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Introduccion

La empresa elegida para este proyecto se llama Husal Construcciones y
Servicios S.A.; ubicada en calle Lautaro 3464 de la ciudad de Ingeniero White,
Provincia de Buenos Aires. Es una empresa que brinda servicios de
mantenimiento, apoyo logistico y construccion civil para empresas e industrias
petroleras, quimicas y alimenticias.

Husal Construcciones y Servicios cuenta con un plantel fijo de 110 personas
aproximadamente; los cuales 8 son Técnicos en Seguridad e Higiene, 2
Ingenieros Laborales, 10 empleados corresponden a personal administrativo y
90 empleados a personal operativo para los distintos servicios que se
nombraran a continuacion.

Husal Construcciones y Servicios S.A se ha convertido en una Empresa
lider, especializada en la ejecucion integral de Proyectos y Servicios de
Operacién y Mantenimiento en distintas empresas e industrias.

Esta misma se especializa en Servicios generales (servicios de limpieza de
planta y de oficinas, donde se encuentra el parquizado, corte de césped,
control de riego, desmalezado, gestion de residuos industriales, control de
plagas, etc.); Servicios de limpieza hidrocinética (la limpieza con chorro de
agua a alta presién es una herramienta poderosa para ayudar a mantener la
eficiencia, producciéon y capacidad de los equipos de proceso); Servicio de
andamios (especialistas en montajes de construcciones provisionales, basados
en altos estdndares de seguridad); Servicio de obra civil (Construccién de
obras civiles e infraestructuras, edificacion y reparaciones en general); servicio
de estructura metdlica (disefio y fabricacion de equipos de procesos
industriales aptos para diversas aplicaciones de las industrias quimicas,
petroquimicas, alimenticias, etc.); Servicios de hidrogrda y como ultimo
Servicios de parada de planta.

Husal Construcciones y Servicios S.A. inicio en 2008 un proceso de gestion
de un Nuevo Sistema de la Calidad basado en el cumplimiento de las
exigencias de la Norma Internacional ISO 9001 como primera etapa, y desde
entonces orientd sus esfuerzos en esa direccion. Durante el afio 2009 la
empresa certifico su Sistema de Gestion de Calidad bajo el estandar de la

Norma Internacional ISO 9001:2008 ante Bureau Veritas Certification. Luego de
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obtener dicha certificacion la empresa comenzg a trabajar a principios del 2010
en un Sistema de Gestion Integrado de Calidad y Seguridad y Salud en el
Trabajo (SST) segun las Normas OHSAS 18001:2007 el cual este mismo se
encuentra en proceso de implementacion para una futura certificacion.

Husal ha sido una empresa comprometida activamente con la mejora
continua del ambito comunitario, el crecimiento sustentable y el cuidado
medioambiental. A partir de estas premisas organizacionales, se comienza a
trabajar sobre el concepto de RSE (Ver Anexo 6), fijando para el afio en curso
los siguientes ejes de accion:

v' Area socio-comunitaria

v' Clima laboral y calidad de vida

v" Voluntariado corporativo

v Politica de empleo — Inclusién laboral

Los Trabajos de soldadura, corte, amolado o todos aquellos que generen
chispas y/o una fuente en ignicion, presentan un riesgo potencial dentro y fuera
de areas de proceso de no tomarse las medidas de precaucion necesarias.

El soldar y cortar son actividades peligrosas que representan una
combinacion Unica de riesgos tanto para la seguridad como para la salud.

La soldadura es un proceso de unién entre metales por la accion del calor,
con o sin aporte de material metalico nuevo, con el objeto de dar continuidad a
los elementos. Requiere que se suministre calor hasta que el material de
aportacion funda y una ambas superficies, o bien lo haga el propio metal de las
piezas.

Con el transcurrir del tiempo, fueron desarrollados muchos procesos de
soldadura, que pese a su variedad, pueden subdividirse en dos grupos
principales.

v' Soldadura con fase liquida, donde la materia prima, en estado liquido

fluye.

v' Soldadura a presién donde las zonas limites del material, en estado

pastoso, se logran unir por efecto de aplicacién de presién o golpes.

Ambos tipos de soldadura estan sujetos a fuentes cal6ricas que a altas
temperaturas, calientan rapidamente a la pieza que se quiere soldar. Para ello
se utiliza principalmente:

v' Energia eléctrica.
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v' Llama oxiacetilica.

v' Plasma.

El sistema de soldadura autdgena con gases, permite soldar casi todos los
metales: acero de construccion y metales ligeros, incluso las aleaciones de
magnesio dejan soldar muy bien.

Dentro de la industria siderometallrgica los trabajos derivados del empleo
de herramientas eléctricas como la soldadora tienden a tener altos indices de
accidentes. Esto se debe principalmente a:

v' La escasa formacion de los trabajadores en materia de prevencion.

v" La nula utilizacién de protocolos de actuacion en trabajos especialmente
peligrosos como por ejemplo trabajos de soldadura en altura o en
lugares confinados.

v' La utilizacion de equipos de trabajo no adecuados a normativa de
seguridad.

Este tipo de operaciones suele ser frecuente en una amplia gama de
actividades laborales, especialmente en talleres mecanicos y a pesar de su
aparente simplicidad, nunca debe olvidarse que se manipulan fuentes de
energias capaces de alcanzar temperaturas de 3000°C o superiores,
constituyendo focos de ignicion que pueden provocar incendios, explosiones,
guemaduras Yy lesiones de diversa consideracion, asi como la generacion de
humos de naturaleza variada, cuya inhalacién puede afectar la salud de las
personas expuestas.

Estos posibles riesgos hacen necesario un profundo conocimiento por parte
de los usuarios, tanto del correcto funcionamiento de los equipos como de las
circunstancias del entorno que puedan propiciar accidentes mas o menos
graves. Atendiendo a la fuente de calor, la soldadura puede ser eléctrica,
cuando utiliza este tipo de energia o autdégena, cuando el calor proviene de la
combustién de un gas.

El desarrollo de este tipo de trabajos requiere una fuerte especializacion
técnica por parte del operario. Hay que tener en cuenta que la mayoria de los
casos no son simples soldadores productivos, sino que ademas tienen que
trazar, cortar las piezas a trabajar, prepararse los equipos, etc.

Los soldadores son miembros de un grupo ocupacional, que estan

expuestos a un numero de diferentes problemas medio-ambientales.
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El siguiente proyecto consiste en la presentacion del Plan de Prevencion de
riesgos en un taller de estructuras y cafierias mecanicas.

El mismo fue llevado a cabo durante el periodo del 12/2015 al 05/2016 a
partir de periodicas visitas al taller en cuestion.

En su desarrollo se evallan las tareas que ejecutan los operadores del
taller, en especial el puesto elegido, Soldadores, identificando las criticas,
aguellas que tengan como consecuencia un dafio grave al personal, a la
propiedad, medio ambiente o produccion.

Se analizan las condiciones a las que se encuentra expuesto un operador
en el taller, indicando los pardmetros de ruido, cuya importancia radica en que
habitualmente es subestimado debido a que su efecto se percibe a largo plazo;
ergonomia, en situaciones que el trabajador no puede eliminar el esfuerzo
ejercido y la misma condicién de la tarea; e iluminacion, la cual nos permite
obtener la mayor parte de la informacion a través del sentido de la vista.

Presentamos el Programa Integral de Prevencién de Riesgos Laborales en
el que se abordan temas como la Planificacion y Organizacion de la Seguridad
e Higiene en el Trabajo, seleccion e ingreso del personal, capacitacion en
materia de S.H.T., inspecciones de seguridad, investigacion y estadistica de
siniestros laborales, aplicacién del método del arbol de causas a un accidente,
planes de emergencia, etc.

Obteniendo como resultado que un Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud Ocupacional debe ser apoyado, como los demas procesos, por la
Gerencia para asegurar su efectividad y continuidad.

Recordando que la mejor forma de evitar accidentes es la implementacion
de la prevencion.

En cuanto a las condiciones generales de trabajo se proponen
recomendaciones con el fin de lograr un ambiente laboral mas sano,

confortable y productivo.
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Objetivos

Objetivo General

En base a los conocimientos logrados durante el trayecto de aprendizaje de
la Licenciatura en Seguridad e Higiene, elaborar un plan de prevencion de
riesgos laborales sobre el puesto del soldador, con el fin de minimizar los
accidentes y/o enfermedades profesionales causados en el ambiente de
trabajo; proporcionando la informacion necesaria y concientizando mediante
capacitaciones a todos los niveles de la empresa.

Analizar y evaluar las tareas que se realizan dentro del taller de la empresa;
relevar e identificar las acciones y/o condiciones inseguras que se encuentren

en el mismo para poder proponer acciones de mejoras.

Objetivos Especificos

v' Brindar a la empresa un buen asesoramiento en todos los aspectos
referidos al a seguridad, para mejorar las condiciones y actitudes necesarias, a
fin de minimizar los riesgos de los trabajadores.

v Contribuir al correcto desarrollo humano en el ambiente laboral en su
conjunto.

v Identificar y analizar los riesgos asociados a la tarea a desarrollar. Lograr
que los empleados identifiquen los riesgos a los que estan expuestos y
adopten las medidas de seguridad.

v' Disefiar medidas preventivas mejorando asi la seguridad de los
trabajadores.

v' Diseflar e Implementar técnicas actualizadas que le permitan el
mejoramiento del ambiente y las condiciones laborales.

v' Definir los elementos necesarios que mejoraran la integridad fisica y
mental de las personas; logrando un 6ptimo desempefio laboral y una mejor
calidad de vida.

v' Ofrecer informacién y asesoramiento en normas, leyes, instrucciones y

material de capacitacion, en los aspectos que se necesiten mejorar.
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Analisis del puesto de trabajo

Analisis de cada elemento del mismo

Basandonos en el servicio de Estructuras Metdalicas que brinda Husal
Construcciones y Servicios S.A., nos centraremos como puesto elegido para
desarrollar este proyecto en el soldador, el cual es un operario calificado para
realizar soldaduras de todo tipo que debe estar certificado y aprobado por
entidades dispuestas para tal fin.

Este servicio se encuentra conformado por personal capacitado y calificado
integrado por los cafistas, amoladores, soldadores y ayudantes de los mismos.

Los soldadores deberan ser personal calificado y entrenado por entidades
que evallan y certifican a los mismos. Estos son los operarios que realizan
trabajos de soldadura de todo tipo (TIG, MIG, autégena, etc.), por cada
categoria de soldadura deben rendir un examen y ser aprobados por las
entidades anteriormente dicha y que los certifiquen y califiquen segun la Norma
AWS (American Welding Society) segun la posicion y el tipo de soldadura,
determinando que pueden realizar esa categoria. La calificacién es realizada
por un inspector de soldadura certificado y esta misma es revisada y/o
supervisada por el personal de calidad de Husal Construcciones y Servicios
S.A.

Los soldadores van acompafiado del amolador y de los ayudantes que les
preparan las piezas a soldar.

Durante el proyecto se detallaran los tipos de soldaduras que realizan los
soldadores en esta empresa, un anticipo de estos tipos de soldaduras son, TIG,
MIG, autégena y soldadura con argén.

Segun la Superintendencia de Riesgos del Trabajo todos los trabajadores
tienen derechos y obligaciones; que se detallan a continuacion:
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Obligaciones

v' Denunciar ante su empleador o ART, los accidentes de trabajo o
enfermedades profesionales.

v" Cumplir con las normas de seguridad e higiene.

v' Comunicar a su empleador, ART 0 a la Superintendencia de Riesgos del
Trabajo (SRT) cualquier situacion peligrosa para usted o para el resto
del personal relacionada con el puesto de trabajo o establecimiento en
general.

v Participar de actividades de capacitacion sobre salud y seguridad en el
trabajo.

v Utilizar correctamente los elementos de proteccion personal provistos
por el empleador.

v' Cumplir con la realizacién de los examenes médicos periddicos.

Derechos

v' Trabajar en un ambiente sano y seguro.

v' Conocer los riesgos que puede tener su trabajo.

v" Recibir informacién y capacitacion sobre cémo prevenir accidentes o
enfermedades profesionales.

v" Recibir los elementos de proteccién personal segun su trabajo.

v Estar cubierto por una ART a través de la afiliacion de su empleador.

v Conocer cudl es su ART.

v Si su empleador no tiene ART, o no lo ha declarado como empleado

ante la misma, tiene derecho a denunciarlo ante la Superintendencia de

Riesgos del Trabajo (SRT) para intimarlo a que se afilie o lo declare.

Es por ello que el empleador debe proporcionarle al empleado una ART y

los elementos necesarios para trabajar en forma segura.

De acuerdo a la Resolucion 905/2015 los empleadores adoptaran los

recaudos necesarios para que los Servicios de Higiene y Seguridad en el

Trabajo y de Medicina del Trabajo actien en forma coordinada, en el ambito de

sus respectivas incumbencias, a los efectos de cumplir con las funciones que

se indican seguidamente.

a) Asesorar al empleador en la definicién de la politica del establecimiento

en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo, que tendra por objeto
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fundamental prevenir todo dafio a la salud psicofisica de los trabajadores
por las condiciones de su trabajo, en armonia con las politicas
establecidas para el sector en materia de calidad y ambiente de trabajo.

b) Relevar y confeccionar, por establecimiento, el Mapa de Riesgos que
debera estar firmado por los responsables de ambos servicios.

c) Contemplar dentro del mapa de riesgos, la evaluacion de los riesgos de
accidentes y de agentes causantes de enfermedades profesionales en
los puestos de trabajo y en funcion de ello proponer tanto las medidas
correctivas y preventivas a realizarse, como los elementos de proteccion
personal necesarios segun la legislacion vigente.

El Mapa de Riesgos considerara los diferentes riesgos y/o procedimientos

nocivos para la salud psicofisica del trabajador.

Como muchas funciones mas (Ver Resolucion 905/2015).

Husal cuenta con un servicio de Seguridad e Higiene en el Trabajo que se
encarga de las diferentes funciones que le corresponde como responsable, y
también cuenta con un servicio de Medicina Laboral en donde se realizan los
examenes médicos o los llamados pre-ocupacionales.

Dependiendo de la tarea que vaya a realizar el personal se realizan
diferentes tipos de estudios médicos. En la mayoria de los casos se realizan
examenes meédicos completos, el examen de Ley se le realiza a todas las
personas, en el caso de que la persona tenga que ingresar a Espacios
Confinados, se le realizan estudios como la espirometria y el
electroencefalograma, en caso de que realice tareas en altura se le realiza el

test de Bender, etc.
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Andlisis de cada elemento del puesto elegido

Los soldadores realizan diferentes tipos de tareas relacionadas con corte y
union de fierros, desde que inicia la jornada hasta su finalizacion, en donde nos
encontraremos con:

v' Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura y/o corte de
materiales.

El Soldador estid capacitado para interpretar las consignas de trabajo y
relevar datos técnicos de planos sencillos, para generar la unién soldada o
corte de metales, identificando materiales, formas, dimensiones vy
caracteristicas de la soldadura y/o corte a realizar. En funcion de estos datos el
Soldador identifica la maquina y/o equipo a utilizar, los accesorios e insumos a
emplear y la preparacion de la superficie. Con toda esta informacion prepara el
lugar de trabajo, ubica los materiales a unir o cortar y los equipos a emplear.

En estas tareas toma en cuenta las normas de calidad, confiabilidad,
seguridad, higiene y cuidado del medio ambiente.

v Preparar y operar equipos para realizar uniones soldadas y corte de
materiales.

El Soldador realiza operaciones de trazado y prepara las superficies de los
materiales a soldar, monta los distintos accesorios para amarrar los materiales
a soldar: sargentos, prensas, pinzas de fuerzas y otros. Prepara las maquinas y
equipos de acuerdo a las condiciones necesarias de trabajo regulando
intensidad de corriente, caudal de gas, entre otros. Aplica método de trabajo y
tiempos de produccion.

También realiza el pulimento y terminacién de los cordones de soldadura.

En todas sus actividades aplica normas de seguridad e higiene personal, el
cuidado de las maquinas y los equipos, las normas de calidad y confiabilidad y
el cuidado del medio ambiente.

El Soldador se puede desempeiiar en:

e La construccién y reparacion de estructuras livianas compuestas por
perfiles laminados de bajo espesor, cafios y tubos delgados y chapas
finas (Rejas, cerramientos, aberturas, etc.).

e El corte de materiales por método oxiacetilénico y/o Plasma.

Siendo que el proceso de formacion, habra de organizarse en torno a la

adquisicion y la acreditacion de un conjunto de capacidades profesionales que
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estan en la base de los desempefios profesionales descriptos en el perfil del

Soldador, estas capacidades se presentan en conjunto a todas las funciones

que ejerce el profesional, descriptas en dicho perfil. Asimismo, se indican los

contenidos de la ensefianza que se consideran involucrados en los procesos

de adquisicién de las distintas capacidades.

Capacidades Profesionales del perfil en su conjunto

v

Interpretar la informacién contenida en documentaciones técnicas
simples, administrativas, para preparar, unir y esmerilar componentes
a soldar.

Interpretar y aplicar informacion administrativa en los procesos
involucrados en las uniones soldadas y cortes de materiales.
Considerar las deformaciones que sufren los materiales al ser
soldados y cortados.

Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los
equipos y la aplicacion de las normas de seguridad.

Acondicionar materiales a soldar y/o cortar y los consumibles a
utilizar.

Acondicionar los equipos de soldadura eléctrica por arco de acuerdo
a las consignas de trabajo dadas por el superior.

Acondicionar el equipos oxiacetilénico de acuerdo a las a las
consignas de trabajo dadas por el superior.

Aplicar las técnicas de soldadura sobre los equipos eléctricos por
arco, empleando método de trabajo y calidad de producto.

Aplicar las técnicas de corte de materiales por medio de equipos
oxicortes y de corte por plasma, empleando método de trabajo y
calidad de producto

Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene
y cuidado del medio ambiente en todas las operaciones de soldadura
y corte de materiales.
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Analisis e indicacion de Tareas Criticas (Método
W.Fine)

Todas las tareas que tienen el potencial de producir pérdidas mayores a
personas, propiedades, procesos y/o ambiente, cuando no se realiza
correctamente, seran consideradas como tareas criticas.

Analizar las tareas o los trabajos que ejecutan los empleados da una
oportunidad para examinar cuidadosamente los métodos de trabajo con el fin
de ver si es posible encontrar una mejor manera, mas segura, mas rapida, mas
confiable de ejecutar la tarea. Permite aprender mas acerca de lo que los
empleados realmente hacen para realizar su trabajo. Proporciona una
metodologia sistemética de fortalecer la formacion del trabajador en la manera
adecuada de ejecutar su trabajo en relacién con las tareas criticas. También
proporciona una oportunidad muy importante para involucrar a los empleados
en la determinacion de como deben hacer su trabajo.

Este basado en el concepto que todos los elementos de un trabajo tales
como calidad, produccién, seguridad y salud, son inseparables. Todos y cada
uno pueden afectar a los otros y el considerarlos como elementos separados,
cuando se le ensefia a un trabajador a hacer su trabajo, es crear confusion y
malos entendidos que conducen a accidentes.

No es posible realizar una tarea a conciencia si todos los aspectos de la
misma no son considerados como parte de un procedimiento. La eficacia
requiere el mejor uso de la gente, equipo, materiales y ambiente, agrupados
para producir resultados 6ptimos.

El andlisis de las tareas es un procedimiento para determinar los pasos
basicos o tareas dentro de un trabajo; identificar los peligros potenciales para
cada paso de la tarea; y desarrollar recomendaciones para cada peligro. El
producto final del proceso es un “Procedimiento de Trabajo Seguro”. El
proposito general del Analisis de Tareas es identificar los peligros potenciales
asociados con los pasos de las tareas y eliminar aquellos antes de que ocurra
un evento indeseado.

v El resultado de este proceso se usa entre otras cosas para:
v' Entrenamiento de empleados nuevos en métodos correctos y

estandarizados.
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Comunicacion clara y precisa de instrucciones
Trabajos nuevos
Cambios en trabajos

Trabajos que pocas veces se realizan

AN N NN

Mejora la conciencia en la seguridad en los puestos de trabajo
mediante la revision periddica del Andlisis de la tarea.

El desarrollar andlisis de tareas y escribir procedimientos o practicas
seguras para todas las tareas criticas requiere de tiempo dedicado al proceso.
Por lo tanto, es importante obtener el compromiso de la alta gerencia para
apoyar este proyecto y darle la importancia y los recursos adecuados dentro de
los programas de seguridad, calidad y produccién para lograr los objetivos
propuestos.

Para comenzar a realizar una evaluacién de riesgos de una tarea,
primeramente debemos conocer los métodos que existen para dicha
evaluacion.

Existen tres tipologias de métodos utilizados para determinar el nivel de
riesgos de las tareas. Los métodos pueden ser:

- Métodos cualitativos

- Métodos cuantitativos

- Métodos semi-cuantitativos

Métodos cualitativos

Se pueden utilizar cuando el nivel de riesgo sea bajo y no justifica el tiempo
y los recursos necesarios para hacer un analisis completo. O bien porque los
datos numéricos son inadecuados para un analisis mas cuantitativo que sirva
de base para un analisis posterior y mas detallado del riesgo global del

emprendedor.

Métodos cuantitativos

Se consideran métodos cuantitativos a aquellos que permiten asignar
valores de ocurrencia a los diferentes riesgos identificados, es decir, calcular el
nivel de riesgo del proyecto. Los métodos cuantitativos incluyen:

- Andlisis de probabilidad
- Andlisis de consecuencias

- Simulacién computacional
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Métodos semi-cuantitativos

Se utilizan clasificaciones de palabras como alto, medio o bajo, o
descripciones méas detalladas de la probabilidad y la consecuencia. Estas
clasificaciones se demuestran en relacion con una escala apropiada para
calcular el nivel de riesgo. Se debe poner atencion en la escala utilizada a fin
de evitar malos entendidos o malas interpretaciones de los resultados del

calculo.

ldentificacion de riesgos

Segun la Norma OHSAS 18001:2007 identificacion de riesgos significa
proceso para reconocer que existe un peligro y definir sus caracteristicas.

Para llevar a cabo la identificacion de peligros hay que preguntarse tres
cosas:

a. ¢Existe una fuente de dafio?
b. ¢Quién (o qué) puede ser dafiado?
c. ¢Como puede ocurrir el dafio?

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

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

a) Golpesy cortes.

b) Caidas al mismo nivel.

c) Caidas de personas a distinto nivel.

d) Caidas de herramientas, materiales, etc., desde altura.

e) Espacio inadecuado.

f) Peligros asociados con manejo manual de cargas.

g) Peligros en las instalaciones y en las maquinas asociados con el
montaje, la consignacion, la operacion, el mantenimiento, la
modificacion, la reparacion y el desmontaje.

h) Peligros de los vehiculos, tanto en el transporte interno como el
transporte por carretera.
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i) Incendios y explosiones.

J) Sustancias que pueden inhalarse.

k) Sustancias o agentes que pueden dafar los ojos.

[) Sustancias que pueden causar dafio por el contacto o la absorcion
por la piel.

m) Sustancias que pueden causar dafios al ser ingeridas.

n) Energias peligrosas (por ejemplo: electricidad, radiaciones, ruido y
vibraciones).

o) Trastornos musculo-esqueléticos derivados de  movimientos
repetitivos.

p) Ambiente térmico inadecuado.

g) Condiciones de iluminacion inadecuada.

r) Barandillas inadecuadas en escaleras.

La lista anterior no es exhaustiva. En cada caso habra que desarrollar una
lista propia, teniendo en cuenta el caracter de sus actividades de trabajo y los
lugares en los que se desarrollan.

Una vez definida la identificacién de riesgos se definiran algunos términos

que se utilizaran para la misma.

Peligro

“Fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos lesién o
enfermedad, o una combinacion de éstos”. (OHSAS 18001:2007)

Riesgo

“Combinacion de probabilidad de ocurrencia de un evento peligroso o
exposicion, y la severidad de la lesion o enfermedad que puede ser causada
por el evento o la exposicion”. (OHSAS 18001:2007)

En nuestra identificacion de riesgos la clasificacion de los mismos que se
tendran en cuenta en base a los peligros obtenidos seran:

Riesgo leve: Significa que el riesgo / impacto se halla acotado al nivel mas
bajo razonablemente factible. Sin embargo se requieren verificaciones
periodicas para asegurar que se mantienen las medidas de control que
posibilitan esta valoracion.

