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Andlisis de procesos, puestos de trabajo y propuestas de mejora relacionadas a la Seguridad e
Higiene en el trabajo para una planta productora de ladrillos

RESUMEN

Este trabajo tiene como objetivo mejorar las condiciones de trabajo, en materia de
Seguridad e Higiene laboral, en una planta dedicada a la fabricacion de ladrillo hueco. Para
cumplir con este objetivo se llevo a cabo un analisis de la situacion actual, estudiando tanto el
proceso productivo como los diferentes puestos de trabajo. Se emplearon diversas herramientas
destacandose entre ellas el diagrama de flujo, el diagrama de recorrido, el diagrama de equipos,
el cursograma analitico y el mapeo de puestos. Durante este proceso se identificaron y analizaron
los riesgos relacionados con cada actividad, abordando riesgos de infraestructura, ergonémicos
y quimicos. Estos riesgos fueron relevados mediante métodos de identificacion de peligros, y
posteriormente evaluados. Como resultado de este andlisis, se propusieron una serie de mejoras
destinadas a abordar los riesgos con mayor necesidad de ser atendidos que implican no sélo su
correccion, sino también su gestion y seguimiento. Ademas, se realizé un analisis detallado de la
documentacién asociada al sistema de gestion de la salud y la seguridad en el trabajo, con el fin
de determinar su alcance. Con el compromiso de la direccién por la salud y seguridad de sus
empleados, este trabajo espera brindar directrices para generar un ambiente laboral mas seguro
y confortable, donde se promueva una cultura de prevencion y se minimicen los riesgos asociados
a las actividades laborales.

PALABRAS CLAVES

Proceso, seguridad, puestos de trabajo, riesgos, propuestas de mejora
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1. INTRODUCCION

El presente trabajo surge a partir del interés e inquietud en analizar los aspectos
relacionados a los procesos y a la Seguridad e Higiene de una planta de fabricacion de ladrillos
huecos. La empresa objeto de estudio se ubica en el Partido de General Pueyrreddn y se dedica
a la fabricacién y comercializacion de productos cerdmicos. La motivacion para este proyecto se
crea a partir de la observacién de oportunidades de mejora en términos de Seguridad e Higiene
en la planta. Al comenzar este proyecto, la empresa no contaba con documentacién completa
relacionada a puestos de trabajo, procedimientos y gestioén de riesgos. Los trabajadores de la
organizacion contaban con gran experiencia y conocimiento sobre el proceso, pero mantenian
practicas inseguras en la realizacién del trabajo diario. Se relevé a su vez, la existencia de peligros
generadores de riesgo en maquinas y tareas, la falta de orden y mantenimiento en las

instalaciones y gran presencia de polvo en el ambiente.

El objetivo general del trabajo es analizar la linea de fabricacién de ladrillos huecos de
la empresa, enfocandose en la seguridad de las personas y el medio ambiente de trabajo para

proponer mejoras que contribuyan a obtener un proceso mas eficiente y seguro que el actual.

Para ello, se proponen los siguientes objetivos especificos: analisis y diagnostico del
proceso y las tareas; identificar peligros de infraestructura y realizar la evaluaciéon de riesgos
asociados; reconocimiento de contaminantes presentes en el aire de los ambientes de trabajo y
propuesta de plan de accion; realizar la evaluacion ergonémica de los puestos de trabajo; evaluar
los procedimientos y analizar los documentos de gestion de Seguridad, Salud e Higiene;
determinar el alcance del sistema de gestién y elaborar un procedimiento de gestion de seguridad
y salud ocupacional; realizar un plan de acciones preventivas y correctivas para la gestion de los

riesgos analizados.

En la primera parte del trabajo (punto 2), el contenido del documento se dedica al Marco
Teorico, es decir, a la introduccion de los fundamentos tedricos que seran utilizados a lo largo del
trabajo para el desarrollo de los objetivos. En el punto 3 se presenta el Desarrollo, compuesto por
un diagndstico de la situacion actual con un estudio del proceso y sus tareas, la identificacion de
peligros de infraestructura, quimicos y ergondmicos y la evaluacion de riesgos, dando lugar al
andlisis de resultados, controles propuestos y planes de accién. Por ultimo, se destaca una

evaluacion del sistema de gestion de seguridad y la elaboracion de nuevos procedimientos.

Concluye el cuerpo del documento con el punto 4 destinado a las Conclusiones, las
cuales abarcan tanto las conclusiones especificas como las generales, en relaciéon con los

diversos aspectos abordados.
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2. MARCO TEORICO

2.1. Descripcién del sector

2.1.1. Laindustria de la construccién

En Argentina, la industria de la construccion es uno de los motores mas importantes de la
economia nacional y se la puede considerar como un indicador de la situacion econdmica del

pais.

El sistema constructivo con ladrillo hueco ceramico resulta ideal para la rapida generacion
de empleo, ya que demanda mano de obra intensiva y es una tecnologia que cuenta con mano
de obra especializada y abastecimiento de material en todo el pais. Segun el Instituto de
Estadistica y Registro de la Industria de la Construccion, para el tltimo cuatrimestre de 2021 la
cantidad de puestos de trabajo registrados fue de 363.254 personas. (IERIC, 2023). El sector de
fabricacion de ladrillos incluye a mas de 9.000 personas, pero cada ladrillo que sale de una planta
industrial genera un sinnimero de trabajos para las economias regionales, desarrollando toda la

cadena de valor local.

Las 17 empresas que integran la Camara Industrial de Ceramica Roja -CICER- con 26
plantas industriales en Argentina, producen 500.000 toneladas de ladrillos al mes siendo asi el
Unico grupo industrial que puede brindar la capacidad productiva suficiente para satisfacer un
Plan Nacional de Viviendas. La industria ladrillera tiene una participacion del 90% en la
construccién de viviendas generando asi una significativa contribucién al desarrollo econémico y
social del pais. (CTIBOR, 2019)

Nuestro pais ha sido beneficiado por la naturaleza con abundancia de arcillas de alta
calidad (la arcilla es la materia prima de la Ceramica Roja). A ello debemos agregar que en los
ultimos afios las empresas que integran el CICER han incorporado tecnologias de ultima
generacion que han permitido automatizar las plantas y bajar los costos. El resultado final es que
pisos, muros y cubiertas realizados con ceramica roja se encuentran en la actualidad entre los

mas econdémicos del mercado.

2.1.2. Generalidades de ladrillo

Dentro de todas las variedades de ladrillos, se encuentran los ladrillos huecos; ladrillos
gue tienen una estructura interna que presenta cavidades o huecos. Estos huecos reducen el

peso del ladrillo y mejoran su aislamiento térmico y acustico. Los ladrillos huecos pueden
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clasificarse en dos categorias principales: ladrillos huecos portantes y ladrillos huecos no

portantes.

Los ladrillos huecos portantes estan disefados y fabricados especificamente para
soportar cargas verticales y transmitir las fuerzas a lo largo de una estructura. Son ladrillos que
tienen sus huecos en sentido vertical. Son ladrillos mas densos, sélidos y tienen una mayor
resistencia a la compresién. Se utilizan en la construccion de muros o paredes que tienen una

funcion estructural y deben soportar cargas significativas.

En cambio, los ladrillos huecos no portantes no estan diseflados para soportar cargas
estructurales significativas. Aunque pueden tener una funcién de aislamiento térmico o acustico,
se utilizan principalmente en &reas internas o para la construccion de paredes divisorias, tabiques
0 elementos no estructurales. Los orificios de estos ladrillos se presentan en sentido horizontal.
A su vez, suelen ser mas ligeros y tener un grosor mas delgado en comparacién con los ladrillos

huecos portantes. (Aquitecturasimple, 2020)

La empresa objeto de estudio destina todos sus recursos y activos a la produccion de
ladrillos huecos. Entre ellos, los principales son los ladrillos huecos no portantes. En la siguiente

Tabla 1 se presentan las dimensiones de ladrillos huecos no portantes producidos en la empresa.

Caracteristicas Ladrillo Ladrillo Ladrillo
hueco del 8 | hueco del 12 | hueco del 18
Dimensiones(ancho x alto x largo) | cm 8x18x33 12x18x33 18x18x33
Peso kg 35 45 6,2
Cantidad por pallet u 198 144 90
Peso del pallet kg 693 648 558

Tabla 1: Caracteristicas generales de ladrillos huecos no portantes.
Fuente: Elaboracion propia.

(a) (b) (c)
Figura 1: a) Ladrillo del 18 b) Ladrillo del 12 ¢) Ladrillo del 8.
Fuente: Elaboracion propia.

2.1.3. Materias primas

Los ladrillos estan compuestos por 3 materias primas principales.
La tierra, también llamada suelo, estd compuesta por minerales, materia organica,

organismos vegetales y animales, aire y agua. Los minerales que constituyen el suelo pueden
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ser tan variados como lo sea la naturaleza de las rocas sobre las que se implanta. Los minerales
mas importantes y abundantes son: Cuarzo, feldespato, minerales arcillosos y fragmentos de
rocas. (Difeo Mauro, 2017)

La arcilla es un tipo de suelo sedimentario compuesto principalmente por particulas
minerales finas. Para la fabricacion de ladrillos se utilizan generalmente lo que se conoce como
arcillas comunes. Se trata de mezclas de diversas especies minerales (minerales arcillosos),
segun la composicién de la roca matriz y el proceso de meteorizacion, pudiendo contener
también, en proporcion variable diferentes minerales secundarios y Cuarzo. Estas impurezas
pueden tener efectos nocivos durante el proceso de fabricaciéon, debido principalmente a la
presencia de silicio o silice (SiO2). A su vez, tiene propiedades plasticas, lo que significa que al
humedecer puede ser moldeada facilmente. Al secarse se torna firme y cuando se somete a altas
temperaturas aparecen reacciones quimicas que, entre otros cambios, causan que la arcilla se
convierta en un material permanentemente rigido, denominado ceramica. (Ladrilleramecanizada,
2021)

El agua se mezcla con arcilla y tierra para alcanzar la consistencia adecuada, facilitando
la formacién de la mezcla homogénea y moldeable. La humedad es esencial para dar forma a la
mezcla en moldes especificos, permitiendo la creacién de unidades de ladrillo con las

dimensiones y caracteristicas deseadas.

2.2. Estudio del proceso

2.2.1. Descripcioén del proceso

Conforme a Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008), “un proceso implica el uso de los
recursos de una organizacién para producir algo de valor. Ningan servicio puede prestarse y
ningun producto puede fabricarse sin un proceso, y ningln proceso puede existir sin un servicio
o producto por lo menos. Una cuestion recurrente en la administracion de procesos es decidir
cdmo proporcionar los servicios o fabricar los productos” (p. 121).

Se definen diversas opciones de proceso segln una matriz de productos y procesos,
gue considera el disefio del producto y las caracteristicas del proceso. En la figura 3 se muestra
esta matriz, donde a medida que se avanza sobre el eje horizontal representa productos mas
estandarizados y de mayor produccion, mientras que en el eje vertical se indican procesos menos

complejos y més lineales.
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Menos personalizacion y mayor volumen

Disefio del producto
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Figura 2: Matriz de productos y procesos para los procesos de manufactura.
Fuente: Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008).

A partir de esto, las cuatro opciones de proceso son:

Proceso de trabajo: es un proceso con la flexibilidad necesaria para producir una
amplia variedad de productos en cantidades significativas, con complejidad y
divergencia considerables en los pasos ejecutados.

Proceso por lotes: se distingue de un proceso de trabajo por sus caracteristicas de
volumen, variedad y cantidad. La diferencia principal es que los volimenes son
mas altos porque los mismos productos o partes que los forman, u otros similares,
se producen repetidamente. Otra diferencia es que se provee una gama mas
estrecha de productos.

Proceso en linea: los volimenes son altos y los productos estan estandarizados,
lo que permite organizar los recursos en torno a productos particulares. La
divergencia es minima en el proceso o los flujos lineales, y se mantiene poco
inventario entre los pasos de procesamiento.

Proceso de flujo continuo: representa el extremo de la produccion estandarizada
de alto volumen y flujos en linea rigidos, en el que la produccion no se inicia ni se

detiene durante periodos largos.

Por otra parte, Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008) definen distintas estrategias de

produccién e inventario, las cuales son:
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e Fabricacién por pedido: estrategia utilizada por los fabricantes con la cual elaboran
los productos en bajos volimenes, de acuerdo con las especificaciones del cliente.

¢ Ensamble por pedido: estrategia que se usa para producir una amplia variedad de
productos a partir de relativamente pocas unidades ensambladas y componentes,
después de haber recibido los pedidos de los clientes.

e Fabricacion para mantener inventario: estrategia que implica mantener articulos
en inventario para entrega inmediata, minimizando asi el tiempo de entrega al

cliente.

2.2.2. Cuello de botella

Segun Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008), se denomina cuello de botella (o recurso de
restriccion de capacidad) a “cualquier recurso cuya capacidad disponible limita la aptitud de la
organizacion para satisfacer el volumen de productos, la mezcla de productos o la fluctuacion de
la demanda requerida por el mercado.” En otras palabras, son aquellas actividades que ralentizan

el proceso de produccioén, incrementando los tiempos de espera y reduciendo la productividad.

2.2.3. Diagrama SIPOC

Parkash y Kaushik (2011) expresan que SIPOC significa Supplier-Inputs-Process-
Outputs-Customers; es la representacion grafica de un proceso de gestion que permite entender
e identificar los elementos importantes en un proceso. La metodologia se usa para mejora de

procesos y se basa en la representacién esquematica de elementos claves de un proceso.

2.2.4. Diagrama de flujo

Segun Summers (2006), un diagrama de flujo es “una representacion grafica de todos
los pasos involucrados en un proceso completo o en un segmento especifico de un proceso. Al
diagramar el flujo de un proceso o sistema se entiende mejor’ (p. 214). La elaboracion de
diagramas de flujo es muy util en las primeras etapas de la resolucion de problemas porque los
diagramas permiten, a quienes estudian el proceso, entender rapidamente lo que implica un
proceso desde el principio hasta el final. A través de un diagrama de flujo es facil identificar las
actividades de un proceso que causan problemas o que no agregan valor. Para elaborar un
diagrama de flujo es necesario definir los limites y los pasos del proceso, clasificarlos, colocar los

simbolos apropiados y revisar que sean completos, eficientes y libres de problemas.

Los diagramas de flujo se pueden elaborar con simbolos similares a los que se muestran

en la figura 3.
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Figura 3: Simbolos de Diagrama de Flujo.
Fuente: Summers (2006).
Segun Fred E Meyers y Matthew P. Stephens (2006) los diagramas de flujo pondran de
manifiesto factores como trafico cruzado (donde las lineas de flujo se cruzan), retrocesos

(movimiento hacia atras del material en la planta) y distancias recorridas.

2.2.5. Diagrama de recorrido

Un diagrama de recorrido es una representacion grafica que muestra las trayectorias
seguidas por trabajadores, materiales, herramientas o equipo en un proceso de produccion o
servicio. Es util para analizar el flujo de informacion, actividades y relaciones entre diferentes
areas en un sistema, indicando la ubicacién y detalles de cada actividad mediante simbolos y
numeracion. Permite identificar transportes, avances, retrocesos, cuellos de botella y areas de
concentracion, facilitando el analisis para mejorar el trabajo mediante eliminaciones,

combinaciones, reordenamientos y simplificaciones.

2.2.6. Diagrama de equipos

El diagrama de equipos es una representacion grafica que identifica y describe los
recursos, tanto humanos como materiales, necesarios para la realizacion de un proceso o
actividad especifica. Este tipo de diagrama permite visualizar de manera clara y detallada la
interaccion entre los distintos elementos que intervienen en el desarrollo de un proceso, lo que
facilita la comprension de las relaciones y dependencias entre ellos. El diagrama de equipos es
uatil para planificar y organizar eficientemente el trabajo, asignar responsabilidades y recursos, y

optimizar los procesos productivos o de prestacion de servicios.

2.2.7. Cursograma analitico

El cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento, sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo que
corresponda. Este tipo de diagrama es (til para describir detalladamente el proceso de ensamble
y desarmado de un producto o aparato, mostrando las principales operaciones e inspecciones

involucradas. Existen tres tipos de cursogramas analiticos: el del operario, material y equipo.
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Es una herramienta valiosa para analizar y mejorar procesos productivos, ya que permite
identificar areas de mejora, optimizar la gestion de tiempo y recursos, y aumentar la eficiencia en
la produccién. En el trabajo se trabajara sobre el cursograma analitico del material. (Kanawaty,
G. Introduccion al estudio del trabajo (4.a ed.) OIT, 1996)

2.2.8. Mapeo de puestos

El mapeo de puestos y tareas, para la identificacion de puestos de trabajo, es un proceso
continuo que ayuda a identificar las responsabilidades de los operarios y a definir claramente las
competencias necesarias para desarrollar cada tarea. Con un correcto mapeo de puestos, la
empresa va a conocer las habilidades requeridas para desempefiar cada puesto en la
organizacion, que puede ser (til para disefiar programas de capacitacion y para la seleccién del
personal. Permite hacer una redistribucién y optimizacién de tareas, definir y documentar el perfil
del puesto de trabajo y evaluar la estructura organizacional, identificando posibles areas de
mejora y optimizando la toma de decisiones relacionadas a la estructura y funciones de la
organizacion.

2.3. Seguridad e Higiene en el trabajo

Segun el Art 4 de la Ley 19.587 la higiene y seguridad en el trabajo comprendera las
normas técnicas y medidas sanitarias, precautorias, de tutela o de cualquier otra indole que
tengan por objeto: proteger la vida, preservar y mantener la integridad sicofisica de los
trabajadores; prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o puestos de
trabajo; estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencién de los accidentes o

enfermedades que puedan derivarse de la actividad laboral.

2.3.1. Accidentes de trabajo

En el Capitulo 11l - Art 6 de la Ley 24.557, se considera accidente de trabajo a “todo
acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del trabajo, o en el trayecto
entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere
interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo”. Estan excluidos de esta ley
los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales causados por dolo del trabajador o fuerza
mayor extrafa al trabajo.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) reconoce cuatro grandes grupos de
causas de accidentes; acto inseguro, condicidn insegura, causas personales y medio ambiente.

En lo que al medio ambiente y las causas personales se refiere, la labor preventiva es bastante
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reducida, limitandose a educar a los trabajadores en prevencion de riesgos. En cambio, en los
actos y condiciones inseguras se puede establecer un mayor control, formando adecuadamente
a los trabajadores sobre los riesgos inherentes a su trabajo y estableciendo las medidas y

procedimientos adecuados, entre otras.

2.3.2. Enfermedades profesionales

Las enfermedades profesionales son aquellas originadas por agresores quimicos, fisicos
0 biolégicos existentes en el lugar en donde se desempefian las actividades laborales.
Normalmente tienen una aparicion lenta y gradual, pudiendo causar incapacidad o muerte y son
especificas de las profesiones y actividades. Se consideran enfermedades profesionales aquellas
que se encuentran incluidas en el Listado de Enfermedades Profesionales conforme al
procedimiento del articulo 40 apartado 3 de la Ley 24.557 en la cual se identifica el agente de
riesgo, cuadros clinicos, exposicion y actividades en las que suelen producirse estas

enfermedades.

2.3.3. Marco legal

La Ley 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, y su decreto Reglamentario 351/79
establecen las normas y medidas de prevencion para garantizar la salud y seguridad de los
trabajadores en el ambito laboral. Se encuentran relacionadas con aspectos tales como:
caracteristicas constructivas, provision de agua potable, control de carga térmica, contaminantes
guimicos en ambiente de trabajo, control de radiaciones, ventilacion, iluminacién, ruidos y
vibraciones, sefalizacion, instalaciones eléctricas, maquinas y herramientas, aparatos para izar,
aparatos que puedan desarrollar presion interna, proteccién contra incendios, equipos de
proteccion personal, capacitacion del personal e investigacion de accidentes.

La Ley 24.557 de Riesgos del Trabajo crea la obligacion del empleador de cumplir con
la Ley 19.587 y de asegurarse con una A.R.T (Aseguradora de Riesgos de Trabajo). Sus objetivos
son: reducir la siniestralidad laboral mediante la prevencion de los riesgos derivados del
trabajo, reparar los dafios derivados de accidentes de trabajo y de enfermedades profesionales,
incluyendo la rehabilitacion del trabajador damnificado, promover la recalificacion y la
recolocacion de los trabajadores damnificados y promover la negociacion colectiva laboral para
la mejora de las medidas de prevencion y de las prestaciones reparadoras. (Presidencia de la
Nacién Ministerio de Trabajo, 2014)

La normativa vigente a partir de las leyes 19.587 y 24.557 es escasa en materia de

“‘ergonomia”. La resolucion del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social, MTEES
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295/2003, y la Resolucién SRT 886/15 llenan ese vacio normativo existente hasta la fecha en

materia de “ergonomia”. (Catedra Seguridad, Higiene y Medio Ambiente, 2022)

2.3.4. Condiciones y Medio Ambiente de trabajo

El entorno en donde se desarrolla una actividad profesional requiere de ser controlado
para proteger la salud de las personas. “Las Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (CYMAT)
estan constituidas por los factores socio-técnicos y organizacionales del proceso de produccion
implantado en el establecimiento (o condiciones de trabajo) y por los factores de riesgo del medio
ambiente de trabajo. Ambos grupos de factores constituyen las exigencias, requerimientos y
limitaciones del puesto de trabajo, cuya articulacion sinérgica o combinada da lugar a la carga
global del trabajo prescripto, la cual es asumida, asignada o impuesta a cada trabajador,
provocando de manera inmediata o mediata, efectos directos o indirectos, positivos 0 negativos,

sobre la vida y la salud fisica, psiquica y/o mental de los trabajadores.” (Neffa, 1986)
2.3.4.1 Factores de riesgo
Los factores de riesgo se pueden clasificar en:

Factores Fisicos

“Se refiere a todos aquellos factores ambientales que dependen de las propiedades fisicas
de los cuerpos, tales como carga fisica, ruido, iluminacién, radiacién ionizante, radiacién no
ionizante, temperatura elevada y vibracién, que acttian sobre los tejidos y érganos del cuerpo del
trabajador y que pueden producir efectos nocivos de acuerdo con la intensidad y tiempo de
exposicion de los mismos.” (Direccién de Seguridad Laboral de la Provincia de Buenos Aires,
2024)

Factores Quimicos

“Son aquellos que se originan por el manejo o exposicidon de elementos quimicos y sus
compuestos venenosos, irritantes o corrosivos los cuales atacan directamente el organismo. La
toxicologia es la ciencia que los estudia en particular. Se centra de acuerdo a la forma en la que
se presentan las sustancias en el ambiente de trabajo (aerosoles, liquidos o gaseosos) y al efecto
que generan en el organismo (irritantes, asfixiantes, anestésicos y narcéticos, productores de
efectos sistémicos, productores de cancer y productores de neumoconiosis).” (Toxicologia clinica,
2019)

Factores Ergonémicos

La Ergonomia es el término aplicado al campo de los estudios y disefios como interfase

entre el hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el dafio mejorando la realizacion del
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trabajo. Segun la OIT, los objetivos de la ergonomia son promover la eficacia funcional, al mismo
tiempo que mantener o mejorar el bienestar humano.

Los factores ergondmicos estan asociados a las condiciones de trabajo que determinan
las exigencias fisicas y mentales que la tarea impone al trabajador. Se destacan los esfuerzos
biomecéanicos (esfuerzos, repetidos, cargas estaticas/dinamicas, posturas) y los esfuerzos
psicosociales (monotonia, ritmo de trabajo, duracién, pausas).

Los riesgos ergondmicos son cualquier factor en el lugar de trabajo que pueda causar
lesiones o problemas de salud como desgaste en el cuerpo o lesiones musculoesqueléticas, tales
como las posturas forzadas, movimientos repetitivos, posiciones estacionarias, entre otros
factores. La ergonomia es una disciplina que tiene en cuenta factores fisicos, cognitivos, sociales,
organizacionales y ambientales, y busca adaptar el entorno laboral al trabajador para prevenir
estos riesgos y mejorar la salud y seguridad en el trabajo. (Coordinacae, 2022)

En el Anexo | de la Resolucibon MTEES 295/2003 “Especificaciones técnicas de
ergonomia” se mencionan los causales a considerar para prevenir la enfermedad y el dafio
provenientes de incompatibilidades entre los efectos o requerimientos de la “maquina” y las
capacidades del “hombre”. Entre ellos se destacan:

Bipedestacion: Mantener esta postura por mucho tiempo o en posiciones no neutrales
implicando un esfuerzo muscular por mantener el cuerpo recto, rigido o inmévil puede causar
molestias y varices (Llaneza Alvarez, 2008).

Empuje y arrastre manual de cargas: Mover un objeto (carro, transpallet, carretilla, etc.)
usando el cuerpo.

Posturas forzadas: Adoptar posturas extremas o incomodas para realizar tareas.

Movimientos repetitivos de miembros superiores: Uso continuo de manos y brazos en
movimientos rapidos y repetidos.

Levantamiento manual de cargas sin transporte: Transportar o sujetar cargas con
caracteristicas o condiciones ergondémicas inadecuadas.

Vibraciones de cuerpo entero: Exposicién a vibraciones mecanicas de baja frecuencia a
través de superficies como asientos o pisos (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
de Espafa).

Factores de Infraestructura

Estos factores estan estrechamente relacionados con la organizacion del trabajo.
Corresponden con todos los elementos materiales que son necesarios para el desarrollo de

actividades, que justamente promueven accidentes laborales. Entre ellos, se mencionan:
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La disposicion de la fabrica, su superficie, lay out, construcciones o estructuras
permanentes o transitorias que implican un conjunto de objetos, maquinas, equipos Yy
herramientas que, por su disefio, tamafio, ubicacién o funcionamiento, tienen el potencial de

causar lesiones como golpes, caidas, atrapamientos, cortaduras, y choques, entre otros.

2.3.5. Evaluacion de riesgos

La evaluacién de riesgos es el proceso mediante el cual la empresa tiene conocimiento
de su situacién con respecto a la seguridad y la salud de sus trabajadores. Su implementacion
permite planificar las acciones preventivas a llevar adelante y evitar que los empleados sufran
accidentes o contraigan enfermedades laborales.

Segun Cortés Diaz, J M. (2002) la evaluacion del riesgo comprende las siguientes
etapas: identificacion de peligros, identificacion de los trabajadores expuestos a los riesgos que
entrafian los elementos peligrosos, evaluar cualitativa o cuantitativamente los riesgos existentes,
analizar si el riesgo puede ser eliminado y en caso de que no pueda serlo decidir si es necesario
adoptar nuevas medidas para prevenir o reducir el riesgo las cuales se pueden sintetizar en el
andlisis del riesgo y la valoracion del riesgo, que permitird enjuiciar si los riesgos detectados

resultan tolerables.

GESTION DEL RIESGO

CONTROL

Hale. =

DEL RIESGO

1

I

I | _

i IDENTIFICACION o | ESTIMACION VALORACION
I EL PELIGRD DEL RIESGO DEL RIEEGOD
I
]
]
I

AMALISIS DEL RIESGO

EVALUACION DEL RIESGO

CONTROL DEL RIESGO

Figura 4: Gestion del riesgo.
Fuente: Cortés Diaz, J M. (2002)

2.3.5.1 Identificaciéon de peligros

La Norma ISO 45001 define al peligro como “fuente, situacién o acto con potencial para
causar dafio humano, deterioro de la salud, dafos fisicos o una combinacién de estos”. Mientras
gue al riesgo la define como un efecto de la incertidumbre dada por la combinacion de la
probabilidad de que ocurran eventos o exposiciones peligrosos relacionados con el trabajo y la
severidad de la lesion y deterioro de la salud que pueden causar los eventos o0 exposiciones. La

palabra riesgo esta asociada a la ocurrencia de un hecho no deseado o su consecuencia.
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El riesgo por lo tanto podemos definirlo cualitativamente como la consecuencia dafiosa
de la exposicién al peligro, o cuantitativamente resultando en un valor dado por la combinacién
de la probabilidad y el dafio que a partir de su magnitud permitira establecer la necesidad de

intervenir o no en la tarea/proceso.

2.3.5.2 Diagrama de Pareto e Ishikawa

El Diagrama de Pareto es una herramienta que permite identificar y priorizar las causas
principales que generan un problema. Se basa en el principio del "poco vital, mucho trivial”, lo
que significa que un pequefio nimero de causas suele ser responsable de la mayoria de los
problemas. En este trabajo se utiliza para analizar las causas de los riesgos asociados a peligros
de infraestructura. Este enfoque se alinea con la filosofia de mejora continua y la toma de

decisiones basada en datos.

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de
Pescado o Causa-Efecto, es una herramienta visual creada por Kaoru Ishikawa. Este diagrama
se utiliza para identificar las posibles causas que contribuyen a un problema especifico. Organiza
las causas en categorias como personal, métodos, materiales, maquinas, entorno y medicion (las
6 M), lo que facilita la identificacion y andlisis exhaustivo de las causas raiz.
Larelacion entre el Diagrama de Pareto y el Diagrama de Ishikawa es crucial para abordar
problemas complejos. Mientras el primero prioriza identificar el tipo de problema a corregir, el
segundo profundiza en la identificacién detallada de todas las posibles causas involucradas en el

mismo.

2.3.5.3 Teoria efecto domino y de la causalidad multiple

Fue W. H. Heinrich (1931), quien desarroll6 la denominada teoria del efecto domind. De
acuerdo con esta teoria un accidente se origina por una secuencia de hechos. Heinrich propuso
una “secuencia de cinco factores en el accidente”; herencia y medio social, acto inseguro, falla
humana, accidentes y lesion. La teoria de la causalidad mdultiple procede de la teoria anterior y
defiende que, por cada accidente, pueden existir numerosos factores, causas y sub causas que
contribuyan a su aparicion. El principal aporte de esta teoria es que un accidente pocas veces,

por no decir nunca, es el resultado de una Unica causa o accién. (Néstor Botta, 2010)

2.3.5.4 Arbol de causas

El arbol de causas es una técnica utilizada para analizar un accidente a fin de conocer
el desarrollo de los hechos y comprender por qué han sucedido. Se basa en la concepcion de la

teoria de la causalidad mudltiple. El objetivo de dicho método es prevenir futuros accidentes y
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evidenciar las relaciones entre los hechos que contribuyeron en la aparicion del accidente. Se
busca no quedarse solo en las causas inmediatas sino identificar problemas de fondo.

2.3.5.5 Método de evaluacién de riesgos de infraestructura

En este trabajo, se procedi6 a cuantificar el riesgo para situaciones que pueden llegar a
causar accidentes mediante el método de William Fine, mejor conocido como método FINE.
Segun el Manual de Seguridad en el Trabajo de la Fundacion Mapfre (1991), este método
probabilistico, permite calcular el grado de peligrosidad (Gp o R) de cada riesgo identificado, a
través de una formula matematica que vincula tres factores: las consecuencias de un posible
accidente debido al riesgo, la exposicion a la causa basica y la probabilidad de que ocurra la
secuencia del accidente y las consecuencias del mismo.

Hay que tener en cuenta que dicho método no determinara un valor de riesgo real sino
una aproximacién usando escalas arbitrarias. Orienta a estimar el nivel de riesgo para situaciones
en las cuales puede producirse un accidente.

Como puede observarse se obtiene una evaluacién numérica considerando:

R=G*F*P

Gravedad (G) = Se define como el dafio debido al riesgo que se considera, incluyendo
desgracias personales y dafios materiales.

Frecuencia (F) = Se define como la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo,
siendo tal el primer acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia del accidente. Mientras
mas grande sea la exposicidbn a una situacién potencialmente peligrosa, mayor es el riesgo
asociado a dicha situacion.

Probabilidad (P) = Este factor se refiere a la probabilidad de que una vez presentada la
situacion de riesgo, los acontecimientos de la secuencia completa del accidente se sucedan en
el tiempo, originando accidentes y consecuencias.

