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Abstract

RESUMEN

Los accidentes profesionales deterioran el capital humano y repercuten negativamente en
la productividad y competitividad de las empresas. A pesar de esto, todavia se observan pocas
practicas preventivas, un compromiso insatisfactorio por parte de la direccién y una ausencia
de cultura de seguridad entre las empresas. El resultado se hace evidente en los altos indices
de accidentes registrados en los ultimos afios. Esta situacién es consecuencia, por un lado, de
la creencia general de que la inversidn en la seguridad es un costo y, por otro lado, la falta de
concientizacién en todos sus niveles.

Este trabajo desarrolla el caso de una empresa automotriz en la cual se analizaran las
estadisticas de accidentes, la percepcidn de sus trabajadores y los riesgos en los sectores mas
propensos a ocurrir siniestros. Con esto se pretende identificar los factores que aumentan el
numero de accidentes y lesiones en una empresa que produce vehiculos. Se aplicé un
diagrama de causa y efecto para identificar los factores que provocan lesiones siendo las
categorias de andlisis involucradas: los materiales, recursos humanos, el medio ambiente, el
método y la maquinaria. Se encontré que los factores que provocaron una mayor cantidad de
accidentes y/o lesiones en el drea de trabajo se concentran en los materiales y en los recursos
humanos. Finalmente, se proponen técnicas para enfrentar todas las desviaciones detectadas
en la empresa.

ABSTRACT

Occupational accidents deteriorate the human capital and adversely affect the productivity
and competitiveness of enterprises. Despite this, there are still few preventive practices, an
unsatisfactory compromise on the part of management and a lack of safety culture among
companies. The result is evident in the high rates of accidents in recent years. This situation is a
consequence, of the general belief that investment in security is a cost loss and because of the
lack of knowledge at all levels.

This paper develops the case of an automotive company in which we analyze their accident
statistics, the perception of workers and risks in the sectors most likely to occur sinister. The
purpose is to identify the factors that increase the number of accidents and injuries in a
company that produces vehicles. We applied a cause and effect diagram to identify the factors
leading to the injuries being involved in diferents categories: materials, human resources,
environment, method and machinery. It was found that the factors that caused a greater
number of accidents and injuries are related to material and human resources. Finally, we
propose same techniques to address all anomalies in the company.
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Introduccion

INTRODUCCION

Actualmente, el mundo estda inmerso en un proceso de cambios continuos, donde las
empresas deben ser competitivas para mantenerse en el mercado y, para ello, deben
garantizar no solo productos y servicios de calidad a bajo costo, sino también, deben contar
con procesos de produccién que no contaminen el ambiente y promuevan el desarrollo
humano de su personal.

Lamentablemente, los accidentes en el trabajo constituyen un golpe importante a la
economia del pais. Estos conducen a pérdidas de capital y de potencial para la productividad
de las organizaciones. Sin embargo la persona que sufre el accidentes es la que conlleva graves
consecuencias humanas (fisicas y psiquicas), econdmicas y sociales.

De acuerdo con las estadisticas de la Oficina Internacional del Trabajo publicadas en
Septiembre de 2011, se producen cada aifo 317 millones de accidentes laborales en los lugares
de trabajo de todo el mundo. Cada dia, alrededor de 6.300 hombres y mujeres no regresan a
sus hogares victimas de este tipo de accidentes mortales, cifras escalofriantes (OIT, 2011).

Segun la Superintendencia de Riesgos del Trabajo, en Argentina se notificaron 630.766
accidentes laborales en el afio 2010. Este total corresponde a trabajadores en relacién de
dependencia formal, que sufrieron algun tipo de lesion y/o afeccidén por causa de accidentes
ocurridos por motivo o en ocasidon de empleo. Las industrias manufactureras de nuestro pais
se encuentran posicionadas en el segundo lugar de casos notificados con mayor frecuencia de
accidentes ocurridos, por sector econémico en el afio 2010 vy, particularmente, Cérdoba es
guien ocupa el cuarto lugar de mayor cantidad de casos notificados de siniestralidad frente a
las otras provincias (SRT, 2010).

La problematica de la siniestralidad laboral en las industrias no es consecuencia de hechos
aislados o casuales, sino que es el resultado de los modos en que los procesos y la estructura
de la empresa se organizan para realizar el trabajo. En toda transformacién productiva existen
una cierta cantidad de factores, relacionados directamente con la organizacidn y los procesos
de las empresas, cuyas variaciones generan ambientes peligrosos. Las variaciones de tales
factores inciden en el nivel de seguridad por lo que deben ser adecuadamente identificadas,
evaluadas y procesadas para permitir su seguimiento. Es preciso resumir la informacién en una
cantidad pequeina de indicadores, dada la limitacién de la mente humana para analizar o
comparar demasiadas cosas a la vez.

El andlisis de siniestralidad en el trabajo es fundamental ya que de la experiencia pasada
bien aplicada surgen los datos para determinar los planes de prevencion y reflejar a su vez la
efectividad y el resultado de las normas de seguridad adoptadas. Estos datos son muy
importantes porque permiten analizar los factores determinantes de los accidentes. Sin
embargo, la experiencia nos ensefia que, aunque los tratamos de evitar, de todos modos los
accidentes en el trabajo se producen. Lo normal es que las medidas de prevencién de riesgos
tengan efectos positivos a largo plazo. Asi, aun con el mejor plan de prevencién o control de
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riesgos operacionales, tendremos que ver algunos accidentes laborales que afectan a los
trabajadores a los equipos o al medio ambiente.

El propdsito de este trabajo es analizar y tomar como referencia los accidentes ocurridos
en una empresa automotriz ubicada en la ciudad de Cérdoba. Dicho analisis se realiza sobre
una planta de fabricacidn compuesta por cuatro sectores que confeccionan los vehiculos:
Embuticién, Soldadura, Pintura y Montaje.

Se comenzard, por un lado, identificando cuales son los sectores mas accidentados de la
fabrica, los cuales denominaremos “criticos”, mediante el analisis de los registros de
siniestralidad ocurridos en los ultimos 2 afios de actividad. Por otro lado, una vez identificados
estos sectores, se continuard el estudio en tres etapas. La primera de ellas serd analizar las
planillas de accidentes e identificar cudles son sus posibles causas. Luego, como herramienta
de relevo, se desarrollardn una serie de encuestas al personal de fabricacién para obtener la
percepcion de los operarios sobre los accidentes y riesgos que enfrentan en su puesto de
trabajo dia a dia y, por ultimo, se evaluaran los riesgos con el fin de evidenciar las desviaciones
y anticiparse a los posibles sucesos no deseables.

El objetivo final de este trabajo es identificar qué tipo de desviaciones presenta la
organizacién en estudio para que sus indices de siniestralidad sean tan elevados. Luego, se
confeccionard una serie de recomendaciones o acciones correctivas a las situaciones
encontradas entre los registros de siniestralidad, la percepcidon de los trabajadores y la
evaluacion de los riesgos en estos sectores. Finalmente, se pretende colaborar con los sectores
gue realizan este tipo de actividades para implantar actuaciones preventivas de una forma
ordenada y completa.

Pagina | 2
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CAPITULO N°1

“PRESENTACION DE LA EMPRESA”
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CAPIULO Ne 1: PRESENTACION DE LA EMPRESA

1.1. Descripcion general

La industria que se toma como modelo para el desarrollo de éste trabajo se encuentra
ubicada en la ciudad de Cdérdoba. Pertenece al rubro automotriz y cuenta con una gran
trayectoria en el nicho del mercado de los vehiculos. Se encarga del disefio, desarrollo,
fabricacién, comercializacién y venta de automoviles.

Las actividades que desarrolla son:

v FABRICACION Y EXPORTACION DE AUTOMOVILES
v FABRICACION Y EXPORTACION DE AUTOPIEZAS

Destinos de Brasil Costa Rica Peru
automaoviles Chile México Uruguay
exportados (imagen 1) Colombia Paraguay Venezuela
Destinos de piezas Brasil Colombia México
exportadas (imagen 1) Chile Francia Sudafrica

© Destinos de automdéviles exportados
O Destinos de piezas exportadas

Imagen 1. Destino de automoviles y piezas exportadas.

El conglomerado industrial consta de un nucleo principal en el que se concentran las
operaciones de Embutido, Soldadura, Pintura y Montaje, areas encargadas de fabricar los
automboviles, con el apoyo de los departamentos de Logistica Industrial, Ingenieria y Calidad.
Realizan alli también su trabajo areas como Recursos Humanos, Compras, Administracion y
Finanzas, Comercial, entre otras.
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Actualmente trabajan 2.600 empleados aproximadamente, de los cuales el 70% son
operarios y el 30% son técnicos y administrativos. Una caracteristica del personal es que la
mayoria de los operadores tienen sus estudios secundarios finalizados, mientras que los
supervisores en general tienen estudios secundarios de nivel técnico y universitario.

Desde que la planta fue inaugurada hasta la fecha se han producido alrededor de
2.067.100 vehiculos tanto para el mercado local como para la exportacidon. Los recursos
humanos sumados al moderno equipamiento (se incorporaron en los ultimos 5 afios mas de 30
robots) y la infraestructura necesaria para que esta maquinaria pueda ejecutar sus trabajos con
Optimos resultados, hace que la capacidad de produccién diaria ascienda a las 530 unidades
(capacidad anual de produccién 178.000 vehiculos).

La empresa opera con conceptos europeos en los procesos de fabricacién, con una
estructura racionalizada, una tasa de utilizacién maxima de tres turnos y un abastecimiento
sincrénico, dando gran elasticidad al sistema, lo que permite desarrollar nuevos productos en
breves periodos de tiempo, cumpliendo con la cantidad y calidad que exige el mercado actual.

La empresa compite, a nivel mundo, con otras 6 marcas bien distinguidas. El grupo de esta
reconocida empresa estd compuesta por 37 fabricas. Su participacién en el mercado es del
3,5% a nivel mundo y del 7% a nivel América.

1.2. Estructura edilicia
Cuenta con una estructura superficial de terrero de 195,1 Ha, dentro de ella existe:

» Superficie cubierta total: 425.710 m2.
» Superficie cubierta de los talleres: 144.877 m?.
» Superficie cubierta de oficinas: 8.212 m?.

El predio de talleres se encuentra divido en 4 sectores especificos de fabricacion, como se
observa en la imagen 2. Estos tienen las siguientes superficies:

» Embuticidn: 12.398 m2.

» Soldadura: 45.151 m2.

» Pintura: 43.234 m2.

» Montaje: 39.000 m2.

» Total de superficie cubierta por dreas: 139.783 m2.
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. Embuticion . Area Almacenes
| Isoldadura | Parque Comercial y Repuestos

Pintura Areas diversas (comedor del personal, oficinas, etc.
. Montaje

Imagen 2. Esquema de la planta

1.3. Producto

Se fabrican cuatro modelos de autos, cada uno con sus distintas particularidades. Los
disefios de los vehiculos pretenden ser atractivos y son desarrollados por su casa matriz de
origen europeo. Presentan caracteristicas bien diferenciadas, dentro de los cuales podemos
encontrar vehiculos clasicos, de alta gama, modernos, sport, utilitarios, entre otros, de diversos
colores.

1.4. Proceso Productivo

Esta es una planta de ensamblado de vehiculos, que realiza los procesos de (A) Embuticidn,
(B) Soldadura, (C) Pintura, y (D) Ensamblado Final.

(A) Embuticiéon: Se reciben chapas de acero en ldminas planas, precortadas en
determinadas dimensiones, las que almacenan en el depdsito de chapa. Luego en el edificio de
Embuticién se realiza el conformado y cortado de aberturas y bordes, en 14 prensas
hidraulicas, agrupadas en 3 lineas de produccion, de las cuales 10 son de simple efecto y 4 de
doble efecto.

Las laminas embutidas son almacenadas sobre cunas metaélicas en el depdsito de piezas
estampadas y en un depdsito denominado Grandes y Pequefios Embalajes. Los recortes de
chapa caen un sdtano de embuticion donde transportadores lineales los conducen a
contenedores para su disposicion.

El movimiento de materiales en este sector se realiza mediante nueve (9) Puentes Grua.

(B) Soldadura: Las partes estampadas son vinculadas mediante soldadura eléctrica en las
diferentes islas de trabajo. Los procesos consisten en el armado de paneles laterales, de piso, y

Pagina | 6



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales

Presentacidn de la empresa

de techo, mediante soldadura eléctrica de punto, los que luego son unidos en una operacion
final para conformar la carroceria. La mayoria de las operaciones son manuales, con utilizacién
de 173 equipos de soldadura tanto del tipo con transformador separado, como con
transformador incorporado a la pinza, alimentados con 380 V 50 Hz, con distintas potencias
entre 50 y 150 KVA, y refrigerados mediante agua fria generada por un ciclo frigorifico.
Ademas, se utilizan 31 robots eléctricos en operaciones criticas, asi como 8 equipos de
soldadura por arco.

Para este proceso y en adelante, las carrocerias se van armando y trasladando por medio
de balancéeles y trineos que recorren toda la planta de fabricacién, van adquiriendo valor
hasta su conformado final.

(C) Pintura: Las carrocerias terminadas son temporalmente almacenadas en una zona de
carrocerias en blanco (para 100 unidades) y luego pasan a la seccién de tratamiento superficial,
gue comienza con operaciones de desengrasado y fosfatizado de la chapa. A continuacién se
realiza |la cataforesis, o electrodeposiciéon de una capa de 18 a 24 micrones de una pintura en
base agua de bajo contenido de plomo, mediante la aplicacidon de un potencial de 400 V. y una
corriente continua, generada en dos (2) rectificadores, alimentados desde transformadores
dedicados.

Las carrocerias pasan luego por un horno de cataforesis, en el que se mantiene la
temperatura necesaria mediante quemadores a gas natural. Etapa siguiente es la aplicacién de
PVC en la parte inferior de las carrocerias y selladores, en forma manual, utilizando pistolas y la
aplicacion de pintura anticorrosiva, mediante una maquina automatica. El secado del PVCy la
pintura anticorrosiva se realiza en el horno con calefacciéon mediante quemadores a gas, y
sistema de circulacién forzada de aire.

Una vez obtenido el secado de PVC y pintura anticorrosiva las carrocerias pasan por un
proceso de Lijado a mano, en cabinas con inyeccion y extraccién de aire. Luego se aplica la
pintura base color exterior, mediante dos maquinas automaticas, y la pintura base color
interior, mediante un robot, dentro de una cabina con inyeccién y extraccidon de aire, con
alimentacion desde la sala de mezcla y bombeo.

Mas tarde se aplica el barniz interior y exterior, mediante robots eléctricos dentro de una
cabina con inyeccién y extraccién de aire, con alimentacién desde la sala de mezcla y bombeo.
El horneado de la pintura y barniz se realiza en el horno de barniz, con calefaccion mediante
guemadores a gas, y sistema de circulacion forzada de aire.

(D) Ensamblado Final: Todos los modelos fabricados en la planta se montan en una unica

linea de ensamblado (“Monoflujo”), en forma secuencial. Esto requiere en cada estacion de
trabajo la disposicidon, en forma escalonada, de los componentes correspondientes a la
secuencia de programacion.

Desde la zona de acumulacion de carroceria en blanco, para 220 unidades, se alimenta a la
linea de ensamblado con las carrocerias montadas sobre cunas individuales.
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Las puertas se desmontan para permitir un mejor acceso al interior, y se les agregan sus
componentes (paneles, vidrios, cableado, etc.) en un sector separado. Las carrocerias sin
puertas avanzan a lo largo de un primer tramo con posiciones en las que se montan
componentes del interior del vehiculo (recubrimientos de techo y laterales, panel frontal,
cableado, etc.). En un sector al final de la linea se realiza el vestido de los motores,
incorporandoles los accesorios.

Las carrocerias se elevan en un corto tramo, y al descender son hermanadas con los trenes
delantero y trasero, y se coloca el motor y la caja de velocidades. En un segundo tramo de la
linea de ensamblado, se completa el montaje (parabrisas, faros, luces traseras, etc.) en otras
posiciones de trabajo. Al final de la linea se carga una pequefia cantidad de combustible (Nafta)
para permitir el traslado de los vehiculos mediante su propio motor.

La imagen 3 presenta una vista en planta de la fabrica donde se puede observar el circuito
gue sigue el proceso productivo, y a continuacion de este se visualiza de forma sintética un
esquema representativo del flujo de produccion de la planta, figura 1.

Imagen 3. Layout de planta con proceso productivo

Pagina | 8



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Presentacidn de la empresa

Depdsitos de Chapa

l Piezas externas

EMBUTICION (Proveedores y/o

Depdsitos)

Depdsitos de Chapa
Grandes Embalajes

!

SOLDADURA

!

Almacenamiento Soldadura

!

Tratamiento de Superficies

!

PINTURA

!

Almacenamiento Carrocerias
Pintadas

Depdsitos de Montaje
Grandes y Pequefios o = = — _>14_ - Depdsito
Embalajes, Motores

MONTAIJE

|

Linea Final e
Inspeccidn

}

Playa Comercial

Figura 1. Frujograma de produccion
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1.5. Capacidad Industrial

La organizacidén tiene una capacidad industrial instalada de 178.000 vehiculos por afio. Esta
produccién es sumamente alta frente a los niveles de automatizacion que posee. Como se
puede observar en el cuadro 1, los cuatro departamentos de fabricacién gozan de un nivel de
automatizacién medio y bajo.

a . CAPACIDAD NIVEL DE
DEPARTAMENTO LINEA DE PRODUCCION INSTALADA AUTOMATIZACION

Linea de Prensas (800Tn) 330 Golpes/Hora 50%

Embuticién Linea de Prensas (1150Tn) 225 Golpes/Hora 20%
Linea de Prensas (1600Tn) 320 Golpes/Hora 0%

1° modelo 16,5 Vehiculos/Hora 18%

Soldadura 2° modelo 11 Vehiculos/Hora 2%
3°y 4° modelo 23 Vehiculos/Hora 12%

Pintura Monoflujo 37 Vehiculos/Hora 25%
Montaje Monoflujo 37 Vehiculos/Hora 11%

Capacidad instalada, trabajando en tres turnos: 178.000 vehiculos por afio.

Cuadro 1. Capacidad instalada

1.6. Materia prima

La materia prima estd constituida por chapas nacionales e importadas provistos en
diferentes espesores y aleaciones presentados en forma de planchas de varios metros. Son
almacenadas en dreas destinadas para tal fin.

Las pinturas bases, anticorrosivas y los barnices que se utilizan son importadas. Estos
productos son almacenados en sectores muy restringidos, en los cuales solo personal
autorizado y capacitado tiene acceso.

Durante el proceso de fabricacion se utiliza una variedad enorme de piezas y componentes
gue posee cada uno de los vehiculos. Se trabaja con un 60%, aproximadamente, de
proveedores nacionales y el otro 40% son proveedores internacionales. Brasil y Turquia son los
proveedores mas frecuentes para la empresa.
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1.7. Politicas de la empresa

La empresa tiene una estrategia de crecimiento rentable en Europa y en el mundo. Esta se
resume en tres ambiciones: desarrollar la identidad de marca basada sobre la innovacién en los
productos y servicios para la satisfaccion total de sus clientes, ser el constructor mas
competitivo de los mercados, en calidad, en costos y en tiempos de espera e
internacionalizarse para convertirse en el protagonista del desarrollo automotriz en el mundo.

Si bien no cuenta con una politica general definida, se basa en los tres aspectos
mencionados en el parrafo anterior. Junto con ellas se describen siete ejes estratégicos para su
crecimiento rentable:

e Satisfacer plenamente a sus clientes a través de la calidad y la fiabilidad de sus
productos y servicios;

e Ser el constructor mas competitivo de Europa;

e Ofrecer una gama joven, fuerte e innovadora;

e Acelerar la internacionalizacion de marca;

e Desarrollar un grupo coherente y abierto;

e Trabajar mejor juntos;

e Alcanzar los beneficios que responden a las expectativas de los accionistas y al
financiamiento del desarrollo de la empresa.

Ademas de los siete ejes, ha desarrollado dos politicas especificas para el cumplimiento de
sus objetivos. En ellas refuerza su compromiso y la participacion del personal correspondiente
a los departamentos de seguridad y condiciones de trabajo y al departamento de calidad.

A modo de resumen, en la fabrica siempre se tienen en cuenta cuatro claves que son los
soportes de las prioridades futuras:
1. Calidad: no hay futuro para quien no respeta lo que el cliente quiere.
2. Disciplina: los actores de la ingenieria deben respetar las decisiones tomadas en la
busqueda de eficacia.
3. Performance: producir buenos resultados ya en la primera vez.
4. Equipo.

1.8. Sistemas de Gestion y Produccion

La empresa posee varios sistemas de gestion referidos a determinadas areas. Uno de ellos,
y el mas importante, es el Sistema de Gestién de la Calidad (SGC), obtenida la certificacion del
mismo bajo Normas ISO 9001:2008. La serie 1SO 9000 es un conjunto de normas orientadas a
ordenar la gestidn que han ganado reconocimiento y aceptacion internacional debido al mayor
poder que tienen los consumidores y a la alta competencia internacional acentuada por los
procesos integracionistas. Es una herramienta metodoldgica de comprobada eficacia para
lograr mejoras en la organizacion, partiendo de un adecuado uso de los recursos materiales y
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humanos y, por consiguiente, en los productos y/o servicios que se ofrecen. Esta norma trabaja
para conseguir un adecuado sistema de calidad, garantizar la satisfaccién de las necesidades y
expectativas de los consumidores.

El SGC contiene la politica de calidad, el manual de calidad y una base de documentacién
compuesta por procedimientos, instructivos y formularios a nivel fabrica y por sectores. Todo
el personal que posee un puesto de trabajo con red tiene libre acceso a esta documentacién
cuando sea requerida. También poseen un sistema de manejo de la calidad donde a través de
él realizan revisiones y auditorias de procesos en toda la empresa.

Otro sistema de gestidn que posee la empresa es el Ambiental o SGS, certificada en norma
ISO 14000:2004. Este tiene como objetivo principal el aseguramiento del respeto y la mejora
del medio ambiente. Para asegurar el medio ambiente la fabrica presenta planes de accién
sobre impactos medioambientales, reduccion del consumo de agua y energia y sistema de
gestion de los residuos. Algunas de las acciones mas destacables realizadas en la planta son:
tratamiento de efluentes, eliminacion de amianto y PBC, recuperacién de suelos
contaminados, estudio hidrogeoldgico del terreno, eliminacion de cisternas enterradas y
reutilizacidn de solventes del departamento de Pintura.

Ademas de los sistemas de gestidn, cuenta con un sistema propio de produccidn, utilizado
por todo el grupo que componen las 37 plantas a nivel mundo. El sistema es definido como
“marco general que engloba el conjunto de normas y procedimientos que deben aplicarse en
todas las fabricas para que los productos puedan ser entregados a los clientes en éptimas
condiciones de Calidad, Costos y Plazos”. Su objetivo es permitir al sistema industrial alcanzar
el mejor nivel de rendimiento. Esto permitird asegurar la calidad requerida por los clientes,
reducir el Costo Global, fabricar los productos en el momento solicitado y respetar al personal.

1.9. Seguridad y Condiciones de Trabajo

La empresa cuenta con un departamento de Seguridad y Condiciones de Trabajo cuya
participacién es fundamental para el control de la siniestralidad. Cabe destacar que el servicio
estd compuesto por 2 personas en el turno mafiana y una por la tarde. Se encuentra ubicado
fisicamente junto a las dreas administrativas y nadie de este especifico departamento estd
presente permanentemente en planta.

Las condiciones de seguridad y salud en el trabajo son un objetivo prioritario para la empresa.
Junto con la declaracién de una politica se describen acciones que la empresa se compromete
a cumplir para el logro de sus objetivos en esta materia. Algunas de ellas son:

e Mejorar permanentemente la Seguridad y las Condiciones de Trabajo;
e Implicar al personal de todos los niveles de la Organizacion en esta Politica;
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e Dirigir la puesta en practica de la Politica, a través de los mandos, fijando los objetivos,
elaborando los planes de progreso, poniendo en funcionamiento indicadores y
comunicandolos;

e Respetar absolutamente la Legislacién Nacional;

e Integrar sistematicamente los criterios de salud, seguridad y condiciones de trabajo en
toda decision de creacion referida a los productos, procesos e implantaciones.
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CAPITULO N2 2: SITUACION ACTUAL

Actualmente, numerosas industrias automotrices, en Argentina y en todo el mundo,
presentan cifras elevadas relacionadas con la siniestralidad. Los accidentes de trabajo
representan, sin dudas, un problema para los empleados que afecta tanto a la esfera gremial
como a la empresarial y estatal. Si bien muchos lo relacionan con el proceso de crecimiento
econdmico, queda claro que un buen sistema de prevencion y control es la principal arma a la
hora de enfrentarse con una problematica de consecuencias multiples.

En nuestro pais, los valores que muestran los indicadores de siniestralidad en este tipo de
industrias, reflejan un valor sumamente alarmante. Esto induce a pensar que en las empresas
no se toma conciencia desde la direccién, sobre la importancia de la seguridad en ellas, sus
consecuencias y efectos que luego se manifiestan de forma negativa en la salud de los
trabajadores, en el capital de la empresa y sobre todo en la productividad de la organizacion.

Otro aspecto que se debe evidenciar y tener en cuenta son las proporciones relacionadas
con los accidentes que provocan dafios a la propiedad, afectando directamente a los recursos
de la empresa, ocasionando pérdidas en la produccién, calidad y otros. Se considera que estas
pérdidas estan alrededor del 3% y 1,25% respectivamente (Chinchillos Sibaja, 2002).
Lamentablemente, muchas organizaciones desconocen esta realidad o no quieren darse
cuenta de ella, por lo que es necesario tomar conciencia de esta situacién e impulsar acciones
orientadas a la prevencion de riesgos laborales.

Datos estadisticos de la OIT reportados en 2011, sefialan que cada 15 segundos, 160
trabajadores se accidentan uno de los cuales muere. En la Republica Argentina, segun el
anuario estadistico de accidentabilidad 2010 de la SRT, se produce un siniestro laboral cada
7.400 horas de produccion, se pierde 1 jornada laboral cada 900 horas de produccion, y se
estiman en 800 millones de ddlares los costos directos de siniestralidad laboral (SRT, 2010)

Para la SRT, entidad que lleva a cabo y concentra las estadisticas de accidentabilidad de
todos los rubros en nuestro pais, las industrias que fabrican vehiculos (grupo ADEFA)
pertenecen al sector econdmico “Industrias manufactureras”. Dentro de esta categoria se
encuentran, ademas, las industrias de elaboracion de productos alimenticios y bebidas,
fabricacion de productos textiles, fabricacion de metales, de papel, de instrumentos médicos,
entre otras. En la actualidad, un elevado porcentaje de accidentabilidad corresponde a las
empresas automotrices, existiendo en Argentina nueve industrias que fabrican automoviles.

Debido a la amplia variedad de actividades productivas que existen en el mundo, la SRT
utiliza una codificacidon internacional denominada CIIU, Clasificacion Industrial Internacional
Uniforme, para llevar una correcta y ordenada categorizacién de todas las actividades
econdmicas. El propdsito principal de la codificacion ClIU es ofrecer un conjunto de categorias
de actividades que se pueda utilizar para la reunién, elaboracién y difusion de datos
estadisticos de acuerdo con esas actividades. Tiene por objeto satisfacer las necesidades de los
gue buscan datos clasificados referentes a categorias comparables internacionalmente de tipos
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especificos de actividades econdmicas. Por ejemplo, las industrias que fabrican vehiculos
tienen el cédigo ClIU: 34--, seguido de dos indices, los cuales corresponden a la especificaciéon
de partes o piezas que produzcan.

Segun el ultimo informe anual de accidentabilidad 2010 de la SRT, las empresas que
pertenecen al sector de actividad econdmica “Servicios comunales, sociales y personales”
presentan la mayor proporcion de siniestros ocurridos, acumulando el 28,6% del total de casos
notificados en el afio 2010. Dentro de este grupo estan ubicadas las empresas que prestan
servicios relacionados con de salud humana, servicios veterinarios y sociales, servicios de
organizaciones empresariales, profesionales y de empleadores, de esparcimiento, culturales y
deportivos, entre otros. En segundo lugar se ubica el sector de las “Industrias manufactureras”
con el 21,6%, mientras que el “Comercio, restaurantes y hoteles” y “Construccion” aglutinan el
14,8% y 10,5%, respectivamente. A continuacién se ilustra una tabla y un gréfico de torta
(Tabla 1 y Grafico 1) mencionando los sectores que tiene en cuenta la SRT para su andlisis y el
porcentaje adjudicado a cada uno de ellos segun la cantidad de siniestros declarados por las
entidades (SRT, 2010).

Sector econémico Porcentaje

Servicios sociales 28,6%
Manufactureras 21,6%
Comercio 14,8%
Construccion 10,5%
Transporte 8,5%
Servicios financieros 8,3%
Agricultura 5,9%
Electricidad, gas y agua 0,6%
Mineria 0,6%
Sin clasificar 0,6%
Sin datos 0,1%
Total 100,0%

Tabla 1. Casos notificados segun sector econémico. Ao 2010
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Grafico 1. Porcentaje de casos notificados segln sector econdmico. Afio 2010

Como se puede observar, las industrias manufactureras estan fuertemente afectadas por
los problemas de siniestralidad. Esto se debe principalmente al tipo de procesos, tareas y
operaciones que en ellas se realizan. Los trabajadores estan expuestos a riesgos, por lo que es
de suma importancia llevar un control de sus actividades para identificar y prevenir tales
riesgos. Asimismo, se debe hacer conocer y tomar conciencia sobre estos al personal que en
ellas trabajan.

Los procesos y procedimientos empleados en la fabricacién de carrocerias, donde se ven
involucrados trabajos como soldadura, mecanizacién, entre otros., han evolucionado
enormemente. Dentro de estas industrias, los sectores de fabricacion tienden a tener altos
indices de accidentes. El desarrollo de sus actividades requiere una fuerte especializacion
técnica por parte del operario. Hay que tener en cuenta que en la mayoria de los casos no son
simples soldadores productivos, sino que ademas tienen que trazar, cortar piezas a trabajar,
prepararse los equipos, etc. En estas empresas se realizan trabajos muy variados, ya que
fabrican todo tipo de estructuras lo que conlleva una serie de factores de riesgo afiadidos que
dependen del tipo montaje.

En Argentina, datos del ultimo informe de accidentabilidad 2010 de la SRT revelan que la
provincia de Cérdoba ocupa el cuarto lugar en casos notificados de accidentes por provincia,
llevdndose el 8,1% del total. Claro esta que es Buenos Aires quien contempla los primeros
puestos debido a su mayor cantidad de habitantes y mayor area urbana a nivel nacional (SRT,
2010). Estos datos pueden visualizarse en la Tabla 2 y Gréfico 2.
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Provincia Frecuencia | Porcentaje
Buenos Aires 133.716 21,2%
C.A.B.A 226.281 35,9%
Santa Fe 52.265 8,3%
Cérdoba 50.978 8,1%
Mendoza 32.716 5,2%
Tucuman 16.750 2,7%
Otras 110.234 17,4%
Sin datos 7.826 1,2%
Total 630.766 100,0%

Tabla 2. Casos notificados segun provincia de ocurrencia. Afio 2010

5,20%

8,10%

8,30%

2,70%

21,20%

35,90%

O Buenos Aires

OC.ABA

O Santa Fé
& Cordoba
O Mendoza
O Tucumén

Gréfico 2. Porcentaje de casos segun provincia de ocurrencia. Ao 2010

Ademas, en el sector manufacturero de la provincia de Cérdoba, se notificaron 38.795

casos de accidentes de trabajo. Si se tiene en cuenta que en la provincia estan establecidas

alrededor de 8 industrias automotrices, podemos considerar que éstas ultimas aportan un

buen porcentaje al valor de casos notificados de accidentes de trabajo mencionados

anteriormente.

Si se observa la tabla de indices de incidencia global seglin provincia y sector econdmico se

puede ver claramente que Cérdoba es una de las principales provincias afectadas por la

siniestralidad laboral en el sector manufacturero (Tabla 3). Este indice indica la cantidad de

accidentes que se producen cada mil trabajadores expuestos en un afio (SRT, 2010).
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Provincia Agro Mineria | Manufact. | Electric. | Constr. | Comercio | Transp. ﬁsn::;f;rn; :’;:’I:‘: :Isal:lf, Total
Buenos

Al 134 48,7 106,6 456 158,4 69,2 93,3 550 50,3 188,6 721
{incluida

C.AB.A)

Cérdoba 1076 152,9 116,5 54,5 189.9 70,0 815 59,7 56,6 2487 B4.5
Entre Rios 881 64.6 83,8 46,2 164.5 56.2 66.8 451 353 318 56.4
La Pampa 1022 66,8 955 50,1 126,5 50,8 726 245 20,5 59,7 45,0
Santa Fe 108.1 62,9 1164 50,2 178,2 75,8 79,0 936 55.2 85,2 88.8
Mendoza 130.3 | 208.6 1335 611 2,7 101.5 1138 789 65.4 105.3 80.0
San Juan 64.6 100,6 92,9 50,5 123,5 85,5 65,0 548 29,7 20,8 85,5
San Luis 86,1 80.0 84,0 291 156,0 60,0 58.4 549 49.0 171.8 67.6
Corrientes 1033 95,9 T3 2346 1242 58,1 58,3 391 26 120,2 483
Chaco 92.0 18,1 1012 a7.0 124,2 70,5 60,8 535 39.9 79,8 T0.6
Formosa 1174 47.7 67,6 76 4.1 62,8 46,8 477 19,6 - 61.0
Misionas 12,6 90,4 105,2 745 114,9 56,2 49,1 iTe 34 55,8 69,7
Catamarca 76.3 15,2 75,4 94.7 8.1 49,6 30,1 228 222 - 46,2
Jujuy 486 165,4 519 44 5 81,0 442 521 330 380 - 473
La Rioja 70.8 97.2 829 617 1254 557 100.4 382 30 - 68.2
Salta 64,2 1336 1169 60,3 12214 75,7 87.2 396 394 354 556
3:;1::3::0 421 59,6 82,0 571 118,7 36,3 54,9 205 5.4 68,0 248
Tucumdn 105.9 375 79,3 46,9 107.3 69,3 838 499 44.4 65.3 62,1
Chubut 729 B26 891 573 96,1 55,6 79,2 532 395 - 59,7
Neuquén 548 66,4 100,2 579 98,9 78.6 62,0 541 51.0 51,8 64.2
Rio Megro 152.7 1023 1049 48,3 154.0 83.6 64,1 589 46.5 - 776
Santa Cruz 66,0 62,9 80,6 471 51,9 43,2 39,3 251 254 - 444
:'::;“' 772| 133 .5 858 86,8 36,3 554 178 256 - 353
Total 100,0 63,7 105,5 539 148,5 70,1 87,4 57,0 4ar7| 1728 7,3

Tabla 3. indices de incidencia global segtin provincia y sector econémico

Dentro del sector que estudia el trabajo integrador, las estadisticas de la SRT muestran, por
un lado, que dentro de los casos notificados segun tipo de evento, los accidentes de trabajo se
llevan, lejos, el mayor porcentaje (grafico 3). Por otro lado, los casos notificados que se llevan
los primeros puestos por forma de ocurrencia son por pisadas, choques o golpes por objetos,
otras formas de accidentes, esfuerzos excesivos y caidas de personas (grafico 4).

Reagravacion
5%

AccIn ltinere
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T%

Acc.detrabajo
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Grafico 3. Casos notificados segun tipo de evento
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Gréfico 4. Casos notificados segin forma de ocurrencia

Respecto a la naturaleza de la lesidn, los principales casos notificados son por contusiones,

heridas cortantes y traumatismos internos (grafico 5). Luego, las zonas del cuerpo afectadas,

en su mayoria, son miembros superiores e inferiores y cabeza (gréafico 6). Por ultimo, dentro de

los agentes causantes de estos siniestros, segin la SRT, se destacan los ambientes de trabajo,

aparatos o accesorios y maquinas (grafico 7).
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Grafico 5. Casos notificados segin naturaleza de la lesidén
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Grafico 6. Casos notificados segin zona del cuerpo afectada
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Grafico 7. Casos notificados, seglin agentes causantes agrupados

De acuerdo al escenario real que muestran las estadisticas de la SRT, respecto a la
siniestralidad ocurrida en el pais y especialmente en Cérdoba, este trabajo analiza el caso
particular de una empresa establecida en la capital de la provincia con la finalidad de entender
gué tipo de actividades, en este rubro, son las que generan altos indices de accidentes. Se
toman como datos de referencia los accidentes acontecidos en los ultimos dos afios de
actividad. Luego, se analizan dichos datos y se investigan los casos de accidentes,
comparandolos con la informacion reportada por la SRT y la situacion actual del ambiente
laboral para identificar cudles pueden ser las causas que desencadenan los accidentes en los
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sectores mds afectados. Ademas, se evallan los riesgos que presentan éstos sectores y se
proponen recomendaciones y acciones correctivas y/o preventivas.

Con todo esto, se pretende que la empresa pueda visualizar los factores que intervienen en
los accidentes de trabajo y entender las causas para luego ofrecer a la direccidn la informacion
para tomar decisiones. Ademads, se espera que este proyecto y su analisis pueda ser tomado
como modelo para casos similares en otras industrias automotrices o procesos similares.
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CAPITULO N 2 3: METODOLOGIA

Se ha creido durante mucho tiempo que “sélo un pequefio nimero de personas sufre un
alto porcentaje de accidentes de trabajo dentro de una organizacion” y se ha considerado a
estas personas como “propensas al accidente”. Asi es como Marbe (1926), psicélogo aleman,
enunciod su célebre ley en relacién a la predisposicién de accidentes laborales, afirmando que
“de cada 100 accidentes ocurridos a 100 trabajadores, el 75% de los accidentes le ocurre al
25% de los trabajadores y el 25% restante le ocurre a 75% de los trabajadores. Esto debe
considerarse con mucho cuidado para no caer en generalizaciones faciles. Es decir, los datos
pueden ser ciertos estadisticamente, pero no por ello deben tomarse en forma absoluta.

Mencionada la ley anterior se dara a conocer la metodologia que se utiliza en este proyecto
integrador, el cual se intenta enfocar en aquellas personas o sectores propensos a los
accidentes. El método tiene tres pilares fundamentales a desarrollar:

e Por un lado, el estudio de la siniestralidad laboral con base en las estadisticas de
accidentes ocurridos.

e Por otro lado. el estudio de la percepciéon de los trabajadores respecto a este
problema a través de encuestas.

e Por ultimo, la identificacion y evaluacién de los riesgos presentes en los procesos
mediante un instrumento de relevamiento y valoracién.

Primero, se estudia la situacion de la empresa automotriz, utilizando las estadisticas de
siniestralidad comprendidas en los ultimos dos afios de actividad laboral, enfocandonos
principalmente en los procesos de fabricacidén, ya que son estos los mas afectados a nivel de
seguridad y particularmente en aquellos donde se concentren la mayor cantidad de siniestros.
Los datos se tomaran como ejemplo para generalizar el problema continuo que las
automotrices enfrentan dia a dia en el pais.

Luego, se identifican los departamentos de fabricacidn que posee la empresa, esto es, los
sectores que componen el proceso de fabricacién de carrocerias y luego se recopila
informacién de los siniestros ocurridos en 2010 y 2011. Obtenidos los datos de accidentes, se
realiza un seguimiento sobre los dos sectores mas afectados de la empresa, investigando
cuando, dénde y porqué ocurren los siniestros. Ademas, se estudian los tipos de lesiones
ocasionadas en el trabajador, dias de baja laborales, entre otros factores.

Por ultimo, se interroga al personal que forma parte de las actividades desarrolladas en
esos sectores por medio de encuestas para tener contacto directo con sus opiniones sobre la
situacion que atraviesan. Posteriormente, se evallan los riesgos que presentan ciertos puestos
de trabajo. En base a estos resultados se puede observar cuales podrian ser las causas de
accidentes ocurridos generalmente en este tipo de industrias y a que se deben sus iterativas
ocurrencias.

El analisis de los tres pilares utilizados en el trabajo permitira identificar la evolucién de la
siniestralidad, aportando indicios sobre las causas que motivaron a los accidentes. Mediante la
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exploraciéon de dichos datos se podran determinar las causas siniestralidad, facilitar a la
empresa la adopcidon de medidas correctoras necesarias y obtener un mayor control de los
riesgos que aparecen en los puestos de trabajo, como asi también de mejorar la cultura
preventiva del personal de direccién y de la organizacién en general.

Una vez recogidos los datos es preciso ordenarlos, clasificarlos y representarlos de la forma
mas sencilla y facil de interpretar. Las herramientas que se utilizan para el desarrollo de esta
etapa del proyecto se basan en:

Graficos de barras;

Graficos de torta;

Layout de planta y procesos;
Cuadros descriptivos y comparativos;
Encuestas escritas;

NN NN

Diagrama causa - efecto.

Obtenidos los resultados y finalizado el tratamiento de los datos, el paso siguiente es
confeccionar una serie de recomendaciones o técnicas que ayuden a los sectores que realizan
este tipo de trabajos a reducir sus indices de accidentabilidad. Las mejoras se proponen en
base a las desviaciones encontradas en el analisis de los tres pilares en que se asienta la
metodologia. Estas medidas podran ser aplicadas a cualquier industria automotriz que
presente actividades similares a las que se detallan para este caso.
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CAPITULO N 2 4: FUNDAMENTOS TEORICOS DE LA INVESTIGACION
4.1. ANALISIS DE SINIESTRALIDAD

El concepto de siniestralidad laboral se refiere a la produccién de accidentes de trabajo
ligadas al ejercicio de una actividad profesional. Se distingue del término accidentabilidad
laboral en que la muestra considerada, en el caso de la siniestralidad laboral, sélo incluye a los
trabajadores con las contingencias profesionales aseguradas o las horas trabajadas por estos, y
sélo contabiliza los sucesos para los que se ha establecido la actuacién del seguro.

Por otro lado, el analisis de siniestralidad sirve para evaluar los datos de una empresa y
compararlos con las del sector, para ver si se tiene mds accidentes que la media, y con esa
informacién realizar medidas preventivas. Se realizan a partir de los partes de accidentes y de
los partes sin baja. El analisis de siniestralidad se complementa con ratios o indices, como por
ejemplo, la incidencia, frecuencia, gravedad, entre otros. Los mismos se explican
detalladamente mds adelante. También se realizan graficos de distribucidon de los accidentes
segln criterios determinados que nos dan informacidn de la repeticiéon de causas o factores
gue causan el accidente. Los graficos pueden ser sobre:

» Lugar del accidente;

Forma de produccidn del accidente;

Aparato causante del accidente;

Mes del afo que se produjo el accidente;

Dia de la semana que se produjo el accidente;

Hora del dia en que se produjo el accidente;

Hora de trabajo;

Grado de lesion, leve, grave, muy grave o fallecimiento;
Zona de lesion;

Tipo de lesidn;

VVVYVVVVVYYYY

Ocupacién del trabajador.
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4.2. MARCO HISTORICO: Breve historia de la seguridad industrial

“Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su instinto de conservacion una
plataforma de defensa ante la lesidén corporal, tal esfuerzo probablemente fue en un principio
de caracter personal, instintivo-defensivo. Asi es como nacid la seguridad industrial, reflejada
en un simple esfuerzo individual mas que en un sistema organizado”, Cavassa C. R (2009).

El autor describe cémo el desarrollo industrial trajo el incremento de accidentes laborales,
lo que obligd a aumentar las medidas de seguridad. Asimismo, fue la toma de conciencia del
empresario y trabajador la que perfeccioné la seguridad en el trabajo y esto sdlo fue posible
mediante capacitacion permanente e inversion constante en el aspecto de la formacion.

Ya en el aifo 400 A.C., Hipdcrates recomendaba a los mineros el uso de bafios higiénicos a
fin de evitar la saturacion del plomo. También Platén y Aristoteles estudiaron ciertas
deformaciones fisicas producidas por actividades ocupacionales, planteando la necesidad de su
prevencion. Con la Revolucién Francesa se establecen corporaciones de seguridad destinadas a
resguardar a los artesanos, base econdmica de la época.

La Revolucién Industrial marca el inicié de la seguridad industrial como consecuencia de la
aparicion de la fuerza del vapor y la mecanizacidon de la industria, lo que produjo un
incremento de accidentes y enfermedades laborales. No obstante, el nacimiento de la fuerza
industrial y el de la seguridad industrial no fueron simultdneos debido a la degradacién y a las
condiciones de trabajo de vida detestables. Es decir, en 1871 el 50% de los trabajadores moria
antes de los 20 afos debido a los accidentes y a las pésimas condiciones de trabajo.

En 1833 se realizaron las primeras inspecciones gubernamentales, pero hasta 1850 no se
verificaron ciertas mejoras como resultado de las recomendaciones hechas entonces. La
legislacién acortd la jornada, establecié un minimo de edad para los nifios trabajadores e hizo
algunas mejoras en las condiciones de seguridad. No obstante, los legisladores tardaron
demasiado en legislar sobre el bien comuin del trabajador, pues los conceptos sobre el valor
humano y la capitalizacidon de esfuerzo laboral no tenian sentido frente al lucro indiscriminado
de los empresarios. Sin embargo, el desconocimiento de las pérdidas econdmicas que esto les
suponia; y por otro lado el desconocimiento de ciertas técnicas y adelantos que estaban en
desarrollo, con las cuales se habrian evitado muchos accidentes.

En 1883 se establece en Paris una empresa que asesora a las industrias en materia de
seguridad y en el afio 1900 el tema de la seguridad en el trabajo alcanza su méxima expresién
al crearse la Asociacién Internacional de Proteccion de los Trabajadores. En la actualidad la OIT,
Oficina Internacional del Trabajo, constituye el organismo rector y guardian de los principios e
inquietudes referentes a la seguridad del trabajador en todos los aspectos y niveles.
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4.3. MARCO LEGAL

Los accidentes de trabajo pueden ocurrir durante la realizacion del trabajo, como asi
también en el transito entre el domicilio del trabajador y el lugar del trabajo, tal como lo define
la Ley 24557, “Ley de Riesgos del Trabajo”, en su articulo 6. Existen numerosas legislaciones
gue motivan la intervencién del estado en la proteccidén del ciudadano trabajador. Las leyes,
decretos y normas nacionales e internacionales establecidas para la prevencién de accidentes
laborales asignan diferentes responsabilidades a cada uno de estos actores. Ademas, la
industria cuenta en la actualidad con métodos concretos (Normas ISO 9001 y OSHAS 18001)
gue establecen la necesidad de adoptar acciones correctivas y preventivas. Es decir, corregir la
desviacidn y sus efectos y prevenir su recurrencia. El vinculo entre la empresa y el trabajador
debe ir mas alla del hecho de proporcionar los instrumentos legales para formalizar la relacion.
Es fundamental que los involucrados en el tema: empresarios, trabajadores, gobierno,
instituciones publicas, sindicatos, asociaciones y otros tomen conciencia de las consecuencias
gue traen los accidentes laborales y desarrollen acciones conjuntas para prevenirlos.

Para dar inicio al capitulo 4.3 a continuacién se detallan algunas de las principales leyes,
decretos, reglamentos y organismos que gobiernan en Argentina.