Riesgo medio: Deberan implementarse las medidas de reduccion de riesgos

y de mitigacion de los impactos.
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Riesgo alto: Ninguna tarea deberd comenzar hasta tanto se haya reducido
el riesgo o mitigado el impacto. En esta ocasion puede ser necesario asignar
recursos adicionales o bien lograr la adopcion de medidas parciales o
provisionales.

A continuacién se detalla el correspondiente analisis de riesgo del proyecto
a estudiar:

ldentificacion de Riesgos: Amolador

e Caidas al mismo nivel al circular por
las instalaciones o en andamios por
acumulacion de diversos materiales que
impidan una circulacion expedita

e Cortes
Acondicionamiento
e Golpes
del sector

e Tropiezos

e Esguinces

o Resbalones

e Torceduras

e Riesgo eléctrico

e Golpes

e Caidas al mismo nivel al circular por
las instalaciones o en andamios por
acumulacion de diversos materiales que

impidan una circulacion expedita

e
O
O
<
i
O
=
<

e Tropezones

Uso de herramientas e Cortes
manuales y eléctricas e Riesgo eléctrico
e Caida de objetos

e Incendio/explosién

Riesgo leve

e Accidentes en manos y 0jos
e Quemaduras
e Proyeccion de particulas

e Ruido excesivo
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Tareas de corte y

amolado

e
O
O
<
_
O
=
<

Riesgo medio
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e Golpes

e Cortes

e Esfuerzo excesivo
e Tropezones

e Resbalones

Manipulacién manual

e Incendio/explosion
de cargas

e Posturas inadecuadas

e Caidas al mismo nivel al circular por

Riesgo leve

las instalaciones o en andamios por
acumulacion de diversos materiales que

impidan una circulacién expedita.

nd
@)
A
<
i
@)
=
<

Orden y limpieza

)
>
&
o
o
)
o
o
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e Golpes

e Aplastamiento
e Raspones

e Pinchaduras

e Tropiezos

e Esguinces

e Resbalones

e Cortes

e Colisiones

Movimiento de

. e Quemaduras
materiales

e Ubicacion incorrecta de personas

e Esfuerzo excesivo

Riesgo leve

e Caidas al mismo nivel al circular por

e
O
A
<
i
O
=
<

las instalaciones o en andamios por
acumulacion de diversos materiales que
impidan una circulacion expedita.

e Contacto con elementos cortantes o
punzantes en la manipulacion de

herramientas

Tabla 1 — Identificacion de Riesgos del Puesto Amolador
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Identificacion de Riesgos: Ayudantes del amolador y

soldador

Acondicionamiento del
sector
(Preparacion del material y/o
herramientas a utilizar por el
soldador, sefalizacion,
vallado del sector,

preparacion del ambiente de

)
>
&
o
o
0
o
e

trabajo, etc.)

e Caidas al mismo nivel al circular
por las instalaciones o en andamios por

acumulacion de diversos materiales que

AYUDANTES

impidan una circulacion expedita.
e Cortes
e Golpes

e Tropiezos
e Esguinces

e Resbalones

Riesgo leve

e Torceduras
e Riesgo eléctrico
e Posturas inadecuadas

e Incendio/explosién
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Movimiento de materiales
(movimiento de la pieza al
sector de amolado y

soldaduras)

)
>
©
o
o
0
©
e

o Golpes

e Cortes

0p)
LL
—
Z
<
A
)
>~
<

e Tropiezos
e Esguinces
o Resbalones
e Torceduras

e Posturas inadecuadas

Riesgo leve

e Caidas al mismo nivel al circular
por las instalaciones o en andamios por
acumulacion de diversos materiales que
impidan una circulacién expedita.

e Particulas en ojos (corte y
amolado)

e Ruido excesivo

e Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la

manipulacion de herramientas
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Permanencia en el sector
durante el amolado y
soldadura

o
>
°
o
o
0
=
o

o Golpes
e Cortes

9p)
LI
—
Z
<
|
)
>~
<

e Tropiezos

e Esguinces

e Resbalones

e Torceduras

e Posturas inadecuadas

e Caidas al mismo nivel al circular

Riesgo leve

por las instalaciones o en andamios por
acumulacion de diversos materiales que
impidan una circulacion expedita.

Tabla 2 — Identificacién de Riesgos del puesto Ayudante
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Identificacion de Riesgos: Soldador

e Caidas al mismo nivel al

Acondicionamiento del . . .
circular por las instalaciones o en

sector . . .
andamios por acumulacion de diversos

(Asegurar los terminales de . . . L
materiales que impidan una circulacion

las pinzas, enchufar la

expedita.
maquina, ajustar el nivel
e Cortes
adecuado de intensidad,
e Golpes

colocar lamasaala .
e Tropiezos
estructura a soldar, colocar

: e Esguinces
el electrodo en la pinza,

: e Resbalones
colocar la pieza en lugar

e Torceduras
adecuado, etc.)

e Riesgo eléctrico

e Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o en

andamios por acumulacion de diversos

e
O
QO
<
O
|
O
N

materiales que impidan una circulacion
expedita.
Manipulacién manual de
Cortes
carga
e Golpes

(preparacion de la pieza en i

e Tropiezos
un lugar adecuado para )

: e Esguinces
realizar la soldadura)

e Resbalones

Riesgo Leve

e Torceduras
e Riesgo eléctrico
e Posturas inadecuadas

e Incendio/explosion
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Movimiento de materiales
(movimiento de la pieza al

sector de soldadura)

Riesgo leve

nd
@)
O
<
A
—
O
)
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Uniones de piezas de metal

e
O
QO
<
O
|
O
N

e Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o en
andamios por acumulacion de diversos
materiales que impidan una circulacion
expedita.

e Atrapamiento

e Riesgo eléctrico

e Contacto con energia eléctrica
en el uso de maquina de soldar,
herramientas eléctricas o extensiones
en malas condiciones, agravado por la
permanente presencia de metales en
su frente de trabajo.

e Esfuerzo excesivo

e Ruido excesivo (por amolador
en el sector)

e Posturas inadecuadas

¢ Incendio/explosion

e Choques y golpes contra

objetos

e Pisadas sobre objetos

e Proyeccion de fragmentos y
particulas

e Quemaduras

e Exposicion a radiaciones
ionizantes y no ionizantes

e Exposicion a contaminantes y
productos quimicos

e lluminacién inadecuada

e Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la

manipulacién de herramientas

Riesgo medio
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Golpes
Cortes
Tropiezos
Esguinces
Resbalones
Torceduras
Posturas inadecuadas

e Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o en
andamios por acumulacién de diversos
materiales que impidan una circulacion
expedita.

Tabla 3 — Identificacion de Riesgos del puesto Soldador
Evaluacion de riesgos

Segun la Norma OHSAS 18001:2007 define a la evaluacion de riesgos
como un proceso de evaluacion de riesgos derivados de peligros, tomando en
cuenta la adecuacion de controles existentes, y decidiendo si el riesgo es
aceptable o no. (OHSAS 18001:2007)

Actualmente se reconoce que la evaluacién de riesgos es la base para una
gestion activa de la seguridad y la salud en el trabajo. De hecho la Ley 31/1995
de Prevencion de Riesgos Laborales, que traspone la Directiva Marco
89/391/CEE, establece como una obligacion del empresario:

v Planificar la accién preventiva a partir de una evaluacion inicial de

riesgos.

v' Evaluar los riesgos a la hora de elegir los equipos de trabajo, sustancias

o preparados quimicos y del acondicionamiento de los lugares de
trabajo.

Esta obligacién ha sido desarrollada en el capitulo Il, articulos 3 al 7 del
Real Decreto 39/1997, Reglamento de los Servicios de Prevencioén.

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la
magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la
informacion necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar
una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas vy,
en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

El proceso de evaluacion de riesgos se compone de las siguientes etapas:
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v Analisis del riesgo, mediante el cual se:
e Identifica el peligro
e Se estima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las
consecuencias de que se materialice el peligro.

El Andlisis del riesgo proporcionara de qué orden de magnitud es el riesgo.

v Valoracion del riesgo, con el valor del riesgo obtenido, y comparandolo
con el valor del riesgo tolerable, se emite un juicio sobre la tolerabilidad
del riesgo en cuestion.

Si de la Evaluacién del riesgo se deduce que el riesgo es no tolerable, hay

que Controlar el riesgo.

Al proceso conjunto de Evaluacion del riesgo y Control del riesgo se le suele
denominar Gestion del riesgo.

De acuerdo con lo dispuesto en el capitulo VI del R.D. 39/1997, la
evaluacion de riesgos solo podra ser realizada por personal profesionalmente
competente. Debe hacerse con una buena planificacion y nunca debe
entenderse como una imposicion burocratica, ya que no es un fin en si misma,
sino un medio para decidir si es preciso adoptar medidas preventivas.

Si de la evaluacion de riesgos se deduce la necesidad de adoptar medidas
preventivas, se debera:

v' Eliminar o reducir el riesgo, mediante medidas de prevencion en el
origen, organizativas, de proteccion colectiva, de proteccion individual o
de formacion e informacion a los trabajadores.

v Controlar periédicamente las condiciones, la organizacién y los métodos
de trabajo y el estado de salud de los trabajadores.

De acuerdo con el articulo 33 de la Ley de Prevencién de Riesgos
laborales, el empresario debera consultar a los representantes de los
trabajadores, o a los propios trabajadores en ausencia de representantes,
acerca del procedimiento de evaluacion a utilizar en la empresa o centro de
trabajo. En cualquier caso, si existiera normativa especifica de aplicacion, el
procedimiento de evaluacion debera ajustarse a las condiciones concretas
establecidas en la misma.

La evaluacion inicial de riesgos debera hacerse en todos y cada uno de los
puestos de trabajo de la empresa, teniendo en cuenta:

a) Las condiciones de trabajo existentes o previstas
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b) La posibilidad de que el trabajador que lo ocupe sea especialmente
sensible, por sus caracteristicas personales o estado biolégico conocido,
a alguna de dichas condiciones.

Deberan volver a evaluarse los puestos de trabajo que puedan verse

afectados por:

a) La eleccion de equipos de trabajo, sustancias o preparados quimicos, la
introduccibn de nuevas tecnologias a la modificacion en el
acondicionamiento de los lugares de trabajo.

b) El cambio en las condiciones de trabajo

c) La incorporacion de un trabajador cuyas caracteristicas personales o
estado biolégico conocido los hagan especialmente sensible a las
condiciones del puesto.

La evaluacién de riesgos debe ser un proceso dinamico. La evaluacion
inicial debe revisarse cuando asi lo establezca una disposicion especifica y
cuando se hayan detectado dafos a la salud de los trabajadores o bien cuando
las actividades de prevencion puedan ser inadecuadas o insuficientes. Para
ello se deberan considerar los resultados de:

a) Investigacion sobre las causas de los dafios para la salud de los

trabajadores

b) Las actividades para la reduccion y el control de los riesgos

c) El analisis de la situacién epidemiolégica

Ademas de lo descrito, las evaluaciones deberan revisarse periddicamente
con la periodicidad que se acuerde entre la empresa y los representantes de
los trabajadores.

Finalmente la evaluacion de riesgos ha de quedar documentada, debiendo
reflejarse, para cada puesto de trabajo cuya evaluacion ponga de manifiesto la
necesidad de tomar una medida preventiva, los siguientes datos:

a) ldentificacion de puesto de trabajo

b) El riesgo o riesgos existentes

c) Larelaciéon de trabajadores afectados

d) Resultado de la evaluacion y las medidas preventivas procedentes

e) Referencia a los criterios y procedimientos de evaluacion y de los

métodos de medicion, andlisis o ensayo utilizados, si procede.
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Las definiciones que se aplican al presente proyecto responden a los
criterios de la norma OHSAS 18001/07:

v' Peligro (P): Es una fuente, situacién o acto con potencial de dafio en
términos de muerte, lesion o enfermedad, dafio a la propiedad, al
ambiente de trabajo o una combinaciéon de éstos. A continuacién se
ofrece a modo de guia una lista de posibles fuentes de peligro que
podran ser empleados como referencia:

v' Gravedad (G): Nivel del dafio que puede ocasionar un Peligro, toma en
cuenta la severidad (S) del dafio a las personas y el grado de
consecuencias al sitio (C) hasta donde llega a perjudicar dicho peligro.

v" Probabilidad (P): Posibilidad de que un evento ocurra. La probabilidad es
un Factor compuesto por el nivel de Exposicion (E), Vulnerabilidad (V)
de las personas y la condicion de los equipos.

La Exposicién integra conceptos relacionados al tiempo de duracién y la
frecuencia con que se realiza la actividad considerada. La Exposicion integra
conceptos relacionados al tiempo de duracién y la frecuencia con que se
realiza la actividad considerada.

v Exposicion (E)= Frecuencia Exposicion (F) + Duracion diaria (T): Para el
caso especial de sustancias quimicas, la exposicion se relaciona a los
pardmetros reglamentados, considerando que cuando las personas
estan protegidas (por uso y capacitacion en EPP) la exposicion es nula o
minimizada por el EPP.

v" Vulnerabilidad (V) = Capacitacion(C) + Probabilidad de Errores Humanos
(H): La Vulnerabilidad, toma en cuenta como se afecta la probabilidad de
gue el evento ocurra por las caracteristicas de las personas que realizan
la actividad.

La vulnerabilidad sera menor cuando las personas estén capacitadas y
tengan experiencia, pero aumentara con actividades que pueden provocar
errores humanos.

Los errores humanos considerados con potencial de producir dafio para
nuestra evaluacion son:

v' Fatiga

v" Monotonia

v' Repetitividad
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v Requisitos especiales de concentracion

La Probabilidad también esta afectada por las Condiciones del entorno (M),
que es un factor que NO considera el riesgo originado por la/s persona/s
(también llamada “vulnerabilidad del escenario"). El escenario estd compuesto
por equipos, instalaciones y/o puesto/ambiente de trabajo) y su vulnerabilidad
representa la debilidad del mismo por ausencia de dispositivos para el normal
desarrollo de las tareas, incumplimiento de medidas de control, y/o elementos
materiales o estructurales tales como:

v Procedimientos/instructivos de uso

v' Herramientas especificas para la actividad

v" Mantenimiento Preventivo

v" Programas/Auditorias de verificacién y control (OSMAs, ASpC, etc)

v' Riesgo: Es la combinacion entre la probabilidad (P) de ocurrencia de un
evento o exposicion peligrosa y la severidad o Gravedad (G) de las
lesiones o dafios o enfermedad que puede provocar el evento o la
exposicion.

v' Riesgo aceptable: Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser
tolerado por la organizacion, teniendo en cuenta sus obligaciones

legales y la politica de Seguridad y Salud Ocupacional de la Compafiia.

Clasificacion del Riesgo

El riesgo puede ser calificado en tres categorias posibles:

Aceptable: Riesgo tolerable. Es aquel nivel del riesgo donde no se requiere
necesariamente agregar nuevas medidas o niveles de proteccion.

Requiere acciones: Son aquellos riesgos identificados, que deben ser
tratados, reducidos o eliminados mediante acciones preventivas o correctivas

Inaceptable: (o Intolerable), Es aquel que requiere una intervencion
inmediata para modificar su condicion; puede actuarse sobre la eliminacién o
reduccion de la gravedad del Peligro y/o sobre la eliminacion de la
Probabilidad. De no resultar factible reducirlo, la actividad no debe realizarse.

Matriz de Riesgo en Seguridad y Salud Ocupacional

Herramienta especifica desarrollada para calificar el riesgo en seguridad y
salud ocupacional de las actividades de la empresa. La matriz brinda una
orientacién sobre el nivel del riesgo a partir de una estimacién del peligro
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considerando su potencial Gravedad y la Probabilidad de ocurrencia del
evento.
A los efectos practicos, los ejes de la matriz, han sido caracterizados de la
siguiente forma:
v' Variable (G): califica la Gravedad de los peligros en funcién del dafo
potencial que pueden causar (consecuencia de su manifestacion) como

la contribucion de (S) y (D).

(G)=(S) + (D)

Donde(S): es la severidad del dafio personal y (D) la contribucidn respecto
del sitio hasta donde alcanza el dafio.

v Variable(P): califica la Probabilidad de que se produzca un evento en

funcion de la cantidad de personas involucradas en la actividad (N), su

nivel de exposicion (E), la Condicion del Entorno (M) y Vulnerabilidad

del/as personas que realizan la actividad (V).

(P)=(M) +(N) + (E) + (V)
La Exposicién (E) a su vez es funcién de a frecuencia (F) con que se realiza
la tarea y el tiempo (T) que dura la actividad (tiempo de exposicién).
Mientras que La Vulnerabilidad de las personas (V) (o del factor Humano)
toma en cuenta el grado de Capacitacion especifico en la tarea (C) y la

posibilidad de que los errores humanos (H) contribuyan al dafio potencial.

(E) = (F)+(T)
(V) =(C)+(H)

Por lo que la probabilidad finalmente es (P) = (M) + (N) + (F)+(T) + (C)+(H)
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IDENTIFICACION DE RIESGOS EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
MATRIZ DE RIESGO DE SEGURIDAD Y SALUD

| Area: [ [ Sector: [ [ Sitio/Instalacion: |
Variable (G): 7 | Capacidad de producir muerte, Incapacidades permanentes Mayores
Gravedad del Peligro (S) Severidad del dafio 5 | Capacidad de producir Incapacidades permanentes menores/Enf. Crénicas
Nivel de Perjuicios en personal 3 | Capacidad de producir incapacidad temporal, enfermedades transitorias
funcién de la Severidad 1 | Lesiones no incapacitantes
del dafio personal y 3 | Dafios fuera de la Instalacién donde se desarrolla la actividad**
consecuencias sufridas (D) Dario al Sitio, Nivel 2 | Darios graves al Ambiente de trabajo**
por el sitio dafiado (Trascendencia) 0,5 | Deterioro menor y/o progresivo al ambiente de trabajo.
(G)=(5)+(D) 0 | Sin dafios ni deterioros al Ambiente laboral
Variable (P ): (M) Condicion del entorno 3 | Elevada, sin elementos para la tarea 0 medidas de control
Probabilidad (equipo/ Instalacion de la 1,5 | Medio, Hay medidas pero son escasas, precarias y/o no suficientes.
actividad) 0 | Baja, Hay medidas de control y Mantenimiento.
(N) Cantidad de 2 | > 10 personas
Matriz de Riesgo de Probabilidad de Personas que realizan la 1| Entre 3y 10 personas
Seguridad y Salud | ocurrencia del evento en Actividad 0,5 | <3 personas
funcion del grado de Nivel de 2 | Personal no capacitado y sin experiencia
exposicion de las V) Cap{:\citaci 1 | Personal Capacitado con escasa 0 nula experiencia
personas (o repetitividad), | Vulnerabilid on
su vulnerabilidad y ad por factor (C) 0 | Personal Capacitado con experiencia.
condiciones del entorno. Humano *Error 1 | Contribucién Mayor a la probabilidad de errores
V)=(C)+(H) | Humano 0,5 | Contribucién menor a la probabilidad de errores
P=(N)+ M)+ (V) +(E) (H) 0 [ Sin contribucién
(F) 1| Tarea Rutinaria, Al menos una vez o0 mas por dia
P= (E)_: . Frecuencia 0,5 | Tarea habitual, Desde 2 veces semanales a 1 vez /mes
(N)+(M)+(C)+(H)+(F)+(T) | Exposicion | gyposicion 0 | Tarea No habitual, menos de 1 vez/mes
de personas
(E) m 1|> 6 horas
=[(F)+(T)] Duracion 0.5|De 2 a 6 horas
diaria 0 | Menos de 2 hora
CALIFICACION DEL RIESGO
1( 3 ‘ Intolerable. Requiere accién inmediata
2 Requiere Acciones. Debe integrar el PIMR, para tareas No rutinarias respuesta inmediata
1 Aceptable. Riesgo Tolerable
5 o *(H) errores humano causado por (1) Fatiga, (2) Monotonia, (3) Repetitividad, (4) Requisitos de concentracion.
g
P Tabla 4 — Matriz de Riesgos de Seguridad y Salud
G}
0 10

5
Probabilidad
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Area: AMOLADO

Sector/Unidad: TALLER

Sitio/Instalacion:

HUSAL S.A.

Equipo:

Tarea/Proceso: CORTE Y AMOLADO

Puesto: AMOLADOR

fecha:

ACTIVIDADES Riesgo = Funcion de (G) y (P)
S ACCIONES PROPUESTAS
@ — (e
0 (P)=M+N+V+E 2 (En Tareas No rutinarias, se
g = (S+D) V= E= @ debe incluir Responsable y
Ne Descripcién 2. PELIGRO (G) H+C F+T | (P) w las acciones se deben tomar
g = M| N = antes de comenzar la
;:) s | D clul|lElT O actividad)
I
Quemaduras
Riesgo eléctrico
Incendio/explosion )
A pesar de que el riesgo es
Cortes
_ ) aceptable, se proponen las
Tropiezos, esguinces, o )
siguientes acciones:
resbalones o
ACONDICIONAMI b nd icul Sefalizacion durante las tareas.
royeccion de particulas
ENTO DEL AMOLADORA .y . P Precaucion, atencion y
SECTOR OXICORTE Ruido excesivo L )
USO DE LLAVE » i RIESGO comunicacion entre integrantes de
1 |HERRAMIENTAS Proyeccion de objetos, rotura | 1 | 0 | 12 | 0 |05/ 0| 0|1 | 1]25 .
STILSON _ ACEPTABLE la cuadilla.
ELECTRICAS L ) Adoptar correctas posiciones
CORTE Y PICOLORO Exposicién a contaminantes o )
ergondmicas, recordar que se
o _ debe realizar el esfuerzo con las
Caidas a distinto nivel . )
L ) ] piemas y no con la cintura.
Exposicién a vibraciones o
., Ordeny limpieza en el sector.
Inhalacién de polvos, gases o
humos de combustion, fusién
de metales, etc.




Posturas inadecuadas
Particulas en ojos

Tareas repetitivas
Aprisionamiento o
aplastamiento entre o por
objetos

Exposicion a carga térmica
Traumatismo por uso de
herramientas manuales
Heridas por manipulaciéon de
objetos

Esfuerzo excesivo
lluminacién inadecuada
Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o
en andamios por acumulacion
de diversos materiales que
impidan una circulacion
expedita.

Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la
manipulacién de

herramientas.

MOVIMIENTOS
DE MATERIALES
Y

NINGUNA

Golpes

Cortes

0,5

2,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien, el riesgo es aceptable, se

proponen las siguientes acciones:
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MANIPULACION

Esfuerzo excesivo

Sefializacion durante las tareas a

MANUAL DE Tropezones realizar.
CARGA
Resbalones Precaucion, atencion y
Incendio/explosion comunicacion entre integrantes de
Posturas inadecuadas la cuadrilla.
Caidas al mismo nivel al Adoptar correctas posiciones
circular por las instalaciones. ergondmicas, recordar que el
Aplastamiento esfuerzo se debe realizar con
Raspones piemnas y no con cintura.
Pinchaduras Orden y impieza en el sector.
Esguinces
Colisiones
Quemaduras
Ubicacion incorrecta de
personas
Esfuerzo excesivo
Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la
manipulacién de
herramientas.
Quemaduras A pesar de que el riesgo es
Riesgo eléctrico aceptable, se proponen las
,(Aiﬁg[igo éMOO)JI-é[O)g_?é‘ Incendio/explosién 05 05 ACITEI IE'?EI?L - siguientes acciones:

Cortes

Tropiezos, esguinces,

Sefalizacion y vallado al momento

del corte y amolado.
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resbalones

Proyeccién de particulas
Ruido excesivo

Proyeccién de objetos, rotura
de discos

Exposicion a contaminantes
guimicos

Caidas a distinto nivel
Exposicién a vibraciones
Inhalacién de polvos, gases o
humos de combustion, fusién
de metales, etc.

Posturas inadecuadas
Particulas en ojos

Tareas repetitivas
Aprisionamiento o
aplastamiento entre o por
objetos

Exposicién a carga térmica
Traumatismo por uso de
herramientas manuales
Heridas por manipulacién de
objetos

Esfuerzo excesivo

lluminacién inadecuada

Precaucion, atencion y
comunicacion entre integrantes de
la cuadrilla.

Verificacion de las herramientas
eléctricas y manuales; no utilizar
herramientas en mal estado
Utilizacién de los discos de corte de
acuerdo a la medida de la
amoladora.

Division de sectores, realizar corte y
amolado en el sector habilitado
paratal fin.

Posiciones ergonémicas, recordar
que el esfuerzo se realiza con
piemnas y no cintura.

Orden y limpieza en el sector.
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Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o
en andamios por acumulacion
de diversos materiales que
impidan una circulacion
expedita.

Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la
manipulacion de

herramientas.