En la tabla 2 se presentan las posibles valoraciones para las variables:
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GRAVEDAD

I.’_at.astrdflca {numerosas muertes, grandes dafios por encima de § 3.000.000, gran 100
actividad)

Desastrosa [varias muertes, dafos importantes entre 5 1.500.000 y 3.000.000) 40
Muy severa (muerte, dafios entre $ 300.000 y 1.500.000) 15
Seria (lesiones muy graves: amputacion, invalidez, dafios de $ 3.000 a 300.000) 7
Importante (lesiones con baja: incapacidad permanente, tempaoral, dafios) 3
Leve (pequefias heridas, contusiones, dafios hasta § 300) 1
FRECUENCIA

Continuo (o muchas veces al dia) 10
Frecuente (se presenta aproximadamente una ver al dia) 3
Ocasional [semanalmente) 3
Poco usual | mensualmente) 2
Rara [unas pocas veces al afo) 1
Muy rara (anualmente) 05
Inexistente (no se presenta nunca) (1]
PROBABILIDAD

Casi segura (es el resultado mas probable y esperado si se presenta la situacion 10
de riesgo)

Muy posible (es completamente posible, no seria nada extrafo; tiene una [
probabilidad del 50%)

Posible (seria una consecuencia o coincidencia rara pero posible; ha ocurrido) ]
Poco posible (seria una coincidencia muy rara, aungue se sabe gue ha ocurrido) 1
Remota [extremadamente rara; no ha sucedido hasta el momento) 05
Muy remota [secuencia o coincidencia practicamente imposible; posibilidad uno 02
en un milkdn)

Casi imposible [virtuaimente imposible, se acerca a lo imposible) | 01

Tabla 2: Valoraciones FINE.
Fuente: Catedra Seguridad, Higiene y Medio ambiente, 2022.
A partir de este método, se valora el riesgo de cada peligro asociado. Segun su valor, el

riesgo se define a partir de la tabla 3.

VALORACION DEL RIESGO: PXGXF

Mayor a 400 Riesgo muy alto | Detencion inmediata de la actividad

Entre 200 y 400 Riesgo alto Correccion inmediata

Entre 70 y 200 Riesgo notable Correccion necesaria urgente

Entre 20y 70 Riesgo posible No es emergencia, pero debe ser corregido el riesgo
Menos de 20 Riesgo aceptable Puede omitirse la correccidn

Tabla 3: Resultados de valoracion FINE.
Fuente: Catedra Seguridad, Higiene y Medio ambiente, 2022.
2.3.5.6 Evaluacion de los riesgos quimicos

El Decreto 351/79 en su Anexo lll, hace referencia a la introduccion a las sustancias
guimicas, donde se establecen los valores limites de exposicidn a sustancias quimicas peligrosas
y se definen los términos técnicos utilizados en la reglamentacion. Utiliza los valores CMP
(concentracibn méxima permisible ponderada en el tiempo) que hacen referencia a
concentraciones de sustancias que se encuentran en suspension en el aire, y los valores

representan condiciones por debajo de las cuales se cree que casi todos los trabajadores pueden
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estar expuestos repetidamente dia tras dia a la accidn de tales concentraciones sin sufrir efectos

adversos para la salud.

La Resolucion 861/2015 del Protocolo para Medicion de Contaminantes Quimicos en el
Aire de un Ambiente de Trabajo establece los valores y directrices para la medicién de
contaminantes quimicos en entornos laborales, conforme a la Ley N° 19.587 de Higiene y
Seguridad en el Trabajo y normativas reglamentarias. Este protocolo, aprobado por la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT), tiene como objetivo garantizar la proteccion de
la salud de los trabajadores y la preservacion del medio ambiente mediante la aplicacion de
normas técnicas comunes para la medicién precisa y confiable de contaminantes quimicos en el

aire laboral.

2.3.5.7 Evaluacién de los riesgos ergondémicos

La Resolucién SRT 886/15 se destaca por abordar de manera especifica la ergonomia
en el entorno laboral. La misma establece medidas concretas para garantizar condiciones
ergondémicas adecuadas en el trabajo. La atencion se centra en la identificacién, evaluacion y
adecuacion de los puestos de trabajo para prevenir riesgos relacionados con la ergonomia,
asegurando la comodidad y salud de los trabajadores. La resolucién también destaca la
importancia de la formacion en ergonomia y la participacién activa de los empleados en la
identificacion y solucion de problemas ergonomicos, contribuyendo asi a la creacion de un
ambiente laboral mas seguro y saludable.

A su vez, la Resoluciéon SRT 295/03 se distingue por su enfoque en la evaluacion de
riesgos ergondmicos y reconoce los trastornos musculoesqueléticos relacionados con el trabajo
como un problema importante de salud laboral que puede gestionarse utilizando un programa de
ergonomia integrado para la salud y la seguridad. El término de trastornos musculoesqueléticos
se refiere a los trastornos musculares cronicos, a los tendones y alteraciones en los nervios
causados por los esfuerzos repetidos, los movimientos rapidos, hacer grandes fuerzas, por estrés
de contacto, posturas extremas, la vibracién y/o temperaturas bajas.

La mejor forma de controlar la incidencia y la severidad de los trastornos
musculoesqueléticos es con un programa de ergonomia integrado. Las partes mas importantes
de este programa incluyen:

e Reconocimiento del problema
e Evaluacion de los trabajos con sospecha de posibles factores de riesgo
¢ ldentificacion y evaluacion de los factores causantes

¢ Involucrar a los trabajadores bien informados como participantes activos, y
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e Cuidar adecuadamente de la salud para los trabajadores que tengan trastornos

musculoesqueléticos. (295/03, Anexo )

Una buena forma de realizar el programa de ergonomia integrado es con el protocolo de
ergonomia dispuesto por la Resolucién SRT 886/15. En su Anexo |, esta conformado por la
Planilla N° 1: “ldentificacion de Factores de Riesgo”; la Planilla N° 2 “Evaluacion Inicial de
Factores de Riesgo”; la Planilla N° 3: “Identificacién de Medidas Preventivas Generales y
Especificas” necesarias para prevenirlos, y la Planilla N° 4: “Seguimiento de Medidas Correctivas
y Preventivas”. En su Anexo |l podemos ver un diagrama de flujo el cual indica la secuencia de
gestion necesaria para dar cumplimiento al Protocolo de Ergonomia.

Si el puesto de trabajo en estudio luego de dicho paso, resulta con un riesgo no aceptable
para algun factor ergondémico, se analiza luego mas profundamente con los métodos
correspondientes a cada factor. A continuacion, se detallan Unicamente los utilizados para
aguellos factores en los que fue necesaria su evaluacion.

Posturas forzadas

Si se adoptan posturas inadecuadas de forma continuada o repetida en el trabajo se
genera fatiga y, a la larga, pueden ocasionar problemas de salud. Uno de los factores de riesgo
mas comuinmente asociados a la aparicion de trastornos de tipo musculo-esquelético es
precisamente la excesiva carga postural.

REBA (Rapid Entire Body Assessment) es uno de los métodos observacionales para la
evaluacion de posturas mas extendido en la practica. El método permite el andlisis conjunto de
las posiciones adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufeca),
del tronco, del cuello y de las piernas. REBA divide el cuerpo en dos grupos, el Grupo A que
incluye las piernas, el tronco y el cuello y el Grupo B, que comprende los miembros superiores
(brazos, antebrazos y mufiecas). Mediante las tablas asociadas al método, se asigna una
puntuacion a cada zona corporal (piernas, mufiecas, brazos, tronco...) para, en funcién de dichas
puntuaciones, asignar valores globales a cada uno de los grupos A y B. El valor final
proporcionado por el método REBA es proporcional al riesgo que conlleva la realizacion de la
tarea, de forma que valores altos indican un mayor riesgo de aparicion de lesiones
musculoesqueléticas. El método organiza las puntuaciones finales en niveles de actuacion que
orientan al evaluador sobre las decisiones a tomar tras el analisis. Los niveles de actuacion
propuestos van del nivel 0, que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que

indica la necesidad urgente de cambios en la actividad. (Ergonautas, 2018)
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Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
0 Inapreciable No es necesaria actuacion
203 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion
g 3 Ao Es necesaria la actuacion cuanto antes.
11215 4 Muy alto Es necesaria la actuacion de inmediato.

Tabla 4: Niveles de actuacion segun la puntuacion final obtenida.
Fuente: Ergonautas, 2018.
Levantamiento manual de cargas

La Resolucion SRT 295/03 establece valores limite para el levantamiento manual de
cargas en los lugares de trabajo, considerandose que la mayoria de los trabajadores pueden

estar expuestos repetidamente, dia tras dia.

Las restricciones establecidas se encuentran detalladas en tres tablas que especifican
los limites de peso, medidos en kilogramos (Kg), para dos modalidades de manipulacién de
cargas (horizontal y en altura). Estos parametros se aplican a las actividades de elevacion manual
de cargas en un rango de hasta 30 grados del plano (neutro) sagital. Dichos limites son asignados
en funcién de la duracion de las tareas de levantamiento manual de cargas, ya sea inferior o
superior a 2 horas diarias, asi como por la frecuencia expresada en el nUmero de levantamientos
manuales por hora, segun se detalla en las notas asociadas a cada tabla. (Higiene y Seguridad
en el Trabajo, 2003).

2.3.6. Prevencion de riesgos

A la hora de tomar medidas para la eliminaciéon de los peligros y la reduccién del riesgo
la norma IRAM 45001 establece que éstas deben adoptarse conforme a un orden establecido,
segun su eficacia decreciente como se muestra en la figura 5.

o Eliminar el peligro: Tomar medidas preventivas para erradicar por completo los
peligros identificados, con el fin de garantizar un ambiente de trabajo seguro y
saludable para todos los empleados.

e Sustitucién del agente, procesos, operaciones, materiales o equipos por otros
menos peligrosos.

e Control en la fuente u origen del riesgo: si las medidas anteriores no son posibles,
se deberan adoptar medidas de control en la fuente o el origen del riesgo: por
ejemplo, controles de ingenieria y reorganizacion del trabajo.

e Utilizar controles administrativos, incluyendo la formacion.
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e Uso de elementos de proteccion personal (EPP): Sélo se deben utilizar como
altimo recurso cuando no sea posible combatir los riesgos mediante las medidas
antes citadas. Tener en cuenta que el uso de los EPP es una medida de
proteccion y no de prevencién, ya que evita las consecuencias de un accidente,

pero no previenen su ocurrencia.

Mayor
efectividad

rd
Jerarquia de control
Eliminar
fisicamente
el peligro
Remplazar
el peligro
Aislar a las
personas
del peligro

Cambiar el modo
de trabajo de las
personas

Proteccion del
trabajador con Equipo

de Proteccion Personal
Menor

efectividad

Figura 5: Jerarquia de controles.
Fuente: The National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH).
2.4. Documentacion

2.4.1. Sistema de Gestidon

El propdsito de un sistema de gestion de la SST es establecer un marco que permita
gestionar de manera efectiva los riesgos y oportunidades. Su objetivo es prevenir lesiones y
enfermedades laborales, garantizando entornos de trabajo seguros y saludables. Por tanto,
resulta crucial para la organizacion identificar y eliminar peligros, asi como reducir los riesgos
para la SST mediante medidas preventivas y de proteccion eficaces. Al implementar estas
acciones a través del sistema de gestién de la SST, la organizaciébn mejora su desempefio en
materia de seguridad y salud laboral.

Para la evaluacion de los documentos de la gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
(SST) se utilizé la norma ISO 45001:2018. Esta norma es una guia internacional para el desarrollo
de sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo (SGSSHT). Se centra en la prevencién

de riesgos laborales y en la mejora de la seguridad y salud en el trabajo.
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2.4.2. Procedimientos

Segun la norma 1SO 9001:2015, un procedimiento es un modo especifico de llevar a
cabo una actividad o proceso. Es decir, cuando un proceso cuenta con unos pasos establecidos
y ordenados para obtener un resultado, se llama procedimiento. Es importante su utilizacion
debido a que permite determinar Qué, Cémo, Cuando, Donde debe hacerse y Quién es
responsable de llevarlo a cabo. Ademas, debe proporcionar informacion clara y concisa.

El contenido del mismo seré:

1. Objetivo; 2. Alcance; 3. Responsabilidades; 4. Referencias; 5. Definiciones; 6.
Desarrollo; 7. Registros; 8. Anexos.

La norma ISO 10013:2021 establece los requisitos para la documentacién de sistemas
de gestion de la calidad, incluyendo la identificacion de los documentos necesarios, la creacion y
actualizacion de los mismos, y la distribucién y control de los documentos. La norma también
proporciona directrices para la gestion de la informacion documentada, incluyendo la
identificacion, el acceso, la recuperacion, la proteccién, la retencion y la disposicion de los

documentos.

MARCO TEORICO 20



Andlisis de procesos, puestos de trabajo y propuestas de mejora relacionadas a la Seguridad e
Higiene en el trabajo para una planta productora de ladrillos

3. DESARROLLO

El desarrollo del trabajo const6 de un periodo de 10 meses en el que se realizaron visitas
guiadas por la planta, entrevistas con jefes, supervisores y operarios y un proceso de recopilacién
de informacién a partir de documentacion brindada por la empresa relacionada al proceso y a los
trabajadores. Con la informacion obtenida, se utilizaron herramientas incorporadas durante la
carrera de Ingenieria Industrial para cumplir con los objetivos. Se realiz6 un estudio completo del
proceso y se analizaron peligros y evaluaron riesgos en profundidad. Se concluyé con una
propuesta de mejora para la empresa que abarco distintos aspectos tales como la seguridad, la
higiene y su gestion.

3.1. Estudio del proceso

La planta de interés se encuentra en la necesidad de mejorar las condiciones de
Seguridad e Higiene de los trabajadores en las instalaciones y obtener la informacién

documentada pertinente.

Para esto, se requiere la realizacion de un diagnéstico inicial que muestre una vision
general del proceso y sus puestos de trabajo, el estado de las instalaciones, y las condiciones de
Seguridad e Higiene en la empresa. Luego, se realizara el andlisis critico y las propuestas de

mejora correspondientes.

En primer lugar, se presenta en la figura 6 el plano actual de la planta a modo de

comprender los sectores definidos.

-J

1 - Sector Acopio de MP

2 - Sector Preparacion de Materia Prima
T 3 - Sector Produccion
‘ 4 - Sector Paletizado
5
]
T

- Sector Pariol
- Sector Mantenimienta
- Bector Deposito Producto terminado

r
—

Figura 6: Plano actual de la planta.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.1. Descripcion del proceso

El proceso de fabricacion de ladrillos huecos es de flujo continuo. Se manejan altos
volumenes de produccion de algunos tipos de ladrillos con una estructura rigida de etapas de
fabricacion, en la que sélo cambiando un molde se fabrica un ladrillo u otro. Funcionando
correctamente, el proceso no tiene paradas. Ademas, se lleva a cabo siguiendo una estrategia
de fabricacion para mantener el inventario con el fin de asegurar un suministro constante de
productos y asi satisfacer la demanda del mercado, estar preparados ante fluctuaciones de la
demanda y beneficiarse de las economias de escala.

A continuacién, se detalla el proceso productivo de la empresa para la fabricacién de
ladrillos huecos. Con el fin de tener un panorama de los factores mas relevantes del proceso a

estudiar, se muestra en la figura 7 el diagrama SIPOC.

Suppliers Inputs Process Qutputs Customers
+ Proveedores de « Arcilla * E;traccmn de materia « Ladrillos céramicos + Empresas
energia « Tierra %rlma i d teri huecos de constructuras
« Proveedores de gas « Agua * gcepmon & maternia diferentes fipos y « Corralones
- Provesdores de - Personas ‘;”ma o de materi tamafios - Distribuidores
equipos v « Pallets * r.eparamon & materia « Residuos
magquinarias « Film Stricht prima .
. Gaz » Compactado, extrusion y
« Electricidad iz
« Aire comprimido Seca.dlo o
. Combustible Coccion y enfriamiento

Paletizado
Almacenamiento de
producto final

Figura 7: Diagrama SIPOC.
Fuente: Elaboracion propia.
Extraccidn de materia prima

La fabricacion de ladrillos huecos requiere de tres materias primas naturales: tierra,
arcilla y agua. La obtencion de las mismas resulta sencilla debido a la disponibilidad en las zonas
cercanas a la planta y su facil acceso. El transporte de la tierra y la arcilla hacia la zona de
produccion es el principal inconveniente econdmico para las empresas productoras de ladrillos.
Para obtener una ventaja en este aspecto, la empresa ubica sus fuentes de recoleccién de arcilla
y tierra cercanas a su planta.

La tierra se extrae de cavas ubicadas en zonas aledafias al establecimiento.
Inicialmente, se procede a limpiar el terreno antes de extraer el estrato superior de tierra negra,
dejando al descubierto la capa de suelo adecuada para la produccién de ladrillos. La arcilla se

extrae de canteras utilizando explosivos para su detonacion. Las arcillas que se utilizan son
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arcillas rojas, amarillas y blancas. El agua es extraida de pozos semi-surgentes (dos

perforaciones con sendas electrobombas de extraccion) ubicados dentro del establecimiento.

Recepcién de materia prima

Las tierras y las arcillas son transportadas a las inmediaciones de la planta en camiones
volcadores, y almacenadas separadamente en forma de acopios al aire libre. Los camiones al
entrar al predio, son pesados con balanzas con el objetivo de saber la cantidad de materia prima
gue ingresa. Posteriormente, se procede a mezclar las distintas tierras por un lado y las distintas
arcillas por el otro en proporciones adecuadas, utilizando motopalas. Finalmente, la tierra y la

arcilla son trasladadas a sus respectivos cajones dosificadores mediante motopalas.

Preparacion de materia prima

Aqui comienza el proceso dentro de la planta, en la Sector de Preparacién de materia
prima. La tierra es volcada en un cajon dosificador (0) que la traslada a una cinta transportadora
de banda en donde se encuentra el cilindro sacapiedras (6) cuyo objetivo es quitar de la cinta
piedras y porciones de tierras grandes y duras; la arcilla es también volcada en otro cajon
dosificador (1) que alimenta una trituradora de mandibula (2) que la descarga y reduce el tamafio
de las particulas. Una vez triturada la arcilla, se vuelca sobre una cinta transportadora que deriva
en un molino de matrtillos (3). La salida de este molino comunica con un elevador de cangilones
(4) que eleva la arcilla con ayuda de un motor a una tolva (5) de la cual sale, a través de un sinfin

dosificador, sobre la cinta transportadora que se une con la cinta de tierra.

Luego, la cinta transportadora vuelca ambos productos a un cajon mezclador humedo
(9) para lograr mayor homogeneidad, pasando previamente por un iman (7) y un detector de
metales (8) para detectar y quitar cualquier tipo de metal que pudo haber quedado en la mezcla
y que podria generar dafios en las maquinas, cortes en las cintas transportadoras o afectar el
estado de los ladrillos. Luego la mezcla atraviesa el laminador (10), obteniendo asi tamafios de
particula de hasta 2 milimetros. Finalmente, la mezcla mediante cintas transportadoras entra al
cajon mezclador/humectador (11) en el cual se produce la mezcla homogénea de la tierra y la
arcilla y mediante el agregado de agua se le da la humedad requerida. La salida del cajén
mezclador/humectador conecta a una cinta transportadora que lleva a la mezcla humeda al silo
de almacenaje en condiciones de humedad y temperatura especiales. El material depositado en
el silo es luego trasladado con motopala al cajéon de mezcla (12) (hay dos cajones de mezcla,
para poder suplir a dos lineas iguales de elaboracion) estando en condiciones de ingresar al

proceso de elaboracion de los ladrillos ceramicos huecos.
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En la figura 8, se observa el proceso de preparacion de materias primas. En color naranja
esta marcado el proceso de la arcilla y en marrén el de la tierra. Luego al unirse la tierra con la

arcilla, el proceso se referencia con el color negro.
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0 - Cajon de tierra 8 - Detector de metales
1 - Cajon de arcilla 9 - Cajon mezclador humectador
2 - Trituradora de mandibula 10 - Laminador
3 - Molino de martillos 11 - Cajon mezclador humectador
4 - Elevador de cangilones 12 - Cajon mezcla
5 - Tolva arcilla A - Cabina control arcilla
6 - Cilindro sacapiedras B - Cabina control tierra
7 - 1man

Figura 8: llustracion Sector de Preparacion de materia prima.
Fuente: Elaboracion propia.
Compactado, extrusion y corte

El proceso de obtencién del ladrillo verde! comienza con la laminacién del material.
Mediante motopala se conduce el material del silo de almacenaje a uno de los cajones
dosificadores de mezcla (12). La cantidad de material necesaria cae a una cinta transportadora
gue lo conduce a un cilindro laminador (15), que permite obtener la granulometria final deseada.
Antes del ultimo rodillo laminador los metales son detectados por un detector de metales (13). En
caso de encontrar, la maquina avisa al operario y es retirada de forma manual. También hay un
imén (14) de gran potencia al final de la cinta transportadora con el objetivo de atraer cualquier
resto de metal que no haya sido detectado. La velocidad de la cinta determina el flujo de proceso

Yy, por consiguiente, la produccion en ladrillos por unidad de tiempo.

1 Ladrillo en estado solido humedo y sin coccién. No tiene resistencia ni dureza por lo que se
puede deformar.
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Posteriormente la mezcla entra en un cajon mezclador humectador con filtro (16) y luego
es llevada mediante cintas transportadoras a la maquina extrusora combinada (ladrillera) (17),
donde ingresa a un mezclador en el que ademas de mezclar, se adiciona el agua necesaria de
acuerdo a indicadores de presion de extrusion. En esta etapa la humedad de la mezcla debe ser
muy precisa para cumplir con los requerimientos fisicos y mecanicos del ladrillo. Si la mezcla
tiene un exceso de agua, el ladrillo saldr4 deformado y si le falta humedad, costara extruir el
material y la maquina ladrillera debera sobre exigirse desarrollando una presion elevada lo que
conlleva un mayor gasto de recursos. La presion de extrusion para el correcto funcionamiento es
de 22 bar aproximadamente. Entonces, el agregado final de agua a la mezcla se hace en la
ladrillera y depende exclusivamente de la presion de extrusion (medida indirecta de la humedad
de la mezcla). Alli, la mezcla es almacenada en una cadmara de vacio (producido por dos bombas
de vacio existentes en el establecimiento) y finalmente pasa a la extrusora, donde a través de

moldes sale conformado un continuo con la seccién del ladrillo que se quiera fabricar.

Este continuo se corta primero en la cortadora de bastones (18) y luego en la cortadora

multiple (19) obteniendo un ladrillo con forma y dimensiones finales.

Es importante mencionar que el material que sobra del corte cae a una cinta
transportadora que lo conduce nuevamente al cilindro laminador (15) para su posterior reingreso
a la maquina extrusora combinada. Todo el material de mezcla sobrante es reutilizado. En la
figura 9 se observa el proceso, desde su almacenamiento en el silo hasta que el ladrillo es

cortado, adjuntando las ubicaciones de las maquinas.

12 - Cajon de mezcla ,-L‘
13 - Detector de metales = \19{{'
14 - Iman (\Q P
15 - Larminador \'.I/
16 - Mezclador humectador con filtro (17)

17 - Ladrillera extrusora

18 - Cortadora de bastones
19 - Cortadora miiltiple

C - Tablero de control
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Figura 9: llustracion Sector Produccion.
Fuente: Elaboracion propia.
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Secado

La fabrica cuenta con un secadero tipo tunel de 120 metros de largo con dos carriles
internos en los que se depositan los carros que contienen el ladrillo verde humedo. En él, se
inyecta aire caliente proveniente de dos centrales térmicas de calentamiento de aire y del
recupero del aire de enfriamiento del horno tanel de coccidn. El aire caliente circula para que sea
posible reducir el contenido de humedad del sélido al valor deseado. En esta etapa, es
fundamental controlar los parametros de temperatura como también la circulacion del aire caliente
en los alrededores para que el aire impacte sobre los ladrillos de manera uniforme y que la
contraccion del ladrillo no genere fisuras en el material. En general, se registra una pérdida de
peso por secado de los ladrillos del orden del 17%. A la salida del secadero se obtiene un ladrillo

seco pero barroso, con poca resistencia.

Para ingresar al secadero, los ladrillos recién cortados son cargados a través de un
sistema de rodillos y cadenas a las bandejas, las cuales se cargan a las gavias (carros sobre
ruedas) con la maquina apiladora de bandejas (20). Los carros se transportan sobre rieles en un
circuito cerrado en el que se cargan los ladrillos, recorren todo el secadero (21), y luego vuelven
para descargar los ladrillos secos con la maquina desapiladora de bandejas (22). De esta manera

se logra un ciclo, en donde las bandejas quedan liberadas para volver a ser usadas.

Coccion v enfriamiento

El material seco luego es llevado por el sistema de rodillos y cadenas hasta la pinza
multiple o apiladora (23) que acomoda los ladrillos sobre las vagonetas que ingresan al horno
tinel de coccion (24) o hacia una linea auxiliar conocida como pulmén donde quedara
estacionada hasta que el horno demande la entrada. Las vagonetas cuentan con ladrillos
refractarios alrededor de la parte metdlica para que las altas temperaturas dentro del horno no

fundan la estructura.

El horno se utiliza para cocinar los ladrillos crudos y transformarlos en ladrillos ceramicos
sélidos y duraderos. El funcionamiento del horno tanel se basa en un proceso secuencial que
consta de varias etapas, iniciando con el ingreso de la vagoneta con ladrillos secos y la posterior
coccion de los ladrillos (a medida que los ladrillos avanzan a lo largo del tinel son sometidos a
diferentes temperaturas, lo que promueve la consolidacion y la resistencia del material).
Finalmente, los ladrillos son participes de un proceso de enfriamiento gradual para evitar cambios

bruscos de temperatura que puedan provocar deformaciones.
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El horno se distingue por su estructura alargada de aproximadamente 100 metros y su
disposicién en forma de tanel. Estd construido con materiales refractarios de alta resistencia

capaces de soportar altas temperaturas.

Paletizado

Terminada la coccién del material salen las vagonetas del interior del horno y se
trasladan de forma automatica a la zona de descarga y empaque mediante los rieles. El material
cocido se descarga por medio de una pinza desapiladora (25), se deposita sobre un pallet de
madera, se pega manualmente una cinta identificadora del producto y se envuelve en film de

polietileno en una envolvedora automatica (25), quedando listo para la expedicion.

En la figura 10 se observa el proceso del ladrillo desde que es cortado para ingresar al
secadero hasta la obtencion de los ladrillos cerdmicos huecos paletizados. Los ladrillos son
transportados por 3 formas distintas: en cintas transportadoras (marcado en negro), en un sistema
de cadenas (marcado en amarillo), el cual sirve para poder dar cambios de direccién y para poder
poner o sacar los ladrillos de las bandejas, y en rieles (marcado en verde) para transportar las

gavias y las vagonetas.
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19 - Contadora multiple

20 - Maguina apiladora de bandejas

21 - Tunel secado

22 - Maguina desapiladora de bandejas

23 - Pinza muliple apiladora

24 - Tunel horno

25 - Pinza muliiple desapiladora y envolvedora aulomatica
C,D.E G - Taklero da control

F - Cabina de control

Figura 10: llustracion Sector Produccion y Paletizado.
Fuente: Elaboracion propia.
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Almacenamiento de producto final

Los pallets son retirados de la zona de empague mediante autoelevadores y apilados en

depdsito de producto terminado a cielo abierto.

3.1.2. Diagrama de flujo

En la figura 11, se muestra el diagrama de flujo del proceso de fabricacion de ladrillos

huecos. El alcance del mismo comprende desde la recepcidén de materias primas hasta la entrega

del producto final.
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Figura 11: Diagrama de flujo.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.3. Diagrama de equipos

En la figura 12, se muestra el diagrama de equipos con el objeto de visualizar en qué

etapas del proceso se utilizan las diferentes maquinas.
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Fuente: Elaboracidn propia.
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3.2. Estudio de métodos

3.2.1. Diagrama de recorrido

En la figura 13, se puede observar el diagrama de recorrido en el Sector de Preparacion
de materia prima. En él, se ve el diagrama de recorrido de la tierra (en marrén), la arcilla (en
naranja) y la mezcla (en negro) hasta su almacenamiento en el silo. El recorrido de los materiales
de arcilla y tierra son cortos y lineales. La distribucion de maquinas dentro del Sector de
Preparacion de materia prima, hace productivo todo el espacio del sector. Los circulos con letras

representan las posiciones de los puestos de trabajo de los operarios.

Mezclador humectador
Silo

Laminador
m [_]m Detector metales e iman
p— =]
d Mezclador humectador
Cajon dosificador
—
B Cilindro sacapiedra
-

| (@)
Trituradora de Molino de martillo Tolva

mandibula v
("'—»\

Figura 13: Diagrama de recorrido.
Fuente: Elaboracion propia.
Continuando con el proceso, en la figura 14 se ilustra cémo sigue su curso la mezcla a

lo largo de la planta hasta ser trasladada al depésito de producto terminado. Existen dos cajones
dosificadores y dos lineas de produccion que se alternan segun la necesidad, es decir, no pueden
trabajar en simultdneo. Esta division se realiza desde los cajones dosificadores hasta el
mezclador, humectador vy filtro (7), en el cual se vuelven a unir para formar una Unica linea

productiva.
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Figura 14: Diagrama de recorrido.
Fuente: Elaboracion propia.
Los simbolos que aparecen en la figura 13 y 14, se detallan en las tablas 4 y 5.

Referencia Descripcion
] Almacenamiento de arcillas
( 1 tercla de arcillas
i Traslado de arcilla a cajon dosificador
{ 2 | Vertida de arcilla en cajén desificador
1) Dosificado de arcilla
(a4 Trituracicn de arcilla
[ 4)
Molienda de arcilla
Almacenamiento en talva
Referencia Descripcidn
1 Almacenamiento de tiarras
1) Mezcla de tierras
1 3 Traslado de tierra a cajon dosificador
{ 2' \ertida de tierra en cajon dosificador
3 Dosificado de tierra
é Quitade de piedras a la tiarra

Tabla 5: Tabla diagrama de recorrido de tierra y arcilla.
Fuente: Elaboracion propia.
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a la Seguridad e

Referencia

Descripcién

Deteccidn de metales y Separacion por imantacion

Mezclade v humectado de arcilla y terra

Laminacidn de mezcla

Mezclado y humectado de mezcla

Almeacenamiento de mezcla en sllo

Traslado de mezcla del silo & cajones dosificadores de mezcla

Se coloca la mezcla en cajones dosificadores de mezcla

Dosificado de mezcia

Deteccion de metales

Laminacion de mezcla

Mezclado y humectado de mezcla

Mezclado, humectado en vacio y extrusicn de mezcla

Corte del material extruido

Verificacion del estado del ladrillo extruido

Carga de ladrillos a bandejas

Carga de bandejas a gavias

Secado de |adrillos

Descarga de bandejas a cintas

Inspeccion de ladrillos secos

Descarga de ladrilles secos a cintas

Carga de ladrillos secos a vagonetas

Las vagonetas aguardan en pulmdn para ingreser al horno

Coccion de ladrillos

Las vagonetas de ladrillos cocinados aguardan a ser desapiladas

Se verifica que no hayan ladrillos rotos o quebrados

Apllado de ladrillos en pallets

Pegado de cinta de identificacion

Se envuelve gl pallet con fllm

Se verifica la mercaderiz

La mercaderia aguarda a ser enviado al depdsito

Traslado de mercaderia a deposito de producto terminado

3.2.2. Mapeo de puestos

Tabla 6: Tabla diagrama de recorrido de mezcla.

Fuente: Elaboracidn propia.