4.3.1. OIT: Organizacion Internacional del Trabajo

Una de las instituciones mas importantes a nivel mundial en materia de Higiene y
Seguridad laboral es la OIT. Es una organizacion mundial responsable de la elaboracién y
supervisidon de las Normas Internacionales del Trabajo. Fue fundada para garantizar a todas las
personas el derecho a ganar su vida en libertad, con dignidad y seguridad, lo cual incluye el
derecho a condiciones de trabajo dignas y seguras.

Los objetivos principales de la OIT son promover los derechos laborales, fomentar
oportunidades de trabajo decente, mejorar la proteccion social y fortalecer el didlogo al
abordar los temas relacionados con el trabajo.

Durante las ultimas décadas, las lesiones graves se han reducido considerablemente
debido, en gran parte, a los avances conseguidos en hacer del lugar de trabajo un sitio mas
sano y mas seguro. La OIT lleva adelante el programa “Trabajo Sin Riesgo” (Safe Work). El
desafio es lograr extender esta experiencia positiva a todo el mundo del trabajo. Sus objetivos
principales son “concientizar a todo el mundo sobre las dimensiones y consecuencias de los
accidentes, lesiones y enfermedades relacionados con el trabajo; promover el objetivo de una
proteccion basica para todos los trabajadores de conformidad con las normas internacionales
del trabajo; mejorar las capacidades de los Estados miembros y de las industrias; y disefiar e
implementar politicas y programas de prevencion y de proteccion” (OIT, 2011). En este
contexto, la OIT reconoce la necesidad de reforzar las capacidades técnicas y politicas de las
instituciones gubernamentales y de las organizaciones de empleadores y de trabajadores para
gue puedan abordar directa y eficazmente los temas relacionados con la seguridad y la salud
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en el trabajo. Esto se consigue proporcionando directrices practicas y servicios de
asesoramiento técnico, y actividades de formacién y de concientizacién, tales como el
programa de formacién SOLVE que trata los aspectos psicosociales del trabajo, asi como la
salud en el trabajo, incluidas las enfermedades del sistema respiratorio, las producidas por las
radiaciones y los riesgos asociados con el desguace. El Centro Internacional de Informacién
sobre Seguridad y Salud en el Trabajo (CIS) de la OIT también desempefia una funcién
importante, junto con sus equivalentes en mds de 100 paises. En todos estos asuntos, debe
darse prioridad al apoyo a la cooperacién entre empleadores y trabajadores de cara a
implementar los programas de seguridad y salud.

La OIT posee una impresionante cantidad de convenios e instrumentos normativos que
abarcan casi todas las esferas relacionadas con el mundo del trabajo. Algunos ejemplos son los
relacionados a los sindicatos de docentes, los pueblos indigenas, el trabajo infantil, la edad
minima, etc. Al igual que las convenciones de la UNESCO, Organizacion de las Naciones Unidas
para la Educacién, la Ciencia y la Cultura, los convenios de la OIT sirven de orientacién, textos
normativos y también para otras aspiraciones de establecimiento de normas internacionales.

Unos de los ultimos convenios aprobados y ratificados en nuestro pais fueron los convenios
N° 155y 187. En el 2011, el Congreso Nacional ha sancionado y el Poder Ejecutivo promulgado
las leyes 26.693 y 26.694 (ambas B.O. 26/08/2011) mediante las cuales nuestro pais aprueba y
ratifica el Convenio 155 (y su Protocolo Adicional del afio 2002) y el Convenio 187 referidos a la
Seguridad y Salud en el Trabajo. Estos convenios, esenciales del sistema de la Organizacién
Internacional del Trabajo, se encuentran orientados a promover, garantizar y preservar la
integridad psicofisica de los trabajadores, quienes son sujetos de preferente atencion
constitucional.

Asi como lo menciona la OIT en su pagina web, a través de las normas sancionadas,
“Argentina se compromete a poner en practica y reexaminar peridodicamente una politica
nacional coherente en materia de seguridad y salud de los trabajadores y medio ambiente de
trabajo, y a promover la mejora continua de la seguridad y salud en el trabajo con el fin de
prevenir las lesiones, enfermedades y muertes ocasionadas por el trabajo” (OIT, 2011).

e El Convenio sobre seguridad y salud de los trabajadores, 1981 (num. 155) y su Protocolo
de 2002 prevén la adopcidn de una politica nacional coherente sobre seguridad y salud en
el trabajo, y acciones de los gobiernos y dentro de las empresas, para promover la
seguridad y la salud en el trabajo, y mejorar las condiciones de trabajo. Esta politica
deberd ser desarrollada tomando en consideracion las condiciones y las practicas
nacionales. El Protocolo exige el establecimiento y la revision periddica de los requisitos y
procedimientos para el registro y la notificacién de los accidentes y las enfermedades en el
trabajo, asi como la publicacion de las estadisticas anuales conexas.

e El Convenio sobre el marco promocional para la seguridad y salud en el trabajo, 2006
(num. 187) tiene por finalidad promover una cultura de prevencidn en materia de
seguridad y salud con vistas al logro progresivo de un medio de trabajo seguro y saludable.
Exige que los Estados ratificantes desarrollen, en consulta con las organizaciones

Pagina | 30


http://www.ilo.org/ilolex/cgi-lex/convds.pl?C155
http://www.ilo.org/ilolex/cgi-lex/convds.pl?P155
http://www.ilo.org/ilolex/cgi-lex/convds.pl?P155
http://www.ilo.org/ilolex/cgi-lex/convds.pl?C187
http://www.ilo.org/ilolex/cgi-lex/convds.pl?C187

Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Fundamentos tedricos de la investigacion

empleadores y trabajadores mas representativas, politicas, sistemas y programas
nacionales de seguridad y salud en el trabajo. La politica nacional debe elaborarse
conforme a los principios establecidos en el articulo 4 del Convenio niumero 155 sobre la
seguridad y salud de los trabajadores, 1981. A su vez, los sistemas y programas nacionales
deben ser concebidos teniendo en cuenta los principios contemplados en los instrumentos
pertinentes de la OIT, cuya lista figura en el anexo de la Recomendaciéon niumero 197 sobre
el marco promocional para la seguridad y la salud en el trabajo, 2006. Los sistemas
nacionales deben suministrar la infraestructura necesaria para la implementaciéon de
politicas y programas nacionales de seguridad y salud en el trabajo, lo cual incluye la
legislacién, las autoridades o los drganos adecuados, los mecanismos de control, tales
como sistemas de inspeccion y acuerdos a nivel de la empresa. Los programas nacionales
deben incluir medidas de promocidén de la seguridad y la salud en el trabajo con plazos
vinculantes que permitan evaluar los progresos logrados.

La aprobaciéon de ambos convenios representa un avance significativo en la proteccion de la
seguridad y salud de los trabajadores.

4.3.2. INSHT: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo

El INSHT tiene la misidn de promocionar y apoyar la mejora de las condiciones de seguridad
y salud en el trabajo, dando asi cumplimiento a las funciones que nos encomienda la Ley de
Prevencion de Riesgos Laborales y la Estrategia Espafiola de Seguridad y Salud en el Trabajo
(2007-2012).
El Instituto tiene, entre otras, las siguientes funciones:

1. Asesoramiento técnico en la elaboracion de la normativa legal y en el desarrollo de la
normalizacién, tanto a nivel nacional como internacional.

2. Promocidn y realizacion de actividades de formacion, informacion, investigacion, estudio
y divulgacion en materia de prevencion de riesgos laborales, con la adecuada
coordinacion y colaboracién, en su caso, con los érganos técnicos en materia preventiva
de la Comunidades Auténomas en el ejercicio de sus funciones en esta materia.

3. Apoyo técnico y colaboracién con la Inspeccidn de Trabajo y Seguridad Social en el
cumplimiento de su funcidn de vigilancia y control, prevista en el articulo 9 de la Ley de
Prevencion de Riesgos Laborales, en el ambito de las Administraciones Publicas.

4. Colaboracién con organismos internacionales y desarrollo de programas de cooperacién
internacional en este ambito, facilitando la participacién de las Comunidades
Auténomas.

5. Velar por la coordinacion, apoyar el intercambio de informacidn y las experiencias entre
las distintas Administraciones Publicas y especialmente fomentar y prestar apoyo a la
realizacion de actividades de promocion de la seguridad y de la salud por las
Comunidades Auténomas.
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6. Prestar de acuerdo con las Administraciones competentes, apoyo técnico especializado
en materia de certificacidn, ensayo y acreditacion.

7. Actuar como Centro de Referencia Nacional en relacion con las Instituciones de la Unién
Europea garantizando la coordinacidon y transmision de la informacién que facilita a
escala nacional, en particular respecto a la Agencia Europea para la Seguridad y Salud en
el Trabajo y su Red.

8. Desempefiar la Secretaria de la Comisién Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
prestdndole la asistencia técnica y cientifica necesaria para el desarrollo de sus
competencias.

9. Cualesquiera otras que sean necesarias para el cumplimiento de sus fines y le sean
encomendadas en el ambito de sus competencias, de acuerdo con la Comisidon Nacional
de Seguridad y Salud en el Trabajo con la colaboracién, en su caso, de los érganos
técnicos de las Comunidades Autdnomas con competencias en la materia.

4.3.3. SRT: Superintendencia de Riesgos del Trabajo

La SRT es un organismo creado por la Ley N° 24.557 que depende de la Secretaria de
Seguridad Social del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de la Nacién. Sus
funciones principales son:

- Controlar el cumplimiento de las normas de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

- Supervisar y fiscalizar el funcionamiento de las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo
(ART).

- Garantizar que se otorguen las prestaciones médico-asistenciales y dinerarias en caso
de accidentes de trabajo o enfermedades profesionales.

- Promover la prevencidn para conseguir ambientes laborales sanos y seguros.

- Imponer las sanciones previstas en la Ley N° 24.557.

- Mantener el Registro Nacional de Incapacidades Laborales en el cual se registran los
datos identificatorios del damnificado y su empresa, época del infortunio, prestaciones
abonadas, incapacidades reclamadas y ademas, elaborar los indices de siniestralidad.

- Supervisar y fiscalizar a las empresas autoaseguradas y el cumplimiento de las normas
de Higiene y Seguridad del Trabajo en ellas.

El objetivo primordial de la SRT es garantizar el efectivo cumplimiento del derecho a la
salud y seguridad de la poblacidon cuando trabaja. Por ello, en base a las funciones que la Ley
establece, centraliza su tarea en lograr trabajos decentes preservando la salud y seguridad de
los trabajadores, promoviendo la cultura de la prevencion y colaborando con los compromisos
del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de la Nacién y de los Estados Provinciales
en la erradicacidon del Trabajo Infantil, en la regularizacién del empleo y en el combate al
Trabajo no Registrado.
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4.3.4. Ley N° 19587: 1972, “Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo — Decreto 351”

En Argentina la H.S.T se rige por la Ley 19587, que estd reglamentada por el Decreto
Reglamentario 351/79. Este decreto tiene un caracter técnico e indica valores limites, métodos
y procedimientos de calculo, provee tablas y dbacos, y exige dispositivos y acciones preventivas
frente a distintos tipos de riesgos.

Segun el articulo 4 de la presente ley, la higiene y seguridad en el trabajo comprende las
normas técnicas y medidas sanitarias, precautorias, de tutela o de cualquier otra indole que
tengan por objeto:

A. Proteger la vida, preservar y mantener la integridad psico-fisica de los trabajadores;

B. Prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o puestos de
trabajo;

C. Estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencion de los accidentes
o enfermedades que puedan derivarse de la actividad laboral.

Otro punto muy importante a mencionar de esta ley son las obligaciones del empleador y
del trabajador, las cuales se describen en su articulo 9° y 10° respectivamente:

Articulo 9°, obligaciones del empleador:
a) disponer el examen preocupacional y revision médica periddica del personal,
registrando sus resultados en el respectivo legajo de salud;
b) mantener en buen estado de conservacion, utilizacion y funcionamiento, las
magquinarias, instalaciones y utiles de trabajo;
c) instalar los equipos necesarios para la renovacién del aire y eliminacién de gases
vapores y demds impurezas producidas en el curso del trabajo;
d) mantener en buen estado de conservacién, uso y funcionamiento las instalaciones
eléctricas, sanitarias y servicios de agua potable;
e) evitar la acumulaciéon de desechos y residuos que constituyan un riesgo para la salud,
efectuando la limpieza y desinfecciones periddicas pertinentes;
f) eliminar, aislar o reducir los ruidos y/o vibraciones perjudiciales para la salud de los
trabajadores;
g) instalar los equipos necesarios para afrontar los riesgos en caso de incendio o cualquier
otro siniestro;
h) depositar con el resguardo consiguiente y en condiciones de seguridad las sustancias
peligrosas;
i) disponer de medios adecuados para la inmediata prestacién de primeros auxilios;
j) colocar y mantener en lugares visibles avisos o carteles que indiquen medidas de higiene
y seguridad o adviertan peligrosidad en las maquinarias e instalaciones;
k) promover la capacitacion del personal en materia de higiene y seguridad en el trabajo,
particularmente en lo relativo a la prevencién de los riesgos especificos de las tareas
asignadas;
[) denunciar accidentes y enfermedades del trabajo.

Pagina | 33



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Fundamentos tedricos de la investigacion

Articulo 10°, obligaciones del trabajador:
a) Cumplir con las normas de higiene y seguridad y con las recomendaciones que se le
formulen referentes a las obligaciones de uso, conservacién y cuidado del equipo de
proteccion personal y de los propios de las maquinarias, operaciones y procesos de
trabajo;
b) Someterse a los examenes médicos preventivos o periddicos y cumplir con las
prescripciones e indicaciones que a tal efecto se le formulen;
c) Cuidar los avisos y carteles que indiquen medidas de higiene y seguridad y observar sus
prescripciones;
d) Colaborar en la organizacién de programas de formacién y educacidon en materia de
higiene y seguridad y asistir a los cursos que se dictaren durante las horas de labor.

Las infracciones a las disposiciones de la presente ley y sus reglamentaciones serdn
sancionadas por la autoridad nacional o provincial que corresponda, segin la ley 18.608 de
conformidad con el régimen establecido por la ley 18.694, segun articulo 12° de la presente

ley.

Respecto al decreto 351, una de sus principales disposiciones es la de nombrar las
Prestaciones de Medicina y de Higiene y Seguridad. En el capitulo 2, articulo 8° de este titulo
enuncia los Servicios de Medicina del Trabajo y Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
Los objetivos fundamentales de los servicios dictados seran, en sus respectivas areas, prevenir
todo dafio que pudiera causarse a la vida y a la salud de los trabajadores, por las condiciones
de su trabajo y protegerlos en su actividad y ambiente contra los riesgos. Estos servicios
deberan actuar en coordinacién y tendran relacién de dependencia jerarquica en el
establecimiento, con el maximo nivel organico del mismo.

El DR 351/79 es complementado y modificado por la Resolucién SRT 295/03. Ademds, en
este decreto se mencionan otros titulos referidos a:

e TITULO Ill - CARACTERISTICAS CONSTRUCTIVAS DE LOS ESTABLECIMIENTOS.
e TITULO IV - CONDICIONES DE HIGIENE EN LOS AMBIENTES LABORALES.

e TITULOV - PROTECCION PERSONAL DEL TRABAJADOR.

e TITULO VI - SELECCION Y CAPACITACION DEL PERSONAL.

e TITULO VIl - ESTADISTICAS DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES.

e TITULO VIII - PLAZOS, MODIFICACIONES Y SANCIONES.

4.3.5. Ley N° 24557: 1995, “Ley de Riesgos de Trabajo”

Otra norma vigente en nuestro pais es la Ley N° 24.557 “Ley de Riesgos de Trabajo” (LRT).
Se regirdn por esta ley la prevencion de los riesgos y la reparacion de los dafios derivados del
trabajo y sus normas reglamentarias. Los objetivos de la LRT se anuncian en su primer articulo:

a) Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion de los riesgos derivados
del trabajo;
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b) Reparar los dafios derivados de accidentes de trabajo y de enfermedades
profesionales, incluyendo la rehabilitacién del trabajador damnificado;

c) Promover la recalificacién y la recolocacion de los trabajadores damnificados;

d) Promover la negociacion colectiva laboral para la mejora de las medidas de
prevencion y de las prestaciones reparadoras.

En su articulo N° 31 puntualiza los derechos, deberes y prohibiciones, en general, que
tienen las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo, los empleados y los trabajadores. Estos se
enuncian a continuacion:

1. Las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo:
a) Denunciardn ante la SRT los incumplimientos de sus afiliados de las normas de
higiene y seguridad en el trabajo, incluido el Plan de Mejoramiento;
b) Tendran acceso a la informacion necesaria para cumplir con las prestaciones de la
LRT:
c) Promoveran la prevencién, informando a la Superintendencia de Riesgos del Trabajo
acerca de los planes y programas exigidos a las empresas:
d) Mantendran un registro de siniestralidad por establecimiento:
e) Informardn a los interesados acerca de la composicidn de la entidad, de sus balances,
de su régimen de alicuotas, y demas elementos que determine la reglamentacion:
f) No podran fijar cuotas en violaciéon a las normas de la LRT, ni destinar recursos a
objetos distintos de los previstos por esta ley;
g) No podrdn realizar exdmenes psicofisicos a los trabajadores, con caracter previo a la
celebracién de un contrato de afliccion.

2. Los empleadores:
a) Recibiran informacion de la ART respecto del régimen de alicuotas y de las
prestaciones, asi como asesoramiento en materia de prevencién de riesgos:
b) Notificaran a los trabajadores acerca de la identidad de la ART a la que se encuentren
afiliados;
¢) Denunciaran a la ART y a la SRT los accidentes y enfermedades profesionales que se
produzcan en sus establecimientos;
d) Cumplirdn con las normas de higiene y seguridad, incluido el plan de mejoramiento:
e) Mantendran un registro de siniestralidad por establecimiento.

3. Los trabajadores:
a) Recibiran de su empleador informacidon y capacitacion en materia de prevencién de
riesgos del trabajo, debiendo participar en las acciones preventivas;
b) Cumplirdn con las normas de higiene y seguridad, incluido el plan de mejoramiento,
asi como con las medidas de recalificacién profesional;
c¢) Informaran al empleador los hechos que conozcan relacionados con los riesgos del
trabajo;
d) Se someteran a los exdmenes médicas y a los tratamientos de rehabilitacion;
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e) Denunciaran ante el empleador los accidentes y enfermedades profesionales que
sufran.

4.3.6. Ley 31000:1995, “Ley de Prevencion de Riesgos Laborales” - LPRL

La ley 31/1995, de 8 de noviembre, publicada por la B.O.E de Espafia, sobre prevencién de
riesgos laborales tiene por objeto la determinacion del cuerpo basico de garantias vy
responsabilidades, preciso para establecer un adecuado nivel de proteccion de la salud de los
trabajadores frente a los riesgos derivados de las condiciones de trabajo.

El Articulo 14 de la LPRL establece el Derecho de los trabajadores a una proteccién
eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo y, por lo tanto, el correlativo deber del
empresario que debera garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores mediante la
integracion de la actividad preventiva en la empresa y el desarrollo de una accién permanente
de seguimiento para lo cual debera:

Integrar la Prevencion en el sistema de gestion de la empresa, a través de la
implantacion y aplicacién de un Plan de Prevencidn de Riesgos Laborales. (Art. 16).

- Realizar la Evaluacién Inicial de Riesgos que ha de ser actualizada segun cambien las
condiciones de trabajo. Asi se desarrollara una accidon permanente de seguimiento de la
actividad preventiva. (Art.16).

- Planificar las actividades necesarias para eliminar o reducir y controlar los riesgos
laborales. (Art. 16).

- Adoptar las medidas necesarias con el fin de que los equipos de trabajo sean adecuados
y garanticen la seguridad y salud de los trabajadores. (Art. 17).

- Informar a los trabajadores sobre los riesgos para su seguridad y su salud, las medidas y
actividades de prevencién y proteccion y las medidas de andlisis y prevencidn de las
emergencias. Debera asi mismo consultar y permitir la participacién de los trabajadores
en materia de seguridad y salud. (Art. 18).

- Garantizar que cada trabajador recibird una formacién tedrica y practica suficiente y
adecuada en materia preventiva (Art. 19).

- Adoptar las medidas necesarias en materia de primeros auxilios, lucha contra incendios
y evacuacion de los trabajadores. (Art. 20).

- Informar a los trabajadores, ante exposicién a riesgo grave e inminente, sobre dicho
riesgo y sobre las medidas adoptadas o a adoptar para protegerlos del mismo. (Art. 21).

- Garantizar a los trabajadores la vigilancia periddica de su estado de salud en funcién de
los riesgos inherentes al trabajo. (Art. 22).

- Establecer los necesarios medios de coordinacién cuando en un mismo centro de
trabajo desarrollen actividades trabajadores de dos o mas empresas. (Art. 24) entre
otras.

Ademads, en su articulo 15 expone los principios de la accidén preventiva en los siguientes

términos: "El empresario aplicara las medidas que integran el deber general de prevencion
previsto con arreglo a los siguientes principios generales:
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- Evitar los riesgos.

- Combatir los riesgos en su origen.

- Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

- Planificar la prevencidn, integrando en ella la técnica, la organizacién del
trabajo, las condiciones de trabajo, las relaciones sociales y la influencia de los
factores ambientales.

- Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.

- Adaptar el trabajo a la persona.

- Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

- Adoptar medidas que antepongan la proteccién colectiva a la individual.

- Dar las debidas instrucciones a los trabajadores."

4.3.7. Norma Argentina IRAM 3800:1998, “Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud

I”

Ocupaciona

El Instituto Argentino de Normalizacién (IRAM) es una asociacién civil sin fines de lucro
cuyas finalidades especificas, en su caracter de Organismo Argentino de Normalizacion, son
establecer normas técnicas sin limitaciones en los dmbitos que abarquen, ademas de inclinarse
al conocimiento y la aplicacién de la normalizacién como base de la calidad, promoviendo las
actividades de certificacion de productos y de sistemas de la calidad en las empresas para
brindar seguridad al consumidor.

La norma IRAM 3800 especifica los requisitos que debe cumplir un sistema de gestién de
seguridad y salud ocupacional y, ademas, suministra los elementos bdsicos para el desarrollo
de sistemas de gestién de SySO y para los enlaces con otras normas de sistemas de gestion. Los
requisitos que hace mencién esta norma son:

e Revision de la situacion inicial;

e Politica de seguridad y salud ocupacional;
e Planificacion;

e Implementacién y Operaron;

e Verificacion y Acciones correctivas;

e Revision por la direccién.

4.3.8. Incumplimiento legal

Las leyes, normas, decretos y reglamentaciones deben respetarse en su totalidad. Si bien las
normas son de cumplimento voluntario, a diferencia de las leyes que son de cumplimiento
estricto, su acatamiento demuestra el compromiso del empleador por mejorar las condiciones
de HyS. Por otro lado, realizar algo fuera de norma técnica expone al empleador a asumir las
consecuencias de una mala gestion en caso de que pase un siniestro. Tanto las empresas como
los empleados deben cumplir con las normas de Seguridad e Higiene vigente en su territorio.
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Las infracciones a las disposiciones legales y reglamentaciones serdn sancionadas por la
autoridad nacional o provincial que corresponda. Ademas de la penalizaciéon recibida, el
incumplimiento de a estas disposiciones seguramente vendrd acompafiado de una gran
cantidad de accidentes laborales.
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4.4. MARCO TEORICO
4.4.1. Seguridad en el Trabajo

La seguridad en el trabajo estd vinculada a la interrelacidon entre las personas vy la
actividad laboral, a los materiales, a los equipos y la maquinaria, al medio ambiente y a los
aspectos econdmicos como la productividad. En teoria, el trabajo debe ser sano, no daiiino y
no exageradamente dificil. Por razones econdmicas, debe procurarse un nivel de productividad
tan alto como sea posible.

De acuerdo con Manuel Bestratén y otros(1999), la seguridad en el trabajo es “el
conjunto de técnicas y procedimientos que tienen por objeto eliminar o disminuir el riesgo de
que se produzcan los accidentes de trabajo” Esta se ocupa de “atender una serie de peligros
que inciden en los accidentes laborales tales como riesgos eléctricos, falta de mecanismos de
proteccion contra partes mdviles de las mdquinas, equipos y herramientas, caida de objetos
pesados, deficientes condiciones de orden y limpieza en los puestos de trabajo, y riesgos de
incendios, entre otros”.

Para Reinald Skiba (1998), la seguridad en el trabajo debe comenzar en la fase de
planificacion y continuar a lo largo de las distintas etapas productivas. Por lo tanto, los
requisitos deben establecerse antes del inicio de la actividad y deben ser aplicados en todo el
ciclo de trabajo. Ademas, debe considerarse durante la planificacion la responsabilidad de la
supervisiéon para mantener la salud y la seguridad de los participantes en el proceso
productivo. En el proceso de fabricacién hay una interaccién entre las personas y los objetos.
No sélo se refiere a los instrumentos técnicos de trabajo, las maquinas y los materiales, sino
también a todos los elementos del entorno, como suelos, escaleras, corriente eléctrica, gas,
polvo, ambiente, etc.)

Objetivos

La seguridad en el trabajo abarca un campo muy amplio en su influencia benéfica con el
personal y los elementos fisicos. Sus objetivos basicos y elementales segin Cavassa, C. R (2009)
son 5:

e Evitar la lesién y muerte por accidente. Cuando ocurren accidentes hay una pérdida de
potencial humano y con ello una disminucién de la productividad.

e Reduccion de los costos operativos de produccion. De esta manera se incide en la
minimizacidn de costos y la maximizacion de beneficios.

e Mejorar la imagen de la Empresa y, por ende, la seguridad del trabajador que asi da
mayor rendimiento en el trabajo.

e Contar con un sistema estadistico que permita detectar el avance o disminucién de los
accidentes, y las causas de los mismos.

e Contar con los medios necesarios para montar un plan de seguridad que permita a la
empresa desarrollar las medidas bdsicas de seguridad e higiene, contar con sus propios
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indices de frecuencia y de gravedad, determinar los costos e inversiones que se derivan
del presente renglén de trabajo (Figura 2).

Reduccién de Costos

Mejorar imagen de
la Empresa

Evitar lesion y
muerte x accidente

SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Sistema estadistico Plan de Seguridad

Figura 2. Objetivos de la Seguridad en el Trabajo

Ademas, otros autores como Glenn Welander y Robert Ekman, 2007, refieren que la
seguridad es un recurso esencial de la vida diaria que los individuos y las comunidades
necesitan para lograr alcanzar sus aspiraciones, es “un estado en el cual los riesgos vy las
condiciones que llevan a lesiones fisicas, o dafio psicolégico o material, se controlan con el
objetivo de preservar la salud y el bienestar de los individuos y la comunidad”.

En resumen, se podria decir que para lograr una adecuada seguridad en el trabajo
debemos desarrollar acciones preventivas, tales como reglas generales y especificas,
desarrollar una misién, una vision y politicas en seguridad, procedimientos seguros en el
trabajo, capacitacién al personal, incorporacion de dispositivos de seguridad en maquinas,
equipos e instalaciones, entre otros; todo ellos para prevenir los accidentes laborales.

4.4.2. Definicion de “ACCIDENTE DE TRABAJO”

El concepto de accidente de trabajo ha ido variando y evolucionando con el tiempo a
medida que se producen cambios tecnoldgicos. A continuacidn se mencionaran algunas de las
definiciones mas utilizadas e importantes en el marco de la seguridad Industrial.

e Se define accidente de trabajo como “un evento no planeado ni controlado, en el cual la
accion, o reaccion de un objeto sustancia, persona o radiacion, resulta en lesion o
probabilidad de lesion” (Heinrich, 1959).

e “Un accidente es el resultado de una serie de eventos paralelos y consecutivos que
conducen a consecuencias dafiinas” (Saari, 1986).
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e Kjellen (2001), en su Modelos de las Desviaciones, define que “Un accidente de trabajo
puede considerarse como un efecto anormal o no deseado de los procesos
desarrollados en un sistema industrial, o como algo que no funciona como estaba
previsto. Ademds de las lesiones personales, puede tener otras consecuencias
indeseables, como danos materiales, emisiones accidentales de contaminaciéon al
medio ambiente, retrasos o reduccién de la calidad de los productos. El modelo de
desviaciéon tiene sus raices en la teoria de sistemas. Su aplicacién conlleva la
consideracion de los accidentes como desviaciones”.

e “Un accidente es una clase especial de proceso mediante el cual una perturbacién
transforma una actividad dinamicamente estable en cambios inter- actuantes no
programados de estados, con un resultado dafiino” (Henrick & Benner, 1987).

Si ahora se ubica al accidente en las definiciones mas actuales, las cuales han evolucionado
de las anteriores, se pueden mencionar las definidas por la norma IRAM 3800 y por la ley
24.557 de Riesgos del Trabajo.

Para las normas IRAM 3800, el accidente es un “evento (suceso o cadena de sucesos) no
planeado, que ocasiona lesion, enfermedad, muerte, dafio u otras pérdidas”

Segun la Ley N2 24557 de RIESGOS DEL TRABAJO, en el Capitulo Il — Art. 62 define a los
accidentes de trabajo de la siguiente forma: “se llama accidente de trabajo a todo
acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho u en ocasidn del trabajo, o en el trayecto
entre el domicilio del trabajador y el lugar del trabajo, siempre y cuando el damnificado no
hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo”.

Sintetizando la definicién, concluimos que un accidente de trabajo es “todo hecho brusco o
repentino, imprevisto pero no inesperado, producido en ocasion de trabajo o con motivo de
él, que produce danos o lesiones en las personas y bienes de la empresa” .

Desde el punto de vista estadistico no se puede dejar de definir un INCIDENTE, como aquel
hecho similar a un accidente pero que no causa lesiones. Tiene un potencial de provocar
lesion, de modo tal que a mayor nimero de incidentes aumenta la probabilidad de ocurrencia
de accidentes.

Los incidentes, segun OHSAS 18000:2007, son “sucesos relacionados con el trabajo en el
cual ocurre o podria haber ocurrido un dafio, o deterioro de la salud (sin tener en cuenta la
gravedad), o una fatalidad”. Este estandar de la Serie de Evaluaciéon de la Seguridad y Salud en
el Trabajo, ademas, agrega tres notas a esta definicidn:

e Nota 1: Un accidente es un incidente que ha dado lugar a un dafio, deterioro de la salud
o a una fatalidad.

e Nota 2: Se puede hacer referencia a un incidente donde no se ha producido un dafio,
deterioro de la saludo una fatalidad como cuasi accidente.

e Nota 3: Una situacién de emergencia es un tipo particular de incidente.
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Si tomamos ejemplos sencillos de incidentes y luego lo analizamos, se puede detectar la
importancia del aporte de estos. El conocimiento de las causas y los factores que contribuyen a
la ocurrencia de los incidentes son importantes por dos razones:

1. Por un lado, el mecanismo que produce un incidente es igual al mismo que produce un
accidente. Por ello el incidente tiene la importancia de advertir la inminencia de un
accidente.

2. Por otro lado, si bien el incidente no produce lesiones ni dafios a las personas, si
ocasiona pérdidas de tiempo y posibles dafios materiales.

Manuel Bestratén y otros (1999) hacen una recapitulacién acerca de la investigacidon
realizada por Frank Bird para determinar una relacién proporcional entre los accidentes e
incidentes laborales. Esta relaciéon fue establecida por Bird J.(1969), quien a partir de un
anadlisis de 1.753.498 de accidentes notificados por 297 organizaciones en Estados Unidos,
representando a 21 tipos distintos de establecimientos y con 1.750.000 trabajadores, que
hicieron mas de 3.000 millones de horas de trabajo durante el periodo analizado, la famosa
proporcién de Bird. En esta, por cada accidente grave o lesién que provoque incapacidad, hay
10 accidentes leves (cualquier dafio notificado como menos grave), 30 accidentes con dafios a
la propiedad (de todo tipo) y 600 accidentes sin dafio ni pérdidas visibles. Con esto, podemos
afirmar que los incidentes son importantes por su frecuencia, o dicho de otro modo por la
probabilidad de ocurrencia. En la siguiente figura se aprecia graficamente la relacion piramidal
de que “por cada accidente o lesidn incapacitante ocurren 600 incidentes”, conocida como el
tridngulo de Bird (figura 3):

ACCIDENTES
INCAPACITANTES

ACCIDENTES
LEVES

DANOS A
30 ~ LA PROPIEDAD

/ 600 \— INCIDENTES

Figura 3. Triangulo de Bird

Los incidentes, si bien no generan pérdidas directas, pueden alterar el desarrollo normal de
las operaciones llegando incluso a detenerlo. Por lo tanto, el conocimiento y la investigacidon de
incidentes permitiran disponer de informacién que puede ser utilizada para evitar o controlar
los accidentes con lesiones personales o dafio a la propiedad.
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Los analisis de accidentes demuestran que por uno de los que causan lesion, hay muchos
otros que no producen ninguna. Se calcula que de 330 accidentes de la misma naturaleza y que
afectan a una sola persona, 300 de ellos no ocasionan lesiones, 29 causan lesiones leves y 1
origina una lesion grave (Cavassa C.R, 2009).

4.4.3. Teorias de las causas de accidentes

Existen varias teorias sobre las causas de accidentes elaboradas por investigadores que
ayudan a identificar, aislar y eliminar los factores que causan o que contribuyen a que ocurra
un accidente (Adbul Raouf, 1995). Las mismas se mencionan en la Enciclopedia de la OIT.
Ninguna de éstas teorias ha contado, hasta ahora, con una aceptacidon undnime a lo largo de
los afios.

Teoria del domind

III

Segun W. H. Heinrich (1931), quien desarrollé la denominada teoria del “efecto domind”, el
88 % de los accidentes estdn provocados por actos humanos peligrosos, el 10%, por
condiciones peligrosas y el 2 % por hechos fortuitos. Propuso una “secuencia de cinco factores
en el accidente”, en la que cada uno actuaria sobre el siguiente de manera similar a como lo
hacen las fichas de domind, que van cayendo una sobre otra. La secuencia de los factores del

accidente propuestos por Heinrich son:

1. antecedentes y entorno social;

2. fallo del trabajador;

3. acto inseguro unido a un riesgo mecanico y fisico;
4. accidente;

5. dafio o lesién.

Este especialista propuso que, del mismo modo en que la retirada de una ficha de domind
de la fila interrumpe la secuencia de caida, la eliminacién de uno de los factores evitaria el
accidente y el dano resultante, siendo la ficha cuya retirada es esencial la nimero 3. Si bien
Heinrich no ofrecidé dato alguno en apoyo de su teoria, presenta un punto de partida util para
la discusion y una base para futuras investigaciones.

Para brindar un sentido grafico a esta teoria de cdmo ocurren las lesiones industriales y
cdmo se pueden evitar, se explicara de forma sencilla su interpretacién. Teniendo en cuenta
gue un accidente ocurre debido a una secuencia de eventos, es decir, es una reaccién en
cadena, imaginemos cinco dominds en fila para ilustrar la secuencia, figura 4.
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Figura 4. Teoria del Domind

1. El primer domind, la Historia, representa un estilo de vida y personalidad del empleado.

2. El segundo domind, las Caracteristicas Personales, representa la actitud del empleado,

su nivel de conocimientos y las condiciones mentales vy fisicas.

3. El tercer domind, los Actos y Condiciones inseguras, representa el comportamiento del

empleado y las condiciones inseguras en el trabajo.

4. El cuarto doming, el Accidente, representa el evento no planeado provocado por un
acto o una condicidn peligrosa.

5. El quinto domind, la Herida, representa a alguien que sale lastimado.

Para cualquier accidente dado, no se puede hacer mucho por la historia y caracteristicas
personales del empleado. El domind al que debe de apuntarse es el tercero:actos y
condiciones inseguras. Cuando un acto inseguro es detectado, el empleado debe detenerloy la
situacion tiene que ser estudiada. Se debe encontrar una manera mds segura para terminar la
labor y por lo tanto, el empleado debe ser fuertemente entrenado para que lo haga de una
manera mas segura. Cuando una condicidn peligrosa es detectada, las condiciones deben de
ser removidas, cuidadas o advertidas en contra.

Teoria de la causalidad multiple

Esta procede de la teoria del domind, la teoria de la causalidad multiple defiende que, por
cada accidente, pueden existir numerosos factores, causas y subcausas que contribuyan a su
aparicioén, y que determinadas combinaciones de éstos provocan accidentes. De acuerdo con
esto, los factores pueden agruparse en las dos categorias siguientes:

- De comportamiento: en esta categoria se incluyen factores relativos al trabajador,
como una actitud incorrecta, la falta de conocimientos y una condicién fisica y
mental inadecuada.

- Ambientales: en esta categoria se incluye la proteccién inapropiada de otros
elementos de trabajo peligrosos y el deterioro de los equipos por el uso y la
aplicacion de procedimientos inseguros. La principal aportacién de esta teoria es
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poner de manifiesto que un accidente pocas veces, por no decir ninguna, es el
resultado de una Unica causa o accion.

La teoria de la casualidad pura

El fundamento de ella es que “todos los trabajadores de un conjunto determinado tienen la
misma probabilidad de sufrir un accidente”. Se deduce que no puede discernirse una Unica
pauta de acontecimientos que lo provoquen. Segln esta teoria, todos los accidentes se
consideran incluidos en el grupo de hechos fortuitos de Heinrich y se mantiene la inexistencia
de intervenciones para prevenirlos.

Teoria de la probabilidad sesgada

Se basa en el supuesto de que, una vez que un trabajador sufre un accidente, la
probabilidad de que se vea involucrado en otros en el futuro aumenta o disminuye respecto al
resto de los trabajadores. La contribucidn de esta teoria al desarrollo de acciones preventivas
para evitar accidentes es escasa o nula.

Teoria de la propension al accidente

Esta teoria revela la existencia de un subconjunto de trabajadores en cada grupo general
cuyos componentes corren un mayor riesgo de padecerlo. Los investigadores no han podido
comprobar tal afirmacién de forma concluyente, ya que la mayoria de los estudios son
deficientes y la mayor parte de sus resultados son contradictorios y poco convincentes. Es una
teoria, en todo caso, que no goza de la aceptacién general. Se cree que, aun cuando existan
datos empiricos que la apoyen, probablemente no explica mds que una proporcién muy
pequefiia del total de los accidentes, sin ningun significado estadistico.

Teoria de la transferencia de energia

Sus defensores sostienen que los trabajadores sufren lesiones, o los equipos dafios, como
consecuencia de un cambio de energia en el que siempre existe una fuente, una trayectoria y
un receptor. La utilidad de la teoria radica en determinar las causas de las lesiones y evaluar los
riesgos relacionados con la energia y la metodologia de control. Pueden elaborarse estrategias
para la prevencién, la limitacidon o la mejora de la transferencia de energia.

El control de energia puede lograrse de las siguientes formas:
¢ Eliminacion de la fuente;
¢ Modificacion del disefio o de la especificacion de los elementos del puesto de trabajo,
e Mantenimiento preventivo.
La trayectoria de la transferencia de energia puede modificarse mediante:
¢ Aislamiento de la trayectoria;
¢ |[nstalacion de barreras;
¢ [nstalacion de elementos de absorcion,
¢ Colocacion de aislantes.
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La adopcion de las medidas siguientes puede ayudar al receptor de la transferencia de energia:
e Limitacion de la exposicion,
e Utilizacion de equipo de proteccidn individual.

Teoria de los sintomas frente a las causas

No es considerada tanto como una teoria sino, mas bien, una advertencia que debe
tenerse en cuenta si se trata de comprender la causalidad de los accidentes. Cuando se
investiga un accidente, se tiende a centrar la atencién en sus causas inmediatas, obviando las
esenciales. Las situaciones y los actos peligrosos (causas préximas) son los sintomas y no las
causas fundamentales de un accidente.

Anne-Marie Feyer y Ann M. Williamson (1991) por su parte, consideran que “los factores
humanos figuran entre las principales causas de accidentes en el lugar de trabajo”. Segln un
estudio realizado en 1980 sobre las causas del total de muertes por accidentes registradas en
Australia en un periodo de tres anos, los factores del comportamiento habian intervenido en
mas del 90% de los accidentes mortales.

La informacién sobre las causas de los accidentes, segun el especialista Kiesten Jorgensen
en su cita en la enciclopedia de la OIT, 1995, es sumamente importante ya que cumple los
siguientes objetivos:

* Muestra los errores e indica qué debe cambiar;

e Indica los tipos de factores nocivos que causan accidentes y detalla las situaciones que
dan lugar a danos y lesiones;

e |dentifica y describe las circunstancias subyacentes que determinan la presencia de
peligros potenciales y situaciones de riesgo, cuya modificacion o eliminacion iran en
beneficio de la seguridad.

El andlisis exhaustivo de los dafios, las lesiones y las circunstancias en que se han producido
los accidentes facilita una informacién de tipo general. Los datos de otros accidentes similares
pueden facilitar algunos factores importantes mas generales, revelando asi relaciones causales
cuya determinacidon no es inmediata. Por otra parte, la informacion especifica y detallada que
proporciona el estudio de accidentes concretos ayuda a establecer las circunstancias precisas
gue deben examinarse.

El estudio de una lesion concreta suele ofrecer datos que no pueden conseguirse con un
analisis general; pero éste, al mismo tiempo, puede seialar factores que el estudio individual
nunca mostraria. Los datos obtenidos con estos dos tipos de andlisis son importantes para
facilitar la determinacion de relaciones causales obvias y directas en cada caso.
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4.4.4. Causas de los accidentes

Luego de haber estudiado las teorias de causas de accidentes que existen en el apartada
anterior, se puede concluir que en la actualidad se acepta que los accidentes ocurren porque
las personas realizan actos incorrectos o bien porque los equipos, herramientas, maquinarias o
lugares de trabajo no se encuentran en condiciones adecuadas.

Los accidentes no son casuales, sino que se causan. Creer que los accidentes son debidos a
la fatalidad es un grave error, seria tanto como considerar inutil todo lo que se haga en favor
de la seguridad en el trabajo y aceptar el fendmeno del accidente como algo inevitable. Sin
embargo, todos sabemos que el accidente de trabajo se puede evitar. Todo accidente tiene
una o varias causas que si las corregimos a tiempo, el suceso se podria evitar.

Segln Abdul Raouf (1998), la creencia de que los accidentes tienen causas y pueden
prevenirse obliga a estudiar los factores para prevenirlos. Al analizar estos factores, pueden
aislarse las causas primordiales y adoptarse las medidas necesarias para impedir que se
repitan. Las causas esenciales pueden clasificarse en “inmediatas” Y “concurrentes” (figura 5).
En el primer caso, se trata de actos peligrosos del trabajador y de condiciones de trabajo
inseguras. En el segundo, de factores relacionados con la gestién y de las condiciones fisicas y
mentales del trabajador. Tienen que converger varias de estas causas para que se produzca un
accidente.

Causas Inmediatas: Causas Concurrentes:

e  Actos Peligrosos e  Factores Humanos:

- i
Gestion,
e  Condiciones de condiciones fisicas y
trabajo inseguras mentales.
ACCIDENTE

LABORAL

Figura 5.
Causas esenciales de accidentes segun Abdul Raouf

Por un lado, existen autores como Cortés Diaz, J. M (2007) que clasifican a las causas de
accidentes en 2 grupos:
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1) FACTOR TECNICO: es todo factor de riesgo que depende Unica y exclusivamente de las
condiciones existentes en el ambiente de trabajo. Se las denomina también condiciones
peligrosas o inseguras. Algunos ejemplos:

\

Falta de mantenimiento preventivo a equipos y maquinaria.
Falta de equipos de proteccidn individual.

Falta de condiciones en lugares de trabajo.

Falta de sefializacidn.

Falta de dispositivos de seguridad a los equipos de trabajo.
Falta de comunicacidn entre empresa y trabajadores/as.
Malos procedimientos de trabajo.

Falta de orden y limpieza.

SN N N N NN

Instalaciones eléctricas inadecuadas.

2) FACTOR HUMANO: se refiere a violacidn a normas o procedimientos de trabajo, motivados
por practicas incorrectas que ocasionan el accidente es la causa humana, es decir, lo referido al
comportamiento del trabajador/a. Se las denomina también actos peligrosos o inseguros.
Algunos ejemplos:

v Exceso de confianza.

No usar los equipos de proteccién individual.

Imprudencia del trabajador/a.

Falta de conocimiento de la actividades y operaciones a realizar.
Adoptar posiciones inseguras.

AN R NN

Malos procedimientos de trabajo.

FACTOR TECNICO — FACTOR HUMANO

ACCIDENTE

LABORAL

Figura 6. Causas de accidentes seguin Cortes Diaz, J. M.
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Por otro lado, el autor Cavassa C. R. (2009) revela que todo accidente es causa de una
combinacion de riesgo fisico y error humano. A este ultimo lo conforman los actos peligrosos y
situaciones inherentes a la persona: ignorancia, temperamento, deficiencias fisicas y mentales,
etc. (Figura 7).

,/ RIESGO FiSICO —> ERROR HUMANO

\}

ACCIDENTE

LABORAL

Figura 7. Causas de accidentes seguin Cavassa.

Autoras como Anne Marie Feyer y Ann M. Williamson, 1991, hacen hincapié fuertemente
en la participacién humana como causa de los accidentes. En la mayoria de los casos, son los
factores humanos que forman un conjunto limitado de sistemas de trabajo deficientes vy
preexistentes que generan las causas fundamentales de los accidentes.

En su modelo de causalidad de accidentes, estas autoras describen que se ha ampliado el
papel de los factores humanos mas alld de los acontecimientos causales inmediatos al
accidente y tienden a incorporar otros elementos en un conjunto general de circunstancias
ligadas al accidente. En la Figura 8, Modelo de causalidad de los accidente, se muestra con
detalle este enfoque; por ejemplo, los factores humanos, como las practicas de trabajo y la
supervisién, pueden considerarse errores en la secuencia de acontecimientos que llevan de
forma inmediata al accidente, por una parte, y elementos preexistentes que contribuyen a que
se produzca esa secuencia, por otra. Debe entenderse que los dos componentes principales
(factores concurrentes y secuencia de acontecimientos) de este modelo de los factores
humanos ocurren en una misma linea temporal imaginaria, en la que el orden (primero los
factores, luego la secuencia de errores) es fijo, pero la escala del tiempo en que ocurren, no.
Ambos elementos son parte esencial de la causalidad de los accidentes.
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Secuencia de acontecimientos

Factores Concurrentes

AMBIENTAL

PRACTICA DE TRABAJO

Acontecimiento 1 Acontecimiento 2 Acontecimiento 3

FORMACION

| AMBIENTAL

ERROR DE EJECUCION

| EQUIPO

| DE COMPORTAMIENTO

Figura 8. Modelo de causalidad de los accidentes

Asi pues, un elemento fundamental para la prevencion de los accidentes es el
conocimiento de la naturaleza, la sincronizacion y las causas del error. Una de las
caracteristicas importantes y singulares del error, que lo distingue de otros factores que
intervienen en un accidente, es que forma parte normal del comportamiento. El error es
decisivo en el aprendizaje de nuevas destrezas y comportamientos, asi como en la
conservacién de estos ultimos.

El autor Jop Groeneweg (1998) opina que el error humano es una causa de contribucion
importante en al menos el 90% de los accidentes de trabajo, aunque los fallos estrictamente
técnicos y las circunstancias fisicas incontrolables también pueden contribuir a que se
produzca un accidente, el error humano constituye la principal fuente de incidencia.