ORDEN'Y
LIMPIEZA

NINGUNA

Golpes

Cortes

Tropiezos

Esguinces

Resbalones

Torceduras

Posturas inadecuadas
Caidas al mismo nivel al

circular por las instalaciones.

0,5

2,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien, el riesgo es aceptable, se
daran las siguientes acciones:
Precaucion, atencion y
comunicacion entre integrantes de
la cuadrilla.

Posiciones ergonémicas, recordar
que el esfuerzo se realiza con
piermnas y no cintura.

Orden y impieza en el sector.

Tabla 5 — Matriz de Riesgos del Puesto Amolador
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llustracion de la Grilla (AMOLADOR)

Descripcion: Acondicionamiento del sector, uso de herramientas manuales y

eléctricas.
1ol ] Gravedad (G): 1
Probabilidad (P): 2,5
-% Clasificacion de riesgo:
8 5 Riesgo Aceptable
§ Observando a los empleados en una jornada
o . de 8 hs. diarias la tarea de acondicionamiento de
0 5 10 sector y uso de herramientas manuales vy

Probabilidad . .
eléctricas no es una tarea de mayor riesgo,

Grafico 1 - Grilla Acondicionamiento del debido a que puede llegar a producir lesiones no
sector, uso de herramientas manuales y

eléctricas (Amolador) incapacitantes, como tropiezos, esguinces,
resbalones, lastimaduras en extremidades superiores, caidas de personas al mismo
nivel, golpes contra objetos, etc. Sin producir dafios al ambiente; que solo requerira
de la accion de primeros auxilios.

Descripcion: Movimientos de materiales y manipulacion manual de carga

Gravedad (G): 1

Probabilidad (P): 2,5 o[
Clasificacion de riesgo: =
Riesgo Aceptable -g 5
En el caso de movimientos de materiales % 1
y manipulacion manual de carga se observa 5 @
qgue el personal no ha sufrido 0 5 10
accidentes/incidentes durante la jornada; por Probabilidad

ello se considera que no es una tarea de » _ . .
Grafico 2 — Grilla Movimientos de materiales
mayor riesgo, debido a que puede Ilegar a v manipulacion manual de carga (Amolador)
producir lesiones menores, caida de personas al mismo nivel al transportar material,
tropiezos, esguinces, resbalones, lastimaduras en extremidades superiores, etc. Sin

producir dafios al ambiente; que solo requerira de la accion de primeros auxilios.
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Descripcion: Corte y amolado.

g Gravedad (G): 1
kS, .
g 1 Probabilidad (P): 3
®© e, .
b Clasificacion de riesgo:
) @| _
Riesgo Aceptable
0 > 10 Al observar al personal se verifican acciones
Probabilidad P
y condiciones inseguras que si bien no se llegan
Grafico 3 - Grilla Corte y Amolado a producir dafios al personal o al medio
(Amolador)

ambiente, son acciones que en caso de no prestarle atencion y corregirlas en el
momento podrian causar graves accidentes/incidentes.

En este caso no deberia haber mas de dos personas realizando este tipo de
tareas en una jornada diaria de 8 hs. para evitar producir dafios entre comparieros
de trabajo. En caso de que por algun motivo tuviera que haber mas personal
trabajando deberian estar en sectores separados.

En este caso el Riesgo se considera aceptable debido a que lo que se puede
llegar a producir son lesiones menores, como lastimaduras en extremidades
superiores, tropiezos, esguinces, resbalones, golpes contra objetos, etc. Esto solo
implicara de una accién de primeros auxilios.

Descripcién: Orden y Limpieza

Gravedad (G): 1

ol -
Probabilidad (P): 2,5
= Clasificacion de Riesgo:
% 5 Riesgo Aceptable
= 1 Esta tarea no es de mayor riesgo, es una
6 5 tarea que se deberia ir realizando durante la
]
0 5 10 jornada de trabajo; pero al observar al personal
Probabilidad esta misma se realiza al finalizar la jornada, y
Grafico 4 — Grilla Orden y Limpieza e )
(Amolador) se verifica que no se producen riesgos que

puedan llegar a causar accidentes/incidentes importantes, por eso se considera
Riesgo Aceptable, porque lo mas grave que se puede llegar a producir son
tropiezos, golpes, esguinces, resbalones, torceduras, etc. Que solo requerira de la

accion de primeros auxilios.
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Area: AMOLADO
Y SOLDADURA

Sector/Unidad: TALLER

Sitio/Instalacion:

HUSAL S.A.

Equipo:

Tarea/Proceso: AMOLADO Y SOLDADURA

Puesto: AYUDANTES

fecha:

ACTIVIDADES Riesgo = Funcion de (G) y (P)
S ACCIONES PROPUESTAS
© — (@]
) (P)=M+N+V+E & (En Tareas No rutinarias, se
g s (S+D) V= E= @ debe incluir Responsable y
L PELIGRO : I i deben t
N° Descripcion 22 (G) H+C F+T | (P) L as acciones se deben tomar
= N 2 antes de comenzar la
g s | b cluHlEIlT O actividad)
T
Quemaduras
Riesgo eléctrico
Incendio/explosion _
A pesar de que el riesgo es
Cortes
. . aceptable, se proponen las
Tropiezos, esguinces, - .
siguientes acciones:
resbalones Sefialzacion durmnte las &
fializacion durante las tareas.
ACONDICIONAMI Proyeccion de particulas B g
ENTO DEL AMOLADORA ) ) Precaucion, atencion y
SECTOR OXICORTE Ruldo excesivo comunicacion entre integrantes de
USO DE LLAVE Proyeccion de objetos, rotura RIESGO
1 HERRAMIENTAS | STILSON ) 110 . 05/ 0101111125 ACEPTABLE la cuadrilla.
MANUALES ¥ PINZA de discos Adoptar correctas posiciones
ELECTRICAS PICOLORO Exposicion a contaminantes o
o ergondmicas, recordar que se
quimicos .
. - . debe realizar el esfuerzo con las
Caidas a distinto nivel _ _
o . ) piemnas y no con la cintura.
Exposicién a vibraciones o
o Orden y impieza en el sector.
Inhalacién de polvos, gases o
humos de combustidn, fusion
de metales, etc.
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Posturas inadecuadas
Particulas en ojos

Tareas repetitivas
Aprisionamiento o
aplastamiento entre o por
objetos

Exposicién a carga térmica
Traumatismo por uso de
herramientas manuales
Heridas por manipulacién de
objetos

Esfuerzo excesivo
lluminacion inadecuada
Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o
en andamios por acumulacion
de diversos materiales que
impidan una circulacion
expedita.

Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la
manipulacién de

herramientas.

MOVIMIENTOS
DE MATERIALES
Y
MANIPULACION

NINGUNA

Golpes
Cortes

Esfuerzo excesivo

0,5

2,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien sus riesgos son aceptables,
se determinaran las siguientes

acciones: Orden y limpieza.
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MANUAL DE Tropezones Sefializar el sector con conos.
CARGA o —
Resbalones Atencion comunicacion y
Incendio/explosion precaucion entre los integrantes de
Posturas inadecuadas la cuadrilla y toda persona ajena a
Caidas al mismo nivel al latarea.
circular por las instalaciones. Posiciones ergonémicas
Aplastamiento adecuadas para la tarea, el
Raspones esfuerzo lo deben realizar con las
Pinchaduras Con piernas y no con cintura.
Esguinces
Colisiones
Quemaduras
Ubicacion incorrecta de
personas
Esfuerzo excesivo
Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la
manipulacion de
herramientas.
Golpes A pesar de que el riesgo es
Cortes aceptable, se proponen las
AMOLADORA ] o .
TAREAS DE OXICORTE Tropiezos siguientes acciones:
PREPARACION Y ) ) .
SOLDADORA | Esguinces RIESGO Precaucion, atencion y
ALCANCE DE 0,5 0,5
HERRAMIENT ACEPTABLE o )
MATERIALES AL Resbalones comunicacion entre integrantes de
AS MANUALES
AMOLADOR .
PRENSA Torceduras la cuadrilla.

Posturas inadecuadas

Posiciones ergonoémicas, recordar
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Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o
en andamios por acumulacion
de diversos materiales que
impidan una circulacion
expedita.

Particulas en ojos (corte y
amolado)

Ruido excesivo

Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la
manipulacion de

herramientas.

que el esfuerzo se realiza con
piernas y no cintura.

Orden y impieza en el sector.

ORDENY
LIMPIEZA

NINGUNA

Golpes

Cortes

Tropiezos

Esguinces

Resbalones

Torceduras

Posturas inadecuadas
Caidas al mismo nivel al

circular por las instalaciones.

0,5

2,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien, el riesgo es aceptable, se
daran las siguientes acciones:
Precaucion, atencion y
comunicacion entre integrantes de
la cuadrilla.

Pasiciones ergonémicas, recordar
que el esfuerzo se realiza con
piernas y no cintura.

Orden y impieza en el sector.

Tabla 6 — Matriz de Riesgos de Ayudantes
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Gravedad

llustracion de la Grilla (AYUDANTES)

10} Descripcion: Acondicionamiento del sector,
uso de herramientas manuales y eléctricas.
5 Gravedad (G): 1
1 Probabilidad (P): 2,5
o Clasificacion de riesgo: Riesgo Aceptable
0 5 10 _
Probabilidad Observando a los empleados en una jornada

Grafico 5 — Grilla Acondicionamiento del de 8 hs. diarias la tarea de acondicionamiento de

sector, uso de herramientas manuales y

eléctricas (Ayudantes) sector y uso de herramientas manuales vy
eléctricas no es una tarea de mayor riesgo, debido a que puede llegar a producir
lesiones no incapacitantes, como tropiezos, esguinces, resbalones, lastimaduras en
extremidades superiores, etc. Sin producir dafios al ambiente; que solo requerira de

la accion de primeros auxilios.

Descripcion: Movimientos de materiales 1ol |

y manipulacion manual de carga.
Gravedad (G): 1
Probabilidad (P): 2,5

Clasificacion de riesgo:

Gravedad

Riesgo Aceptable

0 5 10

En el caso de movimientos de -
Probabilidad

materiales y manipulacién manual de carga
se observa que el personal no ha sufrido accidentes/incidentes durante la jornada;
por ello se considera que no es una tarea de mayor riesgo, debido a que puede
llegar a producir lesiones menores, cOMo Gréafico 6 — Grilla Movimientos de materiales y

) ] manipulacion manual de carga (Ayudantes)
tropiezos, esguinces, resbalones,
lastimaduras en extremidades superiores, etc. Sin producir dafios al ambiente; que

solo requerira de la accion de primeros auxilios.
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Descripcion: Tareas de preparacion y alcance de materiales al amolador vy

soldador

10|— Gravedad (G): 1

Probabilidad (P): 3

-% Clasificacion de riesgo: Riesgo Aceptable
= 5
S
© 1 Viendo al personal realizar este tipo de tareas
O ©| se observa que es un trabajo poco riesgoso, Si

0 S 10 bien hay condiciones inseguras éstas no llegan a

Probabilidad

Grafico 7 - Grilla Tareas de preparacion y producir dafios al personal ni al medio ambiente,

alcance de materiales al amolador y soldador
(Ayudantes)

en una jornada laboral de 8 hs.; el personal se encuentra capacitado para dicha

por esto es que se considera un riesgo aceptable

tarea y no contribuyen a realizar acciones inseguras que puedan llegar a causar
accidentes/incidentes, lo que se puede llegar a producir son lesiones no
incapacitantes, la cual solo requiere de la accién de primeros auxilios.

Descripcion: Orden y Limpieza

Gravedad (G): 1

B 10|
Probabilidad (P): 2,5
Clasificacion de Riesgo: =
Riesgo Aceptable -g 5
)
Esta tarea no es de mayor riesgo, es una = 1
tarea que se va realizando durante la jornada (3 (=
)
de trabajo, pero observando al personal esta 0 5 10
misma se realiza al finalizar la jornada, y no se - Probabilidad
Grafico 8 — Grilla Orden y Limpieza
ve que se produzcan riesgos que puedan (Ayudantes)

llegar a causar accidentes/incidentes importantes, por eso se considera Riesgo
Aceptable, porque lo que se puede llegar a producir son tropiezos, golpes,
esguinces, resbalones, torceduras, etc. Que solo requerira de la accion de primeros

auxilios.
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Area: SOLDADURA | Sector/Unidad: TALLER Sitio/Instalacién: HUSAL S.A. Equipo:
Tarea/Proceso: SOLDADURA Puesto: SOLDADOR fecha:
ACTIVIDADES Riesgo = Funcion de (G) y (P)
S ACCIONES PROPUESTAS
© — (@]
9 P)=M+N+V+E & (En Tareas No rutinarias, se
25 (S+D) V= E= [v4 debe incluir Responsable y
L PELIGRO : | i deben t
NO Descripcién LN (G) H+C FT [ (P) w as acciones se deben tomar
= N 2 antes de comenzar la
5 S|D CIHIF!|T @) actividad)
T
Quemaduras
Riesgo eléctrico
Incendio/explosion .
A pesar de que el riesgo es
Cortes
: . aceptable, se proponen las
Tropiezos, esguinces, - .
siguientes acciones:
reshalones .
ACONDICIONAMI b 6nd icul Sefializacion durante las tareas.
royeccion de particulas
ENTO DEL AMOLADORA -y _ P Precaucion, atencion y
SECTOR Ruido excesivo o _
OXICORTE .
USO DE LLAVE . ) RIESGO comunicacion entre integrantes de
1 |HERRAMIENTAS Proyeccion de objetos, rotura | 1 | 0 | 1 050 |0 |1]1]25 .
STILSON _ ACEPTABLE la cuadrilla.
ELECTRICAS PICOLORO L ) Adoptar correctas posiciones
CORTE Y Exposicion a contaminantes o
AMOLADO quimicos ergondmicas, recordar que se
. - . debe realizar el esfuerzo con las
Caidas a distinto nivel _ _
L ) ) piemnas y no con la cintura.
Exposicién a vibraciones o
y Orden y impieza en el sector.
Inhalacién de polvos, gases o
humos de combustion, fusién
de metales, etc.
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Posturas inadecuadas
Particulas en ojos

Tareas repetitivas
Aprisionamiento o
aplastamiento entre o por
objetos

Exposicion a carga térmica
Traumatismo por uso de
herramientas manuales
Heridas por manipulaciéon de
objetos

Esfuerzo excesivo
lluminacién inadecuada
Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o
en andamios por acumulacion
de diversos materiales que
impidan una circulacion
expedita.

Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la

manipulacién de herramientas

MOVIMIENTOS
DE MATERIALES
Y
MANIPULACION
MANUAL DE
CARGA

NINGUNA

Golpes
Cortes
Esfuerzo excesivo

Tropezones

0,5

2,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien sus riesgos son aceptables,
se determinaran las siguientes
acciones: Orden y impieza.

Sefalizar el sector con conos.
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Resbalones
Incendio/explosion
Posturas inadecuadas
Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones.
Aplastamiento

Raspones

Pinchaduras

Esguinces

Colisiones

Quemaduras

Ubicacion incorrecta de
personas

Esfuerzo excesivo
Contacto con elementos
cortantes o punzantes en la

manipulacién de herramientas

Atencién comunicacion y
precaucion entre los integrantes de
la cuadrilla y toda persona ajena a
latarea.
Posiciones ergonémicas
adecuadas para la tarea, el
esfuerzo lo deben realizar con las

CON piernas y no con cintura.

UNIONES DE
PIEZAS
METALICAS

AMOLADORA
OXICORTE
SOLDADORA
HERRAMIENT
AS
MANUALES

Caidas al mismo nivel al
circular por las instalaciones o
en andamios por acumulacion
de diversos materiales que
impidan una circulacion
expedita.

Atrapamiento

Riesgo eléctrico

Contacto con energia

0,5

0,5

0,5

1,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien, el riesgo es aceptable, se
daran las siguientes acciones:
Precaucion, atencion y
comunicacion entre integrantes de
la cuadrilla.

Posiciones ergonémicas, recordar
que el esfuerzo se realiza con
piernas y no cintura.

Realizacion de cortos periodos de
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eléctrica en el uso de
maquina de soldar,
herramientas eléctricas o
extensiones en malas
condiciones, agravado por la
permanente presencia de
metales en su frente de
trabajo.

Esfuerzo excesivo

Ruido excesivo (por amolador
en el sector)

Posturas inadecuadas
Incendio/explosion

Choques y golpes contra
objetos

Pisadas sobre objetos
Proyeccién de fragmentos y
particulas

Quemaduras

Exposicién a radiaciones
ionizantes y no ionizantes
Exposicién a contaminantes y
productos quimicos
lluminacién inadecuada
Contacto con elementos

cortantes o punzantes en la

tiempo.

Mantener zona de circulacion libre
de obstaculos (cables, materiales,
restos, herramientas, etc.).
Eliminar con rapidez manchas,
desperdicios, residuos, etc.
Fijar adecuadamente las piezas
con las que se esta trabajando.
Utilizacion de elementos de
proteccion personal.
Mantener un adecuado
almacenamiento de los materiales.

Orden y impieza en el sector.
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manipulacién de herramientas

ORDENY
LIMPIEZA

NINGUNA

Golpes

Cortes

Tropiezos

Esguinces

Resbalones

Torceduras

Posturas inadecuadas
Caidas al mismo nivel al

circular por las instalaciones.

0,5

2,5

RIESGO
ACEPTABLE

Si bien, el riesgo es aceptable, se
daran las siguientes acciones:
Precaucion, atencion y
comunicacion entre integrantes de
la cuadrilla.

Posiciones ergonémicas, recordar
que el esfuerzo se realiza con
piernas y no cintura.

Orden y impieza en el sector

Tabla 7 — Matriz de Riesgos del Soldador
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llustracion de la Grilla (SOLDADOR)

Descripcion: Acondicionamiento del sector, uso de herramientas manuales y

eléctricas, corte y amolado

Gravedad (G): 1

10| -
Probabilidad (P): 2,5
= Clasificacion de riesgo:
S
5 5
>
<
Q) o) Durante la ejecucion de esta actividad los
1
0 5 10 empleados no sufrieron accidentes/incidentes al
Probabilidad personal ni al medio ambiente. En una jornada

Grafico 9 — Grilla Acondicionamiento del de 8 hs. diarias la tarea de acondicionamiento

sector, uso de herramientas manuales y

eléctricas, corte y amolado (Soldador) de sector no es una tarea de mayor riesgo como

si lo es la de uso de herramientas manuales y
eléctricas junto con la de corte y amolado ya que pueden ocurrir muchas
acciones/condiciones inseguras en el area de trabajo como corte en las
extremidades con el disco de corte, quemaduras con las chispas que ocasiona el
corte o amolado, atrapamiento, etc. Pero en nuestro caso se observa que el
personal se encuentra capacitado para dicho trabajo y no contribuye a realizar
acciones inseguras que puedan causar accidentes/incidentes al personal o al medio
ambiente y es por eso mismo que consideramos que no es una tarea de mayor
riesgo, debido a que solo se puede llegar a producir lesiones leves, como tropiezos,
esguinces, resbalones, lastimaduras en extremidades superiores, etc. que solo

requerira de la accion de primeros auxilios.
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Descripcion: Movimientos de materiales y manipulacion manual de carga.

Gravedad (G): 1
(©) 10
Probabilidad (P): 2,5
Clasificacion de riesgo: Riesgo Aceptable =
S 5
-
[
En el caso de movimientos de materiales y %
manipulacién manual de carga se observa que el O :0
personal no ha sufrido accidentes/incidentes 0 5 10
durante la jornada; por ello se considera que no es Probabilidad
una tarea de mayor riesgo, debido a que puede Gréfico 10 — Grilla Movimientos de
. . . . materiales y manipulacion manual de carga
llegar a producir lesiones no incapacitantes, como (Soldador)

tropiezos, esguinces, resbalones, lastimaduras en extremidades superiores, etc. Sin
producir dafios al ambiente; que solo requerird de la accion de primeros auxilios.
Descripcion: Uniones de piezas Metalicas
Gravedad (G): 1
Probabilidad (P): 1,5
Clasificacion de riesgo: Riesgo Aceptable

Si bien el personal se encuentra capacitado 10l

para dicha tarea hay que prestarle demasiada

atencion a la misma porque es una actividad en

la que se pueden producir acciones y

condiciones inseguras llevando a causar graves

Gravedad

accidentes/incidentes al personal y al medio °'|

0 5 10
Probabilidad

empleados no se manifestaron acciones capaces Grafico 11 — Grilla Uniones de Piezas
metalicas (Soldador)

ambiente, en nuestro caso al observar a los

de causar daflos al personal ni al medio

ambiente, en esta actividad no puede haber mas de dos personas en el sector
(soldador y ayudante) con el fin de evitar accidentes/incidentes en el area; al analizar
esta actividad se considero que el Riesgo es Aceptable por lo que no implica de una
accion de medidas preventivas/correctivas de mayor importancia, esta tarea puede
llegar a producir golpes, quemaduras, cortes, tropiezos, esguinces, resbalones, etc.

Lo cual solo se requerird de una accion de primeros auxilios.
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Al momento de la auditoria no se observé ningln riesgo importante, que pueda
causar algun dafio.

ol |

Descripcion: Orden y Limpieza

Gravedad (G): 1
Probabilidad (P): 2,5

Clasificacion de Riesgo:

Ul

1

©
0 i s T Esta tarea no es de mayor riesgo, es una
Probabilidad tarea que se va realizando durante la jornada de

Riesgo Aceptable

Gravedad

trabajo, pero observando al personal esta misma

Grafico 12 — Grilla Orden y Limpieza
(Soldador) se realiza al finalizar la jornada, y no se
producen riesgos que puedan llegar a causar accidentes/incidentes importantes, por
eso se considera Riesgo Aceptable, porque lo que se puede llegar a producir son
tropiezos, golpes, esguinces, resbalones, torceduras, etc. Que solo requerird de la

accion de primeros auxilios.

Soluciones técnicas y/o medidas correctivas

Una vez conocidos y clasificados los tipos de riesgo asociados a la soldadura
deben definirse las Medidas de Prevencion y Proteccién a aplicar, las cuales deben
recogerse en la planificacion de la produccion. La responsabilidad de la definicion y
puesta en marcha del Plan de Seguridad e Higiene suele ser del

Jefe de Seguridad, en colaboracion con el Ingeniero de Soldadura. Todo el
personal en situacion de riesgo debe estar informado del mismo y conocer las
medidas de seguridad y proteccién para evitarlo asi como su uso

La adopcion de medidas de seguridad sera proporcional a la Calificacion Inicial
de Riesgos. Ello significa que un riesgo calificado como elevado no podra protegerse
con un sistema de proteccion de baja fiabilidad ya que ante un fallo cabe la
posibilidad de no detectarse y no evitaria el accidente.

Si bien durante la evaluacién de riesgos de cada tarea se le fue recomendando
medidas preventivas como accion inmediata, en esta seccion se detallaran con

mayor profundidad las medidas correctivas necesarias para prevenir
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acciones/condiciones inseguras que puedan llegar a causar accidentes/incidentes al

personal y al medio ambiente.

Accidn insegura

Se define como la accidén que se realiza al llevar a cabo una tarea sin tomar las

medidas de Seguridad necesarias o0 bien no siguiendo los Procedimientos y Normas

de Seguridad vigentes.

Una accion insegura tiene una explicacion, la cual se describe como los factores

personales que lleva a la persona a cometer esa accion insegura. Los factores que

pueden llegar a cometer los trabajadores para realizar una accién insegura son:

v
v

NN NN

AN NNV N N N N

v

Exceso de confianza;

Incumplimiento a normas y procedimientos de trabajo establecidos como
seguros;

La irresponsabilidad;

La fatiga y

La disminucion, por cualquier motivo de la habilidad para el trabajo.

Los actos inseguros mas habituales son:

No llamar la atencién de actos o condiciones inseguras al resto de los
compaferos.

Realizar tareas a un ritmo inadecuado.

Usar equipos de trabajos defectuosos.

Usar equipos de manera incorrecta.

No utilizar los equipos de proteccion personal.

Cargar o movilizar incorrectamente los materiales.

Levantar cargas manuales de forma incorrecta.

Adoptar una posicién incorrecta en el puesto de trabajo.

Hacer bromas en el lugar de trabajo con las maquinas y herramientas.

Trabajas bajo los efectos del alcohol y drogas.

Condicion insegura

La definimos como el estado o disefio de las instalaciones, equipos o

herramientas que pueden originar un Accidente Personal.

Las condiciones inseguras mas habituales son:

v

Uso de resguardos o proteccién inadecuados.
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No cumplir el orden y la limpieza en el trabajo.
Herramientas, equipos y materiales defectuosos.