Se identificaron todos los puestos de trabajo a lo largo del proceso productivo, desde la

recepcion de materia prima hasta la entrega de los pallets de producto terminado. Luego, se

utilizaron fichas de relevamiento de los puestos de trabajo obtenidas del Manual para la

DESARROLLO
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identificacion y evaluacién de riesgos laborales (2016), que fueron adaptadas para mejorar la
descripcién de los mismos. Estas fichas se elaboraron a partir de inspecciones visuales de las
actividades y entrevistas con los operadores de los puestos.
De los 7 sectores en los que fue dividida la planta para el analisis, se estudian en

profundidad los puestos de trabajo de 5 de ellos:

1. Sector Acopio de materia prima

2. Sector Preparacion de materia prima

3. Sector Produccion

4. Sector Paletizado

5. Sector Depdésito producto terminado

Se asigno a cada sector los puestos de trabajo correspondientes.

3.2.2.1 Sector Acopio de materia prima

Puesto: Recepcidén materia prima

Es el primer puesto del proceso, encargado de recibir la tierra y arcilla proveniente de
las zonas de extraccion de materia prima transportadas en camiones. Su tarea principal es
recibirlas y acomodarlas con motopala. A su vez, realizar las mezclas de tierras y arcillas,

simplemente agarrando distintos tipos, y apilandolas para que el palero pueda trasladarla a los

cajones.
Ficha: P1-S1 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo | Recepciéon Materia Prima Fecha: 2023

Tareas realizadas Equipo de trabajo

Recepcion de tierra y arcilla de camiones (1)

Motopala, handy
Mezcla de tierra (11)

Mezcla de arcilla (11) Elementos de proteccién personal

Movimiento de tierra y arcilla (llI) Zapatos de seguridad, protector auditivo

N° de trabajadores: | 1 .
Observaciones

Horas por turno: 8

Figura 15: Ficha Recepcion materia prima.
Fuente: Elaboracion propia.

I.  Recepcion de tierra y arcilla de camiones: Recibir a los camiones con tierra y
arcilla. Aqui debe comunicarle al transportador en donde debe depositar dichos

materiales.
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II. Mezcla de tierra/arcilla: Realizar la mezcla final que ingresard al cajon de
tierra/arcilla. Esta mezcla se realiza con la motopala, entre diferentes tipos de
tierra/arcilla y en proporciones aproximadas de acuerdo a los requerimientos de
la produccion.

lll.  Movimiento de tierra y arcilla: Mover las tierras y arcillas a lugares previamente

establecidos para que el palero sepa cuales agarrar para llevar a los cajones.

Puesto: Palero

El palero se encarga de trasladar la tierra y arcilla al Sector Preparacion de materia prima.
En el horario pico (7:00 am a 15:00 pm), este puesto es ocupado por 2 operarios para atender

las necesidades de recepcion de mercaderia y carga de cajones.

Ficha: P2-S1 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO

Puesto de Trabajo Palero

Tareas realizadas Equipo de trabajo

Carga de arcilla a cajon de arcilla (1)

Motopala, handy
Carga de tierra a cajon de tierra (I)

Carga de mezcla a cajones de mezcla (1) Elementos de proteccion personal

Zapatos de seguridad, protector auditivo

N° de trabajadores: | 2

Observaciones
Horas por turno: 8

Figura 16: Ficha Palero.
Fuente: Elaboracion propia.
I. Carga de tierra/arcilla a cajon: Trasladar la mezcla final de tierra/arcilla con la

motopala al cajén dosificador de tierra/arcilla.
. Carga de mezcla a cajones de mezcla: Cargar los cajones con la mezcla final
(arcilla, tierra y agua) desde el silo de almacenamiento de mezcla a los cajones

dosificadores de mezcla con motopala.

3.2.2.2 Sector Preparacion de materia prima

Puesto: Supervisor de arcilla

El lugar de trabajo es en una cabina de control que se encuentra proxima a la cinta
transportadora de arcilla y el molino, la mandibula y la elevadora de cangilones que deriva en el

silo de arcilla. El puesto es ocupado por 1 operario en cada turno.

DESARROLLO 34



Andlisis de procesos, puestos de trabajo y propuestas de mejora relacionadas a la Seguridad e
Higiene en el trabajo para una planta productora de ladrillos

Ficha: | P1-S2 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Supervisor de arcilla Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo
Accionar cinta transportadora de arcilla y
supervisar maquinaria (1) Cabina con tablero de control, banqueta, escoba, pala,

Destrabar molino (I1)

cuchara de albafiil, barra metalica, carretilla y handy.

Realizar cambio de martillos en molino (II1) Elementos de proteccion personal

Comunicacion con palero (V)

Limpieza (V)

Protector auditivo, zapatos de seguridad

Supervision silo de arcilla (VI)

N° de
trabajadores: Observaciones

1

Horas por turno: |8

VI.

DESARROLLO

Figura 17: Ficha Supervisor de arcilla.
Fuente: Elaboracion propia.
Accionar cinta transportadora de arcilla y supervisar maquinaria: Dar avance o

parada a la cinta transportadora de arcilla. Supervisar el flujo y el tamafio de
arcilla que son transportadas por la cinta transportadora y en caso de que la cinta
se rebalse, debe quitar la arcilla con pala. También debe verificar el
funcionamiento del molino de matrtillos, elevador de cangilones vy trituradora de
mandibula.

Destrabar molino: En el caso de que los martillos de molino se atasquen con
piedras de arcilla grandes, el operario debe manualmente quitar la arcilla y
destrabar el molino. La tarea se realiza con la ayuda de una pala, cuchara de
albafiil y/o barra metalica.

Realizar cambio de martillos en molino: Para cambiar un martillo por desgaste,
se levanta la tapa del molino, se saca un perno, y se pone el martillo nuevo. Es
una tarea que se realiza en conjunto con operarios de mantenimiento.
Comunicacién con palero: Comunicarse con el palero para asegurarse el llenado
del cajoén dosificador de arcilla.

Limpieza: Limpieza del lugar de trabajo mediante el uso de escobas, palas y
carretillas. A falta de una hora de terminar el turno de 8 horas, se realiza una
limpieza en las zonas con mas acumulacion de polvo.

Supervision de silo de arcilla: Revisar el estado del silo de arcilla subiendo por

escalera a una plataforma ubicada en altura donde puede ver el interior del silo.
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Puesto: Supervisor de tierray mezcla

El lugar de trabajo es en una cabina de control que se encuentra en el centro del sector.

Tiene una vista periférica que permite controlar todas las maquinas y las cintas transportadoras.

El puesto es ocupado por 1 operario en cada turno.

Ficha: | P2-S2 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO

Puesto de Trabajo Supervisor de tierray mezcla

Fecha: 2023

Tareas realizadas

Equipo de trabajo

Supervision flujo de tierra y mezcla en cinta
transportadora (1)

Supervision deteccion de metales (I1)

Cabina con tablero de control, banqueta, escoba,

pala, carretilla y Handy.

Supervisién sacapiedras, laminador y cajones mezclador
humectador (111)

Elementos de proteccion personal

Quitar arcilla, tierra, mezcla y piedras con carretillas (1V)

Comunicacion con palero (V)

Limpieza (VI)

Protector auditivo, zapatos de seguridad

Supervision de silo de mezcla (VII)

N° de trabajadores: | 1

Horas por turno: 8

Observaciones

DESARROLLO

Figura 18: Ficha Supervisor de tierra y mezcla.
Fuente: Elaboracion propia.
Supervision flujo de tierra y mezcla en la cinta transportadora: Supervisar el flujo

y el tamafio de tierra y de mezcla transportado en la cinta.

Supervisién deteccién de metales: En el caso que el detector de metales se
acciona, la cinta se frena y el operario debe verificar la porciébn de mezcla que
contiene el metal y sacarlo manualmente con pala.

Supervisién sacapiedras laminador y cajones mezclador humectador: Supervisar
el correcto funcionamiento de las maquinarias, asi como el estado de la tierra 'y
mezcla a la salida de las mismas.

Quitar arcilla, tierra, mezcla y piedras con carretillas: El cilindro sacapiedras quita
las piedras de la tierra expulsandolas en una carretilla. El operario deberd, una
vez llenada la carretilla, llevarla hacia la zona de liberacion de piedras. A su vez,
también existen otras carretillas en diferentes puntos especificos cerca de otras
magquinarias que debido a pérdidas se van llenando.

Comunicacién con palero: Comunicarse con el palero para asegurarse el llenado

del cajon dosificador de tierra.
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VI.

VII.

Limpieza: Limpieza del lugar de trabajo mediante el uso de escobas, palas y
carretillas. A falta de una hora de terminar el turno de 8 horas, se realiza una
limpieza en las zonas con mas acumulacién de polvo.

Supervisién de silo de mezcla: En caso de ser necesario, el operario debe ir a

chequear niveles y flujo del silo de mezcla.

3.2.2.3 Sector Produccién

Puesto: Supervisor de ladrillera y corte

Es el primer puesto de trabajo dentro del Sector Produccién. El operario trabaja en una

plataforma que le permite visualizar el trabajo de la ladrillera, la extrusion y corte de las barras de

ladrillos. Tiene un tablero de control integrado que le permite manejar y conocer el estado de las

cintas transportadoras, maquinaria y cajones del proceso. Es el encargado de definir la presion

de extrusion (dureza) y la humedad de la mezcla, y del correcto conformado de ladrillo en

composicion y forma. El puesto cuenta con un durémetro, que es una alarma que limita el trabajo

de presion de la maquina ladrillera.

Ficha: | P1-S3

DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO

Puesto de Supervisor ladrillera'y
Trabajo corte 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo

Control y seteo de parametros de ladrillera (1)

Cambio de molde de extrusion (Il)

Banqueta, pistola neumatica, tablero de control y
elemento punzante

Cambio de alambres (ll1)

Supervision de ladrillos (1V) Elementos de proteccion personal

Supervisibn maquinas, cinta transportadora (V)

Destrabar la extrusora (VI) Protector auditivo, zapatos de seguridad
Ne de

trabajadores:

1 Observaciones

Horas por turno: | 8

DESARROLLO

Figura 19: Ficha Supervisor ladrillera y corte.
Fuente: Elaboracién propia.
Control y seteo de pardmetros de ladrillera: Mediante el tablero de control, el

operario controla y setea los parametros de la ladrillera.

Ayuda en el cambio de molde de extrusion: Cuando se requiere cambiar el tipo
de ladrillo, se desatornilla el molde, se quita y se pone el nuevo molde manejado
a través de un aparejo de izaje y luego se atornilla el nuevo molde con pistola
neumatica.

Cambio de alambres: Ante el desgaste de los alambres de la maquina de corte

se realiza el cambio del alambre. Debe frenar la linea, abrir el resguardo, y
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cambiar los alambres manualmente. Es una tarea que se realiza entre 7 o0 10
veces por turno, dependiendo de la calidad del alambre.

IV.  Supervision de ladrillos: Verificar el estado de los ladrillos a la salida de la
extrusora. En caso de obtener ladrillos defectuosos, debera frenar la produccion,
enviar el descarte al silo (mediante cintas transportadoras) y ajustar parametros.
Con el proceso de descarte, el material es nuevamente introducido a la apiladora
y al mezclador humectador para llegar a la ladrillera. En caso de haber ladrillos
rotos, se deben quitar a mano.

V.  Supervisibn maquinarias y cinta transportadora: Se encarga de verificar el
funcionamiento de las maquinarias y cintas transportadoras entre el silo y la
ladrillera. En caso de que existan desviaciones o inconvenientes, debe de avisar
al supervisor.

VI.  Destrabar la extrusora: Se encarga de utilizar un elemento del tipo punzante para
meterlo dentro de los agujeros de la extrusora y quitar cualquier elemento que

esté trabando la extrusion.

Puesto: Supervisor descarga del secadero

El puesto de trabajo esta ubicado a la salida del secadero. El proceso de descarga de los

ladrillos secos estéa totalmente automatizado, por lo que las principales tareas del puesto son de

supervision.
Ficha: P2-S3 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Supervisor descarga secadero Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo
Supervisién de bandejas y cinta transportadora (1) Barra metalica, tablero de control
Supervision de ladrillos (11) Elementos de proteccién personal

Destrabar bandejas (lll)

— Protector auditivo, zapatos de seguridad
Limpieza (IV)

N° de trabajadores:

Observaciones

Horas por turno:

Figura 20: Ficha Supervisor descarga secadero.
Fuente: Elaboracidn propia.
I.  Supervision de bandejas y cinta transportadora: Supervisa el funcionamiento de

la maquina responsable de quitar las bandejas de las gavias, como también de
la cinta transportadora de ladrillos secos.
[I.  Supervision de ladrillos: Verificar el estado de los ladrillos a la salida de la

extrusora y notificar al supervisor en caso de obtener ladrillos defectuosos.
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lll.  Destrabar bandejas: En el caso de que se traben las bandejas con los ladrillos
secos, el operario lo debe destrabar con una barra metélica.
IV.  Limpieza: Limpieza del lugar de trabajo.

Puesto: Supervisor apiladora

El puesto de trabajo esta ubicado sobre los rieles donde se trasladan las vagonetas.
Consiste en controlar la maquina apiladora que saca los ladrillos secos de la cinta transportadora

de cadenas y los apila en las vagonetas que posteriormente ingresan al horno.

Ficha: I P3-S3 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Supervisor apiladora Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo

Supervision de vagonetas (1)
Control de maquina apiladora (Il)

Tablero de control, banqueta

Elementos de proteccién personal
Protector auditivo, zapatos de seguridad

N° de trabajadores: 1
Horas por turno:

Observaciones

Figura 21: Ficha Supervisor apiladora.
Fuente: Elaboracion propia.

I.  Supervisibn de vagonetas: Verificar que las vagonetas estén en correctas
condiciones (sin polvo nirestos de ladrillos) para que la apiladora pueda depositar
los ladrillos secos.

II.  Control de méaquina apiladora: Supervisa el correcto funcionamiento de la
maguina y controla los parametros de la misma.

Puesto: Control horno y secado

El lugar de trabajo es una cabina de control que se ubica a una altura aproximada de 5

metros con acceso por escaleras. Alli, se controlan todos los parametros del horno y secadero.

Ficha: P4-S3 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Control horno y secado Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo

Control de quemadores (1)

Tablero de control, banqueta
Control de temperatura por sector (ll)

Supervisién entrada y salida de horno (ll1) Elementos de proteccion personal
Gestion de flujo de aire caliente (1V) Protector auditivo, zapatos de seguridad
N° de trabajadores: 1

Observaciones

Horas por turno: 8

Figura 22: Ficha Control horno y secado.
Fuente: Elaboracién propia.
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I.  Control de quemadores: Controla el funcionamiento de los quemadores del horno
y los regula.

II.  Control de temperaturas por sector: Se encarga de verificar y controlar el
funcionamiento del horno mediante la adecuacion de temperaturas en todos los
sectores.

lll.  Supervisién entrada y salida de horno: Supervisa el estado de los ladrillos en la
salida del secadero y en la entrada y salida de horno.

IV.  Gestion de flujo de aire caliente: Gestiona la salida de aire caliente a través de
ventiladores desde el horno al secadero, de acuerdo a las necesidades de

temperatura del secadero.

Puesto: Relevo

Al ser un proceso de flujo continuo, si un operario debe irse de su puesto por un tiempo
determinado debido a razones propias como la necesidad de ir al bafio o razones externas, el
relevo es quien debe de tomar su puesto de trabajo hasta que el operario vuelva. Generalmente
se encarga de la limpieza del sector. Releva al Supervisor de ladrillera y corte, al Supervisor

descarga secadero y Supervisor apiladora.
3.2.2.4 Sector Paletizado

Puesto: Preparacion de vagonetas

El operario se encarga de dejar en condiciones las vagonetas para que puedan volver a
ser usadas. El operario se ubica en la zona de la maquina desapiladora y sus tareas son

principalmente manuales. Ademas, supervisa el estado de los ladrillos refractarios.

Ficha: P1-S4 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Preparacion de Fecha: 2023
vagonetas
Tareas realizadas Equipo de trabajo
Limpieza vagonetas (1) .
. Escoba, barra metélico
Apilado de palets (ll)
Supervision de ladrillos (l11) Elementos de protecciéon personal
Protector auditivo, botas de seguridad y faja lumbar de
seguridad
N° de
: |1 :
trabajadores: Observaciones
Horas por turno: | 8

Figura 23: Ficha Preparacion de vagonetas.
Fuente: Elaboracién propia.
I.  Limpieza vagonetas: Una vez que la maquina apiladora quita los ladrillos de las

vagonetas, el operario debe limpiar las vagonetas para que las mismas puedan
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volver a ser usadas. Para esta tarea, el operario usa una escoba. La limpieza se
da con la maquina apiladora en movimiento.

Apilado de pallets: El operario debe apilar los pallets en una ubicacion establecida
para que el carrero pueda agarrarlos y colocarlos. Los ordena y apila
manualmente. Cada pallet pesa alrededor de 15 kilogramos.

Supervisién de ladrillos: Antes de que la maquina apiladora quite los ladrillos
refractarios de las vagonetas, el operario verifica el correcto estado de los
mismos. En caso de que haya ladrillos rotos, debera quitarlos de forma manual y
reemplazarlos.

Puesto: Supervisor de desapilado

El operario trabaja con un tablero de control que le permite manejar la desapiladora y la

maquina responsable del film stretch. También se encarga del pegado de cintas a los pallets.

Ficha: P2-S4 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo | Supervisor de desapilado Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo

Control maquina paletizadora (I)

Pegado de cinta manual al pallet (I1)

Cinta adhesiva, tablero de control, barra metalica

Control maquina film stretcht (Il Elementos de proteccién personal

Reponer bobina de film stretch (1V)

Control de dispenser de palet (V)

Protector auditivo, zapatos de seguridad

N° de trabajadores: | 1

Horas por turno: 8

Observaciones

DESARROLLO

Figura 24: Ficha Supervisor de desapilado.
Fuente: Elaboracion propia.
Control maquina paletizadora: Corroborar el buen funcionamiento de la maquina

paletizadora a través de control visual y tablero de control.

Pegado de cinta manual al pallet: Cuando los ladrillos estan sobre el pallet, justo
antes de aplicarle el film stretch, el operario debe pegar una cinta con el nombre
de la empresa. Esta tarea se realiza en forma manual.

Control maquina film stretch: Debe verificar el correcto funcionamiento de la
maquina que envuelve con film stretch el pallet con ladrillos refractarios.
Reponer bobina de film stretch: Cuando la maquina se queda sin film stretch, el
operario debe de quitar la bobina vacia y colocar una nueva de forma manual.
Control de dispenser de pallet: El operario debe verificar que la pila de pallets

introducida por el carrero sobre la maquina paletizadora sea correcta. Para ello,
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en el caso que la pila no esté correctamente establecida, debera acomodarla con
el barrote metalico.

Puesto: Carrero

En este puesto el operario es responsable de llevar el producto terminado desde la salida
de la maquina desapiladora y la maquina film stretch hasta el depdsito de producto terminado.

Para ello utiliza el montacargas.

Ficha: P3-S4 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Carrero Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo
Traslado pallets con ladrillos al depdsito de producto
terminado (1) Montacargas
Acomodado de mercaderia (I1)
Armar pila de pallets vacios (ll1) Elementos de proteccion personal
Protector auditivo, zapatos de seguridad,
casco
N° de trabajadores: 1 .
Observaciones
Horas por turno: 8

Figura 25: Ficha Carrero.
Fuente: Elaboracion propia.
I.  Traslado de pallets con ladrillos al depésito de producto terminado: Al finalizar de

envolver con film stretch el pallet, el operario con el montacargas debe llevarlo al
depdsito de producto terminado.

II.  Acomodado de mercaderia: El operario debe dejar los pallets de producto
terminado en zonas establecidas para mantener el orden. A su vez, debe dejar
las bobinas de film stretch acomodadas en cercania a la maquina.

lll.  Armar pila de pallets vacios: El carrero debe recolectar los pallets vacios y armar
pilas ordenadas. Los pallets vacios los debe mantener apilados y accesibles para
colocarlos en la posicidon de agarre de la pinza. Debe asegurar la existencia de
pallets en el sector de dispenser de pallets.

3.2.2.5 Sector Depdsito producto terminado

Puesto: Playero

Es el dltimo puesto de trabajo del proceso. Los operarios almacenan el producto terminado
en diferentes sectores del depésito. El depdésito se encuentra a la intemperie, con acceso a la

calle para el acceso y salida de camiones. El trabajo se realiza con montacargas.
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Ficha: ] P1-S5 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO
Puesto de Trabajo Playero Fecha: 2023
Tareas realizadas Equipo de trabajo

Ordenar la mercaderia (1)
Cargar camiones (Il)

Montacargas

Supervisar el estado de la mercaderia (l11) Elementos de proteccién personal

Protector auditivo, zapatos de seguridad, casco

N° de trabajadores: | 2

Observaciones

Horas por turno: 8

Figura 26: Ficha Playero.
Fuente: Elaboracion propia.
I.  Ordenar la mercaderia: Al recibir los pallets de ladrillos, el playero debe

ordenarlos. El orden esta establecido segun el tipo de ladrillo. Debido al espacio
fisico del depésito, y la no restriccion en altura, los pallets con ladrillos son
apilados con los montacargas.

.  Cargar camiones: Cuando los camiones llegan con una orden de carga, el
playero debe cargarlos con la mercaderia.

lll.  Supervisar el estado de la mercaderia: Al tener el depésito de producto terminado
en la intemperie, debido a las condiciones climéaticas, los pallets se pueden ver
dafiados por lo que el operario debe dar aviso en caso de que la mercaderia no

esté en condiciones correctas para ser entregada.

Ademas de todos los puestos mencionados, es importante resaltar a los operarios de
mantenimiento. Ellos son responsables de garantizar que los equipos y las maquinarias de todos
los sectores estén en buenas condiciones vy listos para funcionar. Sus tareas principales son
encargarse de reparar sistemas de transporte de materiales, trabajar sobre pasarelas y

estructuras en altura, y utilizar herramientas especializadas como soldadoras y sopletes.

3.3. Diagndstico del proceso y sus tareas

En funcién del estudio del proceso y el relevamiento del flujo del material, podemos
concluir que se trata de un proceso continuo sin retrocesos. El analisis del diagrama de flujo,
diagrama de recorrido y lay out de la planta revel6 que los materiales se desplazan de un extremo
a otro, desde la preparacion de la materia prima hasta su envasado y liberacion en el depésito de
producto terminado. Este flujo unidireccional evita la necesidad de que los materiales retrocedan
en el proceso, lo que contribuye a una mayor eficiencia y productividad.

En cuanto al rendimiento y productividad del proceso, la empresa reprocesa los
descartes que se generan de la materia hasta la etapa de ladrillera y extrusion. Estos descartes

pueden darse por que el material no esta lo suficientemente compacto, carece del porcentaje de
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humedad necesario o simplemente por ser recortes o sobras del proceso de corte de ladrillos.
Con esta operacién se logra volver a los cajones humectadores alrededor de un 5% de mezcla 'y

ladrillos defectuosos que vuelven a ingresar al proceso.

A raiz de lo observado, se definié como cuello de botella al horno. De las investigaciones,
se dedujo que la principal razon es el disefio y las caracteristicas constructivas del horno como
también las maquinas y equipos montados en él, ya que fue fabricado para producir alrededor de
500 toneladas por dia y actualmente se producen alrededor de 1000 toneladas por dia. Aunque
las dimensiones fisicas del horno permiten la produccién actual, para corregir este problema se
deben cambiar los siguientes aspectos: Mayor caudal y presion de ventiladores de chimenea para
extraer gases; Mayor potencia de quemadores de gas natural; Nuevo sistema de enfriamiento
con recuperacion de calor de alta temperatura, con ventiladores que soporten los 350 grados;
Sistema de recuperacion de baja temperatura de mayor caudal, con mas ventiladores; Nuevo
software PLC 'comunicaciones a través de la linea eléctrica' para control de parametros y

funcionamiento de horno.

A partir del mapeo de puestos y estudio de tareas, se evidencié un alto porcentaje de
tiempo en las tareas de supervisién o control. Aunque esto es propio del tipo de proceso y
maquinaria instalada en la planta, se podria pensar en utilizar ese tiempo de supervision en otras
actividades que agreguen valor al proceso e implementar nuevas medidas y tecnologias para
lograr una supervisién automatica. Algunas de las tareas de supervision mas relevantes en las
gue las personas se encuentran haciendo inspeccién visual son la supervision del atoramiento
de las bandejas en los rieles de transporte y la inspeccién de ladrillos en mal estado en distintas
etapas del proceso. A su vez, existen otras tareas asociadas a la supervision en el sector de
Preparacion de materia prima, como el chequeo de trabas en el molino de matrtillos, el nivel del
silo de arcilla o la detecciébn de metales en las cintas. Seria imposible no disponer de estos
puestos de trabajo ya que también son responsables de accionar tableros de control de parada y

avance ante cualquier inconveniente en la linea.

3.4 Identificacion de peligros

La identificaciéon de peligros en una empresa es un proceso fundamental para garantizar
la seguridad y la salud de los trabajadores, como también para proteger los activos de la empresa.
Tras el andlisis exhaustivo que involucré el estudio presencial y detallado de los puestos de
trabajo y del proceso productivo, junto con la colaboracion de los supervisores de planta, se han

identificado varios peligros con riesgos asociados.

Para el desarrollo de la identificacion fueron necesarias las siguientes actividades:
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e Inspeccién del lugar donde se desarrolla el trabajo y las tareas que se llevan a
cabo.

e Realizacién de Diagrama de Flujo, Lay out, Diagrama de Equipos y Diagrama de
Recorrido.

e Conversacion con los responsables de los sectores para conocer detalles de los
procesos y puestos de trabajo.

¢ Realizacion de fichas de puestos de trabajo (Mapeo de Puestos).

¢ |dentificaciéon de posibles factores de peligro y analisis del entorno en el que se
desarrolla la tarea.

e Utilizacion de guias practicas o listas de chequeo.

e Revisar instrucciones o especificaciones técnicas y registros de accidentes y de
salud de la organizacion.

Se estudian Unicamente los peligros asociados a los puestos de trabajo de los sectores
de Acopio de materia prima, Preparacion de materia prima, Produccién, Paletizado y Deposito
producto terminado.

A raiz de los objetivos y el alcance de este trabajo, se trabajé en la identificacion y
analisis en profundidad de factores de infraestructura. También se estudiaron los peligros
quimicos asociados a los polvos generados por la arcilla y la tierra y los peligros ergonémicos

consecuentes de tareas manuales de los operarios.

3.4.1 Factores de infraestructura

Para un mejor analisis, se agruparon los peligros identificados en 7 factores detallados

a continuacion.

Operaciones con magquinaria pesada

Existen peligros asociados a la operacion de maquinaria pesada, como motopalas y
autoelevadores. Estas maquinas circulan en proximidades de otras maquinas, estructuras y

operarios.
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Figura 27: Motopala y autoelevador.
Fuente: Elaboracidn propia, en las instalaciones de la empresa.

Escaleras y pisos

La infraestructura de la planta, incluyendo estructuras, pisos y escaleras presentan
posibles peligros. Los operarios circulan por escaleras para acceder a cabinas de control,
maquinarias, fosas y para atravesar cintas transportadoras de material. Estas escaleras pueden
contar con falta de barandas, pendientes pronunciadas, escalones pequefios y en algunos casos
rotos. Ademas, muchas escaleras estan situadas contiguas a maquinas en movimiento o dan
acceso a las mismas, por lo que una posible caida afiade riesgos adicionales. Los pisos en

algunas zonas estan dafados y presentan superficies irregulares.

Se identificaron los estados de las escaleras mediante una escala de colores para
visualizarlas rapidamente y posteriormente tomar medidas de mejora. La escala se representa

de la siguiente manera:

e Verdes: son las que se encuentran en buen estado y cumplen con los estandares de
seguridad.

e Amarillo: sefialan que se han identificado problemas o dafios especificos, como la falta
de barandas o imperfecciones en los escalones. Estas escaleras necesitan atencion
para corregir los problemas detectados y garantizar que sean seguras para su uso.

e Azul: indican que se necesita una correccion urgente. Estas escaleras no cumplen con
las especificaciones de seguridad y conllevan un alto grado de riesgo para los
operarios que transitan por ellas. Las mismas requieren una evaluacién en
profundidad para identificar y abordar posibles mejoras o correcciones.

A continuacién, se presenta en las figuras 28 y 29, la identificacién de las escaleras

segun su color.
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Figura 28: Sector Preparacion de materia prima.
Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 29: Sector Produccion y Paletizado.
Fuente: Elaboracién propia.

La limpieza y el orden de la planta también forma parte del estado de las instalaciones.

Existe gran cantidad de polvo diseminado por los pisos y en el ambiente. También se reconoce
la presencia de elementos tales como baldes, palos, maderas, pallets, estructuras viejas, equipos
en desuso, entre otros, que estan presentes en pisos, escaleras y plataformas, y generan un

obstaculo en la circulacién.
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Figura 30: Escaleras y pisos.
Fuente: Elaboracidn propia, en las instalaciones de la empresa.

Figura 31: Orden y limpieza.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.

Presencia de desniveles y fosas

En la empresa se identificaron 2 fosas: la primera en el sector de Preparacion de materia
prima para acceder al molino de martillos y la segunda esté ubicada en el sector de Paletizado
utilizada para reparar las vagonetas. Las fosas estan presentes debido a la existencia de
maquinaria debajo del nivel del suelo, por lo que los operarios deben acceder a ella en caso de
supervision, limpieza o reparacion.

A su vez existen canales por debajo del nivel del piso en los ingresos del horno y

secadero, dénde se trasladan las vagonetas a través de rieles.
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Figura 32: Fosa de molino de matrtillo.
Fuente: Elaboracidn propia, en las instalaciones de la empresa.

Métodos de almacenamiento y manipulacion de objetos en altura

Existen gran cantidad de objetos y materiales manipulados en altura, como los ladrillos
sostenidos por las pinzas de las maquinas apiladoras y depiladoras. También el cambio y
colocacion de moldes de extrusion en la ladrillera mediante el uso de aparejos de izaje. El
almacenamiento de los pallets de producto terminado se realiza apilando pallets con el objetivo
de aprovechar el espacio. Actualmente se llegan a apilar hasta 4 pallets por lo que se logran

alturas de aproximadamente 5 metros por pila.

Figura 33: Almacenamiento de producto terminado.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.

Figura 34: Pinza desapiladora de ladrillos.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.
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Mecanismos moviles expuestos

Los sistemas de transmision de movimiento por poleas y correas asociados a algunas
magquinas (cilindro sacapiedras, molino de martillos y laminador) estan expuestos al ambiente,
sin resguardo alguno. En algunos casos, las cintas transportadoras se encuentran a mediana y
baja altura. Con respecto a las cuchillas ubicadas por delante de la ladrillera (M&quina cortadora
mdltiple), durante su funcionamiento se encuentran expuestas sin un resguardo total pero si
lateral. A su vez, las pinzas de la maquina apiladora y desapiladora se encuentran en movimiento
en la misma zona en la que los operarios realizan sus tareas, sin resguardos ni diferenciacién de

zonas.

Figura 35: Mecanismos moviles expuestos.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.

Sistemas de transporte de carga (vagonetas y carros por rieles)

La planta cuenta con una instalacién de circuitos de rieles y transbordadores en los que
se trasladan las vagonetas y los carros que contienen los ladrillos. Los operarios pueden caminar
sobre los rieles con vagonetas en movimiento ya que el circuito tiene libre acceso y circulacién, y

no se encuentra delimitado.
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Figura 36: Sistema de transporte de carga (vagonetas y rieles).
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.