Se puede clasificar a los errores, distinguiendo entre los que ocurren durante la practica de
un comportamiento basado en la destreza (deslices, lapsus o actos involuntarios) y los que se
producen en el desarrollo de uno no cualificado o durante la resolucién de problemas
(equivocaciones). Asi es como Rasmussen (1982) define a los deslices o a los errores basados
en la destreza como errores involuntarios que se presentan cuando el comportamiento es de
caracter automatico o consiste en una rutina habitual.

Las equivocaciones se han clasificado, a su vez, en dos categorias:

e Los errores basados en reglas, que tienen lugar cuando el comportamiento requiere la
aplicaciéon de reglas;

e Errores basados en el conocimiento, cometidos al resolver problemas cuando la persona
carece de cualificacidon y de reglas que aplicar.

De ello se deduce que los errores basados en el conocimiento tienen lugar por falta de
conocimientos de orden practico; los errores basados en las reglas, por no aplicar esos
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conocimientos practicos adecuadamente; y los errores basados en la destreza, por una
interrupcion en la ejecucién de un programa de acciones, normalmente debida a cambios en el
nivel de atencion.

Segun Feyer y Williamson (1991), que utilizaron uno de los primeros sistemas destinados
especificamente a considerar los factores organizativos relacionados con los accidentes, en una
parte importante del total de casos de muerte en el trabajo registrados en Australia (42,0 %),
existian practicas de trabajo inseguras y continuas entre los factores causales. A partir de un
marco tedrico parecido, en el que se reconocia la incidencia organizativa en los accidentes,
Waganaar, Hudson y Reason (1990) sefalaron que los factores relacionados con Ia
organizacién y la gestidn constituyen fallos latentes de los sistemas de trabajo, semejantes a
los patdgenos residentes en los sistemas bioldgicos. Los defectos organizativos interactian con
los acontecimientos y las circunstancias que desencadenan la secuencia que rodea a un
accidente, de una forma muy parecida a los patégenos residentes en el cuerpo, que se
combinan con agentes desencadenantes como los factores tdxicos para provocar una
enfermedad.

La idea central de este marco tedrico es que las deficiencias de organizacién y de gestién
estan presentes mucho antes de que se ponga en marcha la secuencia del accidente; es decir,
son factores de accién latente o retardada. Por lo tanto, para comprender como se producen
accidentes, cobmo contribuyen las personas a que sucedan y por qué actian como lo hacen, es
necesario asegurarse de que los andlisis no se limiten a las circunstancias que de forma mads
directa e inmediata ocasionan un dafio.

Posicionados en una u otra opinidn de estos autores, se puede remarcar que los accidentes
de trabajo se pueden prevenir realizando una vigilancia constante, tanto sobre las
CONDICIONES INSEGURAS que existan en el ambiente de trabajo como sobre los ACTOS
INSEGUROS de los trabajadores. Siendo que las primeras comprenden el conjunto de
circunstancias o condiciones materiales que pueden ser origen de accidente, denominadas
también condiciones materiales o factor técnico y las segundas comprenden el conjunto de
actuaciones humanas que pueden ser el origen de accidentes, denominadas también actos
peligrosos, practicas inseguras o factor humano.

4.4.5. Clasificacion de accidentes

Para poder actuar sobre los accidentes de trabajo, es preciso conocer, cuando, dénde,
codmo y porqué se producen ya que solo a partir de este conocimiento, fruto de una exhaustiva
clasificacién, se puede establecer las técnicas adecuadas para su prevencion.

A todos los accidentes se les pueden asociar una serie de factores caracteristicos que
permitan una clasificacién multiple de los mismos. Segun la NTP 001, del INSHT, una forma de
clasificar los accidentes es la de describir, como minimo, 5 caracteristicas del accidente. Los
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factores que se exponen a continuacién son los mds importantes para establecer una correcta
clasificacién, y ademads son, los recomendados por la OIT:

1) Gravedad de la lesion: consecuencias del accidente (Ejemplo: grave, leve, etc.).

2) Forma o tipo de accidente: refleja las circunstancias en que ocurrié el accidente. La
naturaleza del contacto o forma en que éste se ha producido entre la persona afectada
y el objeto o sustancia que causa la lesidn (atrapamiento, caidas, electrocucion).

3) Agente material: objeto, sustancia o condicion del trabajo que produjo el accidente con
o sin lesién (vehiculo, herramienta, maquinaria, etc.,). Se puede distinguir entre: agente
material origen del accidente y agente material origen de lesién.

4) Naturaleza de la lesidn: tipo de lesion fisica sufrida por el trabajador (luxacion, fractura,
amputacion, etc.).

5) Ubicacion de la lesion: parte del cuerpo donde se localiza la lesion (mano, cabeza, ojos,
etc.).

Esta clasificacion puede complementarse con otros datos, como por ejemplo:
e Sobre el accidentado;
e Sobre el accidente;
e (Calificacion profesional;
e Antigliedad en el puesto de trabajo;
e Duracion de la lesion;
e Edad;
e (Causas del accidente;
e Parte del agente material;
e Entre otros.

Para facilitar la toma de datos y su posible tratamiento estadistico, es preciso utilizar un
sistema de cddigos. El sistema de clasificacién mas generalizado para la forma del accidente es
el recomendado por la OIT. Ahora bien, cada empresa, segun el tipo de actividad que
desarrolla, dispone de una serie determinada de agentes materiales. Por tal circunstancia la
clasificacién de los accidentes por agentes materiales, en el seno de la empresa puede ser
realizada facilmente mediante sistemas propios, sin necesidad de utilizar sistemas
generalizados aplicables a todo tipo de actividades industriales.

Es importante que los factores de clasificaciéon de los accidentes sean conocidos a nivel
estadistico por los mandos intermedios de los diferentes departamentos de la empresa. Su
analisis permitird extraer informacién util para establecer, dentro de un programa preventivo,
una serie de acciones concretas para reducir determinados tipos de accidentes.

En la figura 9 se muestra un ejemplo de “Ficha de accidentes” definida por la NTP 001 del
INSHT, disefiada para facilitar la toma de datos por el Departamento de Seguridad y/o
Prevencion de una organizacién.
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Figura 9. Ficha de accidentes

4.4.6. Estadisticas de accidentes

El analisis estadistico de los accidentes del trabajo es fundamental ya que de la experiencia
pasada bien aplicada surgen los datos para determinar los planes de prevencién y reflejar a su
vez la efectividad y el resultado de las normas de seguridad adoptadas. Es por esto que se
desarrollaron indices para establecer comparaciones de forma directa entre categorias de una
misma variable.

Para el autor J. M. Cortés Diaz (2007), el tratamiento estadistico de los accidentes
constituye una técnica general analitica de potencial rendimiento en seguridad, ya que al
permitir el control sobre el nimero de accidentes, sus causas, gravedad, localizacién de
puestos de trabajo con riesgo, zonas del cuerpo expuestas y cualquier otra circunstancia puede
incidir en la prevencién de accidentes. A lo largo de distintos periodos de tiempo, esto
posibilita conocer la situacidén sobre el grado de accidentabilidad de un sector o una rama de
actividad, como asi también la forma de producirse el accidente, zonas de cuerpo afectado,
entre otros. Pero esta técnica tiene en contra que se puede presentar el problema de la
disparidad de criterios existentes en su tratamiento, tanto a nivel nacional como internacional,
por lo que los resultados estadisticos, denominados indices Estadisticos, sélo podran ser
comparados cuando se conozcan los verdaderos criterios que han intervenido en su
determinacion.

Con todo esto, se pueden resumir los objetivos fundamentales de las estadisticas:

v’ Detectar, evaluar y eliminar o controlar las causas de accidentes.
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v' Dar base adecuada para la confeccion y puesta en practica de normas generales y
especificas preventivas.

v Determinar costos directos e indirectos.

v' Comparar periodos determinados, a los efectos de evaluar la aplicacién de las pautas
impartidas por el Servicio y su relacidén con los indices publicados por la autoridad de
aplicacion.

De aqui surge la importancia de mantener un registro exacto de los distintos accidentes del
trabajo. Es por esto que la ley 24.577 de riesgos del trabajo, art. 31, obliga a los empleadores a
denunciar a la ART y a la SRT todos los accidentes acontecidos, caso contrario la ART no se
halla obligada a cubrir los costos generados por el siniestro.

Los indices que se presentan a continuacién son los recomendados e indicados por la OIT.
Para su calculo sélo deben considerarse los accidentes de trabajo con baja laboral. Con la idea
de medir el nivel de seguridad de las industrias se utilizan los indices de siniestralidad
recomendados por la Xlll Conferencia Internacional de Estadigrafos del Trabajo y por la SRT:

INDICE DE INCIDENCIA
Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados, en un periodo de un afio, por cada mil

trabajadores expuestos.

INDICE DE INCIDENCIA: TRABAJADORES SINIESTRADOS x 1.000
TRABAJADORES EXPUESTOS

INDICE DE FRECUENCIA
Expresa la cantidad de trabajadores siniestrados, en un periodo de un afio, por cada un millén

de horas trabajadas.

INDICE DE FRECUENCIA= TRABAJADORES SINIESTRADOS x 1.000.000
HORAS TRABAJADAS

INDICES DE GRAVEDAD
Los indices de gravedad son dos:

INDICE DE PERDIDA
El indice de pérdida refleja la cantidad de jornadas de trabajo que se pierden en el afio, por

cada mil horas trabajadores expuestos.

INDICE DE PERDIDA= JORNADAS PERDIDAS ~ x 1.000
TRABAJADORES EXPUESTOS
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INDICE DE BAJA
El indice de baja indica la cantidad de jornadas de trabajo que se pierden en promedio en

el afo, por cada trabajador siniestrado.

INDICE DE BAJA= JORNADAS PERDIDAS
TRABAJADORES SINIESTRADOS

INDICE DE INCIDENCIA PARA MUERTES
El indice de incidencia para muertes indica la cantidad de trabajadores fallecen, en un periodo

de un afio, por cada un milldn de trabajadores expuestos.

INDICE DE INCIDENCIA POR MUERTE= TRABAJADORES FALLECIDOS x 1.000.000
TRABAJADORES EXPUESTOS

Segun la NTP 593 del INSHT, el estudio estadistico se considera esencial para orientar las
acciones y técnicas preventivas encaminadas a corregir situaciones que ya han manifestado su
riesgo a través de un accidente o incidente. Y para que las estadisticas no queden en una mera
recopilacion de datos, serd necesario que se presenten de manera que permitan identificar con
facilidad agentes mds peligrosos, las formas de materializacion mas repetidas y las
consecuencias posibles, para poder actuar en consecuencia.

La SRT en su pagina Web define y publica los indices de siniestralidad para realizar las
estadisticas. En esta seccidn se pueden encontrar los indices de comparacion segln:

v" Sector econdmico;

Sector econdmico, para accidentes de trabajo y enfermedades profesionales;
Sector econdmico, maxima desagregacion;

Cantidad de personal declarado por el empleador;

AN NN

Cantidad de personal declarado por el empleador para accidentes de trabajo vy
enfermedades profesionales.

Estos indices deben ser llevados por todas las empresas, cualquiera sea su rubro, y se
encuentran calculados por afio del sistema que va del 12 de Julio al 30 de Junio del afio
siguiente y por mes calendario.
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4.4.7. Investigacion de accidentes

La LPRL, como se menciond en el punto 4.3.6, obliga al empresario a “investigar los hechos
que hayan producido un dafio para la salud en los trabajadores a fin de detectar las causas de
estos hechos”. Esta ley no define ni concreta los medios a utilizar para alcanzar ese objetivo.

Los accidentes de trabajo son una fuente de informacién primordial para conocer, en
primer lugar y a través de la correspondiente investigacién, la causa o causas que permitird
efectuar la necesaria correccién. En segundo lugar y mediante un buen tratamiento estadistico
de la informacién que proporcionan, se sabe cudles son los factores de riesgo predominantes
en la empresa y de qué manera se manifiestan.

La investigacion de accidentes, segun la NTP 442 (1997) del INHST, tiene los siguientes
objetivos:

e Encontrar las causas basicas que motivaron al accidente y aplicar medidas correctivas
que eviten su repeticion;

e Mejorar la cultura preventiva del personal directivo y de la organizacién en general;

e Reducir el costo de los dafos a los recursos humanos y materiales de la administracion;

e Cumplir con la legislacion vigente;

e Obtener informacién para elaborar estadisticas representativas

Para la especialista Kirsten Jorgensen (1998) es esencial la recopilacién y el andlisis de los
datos sobre accidentes de trabajo para “proporcionar un conocimiento y utilizacién en la
prevencion de lesiones profesionales, fallecimientos en el trabajo y otras formas de perjuicio
como las exposiciones a productos téxicos con efectos a largo plazo. Asimismo, estos datos
resultan de utilidad en la evaluacién de las necesidades de compensar a las victimas por las
lesiones sufridas con anterioridad”. Segun Kirsten hay tres tipos basicos de informaciéon que
pueden obtenerse mediante el registro de accidentes:

v' La informacién que establece ddnde ocurren los accidentes; es decir, sectores,
actividades, procesos de trabajo, etc. Tales conocimientos pueden utilizarse para
determinar ddnde se necesita la accidon preventiva.

v La informacién que indica cémo ocurren los accidentes y el modo en que se producen
las lesiones. Pueden utilizarse estos conocimientos para determinar el tipo de accion
preventiva necesaria.

v La informacién relativa a la naturaleza y la gravedad de las lesiones, en la que se
describe, por ejemplo, las partes del cuerpo afectadas y las consecuencias de las
lesiones para la salud. Deben utilizarse estos datos para establecer las prioridades de la
accién preventiva, con el fin de garantizar que se adoptan medidas alli donde el riesgo
es mayor.

La investigacion debe extenderse a todos los accidentes laborales, no sdélo a los accidentes
con consecuencias lesivas, sino también a aquellos otros con potencial lesivo, ya que no es sélo
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exigencia de la LPRL, sino que también estd en la base de distintos modelos preventivos, como
por ejemplo la piramide de Frank Bird.

Segln la NTP 592 (1991), “Gestién integral de los accidentes de trabajo (I)” del INSHT, la
investigacion de accidentes deberia formar parte de un procedimiento o un conjunto de
procedimientos, que permitan establecer, de una manera integral, la informacién que
suministran las situaciones en las que se producen los accidentes o incidentes de forma que se
optimice la utilidad de esta informacién. Ademas, la NTP 592 hace mencién a una metodologia
y a un procedimiento de investigaciéon. La metodologia debe contemplar cinco etapas
sucesivas: toma e integracion de datos, determinacion de las causas, orden y seleccién de las
causas principales. Respecto al procedimiento, no existe un Unico procedimiento, cualquiera es
valido si garantiza el logro de los objetivos perseguidos.

La utilizacidon del método del arbol de causas desarrollado en la NTP 271, INSHT 1991, que
se apoya en una concepcion pluricausal del accidente, es una herramienta de gran ayuda para
todo aquel que precise y persiga profundizar el analisis causal.

Registro Documental de la investigacion

En la NTP 442 Piqué. T. (1997) propone un modelo de formulario para investigar
accidentes. Este modelo es un documento base de gran importancia a efectos de la gestion de
los accidentes en la empresa. A su vez, habra de servir para que la empresa, con su utilizacién,
cumpla con dos obligaciones legales:

1. Investigar accidentes.
2. Soporte documental de los accidentes investigados.

Un formulario de investigacidn de accidentes debe contar con informacién sustanciosa

para poder llegar a la causa raiz de los accidentes, como por ejemplo:

a) Datos de identificacion: persona accidentada (nombre, edad, ocupacién, categoria,
antigliedad, horario de trabajo, tipo de contrato, etc.), fecha, lugar donde ocurrid, hora,
dia de la semana, testigos del suceso, entre otros.

b) Descripciéon de accidente: descripcion literal, agente material y forma en que se
produjo.

c) Consecuencias del accidente: naturaleza de la pérdida, grado de la lesidn, descripcion
de las lesiones, ubicacidn de la lesion o partes del cuerpo lesionadas y cote econdmico.

d) Causas del accidente.

e) Evaluacién del riego potencial: probabilidad de nueva ocurrencia y evaluacién de
pérdida potencial.

a. Medidas preventivas a adoptar: técnicas y materiales, humanas y organizativas y
valoracién econdémica.
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Si los formularios de investigacién poseen escasa informacién, no se podran detectar las
desviaciones o se caera en conclusiones vagas o erradas.

4.4.8. Consecuencia de los accidentes

La lesidn a los trabajadores es sélo una de las consecuencias posibles de los accidentes.
Resulta que el accidente es un hecho inesperado que produce pérdidas, y como tal tiene otras
consecuencias algunas previstas y otras no. Las consecuencias de los accidentes pueden ser
lesiones, dafios, pérdidas de materiales, consecuencias negativas, etc. y tienen
manifestaciones de diversa indole. Decimos “pueden ser y no son” porque puede haber un
accidente sin que se produzcan estas consecuencias.

Como dijimos anteriormente, los accidentes tienen causas y no se producen por azar pero la
consecuencia del mismo es estocdstica, esto es por ejemplo, cuando un paracaidista se lanza
desde un avion en un salto desde 2000 o 3000 metros de altura y no se le abre el paracaidas,
como resultado de este accidente se deberia tener un desenlace fatal, pero no siempre es asi.

Otro ejemplo comun podria ser que cuando una persona resbala al pisar un objeto ubicado
en el piso, deberia sentir dolor al caerse por un rato y ninguna consecuencia mas, pero hay
personas que pueden llegar a morir por el mismo accidente.

La forma en que se produce un accidente puede tener uno o varios resultados diferentes
en cada situacién, por eso la consecuencia es estocdstica. Las consecuencias pueden afectar
tanto al trabajador como a la empresa.

Luego de estudiados varios autores como Abdul Raouf (1998) y Cortés Diaz (2007), los
trabajadores y las empresas sufren consecuencias que a lo menos son:

Consecuencia para los trabajadores:

a) Desconfianza en si mismo. El que se accidentd una vez puede estar pendiente si se volvera
a accidentar y tendrd miedo de volver al mismo lugar donde se accidenté.

b) Desorden de la vida familiar. La persona que se accidenta muchas veces se molesta al sentir
gue no puede colaborar en su casa. Dafio psicoldgico en los familiares que sufrirdn dolor al
mirarlo postrado en una cama.

c) Desorganizacion de actividades fuera del hogar. No podra asistir a reuniones con amigos,
practicar deportes o recrearse.

d) Reduccion de sus ingresos. Aungue el seguro cubre la mayor parte de los gastos, el
accidentado no tendra los mismos ingresos.

e) Dolor fisico e incapacidad permanente.

Consecuencias para la empresa:

Los accidentes también producen pérdidas para la empresa como por ejemplo, pagos de
horas extraordinarias para reemplazar el trabajador lesionado, disminucién de Ia
productividad ya que ningun trabajador podra hacer el trabajo de la misma forma que el
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trabajador titular de esa actividad, falta de dnimo y baja moral de los demas trabajadores,
pérdida de tiempo de todos los trabajadores por atender al lesionado o comentar el accidente
entre ellos, etc.

Ademas de estas dos consecuencias mencionadas, el autor Cavassa (2009) agrega otras,
como lo son:

e Para la familia: angustia, futuro incierto por limitacién econédmica, gastos extras
durante la recuperacién del trabajador.

e Parala Nacion: menos ingreso.

e Para el material: inutilizacién.

e Para el equipo: dafios, costos de reparacion.

e Para el tiempo: aumento de costos por horas extras y por atencién al
accidentado.

e Para latarea: retrasos, calidad deficiente.

¢ Para el entorno: mala imagen.

Costos de los accidentes:

Los infortunios laborales lo sufren siempre dos personas: el empleado en su cuerpo y el
empleador en su bolsillo. Siempre hay costos a nivel econédmico y a nivel humano, por eso es
importante conocerlos porque de esa manera podremos relacionarlos con los costos de la
actividad productiva de la empresa que sin duda aumentaran a medida que aumenten los
accidentes. Esto es ampliamente conocido por las grandes empresas, que invierten
importantes sumas de dinero en seguridad para evitar accidentes sabiendo que a la larga le
resultara conveniente.

Sin ninguna duda los accidentes de trabajo aumentan notablemente los costos de cualquier
actividad productiva, representando 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 funcidn de los costos.

Heinrich introduce en 1930 el concepto de costos directos e indirectos. Segun este autor,
los costos directos son aquellos que se ven facilmente, corresponde al valor en dinero que se
paga a la compania aseguradora (los que cubre generalmente la ART) y por lo tanto son
recuperables. Aunque hay que tener en cuenta que un accidente produce efectos adicionales
gue también insumen dinero y que la mayoria de las veces no son recuperables. Son ejemplos:

- el seguro por atencion médica;
- compensaciones econémicas;
- gastos por rehabilitacion;

- protesis;

- traslados.

Los costos indirectos son los que normalmente no se ven facilmente, son los que estan
ocultos, son los mas dificiles de medir y por lo general se considera que son cuatro o cinco
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veces mas que los costos directos. En promedio, segun las estadisticas, pueden llegar a ser de
una a veinte veces mas que los costos directos. Ellos son:

los costos derivados por el tiempo perdido en atender al accidentado;

- el tiempo perdido de los compaferos de trabajo que suspenden su tarea por
curiosidad o por prestar ayuda;

- el tiempo perdido por los jefes de drea o supervisores en investigacion del
accidente y en la reparacion de los dafos efectuados a los equipos y
herramientas;

- el tiempo perdido por ese equipo danado;

- la pérdida de produccidn por el resto del dia; el costo del entrenamiento de un
nuevo operario;

- el menor rendimiento de la seccion;

- las pérdidas ocasionadas por entregas retardadas, etc.

Para dar una idea grafica de lo que verdaderamente significan los accidentes como costos
para toda la sociedad, Frank E. Bird los representé como un témpano de hielo (iceberg), figura
10. La parte superior, la que estd a la vista, serian los costos directos. La masa inferior del
témpano que no se ve, mucho mas grande, estaria bajo la superficie y son los costos
indirectos. Esto que a primera vista parece exagerado, no lo es tanto pues los accidentes,
realmente son un problema mucho mayor de lo que aparece en la superficie.

Un analisis exhaustivo de los costos de dafios a la propiedad, alrededor del mundo,
hecho por Frank Bird Jr. y Frank Fernandez, les ha llevado a aceptar el hecho de que el costo
de dafios a la propiedad sin asegurar es de 5 a 50 veces mayor que los costos de las lesiones
aseguradas y de compensacién, mientras que otros sectores sin asegurar constituyende 1a 5
veces por sobre los costos de compensacion y gastos médicos.
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% ﬁ'@&—,
"7 <
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+ Dafo »l producto y muterial
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Figura 10. Iceberg de los costos, Luis M. Azcuénaga Linaza (2006)
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Los accidentes cuestan dinero, prevenirlos lo economiza. Mientras mas se estudia el origen
y como se presentan los accidentes de trabajo, queda mas en claro que es siempre “mejor
prevenir que curar” y que tratar de evitarlos es conveniente tanto desde el punto de vista
humano como econdmico.

Evaluando la ley 24557 se puede dar cuenta que las prestaciones dinerarias realizadas por
las ART, cubren solamente los costos directos, que frente a un accidente de trabajo grave, solo
representaria el 25% o menos del costo total del mismo.

Cabe mencionar que las prestaciones en especie son segun el Art. 20:
1. Asistencia médica y farmacéutica;
2. Prétesis y ortopedia;
3. Rehabilitacion;
4. Recalificacion profesional,
5. Servicio funerario.

La mentalidad general respecto a los accidentes es principalmente correctiva, en vez de preventiva.
Generalmente, se pone mayor énfasis en los efectos y no en las causas que produjeron ese accidente.
Por dicha razén, la implementacién de un Programa de Seguridad es sumamente importante para
poder, en primera instancia, detectar los posibles riesgos que podrian generar accidentes y, en una
segunda instancia, investigar los accidentes e incidentes ocurridos, para poder aprender de ellos y
evitar su repeticion.

4.4.9. Prevencion de accidentes

Tradicionalmente, la prevencion se ha basado en el aprendizaje a partir de los accidentes e
incidentes. Al investigarlos por separado, conocemos sus causas y podemos adoptar medidas
para reducirlas o erradicarlas. El problema es que, en ausencia de teorias apropiadas, no se
han podido elaborar métodos de investigacién que permitan manejar todos los factores
importantes para la prevencién. Ademas, la generalizacion de las conclusiones de un accidente
a otras situaciones conlleva cierto riesgo.

Los temas relacionados a la prevencion de accidentes no pueden resolverse de forma
aislada, sino en el contexto de su relacién con la produccion y el entorno de trabajo. Asi es
como el autor Jorma Saari (1998) explica que si se entiende que las personas, sus tareas, sus
equipos y el entorno componen un sistema dindmico, se habra avanzado considerablemente
en la prevencidon de accidentes. Esto es, si se modifica un componente, los otros no se
mantienen inalterados y el efecto definitivo sobre |la seguridad resulta dificil de prevenir.

La mejor manera de reducir los accidentes en el lugar de trabajo es ser proactivo en la
prevencion. Prevenir es anticiparse, adelantarse, actuar para evitar que ocurra algo no deseado
o intentar evitar que el problema surja. Hay muchas maneras de prevenir los accidentes, pero
en la aplicacién de los métodos para prevenirlos tiene que haber coherencia y tienen que
comunicarse las expectativas claramente.
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Prevenir accidentes es el principal objetivo de las normas de seguridad laboral. Sin
embargo, muchas veces el no cumplimiento de las medidas de seguridad puede ocasionar
lesiones inesperadas en el profesional. Para un desarrollo laboral seguro es necesario que se
implemente una concientizacion en el trabajador de la importancia del respeto a las
normativas vigentes.

La prevencion de riesgos laborales es, desde la publicacién de la ley correspondiente, una
obligacion legal, pero también garantiza a las organizaciones un significativo ahorro de costos
derivados de cuestiones como la asistencia médica y hospitalaria, las bajas, las
indemnizaciones por incapacidad, la reparacién de equipos, las multas, la pérdida de clientes y
la mala imagen que pueden percibir de la empresa otros clientes potenciales, etc.

Las normas de seguridad se han desarrollado de tal manera que ante cada riesgo laboral se
plantea un plan preventivo para evitarlo o minimizar su gravedad. Un accidente puede ser
ocasionado por una actuacion negligente, desconocimiento de los riesgos que implica no
tomar las precauciones necesarias o no respetar las normas impartidas para ejecutar
determinada tarea laboral. Muchas veces, existiendo normas y habiendo desarrollado planes
de capacitacién, ocurren accidentes cuando el trabajador realiza o toma una actitud temeraria
de rechazar los riesgos que existen. La concientizacién y la responsabilidad en el desarrollo de
la rutina laboral son fundamentales para realizar un trabajo seguro.

4.4.9.1. Cultura de la Prevencion

Uno de los nuevos avances en la gestién de la seguridad es el concepto de cultura de la
Prevencion. Este concepto se asienta en un conjunto de principios basicos que presuponen la
asuncién de una nueva cultura en la empresa en la que las cuestiones de seguridad y salud
laboral adquieren una importancia relevante respecto a la calidad, la productividad, la
cohesién y participacién social en el seno de la misma.

El autor Reinald Skina (1998) describe dos principios de prevencion de accidentes que se
deben tener en cuenta en todas las organizaciones y, unidos a estos, algunas practicas
utilizadas habitualmente en el lugar de trabajo para lograr la seguridad, y que son necesarias
para lograr que no hayan desviaciones.

Principios de prevencion de accidentes:

1. La prevencion de accidentes debe incorporarse a la planificacidon de la produccién
con el objetivo de evitar las disfunciones.

2. El objetivo ultimo es lograr un flujo productivo tan exento de obstaculos como sea
posible. Su consecucién no sélo mejora la fiabilidad y contribuye a la eliminacion de
defectos, sino que también favorece el bienestar de los trabajadores, los métodos
de ahorro de trabajo y la seguridad en el trabajo.
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Practicas para lograr la seguridad:

e Los trabajadores y los supervisores deben estar informados y ser conscientes de los
peligros y los posibles riesgos (por ejemplo, mediante la educacion).

e Los trabajadores deben estar motivados para actuar de forma segura (modificacion
del comportamiento).

e Los trabajadores deben ser capaces de actuar de modo seguro. Y ello se logra
mediante los procedimientos de certificacion, la formacién y la educacién.

e El entorno de trabajo personal ha de ser seguro y sano mediante la utilizacién de
controles administrativos y técnicos, la sustitucién de materiales y condiciones por
otros menos peligrosos y la utilizacién de equipos de proteccidn individual.

e El equipo, la maquinaria y los objetos deben funcionar de manera segura conforme
a su uso previsto, con controles de funcionamiento disefiados para las capacidades
humanas.

e Debe preverse la adopcion de medidas de urgencia adecuadas con el fin de atenuar
las consecuencias de los accidentes, los incidentes y las lesiones.

Cualquier organizaciéon empresarial que quiera fomentar una auténtica cultura de la
prevencion de los riesgos en el trabajo y asegurar un cumplimiento efectivo y real de sus
obligaciones, estableciendo un sistema de gestion de la prevencién que se organice y
planifique, deberia tener en cuenta algunosde estos principios y practicas mencionadas.

Por otro lado, si no se hace un trabajo continuado en la identificacion de factores de
riesgos, concientizacidon de la seguridad, observacion del comportamiento, sensibilizacién y
capacitacién personal, nunca podremos lograr que el trabajador interiorice la cultura de la
prevencidn como uno de los aspectos mas importantes que rigen el cuidado de la vida y la
salud. El resultado de estas acciones conduce a una disminucidn de los indices de riego o de
siniestralidad presentes en cualquier empresa.

4.4.9.2. Prevencion de accidentes en nuestro pais

En nuestro pais la prevencidn de los riesgos y la reparacién de los dafios derivados del
trabajo se rigen por la ley 24.557 “Riegos del Trabajo” como en su articulo N°1 se menciona.
Son objetivos de la Ley sobre Riesgos del Trabajo (LRT):

a) Reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencion de los riesgos derivados del
trabajo;

b) Reparar los dafos derivados de accidentes de trabajo y de enfermedades profesionales,
incluyendo la rehabilitacion del trabajador damnificado;

c) Promover la recalificacion y la recolocacion de los trabajadores damnificados;

d) Promover la negociacion colectiva laboral para la mejora de las medidas de prevencién y de
las prestaciones reparadoras.
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Por lo tanto, es obligatorio que todas las empresas, grandes o pequefnas, adopten, medidas
legales previstas para prevenir eficazmente los riesgos del trabajo (Art. N°4, Ley 24.775).

Por su parte la SRT manifiesta que el objetivo que tiene la prevencidn, dentro del ambito
laboral, es resguardar al trabajador de los riesgos derivados de su labor por lo que resulta
necesaria una buena actuacién respecto a la Prevencién de Riesgos y esto implica evitar o
minimizar los causales de accidentes y enfermedades profesionales.

Es importante que se comprenda que cualquier tipo de contingencia, que se produzca en
una empresa, trae aparejados costos indirectos que siempre terminan siendo muchos mas
altos que la implementacién de un sistema de gestion en Prevencion.

Respecto al sistema de gestidn es imprescindible, seglin la SRT, que aborde como minimo
los puntos detallados a continuacion:

e Evaluacién de riegos: que no es mas que un reconocimiento de los peligros y riesgos
presentes en los sectores y puestos de trabajo.

e Eliminacion de los peligros y riesgos detectados en la evaluacidn, mediante el
reemplazo de la maquina o situacion que los genera o mejora de ingenieria en el
establecimiento.

e Aislacion de no ser posible la anulacién de algunos de los riesgos, se debera establecer
un mecanismo que actlie como barrera entre los trabajadores y el riesgo y/o peligro.

e Elementos de Proteccion Personal (EPP): resulta indispensable la provisién de EPP
(certificados) para todo el personal de acuerdo a las tareas que realiza.

e Control: siempre que se implementen medidas en materia de Higiene y Seguridad en el
trabajo se deberan implementar controles en forma periédica, lo que permitira conocer
si la medida es correcta o si es necesario continuar trabajando en la mejora.

e (Capacitacién: para todos los trabajadores, en medidas de Higiene y Seguridad
relacionadas con la tarea que realizan asi como también en el uso de elementos de
proteccién personal.

4.4.10. Evaluacion de Riesgos

El desarrollo de toda actividad, especialmente la profesional, lleva aparejado un riesgo ya
sea por el propio trabajo en si, por las condiciones ambientales en las que se desarrollara o por
las herramientas y productos que se han de emplear. El conocimiento de todos estos riesgos es
fundamental para evitar un accidente y de este modo contribuir a tener un puesto seguro, no
sblo para el propio trabajador sino para todas las personas que se mueven por el taller.

Actualmente, se reconoce que la evaluacién de riesgos es la base para una gestion activa
de la seguridad y la salud en el trabajo. Es por esto que la Ley 31/1995 de Prevencion de
Riesgos Laborales, en su articulo 15 sobre principios de la accion preventiva, establece, entre
otros puntos, que:
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“El empresario aplicara las medidas que integran el deber general de prevencion para:

e Evitar los riesgos.

e Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.

e Combatir los riesgos en su origen.

e Adaptar el trabajo a la persona.

e Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

e Sustituir lo peligroso por lo que entrafie menos peligro.

e Planificar la prevencion.

e Adoptar medidas que antepongan la proteccidn colectiva a la individual.
e Dar las debidas instrucciones a los trabajadores”.

Esto es, planificar la accidn preventiva a partir de una evaluacion de riesgos.

Tanto la Ley 19.587, ley 24.557, Real Decreto 39/1997, ISO 31000, la OIT, la SRT y el INSHT
mencionadas en el marco legal, punto 4.3, entre otras que no se nombran en este trabajo,
destacan la importancia de prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos
puestos de trabajo para conseguir ambientes laborales sanos y seguros. Para conseguir estos
importantes puntos es necesario que se realice en las organizaciones evaluaciones de riesgos.

4.4.10.1. ¢{Qué es la evaluacion de riesgos?

El Real Decreto 39/1997, RSP, define en su capitulo Il, seccién I, que la evaluacion de
riesgos laborales es un “proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no
hayan podido evitarse, obteniendo la informacién necesaria para que el empresario esté en
condiciones de tomar una decisién apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas
preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse”. Se recurre a esta
referencia de otro pais en razén de que no existe legislacidn local que contemple la evaluacién
de riesgos.

La evaluacion de riesgos no es una técnica inventada con motivo de la LPRL, los métodos de
evaluacién de riesgos vienen usandose desde hace varias décadas, tanto por obligacion
legislativa como por motivos técnicos con el fin de ayudar a los profesionales de la seguridad
en la toma de decisiones.

En el proceso de evaluacidn de riesgos, segun el INSHT en su informe sobre evaluacién de
riesgos laborales, se deben tener en cuenta dos etapas:
1. Enuna primera instancia se debe realizar un “andlisis del riesgo”, mediante el cual se:
a. ldentifica el peligro.
b. Se estima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las consecuencias de
gue se materialice el peligro.
El Analisis del riesgo proporcionara de qué orden de magnitud es el riesgo.
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2. Luego se “valora del riesgo”, con la valoracion del riesgo obtenido, y comparandolo con el
valor del riesgo tolerable, se emite un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion. Si
de la Evaluacién del riesgo se deduce que el riesgo es no tolerable, hay que actuar
inmediatamente y controlar el riesgo.

Con el fin de establecer prioridades para la eliminacion y control de los riesgos es necesario
disponer de metodologias para su evaluacién. Aunque todos los riesgos pueden ser evaluados
y reducidos, si se emplean los suficientes recursos (hombres, tiempo de dedicacién, material,
etc.), éstos son siempre limitados. Por ello, en funcién del rigor cientifico y del nivel de
profundizacién del andlisis que se requiera, se opta por métodos simplificados o sistemas
complejos como arboles de fallos y errores, estudios de operatividad, etc.

A pesar de la existencia de diversidad de métodos es recomendable empezar siempre por
los mas sencillos, que forman parte de lo que denominamos andlisis preliminares. Utilizando
éstos, de acuerdo a la ley de los rendimientos decrecientes, con pocos recursos podemos
detectar muchas situaciones de riesgo y, en consecuencia, eliminarlas. Con el uso de uno u
otro método siempre debemos llegar a poder definir los dos conceptos claves de la evaluacion,
que son:

e La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en danos;
e La magnitud de los dafios (consecuencias).

Probabilidad y consecuencias son los dos factores cuyo producto determina el riesgo. Este
se define, segln el autor Juan Carlos Rubio Moreno (2004), como el conjunto de dafios
esperados por unidad de tiempo. La probabilidad y las consecuencias deben necesariamente
ser cuantificadas para valorar de una manera objetiva el riesgo.

R =De/T
R: RIESGO
De: Dafio Esperado
T: tiempo

Por lo tanto, se puede concluir que en una evaluacion de riesgos se deben identificar los
factores de riesgo y las deficiencias originadas por las condiciones de trabajos, eliminar
aquellos que sean evitables, valorar los no evitables y, finalmente, proponer medidas para
controlar, reducir y eliminar, siempre que sea posible, tanto los factores de riesgo como los
riesgos asociados. Al proceso conjunto de evaluacién del riesgo y control del riesgo se le suele
denominar “Gestién del Riesgo”.

Evaluacion de Riego + Control de Riesgo

e

Gestion del Riesgo
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Segun el Manual para la identificacidon y evaluacién de riesgos laborales de Catalunya,
Barcelona 2006, la evaluacion de riesgos es “el proceso mediante el cual la empresa tiene
conocimiento de su situacidon con respecto a la seguridad y la salud de sus trabajadores. Es una
de las actividades preventivas que legalmente deben llevar a cabo todas y cada una de las
empresas, independientemente de su actividad productiva o su tamafio. Pero no es tan sélo
una obligacion legal de la que derivan responsabilidades relativas a la seguridad y la salud de
los trabajadores, sino que forma parte del ciclo de mejora continua que cualquier empresa
tiene que aplicar en su gestidén”. El objetivo de la evaluacion de riesgos, definido por este
manual, es disponer de un diagndstico de la prevencién de los riesgos laborales en una
empresa determinada para que los responsables de esta empresa puedan adoptar las medidas
de prevencion necesarias.

Para el INSHT, la evaluacién de riesgos debe ser un proceso dinamico, debe hacerse en
todos y cada uno de los puestos de trabajo de la empresa. La evaluacién inicial debe revisarse
cuando asi lo establezca una disposicion especifica y cuando se hayan detectado dafios a la
salud de los trabajadores o bien cuando las actividades de prevencién puedan ser inadecuadas
o insuficientes. Ademas de lo descrito, las evaluaciones deben revisarse peridédicamente con la
frecuencia que se acuerde entre la empresa y los representantes de los trabajadores.

Por ultimo, la evaluacidon de riesgos debe quedar documentada. Esta debe manifestar, para
cada puesto de trabajo, las medidas preventivas que deben tomarse para cada sector, como
por ejemplo:

a) Identificacion de puesto de trabajo;

b) El riesgo o riesgos existentes;

c) La relacién de trabajadores afectados;

d) Resultado de la evaluacién y las medidas preventivas procedentes;

e) Referencia a los criterios y procedimientos de evaluacién y de los métodos de medicidn,

analisis o ensayo utilizados, si procede.

4.4.10.2. Peligro Vs. Riesgo

Antes de continuar con los métodos de evaluacién de riesgos, se hard mencién de los
conceptos de peligro y de riesgo, ya que muchas veces estos son utilizados de forma
incorrecta. Se sabe estos dos conceptos en el mundo laboral son distintos. éPero lo son en
otros contextos?. Si se busca en el diccionario de la Real Academia Espafiola se puede ver que

III

peligro es definido como “riego o contingencia inminente de que suceda algun mal” y también
como “lugar, paso, obstaculo o situacion en que aumenta la inminencia del dafio”, mientras
que riesgo recibe el siguiente significado: “contingencia o proximidad de un dafio”. De hecho
en la primera definicién de peligro, riesgo es un sinédnimo. Como diferencias se observa el
matiz de mayor urgencia del primero frente al segundo, asi como que el suceso esperado es un
mal frente a un dano. Si se dirige nuevamente al diccionario, y se comparan los significados de

mal y dafno, se encuentra con que dafio nos remite al verbo dafiar: “causar detrimento,
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perjuicio o dolor”, mientras que mal se define como: “desgracia, calamidad, enfermedad,
dolencia, nocivo a la salud, peligroso. Asi, sin ser experto en lengua espafola, se cree de buena
fe que el significado de riesgo y peligro son casi idénticos.

Si bien en la definicidn anterior se cree que estos conceptos son similares, cuando se habla
de seguridad y salud en el trabajo, peligro y riesgo poseen significados bien distintos y es
importante entender su diferencia. Asi es como en el estandar de la Serie de Evaluacion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo (OHSAS 18.001: 2007) se definen:

- Peligro: fuente, situacién o acto con potencial de causar dafio en términos de dafio
humano o deterioro de la salud, o una combinacién de éstos.

- Riesgo: combinacién de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa
y la severidad del dafio o deterioro de salud que pueda causar el suceso o exposicion.

Peligro refiere a una “fuente” de causar dafio y riesgo a una combinacién de “probabilidad” de
que curra un suceso que cause dafio, pero claro estd que ambos se refieren a un deterioro de
la salud: condicién fisica o mental identificable y adversa que surge y/o empeora por la
actividad y/o por situaciones relacionadas con el trabajo.

Ademas, se define a la evaluacion de los peligros como “evaluacidn sistemadtica de los
peligros” y como evaluacién de riesgos al “procedimiento de evaluacién de los riesgos para la
seguridad y la salud derivados de peligros existentes en el lugar de trabajo.

Todo esto, a pesar de contribuir a la confusidn, también parece indicar que al menos todo el
mundo esta de acuerdo en que el peligro es de alguna forma anterior al riesgo.

4.4.10.3. Métodos de evaluacion de Riegos

Existen diversos métodos de evaluacién de riesgos a nivel nacional e internacional, cada
uno con sus diferencias, simplificados o complejos, generales o globales, cualitativos o
cuantitativos, entre otros, pero claro estd que basicamente estos constan de dos etapas:
identificacion de los riesgos y estimacion de los mismos.

Los métodos de evaluacidn de riesgos tienen por objetivo fundamental anticiparse a los
posibles sucesos no deseados, con el fin de tomar las medidas oportunas previamente (Juan
Carlos Rubio Moreno, 2004).

EL INSHT define que las evaluaciones de riesgos se pueden agrupar en cuatro grandes
bloques:

v’ Evaluacion de riesgos impuestos por legislacion especifica.

v' Evaluacion de riesgos para los que no existe legislacidn especifica pero estan
establecidas en normas internacionales, europeas, nacionales o en guias de Organismos
Oficiales u otras entidades de reconocido prestigio.

v’ Evaluacion de riesgos que precisa métodos especializados de analisis.
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v’ Evaluacion general de riesgos.

Evaluacion General de Riegos:

Este método, definido por el INSHT en su informe sobre evaluacién de riesgos, puede ser
utilizado para evaluar cualquier tipo de riesgo que presente una organizacion. Se compone de
seis etapas:

a) Clasificaciéon de las actividades
b) Analisis de riesgos
c) Valoracién del nivel del riesgo

Clasificacién de las :> Analisis del Riesgo :> Valoracidn de los
Actividades Riesgos

a) Clasificacion de las actividades de trabajo:

Para comenzar con la evaluacién de riesgos, lo primero que se debe hacer es elaborar una
lista de actividades de trabajo, agrupandolas en forma racional y manejable. Estas pueden ser
actividades de trabajo como: etapas en el proceso de produccidon o en el suministro de un
servicio, trabajos planificados y de mantenimiento, entre otras. Luego, para cada actividad de
trabajo puede ser util y ventajoso obtener informacién sobre aspectos como:

Tareas a realizar. Su duracién y frecuencia.
Lugares donde se realiza el trabajo.
Quien realiza el trabajo, tanto permanente como ocasional.

o O O O

Otras personas que puedan ser afectadas por las actividades de trabajo (por ejemplo:
visitantes, subcontratistas, publico).

Formacidn que han recibido los trabajadores sobre la ejecucidn de sus tareas.
Procedimientos escritos de trabajo, y/o permisos de trabajo.

Instalaciones, maquinaria y equipos utilizados.

Herramientas manuales movidas a motor utilizados.

0O O O O O

Instrucciones de fabricantes y suministradores para el funcionamiento y mantenimiento
de planta, maquinaria y equipos.

Tamafiio, forma, cardacter de la superficie y peso de los materiales a manejar.

Distancia y altura a las que han de moverse de forma manual los materiales.

Energias utilizadas (por ejemplo: aire comprimido).

Sustancias y productos utilizados y generados en el trabajo.

O O O O O

Estado fisico de las sustancias utilizadas (humos, gases, vapores, liquidos, polvo,
solidos).

Contenido y recomendaciones del etiquetado de las sustancias utilizadas.

Requisitos de la legislacion vigente sobre la forma de hacer el trabajo, instalaciones,
maquinaria y sustancias utilizadas.

o Medidas de control existentes.
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o Datos reactivos de actuacién en prevenciodn de riesgos laborales: incidentes, accidentes,
enfermedades laborales derivadas de la actividad que se desarrolla, de los equipos y de
las sustancias utilizadas. Debe buscarse informacion dentro y fuera de la organizacion.
Datos de evaluaciones de riesgos existentes, relativos a la actividad desarrollada.
Organizacion del trabajo.

b) Andlisis de riesgos, “identificacion de peligros”:
Para llevar a cabo la identificacion de peligros hay que preguntarse tres cosas

a. éExiste una fuente de dafio?

b. ¢Quién (o qué) puede ser dafiado?

c. ¢Cémo puede ocurrir el dano?

Con el fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros, es util categorizarlos en
distintas formas, por ejemplo, por temas: mecdnicos, eléctricos, radiaciones, sustancias,
incendios, explosiones, etc.

Complementariamente se puede desarrollar una lista de preguntas, tales como: durante las
actividades de trabajo, éexisten los siguientes peligros?

o golpesy cortes.

o caidas al mismo nivel.

o caidas de personas a distinto nivel.

o caidas de herramientas, materiales, etc., desde altura.

o espacio inadecuado.

o peligros asociados con manejo manual de cargas.

o peligros en las instalaciones y en las mdquinas asociados con el montaje, la
consignacion, la operacidon, el mantenimiento, la modificacién, la reparacion y el
desmontaje.

o peligros de los vehiculos, tanto en el transporte interno como el transporte por
carretera.

o incendios y explosiones.

o sustancias que pueden inhalarse.

o sustancias o agentes que pueden dafar los ojos.

o sustancias que pueden causar dafo por el contacto o la absorcién por la piel.

o sustancias que pueden causar dafios al ser ingeridas.

o energias peligrosas (por ejemplo: electricidad, radiaciones, ruido y vibraciones).

o trastornos musculo-esqueléticos derivados de movimientos repetitivos.

o ambiente térmico inadecuado.

o condiciones de iluminacién inadecuadas.

o barandillas inadecuadas en escaleras.

La lista anterior no es exhaustiva. En cada caso habrd que desarrollar una lista propia,
teniendo en cuenta el caracter de sus actividades de trabajo y los lugares en los que se
desarrollan
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c¢) Estimacion del riesgo:

Para cada peligro detectado debe estimarse el riesgo, determinando la potencial severidad
del dafio (consecuencias) y la probabilidad de que ocurra el hecho.