Peligro de incendio y/o explosion.

Condiciones atmosféricas peligrosas: gases, polvo y humo.
Ruido excesivo.

Radiacion.

AN N N NN N

lluminacién y/o ventilacion inadecuada.
Medidas preventivas

Para tareas de soldadura y amolado eléctrico.

Durante el uso de la amoladora, cuando el amolador finaliza su uso, la deja sobre
el piso o en el banco de trabajo (con el cable colgando) generando riesgo de caida o
tropiezo de personas que trabajan en éreas aledafias.

Medida correctiva: disefiar e implementar soportes de amoladora para colocarla
y dejarla apoyada en un lugar seguro y que no entorpezca el paso de otras personas

(para evitar caidas o tropiezos).

Figura 4 — Disefio de Soporte para Amoladoras

En tareas de amolado, en lo que respecta a la proteccién de ojos y cara, el

operario usa solamente anteojos de seguridad.

Berra, Noelia Soledad Pagina 64



Medida correctiva: ademas del uso de los anteojos de seguridad con proteccién
lateral, agregar el uso del protector facial, teniendo de esta manera mejor protecciéon

en los ojos y la cara también queda protegida contra la proyecciéon de particulas.

Figura 5 — Medidas Preventivas del Amolador

Si bien dentro del taller los sectores donde se realizan los trabajos de soldaduras
estan sefalizados y demarcados, se observa la falta de pantallas de proteccion
contra chispas, radiaciones ultravioletas e infrarrojas.

Medida correctiva: Se deben utilizar mamparas de separacion de puestos de
trabajo para proteger al resto de operarios. El material debe estar hecho de un
material opaco o translicido robusto. La parte inferior debe estar al menos a 50 cm
del suelo para facilitar la ventilacion. Se deberia sefializar con las palabras:
PELIGRO ZONA DE CORTE Y AMOLADO, para advertir al resto de los

trabajadores.

Figura 6 — Pantallas de Proteccion contra chispas

Para tareas de movimiento de materiales.

A continuacion se presentaran las recomendaciones para aquellas tareas cuya

mejora dependen de estudios de tiempo, incorporacion de ayuda mecénica,
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modificacion estructural, etc., y no de la redaccion de un procedimiento y uso de
EPP especifico.

En talleres y Obras:

La evaluacion del Movimiento de materiales nos da como resultado el
requerimiento de redisefar la tarea por lo que se recomienda, en cuanto a controles
de ingenieria:

v’ Utilizar métodos de ingenieria del trabajo, estudio de tiempos y analisis de
movimientos, para eliminar esfuerzos y movimientos innecesarios.

v Utilizar ayuda mecanica para eliminar o reducir el esfuerzo requerido por la
herramienta

v Seleccionar o disefiar herramientas que reduzcan la fuerza y mejoren las
posturas.

v" Realizar programas de control de calidad y mantenimiento que reduzcan
las fuerzas innecesarias y los esfuerzos asociados especialmente con el
trabajo afiadido sin utilidad.

Y en cuanto a controles administrativos:

v' Realizar pautas de trabajo que permitan a los trabajadores hacer pausas o
ampliarlas lo necesario y al menos una vez por hora.

v Redistribuir los trabajos asignados (p. ej., utilizando la rotacién de los
trabajadores o repartiendo el trabajo) de forma que un trabajador no
dedique una jornada laboral entera realizando demandas elevadas de
tareas.

Para tareas de soldadura

El soldador deberda wusar pantallas de
Soldadura (Careta para soldar) provistas de
oculares filtrantes en funcion del grado de
radiacion a que estén expuestos. Los filtros
deben escogerse en funcion de:

- Tipo de arco o llama

- Intensidad de corriente de soldadura, tipo

y caudal de gas

- Posicion y distancia al bafio de fusion

Figura 7 — Careta para Soldar
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- lluminacion del local o soldadura al aire libre

- Capacidad reflectora de los materiales que se sueldan

- Sensibilidad optica del soldador

- Curva experimental de la sensibilidad del ojo humano

Ademas, el filtro debe dejar pasar en el campo visible una intensidad suficiente
para que el soldador pueda seguir sin fatiga el comportamiento del arco o llama y el
bafio de fusion.

Ademas de la proteccion de ojos y frente a los humos, el soldador y sus
ayudantes deben estar equipados con las siguientes prendas de proteccién contra
los riesgos comunes a los que esta sometido:

- Cascos de seguridad Protegen contra caida o golpes de

objetos pesados o punzantes

"

Figura 8 — Casco de
x - Guantes, manguitos, polainas y Seguridad
{

- Botas de seguridad

mandiles de cuero

- Guantes y herramientas aislantes de la

Figura 10 — Botas
de Seguridad

soldadura

electricidad para manejo de los equipos de

- Protectores auditivos: tapones, orejeras o cascos FigUfaé’e;;L:rfgtes de
Son preferibles las prendas oscuras para evitar reflejos de
las radiaciones, de lana o cuero en lugar de algodon, resistentes a la llama vy
proyecciones.
El soldador y sus ayudantes deben usar gafas de seguridad, mejor si estan

provistas de filtros (oculares filtrantes).

Estudios de costos de las medidas correctivas

Una vez definidas las medidas correctivas en la seccion anterior, se debe realizar
un estudio de costos de las mismas.

El accidente laboral se puede definir como un hecho repentino que perturba el
entorno laboral y que implica consecuencias dafinas para los trabajadores
afectados. Por lo tanto, el accidente laboral, ademas de un costo social, tiene

consecuencias que representan un costo econémico en la empresa.
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Hay dos clases basicas de costos que son resultados de las lesiones y
accidentes: el costo asegurado y el costo no asegurado. Hace afos e incluso ahora
los especialistas en seguridad se referian a costos directos e indirectos.

Las dos expresiones pueden ser usadas en forma intercambiable. Los costos
directos en la prevencion de lesiones en el trabajo se refieren a los pagos realizados
de acuerdo con la ley de compensacion de los trabajadores y a los gastos médicos
del tipo comun cubiertos por el seguro.

No obstante, el calculo del costo de los accidentes no es una tarea sencilla. Lo
que si se puede afirmar es que se trata de uno de los mejores argumentos para
convencer a la empresa de que lleve a cabo una verdadera prevencién de los
riesgos en su organizacion.

Costos directos

Son aquellos que la empresa puede contabilizar y cuantificar facilmente,
cubiertos por la seguridad social tales como indemnizaciones, gastos médicos,
compensaciones, entre otros.

v' La inversion en materia de la prevencién de los Riesgos de Trabajo tales
como medidas y dispositivos de seguridad, instalaciones, equipo de
proteccion especifico, sefialamientos, cursos de capacitacion y otras
erogaciones.

v' Las cuotas o0 aportaciones que por concepto de seguro de Riesgos de
Trabajo estd obligado a pagar el empleador al seguro social, 0 a otras
organizaciones similares o equivalentes.

v Las primas que se aumentan, o costos de los seguros adicionales para la
empresa y los trabajadores.

Costos indirectos

Son aquellos que no se pueden medir de manera real ni exacta, pero que estan
indudablemente asociados al accidente.
v' Costo de las horas perdidas tanto por los trabajadores accidentados como
por sus compaferos, mandos, etc. El dia del accidente.
v' Costo de las horas dedicadas por diferentes miembros de la jerarquia de

la empresa a la investigacion del accidente.
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v' Costo de las horas dedicadas a acompafiar a las visitas de los organismos
oficiales con motivo del accidente.
v' Costo de las horas dedicadas a cualquier otra actividad relacionada
directamente con el accidente, como la asistencia a juicio, etc.
v' Costo de las horas perdidas como consecuencia de paros o huelgas
convocados tras el accidente.
v" Muchos otros costos mas.
Para terminar con los costos directos e indirectos se debe sefialar que, si bien los
accidentes laborales suponen un costo importante para las empresas, este no es
comparable, con el costo personal, familiar y social que también generan, y ademas,

mucho mas dificil cuantificar.

Estudio de costos del proyecto estudiado

En nuestro caso lo que vamos a evaluar y cuantificar son los costos directos e
indirectos de las medidas correctivas de los riesgos obtenidos.

De acuerdo a los costos realizados en Husal S.A. y basandonos en que toda
actividad que se desarrolla en esta empresa debe llevar un estudio de costos, se
desarrollara un estudio de costos de las medidas correctivas en funcion de los
elementos de proteccion personal en cuanto a su valor por unidad y la cantidad
entregadas por afo, determinando asi el valor por mes del uso de elementos de

proteccién personal por hora en una persona.

ELEMENTOS DE SEGURIDAD MECANICOS
S / unit Uni / aio | $ / hora

1 Nomex S 1.900,00 0 $0,00
2 Pantalén y camisa S 401,00 2 $0,38
3 Botines S 660,00 2 $0,63
4 Campera S 400,00 1 $0,19
5 Casco y sordinas S 353,79 1 $0,17
6 Guantes S 39,50 126 $2,36
7 Lentes S 35,24 12 $0,20
8 Delantal S 150,00 12 $ 0,85
9 Protector Facial S 310,00 4 $ 0,59
10 Careta p/Soldar S 789,00 1 $ 0,37

Total $5,73

Tabla 8 — Estudio de Costos de E.P.P.
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Las desdichas laborales lo sufren siempre dos personas: el empleado en su
organismo y el empleador en su bolsillo.

Siempre hay costos a nivel econdmico y a nivel humano, por eso es importante
conocerlos porque de esa manera podremos relacionarlos con los costos de la
actividad productiva de la empresa que sin duda aumentaran a medida que
aumenten los accidentes. Esto es ampliamente conocido por las grandes empresas,
que invierten grandes sumas de dinero en Seguridad y Medicina del Trabajo para
evitar accidentes sabiendo que a la larga le resultara conveniente.

En cualquier estudio de costos de accidentes de trabajo veremos que se los
divide en costos directos e indirectos. “Los accidentes cuestan dinero, prevenirlos lo
economiza”. Mientras mas se estudia el origen y como se presentan los accidentes
de trabajo, queda méas en claro que es siempre “mejor prevenir que curar’y que
tratar de evitarlos es mas conveniente tanto desde el punto de vista humano como
econdmico. Un accidente de cada seis lo provocan las maquinas, los cinco restantes
son producidos por el llamado factor humano.

Si bien en Husal Construcciones y Servicios no ha ocurrido ningun accidente
significativo en el area de los metalirgicos en el taller, se sabe que si ocurre un
accidente a la empresa le corresponde costear los primeros diez dias luego de
ocurrido el accidente méas las cargas adicionales, esto quiere decir que si la persona
accidentada gana $15000 al mes, se le pagara $3500 y como cargas adicionales
$1700 aproximadamente. Todo lo que implicaria traslado del personal al centro
médico, como internaciones y remedios que necesite el accidente es
responsabilidad de la ART, por eso es importante realizar la denuncia respectiva en
la ART para que esta misma esté informada del accidente ocurrido.

Durante el tiempo que la persona accidentada se encuentre fuera de la actividad
laboral, la empresa lo suplanta por otra persona con su misma categoria hasta el
regreso del accidentado; para que esto ocurra solamente puede volver a la actividad
laboral con el alta médica del profesional particular y del profesional correspondiente

a la ART, sin ambas altas la persona no puede retomar las actividades laborales.
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Analisis de las condiciones generales

Conociendo los servicios que realiza Husal Construcciones y Servicios S.A. como
se ha planteado en el Modulo 1 de este proyecto, comenzaremos a analizar las
condiciones generales del puesto planteado en el Modulo 1.

A continuacion se realizara una breve descripcion del puesto a estudiar:

Como hemos hablado en el primer Médulo de este proyecto, este mismo se
centra en el puesto del soldador en el taller de Husal Construcciones y Servicios
S.A.

En este modulo se analizaran las condiciones generales del soldador en el taller
de Husal S.A.

El personal de trabajo de este puesto estd compuesto por:

v' Ayudante
v Soldador

Analisis del Puesto a Estudiar

Los Trabajos de soldadura, corte, amolado o todos aquellos que generen chispas
y/o una fuente en ignicién, presentan un riesgo potencial dentro y fuera de areas de
proceso de no tomarse las medidas de precaucion necesarias.

El soldar y cortar son actividades peligrosas que representan una combinacién
Gnica de riesgos tanto para la seguridad como para la salud.

La soldadura es un proceso de union entre metales por la accién del calor, con o
sin aporte de material metalico nuevo, con el objeto de dar continuidad a los
elementos. Requiere que se suministre calor hasta que el material de aportacion
funda y una ambas superficies, o bien lo haga el propio metal de las piezas.

Con el transcurrir del tiempo, fueron desarrollados muchos procesos de
soldadura, que pese a su variedad, pueden subdividirse en dos grupos principales.

Soldadura con fase liquida, donde la materia prima, en estado liquido fluye.

Soldadura a presion donde las zonas limites del material, en estado pastoso, se
logran unir por efecto de aplicacion de presion o golpes.

Ambos tipos de soldadura estan sujetos a fuentes cal6ricas que a altas
temperaturas, calientan rapidamente a la pieza que se quiere soldar. Para ello se
utiliza principalmente:

v Energia eléctrica.
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v Llama oxiacetilica.
v" Plasma.
El sistema de soldadura autdgena con gases, permite soldar casi todos los
metales: acero de construccibn y metales ligeros, incluso las aleaciones de
magnesio dejan soldar muy bien.

Procesos de soldadura

A continuacion definiremos los procesos de soldadura que se realizan en la
empresa Husal Construcciones y Servicios S.A.; estos son:

Soldadura al arco eléctrico (Electrodo)

Dentro del campo de la soldadura industrial, la soldadura eléctrica manual al arco
con electrodo revestido es la mas utilizada. Para ello se emplean maquinas
eléctricas de soldadura que basicamente consisten en transformadores que permiten
modificar la corriente de la red de distribucion, en una corriente tanto alterna como
continua de tensibn mas baja, ajustando la intensidad necesaria segun las
caracteristicas del trabajo a efectuar.

Para unir dos metales de igual o parecida naturaleza mediante soldadura
eléctrica al arco es necesario calor y material de aporte (electrodos). El calor se
obtiene mediante el mantenimiento de un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza
a soldar (masa).

En este arco eléctrico a cada valor de la intensidad de corriente, corresponde una
determinada tension en funcion de su longitud. La relaciéon intensidad/tension nos da
la caracteristica del arco. Para el encendido se necesita una tension comprendida
entre 40 y 110 V; esta tension va descendiendo hasta valores de mantenimiento
comprendidos entre 15 y 35 V, mientras que la intensidad de corriente aumenta
notablemente, presentando todo el sistema una caracteristica descendente, lo que
unido a la limitacion de la intensidad de corriente cuando el arco se ha cebado exige,
para el perfecto control de ambas variables, la utilizacion de las maquinas eléctricas

de soldadura.
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Equipo de soldadura de CA 6 CC

Mango porta electrodos7

Electrodo

Arco \"Q\\\ %

Pieza —a—

l Cable hacia la pieza

Y— Cable hacia el electrodo

Figura 11 —Soldadura al Arco Eléctrico

Figura 12 — Operario de Husal realizando Soldadura al Arco Eléctrico
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Soldadura TIG

Es un procedimiento de soldadura con electrodo refractario bajo atmésfera
gaseosa. Esta técnica puede utilizarse con o sin metal de aportacion.

El gas inerte, generalmente Argon, aisla el material fundido de la atmosfera
exterior evitando asi su contaminacion. El arco eléctrico se establece entre el
electrodo de tungsteno no consumible y la pieza. El gas inerte envuelve también al
electrodo evitando asi toda posibilidad de oxidacion.

Como material para la fabricacién del electrodo se emplea el tungsteno. Se trata
de un metal escaso en la corteza terrestre que se encuentra en forma de 6xido o de
sales en ciertos minerales. De color gris acerado, muy duro y denso, tiene el punto
de fusiébn mas elevado de todos los metales y el punto de ebullicion mas alto de
todos los elementos conocidos, de ahi que se emplee para fabricar los electrodos no
consumibles para la soldadura TIG.

La soldadura que se consigue con este procedimiento puede ser de muy alta
calidad, siempre y cuando el operario muestra la suficiente pericia en el proceso.
Permite controlar la penetracién y la posibilidad de efectuar soldaduras en todas las
posiciones. Es por ello que este es el método empleado para realizar soldaduras en

caferias.

Figura 13 — Proceso de Soldadura TIG
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Figura 15 — Operario de Husal realizando Soldadura TIG

CORRIENTE

VARILLA DE
APORTE

” GAS INERTE

AN |n-\i ELECTRODO DE
TS5 —TunGsTEND

RANO NE F1ISION

Figura 14 — Proceso de Soldadura TIG (2)
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Soldadura MIG/IMAG

En este procedimiento se establece el arco eléctrico entre el electrodo
consumible protegido y la pieza a soldar. La proteccion del proceso recae sobre un
gas, que puede ser inerte, o sea que no participa en la reaccion de la soldadura,
dando lugar al llamado proceso de soldadura MIG (Metal Inert Gas); o por el
contrario el gas utilizado es activo, que participa de forma activa en la soldadura,
dando lugar al llamado proceso MAG (Metal Active Gas).

El empleo del proceso MIG/MAG se hace cada vez mas frecuente en el sector
industrial, debido a su alta productividad y facilidad de automatizacion. La flexibilidad
es otro aspecto importante que hacer que este proceso sea muy empleado, dado
que permite soldar aceros de baja aleacién, aceros inoxidables, aluminio y cobre, en
espesores a partir de los 0,5 mm.y en todas las posiciones. La proteccién por gas
garantiza un corddén de soldadura continuo y uniforme. Ademas de libre de
impurezas y escorias. Ademas, la soldadura MIG/MAG es un método limpio y

compatible con todas las medidas de proteccién para el medio ambiente.

_
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Figura 16 — Proceso de Soldadura MIG/IMAG
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Herramientas y Equipos del puesto a estudiar

Soldadora eléctrica
PARTES DE SOLDADORA ELECTRICA

Manija de traslado

Carcasa

Figura 17 — Soldadora Eléctrica

Soldadora para soldadura MIG/MAG

Figura 18 — Soldadora Lincoln MIG

Una vez definidos los distintos procesos de soldadura que realiza la empresa se
describiran las condiciones generales elegidas para el puesto observado.
El Soldador esta capacitado para trabajar en una linea de ensamble,

construccion y reparacion de maquinarias, estructuras y otros, realizando uniones y
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el rellenado de metales por medio de un proceso de soldadura (MIG-MAG,
soldadura eléctrica con electrodos revestidos, procesos TIG) y el corte de materiales
(ferrosos y no ferrosos) por medio de equipos oxicortes y plasma, tomando como
referencia una orden de trabajo, una muestra o un plano de fabricacion. Establece
las méaquinas, selecciona el proceso y los equipos necesarios para soldar (MIG-
MAG, soldadura eléctrica con electrodos revestidos, procesos TIG) y/o cortar
(oxiacetilénico y/o plasma), selecciona los accesorios y los procesos previos para
realizar las operaciones de trabajo y la secuencia necesaria para la union y/o el
rellenado de metales y el corte de materiales, determinando los factores
intervinientes en la actividad, si es que correspondiere, material de aporte, electrodo,
gases de proteccion, combustibles y comburentes, superficie en condiciones,
corriente necesaria y todo lo referente a preparaciéon de maquina y superficie para
generar la union, rellenado y/o corte de materiales, como asi también aplicar el
control dimensional y de forma sobre las operaciones que realiza. Realiza los
procedimientos de encendido de equipos de soldadura y corte, resuelve posibles
contingencias y/o fallas en el encendido. Aplica las normas de seguridad e higiene
industrial.

Este profesional requiere la supervision establecida por las normativas de
caracter internacional o internas de ambito laboral sobre los procedimientos de
soldadura en los que él actia. Con respecto a su actuar profesional no requiere
supervision.

El Soldador estd capacitado para obtener los datos técnicos necesarios que
describen las caracteristicas de la unién, el rellenado y/o el corte de metales,
ferrosos y no ferrosos, interpreta planos de fabricacion de piezas mecanicas,
identificando materiales, formas, dimensiones de cordones y tipo de soldadura
(eléctrica por arco voltaico, sistema MIG-MAG). En funcién de esta documentacion el
Soldador identifica la maquina y equipo necesario, selecciona los accesorios,
insumos y consumibles, el método de amarre desde el punto de vista constructivo,
de forma y tipo de los materiales a soldar, teniendo en cuenta las contracciones y
dilataciones, la preparacion de la superficie necesaria y determina la posicion de
soldadura que correspondiere. De acuerdo con las operaciones que debe realizar y

ademas, lo solicitado en plano u orden de trabajo, el Soldador determina el medio en
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el cual debe reposar la union realizada Con toda esta informacion prepara el lugar
de trabajo, ubica los materiales a unir, rellenar o cortar y los equipos a emplear.

En todas estas definiciones toma en cuenta las normas de calidad, confiabilidad,
seguridad, higiene y cuidado del medio ambiente.

El Soldador realiza operaciones de trazado y prepara las superficies de los
materiales a soldar, monta los distintos accesorios para amarrar los materiales a
soldar: sargentos, prensas, pinzas de fuerzas y otros. Ademas esta capacitado para
montar dispositivos de amarres especiales o especificos. Suelda componentes
manteniendo niveles, paralelismo y/o perpendicularidades. Prepara y pone en
marcha las maquinas y equipos de acuerdo a las condiciones necesarias de trabajo,
operando palancas, valvulas o el sistema que correspondiere para seleccionar los
distintos parametros de trabajo (potencia eléctrica, corriente o tension de soldadura,
caudal y presion de gas, caudal y tipo de gas protector segun el material a soldar y/o
proceso de soldadura, velocidad del material de aporte manual y/o automético, etc.),
garantizando la calidad en las operaciones de trabajo. Realiza diferentes posiciones
de soldadura (Plana, Bajo mano, Vertical ascendente y/o descendente, Sobre
cabeza y Horizontal) aplicando método de trabajo y tiempos de produccion. También
realiza el esmerilado y la terminacion de los cordones de soldadura.

Realiza soldaduras especiales siguiendo los procedimientos normalizados,
precalentando los materiales y tomando todos los recaudos para evitar el cambio de
propiedades. Suelda distintos tipos de aceros; aplica diferentes consumibles de
acuerdo al tipo de unién y propiedades de los materiales a unir.

Para el corte de materiales prepara y pone en marcha el equipo oxiacetilénico y/o
el equipo de corte por plasma aplicando las normas de encendido y apagado, con el
uso de los accesorios correspondientes. Para ello, selecciona los insumos (picos de
corte, gases, electrodos, boquillas, entre otros, los pone a punto y los opera
aplicando método de trabajo).

Con las mismas caracteristicas indicadas en esta funcion, el Soldador rellena
piezas que han sufrido un desgaste, para luego mecanizarlas. Realiza operaciones

de repelado en aquellos cordones que han presentado dificultades.
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En todas sus actividades aplica normas de seguridad e higiene personal, el
cuidado de la maquina, las normas de calidad y confiabilidad y el cuidado del medio
ambiente.

La tarea analizada se realiza en el taller mecanico de Husal Construcciones y
Servicios S.A. donde observaremos al Soldador durante su jornada laboral, como
hemos hablado en el Modulo 1 esta tarea implica realizar distintas actividades, como
acondicionamiento del sector, movimientos de materiales , corte y amolado,
levantamiento manual de cargas, etc.

Durante la realizacion de la tarea el soldador comienza dandoles las indicaciones
pertinentes al ayudante y amolador.

Al observar el ayudante comienza preparandole el sector al amolador y al
soldador, para que al momento de realizar las actividades estos tengan todo listo;
luego el amolador realiza la preparacion de la pieza a soldar, una vez lista la pieza el
soldador comienza su proceso de soldadura; esto lleva que tenga que realizar
posiciones inadecuadas, que tenga iluminacion y ventilacion inadecuada y que se
produzca mucho ruido por el uso de la amoladora, cuando tenga que corregir algun

punto de la soldadura.

Condiciones Generales

Como hemos descrito en la propuesta las condiciones que se analizaran en este
puesto son:

v' Ergonomia en el puesto de trabajo

v lluminacién y Ventilacién

v" Ruido.

En cada una de las condiciones se identificaran, analizaran y evaluaran los
riesgos del puesto y se plantearan las medidas correctivas o plan de mejoras

mediante una matriz de riesgos sobre el puesto analizado.

Ergonomia en el puesto de trabajo
Definicion
La ergonomia es una disciplina que tiene en consideracion factores fisicos,

cognitivos, sociales, organizacionales y ambientales, pero, con un enfoque
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“holistico”, en el que cada uno de estos factores no son analizados aisladamente,
sino en su interaccion con los demas.

