del cuerpo de los trabajadores con
S por 9 objetos cortantes, punzantes o abrasivos (no se
objetos/herra incluyen los golpes por caida de objetos). Golpes
mientas con un objeto o herramienta que es movido por una
fuerza diferente a la gravedad.
y Circunstancia que se puede manifestar en lesiones
Proyeccion ) _ .
g producidas por piezas, fragmentos o pequefias
e
10 particulas de material proyectadas por una
fragmentos o o _ o
) maquina, herramienta o materia prima a conformar.
particulas _ ) S
Excluye los producidos por fluidos biologicos.
) Situacion que se produce cuando un trabajador, o
Atrapamiento .
parte de su cuerpo, es enganchada o aprisionada
por o entre 11 ) o .
_ por mecanismos de las maquinas o entre objetos,
objetos

piezas o materiales.
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Atrapamiento

Es la situacion que se produce cuando un operario,

por vuelco 12 0 parte de su cuerpo, es aprisionado contra las
de maquinas partes de las maquinas o vehiculos que, debido a
o vehiculos condiciones inseguras, han perdido su estabilidad.
Manipulacion, transporte, elevacion, empuje o
traccion de cargas (carros, cajas, etc.) que pueda
producir lesiones. Posturas inadecuadas o
Sobreesfuerz 13 movimientos repetitivos o vibraciones mecanicas
os fisicos gue puedan producir lesiones musculo-esqueléticas
agudas o cronicas. Excluye las lesiones producidas
por manipulacion de cargas incluida en otros
apartados.
Exposicion a . . ]
Permanencia en un ambiente con calor o frio
temperaturas 14 )
excesivo.
extremas
Contactos 15 Accién y efecto de tocar superficies o productos
térmicos calientes o frios.
Contactos 16 Es todo contacto directo de las personas con partes
Eléctricos activas en tension
Contactos
o Es todo contacto de las personas con masas
eléctricos 17 ) .
o puestas accidentalmente en tension
indirectos
Exposicion a _ _
_ Accion y efecto de tocar sustancias o productos que
sustancias _ _ _
_ 18 puedan producir lesiones externas en la piel
nocivas o o _
o distintas a la dermis.
toxicas
Inhalacién o Efectos agudos producidos por exposicion
ingestion 19 ambiental accidental o por ingestion de sustancias o

accidental de

productos como lesiones neurologicas, respiratorias
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sustancias

nocivas

(asma, hiperreactividad bronquial, etc.), etc. Incluye

las asfixias y ahogamientos.

Exposiciones

Altas dosis, entendiendo dicha exposicion como

20
a radiaciones accidente.
Liberacion brusca de gran cantidad de energia que
produce un incremento violento y rapido de la
Explosiones 21 presién, con desprendimiento de calor, luz y gases,
teniendo su origen en transformaciones quimicas o
fisicas.
Es el conjunto de condiciones (materiales
combustibles, comburente y fuentes de ignicion),
Incendio 22 cuya conjuncién en un momento determinado puede
dar lugar a un incendio. Insuficiencia en materiales
de ignicién y/o salidas de evacuacion.
Atropello,
golpes o Son los producidos por vehiculos en movimiento,
choques, 23 empleados en las distintas fases de los procesos
contra o con realizados por la empresa.
vehiculos
Proyeccion Son lesiones ocasionadas por la proyeccion sobre
de ” partes del cuerpo de particulas o fragmentos
fragmentos o procedentes de una maquina, herramienta o accion
particulas mecanica.
Accidentes
causados o5 Son los producidos a las personas por la accion de
por seres animales como arafiazos, patadas y mordiscos.
Vivos
Accidentes 26 Los ocurridos dentro del horario laboral,
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de trafico independientemente de que esté relacionado con el
trabajo habitual o no.
Es la exposicion no controlada a agentes
Agentes o )
o 27 guimicos la cual puede producir efectos agudos o
quimicos o o
cronicos y la aparicion de enfermedades.
Son aquellos agentes ambientales de naturaleza
Agentes ” fisica, a los que estan expuestos los trabajadores,
fisicos que pueden provocar dafios en la salud, segun la
intensidad y la concentracion de los mismos.
Es la exposicién a microorganismos que puedan dar
Agentes ) o
o 29 lugar a enfermedades, motivada por la actividad
biologicos
laboral.
Son aquellos riesgos de accidente que a juicio del
Otros 30 evaluador, no han sido descritos en ninguno de los

itemes anteriores.
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ANEXO 4 - “Fotos del sector de rectificacion”
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Anexo 5 - “Certificacion de decibelimentro”
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Anexo 6: “Planilla de chequeo para extintores de fuego”

Lista de chequeo para extintores portatiles

Lugar:

Fecha:

Sector:

Supervisor:

Realizado por:

Firma:

Ubicacidn del extintor:

Estado (apto/no apto)

Cédigo

Tipo

Sello

Manémetro

Manguera

Boquilla

Gatillo

Soporte

Cilindro

Chequeo

Si

No Observaciones

¢El extintor se encuentraen el lugar designado,
debidamente colgado? (altura min 20cm-max
1,30cm desde el suelo alabase)

¢ Existe obstruccion para visualizar el extintor?