NR = NP * NC
NR= nivel de riesgo
NP= nivel de probabilidad
NC= nivel de consecuencias

Probabilidad de que ocurra el dafio

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar desde baja hasta alta con el
siguiente criterio:

e Probabilidad alta: El daifo ocurrird siempre o casi siempre
e Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones

e Probabilidad baja: El daifo ocurrird raras veces

A la hora de establecer la probabilidad de dano se debe considerar si las medidas de
control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los cddigos de buena practica
para medidas especificas de control también juegan un papel importante.

Severidad del daio o consecuencias

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:
1. Partes del cuerpo que se veran afectadas;
2. Naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafiino a extremadamente daiino.

Ejemplos de ligeramente dafiino:
e Dafios superficiales: cortes y golpes pequeiios, irritacién de los ojos por polvo.
e Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza, disconfort.

Ejemplos de dafiino:
e Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas menores.
e Sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedad que conduce
a una incapacidad menor.

Ejemplos de extremadamente daiino:

e Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales.

e Cancer y otras enfermedades crénicas que acorten severamente la vida.

A continuacién se muestra un cuadro que proporciona un método simple para estimar los
niveles de riesgo de acuerdo a su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas.
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Consecuencias
Ligeramente - Extremadamente
.. Daihino o
Dainino D Danino
LD ED
Baja B Riesgo Trivial Riesgo tolerable | Riesgo Moderado
RT RO RM
. Riesgo Riesgo
. R Tolerabl .
Probabilidad | Media M 1880 "olerable Moderado importante
TO
RM RI
Ri
Riesgo Moderado €80 Riesgo intolerable
Alta A Importante
RM RI RN

Cuadro 2. Niveles de riesgo
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CAPITULO N°5

“DESARROLLO DEL CASO”
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CAPITULO N 2 5: DESARROLLO DEL CASO

Para dar inicio con el andlisis del caso que presenta éste proyecto, como se menciond en
los primeros capitulos, se tomd informacion de una de las mds importantes industrias de
automoviles de la ciudad de Cdérdoba. Estos datos son analizados e interpretados con el
objetivo de mostrar la situacion real de la organizacion. Para el desarrollo del caso se divide el
estudio en cinco partes, como se muestra en la figura 11:

1. Estadisticas de accidentes;

2. Analisis tipoldgico;

3. Percepcidn de los trabajadores;
4. Evaluacidn de los riesgos;

5. Recomendaciones.

ESTADISTICAS DE ACCIDENTES
Sectores criticos (1)

U

TIPOLOGIA DE
ACCIDENTES (2)
RECOMENDACIONES (5)

ENCUESTAS AL
PERSONAL (3)

EVALUACIONES
DE RIESGOS (4)

-/

Figura 11. Partes del desarrollo del caso

Una vez desarrolladas cada una de las partes e interpretados los datos, se proponen
mejoras y acciones correctivas a las desviaciones detectadas. Para ello se tienen en cuenta tres
aspectos de analisis: el técnico, el administrativo y el social. De esta forma, en las
organizaciones dedicadas al mismo rubro o que presenten procesos productivos similares, se
puede asumir en primera instancia que tienen accidentes laborales similares, y por lo tanto
podran utilizar estas mejoras como guias para implantarlas en su industria.
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5.1. ESTADISTICAS DE ACCIDENTES

Esta etapa comprende el relevamiento y analisis de las estadisticas de accidentes de Ila
organizacién. En ella se seleccionan los sectores mas accidentados a los cuales se los denomina
como “criticos”. En el resto de las etapas solo se trabaja con estos ultimos. Ademas, para una
mayor comprension de los datos obtenidos se describen los procesos productivos y algunos
puestos de trabajo, para intentar comprender mejor la interrelacion entre las personas y la
actividad laboral, con los materiales, los equipos, la maquinaria y con el medio ambiente en
general.

Para comenzar con el proyecto, se recopilaron datos de las estadisticas de siniestros
ocurridos en todos los sectores de la planta. Estos datos corresponden a los ultimos dos afios
de actividad de la empresa, 2010 y 2011. Sélo se trabaja con los departamentos
correspondientes a la fabricacién de vehiculos, estos son Embuticién, Pintura, Soldadura y
Montaje, ya que el objetivo de este trabajo es estudiar las causas que generan accidentes en
sectores relacionados con la produccién y no con sectores administrativos o dreas de soporte.
La razén por la cual se eligié el enfoque hacia el fabricante es porque la mayoria de los
accidentes se producen en esos puestos de trabajo, donde el personal esta en contacto directo
con el proceso.

La organizacién brindd planillas acerca de los accidentes ocurridos y datos sobre algunos
registros de incidentes realizadas por su equipo de técnicos y especialistas en seguridad. Se
encontraban en buen estado, de forma ordenada y muy organizada, cronoldgicamente por afio
y mes. A continuacién se detalla la informacidon que se pudo recopilar con las planillas de
seguimiento:

e Cantidad de siniestros (mes/afio);
e Periodo;

e Cuando ocurrio;

e A quién le ocurrié;

e Donde ocurrid;

e Tipo de lesion;

e Baja laboral;

e Responsable de sector;

e Qué lo origing;

e Plan de accién que se tomd.

Una vez examinadas las planillas de accidentes de la empresa, el siguiente paso es mostrar
los datos para poder tener un pantallazo general de la situacion actual de la fabrica. Se utilizan
tablas ordenadas por afio, especificando tipo de accidente, sectores afectados, turno de
trabajo ocurrido y bajas médicas. Esta informacién se puede visualizar en el APENDICE A,
paginas 132 - 133. Para tener una visién prolija y general de los datos obtenidos, se presentan
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a continuacion graficos, de barra y de torta, que sintetizan el analisis y relevamiento de la
informacion.

5.1.1. Afo 2010: estadisticas de accidentes

En el afio 2010, la empresa contaba con 2560 personas trabajando en ella. De estas, el 70%
desarrollaban actividades de fabricacion de vehiculos y el 30% restante correspondia al
personal administrativo. En el cierre de este afio, se contabilizd un total de 311 siniestros en
toda la industria, a los cuales se los clasificé en tres grupos:

- Accidentes en planta de fabricacion
- Accidentes in itinere
- Otros accidentes (referidos a los sectores administrativos)

En los graficos 8 y 9 se muestran los resultados obtenidos del relevamiento de siniestros de
la organizacién. Como se puede ver en ambos graficos, la mayoria de los accidentes
corresponden a las actividades de fabricacidén en planta. El 88% de los accidentes acontecidos,
esto es 273, son ocurridos en los sectores donde el personal esta en contacto directo con el
proceso. Tanto accidentes en itinere como los ocurrido en sectores administrativos son
minimos, estos se llevan el 9% y 3% respectivamente, lo que significan 28 y 10 siniestros.
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Grafico 8. Cantidad de accidentes por tipo 2010
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Grafico 9. Distribucion porcentual de accidentes por tipo 2010
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Si ahora se analiza solo la planta de fabricacion (los 273 siniestros ocurridos) y se compara
como se comportan los cuatro sectores en el transcurso del afio, podemos ver claramente que
los departamentos que mas cantidad de accidentes aportaron al porcentaje total fueron, en
primer lugar, Soldadura, con un total de 126 siniestros y en segundo lugar Montaje, con 80. La
minoria le corresponde a los sectores de Embuticién y Pintura, con un total de 45 y 22
siniestros respectivamente. Estos datos se visualizan en el grafico 10 y en el grafico 11.
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Grafico 10. Cantidad de accidentes por sector 2010
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Grafico 11. Distribucién porcentual de accidentes por sector 2011.

Los resultados hasta el momento revelados muestran que los sectores mas afectados son
Soldadura y Montaje, pero esto no es del todo cierto. Si se contindan analizando los datos con
un poco mas de detalle se observa que los sectores mas “criticos” no son exactamente los
descriptos anteriormente, es decir, que no solo se tiene que tener en cuenta la frecuencia de
ocurrencia sino, en muchos casos, es importante considerar la incidencia de los mismos. Para
esto se compara la cantidad de accidentes que ocurren respecto a la cantidad de personal que
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trabaja en cada sector, analizando los indices de incidencia que presentan estos
departamentos.

El indice de Incidencia (l.1) se calcula como se me indica en el Capitulo 4, punto 4.4.6, del
presente trabajo. Expresa la cantidad de casos notificados de accidentes (con baja), en un
periodo de un afio, por cada mil trabajadores expuestos.

INDICE DE INCIDENCIA (I.I) = CANTIDAD DE CASOS NOTIFICADOS (accidentes) x 1.000
CANTIDAD DE TRABAJADORES EXPUESTOS

Si se observan los Il acumulados de cada departamento al ultimo mes de este afio (grafico
12) se puede notar que los sectores que deben considerarse criticos son, en realidad, el
departamento de Soldadura y el de Embuticién. Los valores de accidentes toman mayor
importancia, para este estudio, sobre el primer departamento descripto en el grafico 12 debido
a sus valores de I.I, destacandose en la cima nuevamente Soldadura. Por otro lado, se puede
visualizar como el departamento de Montaje descienden un poco en importancia de
accidentabilidad. Las tablas de bajas médicas por sector y el cdlculo de la incidencia se
encuentran en el APENDICE B (paginas 134-135). Ademads, al final de este apéndice se pueden
visualizar algunos de los principales indices estadisticos que obliga la SRT generales de toda la
empresa, pero para esta parte del andlisis sélo se requerira el I.I.
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Grafico 12. indice de Incidencia Acumulado al Gltimo mes de 2010.

Por ultimo, para demostrar los resultados expuestos con mayor claridad se muestra en el
grafico 13 los indices de incidencia acumulados por mes.
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Gréfico 13. indice de Incidencia Acumulado por mes 2010.

Luego de haber calculado los I.I se puede manifestar que los sectores criticos de la
organizacién en 2010 son Soldadura y Embuticién. En el caso del primero, por tener el mayor
porcentaje de personal trabajando en sus puestos y el mayor nimero de cantidad de
accidentes ocurridos , y en el caso del segundo, por tener el menor porcentaje de personal
pero una cantidad de accidentes significativos.

5.1.2. Ano 2011: estadisticas de accidentes

Para el afo 2011 se analizan los datos exactamente de la misma manera que el afo
anterior. Se comienza describiendo la cantidad de personas que trabajaban en la empresa, esto
es 2570 aproximadamente, y al igual que en el afio anterior, el 70% también desarrollaban
actividades de fabricacién de vehiculos en planta y el 30% correspondian a personal
administrativo. En el cierre de este afio se contabilizé un total de 409 siniestros, distribuidos en
los tres grupos: accidentes en planta de fabricacion, accidentes in itinere y otros accidentes
(referidos a los sectores administrativos). Los datos relevados se observan en los gréaficos 14 y
15.
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Grafico 14. Cantidad de accidentes por tipo 2011
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Grafico 15. Distribucidn porcentual de accidentes por tipo 2011

Al igual que en el anterior, la mayoria de los accidentes corresponden al sector de
fabricacién. El 85% de los accidentes presentes son ocurridos en los sectores de planta, esto es
349 siniestros. Tanto los accidentes en itinere como aquellos ocurridos en sectores
administrativos son minimos, se llevan el 10% y 5% respectivamente, los que significan 41y 19
siniestros.

Analizando la distribucién de los 349 siniestros entre los cuatro sectores de fabricaciéon se
puede observar que los dos sectores mds accidentados parecen ser, en primer lugar,
Soldadura, con un total de 174 siniestros y en segundo lugar Montaje, con 86. La minoria le
corresponde a los sectores de Embuticidon y Pintura, con un total de 71 y 18 siniestros
respectivamente. Estos datos se interpretan en grafico 16 y en el grafico 17.
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Grafico 16. Cantidad de accidentes por sector 2011
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Grafico 17. Distribucidn porcentual de accidentes por sector 2011.

Con el objetivo de verificar cuales son realmente los sectores criticos se calculan los I.I
durante los meses en este periodo y se obtiene que, de acuerdo al grafico 18, indice de
incidencia acumulado al ultimo mes de 2011 por sector, y al grafico 19, indice de incidencia
acumulado por mes, los sectores mas afectados también corresponden a los departamentos de
Soldadura y Embuticion, respectivamente. Las tablas con el calculo de los mismos se
encuentran en el APENDICE B, paginas 136-137.
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Grafico 18. indice de Incidencia Acumulado al Gltimo mes de 2011

Pagina | 81



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Desarrollo del caso

IIE Acum.
Indice de Incidencia Acumulado 2011 1S Acum.
30 IIP Acum.
° ™S IIM Acum.
B 25 -
3
g 20
o 1T & S
-y - S
5 @ " P S % &
2 101 % b
S . P S, S s SRS JEEL S S S—
P e
g 5 | 9 G = o
Q u
o
E O T T T T T T T T
o o o & o o o e ] 2 <
) & & ) & & S & N ¢ o o
¢ & T & Y ¢ &S
&R o Loy
Meses
Grafico 19. indice de Incidencia Acumulado por sector 2011
5.1.3. Incidentes

Para tener sélo un pantallazo general de que tan graves pudieron ser los accidentes
relevados en los puntos 5.1.1 y 5.1.2, se los clasifica en funcidén de su baja laboral. Luego se
aplica el uso de la “piramide de Bird”, mencionada en el capitulo 4, punto 4.4.2, y se identifica
la existencia de incidentes para completar esta ultima, pretendiendo verificar, ademas, la
existencia de registros de incidentes. Se adopta la piramide ideal fraccionada en 6 partes
(Figura 11):

e accidentes fatales (A);

e accidentes con baja laboral > 10 dias (B);

e Accidentes con baja laboral entre 4 'y 10 dias (C);
e Accidentes con baja laboral < a 3 dias (D);

e Accidentes sin baja laboral (E);

e Incidentes (l);

Para lograr esta clasificacidn se recopilaron datos por cada departamento de fabricacidn,
por mes y por afio, estos se pueden ver en el APENDICE B, paginas 138-143. La idea de este
analisis no es detectar los sectores que poseen mas bajas laborales, ni cudles son aquellos que
llevan un mayor o menor registro de incidentes, sélo se pretende mostrar el panorama general
gue presenta la empresa respecto a la famosa proporcién de Bird.

Una vez analizados los registros de siniestros e incidentes, en ambos afos, se evidenciaron
los siguientes resultados:

Pagina | 82



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Desarrollo del caso

Embuticion 3
Soldadura 43 33 9
Pintura 9 3 8
Montaje 35 16 6

0 28 74 101 70 26

Embuticion 16

Soldadura 38 62 54
Pintura 7 3 23
Montaje 26 20 22

0 45 105 87 114 113

TOTAL 188 184 139

Tabla 4. Clasificacion de accidentes por dias de baja laboral

En la figura 12 se muestra la construccién de la pirdmide de Bird que refleja los datos
relevados. Segun esta figura los incidentes son menores que los accidentes, contrario a la
investigacion de Bird que expresa que los incidentes deberian estar en la base de la pirdmide
ya que son importantes por la probabilidad de ocurrencia o dicho de otro modo por su
frecuencia. Se debe tener presente que no es que realmente la existencia de incidentes sea
menor a la de los accidentes, simplemente con esto se quiere demostrar que la existencia de
“registros” de incidentes en la organizacion es escasa, ya sea porque realmente estos no se
llevan o por otro motivo que desconocemos.

l

m|O|O||w]| >

Accidentes con baja
4 a 10 dias

Accidentes con baja
< 3 dias

Accidentes con baja

< 3 dias
Accidentes sin baja

/ Accidentes sin baja \:>
médica médica
/ INCIDENTES \I:> I INCIDENTES

Figura 11. Piramide de Bird ideal
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Figura 12. Piramide de Bird aplicada a
la empresa en estudio

Pagina | 83



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Desarrollo del caso

5.1.4. Sintesis de estadisticas

De acuerdo al analisis realizado en las estadisticas, tanto en el afio 2010 como en 2011, los
sectores mas accidentados coinciden en que son aquellos donde se realizan actividades de
fabricaciéon de automoéviles. Esto posiblemente se debe a que el personal que trabaja alli esta
expuesto a determinadas actividades y procesos que presentan riesgos y peligros asociados
con los puestos de trabajo. Como se pudo observar, el 70% del personal esta expuesto a
situaciones de riesgos en los procesos de fabricacién. Es sumamente importante tener en claro
este porcentaje a lo hora de gestionar y formar el drea de higiene y seguridad de la empresa.

Por un lado, si bien la dotacidn de personal se mantuvo entre un afio y otro, la cantidad de
accidentes aumentd en un 31%, en general, en el ultimo periodo. De 2010 a 2011 el
departamento de Soldadura aumento su numero de accidentes en un 38%, de la misma
manera Embuticion tuvo un incremento del 56%, indicando que hay un incremento en la tasa
de incidencia. Se debe investigar la necesidad de entender que es lo que pasa ya que es
probable que se genere una tendencia a empeorar. Ademas, en ambos afios se manifiesta
alrededor de un 80% de accidentes producidos en sectores de fabricacidn, cifras que indican
estar en aumento.

Por otro lado, en el transcurso de los afios en estudio no hubo ninglin cambio de proceso,
ni de maquinas, ni de ningln suceso en particular que pudiera alterar las estadisticas. La Unica
diferencia que se puede observar es que en 2010 la parada de planta, por vacaciones, fue en
todo el mes de febrero y en el 2011 fue en el mes de diciembre. En el grafico 19 se comparan
mes a mes la cantidad de accidentes que tiene la fabrica. Esto muestra cierta estacionalidad en
la siniestralidad dado que cuando el personal de fabricacidn esta de vacaciones la frecuencia
de accidentes tiende a cero, aunque no es del todo nula ya que el personal administrativo
continua realizando sus actividades laborales en ese periodo.
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Gréfico 20. Accidentes 2010 vs. 2011
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Para finalizar con la primera etapa del desarrollo del caso, se quiere destacar la importancia
que tiene los indices estadisticos. Gracias a ellos se puede realizar una buena gestiéon de datos
y una interpretacion transparente de la situacidon que atraviesan las organizaciones. Si en este
analisis no se hubiera tenido en cuenta el cdlculo de la incidencia de accidentes se habria caido
en deducciones no tan ciertas, para luego proponer soluciones inadecuadas. Es fundamental
tener un control sobre el nimero de accidentes ya que junto con el estudio de sus causas,
gravedad, localizacion de puestos de trabajo, zonas del cuerpo expuestas y cualquier otra
circunstancia, se puede incidir en los accidentes.

Asimismo, es fundamental llevar una investigacién y registro de los accidentes e incidentes
ocurridos en las organizaciones, principalmente se debe tener en cuenta estos ultimos dado
gue permiten evidenciar situaciones que predisponen a la ocurrencia de accidentes. Estos son
una herramienta muy importante para evitar que se produzcan los accidentes juntos con sus
consecuencias. Por lo tanto, el conocimiento y la investigacion de incidentes permitiran
disponer de informacién que puede ser utilizada para evitar o controlar los accidentes con
lesiones personales o materiales.

De acuerdo al andlisis, todos los sectores de fabricacion presentan puestos de trabajos
comprometidos y con mayores riesgos que los administrativos. En particular, son los sectores
de SOLDADURA Y EMBUTICION quienes, de acuerdo a éste andlisis, se consideran mas criticos
que el resto. Los graficos 13 y 18 revelaron sus elevados indices de incidencia acumulado por
mes. Por este motivo, la segunda parte del trabajo en este apartado se centrara en estudiar de
forma detallada esos dos sectores.

5.1.5. Desarrollo de los Procesos Productivos

A continuacién se explican de forma general como son los procesos productivos de los dos
sectores categorizados como criticos para poder conocer qué tipo de actividades realizan e
intentar entender el porqué de los elevados indices de accidentes. Se describe la configuraciéon
de cada sector y la secuencia de actividades requeridas que contienen los procesos. Una vez
comprendidos los procesos, materiales, maquinarias y puestos de trabajo, se analizard en el
siguiente punto la tipologia de siniestralidad.

5.1.5.1. Sector SOLDADURA

El departamento de Soldadura, cuenta con un total de 700 trabajadores distribuidos en 3
turnos de trabajo. De estos, y como se muestra en el organigrama de la figura 13, uno es
gerente, cinco son jefes de taller, ocho son jefes de unidad, doce son séniors y el resto son
operarios, esto es 674. Normalmente, son los operarios quienes estdn en contacto directo con
el proceso de fabricacién dia a dia, mientras que las otras categorias se encargan de supervisar,
dirigir y decidir.
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Figura 13. Organigrama Soldadura

En un turno laboral trabajan, aproximadamente, 300 operarios distribuidos en diferentes
islas de trabajo de acuerdo al modelo de vehiculo que se esté por fabricar. Los puestos de
trabajo son muy variados, pueden trabajar de 1 a 4 operarios por zona de vehiculo
dependiendo del modelo.

Como se observa en la figura 14, layout de Soldadura, posee una superficie de 45.151 m?,
abarcando el 30% de toda la planta de fabricacion. Es el departamento mds grande comparado
con los otros tres fabricantes, por lo tanto, es el de mayor personal y donde mas afectados se
ven los indices de siniestralidad laboral. Cada modelo de vehiculo tiene una seccién
determinada para su elaboracién. Si se observa en el layout, las referencias indican las
ubicaciones de los cuatro modelos que se producen, esto es para generalizar, A, B, Cy D.

10
2
1 11 12
13
7 14
3 5 6
8| 9 | 19
21 20
. 16 17
Referencias:
1- Depdsito 18
2- Mantenimiento
3- Aprovisionamiento de piezas (Montaje) 15
4- Partes Moviles A
> Partes MDWIES B 13- Laterales C
6- Subconjuntos A-B .
14- Oficinas
7- Laterales A-B 15- Partes Maviles D
8- Pisos A-B artes ovres

16- Subconjuntos D

17- Pisos D

18- Laterales D

19- Compactacién - Linea Preliminar D
20- Linea Final

21- Retrabajos

9- Compactacion A-B
10- Partes Méviles C
9- Compactacién C
10- Laterales C

11- Pisos C

12- Linea Preliminar C

Figura 14. Layout Soldadura
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Proceso productivo

Para todos los modelos el proceso comienza con islas de trabajo que ensamblan piezas
particulares, refiriéndose a puertas, pisos, laterales, torreta de suspension, entre otros. Luego
estas piezas son unidas en lineas denominadas de “Compactaciéon” donde una a una se van
acoplando para formar la carroceria. Posteriormente, todas las carrocerias de todos los
diferentes modelos ingresan a una linea final en donde se les ensamblan las partes mdviles
(puertas, portdn trasero, capot, entre otras).

Las piezas se colocan mediante asistencias mecdanicas en dispositivos de locacion, son
automatizados y sostienen las piezas en el lugar correcto mientras son soldadas por
operadores mediante el proceso de soldadura por punto.

Ciertas operaciones que requieren precision, fuerza o potencia superior o que definen la
geometria del vehiculo son realizadas por robots.

Una vez soldadas las piezas, se retiran con una asistencia denominada balanceador y se
trasladan a Racks para ser utilizadas en la linea final donde se unen todas las piezas que forman
la carroceria. En esta se comienzan a agrupar las distintas partes del vehiculo guiadas sobre un
trineo, dispositivo de locacidn que se utiliza para movilizar y localizar las piezas en la linea.

Dentro del proceso existen formas de trabajo que se repiten continuamente. Ademas,
como los puestos y las operaciones de todos los modelos son similares se tomara alguno de
ellos como ejemplo para explicar el proceso de forma detallada y los puestos de trabajos que
contiene. El proceso que a continuacidn se explicara es el del modelo de vehiculo D, el mismo
se visualiza en la figura 15. Proceso de Soldadura:

Todas las islas trabajan simultdneamente en dos turnos de trabajo:

Isla de partes moviles: en este sector se hacen las puertas, el capot y el portdn trasero,

las tres piezas para toda la variedad del mismo modelo.

- Isla de subconjuntos: en esta isla se arma el cofre motor que es la parte frontal del

automovil. También se hace el subconjunto trasero o cofre baul.
- Islas de pisos: se arman los pisos

- Islas de armado de laterales: arma las partes laterales del vehiculo.

- Compactacion: se unen todas las piezas hechas en las islas anteriormente descriptas,
sin tener en cuenta las partes mdviles y el techo. Todas estas piezas ingresan siempre a
una isla robotizada en el comienzo de la linea de compactacion, donde 4 robots hacen
la mayoria de los puntos. Estos fijan, unen y definen la geometria de la carroceria.

Luego de esto, la carroceria sigue por la linea de compactacién donde personal le
realiza operaciones de soldadura, remaches, pestanados, entre otros; teniendo como fin
reforzar y terminan de construir la carroceria. Posteriormente ingresan a la linea final.
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- Linea final: en esta son soldadas las partes moviles, de modo que la carroceria ya queda
definida en su totalidad. AL final de estas operaciones se hacen retoques y controles de
calidad. Luego, son trasladas mediante el trineo al sector de pintura.
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Figura 15. Proceso de Soldadura
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Puestos de trabajo

Existen entre cuatro y seis puestos de trabajo por isla. El personal que conforma una isla
trabaja en conjunto con sus compafieros para armar una pieza. Cada uno realiza una actividad
en particular. Dado la variedad de operaciones que existen en cada isla, resulta tedioso explicar
como se disponen los puestos de trabajo. Mas adelante, en la ultima parte del desarrollo del
caso, se toma como referencia una isla de trabajo y se explica como funciona el puesto de
trabajo y cuales son las actividades que realiza.

Relevamiento de maquinas y herramientas que se utilizan

Como se menciond anteriormente, cada una de las lineas de Soldadura son especificas para
cada uno de los modelos de vehiculos que se fabrican (1) A, (2) B, y (3) Cy (4)D, es decir no
intercambiables, y tienen capacidades instaladas de respectivamente (1) 16, (2) 11,y (3) 23y
(4) 7 vehiculos/hora, con grado de automatizacién respectivamente del 18 %, 2%, 12% y del
5%.

Se dispone un total de 31 robots (Imagen 4) y 173 equipos manuales de soldadura eléctrica
por punto de diferentes tamafios y formas (Imagen 5).

Imagen 5. Soldadoras eléctricas por puntos
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5.1.5.2. Sector EMBUTICION

El otro departamento en estudio cuenta con un total de 256 trabajadores distribuidos en
los 3 turnos de trabajo. El personal se divide, al igual que en todos los departamentos de
fabricacion, como se muestra en la figura 16: un gerente, tres Jefes de taller, seis jefes de
unidad, seis séniors y el resto, 240 son operarios.

Gerente
y A4 v
T T T
JU JU JU JU JU Ju
v v v v i v
Se Se Se Se Se Se

'

256 OPERARIOS

Figura 16. Organigrama Embuticién

En un turno laboral trabajan 100 operarios quienes estan distribuidos dentro de la linea en
sus respectivos puestos de trabajos. Cada uno tiene asignado una o varias operaciones
especificas de acuerdo a su ubicacion en particular.

El sector cuenta con una superficie de 12.398 m?, de las cuales sdlo una parte de esta
corresponde especificamente a las instalaciones para el proceso. Su lay out se muestra a
continuacion en la figura 17, layout de Embuticidén y se esquematiza de forma sencilla para que
puedan ser visualizadas todas las partes. Este sector estda compuesto por:

e Tres lineas de produccion, cada una con 4 prensas.

e Deposito de matrices, donde son almacenadas las matrices cuando no se utilizan en el

proceso.
e Sector de Matriceria, donde se realiza el mantenimiento y modificacién de dutiles

(matrices). Se realizan tareas como mecanizado, soldadura, calibracién, entre otras. Se
trabaja, generalmente, con taladro, moladoras, fresadoras y tornos.
e Mantenimiento, alli se realiza el mantenimiento y modificacion de herramientas como

prensas, cintas transportadoras, montacargas, puente gria y motores. Vale aclarar que
este sector es el lugar mas accidentado, porque hacen tareas que no estan
estandarizadas, y tienen que trabajar con muchas protecciones deshabilitadas.

e C(Calidad, en este espacio se controla la calidad de piezas terminadas. Se mide la
geometria y se verifica que esté dentro de la tolerancia especificada.

e Depdsito de chapa para ser trabajada.
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e Zona de retrabagjos, en él se arreglan defectos de calidad que pudieron ser generados

en el proceso productivo.

e Oficinas.
EEEE IEEE |
LINEA 1 LINEA 2 MATRICERIA DEPOSITO

=3 — ] =

o ) HEHIE R

= DEPGSITO DE [INEA 3

E MATRICES - CALIDAD

= DEPGSITO DE

= MATRICES

=

S ZONADE

OFICINAS RETRABAIOS

Fig
ura 17. Layout Embuticion

El departamento de Embuticidon cuenta con 3 lineas de produccién. Estas trabajan en forma
paralela e independiente, es decir, mientras una esta produciendo la/s otra/s pueden estar
paradas o en funcionamiento, no se afectan las unas con las otras. Cada linea se encarga de
producir diferentes tamanos de piezas:

LINEAS Tamaiio de piezas Ejemplos
1 MEDIANAS Panel de puertas — tapa badl
2 GRANDES Techos — Capot
3 PEQUENAS Torres de amortiguadores - soportes

Tabla 5. Tamario de piezas en cada linea

Los proceso productivo de todas lineas son idénticos, las tres funcionan de la misma
manera y poseen puestos de trabajo equivalentes, donde se realizan las mismas actividades.
Por este motivo, se explica cdmo es el proceso general en una linea cualquiera, destacando
gue la Unica diferencia entre ellas es el tamafio de piezas que producen, como se manifesté
anteriormente. Esta planta no produce piezas justo a tiempo para el proceso de fabricacién,
solo produce un stock de piezas programadas, diferente al programa de produccidon de
soldadura.
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Proceso productivo

La chapa en bruto ingresa desde el depdsito que se encuentra a la derecha de la figura 17,
layout Embuticion. La materia prima es provista por otras empresas y dentro de la fabrica se
cortan a las medidas necesarias. Para abastecer a las puntas de las lineas con este material y
asi comenzar el proceso existen proveedores encargados de llevar el material en mulas a cada
linea.

La lamina de chapa en blanco, comunmente llamada blank, ingresa a la prensa N°1,
encargada de estampar, ésta le da la forma inicial a la pieza recién ingresada. Luego, la chapa
estampada ingresa a la segunda prensa donde se le hace un primer recorte para
inmediatamente continuar hacia la prensa N°3 donde se le hace un segundo recorte y una
calibracion. Posteriormente, la chapa casi finalizada pasa a la prensa N°4 donde se le hace un
ultimo recorte y una calibracidn definitiva. De esta forma la pieza ya se encuentra terminada y
es estibada en racks. Entre cada operacidon de este proceso se realizan controles de calidad
hasta un ultimo control que se efectla hasta antes de ser depositada la pieza en el rack.

Una parte de la produccién obtenida es estibada en el depdsito de soldadura para su
posterior utilizacién en el proceso de armado de carroceria, y otra parte es llevada a un
depdsito para ser exportadas. Esta es embarcada para otras fabricas a nivel mundo. A
continuacion se sintetizan las operaciones que se realizan en cada linea en la figura 18.

R RECORTE Y
S Sl ESTAMPADO 1° RECORTE 2 HEeEE U CALIBRACION ESTIBADO
Blanco CALIBRACION EINAL

Racks Prensa N°1 Prensa N°2 Prensa N°3 Prensa N°4 Racks

Figura 18.
Operaciones en cada linea

Puestos de Trabajo

En las tres lineas de produccién, existen cuatro puestos de trabajo por prensa (Figura 19.
Puestos de trabajo - Linea Embuticidn). Los puestos N° 1 y 2 estan conformados por un
operario trabajando de cada lado, tanto del lado izquierdo y como en el derecho. Son ellos
quienes ingresan la chapa (materia prima) en la prensa N°1. Esta es tomada de Racks que
proveen constantemente personal en su turno de trabajo. En los puestos 3 y 4 se toma la
chapa de la prensa, P1, y se deposita sobre la cinta transportadora, quien se encarga de llevarla
a la préxima prensa, P2. Generalmente, estos puestos no son ocupados por personas, sino que
son reemplazados por un robot, ya que es mas seguro y mas rapido. Ademas, estan los
llamados “interpuestos”, distinguidos en color gris en la figura 19. Puestos de trabajo - Linea
Embuticidn, en los cuales el personal de calidad se encarga de verificar y chequear cada pieza.
No siempre esta el personal ubicado alli, solo en determinados momentos de un turno laboral.

Todas las prensas, independientemente de la operacidon que realicen, tienen la misma
distribucién de puestos de trabajo. Esto es que, en todas las prensas que le siguen en esa linea,
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realizan la misma tarea que los operarios de la prensa P1, salvo la ultima prensa, P4, que
finaliza con un operario (puesto N°5) que retira la chapa finalizada, introduciéndola en los
Racks que posteriormente serdn transportados al depdsito de soldadura o exportados.

1 3 1 3 1 3 1
NI NI
‘ Cinta ‘ Cinta ‘ Cinta

I T T T

Figura 19. Puestos de trabajo - Linea Embuticidén
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Las operaciones que se realizan en cada puesto de trabajo en una linea de produccién de
este sector se resumen a continuacién en el cuadro 3.

LINEA1,2Y3
PRENSA PUESTO OPERACION
Puesto 1 Estampado
Puesto 2 Estampado
PRENSA N°1
Puesto 3 Retirado de la pieza
Puesto 4 Retirado de la pieza
Puesto 1 1° Recorte
Puesto 2 1° Recorte
PRENSA N°2 : :
Puesto 3 Retirado de la pieza
Puesto 4 Retirado de la pieza
Puesto 1 2° Recorte y Calibracion
Puesto 2 2° Recorte y Calibracion
PRENSA N°3 _ _
Puesto 3 Retirado de la pieza
Puesto 4 Retirado de la pieza
Puesto 1 3° Recorte y Calibracion final
Puesto 2 3° Recorte y Calibracion final
PRENSA N°4 Puesto 3 Retirado de la pieza
Puesto 4 Retirado de la pieza
Puesto 5 Estibado de piezas en Racks

Cuadro 3. Operaciones de cada puesto de trabajo, sector prensas
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Caracteristicas de las prensas y relevamiento de las herramientas

En este sector se dispone de catorce (14) Prensas Hidrdulicas (cuadro 4. Prensas),

agrupadas en las 3 lineas de produccidn, la 1 GP, la 2 GPR, la 3 GP de capacidad instalada, vy el

grado de automatismo es respectivamente del 50%, 20% y 0%. En la imagen 6 se puede

visualizar la disposicién de las mismas.

Linea N° N° Equipo Caracteristas Marca Ao :z: anfliz/

P-10 Prensa Mecéanica Doble Efecto |BLISS 1974 | 300/500 | 9a19
P-11 Prensa Mecéanica Simple Efecto |[CLEARING - ASTARSA 1975 400 20

1 P-12 Prensa Mecéanica Simple Efecto [CLEARING - ASTARSA 1975 400 20
P-13 Prensa Mecéanica Simple Efecto |[CLEARING - ASTARSA 1975 400 20
P-14 Prensa Mecanica Simple Efecto [CLEARING - ASTARSA 1975 400 20
P-20 Prensa Mecénica Doble Efecto [INNOCENTI 1961 | 600/400 13
P-21 Prensa Mecéanica Simple Efecto |CLEARING INNOCENTI | 1961 600 12,5

2 P-22 Prensa Mecéanica Simple Efecto |CLEARING INNOCENTI | 1961 600 12,5
P-23 Prensa Mecéanica Simple Efecto |CLEARING 1954 600 10
P-24 Prensa Mecéanica Simple Efecto |CLEARING 1947 900 7
P-30 Prensa Mecéanica Doble Efecto |DANLY 1977 |1000/600 15
P-31 Prensa Mecanica Simple Efecto [CLEARING INNOCENTI 1961 400 16

3 P-32 Prensa Mecéanica Simple Efecto |CLEARING 1951 19
P-34 Prensa Mecéanica Doble Efecto  |CLEARING MAP 1947 6

Cuadro 4. Prensas

Imagen 6. Departamento de Embuticion
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Respecto al mantenimiento correctivo de maquinas, se puede mencionar que
historicamente las causales de intervencion mas comunes son fallas eléctricas, rotura de
freno/embrague, rotura del variador de velocidad. Los trabajos de mantenimiento que pueden
dar lugar a paradas mas prolongadas son por reparaciones de frenos, recambio de bogies de
traslacion, recambio de variadores de velocidad o recambio del reductor del aparejo de izaje,
en general de baja probabilidad/frecuencia.

Los Puentes Grua de este sector son también un elemento importante, aunque no
imprescindible, para el desarrollo de la produccién, disponiéndose de dos en el area de
produccién, uno en Matriceria, y el resto en dreas de almacenamiento de chapa, ya sea en un
depdsito techado o en una playa externa.
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5.2. ANALISIS TIPOLOGICO DE SINIESTRALIDAD

Teniendo un breve conocimiento de los procesos involucrados, se comenzard a investigar
qué tipo de accidentes ocurren y cudles son los factores o elementos caracteristicos que mas
se destacan, para luego comprender cuales podrian ser las causas que los producen.

En esta segunda parte del caso, se analizan cuidadosamente los registros de accidentes de
los dos departamentos con mayor indice de siniestralidad de la planta y se determina la
tipologia de los mismos, procediendo de igual manera para ambos. Para seleccionar que tipo
de elementos caracteristicos se van a tener en cuenta en este punto, se parte de la
informacidn que poseian las planillas de los registros de accidentes. De esta forma, los factores
utilizados para nuestra clasificacion y que componen las caracteristicas del accidente,
explicados en el capitulo 4.4.5 “clasificacion de accidentes”, son:

e Naturaleza de la lesion;

e Agente material;

e fForma de siniestro;

e Zona del cuerpo afectada;

Se elaboran tablas con estos cuatro factores que caracterizan a los accidentes por
departamento, por mes y por afio, para analizar que tipo de caracteristicas presenta cada
elemento y se calculan los porcentajes de las mismas. Las tablas elaboradas sobre la
investigacion de la tipologia de siniestros se pueden observar en el APENDICE C, al final del
trabajo (sector Soldadura paginas 144-148 y sector Embuticién paginas 148-153).

A continuacion se describen y enlistan las caracteristicas que predominan en la exploracion
de los datos de accidentes acontecidos en cada departamento. Luego, se presentan graficos de
barras con la representacién de los resultados obtenidos y se interpreta como es el
comportamiento de estos elementos.
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5.2.1. SOLDADURA

ANO 2010: ANO 2011:

e Siniestros: 126 accidentes
Siniestros: 174 accidentes

Naturaleza de Lesion:

Naturaleza de Lesion:

- Heridas cortantes: 42,9%

- Heridas cortantes: 33,3%
- Traumatismos internos: 21,4% °

Cuerpo extrafio en Ojos: 12,7% - Traumatismos internos: 31,6%
- . , 170

- Otros: 10,9%

Agente Material:

Agente Material:

- Materias primas, productos terminados - Materias primas, productos terminados
y/o intermedios: 39,7% y/o intermedios: 32,8%
- Fragmentos volantes: 15,9% - Herramientas manuales no accionadas

- Otras Maquinarias No listadas: 13,5% mecanicamente: 16,1%

- Otras herramientas, implementos vy
Forma del siniestro: utensillos: 14,9%

- Injuria  punzo-cortante o0 contusa

involuntaria: 51.6% Forma del siniestro:

- Injuria punzo-cortante o contusa

- Contacto con sustancias u objetos ) s
involuntaria: 42,5%

calientes: 11,1%
- Otros: 10,3% - Atrapamiento por un objeto: 10,9%
- Otros: 10,9%
e Zona del cuerpo:

- Dedos de la Mano: 32,5% Zona del cuerpo:
- Dedos de la Mano: 27%
- Mano: 17,8%

- Otros: 10,9%

- Otros: 17,5%
- 0Qjos: 15,1%
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5.2.2. EMBUTICION

ANO 2010: 45 accidentes

Siniestros: (46 accidentes) .

Naturaleza de Lesion:

- Heridas cortantes: 46,7%
- Cuerpo extrafo en Ojos: 17,8%

- Traumatismos internos: 11,1%

Agente Material:
[ ]
- Materias primas, productos terminados
y/o intermedios: 37,8%
- Pisos: 15,6%

- Otras Maquinarias No listadas: 11,1%

Forma del siniestro:

- Injuria punzo-cortante o contusa °

involuntaria: 40%
- Pisadas sobre objetos: 15,6%

- Otros: 13,3%

Zona del cuerpo:

- Dedos de la Mano: 22,2%

- Pierna: 13,3% *
- OjosyMano:11,1%

- Otros: 15,6%

ANO 2011: 71 accidentes

Siniestros: 20,3% (71 accidentes)

Naturaleza de Lesion:
- Heridas cortantes: 32,4%
- Traumatismos internos: 23,9%

- Cuerpo extrafio en Ojos: 12,7%

Agente Material:

- Materias primas, productos terminados
y/o intermedios: 29,6%

- Otras herramientas, implementos vy

utensillos: 16,9%

- Otros: 15,5%

Forma del siniestro:

- Injuria punzo-cortante o0 contusa

involuntaria: 42,3%
- Otros: 21,1%

- Caidas de personas que ocurren al
mismo nivel: 13,3%

Zona del cuerpo:

- Dedos de la Mano: 18,3%
- Brazoy Ojos: 12,7%

- Mano: 11.3%
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5.2.3. Sintesis de tipologia de accidentes

La representacion de los resultados tanto en el grafico 20 y 21, que se muestran abajo,
reflejan que en ambos sectores se manifiestan, afio a afio, accidentes con las mismas

caracteristicas. Ademas, se observa que entre un afio y otro no existen grandes saltos en las
variables sino que siempre se mantienen en porcentajes equivalentes. Esto parece indicar que
siempre son las mismas causas las que provocan los accidentes, dicho de otro modo, induce a

pensar que las causas parecerian ser por una misma razén a pesar de que sean procesos,

actividades y personal diferente en cada sector.

Tipologia de acccidentes en Soldadura
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Grafico 21. Caracteristicas de los factores de accidentes en Soldadura
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Grafico 22. Caracteristicas de los factores de accidentes en Prensas

Las variables destacadas en la naturaleza de lesién son las heridas cortantes, con

una

media de 39%; le siguen los traumatismos internos con un 22% y en una tercera posicion se

ubican los cuerpos extrafios en ojos con una media de 14%. Estas lesiones parecen ser

provocadas principalmente, como se visualiza en los graficos, por materias primas, productos
terminados y/o intermedios llevandose una media del 35%. Los agentes materiales, para
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nuestro caso, hacen referencia a las chapas con que se trabaja. Otros tipos de agentes
materiales destacados segun el andlisis son las maquinarias y herramientas manuales
accionadas mecanicamente o no.

Las formas de siniestros son, en su mayoria, la injuria punzo cortante con un promedio de
45% en los dos sectores en estudio. Esto parece indicar que son las chapas (materia prima o
producto terminado) aquellos agentes que hacen que se produzcan los cortes tan frecuentes.
Luego, para el soldado le siguen los contactos con sustancias u objetos calienta con el 11% vy los
atrapamientos por un objeto con el 10%. Prensas, en cambio, tiene como segunda y tercera
posicion de forma de siniestros a las pisadas sobre objetos, con el 15% y a las caidas del mismo
nivel, con el 13%.

Observando las zonas del cuerpo afectadas se visualiza que aqui también siempre son las
mismas, comenzando con la de mayor frecuencia los dedos de las manos con una media del
26%, luego les siguen las manos y ojos.

Por ultimo, comparando los resultados obtenidos con los valores arrojados por el ultimo
boletin anual 2010 sobre accidentabilidad, en el rubro manufacturero de la SRT descripto en el
capitulo 2, se percibe que las caracteristicas de accidentes son coincidentes. Esto es porque
ambos registros pertenecen a industrias donde los procesos presentan actividades con riesgos
semejantes.

En el boletin de la SRT al igual que en este analisis las caracteristicas de accidentes
coinciden en que se deben a heridas cortantes y traumatismos. Las zonas del cuerpo afectadas
son, en su mayoria, los miembros superiores; y los agentes causantes son los materiales y las
maquinas. Con esto se puede decir que, si bien las estadisticas de la empresa muestran valores
de indicadores de siniestralidad muy elevados, las caracteristicas de estos accidentes se
asemejan bastante con los datos de la SRT. Por lo tanto, si se comparan estos resultados con
los datos de la SRT, las tipologias estudiadas parecerian ser normales dentro de este rubro,
pero por otro lado, las cifras tan elevadas de accidentes parecen no mostrar que exista una
buena gestidon en materia de seguridad industrial en la organizacién en estudio.
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5.3. ENCUESTAS DE PERCEPCION

Las encuestas de percepcidén consisten en relevar la opinidn de los operarios sobre la
estructura, procesos y, principalmente, sobre los riesgos que perciben en el medio laboral.
Para ello se utilizé la técnica de investigacién mediante encuestas escritas con el fin de obtener
informacién acerca de las diferentes opiniones del personal que realizan actividades similares.
Se basaron en la aplicacion de un cuestionario, esto es un listado de preguntas. Los puntos
abordados fueron las condiciones del ambiente de trabajo, los riesgos percibidos en los
puestos de trabajo, los procesos, la organizacion, distribucidn y ritmo de trabajo. Ademas se
indagd sobre el clima y las relaciones laborales, los problemas de salud y la satisfaccién
personal por las condiciones laborales.

Esta parte de analisis del trabajo es muy importante ya que el comportamiento de un
trabajador no es una resultante de los factores organizacionales existentes, sino que depende
de las percepciones que tenga el trabajador de estos factores. Sin embargo, las opiniones
dependen en buena medida de las actividades, interacciones y otra serie de experiencias que
cada miembro tenga con la empresa.

Para llevar a cabo las encuestas la organizacién sélo permitié tomar una muestra del 10%
de los operadores aleatoriamente por cada sector a estudiar para no interrumpir las
actividades operativas.

Para ambos departamentos se encuestaron a los operarios del primer y segundo turno de
trabajo, ya que el tercer turno es muy variable. Por un lado, para el sector de Embuticién se
realizé un total de 20 encuestas, 10 en el primer turno y 10 en el segundo (100 operarios por
turno). Por otro lado, en Soldadura se realizé el mismo nimero de encuestas, divididas por
igual en ambos turno. Para este ultimo sector no se pudo obtener el 10% de encuestas, solo se
pudo obtener un 7% entre los dos turnos de trabajo (300 operarios por turno) ya que no se
pudo continuar con el proceso para no interrumpir el proceso de fabricacion. A pesar de ello,
se considera que con ese porcentaje se pudo recaudar buena informacién.

A continuacidn sdélo se describira la interpretacidon de los resultados que arrojaron las
encuestas, opiniones manifestadas por el personal que trabaja en cada area de la empresa que
se esta estudiando. En el ANEXO D se muestra el formato y el listado de preguntas utilizado
(paginas 154-155). Ademas en este apéndice se detallan los graficos con el resumen de los
resultados obtenidos (paginas 156-175).
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5.3.1. SOLDADURA

> Datos generales: Los encuestados pertenecen en su mayoria al sector de fabricacion

propiamente dicho, es decir, aquellos que estan en contacto permanente con el proceso, y sélo
unos pocos trabajan en areas de mantenimiento y calidad de soldadura. Ademas, solo un
pequefio porcentaje ha tenido la posibilidad de conocer y desempefiarse en otra area de la
empresa.