“La ergonomia es, por un lado, la disciplina cientifica que busca entender las
interacciones entre el hombre y los elementos de un sistema. Por otro lado, es la
profesion que aplica en el disefio tanto las teorias, principios, datos, como los
métodos para optimizar el bienestar humano y el rendimiento global del sistema. Los
ergbnomos contribuyen al disefio y la evaluacion de tareas, trabajos, productos,
entornos y sistemas para que estos sean compatibles con las necesidades,
habilidades y limitaciones de las personas.” (IEA, 2001)

Segun la definiciébn oficial adoptada por el Concejo de la Asociacion
Internacional de Ergonomia (IEA) en agosto de 2000, “a ergonomia es una
disciplina cientifica de caracter multidisciplinar, que estudia las relaciones entre el
hombre, la actividad que realiza y los elementos del sistema en que se halla
inmerso, con la finalidad de disminuir las cargas fisicas, mentales y psiquicas del
individuo y de adecuar los productos, sistemas, puestos de trabajo y entornos a las
caracteristicas, limitaciones y necesidades de sus usuarios; buscando optimizar su
eficacia,sequridad, confort y el rendimiento global del sistema”.

Basicamente, intenta acercar las necesidades de la organizacion y las de sus
empleados, logrando un maximo de bienestar para éstos y mayores rendimientos
econdémicos para la empresa.

En rigor, a partir de su caracter preventivo e integral, la ergonomia busca reducir
las cargas fisicas, mentales, psiquicas y organizacionales a las que se somete el
empleado, (causales de estrés ocupacional, problemas psicologicos, sobrecarga
fisiol6gica, lesiones musculo-esqueléticos y fatiga), a fin de reducir el riesgo de
accidentes laborales e indices de siniestralidad, promover la salud, seguridad y el
bienestar de los trabajadores, mejorar el ambiente y condiciones de trabajo, y lograr
un mayor compromiso, motivacion y desempefio por parte los empleados.

A la vez que aumenta la productividad y rendimiento de los empleados, reduce
costos al disminuir los indices de ausentismo y rotacion externa y los litigios y multas
por siniestros, genera un mayor grado de cumplimiento de leyes laborales, y mejora

los estandares de calidad.
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El 21 de noviembre de 2003 se publica en el Boletin Oficial de la Republica
Argentina la Resolucion N° 295/03 del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad
Social integrada por 5 anexos de los cuales el primero, titulado “Ergonomia” reafirma
la practica ergonémica en el tratamiento de los trastornos musculo-esqueléticos.

Segun la Resolucién N° 295/03 la Ergonomia es “el termino aplicado al campo de
los estudios y disefios como interface entre el hombre y la maquina para prevenir la
enfermedad y el dafio mejorando la realizacion del trabajo. Intenta asegurar que los
trabajos y tareas se disefien para ser compatibles con la capacidad de los
trabajadores.”

En un primer momento el conocimiento de la Ergonomia se consideré un lujo
para las empresas, tomandolo incluso como un gasto absurdo de no existir
previamente un estatus de bienestar y rentabilidad econémica. Esta actitud fue
producto del desconocimiento de varios factores, como por ejemplo: la necesidad de
humanizacion del trabajo, el mayor provecho técnico posible con el correcto
funcionamiento de los medios en los puestos de trabajo y la influencia de estos
factores sobre la productividad.

El Anexo 1 de la Resolucion MTEES 295/2003 viene a llenar, el vacio normativo
existente hasta la fecha en materia de Ergonomia.

En su parrafo inicial “ESPECIFICACIONES TECNICAS 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”.

Ellos son:

v El levantamiento manual de cargas.
Los trabajos repetitivos.
Las posturas extremas.
Vibraciones mano-brazo y del cuerpo entero.
El estrés de contacto.
Estrés por el calor o frio.

La duracién del trabajo.

AN N Y N NN

Las cuestiones psicosociales.
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Es importante destacar que, a excepcion de la carga mental, quedan incluidos
factores de riesgo no fisico a los que, si bien no les seran fijados valores limites en la

presente Resolucion, quedan incorporados como factores de riesgo laboral.

PROGRAMA DE ERGONOMIA INTEGRADO

RES 886/15 RES 295/03 | RES 886/15
I RES 295/03 | Decreto 49/14

i1

Identificacion

ETAPAS de Sectores, Klentificacion BEgIsho ¥ AL ' Clasificacion del

Puestos de factores recogida de 5} {der
P.E.Il e de riesgo datos T rieretey nivel de riesgo
Tareas -~

Figura 19 — Programa de Ergonomia Integrado (P.E.I)
Etapa 4 — Analisis y Aplicacién de Métodos
Riesgos ergondmicos en el puesto del soldador
El esfuerzo fisico es parte esencial de toda actividad laboral; sin embargo, es
necesario tener en cuenta que realizar algunas acciones durante ocho horas puede
ser causa de lesiones laborales que pueden llegar a generar alteraciones por
sobrecarga en las distintas estructuras del sistema osteomuscular a nivel de los
hombros, la nuca o los miembros superiores. Por este motivo, es necesario
conocerlas y tomar medidas preventivas para evitarlas. Estas acciones pueden ser
del siguiente tipo:
v/ Mantenimiento de una misma postura (de pie o sentado) que suponga una

contraccion muscular continua de una parte del cuerpo.
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v Ejecucién de movimientos rapidos de forma repetida, aun cuando no
supongan un gran esfuerzo fisico.

v' Realizacion de esfuerzos mas o menos bruscos con un determinado grupo

muscular durante la manipulacion manual de cargas. La ergonomia esta

centrada en las personas, tratando de adaptar el entorno de trabajo a las

caracteristicas de estas. Su objetivo principal es mejorar el confort en el

puesto de trabajo y ademas lograr:

Reducir lesiones y enfermedades ocupacionales.

Disminuir los costes por incapacidad de los trabajadores.

Aumentar la produccién.

N N NN

Mejorar la calidad del trabajo.
v Disminuir el absentismo laboral.
A continuacion, se analizaran los principales riesgos relacionados con la

organizacion y el ambiente de trabajo presentes en los trabajos de soldadura:

RIESGOS ERGONOMICOS CAUSAS DANOS

v' Operaciones de soldadura Dolores musculares.

con los brazos elevados por encima Lumbalgias.

de los hombros. Dolores de espalda.

SNEENEENEEN

v' Posturas estaticas e Dolores de piernas.
incorrectas, mantenidas mucho
tiempo, durante la jornada de trabajo
Posturas Forzadas (de rodillas, agachado).

v" Posicion inadecuada de la
plataforma para el trabajo que se
esta realizando.

v Espacio de trabajo reducido

gue dificulte la movilidad.
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v' Operaciones de precision v' Dolores musculares,

con herramientas manuales (soplete, | lumbalgias y dolores cervicales.

electro-esmeriladora, taladradora, v'  Lesiones de espalda
Movimientos repetitivos desbarbadora). (hernias discales, ciatica).
v" Vibraciones en el conjunto v" Sindrome del tanel
mano-brazo por utilizacién de carpiano (provoca dolor y

herramientas portatiles eléctricas y/o | entumecimiento de la mufieca y

neumaticas. de la mano).

Tabla 9 — Riesgos Relacionados con la Organizacion y Ambiente de Trabajo en Actividades de Soldadura

Método de aplicacion

Resoluciéon 886/2015 — Protocolo de Ergonomia

Cuando se llevan a cabo procesos de soldadura manual con materiales pesados
o durante soldadura de montaje, las cargas son muy estaticas, los tiempos de
soldadura son largos y el equipo es pesado. Adicionalmente, la posiciéon del soldador
depende de la ubicacion de la junta de soldadura. La soldadura sobre cabeza es
inapropiada desde el punto de vista ergonémico. Cuando se llevan a cabo arreglos
de piezas pequefias con proceso de soldadura MIG, existe el riesgo de lesiones a
raiz de movimientos repetitivos. La mano que toma la torcha permanece contra la
pieza de trabajo, sin variar esta condicion a lo largo de la tarea.

Es por ello que aplicaremos sobre el soldador el protocolo de Ergonomia como
método de aplicacion de los riesgos identificados.

Segun la Resolucién 886/2015 este protocolo es una herramienta basica para
prevenir TME’s, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia discal
lumbrosacra con o sin compromiso radicular que afecte un solo segmento
columnario y vérices primitivas bilaterales; del cual la ART debe asesorar al
empleador en el cumplimiento.

“Que para ello es pertinente aclarar que la evaluacion de factores de riesgos
debe realizarse con los métodos ya citados por la Resolucion M.T.E. y S.S. N°
295/03 y/u otros métodos de evaluacibn ergonOmica reconocidos
internacionalmente, en cuanto se adapten a los riesgos que se propone evaluar.”

ARTICULO 4° — EI Protocolo sera de aplicacion obligatoria para todos los
empleadores, excepto aquellos cuyo protocolo de gestion de la ergonomia sea de

similares caracteristicas y siempre que incluya los distintos pasos de identificacion
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de riesgos, evaluacion de riesgos, definicion de medidas para la correccion y
prevencion, y su implementacion y seguimiento para cada puesto de trabajo.

Evaluacion de Riesgos Cuando de la Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo
de la Planilla N° 2 se obtenga que el nivel de riesgo sea No Tolerable, debera
realizarse una Evaluacion de Riesgos del puesto de trabajo, por un profesional con
conocimientos en ergonomia.

Con la Resolucién 886/15 se ha logrado sistematizar y facilitar la evaluacion de
las condiciones de trabajo que contribuyen al desarrollo de trastornos musculo-
esqueléticos (TME), hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia discal
lumbrosacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento
columnario y varices primitivas bilaterales, tal como se establece en el Articulo 1° de
la Resolucion SRT 886/15, y las acciones necesarias para prevenirlos. La Presente
Guia Préctica tiene por finalidad dar cumplimiento al Articulo 6° de la Resolucién
SRT N° 886/15. La misma podra ser modificada de acuerdo a las necesidades de los
usuarios, buscando facilitar el cumplimiento de la Norma.

Generalidades

La identificacion de factores de riesgo es un paso fundamental de Ila
implementacion ergondémica. Soélo se trata de una etapa de observacion y
reconocimiento, teniendo en cuenta los principios basicos de ergonomia fisica tales
como esfuerzo, posturas forzadas, movimientos repetitivos, vibraciones, confort
térmico, bipedestacion prolongada y estrés de contacto. Se podra encontrar mayor
informacion al respecto en un Cuadernillo introductorio a la ergonomia que se
publicara en la pagina web SRT.

Una vez identificados los riesgos presuntos mediante la Planilla 1, comienza una
evaluacion algo mas detallada mediante la Planilla 2, con un esquema de pasa/no
pasa, el cual permite definir la existencia del riesgo y la necesidad de su evaluacién
mediante la intervencion de un profesional con conocimientos en ergonomia, es
decir, un profesional experimentado y debidamente capacitado que certifique su
conocimiento en ergonomia (Anexo lll, Resolucion SRT N° 886/15).

Finalmente, con la evaluacién de riesgos terminada — incluyendo los informes del
profesional con conocimiento en ergonomia - se procedera a proponer en la Planilla

3 las medidas preventivas y correctivas necesarias para adecuar los puestos de
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trabajo a las capacidades de los trabajadores y asi contribuir al bienestar y la
seguridad de los mismos, disminuyendo los accidentes de trabajo (AT), las
manifestaciones tempranas de enfermedad y las enfermedades profesionales (EP),
mejorando la calidad y la produccion.

El control periddico efectivo del avance y cumplimiento de dichas mejoras se
efectuard conforme a la planilla N° 4 del Anexo | de la Resolucion SRT N° 886/15.

La tarea de identificacion de riesgos, evaluacion, definicibn de las mejoras y
gestion no es una tarea individual sino el producto de un trabajo en equipo, dando
cumplimiento a lo establecido en la Resolucion MTEySS N° 295/03 respecto a que la
ergonomia debe ser participativa y a la implementacion de un Programa de
Ergonomia Integrado (PEI).

Es necesario que el PEI sea un proceso estable y permanente, con lo cual a
partir de la vigencia de la Resolucion SRT N° 886/15 se deberd implementar en
todas las ramas de actividad, sean estas privadas u organismos publicos nacionales,
provinciales o municipales.

Implementacion del protocolo

v' Planilla 1: Identificacion de factores de Riesgo

Area/Sector: indicar el nombre con el que la empresa identifica a la zona o parte
del establecimiento donde se desarrolla el puesto de trabajo que se esta analizando.
Ejemplo: sector torneria, area de expedicién, sector embalaje, administracion,
cuidados intensivos, etc.

Puesto de trabajo: indicar el nombre con el que la empresa identifica al puesto
del cual se obtiene un producto/servicio que se caracteriza por una etapa de
alimentacion (materiales, herramientas de trabajo, datos, etc.), una de
elaboracion/transformacion y otra de producto/servicio terminado. Ejemplo: tornero
maquina 1, ayudante operario de matriz 1, operario de maquina tupi, oficinista,
enfermera, etc.

Cuando los puestos se repliqguen unos con otros, con igualdad en tecnologia,
mobiliario, métodos, procesos, herramientas, cargas, etc., se podra contemplar y
evaluar solo uno como puesto “testigo” y en representacién de todos. Ej. Oficinas

administrativas con idéntico mobiliario y dispositivos electronicos.
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Cuando un mismo puesto de trabajo esté ocupado por distintos trabajadores a lo
largo de la jornada, debido a que se encuentran bajo un sistema de rotacion, se
debe colocar el nombre de todos los trabajadores que se desempefian alli, en la
medida que se cumpla con lo establecido en el Anexo lll.

Tarea: indicar el conjunto de actividades que el/llos trabajador/es realiza
habitualmente a lo largo de su jornada laboral. Para la confeccion de esta planilla se
considerd hipotéticamente que el puesto de trabajo esta compuesto por tres tareas.
En el caso que el puesto de trabajo esté compuesto por mas de tres tareas, se
agregaran las planillas que sean necesarias.

N° de trabajadores: indicar la cantidad de trabajadores que se desempefian en
el puesto de trabajo.

Si hay mas de un turno, indicar a todos los trabajadores que se desempefian en
el mismo puesto de trabajo, siempre que se desempefien en similares condiciones.
O bien si en el mismo puesto trabajan varios trabajadores, tal el caso de una mesa
donde 4 trabajadores/as realicen el control de calidad de un producto terminado.

Procedimiento de trabajo escrito Sl / No: se 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
seguridad.

Capacitacién Sl / NO: indicar si elllos trabajador/es en estudio ha sido
capacitado en la tarea prescripta.

Nombre del trabajador/es: indicar el nombre del trabajador, cuando se utiliza la
planilla por trabajador. En caso de utilizar la planilla por puesto de trabajo con mas
de un trabajador, se debera agregar una hoja con la nbmina del personal del puesto
de trabajo.

Manifestacion temprana Sl / NO: consultar al trabajador y al Servicio de
Medicina e indicar si el trabajador en estudio 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 Res. SRT N° 886/15 y en la

medida que se encuentren asociadas con su actividad laboral.
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Ubicacion del Sintoma: establecer el lugar del cuerpo donde se ubica la molestia
y/o dolor. Ej.: mano derecha, cervicales, hombro izquierdo, sector inguinal, pierna,
cintura, etc.

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

Tareas habituales del puesto de trabajo:

En los espacios donde figuran los nameros 1, 2 y 3, debera explicarse muy
brevemente las tareas habituales que corresponden al puesto de trabajo. En caso de
encontrarse mas de 3 tareas, se usara una nueva planilla.

Tener en cuenta que algunas de estas tareas pueden tener distinto nivel de
importancia, es decir, que algunas pueden ser principales y otras secundarias. A los
fines de la Planilla 1, deben incluirse ambas. La importancia de incluir las tareas
secundarias radica en que muchas veces, éstas implican un nivel de riesgo mayor
que las principales.

Ejemplo: para el puesto de trabajo de Operario en el sector Produccion de una
carpinteria, la tarea habitual principal es 1) corte mecanico de madera, y las tareas
secundarias, son 2) estiba manual de madera y 3) barrido del piso. Se sugiere que
dichas tareas guarden relacién cronoldgica (1, 2, 3,) con el proceso natural del ciclo
de trabajo para facilitar su lectura y entendimiento.

Luego, se debera identificar para cada tarea, si hay o no presencia de los
factores de riesgo listados. En caso afirmativo, marcar con una X el casillero
correspondiente.

La presencia de un factor de riesgo significa que existe una condicién de trabajo
con probabilidad de contribuir al desarrollo de las enfermedades establecidas en el
Articulo 1° de la Res. SRT N° 886/15, por ello debe hacerse un andlisis mas
profundo que comenzara con la evaluacion inicial del factor de riesgo (Anexo I,
Planilla 2). Y como resultado de la misma se definira si ain es necesario continuar
profundizando el andlisis de la condicién.

Tiempo total de exposicidn al Factor de Riesgo: establecer el tiempo estimado
gue se presenta ese factor de riesgo a lo largo de la jornada, es decir, que se suma
el tiempo de ese factor de riesgo en todas las tareas analizadas. Este valor, también

podra expresarse en % de la jornada habitual.
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Nivel de Riesgo (tareal, tarea 2, tarea 3): aqui se debe indicar con un nimero,
para cada una de las tareas, cudl es el valor del nivel de riesgo que le corresponde.
Para aquellos casos donde no se identifique la presencia del factor de riesgo en la
tarea, debera colocarse un guion (-) significando ello que no existe nivel de riesgo.

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

Como se indica en el Anexo lll, los resultados de la identificacion de riesgos
plasmados en la Planilla N° 1, tendran vigencia de UN (1) afio desde su confeccion,
por lo que se entiende que esta planilla debe completarse con una frecuencia

minima anual.

ANEXO | Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGO

Razon Social: Husal Construcciones y Servicios S.A. CUIT:30-70880407-6 | CluU:
Direccion del establecimiento: Lautaro 3464 Provincia: Buenos Aires

Area y sector en estudio: Taller de la empresa N° de trabajadores: 2
Puesto de trabajo: Soldador

Procedimiento de trabajo escrito: SI | Capacitacion: SI

Nombre del trabajador/es: Miguel Aleman

Manifestacion temprana: NO | Ubicacién del sintoma

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

Tareas habituales del puesto de trabajo Tiempo Nivel de riesgo
Factor de riesgo Manipulacién Uniones e)tzzlian tarea 1 | tarea 2 | tarea 3
de la jornada Manual de de piezas 3 al factor de
habitual de Cargas de metal riesgo
trabajo
A Levantamiento y X X i i M i
descenso
B | Empuje / arrastre X X - - -
C Transporte X - - - M M -
D Bipedestacion - - - - - - -
E MOV. Rep. X X - - M M -
F Postura forzada X X - - M M -
G Vibraciones - X - - - M -
H | Confort térmico X X - - M M -
I | Estrés de contacto - X - - - -I -

Si alguno de los factores de riesgo se encuentra presente, continuar con la Evaluacién inicial de Factores de
Riesgo que se identificaron, completando la planilla 2

Firma del Responsable del
Servicio Firma del Responsable del Servicio de ~ Fecha:
Firma del Empleador de Higiene y Seguridad Medicina del Trabajo Hoja N°

Berra, Noelia Soledad Pagina 90



v' Planilla 2: Identificacion inicial de factores de Riesgo

> Planilla 2.A.: Levantamiento y/o descenso manual de carga sin

transporte.

Puede ocurrir que las tareas que incluyen este tipo de acciones, no forman parte

de las tareas principales de un puesto, sino que se hacen de forma poco frecuente.

Sin embargo, el resultado de ejercer este tipo de movimientos de forma incorrecta o

en condiciones inadecuadas, implica la necesidad de incluirlo como factor de riesgo

(Planilla 1), para luego realizar una evaluacion inicial (Planilla 2).

Tarea: Manipulacion Manual de Cargas

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la empresa

Puesto de trabajo: Soldador

Tarea N° 1

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

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

N° DESCRIPCION SI NO
1 | Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg y hasta 25 Kg X
Realizar diariamente y en forma ciclica operaciones de levantamiento / descenso
2 | con una frecuencia > 1 por hora o <360 por hora (si se realiza en forma esporadica X
consignar NO)
3 | Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 3 es SI, continuar con el paso 2.
Si la respuesta 3 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo
solicitarse mejoras en tiempo prudencial
Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.
N° DESCRIPCION Sl NO
1 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos 30 cm X
sobre la altura del hombro
) El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos una X
distancia horizontal mayor a 80 cm desde el punto medio entre los tobillos.
3 Entre la toma y el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura mas de X
30° a uno u otro lado (o0 a ambos) considerados desde el plano sagital.
4 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay X
movimiento en su interior.
5 | El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X
6 El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades X
mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucidn.

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

Firma del Empleador Firma del
Responsable del Firma del Responsable del
Servicio Servicio de Medicina del
de Higiene 'y Trabajo
Seguridad

Fecha:

Hoja

No
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La evaluacion de riesgos de levantamiento y/o descenso manual de carga sin
transporte para la tarea de manipulacion manual de cargas se debe a que los
ayudantes en conjunto con el soldador manipulan constantemente material de todo
tipo; a pesar de que muchas veces utilizan medios de elevacion para el
levantamiento manual de cargas, este mismo se considera que es un Riesgo
Moderado, lo cual se evaluaran las medidas preventivas en el Anexo 1 Planilla 3, en
la Planilla de Identificacion de Medidas Correctivas y Preventivas.

Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N° 2

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

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

N° DESCRIPCION SI NO
1 | Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg y hasta 25 Kg X
Realizar diariamente y en forma ciclica operaciones de levantamiento / descenso
2 | conuna frecuencia 21 por hora o <360 por hora (si se realiza en forma esporadica X
consignar NO)
3 | Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg X

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 3 es Sl, continuar con el paso 2.

Si la respuesta 3 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras
en tiempo prudencial

Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl NO

El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos 30 cm

! sobre la altura del hombro X

) El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos una X
distancia horizontal mayor a 80 cm desde el punto medio entre los tobillos.

3 Entre la toma y el depésito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura mas de X
30° a uno u otro lado (o0 a ambos) considerados desde el plano sagital.

4 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay X

movimiento en su interior.

5 | El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo X

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades

6 . , o s
mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucidn.

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

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

Firma del Empleador Firma del
Respszr:i?ct;:)e del Firma del Responsable del .
- Servicio de Medicina del Trabajo ' e<ha:
de Higieney Hoja N°
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En esta tarea el levantamiento y/o descenso manual de cargas sin transporte no
se realiza en forma continua, mas bien es una tarea esporadica, para la unién de
piezas de metal el material ya paso por la primer tarea y estd en posicion para
realizar la unién, es por ello que se considera un nivel de Riesgo Tolerable.

Si bien el Riesgo es Tolerable, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1, Planilla 3 donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

> Planilla 2.B.: Empuje y arrastre manual de carga.

Para identificar los niveles de fuerza en la accién de empuje y traccion, debera
medirse las mismas con un dinamémetro y compararlo con los estandares de
referencia establecidos en la Planilla 2.

El empuje o arrastre de un carro excedido de peso o sobre superficies irregulares
o resbaladizas no soélo repercute en la espalda y presiones en la zona intra-
abdominal de los trabajadores, sino también genera estrés en los miembros
inferiores, pudiendo producir TME. Esto ultimo ocurre en funcion de la aplicacion de

posturas y fuerza inadecuada.
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Tarea: Manipulacion Manual de Cargas

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°1

2.B - EMPUJE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA

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

N° DESCRIPCION S/ NO

Se realizan diariamente tareas ciclicas, con una frecuencia > 1 movimientos por jornada (si
son esporadicas, consignar NO)

2 El trabajador se desplaza empujando y/o arrastrando manualmente un objeto recorriendo
una distancia mayor a los 60 metros.

En el puesto de trabajo se empujan o arrastran ciclicamente objetos, bolsones, cajas,

3 . . . .
muebles, maquinas, etc.) cuyo esfuerzo medido con dinamoémetro supera los 34 Kgf.

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.

Si alguna de las respuestas 1 a 3 es Sl, continuar con el paso 2.

Si la respuesta 3 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en
tiempo prudencial

PASO 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION S/ NO

Para empujar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con dinamémetro 2

1
12 Kgf para hombres o 10 Kgf para mujeres

Para arrastrar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con dinamémetro >
10 Kgf para hombres o mujeres

El objeto rodante es empujado y /o arrastrado con dificultad (la superficie de deslizamiento
3 | es despareja, hay rampas que subir o bajar, hay roturas u obstdculos en el recorrido, ruedas X
en mal estado, mal disefio del asa, etc.)