Trabajos en altura

Las tareas en altura se efectian principalmente por los operarios de mantenimiento. Se
destacan las reparaciones de techos, luminarias, cintas transportadoras y motores eléctricos, el
cambio de aceite en maquinas, la limpieza de maquinas, la supervision de aparatos sometidos a
presion ubicados en plataformas, entre otras. El supervisor de arcilla debe encargarse de analizar
el estado del silo de arcilla, por lo que debe subirse a una plataforma ubicada en la parte superior
del mismo. Lo mismo para el supervisor de tierra y mezcla, quien analiza desde una plataforma
en altura el estado del silo de la mezcla. En resumen, la identificacion y mitigacién de los peligros
de infraestructura en la planta son esenciales para proteger la seguridad de los trabajadores y
mantener la eficiencia operativa. Esto requiere un enfoque integral que incluya capacitacion,
mantenimiento, inspecciones regulares y una cultura de seguridad sélida en toda la organizacion.
En la tabla 6 se observan los peligros asociados a factores de infraestructura que estan presentes

en cada sector de la planta.

Peligro Acopio Precﬁ):rl\jlglon Produccion | Paletizado lerr?:]jil:](;ijoo
Operaciones con maguinaria
pesada X X X X
Estado de las instalaciones X X X X
Presencia de desniveles y fosas X X X
Métodos de almacenamiento y
manipulacion de objetos en X X X
altura
Mecanismos moviles expuestos X X X
Sistema de transporte de carga X X
(vagonetas y carros por rieles)
Trabajos en altura X X X

Tabla 7: Factores de infraestructura y peligros asociados por sector.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.2 Factores quimicos

El polvo ambiental generado por la manipulacion y trituracion de la arcilla y tierra es el
causante del riesgo quimico presente en la empresa. El polvo de arcilla y tierra contiene

sustancias quimicas peligrosas procedentes de los minerales que los componen.

Para la fabricacion de ladrillos huecos, la empresa utiliza 5 materias primas
denominadas: Tierras 1y 2 (comun y gorda), Arenilla, Arcilla Roja, Arcilla Blanca y Arcilla Ocre.
Entre estas materias primas se encuentran diferentes minerales, entre los cuales se destaca el
Cuarzo, uno de los minerales de mayor abundancia en la corteza terrestre y que esta presente
en la mayor parte de las composiciones de ceramica tradicional. Desde el punto de vista
mineraldgico, el Cuarzo es la forma alotrépica estable a temperatura y presion atmosférica del
oxido de silicio o silice, SiO2.

A partir del Proyecto Final “Caracterizacion y evaluacién de materias primas naturales
para su uso en la industria ladrillera local” Difeo (2017), en la que se analiz6 la composicion
mineralégica de cada una de las materias primas, se obtuvo la siguiente informacion. En la tabla

7 se muestra el porcentaje de Cuarzo presente en cada una de las materias primas.

Mineral = Formula Porcentaje [%p/p]
Tierra 1 Tierra 2 Arenilla Arcilla Arcilla Arcilla
roja Blanca ocre
Cuarzo SiO2 20 20 22 11 38 44

Tabla 8: Composicién mineraldgica de las materias primas (% p/p).
Fuente: Elaboracion propia.

El polvo esta presente a lo largo de toda la planta, pero sobre todo en el sector
Preparacion de materia prima, debido a que es el lugar en donde la materia prima esta seca y
sufre un proceso de trituracion, manipulacion y vuelco en los cajones. Todos estos procesos
generan un movimiento de particulas que terminan suspendidas en el aire del ambiente. A partir
del Sector Produccion, la mezcla estd humedecida y la liberacion de particulas al ambiente es
menor por lo que el polvo deja de ser tan visible.

Las fuentes principales de generacién de polvo son el molino de martillo, el cajon
dosificador de arcilla, la trituradora de mandibula, el elevador de cangilones y el cilindro

sacapiedras, todas ubicadas en el Sector Preparacion de materia prima.

A continuacion, se presenta la tabla 8 de los peligros asociados a factores quimicos que

estan presentes en cada sector de la planta.
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Peligro Sector Sector Sector Sector Sector
Acopio | Preparacion | Produccion | Paletizado Producto
de MP Terminado
Material particulado en el aire X X X X
asociado al polvo de arcilla y
tierra

Tabla 9: Factores quimicos y peligros asociados por sector.
Fuente: Elaboracion propia.

3.4.3 Factores ergon6micos

La identificacion de los diferentes puestos de trabajo y sus respectivas tareas en el
Mapeo de Puestos, en conjunto con el protocolo estandarizado de la Resolucion 886/2015 y la
Resolucion 295/2003, permitieron identificar tareas manuales y por consiguiente posibles peligros
o factores de riesgos ergondmicos a los que estan expuestos algunos de los operarios al realizar
sus tareas. A continuacion, se enumeran los factores de riesgo ergonémicos identificados en los

diferentes puestos de trabajo.

1- Bipedestacion

Las tareas principales de los puestos de trabajo son la supervisiéon de maquinaria y flujo
de material. Estas son tareas visuales, y requieren de un traslado minimo por la zona. En adicion,
son realizadas con la posibilidad de sentarse en banquetas y sillas, por lo tanto, no se puede
considerar la bipedestacién como factor de riesgo. Sin embargo, es importante aclarar que las
banquetas no se encuentran en condiciones adecuadas ni cumplen con el Decreto 85.474, Ley
12.205 que dispone la provision obligatoria de asientos con respaldo en los establecimientos

industriales.

El Preparador de vagonetas al tener tareas de limpieza de vagonetas, apilado de pallets

y supervision de ladrillos, permanece parado y en movimiento constante.

2- Empuje y arrastre manual de cargas

En el puesto de Supervision de tierra y mezcla, cuando el cilindro sacapiedras remueve
las piedras de la tierra, las mismas son depositadas en una carretilla que alcanza un peso
promedio de 10 kilogramos. El operario, cuando observa que la carretilla esta llena, debe

arrastrarla 5 metros aproximadamente a la zona de liberacion de piedras.

3- Posturas forzadas

El Supervisor de tierra y mezcla, al trasladar la carretilla con piedras, debe asumir

posturas incomodas y forzadas. La carretilla tiene una altura baja, por lo que el operario debe
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agacharse para levantarla y debe mantener una posicion inclinada para trasladarla. A su vez, el
mismo operario en conjunto con el supervisor de arcilla, adoptan posturas forzadas habituales al
barrer el sector con escobas. También se considera el cambio de martillos como una tarea que
conlleva posturas forzadas. El Supervisor de arcilla debe ingresar a la fosa, con poco espacio y
adoptando posturas incomodas para acceder al molino, quitar los martillos dafiados y colocar los

nuevos.

En el puesto de Supervisor de ladrillera y corte, el operario debe realizar el cambio de
alambres de la maquina de corte. Es una tarea manual en la cual debe inclinar su torso para
acceder a la zona de los alambres y realizar el cambio con la maquina parada. Esta tarea la
realiza en promedio de 7 a 10 veces por turno, aunque dependiendo la calidad del alambre y el
uso se puede llegar a cambiar hasta 12 veces por turno. A su vez, de manera mas ocasional,
realiza el cambio de molde de la ladrillera extrusora con un aparejo de izaje. En esta tarea debe

manipular el molde. En consecuencia, adopta posturas forzadas al querer moverlo o desplazarlo.

El puesto de Preparacion de vagonetas, mantiene posturas forzadas al realizar limpieza
con escoba. Debe subirse a la vagoneta, barrer en sectores pequefios y pisar en superficies
irregulares. También, debe acomodar los pallets que vienen apilados “frente contra frente”, es
decir, mitad de los pallets con la parte superior mirando para arriba y mitad al revés. Como la
maquina apiladora precisa de los pallets con la parte superior mirando hacia arriba, el operario
debe desapilarlos y formar nuevas pilas con todos los pallets con la parte superior mirando hacia

arriba.

4- Movimientos repetitivos de miembros superiores

Cuando se conforma el pallet con ladrillos y previo a ser envuelto por el film stretch, el
Supervisor de desapiladora corta y pega manualmente una cinta sobre los ladrillos. Dicha cinta
la pega sobre un Unico lado a una altura cercana a 1,6 metros utilizando una herramienta que
mantiene el rodillo/bobina de la cinta a pegar justo a la altura de pegado por lo que resulta sencillo
y r4pido realizar dicha tarea (demora aproximadamente 6 segundos). Por turno se expiden 400
pallets, por lo que el operario debe realizar el pegado de la cinta sobre cada pallet

aproximadamente cada 72 segundos.

5- Levantamiento manual de cargas sin transporte

La tarea de apilado de pallets requiere agarrar y levantar manualmente los pallets para
dejarlo en las pilas que alcanzan una altura de aproximadamente 50 centimetros por encima de
la cabeza de los operarios. El operario del puesto Preparador de vagonetas levanta manualmente

los pallets para posteriormente apilarlos.
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6- Vibraciones de cuerpo entero

Los puestos de trabajo Carrero y Palero, utilizan vehiculos industriales. La tarea de
manejo de motopala y autoelevadores es realizada durante toda la jornada de trabajo y, por
consiguiente, se deben considerar las vibraciones que afectan al cuerpo entero, para el caso de
estos puestos de trabajo.

En “Anexo 1: Implementacién del protocolo de ergonomia Res. 886/15” se encuentra el

andlisis con las planillas N° 1 de identificacion. En la tabla 9, se destacan los peligros ergonémicos

identificados en los diferentes puestos, asociado a las tareas que realizan.

Acopio Preparacion de MP Produccion Paletizado Producto terminado
. Palero : Superv. de -
Peligro Rece pcign Superv. de tierra y Super_v. de Iadliillera y Supew. Preparacion de Carrero
de MP mezcla arcilla win desapiladora vagonetas
Limpieza de
vagonetas con
Bipedestacion - - - - - escoba / Apilado de -
palets | Supervision
de ladrilles
Empuje y Quitar arcilla, tierra,
arrastre manual - mezcla y piedras con - - -
de cargas carrelillas
Quitar arcilla, fierra, | Cambic de | Cambio de Pegada de Limpieza de
Posturas mezcla y piedras con | marlilles/ | alambres/ . 'ig | vagonetas con
forzadas - carrefillas / Limpieza | Limpieza Cambio de Cma? rgﬁglua escoba / Apilade de -
con escoba con escoba maolde p palets
Movimientos
o Pegado de
re pi.?tltl\gos de - - - - cinta manual - -
;‘;';erTiJ;i al pallet
Levantamiento
g]aarggil::: - - - - - Apilado de palets -
transporte
Vibraciones del | Manejo de Manejo de
cuerpo entero maotopala - B ” - i autoelevador

Tabla 10: Factores ergondmicos y peligros asociados por sector.
Fuente: Elaboracion propia.
3.5 Evaluacion de riesgos

La evaluacién de riesgos es la base para una gestion activa de la seguridad y la salud
en el trabajo. Su implementacién en el andlisis y relevamiento de las tareas y procesos de una
organizacion permiten planificar las acciones preventivas a llevar adelante y evitar que los
empleados sufran accidentes o contraigan enfermedades laborales.

En esta seccion se procede a mostrar los riesgos que fueron identificados a través de
observacion visual y conocimientos propios, y por comentarios y experiencias aportados por los
supervisores de planta y operarios. Para la carga de los riesgos se utiliza un documento matriz

de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos con el formato que se ve en la figura 37.
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IDENTIFICACION DEL PELIGRO
Puesto . Factor
N°| Sector/Proceso |Equipo de Ac%g['g:df de |Peligro

trabajo Peligro

IDENTIFICACION Y VALORACION DEL RIESGO

Cod Descripcion del Riesgo Grupo Severidad/Gravedad Valor S Frecuencia Valor F Probabilidad Valor P Valor Riesgo

OBSERVACIONES|CONTROLES ACTUALES|CONTROLES PROPUESTOS |Fotos|

Elim | Sust ‘ \ng| Adm | EPP Elim ‘ Sust ‘ Ing ‘ Adm ‘ EPP

Figura 37: Formato Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos
Fuente: Elaboracion propia.
También se evallan los riesgos asociados a los peligros previamente identificados a

través de las técnicas mencionadas a continuacion:

¢ Método FINE para riesgos de infraestructura.

¢ Resolucion 886/2015 y 295/03 para riesgos ergonémicos.

e Decreto 351/79 para riesgos quimicos y Resolucion 861/15 (método MTA/MA -
056/A06, INSHT Espafia).

3.5.1 Riesgos de infraestructura

La empresa no cuenta con una evaluaciéon completa de los riesgos de infraestructura. La
adopcion del Método FINE permitié identificar tareas especificas que requieren atencion
inmediata y brinda una comprensién mas clara de los riesgos mas notorios. Se presenta como
una herramienta valiosa para la planificacién estratégica de medidas correctivas y preventivas. Al
entender mejor los riesgos inherentes a las operaciones, se podran implementar acciones
especificas para mitigar estos riesgos y fortalecer las practicas de seguridad en la empresa.

A continuacion, se observan en las diferentes tablas los riesgos de infraestructura
asociados a los peligros identificados. Estas tablas resultan de la matriz de riesgos realizada con
su evaluacion completa, como resumen para la muestra de resultados. Los valores FINE de cada
riesgo fueron definidos a partir del analisis propio basado en conocimientos, experiencia e

informacion recabada en las visitas a la planta.

En las mismas, se muestra en qué sector se presenta cada riesgo. A su vez, se detalla
la cantidad de veces (C) que se presenta dicho riesgo, y se introduce el valor promedio (VP) por
Fine, que resulta de la suma de los valores de riesgo (multiplicacién de probabilidad, gravedad y
frecuencia) dividido la cantidad de veces que se presenta dicho riesgo. Por ejemplo, en el riesgo
de “Caidas de personas que ocurren al mismo nivel” en la Tabla 11, en el sector de Preparacion
de Materia Prima el riesgo se presenta 3 veces (C). El promedio de la valoracion de esos 3 riesgos

da 12,6. Este valor se indica en VP.
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La utilizacién del valor promedio demuestra un abordaje puntual sobre los riesgos
identificados, pudiendo visualizar para cada sector la relevancia de cada riesgo. La informacién
que se pierde (la valoracion individual de cada caso para el mismo riesgo) se considera no
pertinente. Por ejemplo, para las caidas de personas no resulta de utilidad conocer el valor del
riesgo para cada una de las caidas. El dato con valor es el del promedio en el sector para el
riesgo.

También se identifica con una escala de colores los controles actuales asociados a esos
riesgos, los cuales permitieron dar una valoracién mas precisa de la probabilidad del riesgo. El
color verde significa que existen controles pertinentes para ese riesgo, mientras que el color rojo
evidencia que no hay controles. El color amarillo significa que existen algunos controles que
pueden mejorarse o modificarse para reducir alin mas la probabilidad del riesgo. Las celdas de
la tabla que contenga entre paréntesis una letra, tendran propuestas de mejoras en el punto 3.6.1
del presente trabajo, y representan riesgos notables o riesgos posibles que se consideran

importantes corregir.

Riesgos asociados a operacién con maguinaria pesada

OPERACION CON Sector Sector

MAQUINARIA | SE991 |preparacion de| o, Se%, | SECt0% | producto | GONTROLES
PESADA P MP Terminado
Riesgos VP |(C VP C VP C VP C VP C |Ing|Admin |EPP

Atropellamiento por

, 15 (1 45 1 150 (A) [ 1 15 1
vehiculo

Choques contra objetos

DR L . 10 |1 10 1 10 1 10 1
inmoviles / moviles
1 [

Choque de vehiculos 18 (1 9
Derrumbe 15 1 30 1
Caidas de personas con
) . . 90
desnivelacién por caidas ®B) 1
desde alturas

Tabla 11: Riesgos asociados a operacion con maquinaria pesada.
Fuente: Elaboracién propia.
A- Atropellamiento por autoelevador en el sector Paletizado con una valoracion

cuantitativa de Fine = 150 (Gravedad G=15, Frecuencia F=10, Probabilidad P=1)

Debido a las velocidades con la que circulan los autoelevadores, sumado a la presencia
de operarios trabajando y circulando por las zonas en las que los autoelevadores se manejan, el
valor del riesgo de atropellamiento es alto. Los autoelevadores cuentan con espejos retrovisores

a ambos lados, luces de posicion, de freno y marcha atras, bocina, aviso sonoro de retroceso,
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etc., que reducen la probabilidad del riesgo. Los conductores a su vez reciben capacitaciones
especificas para el manejo, y los autoelevadores se someten a mantenimientos y/o revisiones
periddicas de acuerdo con el manual de instrucciones del fabricante. En la empresa no se cuenta
con delimitaciones visibles de los pasillos y las circulaciones de transito de forma pintada, segun
lo que indica el Articulo 79 del Anexo 1 (Decreto 351/79).

B- Caida de personas con desnivelacion por caidas desde alturas. Fine = 90 (G=3, F=10,
P=3)

Este riesgo se presenta en las escaleras de ascenso y descenso a la motopala, una
actividad que se realiza muchas veces al dia, en el sector de Acopio de materia prima. La escalera
debido a su pendiente, su altura del piso al primer escalén y el barro acumulado en sus
escalones/peldafios, genera una alta probabilidad de caida del operario. A partir de las entrevistas
con los operarios y supervisores se identific6 como un accidente habitual, que puede generar
dobladuras y/o esguinces en los tobillos. Respecto a los controles actuales, ademas de contar
con una escalera con baranda de acceso al habitaculo, los operarios realizan verificaciones del
estado de la misma y en caso de roturas, dan aviso para que se realicen las reparaciones

correspondientes, gue no son de manera inmediata.

Figura 38: Acceso a motopala.
Fuente: Elaboracidn propia.
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Riesgos asociados a escaleras y pisos

, Sector_ ) r . Sector NTROLE
ESCALERAS Y PISOS Esg:)?o Pregaracmn Pr?c?jct:c():ién Paslgt?;gdo Producto CA(\)CTUACID_ESS
e MP Terminado
Riesgos VP| C VP C VP C| VP C VP C |Ing| Admin |EPP
Caidas de per.sonas gue 126 950 5 9 1 i i
ocurren al mismo nivel
Caidas de personas con
desnivelacidn por caidas desde 30 1 27 3
alturas
Atrapamiento por caidas de
personas con desnivelacién 42(C) |1
por caidas en profundidades
Atrapamiento y/o injuria
punzo cortante por caidas de 210 1
personas con desnivelacién (D)
por caidas desde alturas
Atrapamiento pqr caldafs de 210 (B) | 1 .-.
personas al subir de nivel

Tabla 12: Riesgos asociados a escaleras y pisos.

Fuente: Elaboracion propia.
El uso de escaleras para acceder a diferentes maquinarias 0 zonas en altura conlleva un

riesgo de caida de personas con desnivelacion por caidas desde alturas. Los riesgos que seran
descritos a continuacion estan asociados a las escaleras 1, 2 y 3 identificadas con el color azul
en las figuras 28 y 29.

C- Atrapamiento por caidas de personas con desnivelacién por caidas en profundidades
Fine =42 (G=7, F=6, P=1)

Este riesgo se genera al acceder al molino de martillos por la escalera 1. Cuenta con
una gran pendiente, escalones muy pequefos y no cuenta con barandas a ambos lados (Figura
41). La maquina esta en funcionamiento constante y tiene el sistema de transmision de poleas
expuesto.

D- Atrapamiento y/o injuria punzo cortante por caidas de personas con desnivelacion por
caidas desde alturas. Fine = 210 (G=7, F=10, P=3)

Este riesgo se produce en la escalera 3, que atraviesa la ladrillera y sus cuchillas de
corte, en el Sector Produccion. La misma no presenta ningun tipo de baranda y no supera los 50
centimetros de ancho por lo que para cruzar deben colocar los pies en linea recta, con grandes
chances de pisar en falso y caer. La maquina estéa en funcionamiento constante y la circulacion
de operarios por la escalera contigua al equipo es alta.

E- Atrapamiento por caidas de personas al subir de nivel. Fine = 210 (G=7, F=10, P=3)
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La escalera 2 asociada al cilindro sacapiedras del sector de Preparacion de materia
prima cuenta con una plataforma contigua al sistema de transmisién de movimiento por poleas
del equipo. Esta escalera y plataforma no contiene barandas ni contencién por lo que una caida
al subir por la misma podria dar lugar al atrapamiento con el mecanismo mévil del equipo, que a

la vez carece de resguardo fijo.

Figura 39: Posible atrapamiento por caida desde escalera 2.
Fuente: Elaboracion propia.
Riesgos asociados a presencia de desniveles y fosas

PRESENCIA DE Sector Pre?)?acrt:crién Sector, Sector P;Scfdcfj?:fco CONTROLES

DESNIVELES Y FOSA | Acopio de MP Produccidn | Paletizado Terminado ACTUALES
Riesgos VP | C VP C VP C VP C VP C |Ing|Admin |EPP

Atrapamiento por caidas

de personas con 126 (F) | 1
desnivelacién por caidas

en profundidades
Caidas de personas con
desnivelacién por caidas 30(G) |1 225 |2

en profundidades

Tabla 13: Riesgos asociados a presencia de desniveles y fosas.

Fuente: Elaboracion propia.

F- Atrapamiento por caidas de personas con desnivelacion por caidas en profundidades.
Fine = 126 (G=7, F=6, P=3)

La fosa ubicada en el sector Preparacion de materia prima contiene barreras que la

delimitan pero que no estan a la altura adecuada y no cubren todos los lados, por lo que los
operarios al circular en sus proximidades se pueden caer. Dentro de la fosa, esta el molino de
martillo que contiene mecanismos moviles expuestos, por lo que, al caerse el operario puede

llegar a sufrir lesiones asociadas al atrapamiento.
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G- Caidas de personas con desnivelacion por caidas en profundidades. Fine = 30 (G=1,

F =10, P=3)

Existe un desnivel en la cercania del acceso al horno, en donde los rieles por los que

circulan las vagonetas se encuentran por debajo del nivel del piso sin barreras ni sefializacién

existente. La presencia de operarios en esa zona es continua pero la severidad que conlleva la

caida es baja por la altura del desnivel.

Figura 40: Desnivel en acceso a horno.
Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 41: Pozo Molino de matrtillos.
Riesgos asociados a métodos de almacenamiento y manipulacién de objetos en altura

METODOS DE S —
ALMACENAMIENTO Y | Sector |, =220 . |  Sector Sector | o=t 0! | CONTROLES
MANIPULACION DE |Acopio P Produccion | Paletizado . ACTUALES
de MP Terminado
OBJETOS EN ALTURA
Riesgos VP | C VP C VP VP VP C |Ing|Admin [EPP
Otras caidas de objetos 30 2 |76,5(H)|2
Explosién o Implosion 30 1 --
Desplome 200) [2] 15() | 1] I

Tabla 14: Riesgos asociados a métodos de almacenamiento y manipulacidon de objetos en

DESARROLLO

altura.

Fuente: Elaboracion propia.
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H- Otras caidas de objetos (ladrillos) en Paletizado. Fine = 90 (G=3, F=10, P=3)

Caida de ladrillos desde la pinza desapiladora pudiendo impactar sobre operarios que
circulen o trabajan por la zona. En “Anexo 3: Analisis de accidentes” se detalla un accidente
concreto relacionado a este riesgo. Los operarios al estar realizando tareas de pegado de cintas
sobre los ladrillos o quitando ladrillos defectuosos de las pilas o limpiando la vagoneta, la

frecuencia es alta.
I- Desplome de pallet de ladrillos sobre operarios o autoelevadores.

Los pallets de producto terminado, al almacenarse en pilas que llegan a los 5 metros y
las condiciones de deterioro que pueden lograr con el tiempo al almacenarlos a intemperie,

pueden provocar un desplome.

Riesgos asociados a mecanismos maviles expuestos

M EI\EI: OACIIISQASOS Sectqr Prespeacr?crién Sector ) Segtor Prsoegttj?::o CONTROLES
EXPUESTOS Acopio de MP Produccion | Paletizado Terminado ACTUALES
Riesgos VP | C VP C VP C VP C VP C |[Ing|Admin |EPP
Atrapamiento 118,8(J) [5]49,5@) |2

Choque contra

objetos inmoviles 30(K) |1
Chogue contra 27 |1l |1
objetos moviles
Injuria punzo-
cortante o contusa 21 1

involuntaria

Tabla 15:; Riesgos asociados a mecanismos moviles expuestos.
Fuente: Elaboracion propia.
J- Atrapamiento maquina cilindro sacapiedras. Fine = 210 (G=7, F=10, P=3) /

Atrapamiento cilindro laminador. Fine = 126 (G=7, F=6, P=3) / Atrapamiento maquina molino de
matrtillo. Fine = 126 (G=7, F=6, P=3) / Atrapamiento cintas transportadoras. Fine = 90 (G=3, F=10,
P=3).

A partir de la presencia de sistemas de transmision de movimiento por poleas y correas
sin resguardos fijos identificados en el cilindro sacapiedras, laminador y molino de matrtillo, el
riesgo de atrapamiento es alto. En todos los casos, por el giro que efectdan, se generan puntos
de incidencia normal (Nip Point) por lo que las lesiones potenciales incluyen dedos cortados, piel
despellejada 0 manos aplastadas. A su vez, las cintas transportadoras constituidas por cintas y
rodillos también dan lugar a la posibilidad de atrapamiento. Particularmente, el mecanismo movil
del cilindro sacapiedras en el Sector Preparacion de materia prima se encuentra muy proximo a

la zona de circulacion de operarios por lo que conlleva el riesgo més alto.
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K- Choque contra objetos inmadviles (Cinta transportadora). Fine = 30 (G=3, F=10, P=3)
En algunas zonas del Sector Preparacion de materia prima, las cintas transportadoras
se encuentran a una altura aproximada de entre 1,5y 2 metros, por lo que si un operario esta

distraido al circular, puede golpearse.
L- Choque contra objetos moviles (pinza). Fine = 90 (G=3, F=10, P=3)
Asociado al choque que puede generar el movimiento de la pinza desapiladora al agarrar

los ladrillos situados en la vagoneta con el operario del puesto Preparador de vagonetas, que

para barrer se sitla en la misma zona de traslado de la pinza.

Algunas maquinas con mecanismos moviles no se encuentran sefalizadas y tampoco
cuentan con sefales de seguridad como de prohibicién, advertencia, entre otras. La falta de
sefalizacién adecuada puede generar desinformacion y aumentar el riesgo de accidentes en las
diferentes areas de la empresa. Ademas, los letreros existentes pueden estar desgastados, lo

gue dificulta su lectura y comprension.

Tomando como base el Capitulo 19 del Anexo 1 Equipos y elementos de proteccion
personal (Decreto 351/79), la empresa no implementa un sistema de registros de entrega de EPP,
no se realizan capacitaciones a los operarios en el uso, no se exige el uso de los equipos y
elementos y no se controla el uso. Al no tener la obligacion, ni contar con sefializacion suficiente
para la utilizacién de equipos de proteccion y sumado a la desinformacion existente acerca de los
posibles accidentes y enfermedades profesionales, la mayoria de los empleados no utilizan los

elementos de proteccion personal como corresponde.

Riesgos asociados a movimientos de vagonetas por rieles

VAGONETAS POR | S0 | proovi®l | Sector | Sector | Lo | CONTROLES
RIELES Acopio de MP Produccion | Paletizado Terminado ACTUALES
Riesgos VP | C VP C VP C VP C VP C |Ing|Admin |[EPP

Atrapamiento entre un
objeto inmovil y un
objeto mavil y/o 105 |1
atropellamiento por
vehiculo

Atrapamiento por un
objeto y/o 35(M) |1({35(M)|1
atropellamiento

Tabla 16: Riesgos asociados a movimientos de vagonetas por rieles.
Fuente: Elaboracidn propia.
M- Atrapamiento por un objeto y/o atropellamiento (Vagonetas). Fine =35 (G=7, F=10,

P=0,5)
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Las vagonetas se mueven muy lento por los rieles, pero las mismas efectilan movimiento
sin ningun tipo de alarma por lo que pueden llegar a atropellar a operarios distraidos. Sin
embargo, existe una cultura organizacional respecto a la no circulacion por las vias por lo que la
probabilidad es baja. La planta no posee suficiente sefializacion. No se cuenta con delimitaciones

visibles de los rieles dénde circulan las vagonetas.

Riesgo asociado a trabajos en altura

TRABAJOS EN Sector PreSpZ(;?crién Sector Sector PrS:(;:lthé:o
ALTURA Acopio de MP Produccién | Paletizado Terminado
Riesgos VP | C VP C VP C VP C| VP C |Ing|Admin|EPP
Caidas de personas 47 25
con desnivelacién por 19(N) | 6 [41,25(N) |4 s 4
. (N)
caidas desde alturas

Tabla 17: Riesgos asociados a trabajos en altura.
Fuente: Elaboracion propia.

N- Caidas de personas con desnivelacion por caidas desde alturas (desde vagoneta).
Fine= 90 (G=3, F=10, P=3)

En el Sector Paletizado, el Preparador de vagonetas al estar limpiando las vagonetas
puede pisar en falso y caer. La superficie no es del todo plana. A su vez, la vagoneta no cuenta

con ascenso ni descenso.

Los operarios de mantenimiento no siempre cuentan con puntos de fijacion o lineas de
vida en donde atarse con el arnés de seguridad, ni tampoco con plataformas en donde poder
realizar dichas tareas. Actualmente, los trabajos en altura son realizados en altura con brazos
hidraulicos alquilados, en canastos instalados en autoelevadores o subiendo por equipos o
plataformas. Los mas comunes son la limpieza, cambios de aceite, reparaciones de equipos,
chequeo de niveles de silo, reparacion de techos y cambios de luminarias. Estas tareas son

realizadas en casi todos los sectores.

3.5.1.1 Andlisis de riesgos asociados a peligros de infraestructura

La informacién necesaria para determinar cuales son los riesgos que mas se repiten en
la planta proviene directamente de los comentarios y conocimientos aportados por los
supervisores de planta y operarios. Si bien no existe un documento histérico de frecuencia de
accidentes, estos profesionales estan directamente involucrados en las operaciones diarias y

poseen una perspectiva valiosa sobre los riesgos que son mas frecuentes.

Con el objetivo de priorizar y abordar eficazmente estos riesgos, se procede a la

construccion de un Diagrama de Pareto en el gréafico 1. Los riesgos fueron clasificados en orden
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descendente, desde el mas frecuente hasta el menos frecuente, proporcionando asi una clara
jerarquia de los que requieren atencion prioritaria. Los datos de frecuencia de los accidentes
fueron entregados por la persona responsable de la Seguridad e Higiene en la empresa. En las
caidas de personas con desnivelacion por caidas desde alturas se agrupan caidas por escaleras
en mal estado, por trabajos en plataformas y superficies en altura, por subir o bajar de la motopala

y por subirse a las vagonetas para limpiar.

Diagrama de Pareto
35 120

30 100

30

60

10
5 I I l )
: B = .

Frecuencias
Porcentajes

Caidas de Caida de Chogues de  Afrapamiento Caida de Choque de Choque de Choque ylo
personas con ladrilos a  wvehiculos contra  por cintas personas que  vagonetas a pinza atropaltamiento
desnivelacion operario objetas transportadoras ~ ocurren al operarios desapiladora a  de vehiculo a

por caidas inméviles ylo rodilles mismo nivel operario operario
desde afturas

Riesgo

Gréfico 1: Diagrama de Pareto de los riesgos asociados a los peligros de infraestructura. Fuente:
Elaboracion propia.

Para comprender mejor las razones por las cuales las caidas de personas con
desnivelacion por caidas desde alturas son las mas frecuentes se realiz6 un diagrama de

Ishikawa en el que se identificaron las siguientes causas.
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MALAS CONDICIONES DE TRABAJO

METDDOS POCO

CLAROS

FALTA DE
DOCUMENTACION

FALTADE ORDEN P ENEL ANBENTE
FALTA DE SENALIZACION ¥ LIMPIEZA = i

TRAZAIOS EN ALTURA

FALTA DE
CONCENTRACION

\
\

FALTADE \
MOTIVACION

ESCALERAS /

A

INCUMPLIMIENTO
SO DE EPP
FALTA DE CONDICIOMNES,

DE SEGURIDAD

ROTURAY AVERIAS

FALTA DE
F\A_LTF D_E CAPACITACION EN
MANTENIMIENTO SEGURIDAD

Figura 42: Diagrama de Ishikawa de caidas de personas con desnivelaciéon por caidas desde
alturas.