El 100% del personal interrogado fueron de sexo masculino y la mayoria con edad entre 30
y 40 afos. La antigliedad de los operadores en la planta se concentra entre 2 a 10 afios, y la
antigliedad en los puesto se entre 2 a 5 afios, lo que demuestra que existe una rotacion del
personal. Ademads, el 50% no ha trabajado en otro sector de la fabrica. El nivel de instrucciones
requerido para adoptar estos puestos, segin comentd el personal, debe ser como minimo
tener los estudios secundarios finalizados.

La percepcién sobre el valor de importancia que cada trabajador le asigna a la
implementacidn de acciones y capacitacion orientada a corregir las condiciones de higiene y
seguridad en el puesto de trabajo es considerada en su mayoria entre alta y muy alta. Esto es,
los trabajadores consideran que las condiciones de HyS son un aspecto principal en general
para la ejecucion de sus tareas en cada puesto de trabajo. Este aspecto también parece
demostrar que todos son conscientes de los riesgos que enfrentan dia a dia. A su vez, en
términos generales, el nivel de riesgo tiene una valoracién alta, lo que denota una cierta
aceptacion de los trabajadores y es por eso que manifiestan una alta importancia en el nivel de
capacitaciones y acciones de seguridad para su puesto de trabajo.

» Aspectos relacionados con el puesto de trabajo: el espacio disponible es considerado en

su mayoria entre bueno y regular. Este aspecto fue claramente expresado por uno de los
encuestados diciendo que al incorporar modelos nuevos de vehiculos, sin ampliar la planta, los
espacios se convirtieron cada vez mas pequefios. A pesar de esto, la distribucidon del
equipamiento se aprecia como buena.

El orden y la limpieza es un parametro considerado como regular. Por su lado, los planes
de evacuacién en su mayoria son bastante bien aceptados, teniendo la incégnita de no saber si
el personal es consciente de los peligros que podrian llegar a correr si ocurre algo y no los
dominan bien.

Nuevamente, la temperatura y la ventilacién son dos puntos criticos en este sector, los
resultados evidencian que no son muy aceptados para el desempefio de las actividades,
calificdndolos como regulares. Estd de mas aclarar la repercusién que tienen estos aspectos en
épocas de mucho calor y mucho fio, donde se hace insoportable el trabajo en estos sectores.
Contrario sucede con el nivel de iluminacidon que tiene una aceptacién considerablemente
buena, pero no hay dejar de lado que se evidencia también un alto porcentaje de operadores
gue la consideran como regular ya que, estas como otras actividades, necesitan de una buena
iluminacion para poder hacerlo bien y no dafiar la vista.
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La utilizacién de los equipos de proteccion individual en su mayoria es considerada buena.
Si bien el personal no se queja mucho sobre los EPP y los utilizan, se discute el buen estado y Ia
renovacion de los mismos frecuentemente.

La duracién de la jornada de trabajo, organizacién de horarios de turnos de trabajo y el
ritmo de trabajo son apreciadas como buenos con algunas objeciones de cansancio que sufren
en determinadas épocas del aiio y definir como regulares los medios para la realizacién del
trabajo.

El clima de relaciones con sus compaferos y con sus jerarquias se considera que son
buenos, observando que no todos estan conformes con las relaciones y la comunicacién. Este
sector se observa un poco menos tolerante y critico ya que las tareas son un poco mas duras y
de por si el personal es calificado como mas “grufién”. Segun los comentarios obtenidos en las
encuestas, los RRHH no se llevan bien con este sector y si no es por medio del Sindicato que
intercede fuertemente, el departamento no consigue ningun arreglo por su bien estar laboral.
En este pardmetro se observa que el personal es un poco menos participativo ya que los
comentarios de los encuestados fueron reducidos.

» Los riesgos y factores relacionados con su puesto de trabajo: Las caidas de personas y los

accidentes con vehiculos son consideras bajos en el sector. Los esfuerzos fisicos y accidentes
por esfuerzo fisico se reflejan como medios, esto es porque las soldadoras, si bien tienen
asistencias para su movimiento y traslado, se debe hacer un buen esfuerzo para manejarlas
sobre los espacios reducidos. Los movimientos de una misma postura mucho tiempo y los
movimientos repetidos demasiado frecuentes son considerados medios y altos
respectivamente dado que los operarios poseen asignada un puesto en el cual se repiten las
actividades constantemente.

La caida de objetos, accidentes con maquinas y herramientas son considerados riesgos
altos y medios para esta actividad. Al trabajar con asistencias y con maquinas soldadoras es
inevitable que existan este tipo de quejas. Las asistencias son controladas a grandes alturas
donde muchas veces sucede algun accidente en estas situaciones, por otro lado el manejo de
soldadoras y diversas herramientas requieren un excelente conocimiento de las mismas para
no sufrir algun tipo de dano.

El riesgo de accidentes eléctricos es asumido como alto porque las soldadoras por puntos
son accionadas por corriente eléctrica, al igual que el riesgo de incendios también es
considerado alto ya que las maquinas cuando sueldan producen elevadas temperaturas
desprendiendo chispas. Si no existe una buena separacidon o reparo de chispas estas podrian
ocasionar el incendio de otros puestos o quemaduras a sus compafieros. El contacto con
liquidos es bastante aceptable.

Los factores como el nivel de ruidos y polvo en el ambiente son considerados como medios,
mientras que las vibraciones trasmitidas por las mdaquinas o herramientas y humos son
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considerados altos. Estas ultimas son inevitables ya que el propio uso de ellas produce ciertas
vibraciones y humos producto de las soldaduras.

» Problemas de salud frecuentes en su puesto de trabajo: Los problemas de salud

considerados frecuentes en este sector de fabricacién, segun el personal encuestado, son:
lesiones por accidentes, problemas oculares, enfermedades de higado, dolores musculares,
lumbalgia y fatigas. S6lo 2 o 3 personas mencionaron que las lesiones con mayor frecuencia
son los cortes en miembros superiores. En este sector, si bien todos consideran que las
condiciones de HyS pueden ser mejoradas con acciones, muchos otros opinan que si no se
realiza una buena inversidn por parte de la empresa para mejorar el departamento, lejos
estaran de reducir los riesgos que poseen dia a dia.

» Grado de satisfaccidon: En general el grado de satisfaccion de los operarios temas sobre

acciones de prevencion, grado de participacién, capacitacién recibida, investigacidon y control
de las condiciones de HyS es considerado entre bajo y medio. Nuevamente esto lleva a pensar
que la Empresa no realiza una buena gestidon de HyS en el sector. Ademas, se observa que solo
un 40% del personal alguna vez recibié formaciéon o capacitacion en HyS y condiciones de
trabajo en su puesto.
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5.3.2. EMBUTICION

> Datos generales: Todos los operarios encuestados en este sector, también fueron el 100%

de sexo masculino con la mayoria de edades promedio entre los 22 y los 40 afios. Edades muy
bajas o muy altas no se observan. El nivel de estudios requerido en el personal para que los
RRHH realicen la seleccidn, es tener como minimo nivel de instruccién secundario. Respecto a
la antigliedad en la empresa, en su mayoria todos rondan entre los 2 y los 5 afios. No se
observan operarios fijos en un mismo puesto durante mucho tiempo, lo cual indica que se
realizan rotaciones permanentes durante el aio.

El valor de importancia que cada trabajador le asigna a la implementacién de acciones y
capacitacién orientada a corregir las condiciones de higiene y seguridad en el puesto de trabajo
es considerada, segun los resultados de las encuestas, como muy alta y alta. Los trabajadores
consideran que las condiciones de HyS son un aspecto prioritario en general para la ejecucion
de sus tareas en cada puesto de trabajo, esto parece reflejar que todos son conscientes de los
riesgos que enfrentan dia a dia. A su vez, en términos generales, el nivel de riesgo tiene una
valoracion alta y muy alta, lo que denota una cierta aceptacion de los trabajadores y es por eso
gue manifiestan una muy alta importancia en el nivel de capacitaciones y acciones de
seguridad para su puesto de trabajo.

> Aspectos relacionados con el puesto de trabajo: Los espacios disponibles para la

realizacion del trabajo son considerados en su mayoria como buenos y regulares, en tanto que
la distribucion de equipamiento es apreciada como buena. Esto indica que a pesar de que se
consideran reducidas las areas para desarrollar su actividad laboral, tienen a favor que los
equipamientos se encuentran bastante cerca de los operarios y por lo tanto los
desplazamientos que realizan ellos para proveerse son cortos.

Tres aspectos son considerados en su mayoria como regular y tienen repercusion en los
trabajadores, estos son el orden y la limpieza, la temperatura y la ventilacién ambiental. El
nivel de iluminacién es clasificado como bueno. Por un lado, el orden y la limpieza parecen
estar bastante ausentes tanto en ambiente como en maquinas y herramientas, haciendo que
su trabajo se dificulte un poco. Por otro lado, la temperatura y la ventilacién del ambiente
tienen una incidencia directa en el malestar de los trabajadores, especialmente en épocas del
afo donde las temperaturas son muy altas o muy bajas.

Los planes de emergencia son considerados como buenos, quizas porque no exista la
conciencia de que es necesario estar preparado para situaciones criticas. La utilizacién de los
equipos de proteccidon personal se aprecia como buena y en general el personal acepta y
recurre a estos medios de proteccion. Si bien el personal los acepta, de acuerdo a los
comentarios recibidos, no se consideran del todo como buenos, hay muchas quejas sobre el
estado de ellos.

En cuanto a la organizacién, el ordenamiento del trabajo y la duracién de la jornada laboral
son valorados es su mayoria como buenos. Seria légico esperar que la duracion de la jornada
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laboral fuese objeto de queja; es por ello que se realizan relevos de operarios cada
determinado lapso de tiempo en la jornada laboral, permitiéndoles que tengan fases de
descanso para reponerse de la solicitacién e hidratarse. Esto puede indicar una adaptacion al
tipo de trabajo, un reconocimiento de que las exigencias fisicas son propias de este trabajo
pero por otro lado no quiere decir que se acepten estas condiciones de esfuerzo, ya que el
ritmo de trabajo es considerado como regular. En cuanto a los medios para la realizacién del
trabajo se consideran regulares y buenos, ya que existen reclamos para disponer de medios
gue permitan reducir los esfuerzos y hacer mds simple las actividades.

El clima laboral, entre sus compaferos y con las jerarquias, se considera en general como
bueno y muy bueno. Esto indica que ademas de existir una relacién agradable en el sector
también se fomenta la comunicacién entre ellos, reflejandose en la alta participacion (75%) y
buena predisposicion de los operarios en dar opiniones y comentarios sobre las condiciones en
su trabajo para poder mejorarlas y asi tener un ambiente laboral mds confortable.

> Los riesgos y factores relacionados con su puesto de trabajo: Por un lado, las caidas de

personas y esfuerzos fisicos son considerados como altos; el mantenimiento de una misma
postura durante mucho tiempo es considerado como riesgo alto y muy alto. Por otro lado, los
movimientos repetidos demasiados fuertes se consideran muy altos como riesgo en los
puestos de trabajo. Esto se debe a que los operarios pasan muchas horas repitiendo las
mismas operaciones que su puesto demanda.

Los riesgos de accidentes con vehiculos son apreciados como, en su mayoria, como medios
y bajos, mientras que las caidas de objetos, accidentes en relacion con maquinas y con
herramientas se consideran altos. Estos Ultimos riesgos son aceptados por el personal ya que
su actividad laboral solicita su constante manipulacién.

Una vez mas el esfuerzo fisico se hace presente como riesgo de accidente alto y medio,
mientras que los accidentes por riesgos eléctricos e incendio se consideran bajos y muy bajos.
El contacto con liquido parece ser aceptable, calificAndolo entre bajo y alto ya que las
maquinas deben trabajar con ellos si o si para su buen funcionamiento.

Los efectos de factores relacionados con el medio ambiente como el ruido y las
vibraciones, son consideradas como altas y mus altas respectivamente. Estos factores son
inevitables cuando se trabaja con prensas de tan elevado volumen, es por eso que a pesar de la
percepcion que tengan los operarios, se considera como aceptable. Por ultimo, los factores
como humos y polvo son poco relevantes en el ambiente, considerados como bajos en su
mayoria.

» Problemas de salud frecuentes en su puesto de trabajo: Los problemas de salud

considerados frecuentes por los operarios en este sector de fabricacidon son: lesiones por
accidentes, pérdidas auditivas, problemas en las articulaciones, dolores musculares, lesiones
en la columna vertebral, dolores de cabeza, lumbalgias y fatigas. Sélo 5 personas de las 20
encuestadas aportaron informacién acerca las causas mas frecuentes de lesiones, siendo estas

Pagina | 106



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Desarrollo del caso

los cortes con chapas. En general los trabajadores consideran que las condiciones de HyS
pueden ser mejoradas con acciones. A pesar de que sélo se nombran un par de problemas,
existen muchos otros que pudieren afectar la salud de los trabajadores con esta actividad pero
parece ser que no fueron percibidos o que no se tiene conocimiento de los mismos.

» Grado de satisfaccidn: El grado de satisfaccién de los operarios es considerado como

medio y bajo respecto a los temas sobre acciones de prevencion, grado de participacion,
capacitacion recibida, investigacion y control de las condiciones de HyS. Esto lleva a pensar que
la empresa no realiza una buena gestién de HyS en el sector.

Si bien el 60% del personal a participado en programas de HyS en la empresa, el 30% de
este se refirid a las inducciones recibidas en sus ingresos y no a programas en el transcurso de
su desarrollo laboral.

5.3.3. Sintesis de percepciones

Interpretados los resultados arrojados en las encuestas sobre la percepcién del personal
que trabaja en la fabrica sobre el ambiente laboral, notamos que los operarios son, en su
mayoria, conscientes de que los riesgos que presentan sus puestos de trabajo son altos, pero
muchos de ellos no tienen estos riesgos bien definidos e identificados, simplemente los
aceptan como algo natural. Por otro lado, fueron muy pocos los que manifestaron realmente
cuales, a su parecer, eran las causas de lesiones frecuentes. Este punto es importante que se
describa ya que son ellos mismos los que tienen que revelar realmente cuales son las causas de
accidentes en sus puestos para luego prevenirlos.

Si bien es complicado formar permanentemente a los operarios, desde el punto de vista de
la fabricacidn, ya que cada uno de ellos debe ocupar un puesto en la linea para que la
produccién de vehiculos sea cumplida dia a dia, la organizacién esta obligada a brindarles las
capacitaciones correspondientes a todo el personal para el cuidado de su salud y de la empresa
en general. Ademas, estas formaciones deberian ser actualizadas con el tiempo y el personal
deberia recibirlas periédicamente para tomar consciencia total de los riesgos y peligros que
presentan los puestos de trabajo. Es el drea de HyS quién debe fomentar las capacitaciones,
punto que se percibid bastante disminuido segun las opiniones.

Como se pudo observar, no todos los sectores se comportan de la misma manera a pesar
de estar en la misma situacién delicada de elevada siniestralidad. Vemos que en el
departamento de Soldadura, sector tres veces mayor que Embuticion, fueron mas sensibles
ante las encuestas, evidenciando que su personal es un poco menos tolerante antes
situaciones donde se habla de seguridad e higiene. Por otro lado, y como se mencioné
anteriormente, estos Ultimos no tienen una buena relacion con los RRHH de la empresa. Quizas
es porque al ser tantos operarios en un sector no se los escucha o no se los tienen en cuenta
atentamente a todos. Cabe aclarar que es un departamento que trabaja con permanente
presién, ya que si las carrocerias no salen conformes, los vehiculos no pueden continuar el
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recorrido por los demas procesos de Pintura y Montaje. En cambio, el sector de Prensa en
estudio no trabaja justo a tiempo, lo cual parece mostrar una menor tension en el trabajo por
parte de sus jerarquias.

Se encontré que los factores de iluminacidén y vibraciones no son determinantes o no
resultan factores de riesgo para el personal, sin embargo, la temperatura y el ruido afectan
indiscutiblemente el estado de dnimo de los operadores, los cuales no tienen mucha libertad
de expresar su molestia. Muchas veces las organizaciones no se dan cuenta que estos factores
por subjetivos que sean no pueden dejar pasarse por alto ya que forman parte del “medio
ambiente” que envuelve al operador y le permite hacer bien su trabajo.

La distraccidon de los operadores mientras se encuentran realizando sus actividades, podria
estar contribuyendo en gran parte a los accidentes y/o lesiones que se presentan en las areas
laborales, ya que, especificamente para la fabricacién de vehiculos se requiere minuciosa
atencidén a los procesos para realizar los cortes, prensados y soldados. De lo contrario se hara
mal uso de la maquinaria y no se seguira con los estandares y especificaciones del producto.

La falta de entrenamiento es otro factor que parece estar contribuyendo de manera
importante en los accidentes y/o lesiones laborales. Debido a que en las lineas de produccién
se utilizan maquinas en su mayoria manuales y semi automaticas, es importante que los
operadores cumplan con un programa de entrenamiento al momento de ingresar a la
empresa, y en el cual se acredite al mismo como 100% capaz de utilizar correctamente las
herramientas que le sean proporcionadas para realizar una actividad especifica.

Por ultimo, se percibid que los operarios se sienten un poco molestos frente a la situacion
inadecuada de orden y limpieza en los puestos. Esto parece mostrar que la organizacion esta
descuidando la importancia que tiene para una persona trabajar en un lugar limpio y cuidado.
Este punto es muy importante ya que ésta podria ser otro generador de causas de accidentes,
produciendo un clima de trabajo poco agradable.
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5.4. EVALUACION DE RIESGOS

La cuarta etapa que se desarrolla es la evaluacidn de los riesgos presentes en cada uno de
los sectores en estudio. Esta actividad requiere, en primer lugar, un reconocimiento de las
tareas asociadas a cada operacion, contenido que ya se dio a conocer en el punto 5.1.5, para
luego, valorar los riesgos vinculados. Los resultados arrojados al final del andlisis deberian
evidenciar la forma de los accidentes que aparecen en la estadistica del capitulo 5.1, como asi
también concordar o al menos acercarse con la percepcién obtenida del personal que trabaja
en la organizacion.

Para realizar el relevamiento de riesgos se utiliza un método de evaluacién simple muy
similar al descripto en el apartado 4.4.10.3, recomendado por el INSHT. Lo primero que se hizo
fue observar, en una jornada normal de fabricacidn, los puestos de trabajo. Se seleccionan 4 o
5 puestos de cada linea de produccién y se tuvo en cuenta aquellos puestos que estuvieran lo
mas relacionado posible con las operaciones que les compete al sector, es decir, aquellos en
los cuales las operaciones descriptas en el punto 5.1.5 estuvieran presentes. Luego, se
comienza con la evaluacidn de riesgos, la cual se dividid en los siguientes pasos:

1) Primero, se realiza un relevamiento del proceso, con las descripciones de sus
operaciones, dando a conocer que tipos de herramientas, medios técnicos y facilidades
eran necesarias para efectuar esa tarea. También se investigaron datos que tenian que
ver con la frecuencia de produccién, energias y sustancias relacionadas con el puesto.

2) Luego, se continla con la identificacion de los riesgos asociados a los puestos de
trabajo. Esto es, se estudié que tipo de riesgos podrian estar afectando ese puesto.

3) En base a cada operacién, como asi también al riesgo detectado, se evalia qué tipo de
consecuencias y lesiones podrian traer estos riesgos. Ademads, aplicando el método de
evaluacién de riesgos, se estima el nivel de consecuencias (NC) o gravedad
(extremadamente dafiino, dafiino o ligeramente dafiino), la probabilidad (alta, media o
baja) y nivel de riesgo (NR) para tener una valoracién del mismo. Este ultimo se obtiene
multiplicando la gravedad por su probabilidad vinculada:

NR = NP * NC
De acuerdo al nivel obtenido, se determind si el riesgo era tolerable (A), moderado (B) o

critico (C) y en base a esta calificacién se propusieron acciones preventivas para cada
caso.

Los puestos de trabajos seleccionados para este andlisis corresponden a la isla de armado

de puertas, para soldadura y la linea de producciéon de conformado de piezas medianas, para
embuticion. A continuacidn se detalla el andlisis en particular de cada sector.
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5.4.1. Andlisis de riesgos en Soldadura

Los puestos de trabajos elegidos para evaluar los riesgos que presentan corresponden al
proceso de “armado de puertas”. Esta isla de trabajo estad formada por cuatro puestos donde
se efectlian operaciones de:

A) Armado de refuerzo de puertas;

B) Unidn de refuerzo con panel interior;

C) Unidn de refuerzo con piel exterior;

D) Colocacién de bisagras.

En la figura 20 se puede observar un ejemplo de cdmo estd ubicado el personal, las
maquinas, facilidades, entre otros. Este grafico corresponde especificamente al armado de
puertas delanteras de la empresa.

ARMADO DE . UNION DE .
REFUERZODE | | N REFUERZO CON
PUERT, J J “ _ PANEL INTERIOR
| | | _
NIl 1| LM
N |eew AEW I
P |
5 i I\
prozzsnass Op. 10 / DE 2093 Op. 20 / DE4092 3
UNIUINDE g
PUERTA DEL. DER. F;::f::%;g;‘ L
__Dp. S0 /yoEy 4094 0o 40/ /DE 4051 —
. ] I
) MG
& A K :\‘ b < Hn
COLOCACIONDE | / | 4! NIIZ —
VISAGRAS " - Y & d
@ Op..60 7 [DE 4095 - f
. T ‘ N "__’_.,.__.‘____.\ :\, e = ,,;" - 5
OIIERA . an ORI g .-

Figura 20. Layout isla de
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rmado de puertas

Para comenzar con la evaluacién de riegos se procedera de la forma expuesta en el
apartado 4.4.10.3. “Métodos de evaluacion de Riegos”. Se realizd una descripcién de las
operaciones, como asi también se detallaron las herramientas, medios técnicos, facilidades,
frecuencia, energia y sustancias, necesarias para realizar estas tareas. Una vez relevadas las
operaciones de cada puesto, se identificaron los riesgos asociados a cada una de ellas (toda
esta informacién se puede visualizar en el APENDICE E, paginas 176-177). Los resultados
obtenidos son los que se muestran en el grafico 23.
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El total de riesgos identificados para este proceso fue de 58, distribuidos en las cuatro
operaciones. Como se puede ver en el grafico 23 casi todos los puestos de trabajo presentan la
misma cantidad de riesgos, esto es porque realizan operaciones similares, con equipos vy
herramientas analogos. Se nota que las operaciones de armado de refuerzo de puertas, union
de refuerzo con panel interior y de colocacion de bisagras poseen el 28% del total de los
riesgos. Este porcentaje corresponde a un valor de 16 riesgos diferentes encontrados. Por otro
lado, la operacion de refuerzo con piel exterior se lleva el 17% de riesgos, correspondiente a un
valor de 10 riesgos identificados. Con esto se puede decir que, de los cuatro puestos, solo uno
tiene menor cantidad de riesgos que los otros, los cuales contienen el mismo valor absoluto.
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Grafico 23. Cantidad de riesgos por operacion

La distribucion del total de no conformidades, segln los riesgos encontrados en el proceso
de armado de puertas, se muestran en el grafico 24. En este se observan los riesgos, sefialados
en color mas claro (amarillo), que corresponden a condiciones fisicas del ambiente laboral, en
tanto que los restantes (rojo) estan vinculados a riesgos de accidentes concretos.

Analizando todos los riegos que sobresalen, se observa que los puntos mas destacados son
varios, todos ellos con mismo porcentaje de ocurrencia; estos son: atrapamiento por o entre
objetos, caida de personas al mismo nivel, injuria punzo cortante, falta de orden, limpieza y
sefializacion, golpes contra y por objetos, posturas inadecuadas y exposicidn a contaminantes
o productos quimicos. En cuanto a los aspectos ambientales, el mas significativo es la carga
térmica del personal.
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Grafico 24. Distribucion de riesgos en isla armado de puertas

Luego de haber identificados los riesgos, se procede con la evaluacidon propiamente dicha y
con la ponderacidn. Para ello se analiza nuevamente cada operacion vinculada con el riesgo
detectado y se determina qué tipo de consecuencias y lesiones afectarian a cada una. En base
a los resultados obtenidos, se pondera por cada operacion y por cada riesgo, el nivel (NR).
Estos valores se calculan como producto de dos factores: la gravedad del riesgo G, denominada
también nivel de consecuencia, y su probabilidad de ocurrencia P.

En el APENDICE E se puede ver una tabla con el andlisis de la evaluacién de riesgos
realizado, paginas 178-185. Segun estas evaluaciones, el 55% de los riesgos detectados
corresponden a riesgos tolerables (calificacidon C), estos pueden ser percibidos y aceptados o
soportados por el personal. El 22,5% se atribuyen a riegos moderados (calificacién B) y el
mismo porcentaje resultd para riegos criticos (calificacion A). Junto con la calificacién del tipo
de riesgos se encuentran las acciones preventivas propuestas para cada caso en particular.

Si se observa el grafico 25, vemos nuevamente que las operaciones donde se identificaron
mas riesgos son las que presentan un nivel de riesgos acumulado mas alto. Esto induce a
pensar que son estos tres puestos los que necesitan principal atencion (Armado de refuerzo de
puertas, Union de refuerzo con panel interior y Colocacion de bisagras), sin dejar de lado el de
menor nivel de riesgo (Unidn de refuerzo con piel exterior).
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Grafico 25. Niveles de riesgos acumulados por operaciones

5.4.2. Andlisis de riesgos en Embuticion

Para este analisis se tomé como referencia la linea de produccidon de piezas medianas
formada por los puestos de trabajo que realizan operaciones de:
A) Estampado;
B) Recorte;
C) Recortey calibracion;
D) Calibracion;
E) Estibado.

En la figura 21 se puede observar la distribucion de los puestos. Si bien en cada uno
aparecen dos personas por puestos, para este trabajo se toma como si cada uno estuviera
conformado por una sola persona, para poder realizar una comparacién con el sector anterior

en el cual cada puesto y cada actividad estaba integrado por una sola persona.
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Figura 21. Layout linea de Prensas
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Al igual que la evaluacidn para el sector de soldado, se describen las operaciones de los
puestos y se identifican los riesgos asociados a ellos. En el APENDICE E, paginas 186-187, se
pueden visualizar las tablas con toda la informacion alcanzada. El resultado obtenido de la
cantidad de riesgos por proceso para este sector se muestra en el grafico 26.

En este proceso la cantidad de riesgos detectados fue de 42, distribuidos un poco mas
equitativamente entre sus operaciones, siendo la primera operacion del proceso, el
estampado, la que mayor influencia de riesgos posee con un 24%, correspondiente a un valor
de 10 riesgos. Le siguen las operaciones de recorte y calibracién con un 21% vy, por ultimo, la
operacion de estibado con un 12%, correspondientes a 9 y 5 riesgos en valor absoluto
respectivamente.
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Grafico 26. Cantidad de riesgos por operacion

La distribucidn del total de no conformidades segun los riesgos encontrados en el proceso
de prensas se muestran en la grafico 27. Los riesgos sefialados en color mas claro (amarillo)
corresponden a condiciones fisicas del ambiente laboral en tanto que los restantes (rojo) estan
vinculados a riesgos de accidentes concretos.

Del total de los riegos se observa que los puntos mas destacados para este sector son:
injuria punzo cortante, falta de orden, limpieza y sefializacidon y lesiones en manos. En cuanto a
los aspectos ambientales, el mas significativo es la exposicién al ruido y la iluminacién
insuficiente.
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Grafico 27. Distribucion de riesgos en linea de produccidn en Prensas

Las evaluaciones realizadas sobre la calificaciéon del tipo de riesgos revelan que el 45% del
total de riesgos encontrados pertenecen a riesgos tolerables (calificacion C), el 43% a riesgos
moderados (calificacion B) y el 12% restante a riesgos criticos (calificacidon A). Estos resultados

junto con las acciones preventivas propuestas para cada caso se pueden ver en el APENDICE E,
paginas 188-193.

Por ultimo, analizados los niveles de riesgos se observa en el grafico 28 que coinciden con
las no conformidades identificadas, sefalando que tienen riesgos similares ya que las
operaciones en sus puestos muy parecidas.
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Grafico 28. Niveles de riesgos acumulados por operaciones
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5.4.3. Sintesis de analisis de riegos

Las evaluaciones realizadas reflejan que todos los puestos de trabajos evaluados presentan
numerosos tipos de riesgos. En ambos sectores, y a pesar de que se efectien operaciones
totalmente distintas, la cantidad de riesgos vinculados a ellos es elevada. Esto sefiala que se
debe prestar mucha atencién al momento de tomar medidas de seguridad en ambos sectores,
y mas aun cuando se realizan las formaciones al personal.

Los resultados obtenidos revelan que el sector mas critico, por sus condiciones laborales y
por la mayor cantidad de riesgos detectados, es Soldadura, manifestando un total de 58
riesgos frente a Embuticion que fue de 42. Ademas, hay que agregar que este ultimo tiene una
operacion mas, advirtiendo que los puestos de trabajo donde se realizan operaciones de
soldado poseen niveles de riesgos mas altos que los de Prensas.

Al igual que en la primera parte del caso, en donde se identificd que el sector de Soldadura
es un poco mas critico que el de Embuticidn ya que sus estadisticas de accidentes muestran ser
mas altas, los resultados obtenidos en las evaluaciones de riesgos confirman de la misma
manera la existencia de una mayor cantidad de riesgos, en valor absoluto, sobre el primer
departamento.

Los dos riesgos que mas se destacan en ambos sectores son: la injuria punzo-cortante y la
falta de orden, limpieza y sefializacion. Se debe hacer foco en estos dos aspectos porque
muchos de los accidentes ocurridos pueden estar vinculados a estos puntos. De la misma
manera, cuando se analizaron las tipologias de los factores caracteristicos de accidentes, la
injuria punto cortante fue la que sobresalié entre todas las formas de accidentes.

Finalmente, en funcion a la probabilidad de ocurrencia y al nivel de gravedad de los riesgos
presentes en estos sectores, los valores obtenidos en las evaluaciones realizadas ratifican que
Soldadura presenta una mayor cantidad de riesgos criticos. Esto es, de los 58 riesgos
detectados, el 22,5% corresponde a riesgos en los cuales se debe actuar inmediatamente por la
gravedad de sus consecuencias. Por otro lado, Prensas posee un 12% de riesgos detectados
como criticos, pero demuestra una mayor cantidad de riesgos, 43% de los 42 riesgos
detectados. Estas calificaciones sefialan que, si bien en las actividades de soldado se observa
una mayor cantidad de riesgos criticos por atacar, no hay que descuidar el sector de prensas ya
gue por ser menos, los riesgos moderados son mucho mas elevados y no hay que obviarlos
porque pasarian a ser con el tiempo inmediatamente criticos. Respecto a las cantidades de
riesgos tolerables, en ambos sectores, éstas son similares, considerandose que son percibidos
y aceptados por el personal.
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5.5. RESULTADOS

Concluidas todas las etapas de andlisis que aborda este proyecto, las estadisticas, la
tipologia de accidentes, las encuestas al personal y las evaluaciones de riesgos en la industria
automotriz, se puede decir que finalmente todas ellas coinciden, de una forma u otra, con los
resultados obtenidos en los factores causantes de accidentes y/o lesiones en el trabajo. Como
se puede apreciar estos se concentran principalmente en los elementos “Materiales” y en los
“Recursos humanos”. Asimismo, en el diagrama causa — efecto (figura 22) se muestran los
diferentes elementos que conforman la problemdatica general que, segln esta investigacion,
atraviesa la empresa.

MATERIALES RECURSO HUMANO

Falta de entrenamiento

Mal uso de EPP Molestias

Falta de capacitacidén en HyS
EPP inadecuados

Falta de motivacién

> ACCIDENTES

Investigaciones

Orden y limpieza

Insatisfactorio deficientes

Falta de
seguimiento

de incidentes
Falta de indicadore

de gestidn
de HyS

MEDIO AMBIENTE METODOS MAQUINARIA

Figura 22. Diagrama Causa — efecto

De acuerdo a este diagrama, construido con los resultados revelados del caso, se describen
a continuacion las “principales” desviaciones detectadas. Mas adelante, y como ultimo punto
que concentra este proyecto, se proponen algunas mejoras para corregir las desviaciones. Las
recomendaciones estdn enfocadas hacia tres puntos de andlisis: los aspectos técnicos,
administrativos y humanos.

Desviaciones detectadas:

e Investigaciones de accidentes deficientes;

e Falta de seguimiento de incidentes;

e Falta de indicadores de gestion de Higiene y Seguridad;

e Mal oinadecuado uso de los elementos de proteccidon personal;
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e Falta de formacion al personal en materia de seguridad laboral;

e Falta de entrenamiento;

e Muchas actitudes de molestias en el personal encuestado;

e Falta de motivacion;

e Falta de percepcion de los riesgos asociados a sus puestos de trabajo;
e Medio ambiente insatisfactorio (Orden y limpieza y ruidos).

Si bien las desviaciones se describen en forma general, para poder comprender un poco
mas de qué se tratan, se detallan a continuacién algunas no conformidades encontradas. Estas
son interpretaciones que se realizan sobre las evidencias para poder entender las causas raices
de cada una de ellas.

Segun las estadisticas analizadas en el punto 5.1, el seguimiento e investigacion de
accidentes son realizados dia a dia en la empresa, pero en muchas oportunidades se encuentra
escasa informacidn acerca del accidente. Esto manifiesta la necesidad de enfocarse en como se
deberian investigar adecuadamente y cudl es la informacién minima o precisa para poder
evitarlos y/o controlarlos. De la misma manera ocurre con los incidentes, sdlo que para éstos
se observd que las investigaciones son casi nulas, viéndose reflejado también en las encuestas
realizadas al personal, donde el grado de satisfaccidon respecto a temas relacionados con la
investigacion y control de las condiciones de HyS es bajo.

El parrafo anterior denota un hallazgo muy importante ya que si el departamento de HyS
no realiza un correcto seguimiento e investigacion de accidentes, las causas no seran
detectadas, y en caso de ser posible eliminadas, y por lo tanto los accidentes continuaran
ocurriendo. Ademas, en muchas oportunidades, el personal no percibe los riesgos quedando
expuestos a situaciones potenciales de accidentes.

Para llevar un control de las estadisticas de accidentes se utilizan indicadores. Segun los
datos relevados, existe una pequena cantidad de indicadores de gestidn de HyS que utiliza la
empresa, pudiendo ser esto, entre otras, una de las posibles causas por lo cual las estadisticas
no son del todo precisas. La organizacion debe desarrollar formas eficaces de control,
estableciendo sistemas que promuevan la confiabilidad de los componentes del proceso, en
especial la confiabilidad humana. Es por ello que es altamente recomendable que la empresa
trabaje en la implementacidn de sistemas de gestidn de seguridad y salud ocupacional.

Los EPP comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios y vestimentas que emplea el
trabajador para protegerse contra posibles lesiones. Si éstos estan en malas condiciones o no
se utilizan adecuadamente, los trabajadores estaran expuestos a sufrir dafos. Los operarios de
la industria en estudio afirman que, normalmente, los elementos de seguridad son utilizados.
Sin embargo, segun las estadisticas, muchos factores de accidentes son debido a lesiones en
manos, por ejemplo, denotando un mal uso de los EPP por parte del personal o un mal estado
en los mismos. Por otro lado, las encuestas no reflejan la percepcion del personal sobre el tipo
de accidentes mencionado; solo dos o tres de los encuestados nhombraron lesiones en mano
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frecuentes y segun las estadisticas, la mayoria de estas lesiones efectivamente ocurren en
estos miembros. Al igual que en las evaluaciones de riesgos realizadas en ambos sectores se
percibio este tipo de peligro.

La formacién al personal en materia de HyS es sumamente importante en una empresa.
Mediante ésta el trabajador podrd tomar conciencia de los riesgos que afectan a su puesto de
trabajo y ser prudente a la hora de realizar su actividad laboral. Claro estd que, segun las
encuestas, los operarios consideran un grado de satisfaccion bajo respecto a los temas sobre
acciones de prevencion, grado de participacion, capacitacion recibida, investigacién y control
de las condiciones de HyS. Nuevamente esto lleva a pensar que la empresa no desarrolla una
correcta gestion de HyS en el sector, brindando poca capacitacidn al personal. A razén de esto
surgen las desmotivaciones del personal ya que sienten que no son tenidos en cuenta dentro
de la empresa, sumado la percepcién baja de otros, como por ejemplo el orden y la limpieza,
siendo una condicién ambiental ya responsabilidad absoluta de la empresa.

Otra no conformidad apreciada es el entrenamiento de los operarios, el cual refleja ser
escaso. Se puede visualizar facilmente en las estadisticas ya que muchos accidentes o lesiones
ocurren de igual manera con las mismas herramientas, evidenciando que la empresa no brinda
la destreza suficiente en tiempo debido para realizar la actividad.

Con todo esto podemos decir que para todos los hallazgos detectados es fundamental que
el enfoque principal que deba realizar la empresa sea sobre las capacitaciones en materia de
HyS. Las formaciones son vitales para el cuidado del personal, por medio de ellas se pueden
evidenciar y concientizar sobre los riesgos que un puesto tiene, para luego poder percibirlos y
no solo sentirlos. Un ejemplo que se puede mencionar es sobre el riesgo de incendio en los
sectores. Este es detectado en las evaluaciones, pero las estadisticas de accidentes parecen no
evidenciar ningln caso, mientras que en las encuestas el personal tampoco lo percibe. Frente a
estos tipos de riesgos “ocultos” el departamento de HyS debe capacitar fuertemente al
personal para que estos sean percibidos y concientizados.

Por ultimo, se destaca lo importante que es utilizar los distintos enfoques de las tres
herramientas, las estadisticas, las encuestas y las evaluaciones de riesgos, como estrategia para
este proyecto. Analizando cada una de ellas por separado y luego en conjunto lleva a descubrir
e interpretar el porqué de determinadas causas o problemas. En toda industria debe existir
coherencia entre los tres enfoques. Si estos coinciden en sus datos resultard mucho mas
practico detectar y atacar las no conformidades que se presenten. Pero hay que tener mucho
cuidado en la interpretacion de sus resultados. Ademas, otro punto muy importante revelado
es que para cada empresa debe existir una politica adecuada de Seguridad y Salud
Ocupacional.
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5.6. RECOMENDACIONES

La ultima instancia del proyecto propone una serie de recomendaciones o técnicas de
seguridad laboral con base en los resultados obtenidos. Estas propuestas estan destinadas
principalmente al caso en estudio, pero ademas podrdn ser Utiles para aquellas organizaciones
gue se situen en este rubro y que desarrollen tipos de procesos similares, o simplemente que
se encuentren identificadas con las desviaciones encontradas.

Las técnicas de seguridad que se proponen a continuaciéon constituyen un conjunto de
actuaciones, dirigidas a la deteccidon y correccidén de los distintos factores que intervienen en
los riesgos de accidentes y al control de sus posibles consecuencias. Podran ser utilizadas para
afrontar los ejemplos de desviaciones que se mencionaron en el apartado anterior. Primero, se
hard foco en aquellas de indole administrativa o de gestion (vinculada a los procedimientos,
controles y programacioén), luego en las fisicas o factor técnico (instalaciones, facilidades,
equipos, edificaciones, etc.) y finalmente en las sociales o de RRHH (referida a las actitudes,
acciones y comportamientos del grupo de personas).

ACCIONES ADMINISTRATIVAS

A través de las acciones administrativas se recopila toda la informacién derivada de los
accidentes anteriores. Es importante destacar que su finalidad se puede resumir en suprimir el
peligro, reducir el riesgo y proteger al operario o la maquina para evitar el accidente o las
consecuencias del mismo. Por esta razon, el estudio de esa informacién es la base para un
correcto planeamiento de las acciones o técnicas de prevencién y proteccion (Cortéz Diaz J. M,
2007).

Técnicas analiticas anteriores al accidente

e Andlisis del trabajo: consiste en entender cémo se desarrollan las actividades y que
factores intervienen. Luego, se identifican las potenciales situaciones de riesgos
asociados a cada etapa de esos procesos.

e Inspeccion de seguridad: esta técnica tiene como objeto basico de actuacion el analisis
de los riesgos y la valoracién de los mismos para su posterior correccién antes del
desencadenamiento de un accidente.

Dentro de ellas se debe mencionar la importancia de llevar a cabo la investigacion de
incidentes, ya que el mecanismo que los provoca es el mismo que produce un accidente. Los
dos son importantes, aunque el incidente tiene una significacion mayor en lo preventivo ya
gue sienta un precedente sobre la probable ocurrencia de un accidente. Si bien el incidente no
produce lesiones ni dafos, si ocasiona pérdidas de tiempo, pues segun el ejemplo anterior el
operario debera repetir la tarea. Los incidentes son importantes por su frecuencia.
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Técnicas analiticas posteriores al accidente

e Notificacion y registro de accidentes: consiste en el establecimiento de métodos de
notificaciéon y registro de los accidentes ocurridos para su posterior tratamiento
estadistico a nivel de empresa. Mediante esta técnica se procura que todo accidente
quede debidamente identificado para conocimiento de la organizacion.

Los accidentes son una fuente de informacidon que conviene aprovechar al maximo. Por
ello, es necesario que todo lo ocurrido en el entorno del accidente quede reflejado, ordenado y
organizado. La notificacidon de accidentes consiste en la confeccidn y envio de un documento
que describa de forma completa y resumida el accidente. En una notificacion deben aparecer
los datos de dénde, cémo y por qué ocurren los accidentes. En la practica este documento es la
planilla de denuncia de accidente de la ART.

e Investigacion de accidentes: esta técnica tiene como objeto la deteccion de las causas
gue provocan los accidentes notificados a fin de utilizar la experiencia obtenida en la
prevencion de futuros accidentes.

Se deben elaborar procedimientos sobre el modo de llevar a cabo una correcta
investigacion de accidentes ya que es importante en tareas de prevencion. Deben incluir la
forma de realizar el analisis de las causas y la verificacion de que los hechos relevados se
ajusten a la realidad. Es evidente que en muchas ocasiones, no solo es dificil averiguar las
causas de los accidentes sino las propias circunstancias en las que se produjeron.

A continuacién se detalla algunas recomendaciones para realizar la investigacién de
accidentes en forma efectiva:

- Debe existir una politica de la empresa en cuanto a investigacidon de accidentes. En ella
se debe indicar con claridad quién es el responsable, a donde debe enviarse el reporte,
cual es el propdsito de la investigacidn, cudles son los plazos de tiempo para cumplir
con el reporte, etc. (aunque también debe existir una politica general de la empresa en
materia de higiene y seguridad en la que la investigaciéon de hechos debe ser un medio)

- La politica debe ser difundida y respaldada por los mandos intermedios de la
organizacion.

- Cuando ocurre un accidente, la primera preocupacién de todos debe ser la salud del
accidentado. Esta primera actitud en el momento del accidente es decisiva para la
investigacion, ya que si el personal o el propio accidentado observan una actitud de
rechazo o molestia, es de esperar que al efectuar una investigacién, no
presten colaboracién.

- La entrevista se debe realizar cuantas veces sea necesario y deben ser obligatoriamente
en el lugar donde ocurrid el accidente.

- Se debe permitir que el entrevistado hable y exprese con claridad su propia versién de
lo que ocurrid.
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- Unavez que se ha escuchado el relato completo se debe leer atentamente lo registrado
para ver si se entendio la descripcion sin interpretaciones erréneas.

- Se debe tomar nota de todos los datos importantes para poder elaborar después el
reporte de investigacion, como por ejemplo ddénde, como y cuando ocurridé el
accidente, gravedad y tipo de lesidn, entre otros.

- Enlos casos que sea necesario, se deben tomar fotografias, elaborar diagramas u otras
ayudas visuales que aclaren los hechos ocurridos.

- Es importante recordar que la persona que elabora el reporte no es la Unica que lova a
leer, e incluso, otras personas tienen que interpretarlo para obtener conclusiones, por
lo que, cuanto mas claro sea, mas facilmente podrd ser entendido. No deben omitirse
detalles por mas sencillos que parezcan. Se debe recordar que lo que es obvio para uno
no es necesariamente obvio para los demas.

No existe un modelo predeterminado para la realizacion de un informe de accidente,
pero bdsicamente debe reunir la siguiente informacién:

IDENTIFICACION

CONDICIONANTES

CAUSAS PRINCIPALES

MEDIDAS CORRECTIVAS

- Fecha, hora del dia,
hora de trabajo, lugar.

- Nombre y apellido del

- Descripcion del
trabajo: resumen del
método de trabajo que

- Determinacién de la
condicidén y/o acto
inseguro que did

- Medidas correctivas a
adoptar con el objetivo
de evitar la repeticion

se realizaba. Fase de origen al accidente. del accidente.

accidentado. . s
trabajo en que se inicid
- Puesto de trabajo. el accidente.

- Consecuencias - Descripcion del

humanas y materiales accidente: desarrollo

- Lugares visitados. cronoldgico y estricto

de los hechos,

- Personas consultadas fotografias y esquemas.

(testigos)
- Informacién relevante.

Cuadro 5. Informacion sobre investigaciones de accidentes

e Andlisis estadisticos: para un correcto tratamiento de toda la informacién obtenida es
importante adoptar este andlisis. El objetivo es la codificacién, tabulacidén y tratamiento de los
datos obtenidos en los estudios de riesgos para poder obtener un conocimiento cientifico
aproximado de las posibles causas de accidentes.

e Normalizacion: tiene como finalidad el establecer métodos de actuacion ante diferentes
situaciones de riesgo, evitando la adopcién de soluciones improvisadas.
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ACCIONES OPERATIVAS

Técnicas operativas que actuan sobre el factor técnico

o Disefio y proyecto de instalaciones o equipos: son técnicas operativas de diseifo
basadas en la inclusién de la seguridad en el proyecto o planificacién inicial de las
instalaciones o equipos, buscando la adaptacion de trabajo al hombre y la supresion o
disminucion del riesgo.

o Estudio y mejora de métodos: son técnicas operativas de disefio basadas en el estudio,
planificacion y programacion iniciales de los métodos de trabajo, buscando Ia
adaptacion de las condiciones de trabajo al hombre y la supresién o disminucién del
riesgo.

e Sistemas de seguridad: son técnicas que actuan sobre los riesgos, anulandolos o
reduciéndolos, sin interferir en el proceso.

e Sefalizacion de zonas de riesgo: consiste en descubrir situaciones de riesgos que
resulten peligrosas por el simple hecho de resultar desconocidas.

El Equipo de trabajo debera llevar las advertencias y sefializaciones indispensables para
garantizar la seguridad de los trabajadores. En primer lugar, si existe algun riesgo en la
maquina que pueda dar lugar a un accidente se debera seializar para que el operario esté
informado y actlde con conocimiento de su existencia. Si el proceso productivo del equipo de
trabajo obliga a la utilizacién de algun EPI, este también se debera sefializar.

e Mantenimiento preventivo: esta técnica, de gran importancia para la produccion,
consiste en evitar las averias, ya que si conseguimos su eliminacién, estaremos
suprimiendo los riesgos de accidentes.

e Defensas y resguardos: consiste en instalar obstaculos o barreras que impiden el
acceso del hombre a la zona de riesgo.