¢ Existe obstruccion para llegar al extintor?

élas instrucciones de uso son legibles y estan a
simple vista?

éla masa del extintor cargado corresponde ala
informaciéon del rétulo?

¢Se observa evidencia de dafio fisico, corrosion,
escape u obstruccion de la manguera?

¢Lalecturadel mandmetro se encuentra entre
los limites de la zona de operacion?

¢éLos rétulos del servicio técnico estan vigentes?

¢ El extintor es del tipo adecuado alos
materiales combustibles o inflamables que
existenen laempresa?

¢El extintor estd debidamente sefializado?

181



Autora: Romina Gisele Luca Malleville | 2024

6 — AGRADECIMIENTOS

Agradezco la posibilidad que me dio la empresa para realizar el Proyecto Final
Integrador de la carrera. Agradezco las correcciones realizadas por mi
profesora Florencia Castagnaro que tanto me sirvieron en la produccion de este
documento. Agradezco enormemente a mi madre, a mi hermano por el apoyo y
acompafamiento en los viajes para rendir las distintas materias de la
Licenciatura y dedico este gran esfuerzo que he tenido que realizar en estos
ultimos 2 afios a mis hijas: Gretta y Victoria.

7 - REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

““ANALISIS DE LA EXPOSICION AL RIESGO por LEVANTAMIENTO MANUAL
DE CARGAS en CONDICIONES DE ALTA VARIABILIDAD” de Enrique

Alvarez-Casado

-Bibliografia propuesta por la catedra (afio 2021)

-Comité Europeo de Normalizacién (CEN) www.cen.eu
-Crego, Emiliano Daniel. PFI “Actuar para Prevenir” Aho 2015.

-Enciclopedia de salud y seguridad en el trabajo. OIT.-- 3ra. ed. -- Madrid:
Espafa. Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales, 1998.

-Guia practica “Implementacion del protocolo de ergonomia de la resolucion
SRT n° 866/15

-GUIA PRACTICA N° 2: EL RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL EL RUIDO
EN EL AMBIENTE LABORAL” DE LA GERENCIA DE PREVENCION,
PRESIDENCIA D ELA NACION Y SRT.

- Guia Préactica de interpretacion de la RESOLUCION SRT. 900/2015 SRT

-Guia técnica de PREVENCION DEL RIESGO ELECTRICO. SRT

182


http://www.cen.eu/

Autora: Romina Gisele Luca Malleville | 2024

-Guia Practica de Simulacros de Evacuacion en Inmuebles - 32 edicion, julio
2009 SEGOB — CENAPRED - SISTEMA NACIONAL DE PROTECCION CIVIL
México

-Instituto de Salud Publica de Chile, “Guia para la identificacidon y evaluacion de

riesgos de seguridad en los ambientes de trabajo”. Primera version 2013.

-La conducta humana ante situaciones de emergencia: analisis de proceso en
la conducta individual — Ministerio de Trabajo y Asuntos sociales de Espafa -

Manuel Fidalgo Vega Licenciado en Psicologia
-Ley 24457/72 Nacional de Riesgos Laborales

-Ley 19587/79 Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo y su Decreto
Reglamentario 351/79

-Manual “Confeccién de Planes de Evacuacion” - Ing. Néstor Adolfo Botta -

Editorial Red Proteger 4ta. Edicion — Abril 2011 - Rosario — Argentina.
-Material proporcionado por la catedra PFI.

-Medida y Control del Ruido. Autores: Juan M. Ochoa Pérez, Fernando Bolafios

— Coleccion “Productica” — Barcelona: Espana.

-Percara, Sebastian Alberto. PFI “Estudio de Medidas de Seguridad e Higiene
en aserradero EUCA — O SRL".

-Resoluciéon 295/03 Modificatorias de Decreto 351/79.

-Resolucién 85/12 “Protocolo para la Medicién del Nivel de Ruido en el

Ambiente Laboral”

- Riesgos del ambiente fisico de trabajo. Autores: Nora Escobar, Julio Cesar
Nefa y Victor Vera Pintos — Buenos Aires: Argentina. PIETTE-CONICET, 1997.

- Il Semana Argentina de la Salud y Seguridad en el Trabajo — Presentaciones

2005 — Superintendencia de Riesgos del Trabajo -- 2006

-Seguridad y Salud Laboral OHSAS 18001, 2007.

183



Autora: Romina Gisele Luca Malleville | 2024

-“SISTEMA DE GESTION DE LA SST: UNA HERRAMIENTA PARA LA
MEJORA CONTINUA”. Organizacion Internacional del Trabajo 2011. Primera
edicion 2011.

~“SISTEMA DE GESTION DE LA SST: UNA HERRAMIENTA PARA LA
MEJORA CONTINUA”. Organizacion Internacional del Trabajo 2011. Primera
edicion 2011.

-Zorzenodn, Marcelo Daniel. PFI “Estudio de las “Condiciones y Medio Ambiente
de Trabajo” Puesto “Operador de Horno Pirolitico” Planta de tratamiento de

residuos patogénicos. Afio 2013.

184