Fuente: Elaboracion propia
De la observacion de las escaleras, se concluye que el polvo en el ambiente (en
escalones y plataformas) no es un factor determinante en la caida de personas debido a los

zapatos de seguridad con suelas antideslizantes que usan los operarios para realizar las

actividades.

Falta de orden vy limpieza

Es frecuente observar obstaculos como materia prima, herramientas, cables y objetos

en los escalones de las escaleras y en las plataformas a las que se dirigen las escaleras.

Trabajos en altura

Existen tareas diarias que involucran el trabajo en altura, desde puestos de control en
altura hasta la subida a plataformas para realizar chequeos, reparaciones, cambios de aceite 0
mantenimiento sobre equipos. En “Anexo 3: Analisis de accidentes” se detalla con claridad un

accidente real asociado a este tipo de trabajos.

Falta de mantenimiento y escaleras sin las condiciones de sequridad

Se observan averias y roturas en las escaleras, como también dimensionados no

acordes para el paso de las personas y falta de barandas.
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Falta de sefalizacion

La cantidad de carteleria existente es baja. A su vez, estd mal ubicada por lo que es
poco visible y no se encuentra en condiciones correctas. Algunas de ellas estan rotas, y otras al

ser viejas no se logran ver claramente.

Falta de documentacién

Al no haber un documento que especifique la frecuencia de accidentes asociados a este
riesgo, el personal esta desinformado y no es consciente del peligro que involucran algunas
tareas. Un archivo de documentos relacionados a los accidentes histéricos que sea de féacil
acceso a toda la planta permitiria que todas las personas estén mas conscientes a la hora de

realizar sus tareas.

Falta de capacitacién en sequridad

Los operarios no estan capacitados acerca de los riesgos asociados a la realizacién de
sus tareas ni como actuar frente a accidentes o situaciones extremas de peligro. La mayoria de

los empleados no utilizan los elementos de proteccién personal.

Falta de motivacion

Los trabajadores en general quieren realizar sus actividades de manera rapida y sencilla.
Las condiciones dénde desempefian las tareas no son del todo confortables. Las tareas en los
puestos de trabajo son siempre las mismas, generando cansancio y desconcentracion.

El analisis Pareto e Ishikawa permite a los responsables de la gestion de riesgos focalizar
sus esfuerzos y recursos en abordar aquellos problemas mas criticos y que representan la
mayoria de los desafios de seguridad. Ademas, permite enfocar las areas clave de la planta, que
a su vez facilita la toma de decisiones informadas sobre donde asignar recursos para la mitigacion
de riesgos.

3.5.1.2 Anélisis de resultados

Se presentan los gréficos 2, 3 y 4 a modo resumen para una mejor visualizacion de los

riesgos asociados a los factores de infraestructura.
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X ) ® Mecanismos moviles expuestos
Riesgos por Factor de Peligro
5%\
13% - ‘ _18% = Presencia de desniveles y fosas

= Escaleras y pisos

Operaciones con maguinaria pesada

23% —21% = Trabajos en altura
= Métodos de almacenamiento y
manipulacion de objetos en altura
6%

14% = Movimiento de vagonetas por rieles

Graéfico 2: Riesgos por Factor de Peligro.
Fuente: Elaboracion propia.

Riesgos por Sector

8% = Deposito Producto
_— p
32%|J Terminado
r 26% = Paletizado
= Preparacion de
materia prima
Produccién

Gréfico 3: Riesgos por Sector.
Fuente: Elaboracién propia.

Riesgos por equipo

Molino de martillos Autoelevador
8% 15% Pinza multiple
desapiladora

inad Escalera 8%
Laminador 18%
3%
Pinza multiple Cortadora multiple
—_— | 2%

Sacapiedras 7 apn;;)ora
3% Transbordador de
rieles
Cintas 8%
transportadoras Silo de mezcla : —
8% Motopala Silo de arcilla 2% Aparejos de izaje

10% 8% 2%

Grafico 4: Riesgos por equipo.
Fuente: Elaboracion propia.
Se puede observar que los sectores con mayores riesgos involucrados son los sectores

de Preparacion de materia prima y Produccién. Por otro lado, los riesgos asociados a los factores

de “Escaleras y pisos” y “Trabajos en altura” son los mas predominantes. No se puede observar
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una tendencia en particular para algin equipo que conlleve la mayor cantidad de riesgos. Las
escaleras asocian la mayor cantidad de riesgos en la empresa con 7.

Riesgos con FINE mayor a 70 por sector
5]

Cantidad

Acopia de MP Prep de MP Produceion Palatizada

Gréfico 5: Riesgos con FINE mayor a 70 por sector.
Fuente: Elaboracién propia.

Por otro lado, analizando los riesgos con valoracién Fine mayor a 70 (riesgos notables:
requieren correccion urgente) se identifico que el sector de Preparacion de materia prima es el

que tiene la mayor cantidad, con 6 riesgos notables como se observa en el gréafico 5.

En funcién del grafico 6, los mecanismos moviles expuestos son el factor de peligro que
mas riesgos notables generan.

Riesgos con FINE mayor a 70 por factor de peligro

almacenamiento y
Mecanismos moviles__ /
expuestos; 7
\Trabajos en altura; 2
____ Presencia de desniveles

Movimientos de
manipulacién de
y fosas; 1
Operaciones con \

___vagonetas por rieles; 2 Métodos de
objetos en altura; 1
magquinaria pesada; 2 ———

Escaleras y pisos; 2

Gréfico 6: Riesgos con FINE mayor a 70 por factor de peligro.
Fuente: Elaboracién propia.

3.5.2 Riesgos quimicos

El Anexo Il del Decreto 351/79 define al Cuarzo como silice-cristalina, siendo ésta una

de las sustancias peligrosas pertenecientes a la Tabla de Concentraciones Maximas Permisibles.
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En base a este analisis, se evidencia un peligro asociado a la exposicién al material
particulado en el aire con presencia de Cuarzo lo que llevaria al riesgo descrito como contacto
por inhalacién de sustancias quimicas. La tabla de Concentraciones Maximas Permisibles define
que se acepta un valor de concentracién maxima permisible “CMP” de la sustancia Cuarzo o
Silice cristalina menor a 0,05 mg /m3. Este valor de CMP est4 sujeto a una ponderacion en el
tiempo para una jornada normal de trabajo de 8 horas/dia y una semana laboral de 40 horas, en
la que se cree que pueden estar expuestos los trabajadores repetidamente dia tras dia, sin
efectos adversos. Ademas, el Decreto 351/79 clasifica a la sustancia como A2 - Carcindgenos

con sospecha de serlo en el humano.

El Decreto 351/79 también establece que la exposicién a los carcinbgenos debe ser
minima. Para los carcindgenos Al con valor limite umbral y para los A2 y A3, la exposicion para
los trabajadores por cualquier via de absorcion debe controlarse cuidadosamente a niveles tan

bajos como sea posible por debajo del valor limite umbral.

Aparte de la irritacion que genera el polvo en los ojos (lagrimeo y enrojecimiento) y en la
piel (enrojecimiento y picor), el polvo de silice cristalina casi microscépico es abrasivo y puede
raspar y rasgar el revestimiento de las fosas nasales y respiratorias. Esto hace que se forme
tejido cicatricial, lo que reduce la capacidad de los pulmones para recolectar oxigeno. Las largas
exposiciones al Cuarzo pueden llegar a generar enfermedades sobre el sistema respiratorio
como: fibrosis pulmonar, silicosis, funcion pulmonar y cancer. En resumen, la accion fisiolégica
sobre el hombre que produce este elemento es del tipo irritante, cancerigeno y heumoconiético.

Para la evaluacién del riesgo quimico, no es posible realizar una medicion de polvo
respirable en el ambiente de trabajo por no contar con el equipo de muestreo acorde, para asi
poder establecer la dosis de exposicion y determinar si existe un dafio en el organismo de los
operarios. Para ello se deberia medir el polvo en el ambiente teniendo en cuenta los tiempos de

exposicion de los trabajadores al mismo, y compararse con el CMP de 0,05 mg/m3.

3.5.2.1 Analisis de la situacién actual

De todos los sectores de la planta, se profundiza el estudio a la zona mas critica (Sector

Preparacion de materia prima) ya que es la tiene mayor presencia de polvo en el ambiente.
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Figura 43: Polvo en el ambiente.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.

Los operarios del sector trabajan 8 horas por dia y 6 dias por semana. Actualmente, se
esta trabajando para capacitar operarios de otros puestos y sectores para en un futuro poder

implementar una rotacién de puestos.

Las fuentes principales de generacién de polvo identificadas son el molino de martillo, el
cajon dosificador de arcilla, la trituradora de mandibula, el elevador de cangilones y el cilindro
sacapiedras, todas ubicadas en el sector de Preparacion de materia prima. El origen de la
generacion del polvo se da por operaciones que se realizan con la arcilla y la tierra como la
molienda, la trituracion, la elevacién en altura, y el volcado a cajones. Los equipos estan

encendidos las 24 horas, exponiendo a los operarios al polvo durante toda la jornada laboral.

El sistema de ventilacion actual en el Sector Preparacion de materia prima consta de 2
extractores ubicados en la parte alta del sector contiguo al molino de martillos y elevador de
cangilones, y una campana de techo de extraccion localizada entre el molino de martillos y el
elevador de cangilones. Por otro lado, la arcilla y la tierra se trabajan secas y no son humectadas
durante el proceso. El sector cuenta con 3 grandes entradas sin puertas, lo que permite que el

polvo ingrese desde el sector de Acopio al interior del edificio.

La limpieza la realizan los operarios, pero es superficial y no abarca areas de dificil
acceso, acumulando polvo en zonas de poca circulacién. Usualmente, en la Gltima hora de la
jornada se hace una limpieza general y para ello utilizan escoba, pala y carretillas. Ademas, la
limpieza no es efectiva ya que solo se barre y no se aspira, por lo que no se elimina el polvo y la
acumulacion en superficies y posterior propagacion sigue sucediendo. Todo esto ayuda a que la
concentracion de polvo en el aire sea mayor. Si bien la planta consta de carteleria sobre la
obligatoriedad del uso de elementos de proteccion personal, se evidencié en cada visita a la
empresa que los operarios del sector no utilizan barbijos ni ningin elemento que cubra las vias

respiratorias, como mascaras respiratorias o proteccion ocular.
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3.5.2.2 Plan de medicién de contaminantes

El plan de accidén que se propone en este apartado forma parte de una medida de control
y seguimiento con el objetivo de implementar un programa de monitoreo de contaminantes
quimicos en el ambiente de trabajo que responda a las exigencias del Decreto 351/79. Se
recomienda realizar un seguimiento anual del programa de medicién, en concordancia con la
Resolucion 861/2015 de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo en su Articulo 2° que
establece que los valores de la medicion de contaminantes quimicos en el aire de un ambiente
de trabajo tendrén una validez de 12 meses.

El plan de determinacion de silice libre cristalina que se propone a continuacion es un
método de toma de muestra y andlisis. Como el Decreto 351/79 no menciona un método de
medicion especifico de dicho contaminante, se propone uno elaborado por el Instituto Nacional
de Seguridad e Higiene en el Trabajo, a cargo del Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales de
Esparia.

El método MTA/MA - 056/A06 describe el procedimiento a seguir y el equipo necesario
para la determinacion de los polimorfos de la silice libre cristalina (Cuarzo, cristobalita y tridimita)
presentes en los lugares de trabajo, mediante su captacién en un filtro de membrana y analisis
por difraccion de rayos X. Este método puede determinar especificamente la cantidad de cada

polimorfo de silice presente en una muestra.

Para la toma de muestra, se puede hacer de manera personal (instalando el muestreador
en la zona de respiracion del trabajador) o general (para el ambiente). Se monta el filtro a una
bomba de muestreo y se instala en el lugar de medicién. Al finalizar, se registran el caudal y el
tiempo de muestreo. Las muestras se envian al laboratorio y se preparan para el analisis
mediante calcinacion a 800°C, agregado de elementos, bafio de ultrasonidos y filtros. Finalmente,
se mide la intensidad del pico principal de difraccién del Cuarzo y cristobalita en el difractémetro.
La cantidad de Cuarzo o cristobalita se determina interpolando la intensidad de difraccién del pico
en su curva de calibracion. La concentracion de Cuarzo o cristobalita en la fraccion respirable del
aire se calcula como C = P/V, donde C es la concentracion en mg/m3, P es la cantidad obtenida

de la curva de calibracién y V es el volumen de aire muestreado en m3.

3.5.3 Riesgos ergondmicos

Luego de la identificacion de los factores de riesgo ergondmicos, se continué con una
evaluacion de los mismos. Para ello se utilizaron las Planilla N°2 de la resolucién 886/2015;

“Evaluacion Inicial de los Factores de Riesgo”. Estas planillas permitiran verificar si el riesgo es
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tolerable. Para completar las planillas fue necesario analizar las tareas identificadas con mayor
profundidad por lo que se filmé y se sac6 fotos en los diversos puestos de trabajo. Los
supervisores de planta también aportaron informacion y experiencia con el objetivo de abordar

dichas planillas.

Es importante mencionar que dicha evaluacion pasé a ser informacion muy importante
para la empresa, debido a que no se habia realizado en los Ultimos afios una evaluacion
ergonomica de los puestos. En “Anexo 1: Implementacion del protocolo de ergonomia Res.
886/15” se encuentran las planillas de “Evaluacion Inicial de los Factores de Riesgo” para las

tareas identificadas.

3.5.3.1 Resultados iniciales

A continuacion, se detallan los resultados obtenidos en la tabla 17. Los mismos
concluyen si el riesgo es tolerable. En caso que no se pueda afirmar lo anterior, se debe realizar
un analisis de riesgo con mayor profundidad. En “Anexo 2: Implementacion del protocolo de
ergonomia Res. 886/15” se encuentra el andlisis con las planillas de evaluaciéon que dan los

siguientes resultados.
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Puesto de Tarea Peligro ergonomico Riesgo Método de
Trabajo Tolerable Evaluacion
Supervisor de Quitar arcilla, tierra, Posturas forzadas =]
tierra y mezcla mezcla y piedras
con carretillas Empuje y arrastre i
manual de cargas
Limpieza Posturas forzadas Mo Evaluacion de
Riesgos por
Método REBA
Supervisor de Cambio de martillos Postura forzadas S
arcilla
Limpieza Postura forzadas Mo Evaluacion de
Riesgos por
Método REBA
Supervisor de Cambio de Posturas forzadas No Evaluacion de
|adrillera y corte alambres Riesgos por
Método REBA
Cambio de molde Posturas forzadas Sl
Movimientos repetitivos Si
Supervisor de Pegado de cinta de miembros
desapiladora manual al pallet superiores
Posturas forzadas Mo Evaluacion de
Riesgos por
Método REBA
Posturas forzadas No Evaluacion de
Limpieza de Riesgos por
vagonetas Método REBA
Posturas forzadas Na Evaluacién de
Riesgos por
Método REBA
Apilado de palets
Preparador de Levantamiento ylo No Evaluacion de
vagonetas descenso manual de Riesgos por
carga sin transporie Resolucion
295/03
General Bipedestacion Mo A gvaluar por
profesional
Palero y Manejo de motopala | Vibraciones del cuerpo A evaluar por
Recepcion de entero profesional
Materia Prima
Carrero Manejo de Vibraciones del cuerpo A evaluar por
autoelevador anterg protesional

Tabla 18: Resultados iniciales de evaluacién ergonémica.
Fuente: Elaboracion propia.

La mayoria de las tareas que los operarios abordan durante su jornada de trabajo son
tolerables frente al riesgo. Sin embargo, existen tareas de limpieza, cambio de alambres, pegado
de cinta y apilado de pallets asociadas a posturas forzadas y levantamiento manual de cargas
gue requieren mayor profundidad en la evaluacion.

3.5.3.2 Evaluacion final de los riesgos ergonémicos

Se continda con la evaluacion de los riesgos de la siguiente manera.
e Para los factores de riesgo de posturas forzadas se utilizé el Método Reba, el
cual valora el riesgo postural del cuerpo completo.
o Para el factor de riesgo de levantamiento de cargas se utilizaron los valores

limites establecidos por la Resolucién 295/2003, Anexo I.
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Para las tareas de manejo de motopala y autoelevador que involucran vibraciones del
cuerpo entero se recomienda la evaluacion por profesionales. Para ello, es necesario un
acelerémetro triaxial para asiento, el cual registrara la aceleracion vibratoria en m/s2 en cada uno
de los ejes (X, Y, Z). Con esos datos, se obtendra, para cada uno de los ejes el valor Cuadratico
Medio (v.c.m.), que es el promedio de todas las vibraciones registradas, los valores de cresta,
maximos y minimos, y se realizara un andlisis individual por cada frecuencia (de 1 a 80 Hz) en el
espectro de Fourier de la banda 1/3 de octava para compararlos con lo establecido en la
resolucion en cuestion. Por ultimo, se procedera a calcular la ponderacion global de todos los
v.c.m. de la aceleracion (Awt) a partir de los obtenidos para cada eje y se lo comparara con 0,5
m/s2, que es el valor que recomienda en la actualidad la Union Europea y al cual se adecua la

Legislacién Nacional de la 295/03.

El peligro de bipedestacion para el puesto Preparacion de vagonetas también debera

ser analizado por un profesional en ergonomia.

3.5.3.3 Resultados finales

Posturas forzadas

En la tabla 18 se observan las evaluaciones realizadas a las posturas forzadas de las

diferentes tareas. Las puntuaciones se definen a partir del método expuesto en Ergonautas?.

2 Se explica el paso a paso para establecer las puntuaciones de acuerdo al método REBA.
https://www.ergonautas.upv.es/metodos/reba/reba-ayuda.php
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Tarea
Método REBA Cambiode | Limpiezade | Apilado de | Pegado de cinta
Limpieza| alambres vagoneias palets manual al palets

Posicién del tronco| 2 4 2 4 1
Modificacion puntuacion del

tronco| O 1 0 1 0

Puntuacién del cuello| 2 2 2 2

Modificacion puntuacion del

cueliol 0 1 0 0 0

Puntuacién de las piernas| 1 1 2 i 1
Modificacion puntuacion de

las piernas| O 0 1 1 0

Total Grupo A| 3 7 5 7 1

Puntuacion del brazo| 2 3 2 4 3
Modificacion puntuacion del

brazo 0 1 0 0 1

Puntuacion del antebrazo| 1 i i 1 i

Puntuacitn de la mufiecal 1 1 1 1 1
Modificacion puntuacion de

la mufieca| 1 1 i 0

Total Grupo B| 2 5 2 4 5
Incremento Grupo A por

cargas o fuerzas ejercidas| 0 0 0 2 0
Incremeants Grupo A por

cargas o fuerzas bruscas| 0 0 0 0 0
Incremento Grupo B por

calidad del agarre| 0 0 0 1 0
Incremento Grupo C por tipo

de actividad muscular 1 0 1 0 0

Total Grupo C| 4 9 4 10 3

Tabla 19: Evaluacion Método REBA.
Fuente: Elaboracion propia.

En conclusion, las tareas de cambio de alambres y de apilado de pallets tienen un riesgo
alto por lo que requieren de una actuacion necesaria cuanto antes (puntuacion entre 8 y 10). Las
tareas de limpieza en el sector de Preparacion de materia prima y la limpieza de vagonetas con
riesgo medio precisan de actuacién (puntuacion entre 4 y 7). Finalmente, la tarea de pegado de
cinta manual al pallet con valoracion 3 su riesgo es bajo por lo que puede ser necesaria la

actuacion.

Levantamiento manual de cargas

Para evaluar este peligro se utiliza la Tabla 3 del Decreto 295/03 Anexo 1, la cual

establece el analisis para tareas > 2 horas al dia con > 30 y < 360 levantamientos/hora.
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La tarea de apilado de pallets comprende el levantamiento o descenso de pallets de
madera de aproximadamente 15 kilogramos desde diferentes alturas, dependiendo la cantidad
de pallets en las filas. En situacién horizontal, los levantamientos son proximos. En el eje vertical,

la altura varia por lo que no se puede elegir una condicion de la tabla.

TABLA 3. Valores limite para &l levantamiento manual de cargas para tarsas > 2 horas al dia con
30 360 levantamientoshora

Situacion Levantamientos Levantamientos
hornzontal del proximos: o nitermedios: oric
levantamiento sade e 1= 30 a 60 om des
punto medio sntra &l punto medio entre !
los tobilos los tobillos los tobilles®
Altura del X
kvantamiento
Hasta 30 cm¥ por No s& conoce un No se conoce un
encima del hombsc 11 Kg limite seguro para limite s2quro para
desde una altura de 8 levantamientos levantamiantos
cm por debajo del repetidos® repstidos®
misma
Desde la altura da los
nudillos® hasta por 14 Kg 9 Ka 5 Ka
dabajo dal hembro
Desde la mitad ds la
espinilla hasta la 2Kg 7Ka 2Kg
altura de los nudillos?
Desde o suelo hasta No se conoce un No se conace un No se conoce un
la mitad da la limite saguro para limite sequro para limit= s 2guro para
aspinilla levantamientos |svantamisntos levantamisntcos
repetidost repatidost repetidos®

Tabla 20: Tabla 3 del Decreto 295/03 Anexo 1.
Fuente: Decreto 295/03.
La conclusion del andlisis es que la tarea no debe realizarse en las condiciones actuales.

El peso promedio del pallet es superior a cualquiera de los valores limites establecidos para las

diferentes situaciones.

La exposicion continua a posturas forzadas y levantamiento manual de cargas pueden
llevar a trastornos musculoesqueléticos. Dichas actividades generan tensiones y esfuerzos
repetitivos en la espalda, brazos y hombros de los trabajadores, incrementando significativamente
el riesgo de padecer lesiones cronicas. Se destacan contracturas dolorosas y persistentes de los
musculos que se encuentran en la parte baja de la espalda (lumbalgia), inflamacion de los
tendones de los musculos de los hombros especialmente en el manguito rotador y tensiones
musculares en la region cervical posterior, entre otras.

A largo plazo, estos trastornos musculoesqueléticos no solo impactan la calidad de vida
del trabajador, sino que también representan una baja en la productividad de la empresa al
aumentar las tasas de ausentismo y reducir la eficiencia laboral. Es imperativo implementar
medidas preventivas e ingenieriles en estos entornos laborales para mitigar los riesgos

asociados.
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3.6 Plan de Accidén

Para la gestiobn ordenada de las acciones correctivas, la norma ISO 45001:2018
establece:

- En el punto 6.1.2 la identificacion de peligros y evaluacién del riesgo.

- En el punto 6.1.4 la necesidad de establecer acciones de acuerdo a la jerarquia
de controles, por lo que son acciones preventivas. En funcion de ello, se propone llevar adelante
un documento como el propuesto en la tabla 22, el cual contiene un formato de Matriz para el

Seguimiento del Plan de Accidén para mitigar riesgos.

3.6.1 Medidas de control propuestas de Infraestructura

Operaciones con maguinaria pesada

A. Atropellamiento por vehiculo
Descripcion del Riesgo: Atropellamiento de operarios por autoelevador
Sector: Paletizado
Valoracion FINE: 150
e Controles de Ingenieria: Delimitacién de zonas de circulacion de autoelevador

con pintura en el piso. Sensor de movimiento con alarma sonora en la puerta de
acceso.

e Controles administrativos: Establecimiento de velocidades seguras y carteleria.
Implementacion y capacitacion sobre programa de control de autoelevador segun
Resolucion 960/2015, Anexo “Condiciones de seguridad para la operacion de
autoelevadores”, en particular sobre el Articulo 16 “Control diario del equipo”.

e EPP: Chalecos reflectivos de seguridad en operarios del sector.

29

VELOCIDAD
MAXIMA

Figura 44: Delimitacion de zonas de circulacion de vehiculos y peatones / Sefializacion.
Fuente: Grupo Pavin/Mercado Libre.

B. Caidas de personas con desnivelacion por caidas desde alturas

Descripcion del Riesgo: Caida de la escalera al subir/bajar a/de la motopala
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Sector: Acopio de materia prima
Valoracion FINE: 90

e Controles de Ingenieria: Baranda o soporte en ambos lados para sujecion al subir
0 bajar en todas las motopalas.

e Controles administrativos: Limpieza diaria de vehiculo. Mantenimiento de
escaleras de motopala. Capacitacion segun documento “Pala cargadora:
seguridad” del Instituto Nacional de Seguridad, Salud y Bienestar en el Trabajo
(INSSBT, 2018) en su punto 6: “Formacion del operador” y en su punto 5:
“Normas de seguridad en la utilizacion” para la implementacion de un programa
de uso del equipo.

¢ EPP: Botas de seguridad con suela antideslizante.

C. Atrapamiento por caidas de personas con desnivelacion por caidas en profundidades
Descripcion del Riesgo: Riesgo asociado al atrapamiento por caida de escalera 1 en
acceso al molino de martillos
Sector: Preparacién de materia prima

Valoracion FINE: 42

e Controles de eliminacion: Instalar el molino de martillos a nivel del piso.
e Controles de Ingenieria: Instalacibn de escaleras segun “Anexo 2:
Especificaciones y requerimientos reglamentarios para escaleras”.
e Control administrativo: Mantenimiento preventivo. Inspecciones regulares.
Sefializacion de escalera en mal estado.
D. Atrapamiento y/o injuria punzo cortante por caidas de personas con desnivelacion por caidas
desde alturas
Descripcion del Riesgo: Caida de la escalera 3 (ladrillera) junto con atrapamiento y/o
injuria punzo cortante por cercania a cuchillas de corte.
Sector: Produccion

Valoraciéon FINE: 210

e Controles de eliminacion: Escalera puente de estructura reforzada.

e Controles de Ingenieria: Instalacion de escaleras segun “Anexo 2:
Especificaciones y requerimientos reglamentarios para escaleras”.

e Control administrativo: Mantenimiento preventivo. Inspecciones regulares.

Sefalizacion de escalera en mal estado.
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Figura 45: Estructura de escalera puente reforzada.
Fuente: EscalerasMil.

E. Atrapamiento y/o injuria punzo cortante por caidas de personas con desnivelacion por caidas
desde alturas

Descripcion del Riesgo: Caida de la escalera 2 junto con atrapamiento al subir a
plataforma del cilindro sacapiedras, préximo el sistema de transmision de poleas

Sector: Preparacion de materia prima

Valoracion FINE: 210

e Control de eliminaciéon: Redisefio de la linea de tierra para llevar el cilindro
sacapiedras a nivel del piso.

e Control de ingenieria: Ampliar tamafio de plataforma de acceso e instalacién de
escaleras segun “Anexo 2: Especificaciones y requerimientos reglamentarios para
escaleras”.

e Control administrativo: Mantenimiento preventivo. Inspecciones regulares.
Senfalizacion de escalera en mal estado.

Presencia de desniveles y fosas

F. Atrapamiento por caidas de personas con desnivelacion por caidas en profundidades
Descripcion del Riesgo: Perimetro de pozo sin proteccion en molino de martillos
Sector: Preparacion de materia prima
Valoracion FINE: 210
e Controles de eliminacion: Redisefio del sector de Preparacion de materia prima
para llevar molino de matrtillos a nivel del piso.
e Controles de Ingenieria: Baranda perimetral completa de metal en el pozo.

e Controles administrativos: Carteleria sefialando pozo y peligro de caida en el area.
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A
CAIDA

Figura 46: Baranda perimetral de pozo/Carteleria peligro de caida.
Fuente: Libreria CAD/Mercado Libre.

G. Caidas de personas con desnivelacién por caidas en profundidades
Descripcion del Riesgo: Caida al circular por encima de rieles de vagonetas
Sector: Produccion y Paletizado
Valoracion FINE: 30

e Controles de Ingenieria: Restriccion de acceso al circuito de rieles a través de
barreras de seguridad para las zonas de rieles y vagonetas. Sefializacion de
pasillos de circulacion de operarios con cintas demarcatorias adhesivas.

e Controles administrativos: Capacitacion sobre circulacion en planta.

()

(|

Figura 47: Barreras de seguridad para personas/Sefializacion de pasillo peatonal.
Fuente: Feraflex/Impexa.

Métodos de almacenamiento y manipulacién de objetos en altura

H. Otras caidas de objetos
Descripcion del riesgo: Caida de ladrillos desde pinza al cargar o descargar
Sector: Paletizado
Valoracion FINE: 90
e Controles administrativos: Capacitacién a responsable de Seguridad e Higiene
segun Dec. 911/96 “Capitulo 19 — Proteccion contra caida de objetos y
materiales” Art. 200. Mantenimiento preventivo y limpieza programada de pinza

Yy sensores.
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e EPP: Cascos de seguridad.

|. Desplome

Descripcion del riesgo: Desplome de pallets de ladrillos sobre operarios o
autoelevadores

Sector: Paletizado
Valoracion FINE: 30

e Controles de Ingenieria: Implementar elasticos para atar los ladrillos en el pallet.

e Controles administrativos: Limitar el almacenamiento de pallets a 2 por fila.

Figura 48: Elasticos ajustados al pallet de ladrillos.
Fuente: Dreamstime.

Mecanismos Mdviles Expuestos

J. Atrapamiento
Descripcion del Riesgo: Atrapamiento por cintas transportadoras o rodillos
Sector: Preparacion de materia prima y Produccion
Valoracion FINE: 90

e Controles de Ingenieria: Instalacion de guardas de seguridad en las cintas

transportadoras para evitar la exposicion a los componentes méviles, como los
rodillos.

e Controles administrativos: Carteleria sefialando peligro de atrapamiento.

Figura 49: Guardas de seguridad en cintas transportadoras / Carteleria para atrapamiento por mecanismo
movil.
Fuente: Docplayer / Martinprocket.
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Descripcion del Riesgo: Atrapamiento por el sistema de transmisién de polea con correa
del cilindro sacapiedras, laminador y molino de martillos

Sector: Preparacién de materia prima

Valoracion FINE: 210, 126 y 126 respectivamente

e Controles de Ingenieria: Resguardo fijo en el sistema de transmisién de polea

con correa.

e Controles administrativos: Carteleria sefialando peligro de atrapamiento.

Figura 50: Resguardo fijo.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.
Descripcion del Riesgo: Atrapamiento por activacion accidental del motor mientras se
realiza el cambio de martillos
Sector: Preparacion de materia prima
Valoracién FINE: 42

e Controles de sustitucién: Reemplazo de método de molienda mediante la
adquisicion de molino de bolas®. No seria necesaria la intervencion manual del
operario.

e Controles de Ingenieria: Resguardo mévil con enclavamiento en la puerta de la
escalera, asociado con contacto al circuito del motor del molino. Guardamotor
con blogueo externo.

e Controles administrativos: Procedimiento LOTO (lockout/tagout) con bloqueo y
etiquetado de panel de control para asegurar que el equipo esté apagado e
inoperable hasta que se completen los trabajos de cambio de martillos.

Capacitacion a operarios para la implementacién del procedimiento LOTO.

3 Utiliza bolas de acero u otro material como medio de molienda. El material a moler se introduce
en un tambor o cilindro que gira, y las bolas dentro de este tambor lo muelen. Tiene menor desgaste de
piezas internas que el molino de matrtillos.
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Figura 51: Etiquetas LOTO.
Fuente: Bioseif.