El objeto rodante no puede ser empujado y /o arrastrado con ambas manos, y en caso que lo
4 | permita, el apoyo de las manos se encuentra a una altura incomoda (por encima del pecho o X
por debajo de la cintura)

En el movimiento de empujar y/o arrastrar, el esfuerzo inicial requerido se mantiene
5 | significativamente una vez puesto en movimiento el objeto ( se produce atascamiento de las X
ruedas, tirones o falta de deslizamiento uniforme)

6 | El trabajador empuja o arrastra el objeto rodante asiéndolo con una sola mano. X

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades mencionadas en
el articulo 1° de la presente resolucion.

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

Si alguna respuesta es SI, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar una
Evaluacidn de Riesgos.

Firma del Empleador
Firma del Responsable Firma del Responsable del Servicio

del Servicio de Medicina del Trabajo Fecha:
de Higiene y Seguridad Hoja N°
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Se considera que al manipular cargas manualmente el personal realiza ciertos
movimientos que llevan a el empuje o arrastre de la misma, ya sea empujando la
carga sostenida desde un aparejo 0 puente grda; o arrastrando la misma desde el
piso hasta el sector a soldar dependiendo del material a utilizar, considerando que
no se identifican riesgos mayores, se determina un nivel de Riesgo Tolerable.

Si bien el Riesgo es Tolerable, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1, Planilla 3 donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°2

2.B - EMPUJE Y ARRASTRE MANUAL DE CARGA

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

N° DESCRIPCION SI NO

Se realizan diariamente tareas ciclicas, con una frecuencia = 1 movimientos por jornada (si son

1 . .
esporadicas, consignar NO)

El trabajador se desplaza empujando y/o arrastrando manualmente un objeto recorriendo una
distancia mayor a los 60 metros.

En el puesto de trabajo se empujan o arrastran ciclicamente objetos, bolsones, cajas, muebles,

3 L . . .
magquinas, etc.) cuyo esfuerzo medido con dinamoémetro supera los 34 Kgf.

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 3 es SI, continuar con el paso 2.

Si la respuesta 3 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en tiempo
prudencial

PASO 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION SI NO

Para empujar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con dinamémetro > 12

1 Kgf para hombres o 10 Kgf para mujeres

Para arrastrar el objeto rodante se requiere un esfuerzo inicial medido con dinamémetro > 10
Kgf para hombres o mujeres

El objeto rodante es empujado y /o arrastrado con dificultad (la superficie de deslizamiento es
3 | despareja, hay rampas que subir o bajar, hay roturas u obstéaculos en el recorrido, ruedas en X
mal estado, mal disefio del asa, etc.)

El objeto rodante no puede ser empujado y /o arrastrado con ambas manos, y en caso que lo
4 | permita, el apoyo de las manos se encuentra a una altura incémoda (por encima del pecho o X
por debajo de la cintura)

En el movimiento de empujar y/o arrastrar, el esfuerzo inicial requerido se mantiene

5 | significativamente una vez puesto en movimiento el objeto ( se produce atascamiento de las X
ruedas, tirones o falta de deslizamiento uniforme)
6 | El trabajador empuja o arrastra el objeto rodante asiéndolo con una sola mano. X

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas en el

7 , .,
articulo 1° de la presente resolucion.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo es tolerable.
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto, se debe realizar una
Evaluacion de Riesgos.
Firma del Empleador
Firma del Responsable  Firma del Responsable del Servicio
del Servicio de Medicina del Trabajo Fecha:
de Higiene y Seguridad Hoja N°
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En este caso el soldador lo que puede llegar a realizar es empujar o arrastrar la
pieza mientras va soldando para acomodar la misma, es por ello que se considera
gue el Nivel de Riesgo es Tolerable.

Si bien el Riesgo es Tolerable, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1, Planilla 3 donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

» Planilla 2.C.: Transporte manual de cargas.

Teniendo en cuenta que para calcular el transporte necesito conocer el peso (o
pesarlo), medir los metros de distancia que transporto la carga, y por ultimo la
frecuencia (veces que realizo el traslado), se requiere contar con instrumentos de
medicion de peso, distancia y tiempo, y que se encuentren convenientemente
mantenidos, operados, conservados y calibrados.

Tarea: Manipulacién Manual de Cargas

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°1

2.C - TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS

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

N° DESCRIPCION sl NO
1 | Transportar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg y hasta 25 Kg X
5 El trabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga recorriendo una distancia X
mayor a 1 metro.
3 | Realizarla diariamente en forma ciclica (si es esporadica, consignar NO) X
4 | Se transporta manualmente cargas a una distancia superior a 20 metros. X
5 | Se transporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg. X
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 5 es S, continuar con el paso 2.
PASO 2: Determinacion del nivel de Riesgo.
N° DESCRIPCION SI NO
En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 1y 10
1 | metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que X

10.000 Kg durante la jornada habitual.

En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 10 y 20
2 | metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que 6.000 X
Kg durante la jornada habitual.

Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay movimiento en
su interior.

El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades mencionadas

4 . o -
en el articulo 1° de la presente resolucion.

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

Firma del Responsable del Firma del Responsable del Fecha:
Firma del Empleador Servicio Servicio de Medicina del Hoja N°
de Higiene y Seguridad Trabajo
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En cuanto al transporte manual de cargas, el personal utiliza vehiculos y/o
herramientas y/o equipos tales como aparejos, puentes gruas, sefiorita, zorras
hidraulicas, etc.; considerando que no se generan mayores riesgos se determina que
el Riesgo es Tolerable.

Si bien el Riesgo es Tolerable, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1, Planilla 3 donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

Tarea: Uniones de Piezas de Metal

No tiene Evaluacion Inicial de Factores de Riesgos.

» Planilla 2.E.: Movimientos repetitivos de miembros superiores.

Respecto a la Fila 1 del Paso 1 de esta planilla, se entiende como ciclo de trabajo
al tiempo que comprende todas las acciones técnicas realizadas en un periodo de
tiempo que caracteriza la tarea como ciclica. Es posible determinar claramente el
comienzo y el reinicio del ciclo con las mismas acciones técnicas.

El trabajo repetitivo se caracteriza basicamente porque los ciclos de actividad
efectuados por los operarios durante breves periodos de tiempo y ademas, como su
nombre lo indica, la tarea realizada en cada ciclo, incluye un patrén de movimientos
y esfuerzos similares, que se repiten en forma frecuente, 2 0 mas veces por minuto a
través de la jornada laboral.

La Escala de Borg (Borg G.A. 1982) esta basada en la sensacion del esfuerzo
gue manifiesta el/la trabajador/a cuando se le solicita que cuantifique en una escala
de 0 a 10 con qué intensidad percibe el esfuerzo que esta realizando.

ESCALA DE BORG

Ausencia de esfuerzo 0
Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible 0,5
Esfuerzo muy débil 1
Esfuerzo débil f ligero 2
Esfuerzo moderado / regular 3
Esfuerzo algo fuerte 4
Esfuerzo fuerte S5y6
Esfuerzo muy fuerte 7,8y9
Esfuerzo extremadamente fuerte (maximo que una persona puede aguantar) |10

Figura 20 — Escala de Borg
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Cémo se emplea la Escala de Borg:

El observador pregunta:

“Quiero que me exprese con un numero de 0 a 10 cuanto le parece que es la
fuerza que Ud. hace con sus manos para (agarrar, levantar, sostener, empujar, etc.)
el/los objeto/s que esta manipulando en cada ciclo”.

¢Es igual paralaizquierda como para la derecha?

¢Es una fuerza uniforme durante todo el ciclo o en alguna accion es mucho
mas fuerte que en el resto?

Puede suceder, cuando son varios los trabajadores que estan realizando la
misma tarea, que se presenten discrepancias en la percepcibn de un mismo
esfuerzo: el observador con experiencia podrd hacer su propia evaluacion,
consensuando con los trabajadores el valor de la escala que represente un término
medio.

También puede ocurrir que las diferentes acciones del ciclo tengan esfuerzos de
exigencias dispares, en cuyo caso podra utilizarse para aumentar la precisiéon un
calculo por ponderacion en el tiempo del ciclo.

Ambas situaciones debieran ser tenidas en cuenta.

Cuando no sea igual el esfuerzo para la mano derecha y para la izquierda,
deberd utilizarse una planilla 2.E para cada mano.

Tarea: Manipulacién Manual de Cargas

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N° 1

2.E - MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES

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

N° DESCRIPCION ) NO

Realizar diariamente una o mas tareas donde se utilizan las extremidades
superiores, durante 4 o mas horas en la jornada habitual de trabajo en forma
ciclica (en forma continuada o alternada)

Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.
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Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl NO

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

En el ciclo de trabajo se realiza un esfuerzo superior a moderado a 3 segun la X
2 | escala de Borg, durante mas de 6 segundos y mas de una vez por minuto.

3 | Se realiza un esfuerzo superior a 7 segun la escala de Borg.

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades X
4 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucion.

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

Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto,
se debe realizar una Evaluacién de Riesgos.
Si la respuesta 3 es S, se deben implementar mejoras en forma prudencial

* Ausencia de esfuerzo 0

* Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible 0,5

* Esfuerzo muy débil
Escala de Borg * Esfuerzo débil, ligero

* Esfuerzo moderado, regular

A W N

* Esfuerzo algo fuerte
* Esfuerzo fuerte 5y6
* Esfuerzo muy fuerte 7,8y9

* Esfuerzo extremadamente fuerte 10

(maximo que una persona puede aguantar)

Firma del Empleador Firma del
Responsable del Firma del Responsable del

Servicio Servicio de Medicina del
de Higieney Trabajo Fecha:
Seguridad Hoja N°

Un ejemplo claro de la realizacion de movimientos repetitivos de miembros
superiores para la manipulacion manual de cargas es cuando el personal levanta
desde el suelo el material varias veces durante la jornada laboral; de acuerdo a la
escala de Borg se determin6 que el esfuerzo que realiza el operario es
moderado/regular, es por ello que consideramos que el Nivel de Riesgo es
Moderado.

Considerando el Riesgo, se determinaran las medidas correctivas y/o preventivas

en el Anexo 1 Planilla 3, donde se identifican las medidas correctivas y preventivas.
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Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N° 2

2.E - MOVIMIENTOS REPETITIVOS DE MIEMBROS SUPERIORES

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

N° DESCRIPCION Sl NO

Realizar diariamente una o mas tareas donde se utilizan las extremidades
superiores, durante 4 o mas horas en la jornada habitual de trabajo en forma
ciclica (en forma continuada o alternada)

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

Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl NO

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

En el ciclo de trabajo se realiza un esfuerzo superior a moderado a 3 segun la X
2 | escala de Borg, durante mas de 6 segundos y mas de una vez por minuto.

3| Se realiza un esfuerzo superior a 7 segun la escala de Borg.

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades X
4 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucion.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo sea tolerable.

Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto,
se debe realizar una Evaluacién de Riesgos.
Si la respuesta 3 es S, se deben implementar mejoras en forma prudencial

* Ausencia de esfuerzo 0

* Esfuerzo muy bajo, apenas perceptible 0,5

* Esfuerzo muy débil
Escala de Borg * Esfuerzo débil, ligero

* Esfuerzo moderado, regular

s WN Q

* Esfuerzo algo fuerte
* Esfuerzo fuerte 5y6
* Esfuerzo muy fuerte 7,8y9

* Esfuerzo extremadamente fuerte 10

(maximo que una persona puede aguantar)
Firma del Empleador Firma del
Responsable del Firma del Responsable del
Servicio Servicio de Medicina del
de Higiene y Trabajo Fecha:
Seguridad Hoja N°
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En el caso del Soldador, tiene més actividades que los ayudantes en cuando a
movimientos repetitivos de miembros superiores, ya que este se levanta y se baja en
varias oportunidades, realiza la soldadura varias veces cambiando de posicion y
volviendo a la misma que realizaba anteriormente, etc.; y de acuerdo a la escala de
Borg también se determiné que el esfuerzo que realiza es Moderado/Regular
dandole un valor de 3.

Es por eso que se determind que el Nivel de Riesgo para esta actividad es
Moderado.

Y considerando cual es el riesgo, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1 Planilla 3, donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

» Planilla 2.F.: Posturas forzadas

El término postura forzada esta referido a posiciones adoptadas por los
segmentos corporales, que pueden implicar riesgo para la integridad y funcion del
sistema musculo-esquelético. Los factores que condicionan que una postura sea
adecuada (segura, comoda y funcional), dependen en gran medida de factores
relacionados con el tipo de trabajo muscular (dinAmico o estatico), la intensidad del
trabajo muscular, lo extremo de la amplitud del movimiento requerido, asi como
también, que exista una compresion de estructuras anatémicas, tales como nervios y
tendones.

Los trastornos de miembros superiores, inferiores, cuello y columna lumbrosacra
por posturas forzadas, no s6lo dependen de la postura adoptada, sino de su relacion
con otros factores como: el tiempo que se mantiene la postura, la frecuencia con que
se adopta la misma, la fuerza que se realiza, la posibilidad de implementar pausas,
la presencia de vibraciones, el ambiente térmico, etc.

En lo que respecta a la Planilla, considerar para el Paso 2 la misma condicion
que la indicada en el Paso 1, en cuanto a la habitualidad de la postura.

Cuando en un puesto de trabajo sea una condicién habitual permanecer sentado,
segun las caracteristicas del asiento y mesa de trabajo (Ej.: apoyo lumbar
inadecuado, distancia del alcance de los objetos, imposibilidad de regular el asiento,

otras), se entiende que podria desarrollarse algun riesgo de tipo musculo-
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esquelético. Dicha condicion, debera reflejarse marcando con una X en el punto 4
del Paso 2, para luego realizar una evaluacién del puesto de trabajo.

A continuacion se encuentran algunas indicaciones generales para los
distintos segmentos corporales:

- Miembros superiores

En cuanto a la postura forzada de extremidad superior, es necesario evaluar la
posicion de trabajo de los segmentos mano-mufieca, antebrazos y brazo-hombro.

Respecto de la posicién del segmento mano-mufieca, la condicion Optima de
trabajo se presenta cuando la mufieca trabaja en posicidn neutra, es decir, que la
mano y antebrazo se encuentran en forma alineada, sin desviaciones. Por el
contrario, el riesgo se presenta cuando se trabaja con las manos flexionadas,
extendidas, en desviacion lateral o rotada.

- Miembros inferiores

Las posturas forzadas en miembros inferiores, se relacionan, entre otros, con el
trabajo en posicion de cuclillas o de rodillas como postura habitual durante la jornada
de trabajo. Puede encontrar mayor informacion relacionada con este tema en la
planilla 2.B.

- Cuello y hombros

Posturas de flexién o extensién de cuello mantenidas por periodos prolongados,
posturas o movimientos en rangos de movimientos extremos o realizados con alta
velocidad, comprometen las vértebras cervicales.

Posturas con proyeccion anterior de cabeza y cuello (adelantamiento de la
cabeza por sobre el cuello, las cuales se pueden ver en personas que permanecen
durante tiempo prolongado sentados frente a un monitor sin apoyar la espalda con
un buen soporte lumbar). En esta postura se sobrecargan los musculos extensores
de la cabeza y se “‘comprimen” en extension las articulaciones de columna cervical
superior.

El trabajo con las manos por encima de los hombros produce trastornos musculo
esqueléticos. También se producen cuando se hace fuerza con el brazo en
extension arrastrando un objeto como cuando se arrastran bolsas, valijas u otros; o
con posiciones de supinacion/pronacion o aduccion/abduccion de miembros

superiores.
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- Columna lumbrosacra
Las vértebras lumbares se alejan de su
postura cémoda y segura, cuando las
mismas no se encuentran alineadas, y no
mantienen la curvatura natural. A su vez,
cuando se flexiona, extiende, inclina o rota el
tronco desde la cadera, también puede
generarse una situacion de riesgo de TME,
segun como se ejerce la fuerza y/o el
movimiento y el tiempo que se mantiene.
- Cuerpo entero
Ademés de las consideraciones a tener
en cuenta para las distintas partes del cuerpo

por separado, es importante observar

globalmente la postura, y que el trabajador

Figura 21 — Columna lumbrosacra

tenga la posibilidad de realizar su trabajo

manteniendo la columna derecha, es decir, que la cabeza esté alineada con el resto
de la columna frente al objeto de trabajo, sin necesidad de mantener inclinacién o
rotacién del tronco o la cabeza; que las articulaciones se encuentren en posicion
neutral y los miembros superiores e inferiores en situacion cémoda, evitando

posturas estaticas o dinamicas en extremo.
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Tarea: Manipulacion Manual de Cargas

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N° 1

2.F - POSTURAS FORZADAS

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

N° DESCRIPCION S/ NO

Adoptar posturas forzadas en forma habitual durante la jornada de trabajo,
1 |conosin aplicacién de fuerza. (No se deben considerar si las posturas son X
ocasionales)

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

PASO 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION sl NO

1 | Cuello en extensidn, flexidn, lateralizacién y/o rotacion

Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacion,
pronacion o rotacion.

Muiiecas y manos en flexién, extensién, desviacion cubital o radial.

X | x| X >

Cintura en flexion, extension, lateralizacion y/o rotacion.

Vi IW|IN

Miembros inferiores: trabajos en posicidn de rodillas o cuclillas. X

El trabajador presenta alguna manifestaciéon temprana de las enfermedades
6 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucion.

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

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

Firma del Empleador Firma del
Responsable del Firma del Responsable del
Servicio Servicio de Medicina del
de Higieney Trabajo Fecha:
Seguridad Hoja N°

En cuanto a esta actividad los operarios constantemente estan realizando
posturas forzadas, debido a que manipular cargas es un esfuerzo, a pesar de que
los operarios solo levantan 25 kg. Por persona, igualmente las posturas que toman
son forzadas pudiendo afectar algunas extremidades del organismo. De acuerdo a
que se puede llegar a generar un riesgo importante en la salud del trabajador, se
determind que esta actividad tiene un nivel de Riesgo Moderado.

Considerando el Riesgo estimado, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1, Planilla 3 donde se identifican las medidas correctivas y

preventivas.
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Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N° 2

2.F - POSTURAS FORZADAS

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

N° DESCRIPCION S/ NO

Adoptar posturas forzadas en forma habitual durante la jornada de trabajo,
1 |conosin aplicacién de fuerza. (No se deben considerar si las posturas son X
ocasionales)

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

PASO 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION sl NO

1 |Cuello en extension, flexidn, lateralizacidn y/o rotaciéon

Brazos por encima de los hombros o con movimientos de supinacion,
pronacion o rotacion.

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

Cintura en flexion, extension, lateralizacion y/o rotacion.

VA IWIN
X |X[X| X |X

Miembros inferiores: trabajos en posicidn de rodillas o cuclillas.

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades
6 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucién.

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

Firma del Empleador Firma del
Responsable del Firma del Responsable del
Servicio Servicio de Medicina del
de Higieney Trabajo Fecha:
Seguridad Hoja N°

El soldador durante la jornada laboral realiza en forma continua distintas
posiciones en las que puede producirle algan dafio al organismo, es por eso que se
considera que toma posturas forzadas, ya sea parado, acostado, sentado, en
cuclillas, etc.; es por eso que se estima que el Nivel de Riesgo es Moderado.

Por lo tanto, se determinaran las medidas correctivas y/o preventivas en el Anexo

1 Planilla 3, donde se identifican las medidas correctivas y preventivas.
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» Planilla 2.G.: Vibraciones mano — brazo y de cuerpo entero.

Las vibraciones, cuando son generadas por maquinas, herramientas, superficies
o vehiculos, y trasmitidas al cuerpo a través de la mano (llamadas vibraciones mano-
brazo) o de los miembros inferiores (llamadas vibraciones cuerpo entero) son
también consideradas un factor contribuyente al desarrollo de TME.

Cuando se utlicen herramientas de alimentacion eléctricas, neumaticas,
hidraulicas o la combinacion de ellas, que generen vibraciones, debera marcarse
con una X el casillero correspondiente a la Planilla 2.G, segun si las vibraciones
ingresan al organismo por las manos, los pies o la region glitea en posicion sentado.

Tarea: Manipulacion Manual de Cargas

No tiene Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo
Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°2

2.G - VIBRACIONES MANO - BRAZO (entre 5y 1500 Hz)

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

N° DESCRIPCION sI NO
1 Trabajar con herramientas que producen vibraciones (martillo neumatico, X
perforadora, destornilladores, pulidoras, esmeriladoras, otros)
2 | Sujetar piezas con las manos mientras éstas son mecanizadas X
3 | Sujetar palancas, volantes, etc. que transmiten vibraciones X
Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas es Sl, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.
N° DESCRIPCION S/ NO
El valor de las vibraciones supera los limites establecidos en la Tabla 1, de la
1 |parte correspondiente a Vibracion (Segmental) mano-brazo, del Anexo V, X

Resolucién MTEySS 295/03.

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades
2 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucion.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo sea tolerable.
Si alguna respuesta es Sl, el empleador no puede presumir que el riesgo sea tolerable. Por lo tanto,
se debe realizar una Evaluacién de Riesgos.
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2.G - VIBRACIONES CUERPO ENTERO (entre 1 y 80 Hz)

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

N° DESCRIPCION S/ NO

Conducir vehiculos industriales, camiones, maquinas agricolas, transporte

(.
publico y otros.

2 | Trabajar préximo a maquinarias generadoras de impacto.

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas es Sl, continuar con el paso 2.

Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl NO

El valor de las vibraciones supera los limites establecidos en la Tabla 1, de la
1 | parte correspondiente a Vibracidn Cuerpo Entero, del Anexo V, Resolucién
MTEySS 295/03.

El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades
2 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucién.

Si todas las respuestas son NO se presume que el riesgo sea tolerable.

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

Firma del Empleador Firma del
Responsable del Firma del Responsable del
Servicio Servicio de Medicina del
de Higieney Trabajo Fecha:
Seguridad Hoja N°

En esta actividad el soldador utiliza como herramienta de vibracién una
amoladora, si bien ésta no ejerce una vibracion importante, trabajar con la misma
por un periodo determinado le genera al soldador un impacto parecido a las
Vibraciones que puede llegar a producirle algin dafio a la salud del operario.

En consecuencia se determino que el Nivel de Riesgo es Moderado; conforme al
riesgo, se determinaran las medidas correctivas y/o preventivas en el Anexo 1

Planilla 3, donde se identifican las medidas correctivas y preventivas.
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» Planilla 2.H.: Confort térmico.

Este factor de riesgo lleva su nombre en funcion de las Curvas de Confort de
Fanger, y el mismo debe indicarse con una X en caso de que se estime que las
condiciones de Frio o Calor en las que se observa que se desarrolla la tarea, podria
no ser confortable para el trabajador del puesto de trabajo.

Temperatura baja: No se deberia permitir que la temperatura de la piel caiga
debajo de los 20° debido al contacto con el aire ambiente o materiales frios. Tales
condiciones pueden perjudicar el sentido del tacto y reducir la destreza de la mano.
Cuando las manos estan frias y entumecidas se tiende a juzgar mal la cantidad de
fuerza necesaria para desarrollar una accion. La sobre exigencia en estas
condiciones ofrecen un estrés adicional. Por otra parte, tocar herramientas o partes
congeladas puede producir lesiones agudas por contacto.

Temperatura alta: El calor puede ser perjudicial de dos maneras:

Primero, al sostener herramientas calientes, superficies 0 piezas de trabajo sin
guantes de proteccion puede generar quemaduras.

Segundo, el calor ambiental, especialmente si estd acompafado de alta
humedad, puede incrementar la tension fisiol6gica durante el esfuerzo de cuerpo
entero. Esto es debido a que la actividad muscular produce calor. El cuerpo libera la
mayor parte de este calor a través de la transpiracion y otros procesos.

Mientras la temperatura del aire y la humedad suben, el cuerpo debe trabajar
mas duro para entregar este calor. Varios desordenes pueden resultar, entre ellos el
estrés producido por el incremento del esfuerzo para sostener una pieza o una
herramienta con las manos transpiradas debido a la dificultad que genera el
deslizamiento de los mismos.

En ambos casos se tomara la temperatura y humedad relativa con un termo

higrometro u otro instrumento para ingresar en las curvas de confort de Fanger.
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Tarea: Manipulacion Manual de Cargas

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°1

2.H - CONFORT TERMICO

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

N° DESCRIPCION SI NO
1 En el puesto de trabajo se perciben temperaturas no confortables para la X
realizacion de las tareas
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.
Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.
N° DESCRIPCION si NO

El resultado del uso de la curva de Confort de Fanger, se encuentra fuera de la
zona de confort.