La ley argentina, a través de su decreto 351/79, obliga a utilizar protecciones en
mdquinas. Los motivos para usarlas deben ser el propio convencimiento de la empresa de su
necesidad y por obligacion legal (art.103 en adelante). Las condiciones que deben cumplir
estas protecciones son de dos tipos:

- Proteccion en partes no operativas (donde el operario no trabaja permanentemente):
las partes de maquinas y herramientas en las que existen riesgos mecanicos y donde el
trabajador no realice acciones operativas, dispondran de protecciones eficaces, tales
como cubiertas, pantallas, barandas y otras que cumpliran los siguientes requisitos:

1) Eficacia en su disefio;

2) De material resistente;

3) Desplazable para el ajuste o reparacion;

4) Control y engrase permitido de los elemento de la maquina;

Pagina | 123



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Desarrollo del caso

5) Su montaje o desplazamiento solo podra hacerse intencionalmente;
6) No constituiran riesgos por si mismas.

Proteccién en partes operativas (donde el operario trabaja permanentemente): frente
al riesgo mecanico se adoptaran obligatoriamente los dispositivos de seguridad
necesarios, que reuniran los siguientes requisitos:

1) Constituiran parte integrante de la maquina;

2) No entorpecerdn la tarea del operario;

3) No interferirdn innecesariamente el proceso productivo normal;

4) No limitaran la visual del area operativa;

5) Dejaran libre de obstaculos dichas areas;

6) No exigiran posiciones o movimientos forzados;

7) Protegerdn eficazmente de las proyecciones;

8) No constituiran riesgos por si misma.

Muchos de los accidentes en estos tipos de industrias se producen debido al mal
uso o a las malas condiciones en que se encuentran las herramientas en el lugar de
trabajo. Es por esto que se recomienda cumplir con el decreto 351/79 sobre seguridad
en el uso de HERRAMIENTAS:

Las herramientas de mano estaran construidas con materiales adecuados y seran en
relacion con la operacién a realizar, y no tendran defectos ni desgaste que dificulten su
correcta utilizacion.

La unidn entre sus elementos sera firme, para evitar cualquier rotura o proyeccién de
desprendimientos.

Los mangos o empufiaduras seran de dimensién adecuada, no tendran bordes agudos
ni superficies resbaladizas y seran aislantes en casos necesarios.

Las partes cortantes o punzantes se mantendran debidamente afiladas.

Para evitar caidas de herramientas y que se puedan producir cortes o riesgos, se
colocaran las mismas en portaherramientas, estantes o lugares adecuados.

Se prohibe colocar herramientas manuales en pasillos abiertos, escaleras u otros
lugares elevados desde donde pueden caer sobre los trabajadores.

Para el transporte de herramientas cortantes o punzantes, se utilizaran cajas o fundas
adecuadas.

Los trabajadores recibiran instrucciones precisas sobre el uso correcto de las
herramientas que hayan de utilizar, a fin de prevenir accidentes, sin que en ningun caso
puedan utilizarse para fines distintos al que estan destinadas.

Las herramientas portatiles accionadas por fuerza motriz, estaran lo suficientemente
protegidas para evitar contactos y proyecciones peligrosas.

En las herramientas accionadas por gatillo, estos estaran convenientemente protegidos
a efectos de impedir accionamiento imprevisto de los mismos.
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En las herramientas neumaticas e hidraulicas, las valvulas de seguridad se cerraran
automaticamente al dejar de ser presionadas por el operario, y las mangueras y sus
conexiones estaran firmemente fijadas a los tubos.

Proteccion individual: esta técnica debe ser utilizada en ultimo lugar como
complemento a las técnicas anteriores cuando el riesgo no pueda ser eliminado, a fin
de evitar lesiones o dafios personales.

Particularmente para la empresa en estudio, este Ultimo punto es uno de los mas

importantes ya que afecta fuertemente la siniestralidad laboral. Por un lado, el mal uso de
los EPI por parte de los operadores y, por otro lado, el inadecuado aprovisionamiento por
parte de la empresa hacen que los indices de accidentes permanezcan constantemente con

valores superiores que los esperados. Falta de utilizacion de protectores audio visuales,
guantes de trabajo en malas condiciones, entre otros, fueron algunas de las causas
encontradas en la investigacion de accidentes realizada.

Para este caso los EPIs necesarios que se deben utilizar en los procesos de Soldadura,

figura 23, son:

Botas, debido a que existe la posibilidad de caida de piezas.

Ropa de protectora y guantes para protegerse de proyecciones y qguemaduras.

Careta o gafas para protegerse de las radiaciones.

Equipo de autdonomo, cuando la soldadura se efectle en recintos cerrados de pequeiias

dimensiones y sin ventilacion.

0006

DE CALZADO DE ROP!
DE SEGURIDAD PRO OF

Figura 23. EPIs necesarios en los procesos de Soldadura

Los EPIs que son necesarios utilizar en los procesos de Embuticidn, figura 24, son:

Botas, debido a que existe la posibilidad de caida de piezas durante su manipulacién.
Ropa de trabajo para protegerse de enganchones con érganos en movimiento y se
trabaja con piezas metalicas

Protectores auditivos en el caso de que la emisidn acustica sea > 65 dB.

Guantes, ya que normalmente se trabaja con piezas metdlicas que pueden producir
cortes.
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Figura 24. EPIs necesarios en los procesos de Embuticion

ACCIONES de RRHH: actuan sobre el factor humano

Seleccion de personal: técnica que mediante el empleo de andlisis psicotécnicos
permite acomodar el hombre al puesto de trabajo mas acorde con sus caracteristicas
personales.

Formacion: técnica operativa que actla sobre el sujeto para la prevencion a fin de
mejorar su comportamiento para hacerlo mas seguro, debiendo actuar tanto sobre su
comportamiento como sobre el conocimiento del trabajo que realiza, los riesgos que
comporta y las formas de evitarlo.

Adiestramiento: técnica operativa que actua sobre el individuo a fin de ensefarle las
habilidades, destrezas, conocimientos y conductas necesarias para cumplir con las
responsabilidades del trabajo que se le asigne. Es una técnica de formacion especifica y
concreta.

El decreto 351/79 exige que todo establecimiento donde se desarrolle trabajo estd

obligado a capacitar a su personal en HST mediante cursos, conferencias, seminarios y clases.

Deberan recibir esta capacitacién en todos los niveles: directores, gerentes y jefes,

supervisores, capataces y encargados, operarios de produccién y administrativos. La

capacitacién sera programada y desarrollada por el servicio de HST. Debera entregarse al

personal material impreso sobre HST y prevencién de accidentes.

Propaganda: su objetivo es conseguir un cambio de actitudes en los individuos por
medio de la informacion habilmente suministrada.

Accion de grupo: es la técnica que, al igual que la propaganda, pretende conseguir un
cambio de actitudes en el individuo por medio de la presidon que el grupo ejerce sobre
los miembros. Actia mediante las técnicas psicoldgicas de dindmica de riesgo.

Incentivos y disciplina: son dos herramientas utilizadas para influir en las actividades de
aprendizaje o para aumentar la motivacién, obligando al individuo a conducirse en la
forma deseada.
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Si ahora utilizamos estas recomendaciones sobre los hallazgos detectados en la
interpretacion de los resultados, capitulo 5.5, podemos observar cémo se deberia accionar o
prevenir las no conformidades. A continuacién, en el cuadro 6, se realiza un analisis sencillo
sobre las desviaciones junto con las técnicas que deberian aplicarse o tener en cuenta para
cada caso.

Recomendacion

ADMINISTRATIVA TECNICA RRHH
Anterior al accidente:
1. Inspeccion de seguridad.
2. Andlisis de trabajo.
Posterior al accidente:
1. Notificacidn y registro de
accidentes.
2. Investigacion completa de
accidentes.

Desviacion

1. Seleccidén de personal
experto para trabajaren el
departamento de HysS.

Investigaciones de accidentes deficientes

3. Andlisis estadistico.
4. Normalizacién.

Anterior del incidente:

1. Inspeccion de seguridad.
2. Andlisis de trabajo.
Posterior al incidente:

1. Seleccidén de personal

Falta de seguimiento de incidentes o . experto para trabajaren el
1. Notificacidn y registro de
o departamento de HyS.
incidentes.
2. Investigacion completa de
incidentes.

1. Implementacidn de sistemas de
gestion de seguridad y salud
ocupacional que evidencien
informacién confiable de los
componentes y confiabilidad

1. Seleccidén de personal
experto para trabajaren el
departamento de HyS.

Falta de indicadores de gestion en HyS

humana.
1. Realizar procedimiento e
instructivos sobre usos de EPP en 1. Capacitacion sobre EPP
planta. 1. Determinacién 2. Control del uso de los
2. Controlar que los mismos sean  |necesidad, especificacién |EPP
EPP: mal uso o inadecuados cumplidos. técnica, compra, entrega.
. . i 1. Bridar las herramientas
., i 1. Realizar planning de formaciones i . . .
Falta de formacion en materia de HyS necesarias parala 1. Realizar adiestramiento.

en seguridad laboral. L, R
formacion. 2. Controlar formaciones.

. o 1. Bridar las herramientas [1. Realizar adiestramiento.
. 1. Realizar procedimientos para R
Falta de entrenamiento necesarias para el 2. Controlar los
entrenar al personal. X R
entrenamiento. entrenamientos.

1. Realizar encuestas al

R X personal sobre
) ) herramientas necesarias .
Actitudes de molestias condiciones laborales,
y en buen estado para

realizar el trabajo.

1. Brindar todas las

clima laboral y opiniones
personales.

1. Brindar los EPP
correspondientesy en 1. Utilizar herramientas de

Falta de motivacion i X L
buen estado al puesto de |incentivos y disciplina.

trabajo.
1. Realizar procedimiento e
instructivo para evaluar riesgos en 1. Capacitar
., i los puestos. 1. Brindar los EPP constantemente al
Falta de percepcion de los riesgos A X . . R
i X 2. Realizary cumplir planning de correspondientes a al personal sobre riegos
asociados a sus puestos de trabajo . R K
evaluaciones de riesgos. puesto de trabajo. presentes en su puesto de
3. Controlar los riesgos, en caso de trabajo.
ser posible eliminarlos.
1. Realizar inspecciones de ordeny
limpieza periddicamente. X .
i i i i . K L X 1. Brindar los EPP 1. Capacitar al personal
Medio ambiente insatisfactorio (Ordeny  |2. Realizar mediciones de niveles . L
. i i correspondientes a al sobre condiciones
limpieza y ruidos) de ruidos. K X
puesto de trabajo. ambientales.

3. Solicitar mantenimientoy
limpieza de los puestos de trabajo.

Cuadro 6. Informacion sobre investigaciones de accidentes
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Trabajar bajo el enfoque de multiples puntos de vista, incluyendo el relevamiento de las
estadisticas de accidentes brindadas por la empresa, la percepcion del personal y la vision
propia de los riesgos en los puestos de trabajo, resulté un método sumamente conveniente ya
gue se pudo realizar un profundo andlisis para alcanzar el objetivo planteado. Un aspecto muy
interesante para destacar es el aporte que realizd el personal que trabaja en la empresa,
contribuyd enormemente con el propdsito del proyecto.

Las acciones propuestas para corregir las desviaciones encontradas en el analisis del
proyecto fueron surgiendo de manera bastante rapida ya que los resultados mostraron
situaciones y causas en comun entre los tres enfoque utilizados. Se espera que cada accidn de
mejora presentada en este proyecto colabore en la toma de conciencia de la empresa sobre los
factores que deben ser tenidos en cuenta a la hora de implementar un sistema de seguridad
laboral. Ademds, se deben utilizar estrategias de observaciones a las necesidades de la
organizacién

Es muy importante prestar atencién a los antecedentes que presenta la organizacion, ya
gue estos tienen un alto poder de desencadenar un comportamiento indeseado y de sufrir
consecuencias. De la experiencia pasada surgen los datos para determinar los planes de
prevencion y reflejar a su vez la efectividad y el resultado de las normas de seguridad
adoptadas.

Se concluye que la organizacién debe contar con manuales y procedimiento de seguridad,
normas basicas y reglamentarias que cumplan con la legislacién laboral. Por lo tanto,
corresponde a la empresa garantizar que sus trabajadores se encuentren cémodos y seguros,
gue desarrollen sistemas de seguridad que proporcionen a las personas un ambiente libre de
accidentes y/o lesiones en el area laboral. No tomar acciones robustas influye en la
disminucion de la eficiencia, productividad y desempeiio tanto de los trabajadores como de la
misma empresa.

Por ultimo, y a modo de reflexidn, la Unica manera posible de cambiar las organizaciones
es transformar su «cultura», la cual es propia de cada empresa, esto es, cambiar los sistemas
dentro de los cuales viven las personas. La cultura organizacional expresa un modo de vida, un
sistema de creencias, expectativas y valores, una forma particular de interaccién y de relacién
de determinada organizacidn. Cada organizacién es un sistema complejo y humano que tiene
caracteristicas, cultura y sistema de valores propios. Todo este conjunto de variables debe
observarse, analizarse e interpretarse continuamente. La cultura organizacional influye en el
clima existente en la organizacion.

En cuanto a lo personal, se destaca lo interesante que es interactuar con el personal de los
diferentes sectores de fabricacién. Gracias a ellos y al departamento de seguridad de la
empresa, quienes poseen conocimiento y experiencia, se pudieron realizar todas las
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investigaciones que contempld este trabajo, brindando ayuda e informacién para su
elaboracién.

Pagina | 130



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Apéndice

APENDICE

Pagina | 131



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Tabla 7. Estadisticas de accidentes 2011

Apéndice A
APENDICE A: ESTADISTICAS DE ACCIDENTES
Relevo de estadisticas de accidentes ANO 2010
Mes N° de accidentes Planta In itinere Otros
Enero 26 21 4 1
Febrero 6 4 1 1
Marzo 5 4 1 0
Abril 22 19 3 0
Mayo 24 21 2 1
Junio 25 21 2 2
Julio 18 17 1 0
Agosto 33 30 2 1
Septiembre 38 32 5 1
Octubre 34 33 1 0
Noviembre 37 32 3 2
Diciembre 43 39 4 0
Total 311 273 29 9
88% 9% 3%
Tabla 6. Estadisticas de accidentes 2010
Relevo de estadisticas de accidentes ANO 2011
Mes N° de accidentes Planta In itinere Otros
Enero 37 32 1 4
Febrero 19 15 3 1
Marzo 42 37 4 1
Abril 51 43 6 2
Mayo 38 31 5 2
Junio 43 35 6 2
Julio 46 39 1 6
Agosto 38 34 3 1
Septiembre 37 35 2 0
Octubre 25 23 2 0
Noviembre 29 22 7 0
Diciembre 4 3 1 0
Total 409 349 41 19
85% 10% 5%
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Relevo de estadisticas de accidentes incluidas las médicas ANO 2010

PLANTA Turnos

Mes Embuticién | Soldadura | Pintura | Montaje | Total | 1° | 2° | 3° | Total | C/Baja Médica | S/Baja Médica
Enero 1 13 3 4 21| 14| 6| 1 21 15 6
Febrero 1 2 0 1 4 4|1 0| O 4 3 1
Marzo 1 2 0 1 4 4 o 0 4 2 2
Abril 6 6 0 7 19| 14 21 3 19 13 6
Mayo 7 8 0 6 21| 11 6] 3 20 13 8
Junio 5 11 0 5 21| 11| 7| 3 21 19 2
Julio 2 12 1 2 17 6| 8| 3 17 15 2
Agosto 3 17 3 7 301 19(10| O 29 18 12
Septiembre 4 18 2 8 32 15| 13| 4 32 23 9
Octubre 3 10 4 16 33| 12| 18| 3 33 25 8
Noviembre 6 12 5 9 32| 16| 13| 3 32 26 6
Diciembre 6 15 4 14 39 23|15| 1 39 32 7
Total 45 126 22 80 2731149 | 98 | 24 271 204 69

16% 46% 8% 29%

Tabla 8. Estadisticas de accidentes incluidas las bajas médicas ANO 2010

Relevo de estadisticas de accidentes incluidas las bajas médicas ANO 2011

PLANTA Turnos
Mes Embuticién | Soldadura | Pintura | Montaje | Total | 1° | 2° | 3° | Total | C/Baja Médica S/ Baja Médica
Enero 9 15 1 7 32 14| 11| 7 32 29 3
Febrero 4 8 2 1 15 10 5/ 0 15 14 1
Marzo 8 13 3 13 37 12| 22| 3 37 28 9
Abril 8 21 5 9 43 19| 20| 4 43 27 16
Mayo 4 18 2 7 31 16| 14| 1 31 25 6
Junio 3 26 0 6 35 16| 18| 1 35 21 14
Julio 3 25 1 10 39 20 16| 3 39 29 10
Agosto 6 16 1 11 34 16| 15| 3 34 21 13
Septiembre 9 15 1 10 35 15| 18| 3 36 20 15
Octubre 9 8 1 5 23 14 7| 2 23 8 15
Noviembre 7 7 1 7 22 9| 12| 1 22 13 9
Diciembre 1 2 0 0 3 1 21 0 3 1 2
Total 71 174 18 86 349 | 162 | 160 | 28 236 113
20% 50% 5% 25%

Tabla 9. Estadisticas de accidentes incluidas las bajas médicas ANO 2011
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APENDICE B: iINDICES ESTADISTICOS

ANO 2010
Dias de baja por departamento:

Dias de baja Embuticion Dias de baja Soldadura Dias de baja Pintura Dias de baja Montaje Dias de baja

0 l1a3 |4a10| >10 0 l1a3| 4a10 | >10 0 1a3 | 4a10 >10 0 1a3 |4a10 | >10 0 1a3 | 4al10 | >10 | TOTAL
Enero 1 0 0 0 4 4 4 1 0 0 3 0 1 1 2 0 6 5 9 1 21
Febrero 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 4
Marzo 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 2 0 0 2 4
Abril 1 4 0 1 2 1 2 1 0 0 0 0 3 1 3 0 6 6 5 2 19
Mayo 5 0 1 1 2 3 2 1 0 0 0 0 1 2 3 0 8 5 6 2 21
Junio 1 3 0 1 1 6 3 1 0 0 0 0 0 1 1 3 2 10 4 5 21
Julio 1 1 0 0 1 7 3 1 0 1 0 0 1 0 1 0 3 9 4 1 17
Agosto 3 0 0 0 7 4 4 2 0 3 0 0 2 2 3 0 12 9 7 2 30
Septiembre 2 1 0 1 6 4 5 3 1 1 0 0 0 6 1 1 9 12 6 5 32
Octubre 1 1 1 0 2 3 5 0 1 1 2 0 4 5 7 0 8 10 15 0 33
Noviembre 1 3 2 0 3 6 1 2 0 3 1 1 2 7 0 0 6 19 4 3 32
Diciembre 1 1 3 1 3 5 4 3 1 0 3 0 2 9 3 0 7 15 13 4 39
Total 18 14 7 6 33 43 34 16 3 9 9 1 16 35 24 5 70 101 74 28 273

Tablal0. Dias de baja por departamento

Calculo de l.I:

INDICE DE INCIDENCIA= CANTIDAD DE CASOS NOTIFICADOS (accidentes) x 1.000
CANTIDAD DE TRABAJADORES EXPUESTO
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EMBUTICION SOLDADURA
Cantidad de Cantidad de
Mes siniestros Dotacion Il Mensual | Il Acumulado Mes siniestros Dotacién Il Mensual Il Acumulado
(con baja) (con baja)
Enero 0 254 0,00 0,00 Enero 9 660 13,64 13,64
Febrero 1 253 3,95 1,97 Febrero 1 659 1,52 7,59
Marzo 0 263 0,00 1,30 Marzo 1 684 1,46 5,50
Abril 5 262 19,08 5,81 Abril 4 681 5,87 5,59
Mayo 2 269 7,44 6,15 mayo 6 699 8,58 6,21
Junio 4 270 14,83 7,64 Junio 10 701 14,26 7,59
Julio 1 271 3,70 7,06 Julio 11 704 15,63 8,77
Agosto 0 270 0,00 6,16 Agosto 10 701 14,26 9,47
Septiembre 2 263 7,61 6,32 Septiembre 12 683 17,57 10,37
Octubre 2 257 7,78 6,46 Octubre 8 669 11,96 10,53
Noviembre 5 256 19,52 7,62 Noviembre 9 666 13,51 10,79
Diciembre 5 256 19,54 8,59 Diciembre 12 665 18,04 11,38
Acumulado 27 3.143 8,59 Acumulado 93 8.172 11,38
Tabla 11. Calculo de I.I en Embuticion Tabla 12. Calculo de I.I en Soldadura
PINTURA MONTAJE
Cantidad de Cantidad de
Mes siniestros Dotacion Il Mensual Il Acumulado Mes siniestros Dotacion 1l Mensual 11 Acumulado
(con baja) (con baja)

Enero 3 228 13,14 13,14 | | Enero 3 634 4,73 4,73
Febrero 0 228 0,00 6,57 Febrero 1 633 1,58 3,16
Marzo 0 237 0,00 4,33 Marzo 1 657 1,52 2,60
Abril 0 236 0,00 3,23 Abril 4 655 6,10 3,49
Mayo 0 242 0,00 2,56 mayo 5 672 7,44 4,30
Junio 0 243 0,00 2,12 Junio 5 675 7,41 4,84
Julio 1 244 4,11 2,41 | [Julio 1 677 1,48 4,34
Agosto 3 243 12,35 3,68 Agosto 5 675 7,41 4,74
Septiembre 1 236 4,23 3,74 Septiembre 8 657 12,18 5,56
Octubre 3 231 12,96 4,65 Octubre 12 643 18,66 6,84
Noviembre 5 231 21,68 6,16 Noviembre 7 641 10,93 7,20
Diciembre 3 230 13,03 6,72 Diciembre 12 640 18,76 8,14
Acumulado 19 2.829 6,72 Acumulado 64 7.858 8,14

Tabla 13. Calculo de I.l en Pintura 2010

Tabla 14. Calculo de I.I en Montaje 2010
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ANO 2011

Dias de baja por departamento:

Dias de baja Embuticion Dias de baja Soldadura Dias de baja Pintura Dias de baja Montaje Dias de baja

0 1a3 |4a10 | >10 0 1a3 | 4a10| >10 0 l1a3 |4a10| >10 0 l1a3 |(4a10 | >10 0 l1a3 | 4a10 | >10 | TOTAL
Enero 2 2 3 2 2 4 8 1 0 1 0 0 0 5 2 0 3 13 12 3 31
Febrero 1 2 1 0 0 5 2 1 0 0 2 0 0 0 1 0 1 7 6 1 15
Marzo 4 4 0 0 1 6 4 2 0 2 0 1 4 4 2 3 10 16 6 5 37
Abril 5 1 2 0 9 4 7 1 0 2 3 0 2 3 4 0 16 10 14 3 43
Mayo 0 1 1 2 5 5 7 1 1 1 0 0 1 2 4 0 6 9 12 4 31
Junio 1 0 1 1 12 2 8 4 0 0 0 0 0 0 5 1 14 1 14 6 35
Julio 0 0 3 0 9 4 9 3 0 0 1 0 2 5 2 1 11 9 15 4 39
Agosto 2 2 1 1 6 3 4 3 0 0 1 0 4 3 2 2 13 7 8 6 34
Septiembre 4 1 1 3 7 3 4 1 1 0 0 0 4 3 1 2 15 7 7 6 35
Octubre 7 1 0 1 5 1 1 1 1 0 0 0 1 1 2 1 12 3 5 3 23
Noviembre 2 2 2 1 5 1 0 1 0 1 1 0 2 0 2 3 9 4 5 4 22
Diciembre 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 1 3
Total 29 16 15 11 62 38 54 20 3 7 8 1 20 26 27 13 112 86 104 46 348

Tabla 15. Dias de baja por departamento

Calculo de L.I:

INDICE DE INCIDENCIA= CANTIDAD DE CASOS NOTIFICADOS (accidentes) x 1.000
CANTIDAD DE TRABAJADORES EXPUESTO
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EMBUTICION SOLDADURA
Cantidad de Cantidad de
Mes siniestros Dotacion Il Mensual | Il Acumulado Mes siniestros Dotacion 1l Mensual Il Acumulado
(con baja) (con baja)
Enero 7 255 27,47 27,47 Enero 13 662 19,62 19,62
Febrero 3 254 11,79 19,64 Febrero 8 661 12,09 15,86
Marzo 4 264 15,15 18,11 Marzo 12 686 17,48 16,42
Abril 3 263 11,40 16,40 Abril 12 684 17,54 16,70
Mayo 4 270 14,81 16,07 Mayo 13 702 18,51 17,07
Junio 2 271 7,38 14,58 Junio 14 705 19,87 17,55
Julio 3 272 11,04 14,06 Julio 16 707 22,64 18,30
Agosto 4 271 14,76 14,15 Agosto 10 705 14,19 17,78
Septiembre 5 264 18,95 14,68 Septiembre 8 686 11,66 17,10
Octubre 2 258 7,74 14,00 Octubre 3 672 4,47 15,86
Noviembre 5 257 19,43 14,48 Noviembre 5 669 7,47 15,12
Diciembre 0 257 0,00 13,30 Diciembre 1 668 1,50 14,01
Acumulado 71 3.157 22,49 Acumulado 115 8.208 14,01
Tabla 16. Calculo de I.I en Embuticién Tabla 17. Calculo de I.I en Soldadura
PINTURA MONTAJE
Cantidad de Cantidad de
Mes siniestros (con | Dotacion Il Mensual | Il Acumulado Mes siniestros Dotacion Il Mensual Il Acumulado
baja) (con baja)

Enero 1 229 4,36 4,36 Enero 7 637 10,99 10,99
Febrero 2 229 8,74 6,55 Febrero 1 636 1,57 6,28
Marzo 3 238 12,63 8,62 Marzo 9 660 13,64 8,79
Abril 5 237 21,11 11,79 Abril 7 658 10,64 9,26
Mayo 1 243 4,11 10,21 Mayo 6 675 8,89 9,18
Junio 0 244 0,00 8,45 Junio 6 678 8,86 9,13
Julio 1 245 4,09 7,81 Julio 8 680 11,77 9,52
Agosto 1 244 4,10 7,34 | | Agosto 7 678 10,33 9,62
Septiembre 0 238 0,00 6,52 | | Septiembre 6 660 9,09 9,56
Octubre 0 232 0,00 5,89 | | Octubre 4 646 6,19 9,23
Noviembre 1 232 4,32 5,75| | Noviembre 5 643 7,77 9,10
Diciembre 0 231 0,00 5,28 | | Diciembre 0 643 0,00 8,36
Acumulado 15 2.841 5,28 Acumulado 66 7.892 8,36

Tabla 18. Calculo de .l en Pintura 2011

Tabla 19. Calculo de I.I en Montaje 2011

Pagina | 137



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Apéndice B
Calculo de “indices estadisticos” de empresa
ANO 2010
Indice de Frecuencia:
Cantidad
de Horas IF
M IFM |
es siniestros trabajadas ensua Acumulado
(con baja)
Enero 20 341.389 58,58 58,58
Febrero 5 95.400 52,41 57,24
Marzo 3 347.154 8,64 35,72
Abril 16 394.577 40,55 37,33
Mayo 16 422.633 37,86 37,47
Junio 23 432.441 53,19 40,81
Julio 15 424.211 35,36 39,87
Agosto 21 442.719 47,43 41,03
Septiembre 29 475.824 60,95 43,83
Octubre 26 426.714 60,93 45,75
Noviembre 31 507.769 61,05 47,55
Diciembre 36 446.408 80,64 50,66
Acumulado 241 4.,757.239 50,66
Tabla 20. IF - 2010
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Gréfico 29. IF - 2010

Pagina | 138




Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Apéndice B
Indice de Incidencia:
Cantidad de
Mes siniestros (con | Dotacién | Il Mensual | Il Acumulado
baja)
Enero 20 2.537 7,88 7,88
Febrero 5 2.533 1,97 4,93
Marzo 3 2.629 1,14 3,64
Abril 16 2.621 6,10 4,26
mayo 16 2.689 5,95 4,61
Junio 23 2.698 8,52 5,28
Julio 15 2.706 5,54 5,32
Agosto 21 2.698 7,78 5,64
Septiembre 29 2.627 11,04 6,23
Octubre 26 2.572 10,11 6,61
Noviembre 31 2.562 12,10 7,10
Diciembre 36 2.559 14,07 7,67
Acumulado 241 31.431 7,67
Tabla 21. 11 - 2010
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Gréfico 30. 11 - 2010
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Indice de Gravedad:
Ca.mtldad de Horas IG
Mes jornadas . IG Mensual
. trabajadas Acumulado
perdidas
Enero 15 341.389 0,04 0,04
Febrero 7 95.400 0,07 0,05
Marzo 22 347.154 0,06 0,06
Abril 40 394.577 0,10 0,07
Mayo 38 422.633 0,09 0,08
Junio 48 432.441 0,11 0,08
Julio 62 424.211 0,15 0,09
Agosto 42 442.719 0,09 0,09
Septiembre 51 475.824 0,11 0,10
Octubre 77 426.714 0,18 0,11
Noviembre 47 507.769 0,09 0,10
Diciembre 20 446.408 0,04 0,10
Acumulado 469| 4.757.239 0,10
Tabla 22.1G - 2010
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Gréfico 31.1G - 2010
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ANO 2011
Indice de Frecuencia:
Cantidad de
Mes siniestros Hor_as IF Mensual IF
. trabajadas Acumulado
(con baja)
Enero 34 484.121 70,23 70,23
Febrero 18 249.762 72,07 70,86
Marzo 32 508.000 62,99 67,64
Abril 35 488.194 71,69 68,78
Mayo 32 452.852 70,66 69,17
Junio 29 509.448 56,92 66,86
Julio 35 513.002 68,23 67,07
Agosto 25 552.691 45,23 63,86
Septiembre 22 531.168 41,42 61,08
Octubre 13 470.828 27,61 57,77
Noviembre 20 497.847 40,17 56,11
Diciembre 2 233.996 8,55 54,08
Acumulado 297 5.491.909 54,08
Tabla 23. IF - 2011
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Grafico 32. IF - 2011
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indice de Incidencia:
Cantidad de
Mes siniestros Dotacion | Il Mensual | Il Acumulado
(con baja)

Enero 34 2.548 13,34 13,34
Febrero 18 2.544 7,08 10,21
Marzo 32 2.640 12,12 10,86
Abril 35 2.632 13,30 11,48
Mayo 32 2.701 11,85 11,56
Junio 29 2.710 10,70 11,41
Julio 35 2.718 12,88 11,63
Agosto 25 2.710 9,23 11,32
Septiembre 22 2.639 8,34 10,99
Octubre 13 2.583 5,03 10,41
Noviembre 20 2.573 7,77 11,63
Diciembre 2 2.570 0,78 9,41
Acumulado 297 31.568 9,41

Tabla 24. Il - 2011
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Grafico 33.11- 2011
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indice de Gravedad:
Cantidad de Horas G
Mes Jornadas R IG Mensual
. trabajadas Acumulado
perdidas
Enero 40 484,121 0,08 0,08
Febrero 30 249.762 0,12 0,10
Marzo 76 508.000 0,15 0,12
Abril 142 488.194 0,29 0,17
Mayo 81 452.852 0,18 0,17
Junio 197 509.448 0,39 0,21
Julio 246 513.002 0,48 0,25
Agosto 493 552.691 0,89 0,35
Septiembre 518 531.168 0,98 0,43
Octubre 358 470.828 0,76 0,46
Noviembre 98 497.847 0,20 0,43
Diciembre 59 233.996 0,25 0,43
Acumulado 2338| 5.491.909 0,43
Tabla 25. 1G - 2011
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Gréfico 34.1G - 2011
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APENDICE C: TIPOLOGIA DE ACCIDENTES
Departamento de Soldadura
ANO 2010
Cantidad de Siniestros (1)
Descripcion N° Siniestros %
EMBUTICION 45| 16,5% Siniestros
EN PLANTA SOLDADURA 126 | 46,2% EMBUTICION
PINTURA 22 8,1% MONTAIE ‘ 17%
MONTAJE 80| 29,3% 29%\
TOTAL 273 | 100,0% /
Dias de Baja Laboral (I1) SOLDADURA
PINTURA 46%
Dias de Baja Cantidad % 8%
O dias - Sin baja 33| 26,2%
1 a3dias 43| 34,1%
4 a 10 dias 34| 27,0%
mas de 10 dias 16 | 12,7%
10,
IOTAL 126 | 100,0% Grafico 35. Cantidad de siniestros (1)
Naturaleza de Lesion (I11)
— — Naturalezade lesion
Descripcion N° Siniestros %
CONTUSIONES 5 4,0% ESCORIACIONES. GTROE
2% CONTUSIONES
HERIDAS CORTANTES 54| 42,9% 4%
CUERPO EXTRANO EN 0JOS 16| 12,7% AUEMADURS
DISTENCION MUSCULAR 0 0[0% IEHEA"L(As HERIDAS CORTANTES
ESGUINCES 5 4,0%
TORCEDURAS 0 0,0% TAUMATISMGS
TRAUMATISMOS INTERNOS 27 | 21,4% 21%
QUEMADURAS TERMICAS 7 5,6%
EFECTOS DE COMPRESION Y APLAST. 0 0,0%
ESCORIACIONES 3 2,4%
FRACTURAS CERRADAS 0 0,0%
OTROS 9 7,1% CUERPO EXTRANO EN
0JoS
TOTAL 126 | 100,0% 13%
Grafico 36. Naturaleza de lesion (l11)
Agente material (IV)
Descripcion N° Siniestros %
HERRAMIENTAS MANUALES NO ACCIONADAS MECANICAMENTE 5 4,0%
MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS ELABORADOS Y/O INTERMEDIOS 50| 39,7%
OTRAS HERRAMIENTAS, IMPLEMENTOS Y UTENSILLOS 13| 10,3%
FRAGMENTOS VOLANTES 20| 15,9%
OTROS ELEMENTOS EN EL MEDIOAMBIENTE DE TRABAJO 7 5,6%
OTRAS MAQUINARIAS NO LISTADAS BAJO ESTE EPIGRAFE 17| 13,5%
OTROS MATERIALES Y SUSTANCIAS NO INCLUIDOS BAJO ESTE EPIGRAFE 2 1,6%
PISOS 5 4,0%
AUTOMOVILES 0| 0,0%
OTROS 7 5,6%
TOTAL 126 | 100,0%
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Agente material
OTROS MATERIALES Y
SUSTANCIAS NO
INCLUIDOS BAJO ESTE HERRAMIENTAS
EPIGRAFE OTROS  MANUALES NO
2% PISOS 6% ACCIONADAS
MECANICAMENTE MATERIAS PRIMAS,
OTRAS MAQUINARIAS 4% PRODUCTOS
NO LISTADAS BAJO ELABORADOS Y/O
ESTE EPIGRAFE INTERMEDIOS
13% 40%
OTROS ELEMENTOS EN
EL MEDIOAMBIENTE
DE TRABAJIO
5%
FRAGMENTOSI OTRAS
VOLANTES HERRAMIENTAS,
16% IMPLEMENTOS Y
UTENSILLOS
10%
Forma del siniestro (V) Grafico 37. Agente material (IV)
Descripcion N° Siniestros %
GOLPES POR OBJETOS MOVILES 5 4,0%
INJURIA PUNZO-CORTANTE O CONTUSA INVOLUNTARIA 65 51,6%
ESFUERZOS FISICOS EXCESIVOS AL MANEJAR OBJETOS 6 4,8%
PISADAS SOBRE OBJETOS 4 3,2%
ATRAPAMIENTO POR UN OBJETO 11 8,7%
ESFUERZOS FiSICOS EXCESIVOS AL LEVANTAR OBJETOS 0 0,0%
CAIDAS DE PERSONAS QUE OCURREN AL MISMO NIVEL 7 5,6%
CHOQUE CONTRA OBJETOS MOVILES 1 0,8%
CONTACTO CON SUSTANCIAS U OBJETOS CALIENTES 14 11,1%
OTROS 13 10,3%
TOTAL 126 | 100,0%
Forma del siniestro
CHOQUE CONTRA - .
OBJETOS MOVILES CONTACTO CON OTROS ‘GOLPES POR OBIETOS

SUSTANCIAS U
OBJETOS CALIENTES
11%

1%. MOVILES

% INJURIA PUNZO-

CORTANTE O CONTUSA
INVOLUNTARIA
52%

CAIDAS DE PERSONAS
QUE OCURREN AL
MISMO NIVEL
5%

ATRAPAMIENTO POR.
UN OBJETO
9%

PISADAS SOBRE
OBJETOS ESFUERZOS FISICOS
3% EXCESIVOS AL
MANEJAR OBJETOS
5%

Zona del cuerpo (Vi) o o
Grafico 38. Forma de siniestro (V)
Descripcion N° Siniestros %
REGION CRANEANA 0 0,0%
BOCA 2 1,6%
0J0os 19 15,1% Zona del cuerpo
DEDOS DE LAS MANOS 41 32,5%
MA’EO 16 12,7% g othos soca
MUNECA 2 1,6%
BRAZO 6 4,8% TOBILLO \
RODILLA 5 4,0% nmu;::
PIE 2 1,6% LUMBOSACRA
REGION LUMBOSACRA 1 0,8%
TOBILLO 3 2,4%
PIERNA 7 5,6% o
OTROS 22 17,5%
TOTAL 126 100,0% DEDOS DE LAS MANOS
MURNECA
2%
13%

Grafico 39. Zona del cuerpo (VI)
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ANO 2011
Cantidad de Siniestros (VIl)
Descripcion N° Siniestros %
e T Sinistros
,97
EN PLANTA
PINTURA 18 5,2% MONTAJE EMBUTICION
MONTAJE 86| 24,6% 5%, [ 20%
TOTAL 349 | 100,0%
B . PINTURA _/,
Dias de Baja Laboral (VIlI) 5% SOLDADURA
50%
Dias de Baja Cantidad %
O dias - Sin baja 62 35,6%
1 a3dias 38 21,8%
4 a3 10 dias 54 31,0%
mas de 10 dias 20 11,5%
TOTAL 174 | 100,0%
Gréfico 40. Cantidad de siniestros (VII)
Naturaleza de Lesion (IX)
Descripcion N° Siniestros %
CONTUSIONES 0 0,0%
HERIDAS CORTANTES 58 33,3%
CUERPO EXTRANO EN OJOS 11 6,3%
DISTENCION MUSCULAR 4 2,3%
ESGUINCES 6 3,4%
TORCEDURAS 4 2,3%
TRAUMATISMOS INTERNOS 55 31,6%
QUEMADURAS TERMICAS 12 6,9%
EFECTOS DE COMPRESION Y APLAST. 0 0,0%
ESCORIACIONES 3 1,7%
FRACTURAS CERRADAS 2 1,1%
OTROS 19 10,9%
TOTAL 174 | 100,0%

Naturaleza de lesion

FRACTURAS CERRADAS

OTROS
1%.

ESCORIACIONES
2%
QUEMADURAS
TERMICAS
7%

HERIDAS CORTANTES
33%

CUERPO EXTRANO EN
0J0s
6%

TRAUMATISMOS
INTERNOS

32% ESGUINCES DISTENCION

TORCEDURAS 4% MUSCULAR
2% 2%

Grafico 41. Naturaleza de lesién (1X)
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Agente material (X)
Descripcion N° Siniestros %
HERRAMIENTAS MANUALES NO ACCIONADAS MECANICAMENTE 28| 16,1%
MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS ELABORADOS Y/O INTERMEDIOS 57| 32,8%
OTRAS HERRAMIENTAS, IMPLEMENTOS Y UTENSILLOS 26 | 14,9%
FRAGMENTOS VOLANTES 21| 12,1%
OTROS ELEMENTOS EN EL MEDIOAMBIENTE DE TRABAJO 6| 3,4%
OTRAS MAQUINARIAS NO LISTADAS BAJO ESTE EPIGRAFE 11| 6,3%
OTROS MATERIALES Y SUSTANCIAS NO INCLUIDOS BAJO ESTE EPIGRAFE 6| 3,4%
PISOS 10| 5,7%
AUTOMOVILES 2| 1,1%
OTROS 70 4,0%
TOTAL 174 | 100,0%

SUSTANCIAS NO

EPIGRAFE
3% PISOS  AuTOMOVILES
6% 1%

OTRAS MAQUINARIAS
NO LISTADAS BAJO ESTE
EPIGRAFE
6%

OTROS ELEMENTOS
ENEL
MEDIOAMBIENTE
DE TRABAJO
4%

FRAGMENTOS.
VOLANTES
12%

OTRAS HERRAMIENTAS,

IMPLEMENTOS Y
UTENSILLOS
15%

INCLUIDOS BAJO ESTE OTROS

4%

OTROS MATERIALES Y Agente material

HERRAMIENTAS
MANUALES NO
ACCIONADAS

MECANICAMENTE

16%

MATERIAS PRIMAS,
PRODUCTOS
ELABORADOS Y/O
INTERMEDIOS
33%

Grafico 42. Agente material (X)

Forma del siniestro (XI)

Descripcion N° Siniestros %
GOLPES POR OBJETOS MOVILES 11 6,3%
INJURIA PUNZO-CORTANTE O CONTUSA INVOLUNTARIA 74| 42,5%
ESFUERZOS FISICOS EXCESIVOS AL MANEJAR OBJETOS 13 7,5%
PISADAS SOBRE OBJETOS 2 1,1%
ATRAPAMIENTO POR UN OBJETO 19| 10,9%
ESFUERZOS FiSICOS EXCESIVOS AL LEVANTAR OBJETOS 4 2,3%
CAIDAS DE PERSONAS QUE OCURREN AL MISMO NIVEL 8 4,6%
CHOQUE CONTRA OBJETOS MOVILES 6 3,4%
CONTACTO CON SUSTANCIAS U OBJETOS CALIENTES 18| 10,3%
OTROS 19| 10,9%
TOTAL 174 | 100,0%

CONTACTO CON

OBJETOS CALIENTES
10%

cAIDASDE  CHOQUE
PERSONAS ~ CONTRA
QuE OBIETOS
OCURREN MOVILES
AL MISMO 3%
NIVEL
5%

ESFUERZOS FiSICOS
EXCESIVOS AL LEVANTAR
OBJETOS
2%

ATRAPAMIENTO POR UN
OBIETO
11%

PISADAS SOBRE OBJIETOS

SUSTANCIAS U OTROS

ESFUERZOS FISICOS
EXCESIVOS AL MANEJAR

OBJETOS
8%

Forma del siniestro

GOLPES POR OBIETOS
MOVILES
6%

INJURIA PUNZO-
CORTANTE O CONTUSA
INVOLUNTARIA
43%

Grafico 43. Forma del siniestro (XI)

Pagina | 147



Universidad Nacional de Cérdoba B
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales n

PROYECTO INTEGRADOR q )
Apéndice C
Zona del cuerpo (XIl)
Descripcion N° Siniestros %
REGION CRANEANA 5 2,9% Zona del cuerpo
BOCA 3 1'7% OTROS REGION CRANEANA
0l0S 18| 10,3% 11% 3% BOCA
DEDOS DE LAS MANOS 47| 27,0% Rerudaing
MANO 31 17’8% REGION LUMBOSACRA
MURNECA 3 1,7% 2%
BRAZO 10 5,7%
RODILLA 14 8,0% oA
PIE 6 3,4%
REGION LUMBOSACRA 5 2,9% i
TOBILLO 2 1,1% 6%
PIERNA 11 6,3% i DEDOS DE LAS MANOS
OTROS 19| 10,9% ” e
,970
TOTAL 174 | 100,0% NG

18%

Grafico 44. Zona del cuerpo (XIl)

Departamento de Embuticion

ANO 2010

Cantidad de Siniestros (Xlll)

Descripcion N° Siniestros %
EMBUTICION 45| 16,5% ..
EN PLANTA SOLDADURA 126 46,2% Siniestros EMBUTICION
PINTURA 2| 81% MONTAJE |
MONTAIJE 80 29,3% 29%—\
TOTAL 273 | 100,0%
Dias de Baja Laboral (XIV) SOLDADURA
16%
Dias de Baja Cantidad % P‘NST;R”‘
0 dias - Sin baja 18 | 40,0% )
1 a3dias 14 31,1%
4 3 10 dias 7 15,6%
mas de 10 dias 6 13,3%
TOTAL 45 | 100,0%

Grafico 45. Cantidad de siniestros (XIII)

Naturaleza de Lesion (XIV)

Descripcion N° Siniestros %
CONTUSIONES 0 0,0%
HERIDAS CORTANTES 21 46,7%
CUERPO EXTRANO EN 0JOS 5 11,1%
DISTENCION MUSCULAR 1 2,2%
ESGUINCES 2 4,4%
TORCEDURAS 1 2,2%
TRAUMATISMOS INTERNOS 8 17,8%
QUEMADURAS TERMICAS 0 0,0%
EFECTOS DE COMPRESION Y APLAST. 0 0,0%
ESCORIACIONES 2 4,4%
FRACTURAS CERRADAS 0 0,0%
OTROS 50 11,1%
TOTAL 45| 100,0%
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Naturaleza de lesion

OTROS
11%

ESCORIACIONES
4% HERIDAS CORTANTES

47%

TRAUMATISMOS
INTERNOS
18%

DISTENCION CUERPO EXTRANO EN
MUSCULAR 0Jos
2% 11,1%

Grafico 46. Naturaleza de lesion (XIV)

Agente material (XV)
Descripcion N° Siniestros %
HERRAMIENTAS MANUALES NO ACCIONADAS MECANICAMENTE 2 4,4%
MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS ELABORADOS Y/O INTERMEDIOS 17| 37,8%
OTRAS HERRAMIENTAS, IMPLEMENTOS Y UTENSILLOS 4 8,9%
FRAGMENTOS VOLANTES 3 6,7%
OTROS ELEMENTOS EN EL MEDIOAMBIENTE DE TRABAJO 3 6,7%
OTRAS MAQUINARIAS NO LISTADAS BAJO ESTE EPIGRAFE 5| 11,1%
OTROS MATERIALES Y SUSTANCIAS NO INCLUIDOS BAJO ESTE EPIGRAFE 3 6,7%
PISOS 7| 15,6%
AUTOMOVILES 0 0,0%
OTROS 1 2,2%
TOTAL 45 | 100,0%

Agente material

HERRAMIENTAS
MANUALES NO
ACCIONADAS

MECANICAMENTE
4%

OTROS MATERIALES Y
SUSTANCIAS NO
INCLUIDOS BAIO ESTE
EPIGRAFE
7%

MATERIAS PRIMAS,
PRODUCTOS
ELABORADOS Y/O
INTERMEDIOS
38%

OTRAS MAQUINARIA
NO LISTADAS BAIO
ESTE EPIGRAFE
11%

OTROS ELEMENTOS EN
EL MEDIOAMBIENTE
DE TRABAJO
7%

OTRAS

HERRAMIENTAS,

FRAGMENTOS IMPLEMENTOS Y
VOLANTES UTENSILLOS

7% 9%

Grafico 47. Agente material (XV)

Pagina | 149



Universidad Nacional de Cérdoba por
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales

PROYECTO INTEGRADOR q T
Apéndice C

Forma del siniestro (XVI)