K. Choque contra objetos inméviles

Descripcion del Riesgo: Choque contra cinta transportadora que se encuentra a media
altura

Sector: Preparacion de materia prima

Valoracion FINE: 30

e Controles de eliminacion: Redisefio del sector de Preparacién de materia prima
para llevar maquinarias al piso o a fosas y asi lograr que las cintas
transportadoras se encuentren a nivel del piso.

e Controles de Ingenieria: Restringir el paso con barreras de seguridad desde el
piso hasta 1 metro en las zonas donde la cinta transportadora se encuentra a una
altura aproximada de entre 1,5y 2 metros.

e EPP: Casco de seguridad al circular por la zona.

L. Choque contra objetos moviles

Descripcion del riesgo: Choque contra pinza desapiladora en movimiento mientras
operario barre la vagoneta

Sector: Paletizado

Valoracién FINE: 90

e Controles Administrativos: Cambiar la metodologia de trabajo; subirse
Unicamente cuando la maquina esta parada o trabajar sobre las vagonetas antes
o después de la operacion de pinza. Capacitacion a operarios sobre nueva
metodologia de trabajo.

Movimientos de vagonetas por rieles

M. Atrapamiento por un objeto y/o atropellamiento
Descripcion del riesgo: Atrapamiento y/o atropellamiento por una vagoneta
Sector: Produccion y Paletizado

Valoracion FINE: 35
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e Controles de Ingenieria: Alarma y sefiales luminosas al activarse el movimiento
de vagonetas. Vias de circulacién de vagonetas delimitadas por barreras de
seguridad. Escaleras tipo puente para cruzar el circuito de vagonetas en sector
en donde las vagonetas circulan sin ladrillos.

e Controles administrativos: Carteles advirtiendo sobre el movimiento de

vagonetas en el sector.

B
Figura 52: Barreras de seguridad y sefial luminosa con sensor para movimiento en vagonetas.
Fuente: Mercado Libre.

Trabajos en altura

N. Caidas de personas con desnivelacion por caidas desde alturas

Descripcion del riesgo: Caida de personas por trabajos en altura como: reparacion de
techos, cambio de luminarias, limpieza o cambios de aceite

Sector: Preparacion de materia prima, Produccion y Paletizado

Valoracion FINE: Entre 45 y 90 dependiendo la frecuencia de la tarea realizada.

e Controles de Ingenieria: Construir mas puntos de anclaje. Incorporar elevadores
de tijera. Construir plataformas en altura para acceder a luminarias 0 equipos
especificos.

e Controles administrativos: Capacitacibn a operarios sobre trabajos en altura
segun Dec. 351/79 “Capitulo 21 — Capacitacion” Art. 200.

e EPP: Arnés de seguridad con linea de vida.

Figura 53: Kit de Arnés de seguridad con linea de vida y puntos de anclaje / Tijera eléctrica. Fuente:
Orion Seguridad / Mak rental.

DESARROLLO 85



Analisis de procesos, puestos de trabajo y propuestas de mejora relacionadas a la Seguridad e
Higiene en el trabajo para una planta productora de ladrillos

Descripcion del riesgo: Caida de personas al limpiar vagonetas o cambiar ladrillos en
mal estado.

Sector: Paletizado
Valoraciéon FINE: 90

e Controles de eliminacion: Maquina automatica de limpieza de vagonetas.

Figura 54: ASPIRA-4 de ICCasillas. .
Fuente: ICCasillas.

3.6.2 Medidas de control propuestas quimicas

Se propone un plan de accion que involucra distintas medidas de control de ingenieria,

administrativos y elementos de proteccién personal.

Controles de Ingenieria

Separacion cajon de arcilla

Se propone la separacion del cajon de arcilla del sector de Preparacion de materia prima
para eliminar una de las fuentes de generacion de polvo mas importantes. La idea es trasladarlo
afuera del sector y construir un sistema de cintas transportadoras que permita hacer llegar la

arcilla a la trituradora de mandibulas (primer equipo del proceso).

Figura 55: Cajon de arcilla en interior.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.
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Este cambio considera la eliminacion de una fuente de generacion y la reduccion de la
cantidad de particulas de polvo suspendidas en el aire. También, afectaria a la limpieza del sector
ya que la motopala, que suele estar sucia y con acumulacion de polvo por el trabajo en el sector
de acopio, no ingresaria al sector. Por ultimo, supone una menor distancia de traslado para las
motopalas ya que el cajon se ubicaria mas cerca del acopio de arcilla. Se muestra en la figura 56

el cambio a través de un lay out actual y propuesto.
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{ 2 3 438 H ‘ 3 4: 5
o T ® o
- Cajl(:m de Here, #=Elevador ‘de cangllanes 0 - Cajon de tierra 4 - Elevador de cangilones
i orlouearcla 1 - Cajén de arcilla 5 - Tolva arcila
i TIRIIE R0 Tl e=tilingrosacopiedios 2 - Trituradora de mandibula 6 - Cilindro sacapiedras
3 - Molino de martillos

3 - Molino de martillos

Figura 56: Lay Out actual (izquierda) y propuesto (derecha) sector de Preparacién de materia prima.
Fuente: Elaboracion propia, en las instalaciones de la empresa.

Humidificacién de la mezcla

Se propone la instalacion de un pulverizador de agua y aire (tipo spray) que humidifica
la arcilla en la primera cinta transportadora de arcilla que conecta el cajon dosificador de arcilla
con la trituradora de mandibulas. De esta manera, se logra trabajar dentro del sector de
Preparacion de materia prima con arcilla humeda, lo que genera menor liberacion de polvo al
ambiente al momento de procesarla. Cabe destacar, que este proceso debe controlarse ya que
un exceso de humedad haria que se empaste el molino y la arcilla no pueda pasar por las rejillas
del equipo y luego, en el silo, que se pegue a las paredes del mismo. El pulverizador debe ser

controlado por el puesto de Supervisor de arcilla.

Ambiente cerrado

Se recomienda la instalacion de portones logrando asi el cierre de todas las paredes que
delimitan el sector. Con esta medida se eliminarian los grandes accesos que son una via de

entrada para el polvo que vuela desde el Sector Acopio.
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Sistema de ventilacién

A partir del analisis del sistema de ventilacion actual, se propone una nueva distribucion
de ventiladores, sistemas de extraccion localizada y la implementacién de nuevos equipos que
ayuden a reducir la cantidad de polvo en el ambiente.

Luego, se propone nuevos sistemas de ventilaciones localizadas en las fuentes de
generacién mas importantes de la zona; en la maquina trituradora de mandibulas, en el molino
de matrtillos y en el cilindro sacapiedras. Dichos sistemas de extraccién constaran de campana
de techo, conductos, separador de mangas y ventilador.

Para un mejor funcionamiento del sistema de ventilacién, se recomienda poner la
campana lo mas préoximo posible a la fuente contaminante.

A su vez, se incorporan ventiladores de circulacion que se colocan en una linea para que
el aire se sople de un ventilador a otro, creando un flujo constante de aire. Es importante que los

ventiladores no estén demasiado distantes entre si para mezclar eficazmente el aire.

En la figura 57 se observa el nuevo sistema de ventilacién para el sector de Preparacion
de materia prima. De esta forma, se reduciré la cantidad de polvo en el ambiente, como también
disminuird el polvo expedido al ambiente. Se propone instalar un extractor por cada equipo
considerado como fuente generadora de polvo, y 6 ventiladores generales para conseguir que el

aire circule en todas las areas del sector.

o
A7 Sistema de extraccion .
) . Sistema de

localizada S
s ) & ventilacién actual
& Ventiladores generales

Figura 57: Sistema de ventilacion propuesto.
Fuente: Elaboracion propia.

Los ventiladores generales seran del tipo axial de aspas, que proporcionan un mayor

rendimiento mecanico por sobre los centrifugos.
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Como agregado, se recomienda la incorporacién al sistema de ventilacién localizada
actual de un separador de mangas, debido a que actualmente el polvo es vertido directamente al
exterior. El filtro propuesto estara confeccionado por tejidos de algodon u otros materiales que
retienen la mayor parte del contaminante que lleva el aire. Si bien dichos separadores son equipos
de gran simplicidad de disefio y trabajo, las mangas son piezas de desgaste que deben sustituirse

cada cierto tiempo. Esta medida reducira la liberacion de polvos al ambiente.

Controles administrativos

Rotacion de puestos

Se propone implementar puestos rotativos en el sector de Preparacion de materia prima.
Actualmente, hay 2 puestos de 8 horas al dia y 48 por semana, con 10 operarios capacitados. De
estos, 6 operan en 3 turnos diarios y 4 han sido capacitados recientemente. El objetivo es
capacitar a 2 operarios mas para una rotacion eficiente, trabajando turnos mas cortos para reducir
la exposicion al contaminante. Los 12 operarios dividiran sus tareas, trabajando solo la mitad del

turno en el sector.

Situacion actual [horas expuestos al polvo / dia]
Personal Lunes Martes Migrcoles Jueves Viernes Sabado Total [hs/dia]

Operarios

Sector 8 8 8 8 8 8 8
Preparacion de

materia prima
Situacion propuesta (12 operarios) [horas expuestos al polve [ dia]
Personal Lunes Martes Miércoles Jueves Viemes Sébado Total [hs/dia]

Operarios
Sector
Preparacion de
materia prima

4 4 4 4 4 4 4

Reduccion de exposicion 50%

Tabla 21: Propuesta de rotacion de puestos.
Fuente: Elaboracion propia.

Cursos y capacitaciones

Se propone la implementaciéon de cursos de sensibilizacion o formacién sobre la

enfermedad del cancer e importancia de uso de EPP para los operarios.

Programa de Limpieza

La propuesta de implementar un programa de limpieza en el sector de Preparacion de
materia prima tiene como objetivo principal reducir las particulas de polvo en el ambiente laboral
y el riesgo de exposicion al Cuarzo. Este programa surge para complementar la limpieza diaria

del sector. Para lograr este objetivo, se disefid un plan de accion de la siguiente manera:

e Evaluacion de la situacion actual: Se realizé una revision del sector para

identificar las areas mas afectadas por la contaminacién del Cuarzo y las fuentes
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de emisién de particulas de polvo. En la figura 58 se observan las fuentes de
generacién y las zonas en amarillo donde se evidencia mayor presencia de polvo

y se requiere focalizar la limpieza.

“ : MAPA DE EQUIPOS

n— LIMPIEZA

=/ Fuente de emision g¥ Focalizar limpieza 0

0 - Cajén de tierra 8 - Detector de metales

1 - Cajén de arcilla 9 - Cajon mezclador humectador
2 - Trituradora de mandibula 10 - Laminadar

3 - Molino de martillos 11 - Cajén mezclador humectador
4 - Elevador de cangilones 12 - Cajon mezcla

5 - Tolva arcilla A - Cabina control arcilla

6 - Cilindro sacapiedras B - Cabina control tierra

7 -Iman

Figura 58: Fuentes de generacién y equipos a limpiar.
Fuente: Elaboracion Propia.

Designacion de responsables: Se designara un equipo constituido por personal
dedicado exclusivamente a la limpieza, y un responsable del area.
Implementacién de tecnologias eficaces: Se adquiriran y utilizaran equipos y
tecnologias adecuadas para reducir la emisién de particulas de polvo y el
contacto con el Cuarzo. Se sustituye la limpieza de los operarios del sector con
escoba con la adquisicion de maquinas aspiradoras de aire y productos de
limpieza.

Establecimiento de cronograma: El cronograma propuesto de limpieza es
mensual. Cada mes, el equipo de limpieza se encargara de realizar la limpieza
del sector. Se propone que sea el fin de semana (sdbado a domingo) para no
frenar la produccion.

Capacitacion y concientizacion del personal: Se llevaran a cabo talleres y
capacitaciones anuales para informar y concienciar al personal sobre los riesgos
asociados con la exposicion al Cuarzo y las medidas de prevencion y control
implementadas, como el mencionado programa de limpieza.

Monitoreo y control: Se estableceran protocolos de monitoreo y control del

ambiente laboral para identificar y abordar cualquier problema de contaminacion
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gue pueda surgir. Esto requiere la tarea de presenciar semanalmente el area
para analizar posibles nuevas fuentes de generacion de contaminantes o
espacios con presencia de polvo o tierra asentada.

e Evaluacién del impacto: Se realizara un seguimiento y evaluacién del impacto del
programa de limpieza en la reduccion de la exposicion al Cuarzo y la mejora del
ambiente laboral. Este seguimiento vendra dado por el programa de mediciones
gue se propone posteriormente en el trabajo. Serd importante realizar una

medicion de contaminantes antes de implementar el programa de limpieza.

Elementos de proteccién personal

Se recomienda la sefializacion y puesta a punto de carteleria existente sobre la
obligatoriedad del uso de EPP y la entrega de mascaras faciales y protectores oculares

individuales para los operarios del sector de Preparacién de materia prima.

3.6.3 Medidas de control propuestas ergonémicas

El plan de accion se enfocard en los puestos de trabajo que fueron evaluados
ergondmicamente. Ademas, se proponen controles administrativos de manera general.
e Tarea: Limpieza - Riesgo: Postura Forzada - Puesto: Supervisor de arcilla y Supervisor
de tierra y mezcla

Controles de Ingenieria

Actualmente los operarios utilizan escobas no ergonémicas. Se propone la compra de

nuevas escobas que sean mas comodas al uso con las siguientes condiciones.

o Longitud del mango: debe sobrepasar la altura de los hombros. Los mangos de
altura reducida contribuyen a flexionar y encorvar la espalda.

o Grosor del mango: para facilitar un agarre comodo el diametro deberia ser de 3 a
4,5 cm.

o Peso: cuanto més ligero mejor.

Controles administrativos

También, se debe proporcionar capacitacion a los trabajadores en recomendaciones y
técnicas de limpieza que les ensefien cdmo realizar la tarea de manera eficiente y ergonémica
segun los siguientes puntos.

o El palo de la escoba debe agarrarse con la mano superior por debajo del hombro

y la mano inferior por encima de la cadera.
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o Se debe mover la escoba o el utensilio que se use lo mas cerca posible de los
pies, realizando el movimiento con los brazos sin seguirlo con la cintura. A su vez,
se evitan flexiones de espalda.

o Sujetar el mango con toda la superficie de la mano para evitar la desviacion cubital

de la mufieca.

Evitar
flexiones de
cuello
excesivas

Mover los
brazos y
no el tronco

Espalda
erguida

Barrer
cerca del
cuernpo

- -
(I T

Figura 59: Escobas ergonomicas.
Fuente: Ergologico.

Controles de sustitucion

Para sustituir la tarea de limpieza con escobas se propone incorporar aspiradores
industriales. Estos equipos permitiran reducir las posturas forzadas y se incrementara la eficiencia

de la limpieza.

Figura 60: Aspiradora industrial.
Fuente: Karcher.

e Tarea: Cambio de alambres - Riesgo: Posturas Forzadas - Puesto: Supervisor de ladrillera
y corte

Controles de Ingenieria

Se propone utilizar alambres de acero de mejor calidad para que se desgasten en un
tiempo mayor y asi, se reduzca la frecuencia de exposicion al peligro ya que el operario realizaria
la tarea una menor cantidad de veces.

e Tarea: Limpieza de vagonetas y Apilado de pallets - Riesgo: Posturas Forzadas y

Levantamiento y/o descenso manual de cargas - Puesto: Preparador de vagonetas
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Controles administrativos

Se propone la implementacion de un programa de rotacion de puestos entre operarios
del sector. Incluye la capacitacion a operarios del puesto “Preparador de vagonetas” para poder
ocupar el puesto “Supervisor de desapilado” y viceversa. Se propone la utilizacion obligatoria de

fajas lumbares de seguridad.

Controles de eliminacion

Se propone eliminar la tarea de limpieza de vagonetas con escoba mediante la compra
de una maquina automatica de limpieza especifica que se ubicaria después de la pinza
desapiladora. La misma se encargaria de aspirar el polvo y restos de ladrillo producido por la
manipulacion del producto fabricado sobre las vagonetas. La maquinaria cuenta con dos boquillas

de aspiracion independientes que limpian por succién, sin ningun tipo de manipulacién mecénica.

Figura 61: ASPIRA-4 de I.C.Casillas.
Fuente: ICCasillas.
Para eliminar la tarea de apilado de pallets, se propone a la empresa la instalacion de
un sistema rotador de pallets. Para ello es necesario la compra de un sistema que agarre el pallet

sobre la cinta y realice el giro del pallet en 180 grados como se observa en la siguiente ilustracion.

Figura 62: Rotador de pallets.
Fuente: Proporcionada por la empresa.

Con estas medidas, el puesto de Preparador de vagonetas no seria necesario y ademas

de eliminar los riesgos ergonémicos, se podria proceder a su eliminacion.
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Controles administrativos y de ingenieria generales

o Exadmenes ergondmicos de salud: realizar evaluaciones periodicas de la salud de
los empleados para identificar posibles problemas ergonémicos antes de que se
conviertan en lesiones cronicas.

o Uso adecuado de equipos: establecer politicas claras sobre el uso adecuado de
equipos de proteccion personal y herramientas disponibles para reducir la fatiga
y prevenir lesiones.

o Puesta a punto y renovacién de sillas y banquetas en todos los puestos de
trabajo: hoy en dia, no todos los puestos cuentan con sillas o banquetas con
respaldo y algunas se encuentran en mal estado.

3.6.4 Valoracion final de las intervenciones propuestas

El trabajo se enmarca en un entorno de condiciones laborales no favorables para los
trabajadores en términos de Seguridad e Higiene, con situaciones de peligro en las tareas diarias
de los trabajadores. Estas medidas de control propuestas cumplen el objetivo de garantizar un
espacio de trabajo mas seguro. Se espera como resultado conseguir una menor tasa de
accidentes y enfermedades profesionales, mayor eficiencia en las tareas y procesos minimizando
tiempos de inactividad, fomentar una cultura organizacional de seguridad en la empresa, cumplir
en mayor medida con las regulaciones y normativas de Seguridad e Higiene, mejorar la imagen
corporativa reforzando la reputacién de la empresa como un lugar seguro y saludable para
trabajar y optimizar los gastos reduciendo los costos asociados a lesiones laborales.

Para llevar a cabo las propuestas de mejora y alcanzar los objetivos establecidos, la
empresa debe realizar una planificacién estratégica y una gestién eficiente de recursos. Algunas
consideraciones a tener en cuenta seran; la asignacion de recursos financieros, la designacion
de responsables para la implementacion y supervision, el establecimiento de plazos y evaluacién

y monitoreo continuo.

En funcién de lo mencionado, se define una hoja de ruta con las prioridades en los

controles propuestos de acuerdo a ciertos factores.

DESARROLLO 94



Andlisis de procesos, puestos de trabajo y propuestas de mejora relacionadas a la Seguridad e
Higiene en el trabajo para una planta productora de ladrillos

- DIFICULTAD + DIFICULTAD

+ FINE

- FINE

Gréfico 7: Matriz de decision.
Fuente: Elaboracién propia.

La dificultad de aplicacion vendra dada por la inversion necesaria (monto aproximado en
dinero que se necesita para cada control) y el tiempo de aplicacion del control (tiempo estimado
para implementar cada mejora). El valor FINE sera el del riesgo asociado al control propuesto. A
partir del analisis se define el afio de implementacion de cada control en la tabla 22. El afio de

implementacion refiere al momento en que se recomienda comenzar a implementar el control.

DIFICULTAD DE APLICACION|TIEMPO DE APLICACION (INVERSION

1 1 ANO O MENOS <500 usd

2 3 ANOS O MENOS <2000 uSd

3 5 ANOS O MENQS > 5000 uSd

Riesgo T . Valor Fine de Dificultad de Aifio
riesgo jad. plicacié pl acién
o, Delimitacion de zonas de circulacion de autoelevador con pintura en el piso. Sensor de movimiento con alarma
A Ingenieria 150 1 1
sonora en la puerta de acceso.
A Administrativo Establecimiento de velocidades seguras y carteleria 150 1 1
A Administrativo Implementacion y capacitacion sobre programa de control de autoelevador 150 1 1
B Ingenieria Baranda o soporte en ambos lados para sujecidn al subir o bajar en todas las motopalas. S0 2 2
B Administrativo Limpieza diaria de vehiculo. Mantenimiento de escaleras de motopala. 90 1 1
C Ingenieria Instalar el molino de martillos a nivel del piso. 42 3 4
C Administrativo Inspecciones regulares y sefializacion de escalera en mal estado. 42 1 3
D Ingenieria Escalera puente de estructura reforzada. 210 3 2
D Administrativo Inspecciones regulares y sefializacién de escalera en mal estado. 210 1 1
E Eliminacion Redisefio de la linea de tierra para llevar el cilindro sacapiedras a nivel del pisa. 210 3 2
E Administrativo Inspecciones regulares y sefializacion de escalera en mal estado. 210 1 1
E Ingenierfa Ampliar tamafio de plataforma de acceso 210 2 1
F Ingenieria Instalar el molino de martillos a nivel del piso. 210 3 2
F Ingenieria Baranda perimetral completa de metal en el pozo. 210 2 1
F Ingenieria Carteleria sefialando pozo y peligro de caida en el drea. 210 1 1
G Ingenierfa Restriccidn de acceso al circuito de rieles a través de barreras de seguridad. 30 2 3
G Ingenieria Sefializacion de pasillos de circulacion de operarios con cintas demarcatorias adhesivas 30 1 3
H Administrativo Mantenimiento preventivo y limpieza programada de pinza y sensores. 50 2 2
1 Ingenierfa Implementar eldsticos para atar los ladrillos dentro del pallet. 30 3 4
1 Ingenieria Instalacion de guardas de seguridad en las cintas transportadoras 90 2 2
] Administrativo Carteleria sefialando peligro de atrapamiento S0 1 1
] Ingenierfa Resguardo fijo en el sistema de transmisidn de polea con correa 210 2 1
1 Sustitucion Reemplazo de método de molienda mediante la adquisicion de malino de bolas 42 3 4
1 Ingenieria Resguardo mavil con enclavamiento asociado con contacto al circuito del motor del molino. 42 3 4
] Administrativo Procedimiento LOTO (lockout/tagout) con blogueo y etiquetado de panel de control 42 1 3
K Eliminacidn Redisefio del sector de Preparacién de materia prima para llevar maguinarias al piso o a fosas 30 3 4
K Ingenieria Restringir el paso con barreras de seguridad desde el piso hasta 1 metro 30 2 3
. . Cambiar la metodologia de trabajo: subirse Unicamente cuando la maguina estd parada o trabajar sobre las
L Administrativo L L ) 90 1 1
vagonetas antes o después de la operacidn de pinza

M Ingenieria Alarma y sefiales luminosas al activarse el movimiento de vagonetas. 35 2 3
M Ingenieria Wias de circulacidn de vagonetas delimitadas por barreras de seguridad. 33 2 3
M Ingenierfa Escaleras tipo puente para cruzar el circuito de vagonetas en sector donde las vagonetas circulan sin ladrillos. 35 3 4
M Administrativo Carteles advirtiendo sobre el movimiento de vagonetas en el sector. 35 1 3
N Ingenieria Construir mas puntos de anclaje. Incorporar elevadores de tijera. Construir plataformas en altura. 75 3 3
N Eliminacidn Maguina automatica de limpieza de vagonetas S0 3 3

Tabla 22: Prioridad de implementacion.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.7 Sistema de Gestion (SG-SST)

La norma 1SO 45001:2018 establece directrices claras para implementar un SG-SST
efectivo, enfocado en la proteccion de los trabajadores, el cumplimiento legal, la mejora de la
productividad y la imagen empresarial. Obtener la certificacion ISO 45001 permite a una empresa
posicionarse como lider en el sector obteniendo una ventaja competitiva por sobre otras
empresas. Ademas, aumenta la confianza con los clientes y personal demostrando el compromiso

con la salud y la seguridad.

Para analizar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en la empresa
se desarroll6é una planilla con el formato “checklist” para verificar el estado de cumplimiento de la
norma ISO 45001:2018. La misma se envié a la responsable de Seguridad e Higiene de la
empresa que definio si cada punto Cumple (C), esta En Proceso (E/P) o No Cumple (NC). La
Lista de Verificacion completa se encuentra en el “Anexo 4: Lista de Verificacion de preparacion
para ISO 45001:2018". El resultado se muestra en la Tabla 21.

Clausula Requisito C E/P NC
4 Contexto de la organizacion

4.1 Comprension de la organizacién y de su contexto X
4.2 Comprension de las necesidades y expectativas de los trabajadores y partes interesadas. X
4.3 Determinacion del alcance del sistema de gestién de la SST X
4.4 Sistema de gestion de la SST X
5 Liderazgo y participacion de los trabajadores
51 Liderazgo y compromiso. X
5.2 Politica de la SST X
5.3 Roles, responsabilidades y autoridades X
5.4 Participacion y consulta X
6 Planificacion
6.1 Gestion de riesgos: Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos e identificacion de oportunidades X
6.2 Objetivos de la SST y planificacion para lograrlos X
7 Apoyo
7.1 Recursos X
7.2 Competencia X
7.3 Toma de conciencia X
7.4 Informacion y Comnunicacion X
75 Informacion documentada X
8 Operacién
8.1 Planificacién y control operacional X
8.2 Preparacién y respuesta ante emergencias X
9 Evaluacion de desempefio
9.1 Seguimiento, medicién, andlisis y evaluacion X
9.2 Auditoria interna y revision por la direccion X
10 Mejora
10.1 Incidentes, no conformidades y acciones correctivas X
10.2 Mejora continua X

Tabla 23: Andlisis Sistema de Gestion.
Fuente: Elaboracion Propia.

Sobre los puntos analizados, la empresa “No Cumple” con el 76%, tiene “En Proceso”

un 14% y “Cumple” con un 10%.

A partir de los datos brindados por la empresa en el checklist y el andlisis realizado en

este trabajo, surgen diferencias en algunos requisitos. Esto alude a una mirada de los
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responsables que se considera puede ser distinta a lo observado en el trabajo. Por ejemplo, en
el requisito 6.1 de Gestidn de riesgos no existen procedimientos formales para todas las areas y
puestos de trabajo, la matriz de riesgos existente no identifica todos los peligros y, en
consecuencia, los trabajadores no conocen a los riesgos que estan expuestos.

A raiz del presente trabajo se propone un andlisis en mayor profundidad del Sistema de
Gestion, utilizando el mismo checklist. EI mismo podria ser el puntapié inicial para el abordaje del
objetivo de certificarse en ISO 45001.

3.7.1 Procedimientos

A modo de aportar a la informacién documentada de la empresa se realizaron dos
procedimientos que se encuentran en el “Anexo 5: Procedimientos” que responde a los
requerimientos de los estandares internacionales definidos por la horma ISO 10013:2021. En él
se encuentra el Procedimiento Evaluacion de Riesgos de Infraestructura (PR-SH-01) y el
Procedimiento Evaluacion de Riesgos Ergondmicos (PR-SH-02). A partir de estos documentos,
se detalla el paso a paso para realizar cada una de las actividades, y se gestionan los mismos
como informacion documentada para la empresa, debiendo estar disponible para cualquier

persona de la organizacion y siendo revisada y aprobada.

3.7.2 Matriz Seguimiento de Plan de Accidn

A patrtir de las propuestas de mejora determinadas en el trabajo, se propone en la tabla

22 un formato posible de matriz para la implementacién y seguimiento de las mismas.

Riesgo Accién Correctiva Seguimiento

Responsable de . .. Recursos Resumen de avances a la Restricciones identificadas Responsable de
S Fecha limite . Fecha Estado Estado Fn
aplicacion utilizados fecha ala fecha seguimiento

N Riesgo Tipo de Riesgo Nivel de Riesgo| Accion Evidencia

Tabla 24:; Matriz Seguimiento Plan de Accién.
Fuente: Elaboracion Propia.
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4. CONCLUSIONES

El cumplimiento del primer objetivo del trabajo ha permitido obtener una serie de
documentos que describen y explican el proceso de la empresa. Estos documentos, entre los que
se encuentran el Mapeo de Puestos, el Diagrama de Flujo, el Diagrama de Recorrido y el lay out
de la planta con sus procesos son de gran importancia para la empresa ya que les permitir4 tener
una visién mas clara y detallada de su proceso productivo.

El analisis del proceso ha revelado la existencia de riesgos significativos para la
seguridad de los trabajadores. Estos riesgos estan relacionados con diversos factores, como la
exposicion a material particulado, falta de capacitacién en seguridad, condiciones de trabajos
adversas, presencia de mecanismos moviles expuestos, existencia de desniveles, operaciones
con maquinaria pesada, caidas de objetos y/o personas, trabajos en altura, entre otros. A partir
de ello, se realizdé una matriz de evaluacion de riesgos. Las fichas del Mapeo de Puestos fueron
una herramienta fundamental para la identificacion de peligros de infraestructura y de ergonomia
en los mismos.

Se identifico la mayor cantidad de peligros de infraestructura en los sectores de
Produccion y Preparacion de materia prima. Los riesgos asociados a trabajos en altura (presentes
en todo el establecimiento) fueron los mas recurrentes. Los factores “Escaleras y pisos” y
“Mecanismos moviles expuestos” también fueron importantes en el analisis. Por otro lado, como
equipo principal se identificd a las escaleras como las causantes de la mayor cantidad de riesgos
de este tipo. Se cred un plan de accion en el que se propusieron medidas de control para cada

riesgo de infraestructura considerado con necesidad de intervencion.

El contacto por inhalacién de sustancias quimicas es un peligro presente en los puestos
de trabajo en el sector de Preparacién de materia prima. Se propusieron medidas correctivas que
incluyen la separaciéon del cajon de arcilla, la humidificacién de la mezcla, la adquisicién de
nuevos equipos de limpieza, la construccion de nuevas paredes para cerrar el ambiente, la
propuesta de un nuevo sistema de ventilacion, un programa de limpieza y la rotacion de puestos.
Ademas, se detall6 un plan para la implementacion de un programa de monitoreo y medicion de
contaminantes quimicos en la empresa.

También se identificaron y evaluaron de manera inicial las tareas capaces de generar
lesiones musculares en base al Protocolo de Ergonomia Integrado. Las tareas que requirieron
evaluacion en profundidad fueron el levantamiento manual de pallets para su apilado, el cambio
de alambres en la maquina cortadora multiple y la limpieza de las vagonetas y de la zona de

preparacion de materia prima. En consecuencia, se propusieron nuevos instrumentos de limpieza
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y modos de uso, nhuevas maquinas, alambres de mayor vida Util y rotaciones de puesto. Existen
otras actividades que no fueron objeto de un andlisis exhaustivo; no obstante, se sugiere que

sean evaluadas por expertos en la materia.

Por ultimo, se pudo analizar el Sistema de Gestion de la Seguridad y la Salud en el
Trabajo (SG-SST). Se realizaron procedimientos conforme a los estdndares de la norma ISO
10013:2021, en el que se defini6 el paso a paso para la realizacion de las evaluaciones de riesgo
de infraestructura y ergonémicas. De esta manera, se aporto a la informacion documentada de la
empresa y se definidé un proceso para realizar la evaluacion.

En conclusién, se puede decir que los objetivos planteados para el trabajo se cumplieron
de manera exitosa, siendo de vital importancia los conocimientos adquiridos a lo largo de la
carrera, los cuales son esenciales para comprender la situacion, llevar a cabo el analisis

pertinente y proponer mejoras significativas.
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6. ANEXO

Anexo 1: Implementacion del protocolo de ergonomia Res. 886/15

Planillas de identificacion y evaluacion inicial para cada puesto de trabajo.