Si la respuesta es NO, se presume que el riesgo es tolerable.

HR %)
=

Fusnie: Fanger, P.O.
Tharmal confort =
Me Graw Hill, Mew York wf
1972, "

Stnsas ey o€ cong
ZOMA 2E CONDO DA
~

TEMPERATURA
DPERATIVA ('C)

Fig 46 Curnss de comfort PO, Fangers

Firma del Empleador

Firma del Responsable del Firma del Responsable del Servicio

de Medicina del Trabajo Fecha

Servicio
de Higiene y Seguridad Hoja N°
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La evaluacion de riesgos en esta actividad depende del clima diario en la ciudad,
ya que el personal trabaja bajo un taller con las puertas abiertas como un sistema
mas de ventilacion del mismo, es por eso que se considera que esta tarea tenga un
nivel de riesgo Moderado, porque en verano en la ciudad se llegan a temperaturas
muy altas, mas el esfuerzo que realizan los operarios al manipular cargas, conlleva a
producirles dafios a la salud; y en el invierno llegan a producirse temperaturas muy
bajas.

En consecuencia al riesgo estimado, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1 Planilla 3, donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO I Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°2

2.H - CONFORT TERMICO

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

N° DESCRIPCION Y] NO

En el puesto de trabajo se perciben temperaturas no confortables para la
realizacion de las tareas X

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

Paso 2: Determinacion del nivel de Riesgo.

N° DESCRIPCION Sl NO

El resultado del uso de la curva de Confort de Fanger, se encuentra fuera de la
zona de confort. X
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Si la respuesta es NO, se presume que el riesgo es tolerable.

HA %
LY

Fuenie: Fanger, P.O,

Tharmal confort = !\-
Mo Graw Hill, Mew York A
1972,

SEMEAS O OF COMIO
TOMA 2€ CONCORWD

TEMPENATURA
OPERATIVA ('C)

Fig 46 Curnis de comlert (PO, Fangeri
Firma del Empleador

Firma del Responsable del

Firma del Responsable Servicio de Medicina del

del Servicio Trabajo

de Higiene y Seguridad Hoja N°

Fecha

En cuanto a esta actividad hay que afadirle al clima de la ciudad, la temperatura
qgue llega a producirse cuando el Soldador esta soldando, en verano el soldador
puede llegar a sufrir dafios importantes a la salud debido a las altas temperaturas del
clima, sumandole la temperatura propia que puede generar el proceso de soldadura,
es por ello que se determiné que el Nivel de Riesgo es Moderado.

De acuerdo al Riesgo estimado, se profundizaran las medidas preventivas y/o
correctivas en el Anexo 1 Planilla 3.

» Planilla 2.1.: Estrés de contacto.

El estrés de contacto, se refiere al efecto negativo que se genera sobre un
segmento corporal como consecuencia de mantener un apoyo concentrado contra
un elemento de trabajo (ejemplo: el apoyo del antebrazo sobre el canto del

escritorio, los codos o talones de las manos sobre una superficie de trabajo, la parte
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posterior del muslo sobre el borde del asiento, los dedos sobre los 0jos de una tijera,
etc.).

Cuando se observa alguna de estas situaciones durante el ciclo de trabajo
debera marcarse con una X el casillero correspondiente. Dicha situacién, limita la
libre circulacion sanguinea y comprime el sistema nervioso periférico en las
correspondientes extremidades del cuerpo, favoreciendo el aumento de fatiga y/o la
falta de sensibilidad.

Tarea: Manipulacién Manual de Cargas

No tiene Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo.

Tarea: Uniones de Piezas de Metal

ANEXO | Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGO

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador Tarea N°2

2.1 - ESTRES DE CONTACTO

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

N° DESCRIPCION Sl NO

Mantener apoyada alguna parte del cuerpo ejerciendo una presion, contra una

1 . . L ) . X
herramienta, plano de trabajo, maquina herramienta o partes y materiales.
Si la respuesta es NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si la respuesta es Sl, continuar con el paso 2.
PASO 2: Determinacion del nivel de Riesgo.
N° DESCRIPCION SI | NO
1 1g trabajador mantiene apoyada la mufieca, antebrazo, axila o muslo u otro X
segmento corporal sobre una superficie aguda o con canto.
El trabajador utiliza herramientas de mano o manipula piezas que presionan X
2 | sobre sus dedos y/ palma de la mano habil.
3| El trabajador realiza movimientos de percusidn sobre partes o herramientas
El trabajador presenta alguna manifestacién temprana de las enfermedades X
4 | mencionadas en el articulo 1° de la presente resolucion.

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

Firma del Empleador Firma deISReer\s,ipcci)gsable del Firma del Responsable del
Servicio de Medicina del Trabaj Fecha
de Higiene y Seguridad efvicio de Miedicina cel Trabajo Hoja N°
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Esta evaluacién se basa en que el soldador ejerce cierta presion sobre la
amoladora y la soldadora, y en consecuencia puede llegar a producirle estrés por
contacto; al identificar los riesgos se consideré que el Nivel de Riesgo es Tolerable,
ya que no se consideré que se puedan producir dafios importantes a la salud del
trabajador.

Si bien el Riesgo es Tolerable, se determinaran las medidas correctivas y/o
preventivas en el Anexo 1 Planilla 3, donde se identifican las medidas correctivas y
preventivas.

> Planilla 3: Identificacion de Medidas Correctivas y Preventivas.

Luego de evaluado el Factor de Riesgo por el profesional con conocimiento en
ergonomia, y cuando sea calificado con nivel 2 6 3, las acciones correctivas y
preventivas para el puesto de trabajo, seran registradas con un numero de orden en
la Planilla 3, en la seccion Medidas Correctivas y Preventivas Especificas
(Administrativas y de Ingenieria).

Las Medidas a implementar seran definidas en forma conjunta de acuerdo a lo
indicado en el Anexo lll, siendo necesario registrar en las Actas de reunién todos los
involucrados en la definicion de las mismas.

Para cada una de las tareas donde se identificé al menos un Factor de Riesgo
con nivel 2 6 3, o cuando el trabajador experimenta molestia y/o dolor continuado/
persistente durante el desarrollo de sus tareas habituales, se debe analizar si se
cumplen las afirmaciones del listado de la Planilla 3. El mismo se divide en 2
secciones: por un lado, Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P.), y por otro,
Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenieria).

Cuando al completar el Anexo B de la Planilla 3, en las Medidas Preventivas
Generales (Numero 1, 2 y 3) se obtenga un “No” como respuesta, el empleador debe
implementar acciones que correspondan para dar cumplimiento a las mismas.

El cumplimiento de cada uno de estas 3 Medidas Correctivas y Preventivas,
debera estar registrado y documentado, conforme al Anexo | de la Resolucion SRT
N° 905/15 en los aspectos relacionados a requisitos de capacitacion.

A partir de la educacion de los trabajadores y supervisores, principalmente sobre

la génesis de los TME, sintomas que alertan su desarrollo y forma de prevenirlos,
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sera mas eficiente y mas facil de lograr la participacion activa en la generacion de

propuestas de mejora.

Asi mismo, la educacion de los ingenieros y directores sobre estos mismos

temas, es importante para facilitar el control de cumplimiento por parte de los

trabajadores y su compromiso con la prevencion.

¢, Cudles podrian ser medidas de ingenieria?

Utilizar ayuda mecénica para eliminar o reducir el esfuerzo requerido por
una herramienta.

Seleccionar o disefiar herramientas que reduzcan la fuerza, el tiempo de
manejo y mejoren las posturas.

Utilizar dispositivos (asistidores) y/o transportadores mecéanicos para el
manejo y transporte de cargas.

Proporcionar puestos de trabajo adaptables al usuario que mejoren las
posturas.

Realizar programas de control de calidad y mantenimiento de
herramientas y equipos que reduzcan fuerzas innecesarias y esfuerzos

asociados con el trabajo.

¢,Cuales podrian ser medidas administrativas?

Los controles administrativos disminuyen el riesgo al reducir el tiempo de
exposicidén, compartiendo la exposicion entre un grupo mayor de
trabajadores.

Realizar pautas de trabajo que permitan a los trabajadores hacer pausas o
ampliarlas lo necesario, de forma de implementar sisteméaticamente
tiempos de recuperacion.

Cambios de proceso.

Adecuar la organizacion del trabajo para poder mejorar los tiempos de
recuperacion dentro del ciclo de trabajo.

Implementar un sistema de rotacion entre puestos de trabajo o dentro del
mismo puesto, cuando se hayan agotado otros mecanismos, o0 bien
cuando se considere que es la mejor solucion para la recuperacion de los

grupos musculares.
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Tarea: Manipulacion Manual de Cargas y Uniones de Pieza de Metal

ANEXO | Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Razon Social: Husal Construcciones y Servicios S.A.

Direccion del establecimiento: Lautaro 3464 Miguel Aleman

Area y sector en estudio: Taller de la Empresa

Puesto de trabajo: Soldador

Tarea analizada 1 - 2

Nombre del trabajador/es:

Medidas correctivas y preventivas (M.C.P.)

No

Medidas preventivas generales Fecha: SI | NO

Observaciones

Se ha informado al trabajador/es, supervisor/es,
ingeniero/s y directivo/s relacionados con el
puesto de trabajo, sobre el riesgo que tiene la
tarea de desarrollar TME. X

Se ha capacitado al trabajador/es, supervisor/es
relacionados con el puesto de trabajo, sobre la
identificacién de sintomas relacionados con el
desarrollo de TME. X

Se ha capacitado al trabajador/es, supervisor/es
relacionados con el puesto de trabajo, sobre las
medidas y/o procedimientos para prevenir el

desarrollo de los TME. X

No

Medidas correctivas y preventivas especificas (administrativas
y de Ingenieria)

Observaciones

2.A.

Levantamiento y/o

Descenso Manual

de Cargas sin

Transporte

-Debe evitarse el trabajo con las manos en alto a la altura o por
encima de los hombros, siempre que sea posible.

-Se recomienda el uso de posicionadores para colocar la pieza
a soldar y asegurar su accesibilidad y altura. De esta manera se
logra una posicion adecuada y se facilita el proceso ya que la
junta se halla en la posicion 6ptima.

-Instalar puente graa, monorriel, pluma y/o aparejos o guinches
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para el manejo manual de cargas o proveer carretillas
hidraulicas o eléctricas y accesorios de agarre (como
balanceadores) que reduzcan la manipulacion de cargas o
aumenten la seguridad durante la operacion.

-Evitar levantar peso por encima del hombro o desde el nivel del
piso.

Analizar el peso de la carga, la frecuencia de levantamiento y la
distancia horizontal y vertical, a efectos de conocer cual es el
peso maximo que el trabajador podria levantar/bajar
protegiendo su salud, de acuerdo a lo establecido en las tablas
del Anexo I, de la Resolucion MTEySS No 295/03. Asimismo,
tener en cuenta que el peso maximo que es admitido para
levantar o bajar, sin que se encuentre comprometida la salud,
esta definido por un conjunto de tablas que lo determinan en
funcion de la distancia horizontal y vertical para tomar v
depositar la carga, la frecuencia de manipulacion y el tiempo
durante el cual se realiza la tarea.

-No levantar cargas de un peso mayor que el establecido por
las tablas del Anexo I, de la Resoluciéon MTEySS No 295/03, y
de acuerdo a lo establecido por el responsable del Servicio de
Higiene y Seguridad en el Trabajo.

-Se debera realizar una fuerza con la musculatura de las
piernas, manteniendo la espalda derecha coordinandose
maniobras.

-Capacitar a los trabajadores sobre los riesgos a la salud de una
incorrecta manipulacién y sobre técnicas correctas de empuje,
traccion, levantamiento y descenso de carga.

-Disponer de formacién e informacién suficiente para realizar la

manipulacion.

2.B. Empujey
Arrastre Manual

de Carga

-En el traslado de pesos es mejor empujar que tirar.

2.C. Transporte

Manual de Cargas

-Durante la jornada laboral, el peso maximo recomendado en
trabajos habituales de manipulacién manual de cargas es de 25
Kg., superando este limite se debera realizar una evaluacion de
riesgos.

-El soldador debera disponer de medios mecéanicos que faciliten

el manejo de cargas, y eviten los sobreesfuerzos. Los medios
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mecdnicos que el soldador dispone para su uso en el taller son
los siguientes: puentes-grda, auto-elevadores, transpaleta
manual o zorrita.

-Observar la forma y tamafio, posible peso, puntos de amatrre, e
indicaciones de la carga, antes de mover el peso.

-Pedir ayuda a otros si el peso de la carga es excesivo.

-No deben transportarse las cargas a distancias superiores a un
metro, y siempre deberdn evitarse los desplazamientos a
distancias superiores a 10 mts.

-Utilizacién de equipos de proteccion personal en determinadas
manipulaciones, los guantes pueden facilitar el agarre de la

carga.

2.D. Bipedestacién

-De acuerdo al decreto 658/96, para nuestro caso no se realiza
evaluacion de riesgos de esa tarea debido a que no se
determiné un riesgo para la misma.

Esto se debe a que el personal en la jornada laboral no se

encuentra de pie durante un tiempo prolongado.

2.E. Movimientos

repetitivos

-Tener en cuenta el disefio ergonémico del puesto de trabajo.
Adaptar la distancia de alcance de los materiales (herramientas
piezas, objetos, etc.) a las caracteristicas generales de cada
individuo (estatura, edad, etc.) favoreciendo que se realice el
trabajo con comodidad y sin necesidad de realizar
sobresfuerzos.

-Realizar las tareas evitando las posturas incomodas del cuerpo
y de la mano y procurar mantener, en lo posible, la mano
alineada con el antebrazo, la espalda recta y los hombros en
posicién de reposo.

-Utilizar herramientas manuales de disefio ergonémico que
cuando se sujeten permitan que la mufieca permanezca recta
con el antebrazo. Al manejar herramientas que requieran un
esfuerzo manual continuo, como por ejemplo los alicates, es
mejor distribuir la fuerza prefiriendo la actuacion de varios
dedos a uno solo y también favorecer el uso alternativo de las
manos.

-Evitar las tareas repetitivas programando ciclos de trabajo
superiores a 30 segundos. Se entendera por ciclo “la sucesién
de operaciones necesarias para ejecutar una tarea u obtener

una unidad de produccién”. Igualmente, hay que evitar que se
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repita el mismo movimiento durante mas del 50 por ciento de la
duracion del ciclo de trabajo.

-Establecer pausas periédicas que permitan recuperar las
tensiones y descansar. Favorecer la alternancia o el cambio de
tareas para conseguir que se utlicen diferentes grupos
musculares y, al mismo tiempo, se disminuya la monotonia en
el trabajo.

-Informar a los trabajadores sobre los riesgos laborales que
originan los movimientos repetidos y establecer programas de
formacion periddicos que permitan trabajar con mayor
seguridad.

-Evitar utilizar las herramientas de trabajo con las mufecas
dobladas.

-En la utilizacion de las herramientas manuales es conveniente
distribuir la fuerza prefiriendo la actuacién de varios dedos y
favoreciendo el uso alternativo de las manos.

-Hay que utilizar herramientas con disefio ergondmico
(dimensiones de los mangos adecuadas, mango que se adapte

a las manos del operario, etc.).

2.F. Postura

Forzada

-El lugar de trabajo debe disponer de espacio suficiente y una
buena disposicién de los mandos vy Utiles de trabajo. Una buena
altura del plano de trabajo es aquella que permite mantener el
antebrazo en posicién horizontal o ligeramente inclinado hacia|
abajo. Para trabajos de precisiéon, se recomienda un plano
inclinado y soportes adecuados.

-Intentar que los movimientos de los brazos sean opuestos o
simétricos. Evite tener los brazos extendidos y mantenga el
movimiento del brazo en un radio de trabajo normal.

-El equipo de soldar se debe encontrar ligeramente mas bajo
gue el codo, con la linea de los hombros paralela al plano
frontal y sin torsion del tronco.

-Para operaciones de precisiébn y selecciéon continuada o
fraccionada son mas adecuados los mandos del equipo de
soldar que impliquen un esfuerzo muscular pequefio y que se
accionen facilmente con los dedos. Los mandos que implican
cierto esfuerzo muscular (palancas, manivelas, volantes y
pedales) son méas adecuados para operaciones que precisan un

desarrollo de fuerza continuo con una menor precision.
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-Utilice mesas posicionadoras para la soldadura de piezas.
-Intentar automatizar los trabajos de soldadura manuales y
repetitivos (uso de maquinas de soldar automaticas o
semiautomaticas, etc.) y, si no es posible, reducir el tiempo de
trabajo repetitivo realizando una rotacion de tareas (siempre
gue realmente la tarea siguiente favorezca el descanso de la
parte del cuerpo sometida a esfuerzo), pausas cortas y
frecuentes, etc.

-Si tiene que manipular cargas manténgalas cerca del cuerpo, a
una altura comprendida entre la altura de los codos y los
nudillos, ya que de esta forma disminuye la tension en la zona
lumbar. Es recomendable que el peso de las piezas de metal
gue se manipulen no sea superior a 8 kg si se manejan de pie y
no superen los 4 kg si se levantan en posicién sentada. Si la
distancia al cuerpo aumenta, el peso levantado no deberia ser
superior a 3 kg en ninguno de los dos casos.

-Si las cargas a manipular se encuentran en el suelo o cerca del
mismo, se utilizaran las técnicas de manejo de cargas que
permitan utilizar los masculos de las piernas mas que los de la
espalda. Para levantar una carga se pueden seguir los
siguientes pasos:

-Planificar el levantamiento

Segquir las indicaciones que aparezcan en el embalaje acerca de
los posibles riesgos de la carga, como pueden ser un centro de
gravedad inestable, materiales corrosivos, etc.

Observar bien la carga, prestando especial atencién a su forma
y tamafio, posible peso, zonas de agarre, posibles puntos
peligrosos, etc. Probar a alzar primero un lado, ya que no
siempre el tamafio de la carga ofrece una idea exacta de su
peso real.

Siempre que sea posible se deberan utilizar las ayudas
mecanicas precisas. Si no es posible, el peso de la carga es
excesivo o se deben adoptar posturas incomodas durante el
levantamiento.

Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final,
retirando los materiales que entorpezcan el paso.

Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.
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-Colocar los pies

Separar los pies para proporcionar una postura estable y
equilibrada para el levantamiento, colocando un pie mas
adelantado que el otro en la direccién del movimiento.
-Adoptar la postura de levantamiento

Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda
derecha.

No girar el tronco ni adoptar posturas forzadas.

-Agarre firme

Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla
al cuerpo. Si se cansa y debe cambiar el agarre apoye la carga
en un lugar seguro y a una altura conveniente.
-Levantamiento suave

Levantarse suavemente, por extension de las piernas,
manteniendo la espalda derecha. No dar tirones a la carga ni
moverla de forma rapida o brusca.

-Evitar giros

Intentar no efectuar nunca giros de cintura, es preferible mover
los pies para colocarse en la posicion adecuada.

-Carga pegada al cuerpo

Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el
levantamiento.

-Depositar la carga

Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura
importante, por ejemplo la altura de los hombros o mas, apoyar
la carga a medio camino para poder cambiar el agarre.
Depositar la carga y después ajustarla si es necesario.

La secuencia de pasos a realizar, representados de forma
gréfica, es la siguiente:

Figura 22 — Como levantar un objeto pesado

Para levantar las botellas de gas empleadas en la soldadura
oxiacetilénica:
Rodee la botella con los pies.

Baje la botella sobre el muslo presionando hacia abajo con la
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mano (derecha) en la parte superior de la botella. La otra mano
sostiene la botella por su parte inferior, ligeramente méas abajo
del centro de la misma.

Haciendo palanca sobre el muslo levante el extremo inferior de
la botella a la altura deseada.

Empuije la botella hacia delante con la mano (derecha) hasta

encontrarse con la otra mano.

Figura 23- Como Levantar una Botella de Gas

Para levantar, transportar y depositar botellas de gas
comprimido entre dos personas:

Uno de las dos personas coge el objeto por un extremo (por el
capuchon en el caso de botellas de gas comprimido), mientras
la otra se coloca lateralmente, a la altura de la tercera parte de
la longitud del objeto. Coloque un trapo en el otro extremo para
impedir cualquier deslizamiento del objeto.

Incorpore el objeto por extensién de las piernas hasta que la
persona colocada hacia el tercio del objeto lo coloca en su
hombro dejando atras la pierna correspondiente a ese lado.

La otra persona coge la botella desde abajo, con una mano al
final y la otra en el fondo, y la eleva a medida que va
extendiendo las piernas...hasta apoyarla en su hombro,
después de girar el pie correspondiente al lado sobre el que se
va a efectuar el transporte.

Para el desplazamiento, la persona de menos altura se coloca
delante, mientras que la otra se mueve por referencias de ella
(para facilitar la visibilidad) con el paso cambiado respecto a
ésta (para evitar los tirones).

Una vez llegados al lugar de depdsito, la persona de adelante,

tras avisar a la otra, gira y se sitla frente a la botella. Por flexion
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de las piernas se deposita en el suelo la base del objeto.

A continuacién acude a ayudar a su comparfiero cogiendo el
objeto por el extremo (por el capuchdn si se trata de una botella
de gas comprimido) mientras éste se separa del mismo.

El objeto se deposita en el suelo por flexién de las piernas.

Figura 24 — Levantamiento manual de botellas de gas entre dos personas

2.G. Vibraciones
Mano - Brazo
(entre 5y 1500 Hz)

-Utilizar equipos de proteccion individual (guantes, cinturones,
botas) que aislen la transmision de vibraciones.

-Adquisicion de equipos con bajo nivel de vibraciones. -
Seleccién adecuada de las maquinas y herramientas.

-Un mantenimiento adecuado permite disminuir los niveles de
vibracion (desgaste de superficies, holguras, cojinetes
dafiados).

-Mecanizacion de los procesos y control remoto.

-Los puntos de agarre de las herramientas tendran material
aislante para evitar que las vibraciones se transmitan
directamente al trabajador.

-Uso de guantes anti-vibracion.

-Uso de materiales elasticos.

-Suspension del asiento.

-Suspension en el vehiculo.

-Ruedas adecuadas.

-Mangos y herramientas suspendidas.

-Reduccion de la fuerza necesaria para el manejo de la
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maquina.

-Disefio y uso de las herramientas adecuadas a la tarea a
realizar.

-Reduccion de la exposicion mediante:

Limitacion de la duracion de la exposicion.

Ordenacion adecuada del tiempo de trabajo.

-Formacion / informacién a los trabajadores expuestos.

-Evitar exposiciones prolongadas a la vibracion, interrumpiendo
el trabajo 10 minutos aproximadamente, por cada hora de
vibracién continda.

-Se deben emplear practicas adecuadas de trabajo, que
incluyan enseflar a los trabajadores a emplear una fuerza
minima prensil de la mano, que sea compatible con el
accionamiento seguro de una herramienta mecanica o la
relacion de un proceso. Asimismo se deben mantener secos y
calientes el cuerpo y las manos, evitar fumar y usar elementos

anti-vibratorios y guantes, siempre que sea posible.

Figura 25 — E.P.l Antivibraciones

2.H. Confort

Térmico

-En estos casos normalmente no puede modificarse las
condiciones ambientales. La proteccion debe basarse en el
empleo de ropas adecuadas, formacion, disefio de los equipos
de trabajo y limitar el tiempo de exposicidbn con pausas a
intervalos regulares.

-Es importante formar al trabajador sobre el empleo adecuado
de la ropa de trabajo y concienciarles respecto a que trabajar
exponiéndose a altas o bajas temperaturas puede entrafar
riesgos. Igualmente, se debe formar a los trabajadores sobre la

deteccibn de los sintomas y signos de la exposicibn a

temperaturas extremas de determinados trabajos.
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-Proporcionar al lugar de trabajo de una ventilacion general que
evite el calentamiento del aire, aumentando, si fuese preciso, la
velocidad del mismo. Esta ventilacion puede ser de tipo natural
o forzada por medio de ventiladores-extractores.

-El soldador no debe estar obligado a adoptar posiciones
forzadas o cargar equipos pesados.

-Utilizacion de equipos de proteccion personal adecuados,
como guantes con aislamiento térmico.

-En caso de trabajar en un taller, utiliza mamparas de
separacion de puestos de trabajo para proteger al resto de
operarios. Deben estar a una distancia minima del suelo de 50
cm para facilitar la ventilacion.

-Beber agua con frecuencia, evita el alcohol y la cafeina.

-No comer alimentos ricos en grasas.

-Evitar en lo posible mantener posturas estaticas (para el frio).
-Evitar corrientes de aire.

-Mantener la piel siempre limpia para facilitar la transpiracion.