Descripcion N° Siniestros %

GOLPES POR OBJETOS MOVILES 2 4,4%

INJURIA PUNZO-CORTANTE O CONTUSA INVOLUNTARIA 18 40,0%

ESFUERZOS FISICOS EXCESIVOS AL MANEJAR OBJETOS 4 8,9%

PISADAS SOBRE OBJETOS 7 15,6%

ATRAPAMIENTO POR UN OBJETO 5 11,1%

ESFUERZOS FiSICOS EXCESIVOS AL LEVANTAR OBJETOS 0 0,0%

CAIDAS DE PERSONAS QUE OCURREN AL MISMO NIVEL 3 6,7%

CHOQUE CONTRA OBJETOS MOVILES 0 0,0%

CONTACTO CON SUSTANCIAS U OBJETOS CALIENTES 0 0,0%

OTROS 6 13,3%

TOTAL 45 | 100,0%

Forma del siniestro
CAIDAS DE PERSONAS QTROS GO[PE::I':)%’?[?SBJETos
QUE OCURREN AL 4%
MISMO NIVEL INJURIA PUNZO-
7% CORTANTE O CONTUSA
INVOLUNTARIA
40%
ATRAPAMIENTO POR .
UN OBIETO
11%
PISADAS SOBRE
OBIETOS ESFUERZOS FISICOS
16% EXCESIVOS AL
MANEJAR OBJETOS
9%
Grafico 48. Forma del siniestro (XVI)
Zona del cuerpo (XVIl)
Descripcion N° Siniestros %

REGION CRANEANA 1 2,2% Zona del cuerpo
BOCA 2 4,4%

OJOS 5 1111% O;rggs REGION g;:ANEANA boca
DEDOS DE LAS MANOS 10 22,2% 5%
MANO 5 11,1% PIERNA

MURNECA 0 0,0% 3%

BRAZO 1 2,2%

RODILLA 4 8,9%

PIE 4 8,9%

REGION LUMBOSACRA 0 0,0%

TOBILLO 0 0,0% DEDOS DE LAS MANOS,

PIERNA 6| 13,3% e
OTROS 7 15,6%

TOTAL 45| 100,0% RODILLA MANO

9% b 11%

Grafico 49. Zona del cuerpo (XVII)
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ANO 2011
Cantidad de Siniestros (XVIll)
Descripcion N° Siniestros % ..
EMBUTICION 71| 20,3% Siniestros
SOLDADURA 174 49,9% EMBUTICION
EN PLANTA 9
PINTURA 18] 52% Mg@;‘“'\ 20%
MONTAJE 86| 24,6%
TOTAL 349 | 100,0%
PINTURA "
Dias de Baja Laboral (XIX) 5% SOLDADURA
50%
Dias de Baja Cantidad %
O dias - Sin baja 29 40,8%
1 a3dias 16 22,5%
4 3 10 dias 15 21,1%
mas de 10 dias 11 15,5%
TOTAL 71| 100,0% Grafico 50. Cantidad de siniestros (XVIII)
Naturaleza de Lesion (XX)
Descripcion N° Siniestros %
CONTUSIONES 5 7,0%
HERIDAS CORTANTES 23 32,4%
CUERPO EXTRANO EN 0JOS 9 12,7%
DISTENCION MUSCULAR 1 1,4%
ESGUINCES 4 5,6%
TORCEDURAS 0 0,0%
TRAUMATISMOS INTERNOS 17 23,9%
QUEMADURAS TERMICAS 1 1,4%
EFECTOS DE COMPRESION Y APLAST. 0 0,0%
ESCORIACIONES 5 7,0%
FRACTURAS CERRADAS 2 2,8%
OTROS 4 5,6%
TOTAL 71| 100,0%

FRACTURAS CERRADAS &%

ESCORIACIONES

QUEMADURAS. %

TERMICAS
1%

TRAUMATISMOS
INTERNOS
24%

Naturaleza de lesién

OTROS
CONTUSIONES

™ HERIDAS CORTANTES
32%

DISTENCION CUERPO EXTRANO EN
MUSCULAR 0J0s
1% 13%

Grafico 51. Naturaleza de lesion (XX)
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Agente material (XXI)
Descripcion N° Siniestros %
HERRAMIENTAS MANUALES NO ACCIONADAS MECANICAMENTE 0 0,0%
MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS ELABORADOS Y/O INTERMEDIOS 21| 29,6%
OTRAS HERRAMIENTAS, IMPLEMENTOS Y UTENSILLOS 12| 16,9%
FRAGMENTOS VOLANTES 4 5,6%
OTROS ELEMENTOS EN EL MEDIOAMBIENTE DE TRABAJO 3 4,2%
OTRAS MAQUINARIAS NO LISTADAS BAJO ESTE EPIGRAFE 7 9,9%
OTROS MATERIALES Y SUSTANCIAS NO INCLUIDOS BAJO ESTE EPIGRAFE 4 5,6%
PISOS 9| 12,7%
AUTOMOVILES 0 0,0%
OTROS 11| 15,5%
TOTAL 71| 100,0%
Agente material
MATERIAS PRIMAS,
OTROS PRODUCTOS
15% ELABORADOS Y/O
INTERMEDIOS
OTROS MATERIALES Y
SUSTANCIAS NO
INCLUIDOS BAJO ESTE
EPIGRAFE
6%
OTRAS MAQUINARIAS OTRAS
NO LISTADAS BAJO HEzr:hl\:Eli‘i\;LAssv
ESTE EPIGRAFE OTROS ELEMENTOS EN IMUTENSMOS
a0 EL MEDIOAMBIENTE FRAGMENTOS 17%
DE TRABAJO VOLANTES
4% 6%

Grafico 52. Agente material (XXI)

Forma del siniestro (XXIl)

Descripcion N° Siniestros %
GOLPES POR OBJETOS MOVILES 3 4,2%
INJURIA PUNZO-CORTANTE O CONTUSA INVOLUNTARIA 30| 42,3%
ESFUERZOS FISICOS EXCESIVOS AL MANEJAR OBJETOS 2 2,8%
PISADAS SOBRE OBJETOS 7 9,9%
ATRAPAMIENTO POR UN OBJETO 4 5,6%
ESFUERZOS FiSICOS EXCESIVOS AL LEVANTAR OBJETOS 0 0,0%
CAIDAS DE PERSONAS QUE OCURREN AL MISMO NIVEL 8| 11,3%
CHOQUE CONTRA OBJETOS MOVILES 0 0,0%
CONTACTO CON SUSTANCIAS U OBJETOS CALIENTES 2 2,8%
OTROS 15| 21,1%
TOTAL 71| 100,0%

CONTACTO CON
SUSTANCIAS U
OBJETOS CALIENTES
3%

CAIDAS DE PERSONAS
QUE OCURREN AL
MISMO NIVEL
11%

ATRAPAMIENTO POR|
UN OBIETO
6%

Forma del siniestro

GOLPES POR OBJETOS

PISADAS SOBRE

OBJETOS
10%

a%

MOVILES

INJURIA PUNZO-
CORTANTE O CONTUSA

ESFUERZOS FISICOS
EXCESIVOS AL
MANEIAR OBIETOS
3%

Grafico 53. Forma del siniestro (XXII)
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Zona del cuerpo (XXIII)
Descripcion N° Siniestros % Zona del cuerpo
REGION CRANEANA 5 7,0%
BOCA 1 1,4% oo
0J0S 9 12,7% P's’;’"“ 9%  REGION CRANEANA  OCA
DEDOS DE LAS MANOS 13 18,3% TORLID:
MANO 8 11,3%
MUNECA 0 0,0% sie
BRAZO 9 12,7% %
RODILLA 7 9,9%
PIE 3 4,2%
REGION LUMBOSACRA 0 0,0% AoILA
TOBILLO 5 7,0% 0% DEDOS DE LAS MANOS
PIERNA 5 7,0%
OTROS 6 8,5%
TOTAL 71 100,0% .

Grafico 54. Zona del cuerpo (XXIII)
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APENDICE D: ENCUESTAS DE PERCEPCION
Formato de encuestas
ENCUESTA SOBRE CONDICIONES DEL AMBIENTE LABORAL
1. Datos personales
| Sexo | M | | F | | Antigiiedad en la planta afios
Antigliedad en el puesto afios
| Edad | | anos |
2. Estudios 3. Caracter de vinculo laboral
Primario Efectivo
Secundario Contratado
Terciario/ Universitario Otro

4. Area, seccién o departamento en donde se desempefia actualmente

Turno Mafana
Tarde
Noche

Area:

5. Otras areas de la empresa donde haya trabajado

a)
b)

6. Valore la importancia que le asigna a la implementacion de acciones y capacitacion orientada a mejorar las condiciones
de higiene y seguridad en el puesto de trabajo:

Muy Baja [X] Baja[_] Media [] Alta [] Muy Alta [_]
7. Como considera el nivel de riesgos en su puesto de trabajo:
Muy Baja [_] Baja [] Media [_] Alta [] Muy Alta [_]

8. Califique los siguientes aspectos relacionados con su puesto de trabajo:

- Espacio disponible Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Distribucién del equipamiento Malo [] Regular[] Bueno[] Muy bueno[]
- Ordeny limpieza Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Planes de evacuacion en caso de emergencia Malo [ ] Regular[ ] Bueno[ ] Muy bueno [ ]
- Temperatura ambiente Malo[ ] Regular[ ] Bueno[ ] Muybueno[ ]
- Aireacién/ventilacién Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Nivel de iluminacién Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Utilizacién de equipos de proteccién individual Malo [] Regular ] Bueno[] Muy bueno[]
- Duracién de la jornada de trabajo Malo[] Regular[ ] Bueno[ ] Muybueno[ ]
- Organizacion de horarios o turnos de trabajo Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Ritmo de trabajo Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Medios para la realizacion del trabajo Malo[] Regular [] Bueno[] Muybueno[]
- Clima de relaciones entre los compafieros Malo[] Regular[] Bueno[ ] Muy bueno[ ]
- Relaciones con los jefes, mandos o encargados Malo [ ] Regular[ ] Bueno[ ] Muybueno [ ]

9. Califique el riesgo en su puesto de trabajo con relacidn a los siguientes aspectos:

- Caida de personas Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Esfuerzo fisico Muy bajo[] Bajo[[] Medio[] Alto[] MuyAlto[]
- Mantenimiento misma postura mucho tiempo Muy bajo[] Bajo[] Medio[] Alto[] MuyAlto[]
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- Movimientos repetidos demasiado frecuentes Muy bajo[[] Bajo[ ] Medio[] Alto[ ] MuyAlto[]
- Accidentes con vehiculos Muy bajo[ ] Bajo[[] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Caida de objetos Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Accidentes en relacion con las maquinas Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Accidentes en relacion con las herramientas Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Accidentes por esfuerzos fisicos Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Accidente eléctrico Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[[] Alto[ ] MuyAlto[]
- Incendio o explosién Muybajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Contacto con liquidos o salpicaduras Muybajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]

10. Califique la presencia de los siguientes factores relacionados con el medio ambiente:

- Niveles de ruidos Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Vibraciones transmitidas x maquinas o htas. Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[ ]
- Humos, gases, o vapores Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto []
- Polvo en el ambiente Muy bajo[ ] Bajo[ ] Medio[ ] Alto[ ] MuyAlto[]

11. Indique qué problemas de salud considera frecuentes en SU PUESTO de trabajo:

- Lesiones por accidente Si |:| No |:|
- Pérdidas auditivas / sordera si[] No[]
- Problemas oculares si[] Nol[]
- Vérices si [] Nol[]
- Intoxicaciones por sustancias quimicas si [] Nol[]
- Problemas respiratorios si[] No[]
- Enfermedades de la piel si[] No[]
- Algun tipo de céncer si[] No[
- Problemas digestivos si[] No[
- Enfermedades del higado si[] No[]
- Problemas en las articulaciones si[] No[]
- Dolores musculares crénicos si[] Nol[]
- Lesiones de columna vertebral Si |:| No |:|
- Nauseas si [] Nol[]
- Dolores de cabeza si[] No[]
- Lumbalgia si[] No[]
- Fatiga permanente si[] No[
]

No []

12. Exprese su grado de satisfaccion respecto a los siguientes aspectos:

- Estrés/depresion Si

Acciones de prevencion que lleva adelante la Empresa Baja [_] Media [ ]  Alta []
Grado de participacidn que le otorga a Ud. la Empresa Baja [] Media [] Alta []
Capacitacion recibida sobre los riesgos en el puesto de trabajo Baja [] Media [] Alta []
Investigacién y difusién de problemas de salud y seguridad Baja [] Media [] Alta []
Control de las condiciones de seguridad en el puesto de trabajo Baja [_] Media [ ]  Alta []

13. ¢Ha participado en alguin programa o proyecto relacionado con la higiene y seguridad de la Empresa?

Si
No

CRECUBIAA CUBI/ES?: ettt ettt ettt s st e st a e st ettt st et sas seaatebatesstensasaeseass st sesatens

14. Comente cualquier otra informacion que considere importante con respecto a las condiciones de trabajo en su puesto.
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Resultados de encuestas:

SECTOR: SOLDADURA

Sexo @ Masculino

@ Femenino

0%

Edad de los Operarios

9
8
E?
6
5
4
3
2
1
0]

51-60

Grafico 55. Sexo

Grafico 56. Edad de los Operarios

Antigiiedad en la Planta

Antigiiedad en el Puesto
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Grafico 57. Antigliedad en la Panta

Nivel Médximo de Instruccién

. Secuendario @ Terciario/ Umuer!;ltano

Grafico 58. Antigliedad en el Puesto

Caracter de vinculo laboral

40%

D Confratado O Efectivo

Grafico 59. Nivel maximo de instruccion

Turno de Trabajo

@ Mafiana

@ Tarde

Grafico 60. Cardcter de vinculo laboral

Grafico 61. Turno de trabaio
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Otras dreas donde haya trabajado Area donde se desempeiia
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Area Area
Grafico 62. Otras areas donde haya trabajado Grafico 63. Area donde se desempafia
Importancia Acciones en Higiene y Seguridad
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Grafico 64. Importancia de las acciones en HyS
Nivel de Riesgo en el puesto
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Grafico 65. Nivel de Riego en el puesto
Espacio Disponible Distribucion del equipamiento
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Gréfico 66. Espacio disponible

Grafico 67. Distribucidn del equipamiento
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Orden y Limpieza Planes de Evacuacion en caso de Emergencia
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Orden y Limpieza Evacuacién
Grafico 68. Orden v Limpieza Grafico 69. Planes de Evaluacidn en caso de Emergencia
Temperatura ambiente Aireaci6n/ Ventilacion
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Grafico 70. Temperatura en el ambiente Gréfico 71. Aireacion/ Ventilacion
Nivel de lluminacién Utilizacidn de equipos de proteccion individual
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Grafico 72. Nivel de iluminacién Grafico 73. Utilizacién de equipos de Proteccion Individual
Duracidn de |aJornada de Trabajo Organizacién de horarios o tumos de trabajo
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Gréfico 74. Duracidn de la jornada de trabajo

Gréfico 75. Organizacidn de horarios o turnos de trabajo
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Ritmo de Trabajo

Cantidad de personas
o e o @O RS

Malo Regular Bueno Muy bueno
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Grafico 76. Ritmo de trabajo

Grafico 77. Medios para la realizaciéon de trabajo
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Antes del modelo X de vehiculo habia menos accidentes porque teniamos mas lugar
para trabajar y haciamos menos autos.

Hacemos las tarjetas de mantenimiento y ahi quedan colgadas, nunca hacen nada.

Falta colaboracion de seguridad en planta.

Tenemos muy poco espacio para trabajar, te das vuelta y te chocas con un companero o
una chapa.

Las maquinas estan todas muy juntas y el espacio para trabajar es muy reducido.

Aca solo importa sacar la produccion y la calidad.

Faltaria mas presencia de Seguridad en la linea.

Poca capacitacién recibida sobre HyS y Condiciones de trabajo.

Nos ayuda mucho mas el gremio que el JU con los problemas de seguridad.

.Sin que el gremio interceda, Soldadura no puede conseguir ni acordar nada con la

empresa.
Saltan muchas chispas. Muchas veces ingresan en ojos o contacto con la piel. Ademas,
se incendian cajas porque no hay separacién de riesgos.
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Dolores musculares crénicos

” /—\

Problemas en las articulaciones

12
[}

g 10 | g 12
S 2 10
£ g 5
g- o 8
3 89 E 6
-}
g Y z 4
E 2] £
5 2 52
(&)

0 0

Si No Si No
Articulaciones Musculares
Grafico 172. Problemas en las articulaciones Grafico 173. Dolores musculares crénicos

Pagina | 172



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Apéndice D

Lesiones de columna vertebral Nauseas

25

20

Cantidad de personas

onN s o ® o N A
Cantidad de personas
o o B o

z

[

Si No =
Columna Nauseas
Grafico 174. Lesiones de columna vertebral Gréafico 175. Nduseas
Lumbalgia

Dolores de cabeza
18 B —
16

14
12

14
12
10

Cantidad de personas
o N B OO ®

Cantidad de personas
oON B OO ® E

Si No
Cabeza Lumbalgia

Grafico 176. Dolores de cabeza Grafico 177. Lumbalgia

Fatiga permanente Estrés/ Depresion

12
14
12 |
10 |

Cantidad de personas
o N b O ® O
S S S
Cantidad de personas
oN O ©

Si No Si No

Fatiga Estrés
Grafico 178. Fatiga permanente Grafico 179. Estrés/ Depresion
Acciones de prevencion que lleva adelante la Empresa Grado de participacién que le otorgs Ud.a la Empresa

Cantidad de personas
o N B & © o
Cantidad de personas
o N & o ® 38

Baja Media Alta Baja Media Alta

Acciones Participacion
Grafico 180. Acciones de prevencion de la Empresa Grafico 181. Grado de participacién de la Empresa

Pagina | 173



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales
PROYECTO INTEGRADOR

Apéndice D
Capacitacidn recibida sobre los riesgos en el puesto de Investigacién y difusion de problemas de salud y
trabajo seguridad
14 e 2
g 12 8 10
c c
2 s s
s 5 s 8
L £
04 0! -
Baja Media Alta Baja Media Alta
Capacitacién recibida Investigacién
Grafico 182. Capacitacion recibida sobre riesgos Grafico 183. Investigacion y difusién de problemas de SyS
Control de las condiciones de seguridad en el puesto
de trabajo
18 I —
@ 161
5 14
2 12
3
2 10
-]
T 38
g 6
£ 4
d T
0 . .
Baja Media Alta
Control

Grafico 184. Control de las condiciones de seguridad en el puesto

Participacion en Programas de HyS en la Empresa

8;40%

12; 60%

D Si@No

Grafico 185. Participacidn en Programas de HyS en la empresa

Cantidad de Comentarios

25%

<>

O Comentarios @ Sin Comentarios

Gréfico 186. Cantidad de comentarios

Pagina | 174



Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales kg

Apéndice D

Comentarios:

B w

10.

11.
12.

13.

14.
15.

Nunca nadie de la empresa nos viene a hablar sobre los problemas que tenemos
Nosotros los de mantenimiento sabemos tender a tener accidentes porque tenemos
desactivar los sistemas de seguridad, meter mano en las mdquinas, meternos adentro
de ellas, etc.

Los RRHH de la empresa se funcionan y se manejan muy mal.

Antes, cuando estaban las reuniones de UET nos hablaban mas de estas cosas.

Hace varios aflos éramos mucha menos gente y se le daba mds importancia al empleado
y a las condiciones de trabajo.

RRHH deberia estar mas cerca de la gente y que la empresa demuestre que le interesan
nuestros problemas.

Corremos riesgo frecuentemente ya que cuando surge algun problema con una prensa,
se debe intentar solucionarlo de forma rapida para continuar con la produccién.

Aca estan todos muy preocupados por el ausentismo pero no hacen nada para que
mejoren las condiciones asi la gente no se enferma.

Corremos riesgo alto en nuestro puesto porque muchas veces tenemos que arreglar
maquinas mientras estdn funcionando.

Los jefes y jerarquias tienen buena predisposicion para mejorar herramientas,
maquinas, EPP, etc. Pero la empresa no pone dinero para ello.

Se deberian dictar mas capacitaciones sobre los riesgos y seguridad laboral.

El que mas se preocupa por nuestra seguridad es el sindicato, el delegado nos ayuda
mas que el jefe.

Seria bueno que nos den mds capacitaciones y que hayan mas mantenimientos porque
las maquinas son muy viejas.

Desorganizacion en las inducciones

Hay que cuidarse mucho porque las condiciones del departamento son peligrosas. Los
guantes y los elementos de protecciéon son inadecuados y se rompen, se llenan de
aceite.
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APENDICE E: EVALUACION DE RIEGOS
PROCESO: Armado de puertas — Isla Soldadura
Descripcion general de actividades en puestos de trabajo A, B, Cy D.
HERRAMIENTAS MEDIOS TECNICOS 7R FRECUENCIA ENERGIAS SUSTANCIAS
(Manuales (Maquinas, (Eorins o, sTsss (Veces por turno, (Electricidad, gas, (Productos
PROCESO DESCRIPCION DE LA OPERACION T SRR, de trabajo, guinches, s ! . R L
neumaticas, dispositivos, . por minuto, por | aire comp., fluidos a quimicos,
. ) , medios de mov. de it
eléctricas) calibres, vehiculos) : hora) presion) desechos)
materiales)
1 - Tomar de percheros refuerzo de bisagra, refuerzo de
cerradura, 2 barras antitruccion y refuerzo superior (une
bisagra con el de cerradura) Dispositivo de
ARMADO DE | 2 - Colocar los refuerzos unidos en dispositivo de . P Percheros interpuestos s . .
, Pinza de soldar - ensamble - L E. eléctrica, aire Aceites
A | REFUERZO | ensamble que da la geometria correcta . ) - aliviadores de peso Permanente . ;
. . R " martillo o lima. Transformador comprimido lubricantes
DE PUERTAS | 3 - Sujetar conjunto con clanes de dispositivo para levantar puerta
R colgante (SP)
4 - Tomar pinza soldadora por puntos y soldar
5 - Tomar refuerzos unidos y colgarlo en perchero
interpuestos
1 - Tomar de percheros refuerzo y tomar de rack panel
interior
UNION DE | 2 - Colocar refuerzo y panel interior en dispositivo de Dispositivo de .
. ) Percheros interpuestos P . .
B REFUERZO | ensamble que da la geometria correcta Pinza de soldar - ensamble -  aliviadores de peso Permanente E. eléctrica, aire Aceites
CON PANEL | 3 - Sujetar conjunto con clanes de dispositivo martillo o lima. Transformador ara levantar uperta comprimido lubricantes
INTERIOR | 4 - Tomar pinza soldadora por puntos y soldar colgante (SP) P P
5 - Tomar refuerzos con panel interior y colgarlo en
perchero interpuestos
1 - Tomar piel exterior de chapa de rack y colocarla en
mesa de trabajo
a 2-T llad | todos los bordes de la piel - .
UNION DE 3. sz:: isfjer(;rotcoa(:\ceiiri:tr;ri(:)r?jse oZrc(;mrereoS claple Pinza de soldar - Percheros interpuestos E. hidradlica y Aceites
REFUERZO | . P . . P . martillo o lima - Mesa de trabajo - - aliviadores de peso eléctrica, aire lubricantes e
C interpuestos y unir con piel exterior mediante aceros h . - Permanente o A o
CON PIEL pistola aplicador de | Prensa hidraulica para levantar puerta - comprimido, fluidosa | hidraulicos —
pregrafadores L
EXTERIOR K - o sellador Racks presion Sellador
4 - colocar pieza en prensa hidraulica pequefia, aceros
grafadores a 45° y 90°, dando terminacion a la puerta
5 - Colocar pieza en perchero interpuestos
1 - Tomar pieza de perchero y colocarla en dispositivo de
;rjs;g’]r:al‘er 2 bisagras de rack Dispositivo de Percheros interpuestos
COLOCACION R & Pinza de soldar - ensamble - - aliviadores de peso E. eléctrica, aire Aceites
D 3 - Tomar pinza soldadora por aporte de alambre y soldar R . Permanente L .
DE BISAGRAS | . . . . . . martillo o lima. Transformador para levantar puerta - comprimido lubricantes
bisagras a pieza (refuerzo mas panel interior + piel
. colgante (SP) Racks
exterior)
4 - Colocar pieza terminada en rack

Tabla 26. Descripcion de actividades en isla de armado de puertas
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Tabla 27. Identificacion de riesgos en isla de armado de puertas
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Evaluacion de riegos:

Gravedad (G) Probabilidad (P) Nivel de Calificacién del Tipo de Riesgo (TR)
- Extremadamente Dafiino: muerte o lesiones muy -Alta: 3 Riego (NR) -Dela2: Riesgo C:Tolerable - Planificar intervencion
graves: 3 - Media 2 -De3ab5: Riesgo B: Moderado - Resolver a la brevedad
- Dafiino: lesiones graves: 2 -Baja: 1 NR= G*P - Mas de 6 a 9 : Riesgo A: Critico - Actuar inmediatamente
- Ligeramente dafiino: lesiones de consideracion y
lesiones leves: 1
Proceso ftem Descripcion Riesgo Consecuencia Lesion G P NR Acciones preventivas propuestas
Cuando el operario toma los
refuerzos para unirlos en la
mesa de ensamble, este e « . .
uede sufrir atrapamiento de 1. Utilizacién pufios de camisas cefiidos o

ARMADO DE Sus mManos entre T)as chapas Atrapamientos | Pueden producirse Aplastami elasticos.

1 REFUERZO Al La probabilidad de pas. por o entre atrapamiento de pento 2 2 4 2. Utilizacién de guantes de resistencia

DE PUERTAS P . . objetos manos y dedos mecanica adecuada y los demas EPP
atrapamiento aumenta si .

i~ . correspondientes.
utiliza cadenas, anillos, ropa
holgada, etc. O simplemente
por descuido
1. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
En el puesto se encuentran El operario puede continuamente.

ARMADO DE ,p Caida de tropezar o resbalar, Traumatis 2. Mantener zonas de trabajo libres de
obstdculos en zonas de paso . . X .

2 REFUERZO A3 . personas al golpedndose mo 1 2 2 obstaculos (cables, materiales, herramientas,
(cables, piezas) o manchas 3 N . L
DE PUERTAS . mismo nivel cualquier parte del superficial etc.).
(grasas) en el piso. - - .
cuerpo 3. Eliminar manchas, desperdicios o residuos
del piso.
1. Utilizar pantallas o cortinas de soldadura
Durante las operaciones de ’ para limitar riesgo derivado de proyecciones
. Las proyecciones de . )
soldadura el operario puede . . de particulas incandescentes.
. . Contacto con particulas o chispas .
sufrir quemaduras si esta en X . 2. Cubrirse todas las partes del cuerpo,

ARMADO DE . sustancias u calientes pueden . X . L

contacto con objetos X . Quemadur incluidos cara, cuello y orejas antes de iniciar
3 REFUERZO Ad " . objetos producir graves 3 3 9 R L
calientes que se estan . a los trabajos de soldadura (utilizar EPP

DE PUERTAS : calientes - quemaduras en, .

soldando o por proyecciones - correspondientes).
. . Quemaduras principalmente, la " :
de chispas y particulas de cara v el cuerpo, 3. Utilizar vestuario adecuado.
metal fundido. y PO 4. No utilizar nunca oxigeno para
desempolvar o limpiar ropa u otros objetos.

En el proceso de soldado se

ARMADO DE unen chapas con bordes El operario puede 1. Realizar capacitacion enl el uso

4 REFUERZO A6 filosos y se utilizan Injuria punzo- | sufrir cortes en Herida 5 3 6 permanente de proteccidn auditiva.
DE PUERTAS materiales, maquinas y cortante extremidades cortante 2. Realizar mediciones o solicitar las del
herramientas cortantes y/o superiores cliente respecto a los niveles de ruido
punzantes.
1. Disponer de medios de extincién de
incendios suficientes, adecuados y
correctamente mantenidos y ubicados.
2. Capacitar al personal sobre la forma de
actuar en caso de incendios.
3. Separar materiales inflamables de los
focos de ignicién.
. ) 4. Evitar que las chispas alcancen o caigan
. Si se activa un foco . .

Presencia de focos de R sobre materiales combustibles. Para ellos se

L . de ignicién o un - R

ignicion, de materiales . " pueden utilizar pantallas o cortinas de

ARMADO DE A . . material combustible
combustibles (llama, chispas, Incendioy Quemadur soldadura.

5 REFUERZO A7 R R L. pueden causar 3 3 9 i . .
escoria, aceites, grasas, Explosion o X a 5. utilizar vélvulas anti-retorno de llama y

DE PUERTAS X asfixias o lesiones -

disolventes, etc.) y de comprobar periddicamente que las

. muy graves, hasta . N
elementos a presion. conducciones flexibles se encuentren dentro
muertes. R

de su vida util.
6. Establecer procedimientos de trabajo e
implantar un sistema de permisos de trabajo
si se realizan trabajos de soldadura en
espacios confinados, con riesgo de explosion.
7. Realizar revisiones, inspecciones y
mantenimiento periddico de los elementos
que trabajan a presion.

ARMADO DE Se percibe cierta carga El operario, si no esta 1. Se debe realizar una medicion del TGBH y

6 REFUERZO A9 térmica en el puesto en Exposicion a aclimatado, puede Descompe 1 2 2 un estudio de la carga metabdlica para

DE PUERTAS particular en dias de elevada carga térmica sentir fatiga, nsacion determinar si se encuentra dentro de los
temperatura y humedad malestar o cefalea valores reglamentarios.

ARMADO DE En el puesto de trabajo se Se corre el riesgo de 1. Realizar capacitacion en el uso

7 REFUERZO A10 percibe elevado nivel de Exposicion al sufrir hipoacusia a Lesién ) 1 2 permanente de proteccidn auditiva.
ruido por los propios ruido largo plazo y fatiga auditiva 2. Realizar mediciones o solicitar las del

DE PUERTAS . - X X X
trabajos de soldadura auditiva a corto plazo cliente respecto a los niveles de ruido

Tabla 28. Evaluacion de riesgos en isla de armado de puertas
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Se observan puestos de
trabajos y pisos sucios. Faltan

En caso de tener que
evacuar en una

1. Estudiar las vias de evacuacion adecuadas.
2. Preparar instructivo de evacuacién

ARMADO DE L Falta orden, emergencia es 3. Colocar carteles indicando estas vias.
carteles visibles de L . ., . . .
8 REFUERZO All N , limpieza, necesario contar con | Contusién 4. Capacitar al personal en el instructivo de
sefializacion para via de o ) .
DE PUERTAS L sefializacion una adecuada guia salida.
evacuacion en caso de PP . .
. grafica indicando la 5. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
emergencia. . ;
salida continuamente.
Cuando se realizar
reparaciones en el puesto, el
personal debe acceder por
lugares donde estan las Pueden producirse .
. 1. Se debe realizar un adecuado
ARMADO DE piezas almacenadas (racks, choques con las . R L
Golpes contra . L. almacenamiento de materiales y definicion
9 REFUERZO A12 | mesas de ensamble, etc.). obietos piezas o racks Contusion de las zonas de acceso v salida del puesto de
DE PUERTAS Cuando el operario entra o ) almacenados en el trabaio v P
sale de su puesto de trabajo puesto. jo.
debe atravesar zonas con
piezas, no habiendo caminos
marcados para el paso.
En el puesto de trabajo las
maquinas soldadoras estan
suspendidas por
transforn?ador colgante (SP) . . 1. Se debe realizar un correcto
ARMADO DE y'por all\(ladores de peso de Golpes por Se ‘pueden producir Traumatis mantenimiento de los medios técnicos y
10 REFUERZO A13 | piezas, si no poseen un objetos lesiones o golpes mos facilidades que posee el puesto de trabajo.
DE PUERTAS control y mantenimientos graves en cabeza. multiples
continuos estos pueden
llegar a golpear, con alguno
de sus componentes, al
operario.
Las operaciones se realizan
con soldadoras por puntos, 1. Controlar periédicamente el
en la cual se calienta una funcionamiento de los interruptores y el
parte de las piezas a soldar valor de la resistencia de tierra. No formar o
por corriente eléctrica a puentear protecciones eléctricas.
ten}wlperatura‘s proximas a la Pueden producirse 2. Utilizar equipos y herranjlentés con
fusion y se ejerce una N marcado CE y dotados de aislamiento
resion entre las mismas contactos directos o adecuado al trabajo a realizar
ARMADO DE P : indirectos en el Efecto de . ) . )
Las mangueras de cables de Contacto . 3. Respetar las instrucciones de los
11 REFUERZO A15 R s proceso de soldado. electricida . . .
las soldadoras se ubican por eléctrico . fabricantes de las herramientas o equipos.
DE PUERTAS . ) El electricista puede d R J.
encima del operario. Estas L 4. Controlar conexiones eléctricas
recibir una descarga .
sufren mucho roce y eléctrica periédicamente.
desgaste continuamente con 5. No utilizar aparatos eléctricos con las
el manipuleo de maquinas. Si manos o guantes himedos.
no son controlados 6. No utilizar aparatos eléctricos en mal
periédicamente estos estado hasta su reparacion.
pueden sufrir desgaste y roce 7. Utilizar todos los EPP correspondientes
con otros cables. para el puesto.
1. Capacitar al operario en higiene postural
ARRIAOIE 1. Se observa mala postura Postura L. Dolor en espalda, (ver f?cha sim IifFi)cada de er; inomiz ara el
12 REFUERZO A17 ’ . P . principalmente en Lumbalgia P g P
del operario. inadecuada puesto).
DE PUERTAS zona lumbar. - .
2. Realizar cambios frecuentes de postura.
1. Exigir el uso de proteccién personal ocular
Se observa en muchas .g P P
oportunidades proyecciones Pueden estas yfacial
ARMADO DE P . proy - . . L 2. Capacitar en el uso de EPP
de particulas durante el Proyeccion de | particular impactar Lesion en . N
13 REFUERZO A18 . . 3. Organizar el trabajo para que las
proceso de soldado, particulas en los ojos o el rostro ocular . .
DE PUERTAS N X . proyecciones no afecten a terceros (alejar a
martilleado o limado de del operario . .
todo el personal sin autorizacidn, instalar
chapas.
pantallas, etc.).
. 1. Se deben confeccionar métodos de trabajo
- : Se pueden producir R
Se utilizan herramientas X seguro para realizar estas tareas.
ARMADO DE R - . Uso heridas cortantes o ) . !
como martillo y/o lima por si X X Herida 2. Se debe capacitar a los operarios en estos
14 REFUERZO A20 . herramienta contusiones por el . X
ocurre algun desperfecto en cortante métodos de trabajo
DE PUERTAS X manual uso de htas
los electrodos de las pinzas 3. Se debe comprobar el correcto estado de
manuales ]
las herramientas.
1. En la piel, a corto
plazo puede producir 1. Utilizar proteccidn circundante (proteccién
quemaduras. A largo a terceros): ubicar los puestos en cabinas,
plazo, acelera el pantallas de separacidn, cortinas de
envejecimiento e soldadura, etc.
incrementa la 2. Correcto uso de EPP: pantalla facial con
- ibilidad d filtro ad doal dici tipo d
SN ERODE Exposicién a radiaciones Exposicion a zz:;rlrgllaar ca’encer Quemadur sIoI::ioa:ure:)uaPthae a;cl:” ieI(I:IS;:S Za::zs .
15 REFUERZO A21 | ultravioletas (UV), infrarrojas | radiaciones no 2. Respecto a los ' a ropa apro 'iada E%/itarei onerzgonas dey iel
DE PUERTAS (IR) o visibles. ionizantes < Resp pa aproplada. P P

ojos, pueden ser
responsables de
fotoqueratitis y
fotoconjuntivitis, asf
como pérdida de
visién o cataratas de
origen térmico.

desnuda a la radiacion procedente de los
procesos de soldadura.

3. Minimizar los reflejos procedentes de la
soldadura (es recomendable que los
materiales de los alrededores del puesto
sean mates y de color oscuro.

Tabla 28. Evaluacion de riesgos en isla de armado de puertas
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El operario esta en contacto
con humos y polvo

El estar en contacto
permanentemente
con polvos, humos y
aceites es muy
nocivo para la salud.

1. Realizar el mantenimiento basico
siguiendo las instrucciones de la etiqueta de
cada producto quimico.

uemadur .
generados por el proceso de Pueden generar: Q s 2. Emplear los EPP necesarios (guantes,
ARMADO DE soldado tanto de Ia.s ;?lezas a Expos@on a - Irritacion de la piel, Dermatitis mas'carllla y gafas) para evitar el contellct‘o con
soldar y sus recubrimientos contaminantes | por contacto con la piel y mucosas de los productos quimicos.
16 REFUERZO A22 - ,Tos, R
como sus electrodos. o productos superficies 3. No comer, fumar o beber mientras se
DE PUERTAS . oo . mareos, . o
Ademas, esta en contacto quimicos contaminadas, nduseas manipulen productos quimicos y lavarse las
con aceites que contienen las grasas, lubricantes, et ’ manos después de cada manipulacion.
chapas/piezas para que no salpicaduras, etc. : 4. Adecuar ventilacion general para que los
sufran oxidacidn. - Irritacion de las vias humos y gases no pasen por delante de las
respiratorias, por vias respiratorias del soldador.
inhalacién de gases o
vapores.
Cuando el operario toma los
refuerzos para unirlos en la
mesa de ensamble, este e « . .
A . . 1. Utilizacién pufios de camisas cefiidos o
UNION DE puede sufrir atrapamiento de . . o
Atrapamientos | Pueden producirse . elasticos.
REFUERZO sus manos entre las chapas. ) Aplastami e . .
17 B1 - por o entre atrapamiento de 2. Utilizacién de guantes de resistencia
CON PANEL La probabilidad de N ento . .
K . objetos manos y dedos mecanica adecuada y los demas EPP
INTERIOR atrapamiento aumenta si .
i~ . correspondientes.
utiliza cadenas, anillos, ropa
holgada, etc. O simplemente
por descuido
1. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
a El operario puede continuamente.
UNION DE En el puesto se encuentran . P P . -
. Caida de tropezar o resbalar, Traumatis 2. Mantener zonas de trabajo libres de
REFUERZO obstdculos en zonas de paso ) . . .
18 B3 A personas al golpeandose mo obstdculos (cables, materiales, herramientas,
CON PANEL (cables, piezas) o manchas X . . .
. mismo nivel cualquier parte del superficial etc.).
INTERIOR (grasas) en el piso. . - .
cuerpo 3. Eliminar manchas, desperdicios o residuos
del piso.
1. Utilizar pantallas o cortinas de soldadura
Durante las operaciones de . para limitar riesgo derivado de proyecciones
. Las proyecciones de . )
soldadura el operario puede . . de particulas incandescentes.
a X X Contacto con particulas o chispas .
UNION DE sufrir quemaduras si esta en X . 2. Cubrirse todas las partes del cuerpo,
. sustancias u calientes pueden . X . L
19 REFUERZO Ba contacto con objetos obietos roducir graves Quemadur incluidos cara, cuello y orejas antes de iniciar
CON PANEL calientes que se estan o) P 8 a los trabajos de soldadura (utilizar EPP
. calientes - quemaduras en, .
INTERIOR soldando o por proyecciones o correspondientes).
. . Quemaduras principalmente, la L .
de chispas y particulas de 3. Utilizar vestuario adecuado.
N caray el cuerpo. i .
metal fundido. 4. No utilizar nunca oxigeno para
desempolvar o limpiar ropa u otros objetos.
En el proceso de soldado se
UNION DE unen chapas con bordes El operario puede 1. Realizar capacitacion enl el uso
20 REFUERZO 86 filosos y se utilizan Injuria punzo- | sufrir cortes en Herida permanente de proteccidn auditiva.
CON PANEL materiales, maquinas y cortante extremidades cortante 2. Realizar mediciones o solicitar las del
INTERIOR herramientas cortantes y/o superiores cliente respecto a los niveles de ruido
punzantes.
1. Disponer de medios de extincién de
incendios suficientes, adecuados y
correctamente mantenidos y ubicados.
2. Capacitar al personal sobre la forma de
actuar en caso de incendios.
3. Separar materiales inflamables de los
focos de ignicion.
. . 4. Evitar que las chispas alcancen o caigan
. Si se activa un foco X X
Presencia de focos de de ignicién o un sobre materiales combustibles. Para ellos se
UNION DE ignicion, de materiales matgeriales pueden utilizar pantallas o cortinas de
REFUERZO combustibles (llama, chispas, Incendio y X Quemadur soldadura.
21 B7 R R L. combustible pueden - . .
CON PANEL escoria, aceites, grasas, Explosion L a 5. utilizar vélvulas anti-retorno de llama y
X causar asfixias o -
INTERIOR disolventes, etc.) y de R comprobar periddicamente que las
. lesiones muy graves, . .
elementos a presion. conducciones flexibles se encuentren dentro
hasta muertes. e
de su vida util.
6. Establecer procedimientos de trabajo e
implantar un sistema de permisos de trabajo
si se realizan trabajos de soldadura en
espacios confinados, con riesgo de explosion.
7. Realizar revisiones, inspecciones y
mantenimiento periddico de los elementos
que trabajan a presion.
UNION DE Se percibe cierta carga El operario, si no esta 1. Se debe realizar una medicion del TGBH y
2 REFUERZO 89 térmica en el puesto en Exposicion a aclimatado, puede Descompe un estudio de la carga metabdlica para
CON PANEL particular en dias de elevada carga térmica sentir fatiga, nsacion determinar si se encuentra dentro de los
INTERIOR temperatura y humedad malestar o cefalea valores reglamentarios.

Tabla 28. Evaluacion de riesgos en isla de armado de puertas
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UNION DE En el puesto de trabajo se Se corre el riesgo de 1. Realizar capacitacién en el uso
23 REFUERZO B10 percibe elevado nivel de Exposicion al sufrir hipoacusia a Lesién permanente de proteccién auditiva.
CON PANEL ruido por los propios ruido largo plazo y fatiga auditiva 2. Realizar mediciones o solicitar las del
INTERIOR trabajos de soldadura auditiva a corto plazo cliente respecto a los niveles de ruido
En caso de tener que 1. Estudiar las vias de evacuacion adecuadas.
Se observan puestos de . . Lo
< . . . evacuar en una 2. Preparar instructivo de evacuacion
UNION DE trabajos y pisos sucios. Faltan N . .
L Falta orden, emergencia es 3. Colocar carteles indicando estas vias.
REFUERZO carteles visibles de R . L K X R
24 B11 P ., limpieza, necesario contar con | Contusién 4. Capacitar al personal en el instructivo de
CON PANEL sefializacion para via de P . .
” sefializacion una adecuada guia salida.
INTERIOR evacuacion en caso de PPN . .
. grafica indicando la 5. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
emergencia. R ]
salida continuamente.
Cuando se realizar
reparaciones en el puesto, el
personal debe acceder por
a | donde estan | Pued ducil .
UNION DE uiijzsalrzgc:nzsd::(::cks C:z stpcrgn Llj:slrse 1. Se debe realizar un adecuado
REFUERZO P ! Golpes contra . 9 L. almacenamiento de materiales y definicion
25 B12 | mesas de ensamble, etc.). N piezas o racks Contusion .
CON PANEL . objetos de las zonas de acceso y salida del puesto de
Cuando el operario entra o almacenados en el N
INTERIOR . trabajo.
sale de su puesto de trabajo puesto.
debe atravesar zonas con
piezas, no habiendo caminos
marcados para el paso.
En el puesto de trabajo las
maquinas soldadoras estan
suspendidas por
UNION DE transfornjador colgante (SP) ) . 1. Se debe realizar un correcto
REFUERZO y_por aIn_nadores de peso de Golpes por Se _pueden producir Traumatis mantenimiento de los medios técnicos y
26 CON PANEL B13 | piezas, si no poseen un objetos lesiones o golpes mos facilidades que posee el puesto de trabajo.
control y mantenimientos graves en cabeza. multiples
INTERIOR .
continuos estos pueden
llegar a golpear, con alguno
de sus componentes, al
operario.
Las operaciones se realizan
con soldadoras por puntos, 1. Controlar periédicamente el
en la cual se calienta una funcionamiento de los interruptores y el
parte de las piezas a soldar valor de la resistencia de tierra. No formar o
por corriente eléctrica a . puentear protecciones eléctricas.
- Pueden producirse - R .
temperaturas préximas a la . 2. Utilizar equipos y herramientas con
. . contactos directos o . -
fusién y se ejerce una - marcado CE y dotados de aislamiento
. ., . indirectos en el . X
UNION DE presién entre las mismas. adecuado al trabajo a realizar.
proceso de soldado. Efecto de X )
REFUERZO Las mangueras de cables de Contacto . - 3. Respetar las instrucciones de los
27 B15 A P El electricista puede electricida X . .
CON PANEL las soldadoras se ubican por eléctrico L fabricantes de las herramientas o equipos.
. X recibir una descarga d . .
INTERIOR encima del operario. Estas eléctrica 4. Controlar conexiones eléctricas
sufren mucho roce y . periédicamente.
. 2.- Producir descarga - P
desgaste continuamente con eléctrica 5. No utilizar aparatos eléctricos con las
el manipuleo de maquinas. Si manos o guantes himedos.
no son controlados 6. No utilizar aparatos eléctricos en mal
periédicamente estos estado hasta su reparacion.
pueden sufrir desgaste y roce 7. Utilizar todos los EPP correspondientes
con otros cables. para el puesto.
UNION DE 1. Capacitar al operario en higiene postural
1.- Dolor en espalda, ! L ,
REFUERZO 1. Se observa mala postura Postura L . (ver ficha simplificada de ergonomia para el
28 B17 . . principalmente en Lumbalgia
CON PANEL del operario. inadecuada 2ona lumbar puesto).
INTERIOR : 2. Realizar cambios frecuentes de postura.
1. Exigir el r ion personal lar
Se observa en muchas faz:g: el uso de proteccién personal ocula
UNION DE oportunidades proyecciones Pueden estas Y .
. L. . . L. 2. Capacitar en el uso de EPP
REFUERZO de particulas durante el Proyeccion de | particular impactar Lesién en R X
29 B18 . . 3. Organizar el trabajo para que las
CON PANEL proceso de soldado, particulas en los ojos o el rostro ocular . .
N X . proyecciones no afecten a terceros (alejar a
INTERIOR martilleado o limado de del operario . .
todo el personal sin autorizacidn, instalar
chapas.
pantallas, etc.).
Se pueden producir 1. Se deben confeccionar métodos de trabajo
UNION DE Se utilizan herramientas p P seguro para realizar estas tareas.
. - . Uso heridas cortantes o . - .
REFUERZO como martillo y/o lima por si X X Herida 2. Se debe capacitar a los operarios en estos
30 B20 ., herramienta contusiones por el , .
CON PANEL ocurre algun desperfecto en manual uso de htas cortante métodos de trabajo
INTERIOR los electrodos de las pinzas manuales 3. Se debe comprobar el correcto estado de

las herramientas.