A. Supervisor de tierra y mezcla
ANEXO I - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS Rewv.
N®:
Areay Sector en estudio: Preparacién de Materia Prima MN® de trabajadores:

Puesto de trabajo: Supervisor de tierra y mezcla

Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacion: 51

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

Tareas habituales del Pueste de Nivel de
Trabajo Tiempo total de Riesgo
F.actol: de riesgo de la ) 1- Quitar arcilla, tierra, 5 exposicion al F. de tarea |tarea
habitual jornada de trabajo mezcla y piedras con Limoreza Rgo. 1 N
carretillas o
A |Levantamiento y descenso
B |Empuje [ arrastre X
C [Transporte
D |Bipedestacion
E |Movimientos repetitivos
F |Postura forzada X X
G |Vibraciones
H [Confort térmico
| |Estrés de contacto
2.B: EMPUIE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA (TAREA 1)
PASO1: Identificar si en puesto de trabajo: 2.F: POSTURAS FORZADAS {TAREA 1}
N2 DESCRIPCION sl NO N ] .
- PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
1 Se realizan diariamente tareas ciclicas, con una frecuencia = 1
movimiento por jornada (si son esporadicas, consignar NO) x N2 DESCRIPCION SI|NO
2 Bl trabajacor se desplaza empujando y/o arrastrando manualmente Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la jornada
bjet iend distanci los 60 met - o 4 ! )
Un OPeto recormendo una GIsancia mayor a fos B metres X de trabajo, con o sin aplicacién de fuerza. (No se deben considerar si
3 En el puesto de trabajo se empujan o arrastran ciclicamente objetos 1 |las posturas son ocasionales} X
(bolsones, cajas, muebles, maquinas, etc.) cuyo esfuerza medido
con dinamdmetre supera los 30 kgf. x

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable. X )
Si alguna de las respuestas 1 a 3 es Sl, continuar con el paso 2. Si la respuesta es S, continuar con el paso 2.
5i la respuesta 3 es 5l debe considerarse que el riesgo de |3 tarea es No tolerable, debiendo solicitarse

mejoras en un tiempo prudencial.

2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 2)
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

Ne DESCRIPCION SI|NO
Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la jornada de trabajo, con o sin aplicacion de fuerza.

1 X

5i todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si la respuesta es 51, continuar con el paso 2.

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

Ne DESCRIPCION SI{NO

1 |Cuello en extension, flexion, lateralizacion y/o rotacicdn X

3 |Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacién, pronacién o rotacién. X

3 |Mufiecas y manos en flexion, extensidn, desviacion cubital o radial. X

4 |Cintura en flexion, extension, lateralizacion y/o rotacion. X

5 |Miembros inferiores: trabajo en posicidn de rodillas o en cuclillas. X
El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades mencionadas en el Articulo 1°*

6 |de la presente Resolucidon X

5 todas las respuestas son NO =e presume que el riesgo es tolerable.
5i alguna respuesta es 51, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar una
Evaluacion de Riesgos.

ANEXOS

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
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ANEXOS

B. Supervisor de arcilla

ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS Rewv.
e
Area y Secter en estudio: Preparacion de Materia | N° de trabajadores:
Prima
Puesto de trabajo: Supervisor de arcilla
Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacion: 51
Paso 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se
presentan de forma habitual en cada una de ellas.
Tareas habituales del Pueste ) ld Nivel de
. de Trabajo Tiempo total de Riesgo
Factor de riesgo de la posicién al F. de
habitual jornada de 1- Cambio de 2- Rgo tarea |tarea
trabajo Martillos Limpieza 1 2
Levantamiento y
A|descenso
B |Empuje [ arrastre
C|Transporte
D|Bipedestacion
Maovimientos
E | repetitivos
F | Postura forzada X X
G| Vibraciones
H|Confort térmice
| |Estrés de contacto
2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 1)
PASO 1: Identificar si la tarea
del puesto de trabajo implica:
N2 DESCRIPCION 51 | NO
Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante
la jornada de trabajo, con o sin aplicacion de fuerza. (No
1 ze deben considerar si las posturas son ocasionales) X
5i todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
5i la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.
2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 2)
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
M2 DESCRIPCION Sl | NO|
‘Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la
jernada de trabajo, con o sin aplicacidn de fuerza. (Mo se deben
1 considerar i las posturas son ocasionales) x
Si todas las respuestas son MO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es S, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacidn del Nivel de Riesgo
NE DESCRIPCION Sl | NO|
1 Cuello en extension, flexién, lateralizacion y/o rotacion x
Brazos por encima de los hombros o con movimientos de
2 supinacidn, pronacidn o rotacidn. x
Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital
3 o radial. X
4 Cintura en flexidn, extensidn, lateralizacién y/o rotacidn. x
Miembros inferiores: trabajo en posicidn de rodillas o en
5 cuclillas. X
El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las
enfermedades mencionadas en el Articulo 1°~ de la presente
[ Resclucidn x

5i todas las respuestas son MO se presume que el riesgo es tolerable.
Si alguna respuesta es 5, el empleader no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se

debe realizar una Evaluacion de Riesgos.
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C. Supervisor de Ladrilleray Corte

ANEXO I - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS Rev.
N°:
Area y Sector en estudio: Produccién N° de trabajadores:
Puesto de trabajo: Supervisor de Ladrillera y Corte
Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacion: 5l
Paso 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan
de forma habitual en cada una de ellas.
Tareas habituales del Puesto de i Nivel de
Trabajo Tiempo total de Riesgo
exposicion al F. de
Factor de riesgo de la 1- Cambio de 2- Cambio Rgo. tarea |tarea
habitual jornada de trabajo Alambres de moldes 1 2
Levantamiento y
A|descenso
B|Empuje / arrastre
C|Transporte
D | Bipedestacion
Movimientos
E | repetitivos
F [Postura forzada x x
G| Vibraciones
H|Confort térmico
| | Estrés de contacto
2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 1)
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
N2 DESCRIPCION SI|{NO

Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante |a jornada de trabajo, con o sin
1 |aplicacion de fuerza. (Mo se deben considerar si las posturas son ocasionales) X

Si todas las respuestas son NO, se considera gue el riesgo es talerable.

i la respuesta es 51, continuar con el paso 2.

Paso 2: Determinacidn del Nivel de Riesgo

N2 DESCRIPCION ]

1 |Cuello en extensidn, flexidn, lateralizacion y/o rotacion x
Brazos por encima de los hambros o con movimientos de supinacidén, pronacion o

2 |rotacion, X

3 |Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial. X

4 |Cintura en flexidn, extensidn, |ateralizacidn y/o rotacidn. X

g |Miembros inferiores: trabajo en posicion de rodillas o en cuclillas. x

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas en
6 el Articulo 1°* de la presente Resolucion

5i todas las respuestas son NO se presume gue el riesgo es tolerable.
Si alguna respuesta es 51, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 2)
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

NE DESCRIPCION SI|NO

Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la jornada de trabaje, con o sin
aplicacion de fuerza. (No se deben considerar si las posturas son ocasionales) X

=

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si la respuesta es 5, continuar con el paso 2.
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D. Supervisor de Desapiladora
ANEXO | - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS ‘Rev. Ne:

Area y Sector en estudie: Produccién N°® de trabajadores:

Puesto de trabajo: Supervisor de Desapiladora

Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacidn: 51

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

Tareas habituales del Nivel de Riesgo
Puesto de Trabajo Tiempo total de
Factor de riesgo de la habitual 1- Pegado de cinta exposicion al F. de Rgo. |tarea 1 tarea 2
jornada de trabajo manual al pallet 2-
A | Levantamiento y descenso
B | Empuje / arrastre
C | Transporte
[ | Bipedestacion
E | Movimientos repetitivos X
F | Postura forzada X
G | Vibraciones
H | Confort térmico
| | Estrés de contacto

2.E: MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES (TAREA 1) |
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

ne DESCRIPCION S NO
1 |Realizar diariamente, una o mas tareas donde se utilizan |as extremedidas superiores, durante 4 o
mas horas en la jornada habitual de trabajo en forma ciclica (en forma continuada o alternada). X

5i la respuesta es NO, se considera gue el riesgo es tolerable.
5 la respuesta s 31, continuar con el paso 2.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo.

B DESCRIPCION SI{NO

1 |Las extremidades superiores estan activas por mas del 40% del tiempo total del ciclo de trabajo. ¥

En el ciclo de trabajo se realiza un esfuerzo superior a moderado a 3 segun la Escala de Borg, durante
2 |mas de & segundos y mas de una vez por minuto. X

3 |5e realiza un esfuerzo superior a 7 segln |z escala de Borg. X

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas en el
4 |Articulo 1%+ de la presente Resolucion X

5i todas las respuestas son NO se presume gue el riesgo es tolerable.

5i alguna respuesta es 5l, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe
realizar una Evaluacion de Riesgos.

5i la respuesta 3 es Si, se deben implementar mejoras en forma prudencial.

. AUSGNCIR G BShubrad Q
Escala de Borg . Eshuarzo muy bajo, apenas parceptible 0.5

- Esfuarzo mury débil ]

= Esfuarzo débil.! ligero 2

- Esfuarzo moderads | regular 3

- Esfuerzo algo fusria 4

. Esfuerzn fuers Sy6

Esfuerzo muy fuena 7, ays
* Esfusrzs axtremadamanta fuee 10

Lﬂnzim}qug INA parsong pueds ag,;aﬂtaf_u

Segun la Escala de Borg se define un esfuerzo débilligero para esta tarea con un puntaje de 2.
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2.F: POSTURAS FORZADAS [TAREA 1)

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

1

DESCRIPCION 5l
Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante 13 jornada de trabajo, con o sin aplicacion
de fuerza. (No se deben considerar si las posturas son ocasionales) X

5i todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

5i la respuesta es 3, continuar con el paso 2.

Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

DESCRIPCION s

Cuella en extensidn, flexidn, lateralizacion y/o rotacicn

Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacion, pronacién o rotacion. | x

Mufecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial. X

Cintura en flexion, extensian, lateralizacion y/o rotacidn.

LE T = R ]

Miembros inferiores: trabajo en posicion de rodillas o en cuclillas.

b

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas en el
Articulo 1°* de la presente Resolucion

Li todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable.

5i alguna respuesta 25 5, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe

realizar una Evaluacion de Riesgos.

ANEXOS

E. Preparador de Vagonetas

ANEXO 1 - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS Rew. N°:

Area y Sector en estudio: Paletizado N° de trabajadores:

Puesto de trabajo: Preparador de vagonetas

Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacién: NO

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

Tareas habituales del Puesto de Trabajo

Nivel de
Tiempo F. de Riesgo
Limpieza de Apilado de | Supervisién Reo. T1|T2| T3
Factor de riesgo de la habitual vagonetas palets de ladrillos
jornada de trabajo
A | Levantamiento y descenso X
B |Empuje [ arrastre
C | Transporte
D | Bipedestacidn X X X
E | Movimientos repetitivos
F | Postura forzada X X
G | Vibraciones
H | Confort térmice
| |Estrés de contacto
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| 2.D: BIPEDESTACION (TAREA 1, 2y 3)

2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 1)

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

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

N¢| DESCRIPCION 51| NO) N2 DESCRIPCION SI|NO
El puesto de trabajo se desarrolla en posicion de pie, sin posibilidad de sentarse, durante 2 horas Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la jornada de trabaje, con
seguidas o mas. X 1 |o sin aplicacion de fuerza. (No se deben considerar si las posturas son ccasicnales) | X

Sila respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable. Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Sila respuesta en si continuar con paso 2 Si la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.

Paso 2: Determinacidn del Nivel de Riesgo Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N DESCRIPCION 51| NO) NE DESCRIPCION SI|NO
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 3 horas seguidas o mas, sin 1 |cuello en extensidn, flexion, lateralizacién y/o rotacién X

1 |posibilidades de sentarse con escasa deambulacion (caminando no mas de 100 metros/hora) X - — —

- Brazos por encima de los hombros o con maovimientos de supinacidn,
En el puesto se realizan tareas donde se permanece de pie durante 2 horas seguidas o mas, sin . .
) ) X 2 |pronacion o rotacion. X
posibilidades de sentarse ni desplazarse o con escasa deambulacion, levantando y/o transportando

2 |cargas =2 Kg X 3 (Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial. X
Trabajos efectuados con bipedestacion prolongada en ambientes donde la temperatura y la humedad 4 [Cintura en flexidn, extension, lateralizacion y/o rotacidn. x

3 |del aire sobrepasan los limites legalmente admisibles y que demandan actividad fisica. X " - . - . " -

i £ ya 5 |Miembros inferiores: trabajo en posicidn de rodillas o en cuclillas. X
El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas en el Articulo - - —
o . El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
4 (1°* de |a presente Resolucidn X N N s
6 [mencionadas en el Articulo 1°* de la presente Resolucion X
Si todas |as respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable.

Si alguna respuesta es 5, el empleador no puede presumir gue el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar
una Evaluacion de Riesgos

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable.
Si alguna respuesta es 51, el empleader no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Porlo
tanto, se debe realizar una Evaluacion de Riesgos.

2.A: LEVANTAMIENTO Y/O DESCENSO MANUAL DE CARGA SIN TRANSPORTE

2.F: POSTURAS FORZADAS (TAREA 2)

(TAREA 2) PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:
PASO 1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica: L 2L =y
nNE DESCRIPCION silno Se adoptan posturas forzadas en forma habitual, durante la jornada de trabajo, con
1 |o sin aplicacién de fuerza. (No se deben considerar si las posturas son ocasionales) | X
1 Levantar‘,',‘o bajar manualmente cargas de peso superior 3 2 Kg. hasta 25 Kg. X Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable
2 |Realizar diariamente y en forma ciclicas operaciones de levantamiento / descenso con una Sila respuesta es 51, continuar con el paso 2.
frecuencia = 1 por hora o = 360 por hora (si se realiza de forma esporddica, consignar NO) X
P POl { P g J Paso 2: Determinacién del Nivel de Riesgo
5 |Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior 3 25 Kg X =
N DESCRIPCION Sl NO
5? todas las respusstas son NO, se consmer_a que el riesgo es tolerable. 1 |Cuello en extensién, flexién, lateralizacion y/o rotacién X
5i alguna de las respuestas 1 3 3 es 31, continuar con el paso 2.
5i la respuesta 3 es 5l se considera que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacién,
Mmejoras urgentes. 2 |pronacién o rotacién. X
Paso 2: Determinacion del Nivel de Riesgo 3 |Mufiecas y manos en flexion, extension, desviacion cubital o radial. X
NZ DESCRIPCION SI|NO 4 |Cintura en flexidn, extensidn, lateralizacidn y/o rotacion. X
1 |El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sebrepasanda con sus manas 30 am. 5 |Miembros inferiores: trabajo en posicién de rodillas o en cuclillas. X
sobre la altura del hombro X -
- - - El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
2 |Eltrabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasanda con sus manos una 6 | mencionadas en el Articula 1°* de la presente Resolucién x
distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre los tobillos X
Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable |
3 [Entre latomay el depdsito de la carga, el trabajador gira o incling la dntura masde 3023 Si alguna respuesta es 51, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se
uno u otro lado {o @ ambos) considerados desde el plano sagital X debe realizar una Fvaluacién de Riesgas.
4 |Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay movimiento
&N 5u interior X
5 [El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X
& |El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas
en el Articulo 1°* de la presente Resolucion X

5i todas las respuestas son NO se presume gue el riesgo es tolerable.
S5i alguna respuesta es 5, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto,
se debe realizar con una Evaluacion de Riesgos.

ANEXOS
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F. Palero y Recepcidén de Materia Prima

ANEXO I - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS Rev.
Ne:
Area y Sector en estudio: Acopio N° de trabajadores:
Puesto de trabajo: Palero y Recepcion de Materia Prima
Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacion: Sl
Paso 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan de
forma habitual en cada una de ellas.
Tareas habituales del Nivel de
Puesto de Trabajo Tiempo total de Riesgo
Factor de riesgo de la habitual 1 - Manejo de 2- exposicion al F. de Rgo. |tarea [tarea
jornada de trabajo motopala 1 2
A |Levantamiento y descenso
B |Empuje [ arrastre
C |Transporte
D |Bipedestacion
E |Movimientos repetitivos
F |Postura forzada
G |Vibraciones X
H |Confort térmico
| |Estrés de contacto
G. Carrero
ANEXO 1 - Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS Rew.
N
Area y Sector en estudio: Acopio N*® de trabajadores:

Puesto de trabajo: Palero y Recepcion de Materia Prima

Procedimiento de trabajo escrito: NO Capacitacion: 51

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

Tareas habituales del Nivel de
Puesto de Trabajo Tiempo total de Riesgo
Factor de riesgo de la habitual 1 - Manejo de 2- exposicion al F. de Rgo. |tarea |tarea 2
jornada de trabajo motopala 1
A |Levantamiento y descenso
B |Empuije [ arrastre
C |Transporte
D |Bipedestacion
E [Movimientos repetitivos
F |Postura forzada
G |Vibraciones X
H |Confort térmico
| |Estrés de contacto
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Anexo 2: Especificaciones y requerimientos reglamentarios para escaleras

Para eliminar los riesgos asociados a las escaleras que no cumplen con las condiciones
de seguridad (identificadas en los colores amarillo y azul) se presentan algunas de las leyes y
normativas que existen para la instalacién de escaleras con el objetivo de tenerlas en cuenta a la
hora de la modificacién, construccion o compra de escaleras.

Escalones

El Decreto 351/79 en su punto 3.3.9. establece que las escaleras se construirdn en
tramos rectos que no podran exceder de 21 alzadas c/uno. Las medidas de todos los escalones
de un mismo tramo seran iguales entre si y responderan a la siguiente formula:

2a+p=0,60mxax0,63m
donde: a = (alzada), no sera mayor de 0,18 m.
doénde: p (pedada), no sera mayor de 0,26 m.

La alzada es la cota (0 altura) del escal6n, entre los planos horizontales de dos peldafios
consecutivos.

La pedada es la profundidad del escalén, medida sobre la "linea de huella”, desde la
nariz de un peldafio, hasta la proyeccion de la nariz del siguiente. Cuando el peldafio es mas
grande, la porcién de un peldafio que queda oculto debajo de la proyeccion del otro, no se
computa como pedada.

El Decreto también define que los descansos* tendran el mismo ancho que el de la
escalera, cuando por alguna circunstancia la autoridad de aplicacion aceptara escaleras
circulares o compensadas, el ancho minimo de los escalones sera de 0,18 m. y el maximo de
0,38 m.

Barandas

A partir del articulo 52 del decreto 911/96, el riesgo de caida de personas se debe
prevenir con barandas de suficiente estabilidad y resistencia en todos los lados expuestos. Dichas
barandas seran de un metro (1 m.) de altura, con travesafos intermedios y zécalos de quince
centimetros (15 cm.) de altura.

Los travesafos intermedios son barreras que previenen el paso de personas entre el

travesafio superior y la barrera inferior.

Escaleras principales

4 Los descansos en escaleras se refieren a areas horizontales en una escalera que buscan
permitir un breve descanso al usuario. Estas areas interrumpen la "cadencia de paso" que se genera al
transitar la escalera.
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El Decreto 911/96 establece lo siguiente:

ARTICULO 211 — Las escaleras estaran construidas con materiales y disefio
adecuados a la funcion a que se destinaran, en forma tal que el uso de las mismas garantice la
seguridad de los operarios.

Previo a su uso se verificara su estado de conservacion y limpieza para evitar accidentes
por deformacién, rotura, corrosién o deslizamiento.

ARTICULO 212 — Toda escalera fija que se eleve a una altura superior a los 6 m debe
estar provista de uno o varios rellanos intermedios dispuestos de manera tal que la distancia entre
los rellanos consecutivos no exceda de TRES METROS (3 m.). Los rellanos deben ser de
construccion, estabilidad y dimensiones adecuadas al uso y tener barandas colocadas a UN (1)
metro por encima del piso.

Escaleras de mano

El Decreto 351/79 en su punto 3.3.9. establece las siguientes precauciones en la

utilizacién de escaleras de mano:

a) Se apoyaran en superficies planas y sélidas y en su defecto sobre placas horizontales

de suficiente resistencia y fijeza;

b) Estaran provistas de zapatas, puntas de hierro, grapas y otro mecanismo

antideslizante en su pie o de ganchos de sujecion en la parte superior;

c) Para el acceso a los lugares elevados sobrepasaran en un metro los puntos superiores
de apoyo;

d) El ascenso, descenso y trabajo se hara siempre de frente a las mismas;

e) Cuando se apoyen en postes se emplearan abrazaderas de sujecion;

f) No se utilizaran simultaneamente por dos trabajadores;

g) Se prohibe sobre las mismas el transporte a brazo de pesos superiores a 25
kilogramos;

h) La distancia entre los pies y la vertical de su punto superior de apoyo, sera la cuarta

parte de la longitud de la escalera hasta tal punto de apoyo.

Las escaleras de tijera o dobles, de peldafio, estaran provistas de cadenas o cables que

impidan su abertura al ser utilizadas y de topes en su extremo superior.
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Anexo 3: Andlisis de accidentes

En este apartado se estudian dos accidentes especificos que sucedieron en planta con
el objetivo de identificar las causas inmediatas y las causas raices o de fondo, para asi prevenir
futuros accidentes.

Para realizar dicho estudio se recabd informacion sobre tipo de accidente, tiempo, lugar
y datos complementarios para describir como se desencadend el accidente.

Accidente N°1: Caida de persona desde plataforma al realizar tarea de supervision y

mantenimiento

Alrededor de las 17hs del dia 07/11/2018, Roberto Orellano, operario de mantenimiento,
se encontraba realizando tareas de supervision y mantenimiento sobre plataforma del laminador
humectador en el Sector de Preparacion de materia prima. El operario, estando a una altura de 2
metros aproximadamente, pisa mal y cae. Por consiguiente, sufre de un traumatismo en la cintura

y en otras partes del cuerpo.
Informacion adicional:

El operario no se encontraba atado, ya que la altura no lo requeria. (El arnés de
seguridad se utiliza de manera obligatoria a partir de los 2,5 metros de altura, en trabajos con

riesgo de caidas a desnivel).

La plataforma de trabajo no estaba en condiciones por lo que no era segura. Se habia
colocado una placa metélica para poder pisar sobre un hueco por el que se debe pasar
continuamente. La placa provisoria se fue desplazando hasta dejar de cubrir el hueco y provocar

el paso en falso del operario.
No hay evidencia escrita de que el operario tenga capacitacion especifica de la tarea.
No existen medidas de seguridad establecidas para la operacién en altura.

Arbol de causas asociado a accidente N°1:
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Traumatismo
de cintura y
otras partes
del cuerpo

.

Caida de
persona con
desnivelacion

por caida
desde altura

¥

El operario realiza
tarea de
supervision y
mantenimiento
sobre plataforma
sin condiciones de

seguridad

Deficiencia en las Falta de Se utiliza
i itacid > chapa

medidas de seguridad capacitacién/formacion i

j I
para trabajos en altura del operario pan tipar un
hueco
——

Falta de
planificacién y
accion en
mantenimiento

Deficinecia en
supervision

En funcién de lo analizado, la causa inmediata es que la plataforma no es segura para

realizar tareas, mientras que las causas raices asociadas a dicho accidente son:

La falta de capacitacién/formacion del operario: El sefior Orellano no deberia haberse
permitido realizar dicha tarea considerando que la plataforma no estaba en las
condiciones seguras para que pueda realizar su tarea.

Deficiencia en supervision: El supervisor de planta deberia haber notificado que no se
podia acceder a la plataforma del laminador humectador hasta que la misma esté en
correctas condiciones.

Deficiencia en medidas de seguridad: La direccién no establece o comunica las medidas
de seguridad a tomar para el trabajo en altura.

Falta de planificacién y accién en mantenimiento: El personal de mantenimiento, si bien
puso una chapa provisoria para tapar el pozo, no habia planificado cuando se realizaria
el trabajo de tapar dicho pozo.

Si bien el accidente no es reciente, aun existen plataformas en altura que no se

encuentran en condiciones seguras y correctas. Se han identificado plataformas con muchos

objetos que entorpecen la realizacion de tareas sobre la mismay a su vez se siguen utilizando

chapas 0 maderas para tapar huecos. Con dicho estudio se busca, ademas de conocer las causas

raices, prevenir futuros accidentes.

Accidente N°2: Caida de ladrillos sobre operario al realizar el etiguetado de pallets
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Aproximadamente a las 23:30 horas del dia 07/01/2021, el operario del sector de
Paletizado, Walter Juarez, se encontraba realizando el etiguetado de pallets de ladrillos, cuando
de repente cae una hilera de ladrillos desde la pinza, produciendo heridas en la cara.

Informacion adicional:

La pinza que estaba trasladando la ultima hilera de ladrillos para conformar el pallet tiene
un error en el sensor y por consiguiente se caen los ladrillos en la zona de etiquetado.

El etiquetado lo estaba haciendo sobre el pallet ain no completado/formado, debido a
que todavia le faltaba colocar la ultima fila. Para acortar tiempos, coloco la etiqueta con el pallet
incompleto (5 filas de ladrillos en vez de 6)

El operario no estaba realizando sus tareas habituales. Su puesto de trabajo era el de
Preparacion de Vagonetas. Debido a que el operario de Supervisibn de Paletizado no se
encontraba trabajando en ese momento, relevo su puesto. Por consiguiente, no contaba con

formacion/capacitacion de la tarea.

Traumatismo

y corte en la
cara

Caida de ladrillos desde
la pinza desapiladora en
la zona de paletizado

A
v R
Falla de Operario
sensor ?ega"do
cinta fuera
| del sector
¥ asignado
Falta de para ello
mantenimiento y
limpieza
b4
Operario fuera de
su puesto de
trabajo
L
‘ ¥

Falta de Falta de
supervision capacitacion de
tareas v riesgos del

puesto

La causa inmediata asociada al accidente es la caida de ladrillos desde la pinza
desapiladora. Las causas raices son:

¢ Falta de mantenimiento y limpieza: El sensor fallo, por lo que los ladrillos cayeron.

Esto se debié a que hubo una falla del sensor por falta de verificacion y

mantenimiento. También el sensor pudo haber fallado por la suciedad del mismo.
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o Falta de supervision: El supervisor de planta deberia haber notificado al sefior
Juarez que no se podia pegar la cinta cuando el pallet todavia no estaba
completo.

¢ Falta de capacitacion de tareas y riesgos del puesto: El operario deberia saber al
riesgo al cual estd expuesto al realizar tareas que no son de su puesto de trabajo.
A su vez, teniendo en cuenta que su puesto de trabajo (Preparacion de
vagonetas) se encuentra en el mismo sector que el puesto de Supervisor de
Paletizado (quien se encarga del pegado de cintas), deberia tener conocimientos

y capacitacion para realizar estas tareas.
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Anexo 4: Lista de Verificacion de preparacion para ISO 45001:2018

C Cumple
Lista de verificacion de preparacion para 1SO 45001 Leyenda: |EIP En proceso
NC No cumple

Esta lista de verificacion de preparacion para 1SO 45001 puede ayudarlo a identificar areas de su negocio que reguieren mas trabajo antes de su certificacion de auditoria externa 150

Clausula |Requisito lc |E/P [NC
4 Contexto de la organizacion

Comprension de la organizacion y de su contexto
41 +La organizacidn ha determinado las cuestiones externas e internas que son perinentes para su propdsito y que afectan a su capacidad para
lograr los resultados previstos de su sistema de gestidn de la SST?
Comprension de las necesidades y expectativas de los trabajadores y de otras partes interesadas.

;La organizacion ha determinado |as necesidades y expectativas (es decir_los requisitos) de los trabajadores y de otras partes interesadas? | [ [x
Determinacion del alcance del sistema de gestion de la SST

42

43 ¢La organizacidn ha determinado los limites y la aplicabilidad del sistema de gestidn de la SST para establecer su alcance?

Una vez que se definido el alcance, ;El sistema de gestidn de |a SST ha incluido las actividades, productos y senvicios dentro del control o 1a
influencia de la organizacidn que pueden tener un impacto en el desempefio de la S5T de la organizacidn?

;El alcance esta disponible como informacidn documentada? X
Sistema de gestion de la SST

44 sLa organizacidn ha establecide, implementado, mantenido y mejorado continuamente un sistema de gestidn de 1a SST, incluidos los ‘ ‘

procesos necesarios y sus interacciones, de acuerdo con los requisitos de esta Morma Internacional? *
5 Liderazgo y participacion de los trabajadores
Liderazgo y compromiso.
¢La alta direccidn ha demostrado liderazgo y compromiso con respecto al sistema de gestion de |a S5T tomando |a responsabilidad y 1a X
rendicidn de cuentas globales para la proteccién de 1a salud y seguridad de los trabajadores?
51 sLa alta direccidn ha demostrado liderazgo y compromiso comunicando la importancia de una gestion de 1a SST eficaz y conforme con los X
requisitos del sistema de gestidn de la S5T?
¢La alta direccidn ha demostrado liderazgo y compromiso asegurando y promoviendo la mejora continua del sistema de gestidn de la 35T X
identificando y tomando acciones de manera sistematica para tratar las no conformidades, oportunidades, peligros v riesgos ?
Politica de la 88T
¢sLa alta direccidn ha establecido, implementado y mantenido una politica de la SST en consulta con los trabajadores a todos los niveles de la
52 organizrflcién'? _ _ X
¢sLa politica de la 8T esta disponible como informacidn documentada? X
;La politica de 1a S5T fue comunicada a los trabajaderes dentro de Ia organizacign? X
;La politica de 1a S5T se revisa periddicamente para asegurarse de que se mantiene perinente y apropiada? X
Roles de responsabilidades
sLa alta direccidn se ha asegurado de que 1as responsabilidades, rendicidn de cuentas y autoridades se asignen y comuniguen a todos los
53 |niveles dentro de 1a organizacidn? %
& El organigrama esta disponible como informacion documentada? X
;Las responsabilidades respecto a la SST estan disponibles en los periles de puesto como informacion documentada? X
Participacion y consulta
¢La organizacion ha establecido, implementado y mantenido uno o varios procesos para la participacién y consulta de los trabajadores en el
5.4 desarrollo, la planificacidn, la implementacidn, |a evaluacidn y las acciones para la mejora del sistema de gestidn de la SST?
¢Se cuenta con un procedimiente de paricipacion y consulta?
;Se establecen los mecanismos, los tiempos, 1a formacion y los recursos para la padicipacion y congulta?
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6 Planificacion

Gestion de riesgos: ldentificacion de peligros, evaluacion de riesgos e identificacion de oportunidades
£5e cuenta con un procedimiento que incluya: identificar las normas legales, identificar los peligros v evaluar los riesgos por puesto de trabajo

y determinar si las medidas de control existentes son eficaces? X
&5e cuenta con una Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos? X
;Se cuenta con un procedimiento de requisitos legales? X
B.1 &El proceso de identificacion de peligros ha tenido en cuenta: la infraestructura, los equipos, los materiales, las sustancias |, las condiciones
fisicas del lugar de trabajo, los factores humano? X
&El personal conoce sus principales peligros, riesgos y oportunidades? X
&La organizacidn ha evaluado los riesgos e identificado |as oportunidades que son pertinentes para el resultado previsto del sistema de
gestidn de la 3877 X
&La organizacidn ha establecido, implementado y mantenido un proceso para identificar las oportunidades de eliminar o reducir los riesgos
adaptando el trabajo, la organizacidn del trabajo v el ambiente de trabajo a los trabajadores para la S5T7? X

Objetivos de la $5T y planificacion para lograrlos
iLa organizacidn ha establecido objetivos de la SST para las funciones y niveles pertinentes para mantener y mejorar el sistema de gestion de

g2 la S5T v para alcanzar la mejora continua del desempefio de 13 SST? X
&5e realizo una planificacion de como lograr los objetivos de la SST7? X
;La organizacidn ha mantenido v conservado informacién documentada sobre los objetivos de la $8T v los planes para lograrlos? X
7 |Apoyo
Recursos

71 &La organizacidn ha determinado y proporcionado [0S recursos necesarios para el establecimiento, implementacidn, mantenimiento y mejora
continua del sistema de gestidn de la S5T? X
Competencia

iLa organizacidn ha determinado la competencia necesaria de los trabajadaores (competentes, basandose en la educacidn, induccian,
72 formacidn o experiencia apropiadas) que afectan o pueden afectar a su desempeiio de la S5T7? X
;5e cuenta con un Programa de capacitacion en SST? X
;La organizacidn ha conservado informacion documentada como evidencia de |3 competencia? X
Toma de conciencia
;05 trabajadores son conscientes ala paolitica v objetivos de la S5T7? X
73 ;Los trabajadores son conscientes 3 su contribucidn v beneficios a la eficacia del sistema de gestidn de |a S5T? X
;Los trabajadores son conscientes a los peligros, los riesgos para la S5T7 X
&lLos trabajadores son conscientes a la capacidad de alejarse de situaciones de trabajo que consideren que presentan un peligro inminente y
Serio para suvida o su salud? X
Informacion y Comnunicacion

;5e cuenta con un procedimiento de comunicacidn interna v externa?
Informacion documentada

& Al crear v actualizar la informacién documentada, la organizacidn se ha asegurado de que lo siguiente sea apropiada:
la identificacidn v descripcion (por ejemplo, titulo, fecha, autor o ndmero de referencia)? X
gl formato (por ejemplo, idioma, versidn del software, graficos) v los medios de soporte (por ejemplo, papel, electrdnico)? X
75 |3 revisidn v aprobacidn con respecto a laidoneidad y adecuacidn? X
sLainformacidn documentada requerida se ha controlado para asegurarse de que:
este disponible v sea iddnea para su uso, ddnde v cuando se necesite? X
este protegida adecuadamente (por ejemplo, contra pérdida de la confidencialidad, uso inadecuado, o pérdida de integridad)?

sLainformacidn documentada de origen externo que |a organizacidén determina como necesaria para la planificacion y operacidn del sistema
de gestidn de la 85T se ha identificado, segln sea apropiado y controlado? X

7.4
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8 Operacién
Jerarquia de los controles

8.1 iSe considera la reduccidn de los riesgos de acuerdo a la siguiente jerarquia; eliminacidn - Tratamiento, Control de los peligros - Sustitucion
de procedimientos, técnicas, sustancias peligrosas - equipos de proteccidn personal.? X
Gestidn de cambio

8.2 ;5e cuenta con un procedimiento de gestidn del cambio para los nuevos productos procesos, cambios en los conocimientos o la infarmacidn

sobre peligros yriesgos? X
Contratacion externa-Compras-Contratistas

8.9-85 ;La arganizacion se ha asegurado de que los procesos contratados externamente que afecten al sistema de gestion de la S5T estén
controlados? X
;5e cuenta con un procedimiento para controlar la compra de productos y senvicios de |a organizacidn que impacten a la S5T7? X
Preparacion y respuesta ante emergencias

;La arganizacidon ha mantenido y conservado informacidn documentada sobre el proceso y sobre los planes para responder a situaciones de

8.6  |emergencia potenciales? X
;Las partes interesadas (trabajadores, contratistas, entre otros) conocen los procesos de respuesta ante emergencia? X
;5e cuenta con un Programa anual de simulacros (pruebas periddicas, desempeiio, comunicacidn)? X

9 Evaluacion de desempeiio

Seguimiento, medicidn, analisis y evaluacion
9.1 ;5@ ha establecido un procedimiento para el seguimiento, medicidn, analisis y evaluacion del desempefio: método, recursos y actividades? 0l
;La organizacidn ha evaluado el desempefio de la SST, vy determinado la eficacia del sisterna de gestidn de la SST?

Auditoria interna y revision por la direccion

;La arganizacidn ha llevado a cabo auditorias internas a intervalos planificados, para proporcionar informacidn acerca de si el sistema de
gestion de la SST es conforme con suUs requisitos e implementaciones?

92 &El auditor es competente, objetivo e imparcial?

;La alta direccidn ha revisado el sistema de gestion de la SST de |a organizacidn a intervalos planificados, para asegurarse de su idoneidad,
adecuacion vy eficacia continua?

;La organizacidn ha conservado informacidn documentada como evidencia de los resultados de las revisiones por la direccidn?

B

10 |Mejora
Incidentes, no conformidades y acciones correctivas
;5e cuenta con procedimiento de investigacidn de incidentes, no conformidades v acciones correctivas? X
101 ;Cuando ocurra un incidente o una no conformidad, |a organizacidn ha tomado acciones directas para controlarla y corregirla? X
;La organizacion ha conservado informacidn documentada, como evidencia de: .7 — |a naturaleza de los incidentes o 1as no conformidades y
cualguier accidn tomada posteriormente; — los resultados de cualguier accidn correctiva, incluyendo |a eficacia de las acciones tomadas. X
;La organizacidn ha comunicado esta informacidn documentada a los trabajadores v las partes interesadas perinentes? X

Mejora continua

iLa arganizacidn ha mejorado continuamente |2 idoneidad, adecuacidn y eficacia del sistema de gestidn de 1a SST para evitar la ocurrencia de
10.2  |incidentes v no conformidades, mejorar el desempefio de 13 SST v promocionar una cultura positiva de 13 S5T?

iSe cuenta y mantiene actualizado el registro de incidentes, no conformidades y acciones comrectivas?
;5e cuenta con un registro de |las mejoras propuestas, asi como su debido seguimiento?
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Anexo 5: Procedimientos

Nombre Empresa PR-SH-01
. Fecha

Procedimi Evaluacion de Ri de

Procedimiento e el N

1. Objetivo

LI 4
E V a | u a C I 0 n d e El objeto de este procedimiento es establecer la metodologia mediante la cual se consiga,
por este orden:

1. La identificacion continua de los peligros que las actividades de la empresa puedan
conllevar.

.
R I eSg 0 S d e 2. Realizar una evaluacion sistematica y regular de los riesgos derivados de dichos
peligros.

3. Registrar todo este proceso

I f t t 2. Alcance
n raes ru C u ra Este procedimiento es de aplicacién a todas las actividades, puestos de trabajo y

procesos de la empresa en los que se requiera evaluar riegos de infraestructura.

3. Responsabilidades

P R-S H ...0 1 « Direccion: responsable de la aplicacion de las especificaciones eslablecidas en este

procedimiento con elfin de garantizar una correcta identificacién de peligros laborales por
puesto de frabajo,

« Jefe de Recursos Humanos: mantener actualizada la informacion de los puestos de
trabajo existentes en la empresa y personal asignado a cada uno de los mismos.

= Jefe de Seguridad e Higiene: responsable de la elaboracién y actualizacion de la Matriz

de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos.
4. Referencias
- « Ley 35179
Copia controlada N: « 150 100132021
A « 150450012018
Asignado a: - Resolucion 3326/2014
Revision N: » R-SH-05: Matriz de Identificacidn de Peligros y Evaluacion de Riesgos
SIS Y, + R-CA-02: Mapeo de Puestos
« R-CA-01: Mapa de Procesos
« R-CA-06: Investigacisn de Acddentes/Incidentes
: ” . " , « R-CA-07: Informes de Evaluacion de Ambientes de Trabajo
Propera y emitié Reviad y acopté Rovioo'y aprobd « PR-GES-02: Procedimiento de Elaboracion de Mapeo de Puestos
Fima « PR-AD-03: Procedimiento de Coordinacion de Actvidades
« R-CA-04: Matriz de Seguimiento de Plan de Accion
Nombre + R-5H-08: Codificacidn de riesgos 3326/2014
Carge 5. Definiciones
Fecha « Peligro: fuente, situacién o acto con potencial dafo en términos de lesién o enfermedad

ccupacional, o una combinacidn de dafios.
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+ Riesgo laboral: combinacion de probabilidad de ocurrencia de un evento peligroso o
exposician, y la severidad de la lesidn o enfermedad ocupacional que puede ser causada
por el evento o la exposicion.

» Identificacion de peligros: proceso de reconocer y listar los diversos peligros presentes
en el entorno laboral, ya sean fisicos, quimicos, bioldgicos, ergondmices, psicosociales o
relacionados con la segurdad.

+ Evaluacion de riesgos: andlisis sistematico de la probabilidad y gravedad de los riesgos
identificades para determinar la necesidad y prioridad de medidas preventivas y de
conirol.

»  Método FINE: método para la evaluacion de riesgos de infraestructura que consiste en
valcrar tres pardmetros y posteriormente otorgar una puntuacion a cada uno.

6. Desarrollo
6.1 Puestos de trabajo

El drea de Recursos Humanos debera mantener actualizada Iz informacion de todos los
puestos de trabajo con las actividades que los mismaos conllevan y la ubicacién en la planta.
Ademas, tendra que llevar un registro del personal asignado a cada puesto.

Esta informacion de puestos de trabajo sera utlizada para efectuar kb identificacion de
peligros, identificacidn de secciores y puestos de trabajo y evaluacion de riesgos laborales.

6.2 Identificacion de peligros

Esta etapa contempla la identificacion de peligros a partir de las siguientes actividades:
+ Mapeo de puestos.
Mapa de procesos.
Observacion y regstro de peligros (inspecciones).
Investigacion de Accidentes/Incidentes.
Informes de Evaluacidn de Ambientes de Trabajo.
Nuevas actividades.
+ Programas de capacitacidn e instruccion laboral,

La identificacion de peligros y andlisis de riesgos laborales se habra de realizar en base
a la observacién de las instalaciones y maquinaria utilizada, asi como de los procedimientos de
trabajo seguidos y teniendo en cuenta la informacion recibida de los trabajadores. Para llevar a
cabo la identificacion de peligros hay que pre guniarse ires cosas: ;Existe una fuente de dafio?,
¢ Quién (o qué) puede serdanade? y ¢ Como puede ocurrir el dafno?

El jefe de drea de Seguridad e Higiene sera el encargado de realizar la identficacion de
todos los peligros en las distintas dreas y precesos de la empresa, los cuales deberan ser
registrados en la Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

En primera instancia y para cada proceso de la organizacion se deben identificar las
actividades relacionadas.

Para cada activided se deben identificar las tareas que la componen (ver definicion de
lares).

Para cada larea se deben identificar los peligros presentes y los riesgos asociados de
acuerdo a la codificacion del registro de Codificacion de riesgos 3326/2014.

Nombre Empresa PR-SH-01
. Fecha

Procedimiento Evaluacién de Ri de -
Infraestructura Rev.N Fag. 4

Esta identificacion se realzara de forma general por puesto de Irabajo cuando se requiera
una eveluacion de riesgos general ({inicial, periddica), y de forma especifica cuando sea preciso
evaluar un puesto de trabajo.

Los resultados de la identificacion de peligros realizada deberan ser revisados por la
Direccidn, para su posterior evaluacion.

6.3 Evaluacion de riesgos

Después del proceso de identificacion de peligros por puesto de trabajo, se procedera a
evaluar los riesgos identificados. Sera el jefe de drea de

Seguridad e Higiene el responsable de evaluar (por medios propios o con el apoyo de
una entidad exlernal siguiendo el metodo de evaluacion que mas adelante se describe.

La Evaluacién de Riesgos tiene gue tener en cuenta todas las actividades realizadas en
las instalaciones de la fabrica por parte de personal propio y el externo, el cual debera
documentar dicha Evaluacion de Riesgos. Asi, y segun lo establecido en € “Procedimiento de
Coordinacion de Actividades”, estas empresas conlratistas deberan aporar sus respectivas
evaluacones de riesgos, las cuales habran de ser especiiicas de los trabajos que se realcen en
las instalaciones de la empresa. Asimismo, se tendra en cuenta gue algunas actividades
realizadas por contratistas pueden tener una implicacitn sobre los riesgos existentes muy directa
en el momenlto en que se va a ejecutar la actividad.

Para cada peligro identificado por puesto de trabajo, se deberad valorar el riesgo de
acuerde al Método FINE, determinando |a gravedad, probabilidad y frecuencia del mismo.

Valoracién del Riesgo
1. Severidad/Gravedad

Son los dafos debidos al riesge a considerar, incluyende desgracias personales y dafios
materiales. Para determinar la gravedad se podran aplicar los criterios de la Tabla

Tabla 1: Determinacion de Severidad/Gravedad

GRAVEDAD
Catastrifica (numerosas muertes. grandes dafos) 100
Desastrosa (varias muerles, dafios importantes) 40
Mu! severa (muerie. danos) 15
Seria (lesiones muy graves: amputadon, invalidez, danos) i
Importantz {lesiones cen baja: incapacidad permarente, lemporal, dafos) 3
|Leve (pequefas heridas, contusiones, dafios insignificantas) 1

2. Frecuencia

Es la periodicidad con la que se presenta una situacion de riesgo. Cuanto mayor sea la
exposicion a una sitvacion potencialmente peligrosa, méas grande sera el riesgo asociado a esa
situacion concreta. Para determinar la frecuencia se podran aplicar los criterios dela Tabla 2.
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Nombre Empresa PR-SH-01 Nombre Empresa PR-SH-01
. Fecha . Fecha

Procedimi Evaluacion de Riesgos de X Procedimi Evaluacion de Riesgos de
Infraestructura R‘“; N Pag. 5 Infraestructura Rﬂ: N Pag. &
. . Menos de 20 Riesgo aceptabls |F'uede omitirse la correccion
Tabla 2: Determinacion de Frecuencia
FRECUENCIA 6.4 Registro de la Evaluacion de Riesgos
Cortinuo (o muchas veces al dia) 10 i y ’ " i 15c ;
Frecuente {se presenta aproximadamente una vez al dia) 6 Luego de realizar la evaluacion ds riesgos, el jefe de Seguridad e Higiene sera el
Ocasional (semanalmente) 3 encargado de revisar que se hayan registrado en la Matriz de Identificacion de Peligros y
Poco usual (mensualmente] P Evaluacion de Riesgos los siguientes items:
Rara (unas pocas veces al ano; 1
Muy r(ara ta:ﬁalmenleu : 05 = Grupo del riesgo: Es el tipo de riesgo. Para el alcance de este procedimiento serd
- de Infraestructura.
Inestistonts: fno.se presenta nunog) @ « Parametros del riesgo: Definicién de los parametros: Severidad, Frecuencia y
3. Probabiidad Probabilidad. También se deben registrar los valores de cada uno.
* = Valoracion del riesgo: Realizar la multiplicacion de los parametros y definir el valor
. e FOeY - final del riesgo.

Este factor analiza la posibilidad de que, una vez se presenta la situacion de riesgo, iy : ] i % # :
sucedan en el tiempo los acontecimientos de la secuencia completa del accidente. Se tiene en * E::;;IDCIOﬂ del riesgo: Una descripcién en formato de texto fbre paraexplicar of
cuenta la causa del posible accidente y los pasos que pueden desencadenarlo. A la hora de Contro : . - 3

ts . < ; ; : . ntrol cluales: Medi tadas para mitigar el riesgo antes de realizar
establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las medidas de control ya implantadas m;]rlecocri::)snaes :d?;jbn:bsdagadi?}r;?éaiiﬁgs a .é’g:: Eia ?j onnt?atd:nt‘iz 1225
son adecuadas. Para determinar la probabilidad se podran aplicar los criterios de la Tabla 3. ' lerarg

siguientes opciones:

Tabla 3: Determinacion de Probabilidad Conrolde simigeion

= Caontrol de sustitucion
PROBABILIDAD = Control de ingenieria
Casi segura (es el resultado mas probable y esperado si se presenta la situacién de riesgo 10 = Control administrativo
: 5 o Elemento de Proteccion Personal
Muy posible (es complelamente posible, no seria nada exirano; liene una probabilidad del 50%) 5]
Posible {(seria una consecuencia o coincidencia rara pero posible: ha ocurrido) 3 6.5 R ltado de la Eval i6n de Ri
Poco posible (seria una coincidencia muy rara, aungue se sabe que ha ocurrido) 1 i = x o
Remcia (extremadamenie rara, no ha sucedido hasta el momento) 0.5 i i A
{ De acuerdo al resultado de la valoracidn del riesgo, deberan tomarse las acciones
Muy remata (secuencia o coincidencia practicamente impaosible; posibilidad unc en un millén) 0.2 correspondientes para controlarlo. Dichos controles o acciones correctivas propuestas, se deben
Casi imposible {vituaimente imposible; se acerca a lo imposible, 0.1 registrar en la Matiz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

A su vez, el jefe de Seguridad e Higiene en conjunto con la Direccion deberan definir y

Una vez que se aplica este método a la actividad que se desea evaluar, se obtiene el registrar en la Mafriz de Seguimiento de Plan de Accién, asociada a las medidas correctivas a

valor de riesgo, producto de la muliplicacion de los valores de gravedad, frecuencia y implementar, la siguiente informacion;
probabilidad obtenidos. Los valores de riesgos obtenidos forman la base para decidir si se « Accion correctiva a implementar: La accidn corectiva o control que se propone
requiere mejorar los controles existentes o implantar nuevos, asi como la temporizacion de las establecer derivado del analisis del riesgo.
acciones. Este valor debera emplearse para justificar la accién correctora a utilizar a partir de los » Jerarquia de control de la accidn correctiva: Definir la jerarquia de control de la
criterios de la Tabla 4. accion a implementar.

* Responsables de la accion: Nombre(s) de la persona u organizacion responsable

Tabla 4: Valoracion del riesgo de ejecular la accion correctiva,

VALORACION DEL RIESGO: P X G X F . g:azo prtzuisto: Fechas !ir;iltes pag la jmplememaciér}de 1asI aociotnezs co;ec!ivlgs.
Mayor a 400 Riesgo muy alto Datencidn inmediata de la actividad ¢ h;[”;:r? e:tazsi}cgtsliri:);] emeniog;Uliles para realizar- el control (matenidles,
Entre 200 y 400 |Riesgo alto Correccion inmediata + Estado de avance: Indicador del estado actual de la accién (pendiente, en curso,
Entra 70 y 200 Riesgo notable Correccidn necesaria urgents concluida).

Entre 20 y 70 Riesgo posible No es gencia, pero debe ser corregido el riesgo
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Nombre Empresa PR-SH-01 Nombre Empresa PR-SH-01
. Fecha . Fecha

Procedimi Evaluacion de Ri de Procedimi Evaluacion de Riesgos de

Infraestructura - R’: -N Pag.7 Infraestructura FW‘; N Pig. 8

« Resultados obtenidos: Evidencias tangibles de que la accion fue tomada y tuvo

éxito enreducir el riesgo. Por ejemplo, mediciones posteriores de concentraciones La Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos debera estar disponible
de malteriales peligrosos después de instalar equipos de ventilacién, y al alcance de toda la organizacion para su consulta.
+ Revision periddica: Periodicidad programada  para revisar y  verificar
continuamente la eficacia de las acciones correctivas 7. Registros
6.6 Revision de la Evaluacion de Riesgos Nombre de registro Responsable de Lugar de Tiempo de
archivo archivo archivo
La Evaluacion de Riesgos se revisara y actualizard, en su caso, de acuerdo al “Matriz de Identificacion de Peligros | Jefe de area de Registra del | Mientras esté
compromiso de mejora continua, cuando se dé alguna de las circunstancias siguientes: y Evaluacion de Riesgos’ Seguridad e Higiene 88T vigente
« De manera ordinaria: continuamente a través de varios instrumentos de control
preventiva establecidos en la fabrica, tales como las inspecciones de segundad e “Matriz de Seguimiento de Plan de | Direccign Registro del | Mientras esté
investigaciones de accidantes e incidentes. Accién” ssT vigente
» De manera extraordinaria:
« Cuande asi lo establezca una disposicion legal especifica.
« Cuando se considere necesario a partir del analisis de los resultados de la 8. Anexos
vigilancia de la salud de los trabajadores y de las investigaciones realizadas de
Ios accidentes e incidentes y de las enfermedades profesionales acaecidos Formato Tipe, "Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos'”.
« Cuando asi lo aconsejen los resultados obtenidos de las actividades de control de IDENTIFICACION DEL PELIGRO
los rigsgos existentes. | ) | ] |
Sactar/Frocess Egquipo Pussto de tralajo Actividad/ Tarea Factar de Peligro Paligro

» Cuandc cambien las condiciones de trabajo (eleccion de nuevos equipos de

trabajo, etc.).

« Entodocaso, al menos, una vez cada 3 afios
Formato Tipo, “Matriz de Seguimiento de Plan de Accidn®.
Ademas, se deberan mantener actualizados y al alcance de toda la organizacicn, los

siguientes documentos:

= Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos

» Investigacién de Accidentes/Incidentes

« Informes de Evaluacion de Ambientes de Trabajo

« Matriz de Seguimiento de Plan de Accidn

6.7 Difusion, utilizacion y/o operatividad de Matriz de Identificacion de Peligros y
Evaluacion de Riesgos

Toda persona que realice actividades en la empresa, ya sea trabajador directo o de una
empresa de servicios/contratista, deberd conocer los riesgos de Seguridad y Salud Ocupacional
relacionados con sus aclividades o trabajos.

La matriz debe ser utilizada en las siguientes condiciones:
« En la planificacion de la capacitacién y entrenamiento de los trabajadores.
« En la planificacion y ejecucion de Inspecciones y Observaciones de terreno.
= En la planificacion de los trabajos, al momento de asignar los recursos y
actividades.
» Enlaconfeccion de los procedimientos o instructivos (AST), al momente de incluir
las precauciones y controles asociados a los tiesgos de las aclividades o tareas.
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P [ . Nombre Empresa PR-SH-02
ro Ce d I | I I I e n t 0 . Procedimiento Evaluacion de Riesgos Ergonomicos | Fecha | 2010212024
Rev N1 Pag 2
LI 4
Evaluacion de e

El objetivo de este procedimiento es establecer pautas claras y practicas para evaluar

| | " o s #
los riesgos ergondmicos con el fin de detectar aquellos trabajos que puedan llegar a afectar la
I e S O S salud de los trabajadores y por ende prevenir lesiones y mejorar el bienestar de los empleados
en el lugar de trabajo.

2. Alcance

7 ]
E rg 0 n 0 I I I ICOS Este procedimiento es de aplicacion a todas las actividades, puestos de trabajo y

procesos de la empresa en |os que se requiera evaluar riesgos de ergonomia.

3. Responsabilidades

P R - S H - 0 2 « Direccion: responsable de proporcionar recursos y apoyo para la implementacion

efectiva del programa de ergonomia integrado.

« Jefe de Seguridad e Higiene: responsable de la identificacion de factores de
riesgos ergondmicos, de la evaluacién de los mismos, de la definicién de medidas
correctivas y preventivas y de mantener dicho proceso estable y permanente,

« Jefe de Recursos Humanos: mantener actualizada la informacion de los puestos
de trabajo existentes en la empresa y personal asignado a cada uno de los
mismos.

« Supervisores y empleados: tienen la responsabilidad de participar activamente en
la identificacion y comunicacion de problemas ergondmicos, asi como de seguir

Copia controlada N: las practicas ¥ pracedimientos ergondmicos establecidos.
Asignado a: 4. Referencias
Revision N: « Ley 35179
« 150 10013/2021
« SO 45001/2018
— — - — - « Resolucion 886/15
Preparo y emitio Reviso y acepto Reviso y aprobo « Resolucion 295/2003
7 « R-CA-02: Mapeo de Puestos
Firma « R-CA-01: Mapa de Procesos
Nomb + R-CA-06: Investigacion de Accidentes/Incidentes
ambre + R-CA-07: Informes de Evaluacion de Ambientes de Trabajo
Cargo » Protocolo de Ergonomia
Fecha 5. Definiciones

« Ergonomia: término aplicado al campo de los estudios y disefios como interfase
entre el hombre y la maquina para prevenir la enfermedad y el dano mejorando
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MNombre Empresa PR-SH-02
. Procedimiento Eval ion de Ri Ergondmicos | Fecha | 20/02/2024

RevN1| Pag3

la realizacion del trabajo. Intenta asegurar que los trabajos y tareas se disefien
para ser compatibles con la capacidad de los trabajadores.

« Riesgos ergonomicos: situaciones laberales que pueden causar desgaste en el
cuerpo y provocar lesiones musculoesqueléticas, como resultado de pesturas
forzadas, movimientos repelitivos, posiciones estacionarias, entre otros factores.

« Puestos de trabajo: las funciones o roles que desempenan los empleados en
una empresa u crganizacion. Cada puesto tiene lareas y resoonsabilidades
especificas.

« Tarea: es la minima division del trabajo, que se puede alcanzar manteniendo un
fin &n si mismo, es decir posee un proposito y un resuitado especifico

6. Desarrollo

El procedimiento de intervencién ergonémica disefiado se muestra en la Figura 1 del
Anexo del actual procedimiento PR-SH-02. El mismo cuenta de cinco pasos, que guian a los
practicantes de la ergonomia, la seguridad y la salud en el trabajo durante la intervencién.

El jefe de seguridad e higiene se encargara de registrar todos los pasos completando el
Protocolo de Ergonomia (R-CA-3) constituido por las; Planilla N*1, Planilla N°2, Planilla N®3 y
Planilla N°4. Las mismas se encuentran en la Resolucién 886/2015.

6.1 Identificacion de Factores de Riesgo Ergonomicos

El area de Recursos Humanos deberd mantener actualizada la informacion de todos los
puestos de trabajo con las tareas gue los mismos conllevan y la ubicacian en la planta. Ademas,
lendra que llevar un registro del personal asignado a cada puesto. Tambign debe indicar si el
puesto de trabajo tiene desarrollado un procedimiento de trabajo sobre la tarea prescripta, que
incluya actividades, métodos y medios para llevarla a cabo y aspectos de salud y sequridad. A
su vez, indicar si los trabajadores en estudio han sido capacitados en la tarea prescripla.
Finalmente consultar al trabajador si presenta de forma habitual, durante o al final de la jornada
laboral, algin dolor o molestia relacionado con las enfermedades establecidas en el Articulo 1°
de la Resclucion 886/15.

Por consiguiente, esta etapa contempla la identificacién de peligros ergonémicos a partir
de las siguientes actividades:

= Mapec de puestos

« Mapa de procesos

« Registro de Accidentes/Incidentes

» Informes de Evaluacion de Ambientes de Trabajo
« Programas de capacitacion e instruccion laboral

Con toda esta informacidn, sumando la inspeccion visual, el jefe de Seguridad e Higiene
podra identificar los faclores de riesgo ergondmicos que se presentan de forma habitual,
indicando tiempo total de exposicion al factor de riesgo y el nivel de riesgo. Se registrara dicha
informacion en la Planilla N°1 del Protocolo de Ergonomia.

ANEXOS
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6.2 Evaluacion ergonomica de puestos de trabajo

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacion
Inicial de Factores de Riesgo, completando la Planilla N2 asociada al factor de riesgo
identificado en esa tarea. Las mismas se encuentran en la Resolucion 886/2015.

Planilla 2.A: Levantamiento y/o descenso manual de cargas sin transporte.
Planilla 2.B: Empuje y arrastre manual de cargas.
Planilla 2.C: Transporte manual de cargas.
Planilla 2.D: Bipedestacion,
Planilla 2.E: Movimientos repetitivos de miembros superiores.
Planilla 2.F: Posturas forzadas.
Planilla 2.G: Vibraciones del conjunto mano-brazo y de cuerpo entero.
« Planilla 2.H: Confort térmico y 2.I: Estrés de contacto.

Cuando se obtenga coma resultado de la Evaluacion Inicial de Factorss de Riesgo de la
Planilla N* 2 que el nivel de riesgo es tolerable, se debe completar el resultado en la Planilla N°
1, asignando el Nivel 1 en la columna “Nivel de Riesgo™,

Cuando de la Evaluacion Inicial de Facteres de Riesgo de la Planilla N° 2 se obtiene que
el rivel de riesgo es No Tolerable, el jefe de Seguridad e Higiene debera realizar una evaluacion
de riesgos del puesto de trabajp mas profunda. A continuacion, se listan algunos
métodos/herramientas que se pueden utilizar en funcidn del riesgo identificado con sus
respectivos registros (queda a disposicion del jefe de Seguridad e Higiene elegir el método mas
conveniente):

« Valores limite para el levantamiento manual de cargas (del Anexo 1 Resolucion
295/2003); (R-CA-10)

« Tablas de Snook y Ciriello para el empuje y arastre manual de cargas. (R-CA-
1)

« Tablas de Snook y Ciriello para el transporte manual de cargas, (R-CA-12)

« Méiodo OCRA para movimientos repetitivos de los miembros superiores. (R-CA-
13)

« Método REBA para posturas forzadas. (R-CA-14)

« Valores limite para las vibraciones de conjunto mano-brazo y de cuerpo entero
(del Anexo 5 Resalucidn 295/2003). (R-CA-15)

» Mélodo Fagner para confort térmico. (R-CA-16)

6.3 Identificacién de didas corr

y preventivas

Después de que el jefe de Seguridad e Higiene haya evaluado el Factor de Riesgo y lo
haya clasificado como nivel 2 6 3 (riesgo moderado o no tolerable), las medidas correctivas y
preventivas para el puesto de trabajo seran documentadas con un nimero de referencia en la
Planilla N*3, dentro de la seccion designada para:

123



Analisis de procesos, puestos de trabajo y propuestas de mejora relacionadas a la Seguridad e Higiene en el trabajo para una planta
productora de ladrillos

Nombre Empresa PR-SH-02
. Procedimiento Evaluacion de Riesgos Ergondmicos | Fecha | 201022024
Rev N1 Pag 5

« Medidas Preventivas Generales: Deberan ser realizadas para lodos los
trabajadores y deberdn registrarse
» Medidas Correctivas y Preventivas Especificas: Comprendera un listado de
medidas a implementar para prevenir, eliminar o mitigar el riesgo, las cuales
deberan ser definidas en forma conjunta entre el jefe de Seguridad e higiene con
conocimiento en ergonomia vy la participacion del trabajador que se desempefia
en el puesto de frabajo y los supervisores.
Asi mismo, la educacién de los directores sobre estos mismos temas, es importante para
facilitar el control de cumplimiento por parte de los trabajadores y su compromiso con la
prevencion.

6.4 Matriz de seguimiento de medidas correctivas y preventivas

En |a Planilla N° 4 se deberan enumerar las medidas preventivas y correctivas definidas
en la Planilla N° 3 y registrar el nombre del puesto de trabajo al cual pertenece, el nivel de riesgo
identificado en la Planilla N*1, la fecha en que se identificd el riesgo, la fecha en que se
implemento la medida administrativa, la fecha en que se implementd la medida de ingenieria y la
fecha en que se verifico que dichas medidas alcanzaron el objetivo buscado.

La directiva, debera ejecutar las medidas identificadas en el tiempo y forma mas efectivos
posible, para prevenir, eliminar o mitigar los factores de riesgo. Cuando como resultado de la
aplicacion de las medidas correctivas y preventivas el nivel de riesgo de un puesto de trabajo se
disminuya a 1, el mismo volvera a ser evaluado.

Durante la implementacion es recomendado para lograr una mayor aceptacion que
participen los trabajadores y que mientras dure la adaptacion a la nueva propuesta estos sean
monitoreados y capacitados. Es importante mantener a todos (trabajadores, supervisores y alta
direccion) convencidos con las nuevas propuestas para gue no retornen a las antiguas
condiciones.

6.5 Plazos de Cumplimiento

Los resultados de la identificacion de riesgos plasmados en la Planilla N° 1 y de la
evaluacion inicial de los factores de riesgo de la Planilla N°2, tendran vigencia de un afio desde
su confeccion, siempre y cuando no se hayan realizado cambios sustanciales en el proceso, las
maquinas, las herramientas, la organizacién del trabajo, el nivel de exigencia o se haya
manifestado de manera temprana alguna enfermedad vinculada con las mencionadas en el
articulo 1° de la resolucién SRT N° 886/15.

Se debe realizar una reevaluacion posterior a la implementacion de las medidas
administrativas y de ingenieria, con el objeto de asegurar que se haya alcanzado un nivel de
riesgo tolerable, dentro de los treinta dias posteriores a la fecha de implementacion,
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8. Anexos

Figura 1: Diagrama de flujo del Protocolo de Ergonomia
Fuente: Resolucidn 886/2015, Anexo ||
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