Tabla 28. Evaluacion de riesgos en isla de armado de puertas

Pagina | 181




Universidad Nacional de Cérdoba
Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales

PROYECTO INTEGRADOR

Apéndice E

1. En la piel, a corto L N
. 1. Utilizar proteccién circundante
plazo puede producir L. .
(proteccidn a terceros): ubicar los
quemaduras. A largo R
puestos en cabinas, pantallas de
plazo, acelera el .. .
enveiecimiento e separacion, cortinas de soldadura, etc.
X ) 2. Correcto uso de EPP: pantalla facial
incrementa la ) L
4 - con filtro adecuado a las condiciones y
UNION DE L o s posibilidad de R N
Exposicion a radiaciones Exposicion a . tipo de soldadura). Proteger la piel con
REFUERZO . R X o desarrollar cancer. Quemadur . X
31 B21 | ultravioletas (UV), infrarrojas radiaciones no guantes y ropa apropiada. Evitar exponer
CON PANEL L - 2. Respecto a los a . o
(IR) o visibles. ionizantes N zonas de piel desnuda a la radiacién
INTERIOR ojos, pueden ser
procedente de los procesos de
responsables de
- soldadura.
fotoqueratitis y L .
PR . 3. Minimizar los reflejos procedentes de
fotoconjuntivitis, asi
. la soldadura (es recomendable que los
como pérdida de .
. materiales de los alrededores del puesto
visién o cataratas de
. P sean mates y de color oscuro.
origen térmico.
El estar en contacto
permanentemente 1. Realizar el mantenimiento basico
con polvos, humos y siguiendo las instrucciones de la etiqueta
El operario estd en contacto aceites es muy de cada producto quimico.
con humos y polvo nocivo para la salud. Quemadur 2. Emplear los EPP necesarios (guantes,
generados por el proceso de Pueden generar: mascarilla y gafas) para evitar el contacto
2 X s s . as, n
UNION DE soldado tanto de las piezas a Exposicion a - Irritacion de la piel, Dermatitis con la piel y mucosas de los productos
12 REFUERZO 822 soldar y sus recubrimientos contaminantes | por contacto con Tos quimicos.
CON PANEL como sus electrodos. o productos superficies o 3. No comer, fumar o beber mientras se
. . - K mareos, X L
INTERIOR Ademas, esta en contacto quimicos contaminadas, nduseas manipulen productos quimicos y lavarse
con aceites que contienen las grasas, lubricantes, atc ! las manos después de cada
chapas/piezas para que no salpicaduras, etc. : manipulacién.
sufran oxidacion. - Irritacion de las vias 4. Adecuar ventilacion general para que
respiratorias, por los humos y gases no pasen por delante
inhalacion de gases o de las vias respiratorias del soldador.
vapores.
En esta operacion el operario 1. Disponer de instructivos de trabajo
a esta expuesto al . ue contemplen todas las variantes de
UNION DE p‘ . Pueden producirse q . P R .
REFUERZO atrapamiento de las manos, Atrapamientos atrapamiento o intervenciones considerando las medidas
33 CON PIEL C1 ropa o cualquier otra parte por o entre apIaZtamiento de Fractura preventivas aprobados por ingenieria.
del cuerpo ya sea con la objetos 2. Disponer de los EPP que exige el
EXTERIOR o cuerpoy ) extremidades P que exig
ldamina de chapa que se puesto.
trabaja o con la prensa. 3. Se debe realizar capacitacion.
1. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
A El operario puede continuamente.
UNION DE En el puesto se encuentran . P o pu . ‘nu -
. Caida de tropezar o resbalar, Traumatis 2. Mantener zonas de trabajo libres de
REFUERZO obstaculos en zonas de paso ) . X
34 Cc3 N personas al golpedndose mo obstaculos (cables, materiales,
CON PIEL (cables, piezas) o manchas X N . . R
. mismo nivel cualquier parte del superficial herramientas, etc.).
EXTERIOR (grasas) en el piso. - -
cuerpo 3. Eliminar manchas, desperdicios o
residuos del piso.
En el proceso de soldado se
UNION DE unen chapas con bordes El operario puede 1. Realizar capacitacion en el uso
35 REFUERZO 6 filosos y se utilizan Injuria punzo- | sufrir cortes en Herida permanente de proteccidn auditiva.
CON PIEL materiales, maquinas y cortante extremidades cortante 2. Realizar mediciones o solicitar las del
EXTERIOR herramientas cortantes y/o superiores cliente respecto a los niveles de ruido
punzantes.
UNION DE Se percibe cierta carga El operario, si no esta 1. Se debe realizar una medicién del
36 REFUERZO co térmica en el puesto en Exposicion a aclimatado, puede Descompe TGBH y un estudio de la carga metabdlica
CON PIEL particular en dias de elevada carga térmica sentir fatiga, nsacién para determinar si se encuentra dentro
EXTERIOR temperatura y humedad malestar o cefalea de los valores reglamentarios.
1. Estudiar las vias de evacuacion
En caso de tener que
Se observan puestos de evacuar en una adecuadas.
UNION DE trabajos y pisos sucios. Faltan . 2. Preparar instructivo de evacuacion
L Falta orden, emergencia es . .
REFUERZO carteles visibles de A . - 3. Colocar carteles indicando estas vias.
37 C11 . , limpieza, necesario contar con | Contusion 5 . .
CON PIEL sefializacion para via de o . 4. Capacitar al personal en el instructivo
. sefializacion una adecuada guia R
EXTERIOR evacuacion en caso de e de salida.
X gréfica indicando la . .
emergencia. salida 5. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
continuamente.
Cuando se realizar
reparaciones en el puesto, el
personal debe acceder por
” lugares donde estan las Pueden producirse .
UNION DE _g P 1. Se debe realizar un adecuado
piezas almacenadas (racks, choques con las . .
REFUERZO Golpes contra . . almacenamiento de materiales y
38 C12 | mesas de ensamble, etc.). X piezas o racks Contusién . .
CON PIEL . objetos definicién de las zonas de acceso y salida
Cuando el operario entra o almacenados en el N
EXTERIOR . del puesto de trabajo.
sale de su puesto de trabajo puesto.
debe atravesar zonas con
piezas, no habiendo caminos
marcados para el paso.
En el puesto de trabajo las
maquinas soldadoras estan
suspendidas por
6 transformador colgante (SP) 1. Se debe realizar un correcto
UNION DE s ) ) oy AU
R y por aliviadores de peso de Golpes bar Se pueden producir Traumatis marlltenlmlento de los medios técnicosy
39 C13 | piezas, si no poseen un pes p lesiones o golpes mos facilidades que posee el puesto de
CON PIEL o objetos . trabajo.
control y mantenimientos graves en cabeza. multiples JO.
EXTERIOR .
continuos estos pueden
llegar a golpear, con alguno
de sus componentes, al
operario.
UNION DE Con la manipulacién de Lesiones en Heridas cortantes o Herida 1. El personal debe utilizar los EPP
40 REFUERZO C16 | chapas el operario esta en manos contusas en manos cortante adecuados.
CON PIEL contacto con bordes filosos. 2. Se debe confeccionar un instructivo de
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EXTERIOR trabajo seguro que surja del estudio
anterior.
3. Se debe capacitar al personal en el
instructivo de trabajo

UNIGN DE 1.- Dolor en espalda 1-()::&25":5&:3;?5:;?;0 Iief?czldge:ednee

REFUERZO 1. Se observa mala postura Postura C palaa, . P . P

41 Cc17 R . principalmente en Lumbalgia B | ergonomia para el puesto).
ORI del operario. inadecuada zona lumbar, 2. Realizar cambios frecuentes de
EXTERIOR ' |
postura.
El estar en contacto
permanentemente 1. Realizar el mantenimiento basico
con polvos, humos y siguiendo las instrucciones de la etiqueta
El operario estd en contacto aceites es muy de cada producto quimico.
con humos y polvo nocivo para la salud. Quemadur 2. Emplear los EPP necesarios (guantes,
generados por el proceso de Pueden generar: as mascarilla y gafas) para evitar el contacto
UNION DE soldado tanto de las piezas a Exposicion a - Irritacion de la piel, Dermz;titis con la piel y mucosas de los productos
o REFUERZO o) soldar y sus recubrimientos contaminantes | por contacto con Tos c quimicos.
CON PIEL como sus electrodos. o productos superficies ! 4 3. No comer, fumar o beber mientras se
. . - . mareos, X -
EXTERIOR Ademas, esta en contacto quimicos contaminadas, nauseas manipulen productos quimicos y lavarse
con aceites que contienen las grasas, lubricantes, etc ’ las manos después de cada
chapas/piezas para que no salpicaduras, etc. : manipulacién.
sufran oxidacion. - Irritacion de las vias 4. Adecuar ventilacion general para que
respiratorias, por los humos y gases no pasen por delante
inhalacion de gases o de las vias respiratorias del soldador.
vapores.

Cuando el operario toma los

refuerzos para unirlos en la

mesa de ensamble, este e, o . -

wede sufrir atrapamiento de 1. Utilizacién pufios de camisas sefiidos o
COLOCACIO zus manos entre Tas chapas Atrapamientos | Pueden producirse Aplastami elasticos.
43 N DE D1 La probabilidad de pas. por o entre atrapamiento de pento C | 2. Utilizacién de guantes de resistencia

BISAGRAS P . . objetos manos y dedos mecdnica adecuada y los demas EPP

atrapamiento aumenta si .
" . correspondientes.
utiliza cadenas, anillos, ropa
holgada, etc. O simplemente
por descuido
1. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
En el puesto se encuentran El operario puede continuamente.
COLOCACIO ,p Caida de tropezar o resbalar, Traumatis 2. Mantener zonas de trabajo libres de
obstaculos en zonas de paso . . X
44 N DE D3 N personas al golpedndose mo C | obstaculos (cables, materiales,
(cables, piezas) o manchas X N . . R
BISAGRAS . mismo nivel cualquier parte del superficial herramientas, etc).
(grasas) en el piso. . -
cuerpo 3. Eliminar manchas, desperdicios o
residuos del piso.
1. Utilizar pantallas o cortinas de
soldadura para limitar riesgo derivado de
Durante las operaciones de . proyecciones de particulas
) Las proyecciones de :
soldadura el operario puede . . incandescentes.
. A Contacto con particulas o chispas .
. sufrir quemaduras si esta en X X 2. Cubrirse todas las partes del cuerpo,
COLOCACIO ) sustancias u calientes pueden ) ) .
contacto con objetos B X Quemadur incluidos cara, cuello y orejas antes de
45 N DE D4 . . objetos producir graves Al . -
calientes que se estan ; a iniciar los trabajos de soldadura (utilizar

BISAGRAS . calientes - quemaduras en, A

soldando o por proyecciones o EPP correspondientes).
. . Quemaduras principalmente, la L .
de chispas y particulas de 3. Utilizar vestuario adecuado.
N caray el cuerpo. L .
metal fundido. 4. No utilizar nunca oxigeno para
desempolvar o limpiar ropa u otros
objetos.
En el proceso de soldado se
COLOCACIO unen chapas con bordes El operario puede 1. Realizar capacitacién enl el uso
6 N DE D6 filosos y se utilizan Injuria punzo- | sufrir cortes en Herida B permanente de proteccion auditiva.

BISAGRAS materiales, maquinas y cortante extremidades cortante 2. Realizar mediciones o solicitar las del
herramientas cortantes y/o superiores cliente respecto a los niveles de ruido
punzantes.

Presencia de focos de 1. Disponer de medios de extincién de
ignicion, de materiales incendios suficientes, adecuados y
combustibles (llama, chispas, correctamente mantenidos y ubicados.
escoria, aceites, grasas, 2. Capacitar al personal sobre la forma de
disolventes, etc.) y de actuar en caso de incendios.
elementos a presion. 3. Separar materiales inflamables de los
focos de ignicién.
4. Evitar que las chispas alcancen o
Si se activa un foco caigan sobre materiales combustibles.
de ignicién o un Para ellos se pueden utilizar pantallas o
COLOCACIO Incendio material combustible Quemadur cortinas de soldadura.
47 N DE D7 L. ¥ pueden causar A | 5. utilizar vélvulas anti-retorno de llama y
Explosion L . a .

BISAGRAS asfixias o lesiones comprobar periédicamente que las
muy graves, hasta conducciones flexibles se encuentren
muertes. dentro de su vida Util.

6. Establecer procedimientos de trabajo
e implantar un sistema de permisos de
trabajo si se realizan trabajos de
soldadura en espacios confinados, con
riesgo de explosion.
7. Realizar revisiones, inspecciones y
mantenimiento periddico de los
elementos que trabajan a presion.

COLOCACIO Se percibe cierta carga El operario, si no esta 1. Se debe realizar una medicion del

48 N DE D9 térmica en el puesto en Exposicion a aclimatado, puede Descompe C TGBH y un estudio de la carga metabdlica

BISAGRAS particular en dias de elevada carga térmica sentir fatiga, nsacién para determinar si se encuentra dentro

temperatura y humedad malestar o cefalea de los valores reglamentarios.
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COLOCACIO En el puesto de trabajo se Se corre el riesgo de 1. Realizar capacitacion en el uso
49 N DE D10 percibe elevado nivel de Exposicion al sufrir hipoacusia a Lesién permanente de proteccidn auditiva.
ruido por los propios ruido largo plazo y fatiga auditiva 2. Realizar mediciones o solicitar las del
BISAGRAS . o X X .
trabajos de soldadura auditiva a corto plazo cliente respecto a los niveles de ruido
1. Estudiar las vias de evacuacion
En caso de tener que
Se observan puestos de adecuadas.
: ) - evacuar en una . . .
2 trabajos y pisos sucios. Faltan . 2. Preparar instructivo de evacuacion
COLOCACIO L Falta orden, emergencia es . ,
carteles visibles de A . - 3. Colocar carteles indicando estas vias.
50 N DE D11 P ., limpieza, necesario contar con | Contusién . . .
sefializacion para via de P . 4. Capacitar al personal en el instructivo
BISAGRAS L. sefializacion una adecuada guia .
evacuacion en caso de ie de salida.
. grafica indicando la . .
emergencia. calida 5. Aplicar 5 S en el puesto de trabajo
continuamente.
Cuando se realizar
reparaciones en el puesto, el
personal debe acceder por
lugares donde estan las Pueden producirse .
2 _g P 1. Se debe realizar un adecuado
COLOCACIO piezas almacenadas (racks, choques con las . .
Golpes contra R . almacenamiento de materiales y
51 N DE D12 | mesas de ensamble, etc.). X piezas o racks Contusién N, .
. objetos definicion de las zonas de acceso y salida
BISAGRAS Cuando el operario entra o almacenados en el .
. del puesto de trabajo.
sale de su puesto de trabajo puesto.
debe atravesar zonas con
piezas, no habiendo caminos
marcados para el paso.
En el puesto de trabajo las
maquinas soldadoras estan
suspendidas por
transformador colgante (SP) 1. Se debe realizar un correcto
COLOCACIO y por aliviadores de peso de Golpes bor Se pueden producir Traumatis ma_n.tenimiento de los medios técnicos y
52 N DE D13 | piezas, si no poseen un ot?'etops lesiones o golpes mos faml@ades que posee el puesto de
BISAGRAS control y mantenimientos ) graves en cabeza. mdltiples trabajo.
continuos estos pueden
llegar a golpear, con alguno
de sus componentes, al
operario.
. . 1. Controlar periédicamente el
Las operaciones se realizan ] - K
funcionamiento de los interruptores y el
con soldadoras por puntos, . . .
) valor de la resistencia de tierra. No
en la cual se calienta una .
: formar o puentear protecciones
parte de las piezas a soldar P
. P eléctricas.
por corriente eléctrica a . " . .
- Pueden producirse 2. Utilizar equipos y herramientas con
temperaturas proximas a la X . .
L . contactos directos o marcado CE y dotados de aislamiento
fusién y se ejerce una - . .
resion entre las mismas indirectos en el adecuado al trabajo a realizar.
COLOCACIO P : proceso de soldado. Efecto de 3. Respetar las instrucciones de los
Las mangueras de cables de Contacto L - . .
53 N DE D15 X P El electricista puede electricida fabricantes de las herramientas o
las soldadoras se ubican por eléctrico L n
BISAGRAS . N recibir una descarga d equipos.
encima del operario. Estas P . P
eléctrica 4. Controlar conexiones eléctricas
sufren mucho roce y . -
. 2.- Producir descarga periédicamente.
desgaste continuamente con S " o
X L } eléctrica 5. No utilizar aparatos eléctricos con las
el manipuleo de maquinas. Si .
manos o guantes himedos.
no son controlados - P
. 6. No utilizar aparatos eléctricos en mal
peridédicamente estos -
ueden sufrir desgaste y roce estado hasta su reparacion.
P 7. Utilizar todos los EPP correspondientes
con otros cables.
para el puesto.
1. Capacitar al operario en higiene
COLOCACIO 1.- Dolor en espalda, postural (ver ficha simplificada de
Se observa mala postura del Postura - . ;
54 N DE D17 operario inadecuada principalmente en Lumbalgia ergonomia para el puesto).
BISAGRAS P ’ zona lumbar. 2. Realizar cambios frecuentes de
postura.
1. Exigir el uso de proteccién personal
Se observa en muchas B R P P
oportunidades proyecciones Pueden estas ocular y facial
COLOCACIO . . . . . 2. Capacitar en el uso de EPP
de particulas durante el Proyeccion de | particular impactar Lesion en R X
55 N DE D18 P . 3. Organizar el trabajo para que las
proceso de soldado, particulas en los ojos o el rostro ocular .
BISAGRAS . . . proyecciones no afecten a terceros
martilleado o limado de del operario " .
chapas (alejar a todo el personal sin
pas. autorizacion, instalar pantallas, etc.).
. 1. Se deben confeccionar métodos de
- . Se pueden producir N N
z Se utilizan herramientas - trabajo seguro para realizar estas tareas.
COLOCACIO . X . Uso heridas cortantes o . ) )
como martillo y/o lima por si X X Herida 2. Se debe capacitar a los operarios en
56 N DE D20 . herramienta contusiones por el , N
ocurre algun desperfecto en cortante estos métodos de trabajo
BISAGRAS X manual uso de htas
los electrodos de las pinzas 3. Se debe comprobar el correcto estado
manuales X
de las herramientas.
Exposicion a radiaciones 1. En la piel, a corto - N
. . . . 1. Utilizar proteccién circundante
ultravioletas (UV), infrarrojas plazo puede producir ., N
- (proteccidn a terceros): ubicar los
(IR) o visibles. quemaduras. A largo R
puestos en cabinas, pantallas de
plazo, acelera el . .
enveiecimiento e separacion, cortinas de soldadura, etc.
. ) 2. Correcto uso de EPP: pantalla facial
incrementa la ) .
osibilidad de con filtro adecuado a las condiciones y
COLOCACIO Exposicion a P ) tipo de soldadura). Proteger la piel con
- desarrollar cancer. Quemadur . X
57 N DE D21 radiaciones no 2. Respecto a los a guantes y ropa apropiada. Evitar exponer
BISAGRAS ionizantes 3 P zonas de piel desnuda a la radiacion
ojos, pueden ser
procedente de los procesos de
responsables de
" soldadura.
fotoqueratitis y L )
L . 3. Minimizar los reflejos procedentes de
fotoconjuntivitis, asi
. la soldadura (es recomendable que los
como pérdida de .
N materiales de los alrededores del puesto
visién o cataratas de
N P sean mates y de color oscuro.
origen térmico.
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58

COLOCACIO
N DE
BISAGRAS

El operario esta en contacto
con humos y polvo
generados por el proceso de
soldado tanto de las piezas a
soldar y sus recubrimientos
como sus electrodos.
Ademas, esta en contacto
con aceites que contienen las
chapas/piezas para que no
sufran oxidacion.

D22

Exposicion a
contaminantes
o productos
quimicos

El estar en contacto
permanentemente
con polvos, humos y
aceites es muy
nocivo para la salud.
Pueden generar:

- Irritacion de la piel,
por contacto con
superficies
contaminadas,
grasas, lubricantes,
salpicaduras, etc.

- Irritacion de las vias
respiratorias, por
inhalacion de gases o
vapores.

Quemadur
as,
Dermatitis
,Tos,
mareos,
nauseas,
etc.

1. Realizar el mantenimiento basico
siguiendo las instrucciones de la etiqueta
de cada producto quimico.

2. Emplear los EPP necesarios (guantes,
mascarilla y gafas) para evitar el contacto
con la piel y mucosas de los productos
quimicos.

3. No comer, fumar o beber mientras se
manipulen productos quimicos y lavarse
las manos después de cada
manipulacion.

4. Adecuar ventilacion general para que
los humos y gases no pasen por delante
de las vias respiratorias del soldador.

Tabla 28. Evaluacion de riesgos en isla de armado de puertas

Cantidad de riesgos detectados: 58

Tipo de Riesgo (TR)

e Riesgo C: 55% —>Tolerable. Planificar intervencion

e Riesgo B: 22,5% - Moderado - Resolver a la brevedad

e Riesgo A: 22,5% =2 Critico - Actuar inmediatamente
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Apéndice E
PROCESO: Linea de produccién - Prensa
Descripcion general de actividades en puestos de trabajo A, B, C, Dy E.
HERRAMIENTAS MEDIOS TECNICOS FACILIDADES ENERGIAS SUSTANCIAS
i (Manuales, (Méquinas, (o neziones, [engss Aiizenld (e (Electricidad, gas (Productos
PROCESO DESCRIPCION DE LA OPERACION e ) " . de trabajo, guinches, | (Veces por turno, por ; T e
neumaticas, dispositivos, calibres, . R aire comp., fluidos a quimicos,
P , medios de mov. de minuto, por hora) 9
eléctricas) vehiculos) R presién) desechos)
materiales)
1 - Tomar la chapa de mesa porta fardo Cuchilla para Prensa hidraulica - Banqueta de trabajo E. hidraulicay Aceites
A | ESTAMPADO | 2 - Introducir chapa en matriz P .. con pulsadores, mesa Permanente eléctrica, aire lubricantes e
; . . separar chapa Mano mecénica L o
3 - Presionar validadores (2) para accionar prensa porta fardo comprimido hidraulicos
1 - Tomar la chapa estampada de cinta Prensa hidraulica - T .
transportadora Cinta transportadora Banqueta de trabajo E. hidrulica y Aceites

B RECORTE p R X P a ) Permanente eléctrica, aire lubricantes e

2 - Introducir chapa en matriz - con pulsadores L o
. ) . - comprimido hidraulicos
3 - Presionar validadores (2) para accionar prensa Mano mecanica
1 - Tomar la chapa precortada de cinta Crr:fants:]a:lsdr::!fﬁ);a E. hidraulica Aceites
RECORTEY | transportadora P Banqueta de trabajo o X y )
C " X X - Permanente eléctrica, aire lubricantes e
CALIBRACION | 2 - Introducir chapa en matriz - con pulsadores L o
. ) . Mano mecanica - comprimido hidraulicos
3 - Presionar validadores (2) para accionar prensa .
Rodillos
tlr;]r‘:'son;e:tralslc:::;apa cortada y calibrada de cinta Prensa hidraulica -
p . . Cinta transportadora . E. hidraulicay Aceites
<. | 2 - Introducir pieza en prensa calibre Banqueta de trabajo . . .

D | CALIBRACION . . . - Permanente eléctrica, aire lubricantes e
3 - Presionar validadores (2) para accionar prensa - con pulsadores L o
calibre Mano mecanica - comprimido hidraulicos
3 - Verificar que cumpla geometria Rodillos
1 - Tomar la chapa cortada y calibrada de cinta C:)r:'cean::]a:lsdfr:!fji;a E. hidraulica Aceites

E ESTIBADO | transportadora P Racks Permanente R y lubricantes e

R - eléctrica o
2 - Introducirla en Rack L. hidraulicos
Mano mecanica

Tabla 29. Descripcion de actividades en linea de prensas
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Apéndice E

Evaluacion de riegos:

Gravedad (G) Probabilidad (P) Nivel de Calificacién del Tipo de Riesgo (TR)

- Extremadamente Dafiino: muerte o lesiones muy - Alta: 3 Riego (NR) -Dela2: Riesgo C:Tolerable - Planificar intervencion

graves: 3 - Media 2 -De3a5: Riesgo B: Moderado - Resolver a la brevedad

- Dafiino: lesiones graves: 2 -Baja: 1 NR= G*P - Mas de 6 a9 : Riesgo A: Critico - Actuar inmediatamente

- Ligeramente dafiino: lesiones de consideracion y

lesiones leves: 1

Proceso Item Descripcion Riesgo Consecuencia Lesion NR | TR | Acciones preventivas propuestas
- 1. Disponer de instructivos de
En esta operacion el h
. trabajo que contemplen todas las
operario esta expuesto ) . .
. ) variantes de intervenciones
al atrapamiento de las Pueden producirse . .
manos, ropa o cualquier | Atrapamiento | atrapamiento o considerando las medidas

ESTAMPADO | Al » TOP N p - P X Fractura 9 A | preventivas aprobadas por
otra parte del cuerpo ya mecénico aplastamiento de ingenieria
sea con la lamina de extremidades B . ) )

. 2. Disponer de los EPP que exige el
chapa que se trabaja o
con la prensa puesto.
i 3. Se debe realizar capacitacion.
Durante las operaciones
de recambio de
elementos de la linea o
de ayuda al personal de
mantenimiento el
operario puede estar 1. Se deben realizar un estudio
expuesto a caidas de . detallado del modo en que se
Los objetos R .
partes o componentes , realizan las tareas habituales y
. manipulados .
que se encuentran por Caida de ueden caerse eventuales de reparaciones de la
ESTAMPADO | A2 | sobre el nivel de su objetos de P v Contusién 4 C | linea.
golpear su cabeza, o .
cabeza. altura 2. Se debe realizar instructivo de
R L hombros o . X
El riesgo también se . trabajo seguro para realizar estos
. extremidades !
puede dar si alguna trabajos
pieza se manipuleo mal 3. Se debe realizar capacitacion.
y se cae al piso,
produciéndole algin
golpe en las
extremidades
inferiores.
Las operaciones se
realizan en tarimas de .
1. Se debe mejorar los puntos
50 cm de altura . ;. R -
. El operario puede criticos sin adecuada protecciéon
aproximadamente. Los , .
operarios estan Caida de resbalar o tropezar Traumatismos contra caidas de altura.

ESTAMPADO A4 p , personas de y caerse al circular s 9 A | 2. Confeccionar instructivo de

expuestos a caidas y en multiples . .
. altura cerca de donde trabajo seguro para realizar tareas
esa zona existen puntos -
. X L falta la baranda. eventuales en proximidades de
sin la debida proteccién . .
. desniveles importantes
contra caidas de altura
(baranda).
El operario puede
Las chapas en blanco p . P .
sufrir el ingreso de 1. Utilizar los EPP
pueden desprender . .
articulas cuando son Cuerpo alguna particula Lesién en correspondientes para el puesto
ESTAMPADO A6 P R extrafio en cuando la prensa 4 C | de trabajo.
trabajadas en prensa a R X ocular R .
ojos baja o cuando 2. Realizar capacitacion al
o cuando sufren . .
. ., manipula una operario.
manipulacién.
chapa.
. . " Se corre el riesgo -
Al realizar manipulacién . g 1. Utilizar los EPP
de sufrir cortes en 5
de chapa y/o Injuria punzo- | alguna parte del Herida correspondientes para la
ESTAMPADO | A7 | herramientas, estas I p e P 6 B | manipulacién de chapasy
cortante cuerpo, cortante .
pueden cortar o punzar . herramientas.
. principalmente en . s
al operario. 2. Realizar capacitacion.
mano.
El personal esta Se corre el riesgo 1. Realizar capacitacién en el uso
expuesto a niveles de de sufrir permanente de proteccion
ruido probablemente Exposicién al | hipoacusia a largo e . auditiva.

ESTAMPADO | A10 P _ post P 1313780 | | asisn auditiva 4 |c _ . -
excesivos debido al ruido plazo y fatiga 2. Realizar mediciones o solicitar
funcionamiento de las auditiva a corto las del cliente respecto a los
prensas. plazo niveles de ruido

Tabla 31. Evaluacidn de riesgos en linea de prensas
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Apéndice E

Las prensas, los puestos
de trabajo y el piso

suelen estar sucios, Falta orden,

Si las manos se
ensucian con grasa
estas pueden
provocar una mala
manipulacion de la

1. Realizar 5 S en el sector

7 | ESTAMPADO | All | particularmente con limpieza, chapa. Contusién 4 continuamente para asegurar un
grasas para su sefializacion | Si los pisos estan trabajo seguro e higiénico.
funcionamiento y sucios puede
mantencion. ocasionar que el

operario se resbale
y caiga.
1. Se deben realizar mediciones
1.- Algunos puestos de del nivel de iluminacion sobre
trabajo poseen un nivel . cada puesto de trabajo.
S El operario puede L
de iluminacién lluminacion tropezar. o caerse o 2. Reforzar las luminarias de los
8 | ESTAMPADO | Al4 | reducido. X - P ! Contusién 6 puntos que tengan niveles por
R L insuficiente golpearse contra - .
2.- La instalacion de . . debajo de los reglamentarios.
L objetos de la linea X
luminarias de 3. Se deben instalar luces de
emergencia es minima. emergencia sobre los puestos de
trabajo.
1. El personal debe utilizar los EPP
. " adecuados.
Con la manipulacién de .
chapas el operario esta Lesiones en Heridas cortantes o Herida 2. Se debe confeccionar un

9 | ESTAMPADO | Al6 P P 6 instructivo de trabajo seguro que

en contacto con bordes manos contusas en manos cortante ) ) A

R surja del estudio anterior.

filosos. R
3. Se debe capacitar al personal en
el instructivo de trabajo
1. Se deben confeccionar métodos

Se pueden producir de trabajo seguro para realizar

Se realizan tareas como Uso heridas cortantes o Herida estas tareas.

10 | ESTAMPADO | A20 | separacion de chapas herramienta | contusiones por el cortante 4 2. Se deben utilizar los EPP

con cuchillas manual uso de htas correspondientes.
manuales 3. Se debe capacitar a los
operarios para estas tareas.
., 1. Disponer de instructivos de
En esta operacidn el A
i trabajo que contemplen todas las
operario esta expuesto ) . .
. ) variantes de intervenciones
al atrapamiento de las Pueden producirse X R
manos, ropa o cualquier | Atrapamiento | atrapamiento o considerando las medidas

11 RECORTE B1 4 (- . Fractura 6 preventivas aprobadas por
otra parte del cuerpo ya mecanico aplastamiento de ingenierfa
sea con la ldamina de extremidades 8 K ) .

. 2. Disponer de los EPP que exige el
chapa que se trabaja o
con la prensa puesto.
) 3. Se debe realizar capacitacion.
Durante las operaciones
de recambio de
elementos de la linea o
de ayuda al personal de
mantenimiento el
operario puede estar 1. Se deben realizar un estudio
expuesto a caidas de . detallado del modo en que se
Los objetos K -
partes o componentes K realizan las tareas habituales y
. manipulados .
que se encuentran por Caida de ueden caerse eventuales de reparaciones de la
12 RECORTE B2 | sobre el nivel de su objetos de P ¥ Contusién 4 linea.
golpear su cabeza, L .
cabeza. altura 2. Se debe realizar instructivo de
. L hombros o . X
El riesgo también se . trabajo seguro para realizar estos
. extremidades ;
puede dar si alguna trabajos
pieza se manipuleo mal 3. Se debe realizar capacitacion.
y se cae al piso,
produciéndole algin
golpe en las
extremidades
inferiores.
Las operaciones se
realizan en tarimas de .
1. Se debe mejorar los puntos
50 cm de altura . ., R -,
. El operario puede criticos sin adecuada proteccion
aproximadamente. Los . .
operarios estan Caida de resbalar o tropezar Traumatismos contra caidas de altura.

13 RECORTE B4 p . personas de | y caerse al circular e 12 2. Confeccionar instructivo de

expuestos a caidas y en multiples . R
altura cerca de donde trabajo seguro para realizar tareas

esa zona existen puntos
sin la debida proteccién
contra caidas de altura
(baranda).

falta la baranda.

eventuales en proximidades de
desniveles importantes

Tabla 31. Evaluacidn de riesgos en linea de prensas

Pagina | 189




Universidad Nacional de Cérdoba
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Apéndice E

Las chapas en blanco
pueden desprender

El operario puede
sufrir el ingreso de

1. Utilizar los EPP

articulas cuando son Cuerpo alguna particula Lesidn en correspondientes para el puesto

14 RECORTE B6 P R extrafio en cuando la prensa de trabajo.

trabajadas en prensa a R X ocular R .
ojos baja o cuando 2. Realizar capacitacion al
o cuando sufren ) .
) L manipula una operario.
manipulacion.
chapa.
. . ., Se corre el riesgo -
Al realizar manipulaciéon X g 1. Utilizar los EPP
de sufrir cortes en R
de chapa y/0 Injuria punzo- | alguna parte del Herida correspondientes para la
15 RECORTE B7 | herramientas, estas I P € P manipulacion de chapas y
cortante cuerpo, cortante )
pueden cortar o punzar L herramientas.
. principalmente en . o
al operario. 2. Realizar capacitacién.
mano
El personal esta Se corre el riesgo 1. Realizar capacitacién en el uso
expuesto a niveles de de sufrir permanente de proteccion
ruido probablemente Exposicién al | hipoacusia a largo i . auditiva.

16 RECORTE B10 -p X P . P R g Lesion auditiva X - .
excesivos debido al ruido plazo y fatiga 2. Realizar mediciones o solicitar
funcionamiento de las auditiva a corto las del cliente respecto a los
prensas. plazo niveles de ruido

Si las manos se
ensucian con grasa
Las prensas, los puestos estas pueden
de trabajo y el piso provocar una mala
suelen estar sucios, Falta orden, manipulacion de la 1. Realizar 5 S en el sector

17 RECORTE B11 | particularmente con limpieza, chapa. Contusién continuamente para asegurar un
grasas para su sefializacion | Silos pisos estan trabajo seguro e higiénico.
funcionamiento y sucios puede
mantencion. ocasionar que el

operario se resbale
y caiga.
1. Se deben realizar mediciones
1.- Algunos puestos de del nivel de iluminacién sobre
trabajo poseen un nivel . cada puesto de trabajo.
I El operario puede L
de iluminacién lluminacién tropezar. o caerse o 2. Reforzar las luminarias de los
18 RECORTE B14 | reducido. . - P ! Contusion puntos que tengan niveles por
. - insuficiente golpearse contra - .
2.- Lainstalacion de . . debajo de los reglamentarios.
L objetos de la linea .
luminarias de 3. Se deben instalar luces de
emergencia es minima. emergencia sobre los puestos de
trabajo.
1. El personal debe utilizar los EPP
. L adecuados.
Con la manipulacién de .
. . . . . 2. Se debe confeccionar un
chapas el operario esta Lesiones en Heridas cortantes o Herida . . .

19 RECORTE B16 instructivo de trabajo seguro que

en contacto con bordes manos contusas en manos cortante ) ) -
" surja del estudio anterior.
filosos .
3. Se debe capacitar al personal en
el instructivo de trabajo
- 1. Disponer de instructivos de
En esta operacion el ;
R trabajo que contemplen todas las
operario esta expuesto . . .
. . variantes de intervenciones
al atrapamiento de las Pueden producirse . .
. . X considerando las medidas
20 RECORTE Y a manos, ropa o cualquier | Atrapamiento | atrapamiento o Fractura reventivas aprobados por
CALIBRACION otra parte del cuerpo ya mecanico aplastamiento de |pn enieria P P
sea con la ldamina de extremidades s R : .
. 2. Disponer de los EPP que exige el
chapa que se trabaja o
con la prensa puesto.
i 3. Se debe realizar capacitacion.
Durante las operaciones
de recambio de
elementos de la linea o
de ayuda al personal de
mantenimiento el
operario puede estar 1. Se deben realizar un estudio
expuesto a caidas de . detallado del modo en que se
Los objetos R .
partes o componentes . realizan las tareas habituales y
. manipulados .
que se encuentran por Caida de eventuales de reparaciones de la
21 Oy C2 | sobre el nivel de su objetos de pueden caerse y Contusién linea
CALIBRACION ) golpear su cabeza, )

cabeza. altura
El riesgo también se
puede dar si alguna
pieza se manipuleo mal
y se cae al piso,
produciéndole algin
golpe en las
extremidades
inferiores.

hombros o
extremidades

2. Se debe realizar instructivo de
trabajo seguro para realizar estos
trabajos

3. Se debe realizar capacitacion.

Tabla 31. Evaluacion de riesgos en linea de prensas
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Apéndice E

Las operaciones se
realizan en tarimas de
50 cm de altura
aproximadamente. Los

El operario puede

1. Se debe mejorar los puntos
criticos sin adecuada proteccion

. . Caida de resbalar o tropezar . contra caidas de altura.
RECORTE Y operarios estan . Traumatismos . - .
22 £ c4 ) personas de | y caerse al circular e 12 2. Confeccionar instructivo de
CALIBRACION expuestos a caidas y en multiples - R
R altura cerca de donde trabajo seguro para realizar tareas
esa zona existen puntos .
. X ) falta la baranda. eventuales en proximidades de
sin la debida proteccién X R
, desniveles importantes
contra caidas de altura
(baranda).
El operario puede
Las chapas en blanco p . P s
sufrir el ingreso de 1. Utilizar los EPP
pueden desprender Cuerpo alguna particula correspondientes para el puesto
RECORTE Y particulas cuando son ~p 8 P Lesidn en P R P P
23 £ c6 R extrafio en cuando la prensa 4 de trabajo.
CALIBRACION trabajadas en prensa a R X ocular R .
ojos baja o cuando 2. Realizar capacitacion al
o cuando sufren . .
R L manipula una operario.
manipulacion.
chapa.
. . L. Se corre el riesgo .
Al realizar manipulacién . g 1. Utilizar los EPP
de chapa y/0 de sufrir cortes en correspondientes para la
RECORTE Y R Injuria punzo- | alguna parte del Herida K -
24 2 C7 | herramientas, estas 6 manipulaciéon de chapas y
CALIBRACION cortante cuerpo, cortante .
pueden cortar o punzar o herramientas.
R principalmente en . —
al operario. 2. Realizar capacitacion.
mano
El personal esta Se corre el riesgo 1. Realizar capacitacion enl el uso
expuesto a niveles de de sufrir permanente de proteccién
RECORTE Y ruido probablemente Exposicion al | hipoacusia a largo L . auditiva.
25 Cc10 . X R R Lesion auditiva 4 . - .
CALIBRACION excesivos debido al ruido plazo y fatiga 2. Realizar mediciones o solicitar
funcionamiento de las auditiva a corto las del cliente respecto a los
prensas. plazo niveles de ruido
Si las manos se
ensucian con grasa
Las prensas, los puestos estas pueden
de trabajo y el piso provocar una mala
RECORTE Y suelen estar sucios, Falta orden, manipulacion de la 1. Realizar 5 S en el sector
26 CALIBRACION C11 | particularmente con limpieza, chapa. Contusién 4 continuamente para asegurar un
grasas para su sefializacion | Silos pisos estan trabajo seguro e higiénico.
funcionamiento y sucios puede
mantencion. ocasionar que el
operario se resbale
y caiga.
1. Se deben realizar mediciones
1.- Algunos puestos de del nivel de iluminacion sobre
trabajo poseen un nivel . cada puesto de trabajo.
I El operario puede s
de iluminacién S 2. Reforzar las luminarias de los
RECORTE Y . lluminacién tropezar, o caerse o L, .
27 a C14 | reducido. . - Contusion 6 puntos que tengan niveles por
CALIBRACION . ., insuficiente golpearse contra . .
2.- Lainstalacion de . . debajo de los reglamentarios.
L objetos de la linea X
luminarias de 3. Se deben instalar luces de
emergencia es minima. emergencia sobre los puestos de
trabajo.
1. El personal debe utilizar los EPP
. " adecuados.
Con la manipulacién de 2. Se debe confeccionar un
28 RECORTE Y c16 chapas el operario esta Lesiones en Heridas cortantes o Herida 6 in'structivo de trabajo seguro que
CALIBRACION en contacto con bordes manos contusas en manos cortante - . ) ; sureq
' surja del estudio anterior.
filosos R
3. Se debe capacitar al personal en
el instructivo de trabajo
D1 - 1. Disponer de instructivos de
En esta operacion el h
R trabajo que contemplen todas las
operario esta expuesto . . .
R . variantes de intervenciones
al atrapamiento de las Pueden producirse . .
manos, ropa o cualquier | Atrapamiento | atrapamiento o considerando las medidas
29 | CALIBRACION » op q p P Fractura 6 preventivas aprobadas por

otra parte del cuerpo ya mecénico
sea con la ldamina de
chapa que se trabaja o

con la prensa.

aplastamiento de
extremidades

ingenieria.

2. Disponer de los EPP que exige el
puesto.

3. Se debe realizar capacitacion.

Tabla 31. Evaluacidn de riesgos en linea de prensas
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Durante las operaciones
de recambio de
elementos de la linea o
de ayuda al personal de
mantenimiento el
operario puede estar 1. Se deben realizar un estudio
expuesto a caidas de . detallado del modo en que se
Los objetos R .

partes o componentes ; realizan las tareas habituales y

, manipulados .
que se encuentran por Caida de ueden caerse eventuales de reparaciones de la

30 | CALIBRACION | D2 | sobre el nivel de su objetos de P v Contusion 2 4 linea.
golpear su cabeza, o .
cabeza. altura 2. Se debe realizar instructivo de
. ” hombros o . X
El riesgo también se , trabajo seguro para realizar estos
. extremidades ]
puede dar si alguna trabajos
pieza se manipuleo mal 3. Se debe realizar capacitacion.
y se cae al piso,
produciéndole algin
golpe en las
extremidades
inferiores.
Las operaciones se
realizan en tarimas de .
1. Se debe mejorar los puntos
50 cm de altura . . . -
. El operario puede criticos sin adecuada proteccion

aproximadamente. Los . .
operarios estin Caida de resbalar o tropezar Traumatismos contra caidas de altura.

31 | CALIBRACION | D4 P . personas de | y caerse al circular e 4 12 2. Confeccionar instructivo de
expuestos a caidas y en multiples - .

. altura cerca de donde trabajo seguro para realizar tareas
esa zona existen puntos -
R X - falta la baranda. eventuales en proximidades de
sin la debida proteccién . .
. desniveles importantes
contra caidas de altura
(baranda).
El operario puede
Las chapas en blanco p . P s
sufrir el ingreso de 1. Utilizar los EPP
pueden desprender . R
articulas cuando son Cuerpo alguna particula Lesién en correspondientes para el puesto
32 | CALIBRACION | D6 P R extrafio en cuando la prensa 2 4 de trabajo.
trabajadas en prensa a R . ocular R .
ojos baja o cuando 2. Realizar capacitacion al
o cuando sufren . .
R L manipula una operario.
manipulacion.
chapa.
. . " Se corre el riesgo s
Al realizar manipulacion . & 1. Utilizar los EPP
de sufrir cortes en -
de chapa y/0 Injuria punzo- | alguna parte del Herida correspondientes para la
33 | CALIBRACION | D7 | herramientas, estas J P € P 2 6 manipulacidn de chapas y
cortante cuerpo, cortante R
pueden cortar o punzar A herramientas.
X principalmente en . S
al operario. 2. Realizar capacitacion.
mano
El personal esta Se corre el riesgo 1. Realizar capacitacién en el uso
expuesto a niveles de de sufrir permanente de proteccion
< ruido probablemente Exposicion al | hipoacusia a largo L, - auditiva.

34 | CALIBRACION | D10 P . post P 1312780 | | osion auditiva | 2 4 . - .
excesivos debido al ruido plazo y fatiga 2. Realizar mediciones o solicitar
funcionamiento de las auditiva a corto las del cliente respecto a los
prensas. plazo niveles de ruido

Si las manos se
ensucian con grasa
Las prensas, los puestos estas pueden
de trabajo y el piso provocar una mala
suelen estar sucios, Falta orden, manipulacion de la 1. Realizar 5 S en el sector

35 | CALIBRACION | D11 | particularmente con limpieza, chapa. Contusién 2 4 continuamente para asegurar un
grasas para su sefializacion | Silos pisos estdn trabajo seguro e higiénico.
funcionamiento y sucios puede
mantencion. ocasionar que el

operario se resbale
y caiga.
1. Se deben realizar mediciones
del nivel de iluminaciéon sobre
1.- Algunos puestos de X
- . cada puesto de trabajo.
trabajo poseen un nivel . S
de iluminacién El operario puede 2. Reforzar las luminarias de los
. R lluminacién tropezar, o caerse o ., untos que tengan niveles por
36 | CALIBRACION | D14 | reducido. umine P Contusién 2 6 puntos que teng P
- L insuficiente golpearse contra debajo de los reglamentarios.
2.- Lainstalacion de . . X
L objetos de la linea 3. Se deben instalar luces de
luminarias de R
. . emergencia sobre los puestos de
emergencia es minima. :
trabajo.
. - 1. El personal debe utilizar los EPP
Con la manipulacién de
. . adecuados.
chapas el operario esta .
en contacto con bordes Lesiones en Heridas cortantes o Herida 2. Se debe confeccionar un
37 | CALIBRACION | D16 | . 2 6 instructivo de trabajo seguro que
filosos manos contusas en manos cortante . . .
surja del estudio anterior.
3. Se debe capacitar al personal en
el instructivo de trabajo

Al realizar manipulacién Se corre el riesgo 1. Utilizar los EPP

de chapa y/0 . de sufrir cortes en . correspondientes para la

R Injuria punzo- Herida K L.
38 ESTIBADO E7 | herramientas, estas alguna parte del 2 6 manipulacién de chapas y
cortante cortante .
pueden cortar o punzar cuerpo, herramientas.
al operario. principalmente en 2. Realizar capacitacion.

Tabla 31. Evaluacion de riesgos en linea de prensas
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Apéndice E
mano
El personal esta Se corre el riesgo 1. Realizar capacitacion en el uso
expuesto a niveles de de sufrir permanente de proteccion
ruido probablemente Exposicién al | hipoacusia a largo L . auditiva.
39| ESTIBADO | E10 P . post P 1818780 | | esisn auditiva c . . -
excesivos debido al ruido plazo y fatiga 2. Realizar mediciones o solicitar
funcionamiento de las auditiva a corto las del cliente respecto a los
prensas. plazo niveles de ruido
Si las manos se
ensucian con grasa
Las prensas, los puestos estas pueden
de trabajo y el piso provocar una mala
suelen estar sucios, Falta orden, manipulacion de la 1. Realizar 5 S en el sector
40 ESTIBADO E11 | particularmente con limpieza, chapa. Contusién C | continuamente para asegurar un
grasas para su sefializacion | Silos pisos estan trabajo seguro e higiénico.
funcionamiento y sucios puede
mantencion. ocasionar que el
operario se resbale
y caiga.
. . 1. Se deben realizar mediciones
1.- Se percibe un nivel . I
P . del nivel de iluminacién sobre el
de iluminacién reducido :
. grillato.
sobre los puestos de El operario puede L
trabajo lluminacién tropezar, o caerse o 2. Reforzar las luminarias de los
41 ESTIBADO E14 lo. X _ P ! Contusion B | puntos que tengan niveles por
2.- No se ha detectado insuficiente golpearse contra I .
. - . . debajo de los reglamentarios.
la instalacion de objetos de la linea X
S 3. Se deben instalar luces de
luminarias de A
8 emergencia sobre los puestos de
emergencia :
trabajo.
1. El personal debe utilizar los EPP
. L adecuados.
Con la manipulacién de .
chapas el operario esta Lesiones en Heridas cortantes o Herida 2. Se debe confeccionar un
42 ESTIBADO E1l6 P P B | instructivo de trabajo seguro que
en contacto con bordes manos contusas en manos cortante ) ) .
' surja del estudio anterior.
filosos R
3. Se debe capacitar al personal en
el instructivo de trabajo

Tabla 31. Evaluacion de riesgos en linea de prensas

Cantidad de riesgos detectados: 42

Tipo de Riesgo (TR)

Riesgo C:45% —>Tolerable. Planificar intervencion
Riesgo B: 43% —> Moderado - Resolver a la brevedad
Riesgo A: 12% —>Critico - Actuar inmediatamente
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