-Usar protectores o cremas para cara, manos y labios.

i -Como medida preventiva para este factor de riesgo, se
2.l. Estrés de . ) }
determinara que la persona expuesta a la maquina/equipo,
Contacto o )
realice intervalos de descanso, durante el uso de la misma.

Observaciones:

» Planilla 4. Seguimiento de Medidas.

Cuando el valor del riesgo que se obtuvo con los métodos de evaluacion, indica
que existe algun grado de probabilidad de desarrollar TME, habra que definir las
medidas preventivas y las acciones correctivas necesarias para proteger la salud de
los trabajadores. Ademas, la participacion de estos, facilitara el compromiso y
adecuacion a las distintas medidas implementadas.

En la columna “N°M.C.P.” debera colocarse el numero de referencia indicado en
la columna “Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de
Ingenieria)” de la Planilla 3, y en la columna “Nombre del Puesto”, debera colocarse
el nombre del puesto de trabajo que se esta analizando.

El empleador, debera ejecutar las medidas identificadas en el tiempo y forma

mas efectivos posible, para prevenir, eliminar o mitigar los factores de riesgo.
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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 con una frecuencia anual, igual que todos los puestos con dicho nivel de
riesgo.

A continuacion se enumeran algunas medidas Utiles para definir la prioridad de
solucién de los puestos:

v/ Cudles puestos de trabajo causan mayores quejas.

v Cudles parecen estar asociados con el mayor nimero de lesiones por
estrés fisico o por accidentes.

v Cuales parecen estar asociados con lesiones graves.

v/ Cuales son los mayores problemas de rotacion, ausentismo o calidad.

v/ Cuales puestos tienen la mayor incidencia de errores.

¢Como mantengo las buenas condiciones en el tiempo?

Cuando el nivel resultante de la evaluacion indica que se puede seguir trabajando
bajo esas condiciones por no comprometer la salud del trabajador, se hace
necesario implementar un sistema de control para vigilar y asi asegurarse que esas

condiciones se mantienen en el tiempo.

ANEXO | Planilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
Razon Social: Husal Construcciones y Servicios S.A.
Direccion del establecimiento: Lautaro 3464
Area y sector en estudio: Taller de la Empresa
Manipulacion manual de cargas y Uniones de Piezas de Metal
Fecha de Fecha de
implementacion implementacion
N° Fecha de Nivel de de la medida de la medida de Fecha de
M.C.P. Nombre del Puesto evaluacion Riesgo administrativa Ingenieria Cierre
2.A. Levantamiento y/o
1 Descenso Manual de
Cargas sin Transporte | 01/02/2016 M-T 05/02/2016 06/02/2016 09/02/2016
2 2.B. Empuje y Arrastre
Manual de Carga 10/02/2016 T-T 11/02/2016 N/A 12/02/2016
3 2.C. Transporte Manual
de Cargas 13/02/2016 M-M 14/02/2016 N/A 16/02/2016
4 2.D. Bipedestacion N/A N/A N/A N/A N/A
5 2.E. Movimientos
repetitivos 17/02/2016 M-M 18/02/2016 N/A 18/02/2016
6 2.F. Postura Forzada 19/02/2016 M-M 20/02/2016 N/A 20/02/2016
2.G. Vibraciones Mano
7 - Brazo (entre 5y 1500
Hz) 22/02/2016 M-M 23/02/2016 24/02/2016 24/02/2016
8 2.H. Confort Térmico | 25/02/2016 M-M 25/02/2016 N/A 25/02/2016
9 2.l. Estrés de Contacto | 26/02/2016 T 26/02/2016 N/A 26/02/2016
Firma del . Fecha:
Empleador Firma del Responsable del Servicio Firma del Responsable del Hoja N°

de Higiene y Seguridad Servicio de Medicina del Trabajo
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lluminacion y Ventilacion

lluminacién

La iluminaciobn se puede definir como las radiaciones electromagnéticas
percibidas como luz visible.

El acondicionamiento de la iluminacion en los puestos de trabajo tiene por objeto
favorecer la percepcién visual con el fin de asegurar la correcta ejecucion de las
tareas y la seguridad y bienestar de quienes las realizan.

Como es sabido, una iluminacion deficiente puede propiciar errores y accidentes,
asi como también la aparicion de fatiga visual y de otros trastornos visuales y
oculares. A pesar de esta evidencia, ho es extrafio encontrar puestos de trabajos
mal iluminados o con un mantenimiento deficiente del sistema de iluminaciéon. En
otras ocasiones, el acondicionamiento de la iluminacion se limita al aspecto
cuantitativo (nivel de iluminacién) sin tener en cuenta otros requisitos importantes
referidos a la calidad de la misma.

Con frecuencia, esta situacion viene motivada por las dificultades que presenta el
andlisis y la evaluacion de los diversos aspectos que intervienen en la iluminacién de
los puestos de trabajo, algunos de los cuales no son facilmente abordables por
personas no especialistas.

Desde el punto de vista de la Seguridad en el Trabajo, la capacidad y el confort
visuales son importantes, ya que muchos accidentes se deben a deficiencias en la
iluminacién o a errores cometidos por el trabajador que le resulta dificil identificar
objetos o los riesgos asociados con la maquinaria y el entorno de trabajo.

Una iluminacién incorrecta puede ser causa, ademas, de posturas inadecuadas
gue generan a la larga alteraciones musculo-esqueléticas.

Un adecuado analisis de las caracteristicas que deben disponer los sistemas de
iluminacion, la adaptacion a las tareas a realizar y las caracteristicas individuales,
son aspectos fundamentales que se deben considerar.

Si consideramos que las personas pasan gran parte del dia en sus puestos de
trabajo, entre los aspectos a considerar en el ambito de la higiene y seguridad en el

trabajo es la regulacion de la luz a lo largo de su jornada.
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Bajo el punto de vista de higiene y seguridad en el trabajo, la iluminacion en los
lugares de trabajo necesita un determinado nivel de iluminacion establecido ya sea
natural o artificial. Esto ultimo, dependera de la actividad que realice cada persona.

Los expertos en Higiene y Seguridad especialistas en iluminacién, coinciden en
que, la relacién entre la luz y la salud visual estan vinculados. No contar con esta
condicion, puede causar dafio a la visién y aumentar el riesgo de accidentes.

Cuanto mayor sea la cantidad de luz y hasta un cierto valor maximo (limite de
deslumbramiento), mejor sera el rendimiento visual.

En este sentido, “el reto para las empresas es disefiar entornos de trabajo que
puedan resolver de la mejor forma las necesidades concretas de cada puesto de
trabajo, asi mismo se enfrentan cada vez a mayores exigencias y deben adaptarse a
continuos cambios, con el fin de asegurar los maximos niveles de bienestar,
rendimiento, salud y seguridad en el trabajo.”

Como las empresas quieren minimizar los riesgos de accidentes, deberian tener
en cuenta la necesidad de invertir en iluminacién de sus oficinas y lugares de
produccion como una forma de desarrollar ambientes seguros de trabajo que
impulsen el bienestar y el rendimiento y reduzcan los accidentes.

Para conseguir un buen nivel de confort visual se debe conseguir un equilibrio
entre la cantidad, la calidad y la estabilidad de la luz, de tal forma que se consiga
una ausencia de reflejos y de parpadeo, uniformidad en la iluminacién, ausencia de
excesivos contrastes, etc. Todo ello, en funcidn tanto de las exigencias visuales del
trabajo como de las caracteristicas personales de cada persona. Una iluminacion
incorrecta puede ser causa, ademas, de posturas inadecuadas que generan a la
larga alteraciones musculo-esqueléticas.

La iluminacién adecuada para cada tarea depende de varios factores, partiendo
de las caracteristicas visuales de cada trabajador, la precision requerida para la
tarea realizada, el detalle del trabajo, la velocidad del movimiento de los objetos, el
contraste, etc. De esta manera puede resultar complejo asegurar una calidad 6ptima
para cada puesto de trabajo, pero es igualmente necesario realizar mediciones para
conocer los niveles de iluminacion de los puestos y asi poder realizar las
adecuaciones para lograr los niveles minimos establecidos, segun el Anexo IV del
Decreto N° 351/79 y la Resolucion SRT N° 84/12.
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En nuestro pais, por convenio entre el Instituto de Racionalizacion argentino de
Materiales (IRAM) y la Asociacion Argentina de Luminotecnia (AADL) se realiz6 la
norma IRAM AADL J20-06 que establece valores minimos para mas de 200
actividades visuales, clasificadas por tipo de edificio, local y tarea visual. Esta norma
fue publicada en 1972 y reeditada sin modificaciones en 1996. Es de aplicacion
orientativa y voluntaria, y los niveles de iluminacion tabulados por tipo de tarea de la
misma, forman parte de la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587
reglamentada por el Decreto N° 351/79 (Capitulo 12 “lluminacion y Color”, Articulos
71 al 84 y Anexo IV). Asimismo estas consideraciones estan incorporadas
parcialmente en el nuevo Protocolo de Medicion de la lluminacibn en Ambientes
Laborales de la SRT.

Definicién de Luz

Es una forma particular y concreta de energia que se desplaza o propaga, no a
través de un conductor (como la energia eléctrica 0 mecénica) sino por medio de
radiaciones, es decir, de perturbaciones periddicas del estado electromagnético del
espacio; es lo que se conoce como "energia radiante".

Existe un numero infinito de radiaciones electromagnéticas que pueden
clasificarse en funcion de la forma de generarse, manifestarse, etc. La clasificacion
mas utilizada sin embargo es la que se basa en las longitudes de onda (Fig. 26). En
dicha figura puede observarse que las radiaciones visibles por el ser humano
ocupan una franja muy estrecha comprendida entre los 380 y los 780 nm.
(Nanémetros).

Podemos definir pues la luz, como "una radiacion electromagnética capaz de ser

detectada por el ojo humano normal".

Espectro visible por el 0jo humano (Luz)

400 nm |450nm |500 nm | 550 nm 600 nm 650 nm | 700 nm 750 nm

! ! 1 ! 1 ]

I T
Rayos | Rayos Rayos X Infrarrojo Radar UHF Onda media Frecuencia
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Microondas Radio
1fm 1pm 14 1nm 1pm 1mm 1cm im 1 km 1Mm
i -15 14 -1z -12 -11 | _-10 -3 -8 -7 -6 -5 -4 -3 -2 -1 i 1 z 3 4 H [3 H
FOpditd 10 10 10 10 107 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 107 10 10
de onda (m)
Frecuenca (H2) 109 10 0% w0 1w 10 0¥ w0® 0¥ 0™ w0 0¥ w? w0 1w w? 1w w® w' w* w? w?
(1 Zetta-Hz) {1 Exa-Hz) {1 Peta-Hz) (1 Tera-Hz) {1 Giga-Hz) (1 Mega-Hz) (1 Kilo-Hz}

Figura 26 — Espectro Visible por el Ojo Humano (Luz)
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v' Lavision
Es el proceso por medio del cual se transforma la luz en impulsos nerviosos
capaces de generar sensaciones. El 6rgano encargado de realizar esta funcion es el

0j0.Sin entrar en detalles, el ojo humano (Fig. 27) consta de:

- Ora serata

Musculo Ciliar

Retina

Fovea Central , e COmea

Central retinal a.

SECCION ESQUEMATICA DEL OJO

Figura 27 - Estructura del ojo humano

> Una pared de proteccion que protege de las radiaciones nocivas.

> Un sistema Optico cuya mision consiste en reproducir sobre la retina las
imagenes exteriores. Este sistema se compone de cérnea, humor acuoso,
cristalino y humor vitreo.

» Un diafragma, el iris, que controla la cantidad de luz que entra en el ojo.

> Una fina pelicula sensible a la luz, "la retina", sobre la que se proyecta la
imagen exterior. En la retina se encuentran dos tipos de elementos
sensibles a la luz: los conos y los bastones; los primeros son sensibles al
color por lo que requieren iluminaciones elevadas y los segundos,
sensibles a la forma, funcionan para bajos niveles de iluminacion.

» También se encuentra en la retina la fovea, que es una zona exclusiva de
conos y en donde la vision del color es perfecta, y el punto ciego, que es la
zona donde no existen ni conos ni bastones.

» En relacion a la vision deben tenerse en cuenta los aspectos siguientes:
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» Sensibilidad del ojo
» Agudeza Visual o poder separador del ojo
» Campo visual

v' Sensibilidad del ojo

Es quizas el aspecto méas importante relativo a la vision y varia de un individuo a
otro.

Si el ojo humano percibe una serie de radiaciones comprendidas entre los 380 y
los 780 nm., la sensibilidad sera baja en los extremos y el maximo se encontrara en
los 555 nm.

En el caso de niveles de iluminacion débiles esta sensibilidad méaxima se

desplaza hacia los 500 nm. (Fig. 28).
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Figura 28 — Sensibilidad del Ojo

La vision diurna con iluminacion alta se realiza principalmente por los conos: a

esta vision la denominamos fotopica (Fig. 29).
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Figura 29 — Sensibilidad Relativa

La visién nocturna con baja iluminacién es debida a la accion de los bastones, a
esta vision la denominamos escotapica (Fig. 29).
v' Agudeza Visual o poder separador del ojo
Es la facultad de éste para apreciar dos objetos mas o menos separados. Se
define como el "minimo &ngulo bajo el cual se pueden distinguir dos puntos distintos
al quedar separadas sus imagenes en la retina"; para el ojo normal se sitia en un
minuto la abertura de este angulo. Depende asimismo de la iluminacion y es mayor
cuando mas intensa es ésta.
v' Campo visual
Es la parte del entorno que se percibe con los ojos, cuando éstos y la cabeza
permanecen fijos.
A efectos de mejor percepcion de los objetos, el campo visual lo podemos dividir
en tres partes:
» Campo de vision neta: vision precisa.
» Campo medio: se aprecian fuertes contrastes y movimientos.
» Campo periférico: se distinguen los objetos si se mueven.

v' Magnitudes y unidades

Si partimos de la base de que para poder hablar de iluminacion es preciso contar
con la existencia de una fuente productora de luz y de un objeto a iluminar, las

magnitudes que deberan conocerse seran las siguientes:
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e El Flujo luminoso.

e La Intensidad luminosa.

e La lluminancia o nivel de iluminacion.

e La Luminancia.

La definicibn de cada una de estas magnitudes, asi como sus principales

caracteristicas y las correspondientes unidades se dan en la Tabla 10.

Denominacién | Simbolo Unidad Definicién de la unidad Relaciones

Flujo luminoso de una fuente de
radiacion monocromatica, con una
Flujo luminoso L o Lumen (Im) frecuencia de 540 x 1042 Hertzio v d=].0
un flujo de energia radiante de

1/683 vatios.

Lumen por vatio

Rendimiento H (m/W)

luminoso

Flujo luminoso emitido por unidad _2
de potencia (1 vatio). n= w

Intensidad luminosa de una fuente

Intensidad . hntual que irradia un flujo luminoso _ %
. I Candela (cd) . = I=—
luminosa de un lumen en un angulo sélido @
unitario (1 estereorradiin)
Numinancia E Lux (Ix) H“j(.) luminoso de oy lumen que E=—
recibe una superficie de un m?
) . . Intensidad luminosa de una candela
- 2 _ —
Luminancia L Candela por m por unidad de superficie (1 m%) L= 5

Tabla 10 - Magnitudes y Unidades

v Intensidad luminica

Para poder definir mas claramente la intensidad luminosa vamos a especificar
una fuente patrén, como es cualquier cuerpo que radia energia, ahora bien, no toda
la energia que irradia es considerada energia luminosa (aquella que percibimos con
el sentido de la vista) sino que parte de esa energia se transforma en calor y
radiaciones no visibles, asi que parte de esa energia emitida por una fuente no es
energia visible. Las radiaciones luminosas provienen pues del calentamiento de un

determinado material a consecuencia del cual irradia energia.

v Y

Flujo luminoso Intensidad luminosa

Diferencia entre flujo e intensidad luminosa.

Simbolo: I P
Wk I
Intensidad luminosa Ytudad: candela et
- (D)

3]

Figura 30 — Intensidad Luminica
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Podemos definir a la intensidad luminosa de un determinado manantial de flujo
luminoso F y &ngulo sélido W como la razén existente del flujo luminoso F al angulo

sélido W, es decir, como el flujo luminoso emitido por unidad de angulo sdlido.

Simbolo: |
Intensidad luminosa I
= % Unidad: candela
(cd)

Figura 31 - Medida de Intensidad Luminosa

Como el Flujo se mide en lumenes, la unidad de intensidad sera el lamen por
estereorradian, dicha unidad se llama candela (cd).

v' El flujo luminoso y la Intensidad luminosa

Son magnitudes caracteristicas de las fuentes; el primero indica la potencia
luminosa propia de una fuente, y la segunda indica la forma en que se distribuye en
el espacio la luz emitida por las fuentes (Fig. 30).

lluminancia

La iluminancia también conocida como nivel de iluminacion, es la cantidad de luz,

en lumenes, por el area de la superficie a la que llega dicha luz.

Unidad: lux = Im/m? . Simbolo: E

La cantidad de luz sobre una tarea especifica o plano de trabajo, determina la
visibilidad de la tarea pues afecta a:
e La agudeza visual
e La sensibilidad de contraste o capacidad de discriminar diferencias de
luminancia y color
e La eficiencia de acomodacion o eficiencia de enfoque sobre las tareas a
diferentes distancias
Cuanto mayor sea la cantidad de luz y hasta un cierto valor maximo (limite de
deslumbramiento), mejor sera el rendimiento visual.
En principio, la cantidad de luz en el sentido de adaptacion del ojo a la tarea

deberia especificarse en términos de luminancia. La luminancia de una superficie
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mate es proporcional al producto de la iluminancia o nivel de iluminacién sobre dicha
superficie.

La iluminancia es una consecuencia directa del alumbrado y la reflectancia
constituye una propiedad intrinseca de la tarea. En una oficina determinada, pueden
estar presentes muchas tareas diferentes con diversas reflectancias, lo que hace
muy complicado tanto su estudio previo a la instalacion, como sus medidas
posteriores.

Pero la iluminancia permanece dependiendo sdélo del sistema de alumbrado y
afecta a la visibilidad. En consecuencia, para el alumbrado de oficinas, la cantidad
de luz se especifica en términos de iluminancias y normalmente de la iluminancia
media (E med.) a la altura del plano de trabajo.

Para medir la iluminancia se utiliza un equipo denominado luxémetro.

lluminancia Simbolo: E e
E- = I
°S Unidad: Iux (1x)

s -) . -)

luminacion de un objeto cercano lluminacion de un objeto lejano !

Quizas haya jugado alguna vez a iluminar con una linterna objetos situados a diferentes distancias. Si se pone la mano degnte de la lintema
podemos ver esta fuertemente iluminada por un circulo pequenoy si se ilumina una pared lejana el circulo es grande y la luz débil. Esta
sencilla experiencia recoge muy bien el concepto de iluminancia.

Figura 32 - lluminancia
Luminancia

Es una caracteristica propia del aspecto luminoso de una fuente de luz o de una
superficie iluminada en una direccién dada.

Es lo que produce en el 6rgano visual la sensacion de claridad; la mayor o menor
claridad con que vemos los objetos igualmente iluminados depende de su
luminancia. En la Fig. 34 el libro y la mesa tienen el mismo nivel de iluminacion, sin
embargo se ve con mas claridad el libro porque éste posee mayor luminancia que la
mesa.

Podemos decir pues, que lo que el ojo percibe son diferencias de luminancia y no

de niveles de iluminacion.
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Luminancia Simbolo: L
I I

S-cosc

L=

S aparente Unidad: cd/m?

Figura 33 - Luminancia

Figura 34 — Con el mismo nivel de iluminacién el libro presenta mayor luminancia que la mesa

cd/m?
10000 i
5000
Luminancia permitida para
2000 _I luminarias de iluminacion general
1000

500

200 b

100

Figura 35 — Escala de Luminancias

v' Grado de reflexion
La luminancia de una superficie no s6lo depende de la cantidad de lux que

incidan sobre ella, sino también del grado de reflexion de esta superficie. Una
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superficie negro mate absorbe el 100% de la luz incidente, una superficie blanco
brillante refleja practicamente en 100% de la luz.

Todos los objetos existentes poseen grados de reflexion que van desde 0% y
100%. El grado de reflexidon relaciona iluminancia con luminancia.

Luminancia (Absorbida) = grado de reflexion x iluminancia (lux)

v" Distribucion de la luz, deslumbramiento

Los factores esenciales en las condiciones que afectan a la visibn son la

distribucion de la luz y el contraste de luminancias. Por lo que se refiere a la

distribucién de la luz, es preferible tener una buena iluminacion general en lugar de
una iluminacion localizada, con el fin de evitar deslumbramientos.

Figura 36 — Distribucion de Luz

a) Reflejos cegadores causados por apliques con un fuerte componente descendente de flujo luminoso.
b) Luminarias con distribuciéon de “ala de murciélago” para eliminar los reflejos cegadores sobre una
superficie de trabajo horizontal

£ 7
(. 7

Figura 37 — Alumbrado general y localizado
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Figura 38 — Alumbrado modularizado

La distribucion de la luz de las luminarias también puede provocar un

deslumbramiento directo y, en un intento por resolver este problema, es conveniente
instalar unidades de iluminacion local fuera del angulo prohibido de 45 grados, como

puede verse en la figura 39.

AN/ C
/"‘/ \{
e Los luminarics deben
' \ instolarse fuero del
" '\ tngulo prohibido”
0"‘ \\
'.' N\
| N\
y L
N\
\ TNFS
A AT
Koz

Figura 39 — Distribucién de Luz (2)

Por esta razén los accesorios eléctricos deben distribuirse lo mas uniformemente

posible con el fin de evitar diferencias de intensidad luminosa.
El deslumbramiento puede ser directo (cuando su origen esta en fuentes de luz

brillante situadas directamente en la linea de la vision) o reflejado (cuando la luz se
refleja en superficies de alta reflectancia).
Cuando existe una fuente de luz brillante en el campo visual se producen brillos

deslumbrantes; el resultado es una disminucion de la capacidad de distinguir
Pagina 137
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objetos. Los trabajadores que sufren los efectos del deslumbramiento constante y
sucesivamente pueden sufrir fatiga ocular, asi como trastornos funcionales, aunque
en muchos casos ni siquiera sean conscientes de ello.

Factores que afectan a la visibilidad de los objetos

El grado de seguridad con que se ejecuta una tarea depende, en gran parte, de
la calidad de la iluminacion y de las capacidades visuales. La visibilidad de un objeto
puede resultar alterada de muchas maneras. Una de las mas importantes es el
contraste de luminancias debido a factores de reflexion a sombras, o a los colores
del propio objeto y a los factores de reflexion del color. Lo que el ojo realmente
percibe son las diferencias de luminancia entre un objeto y su entorno o entre
diferentes partes del mismo objeto.

La luminancia de un objeto, de su entorno y del &rea de trabajo influye en la

facilidad con que puede verse un objeto.

Por consiguiente, es de suma importancia

analizar minuciosamente el area donde se
realiza la tarea visual y sus alrededores.

Otro factor es el tamafio del objeto a
observar, que puede ser adecuado o no, en
funcién de la distancia y del angulo de vision
del observador. Los dos Ultimos factores
determinan la disposicion del puesto de

trabajo, clasificando las diferentes zonas de

IONAS VISUALES EN LA ORGANIZACION DEL ESPACIO DE TRABAJO

acuerdo con su facilidad de visiébn. Podemos Movimientos de trabajo Esfuerzo visual
Gomo | Movimientos fretuemes_, implican  Gran esfuerzo visual
establecer cinco zonas en el area de trabajo. que se emplea mucho fiempo
o ] Goma Il Movimientos menos frecuentes  Esfuerzo visual
Un factor adicional es el intervalo de frecuente
. .. Gema Ill  Implican poco tiempo La informacian visun|
tiempo durante el que se produce la vision. El o es importanie

tiempo de exposicién serd mayor 0 menor en

funcién de si el objeto y el observador estan Debe evitarse

estaticos, o de si uno de ellos o ambos se
Figura 40 — Zonas Visuales

estdn movimiento.
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La capacidad del ojo para adaptarse automaticamente a las diferentes
iluminaciones de los objetos también puede influir considerablemente en la
visibilidad.

Factores que determinan el confort visual
Los requisitos que un sistema de iluminacién debe cumplir para proporcionar las
condiciones necesarias para el confort visual son,
e Iluminacion uniforme.
e Iluminancia 6ptima.
e Ausencia de brillos deslumbrantes.
e Condiciones de contraste adecuadas.
e Colores correctos.
e Ausencia de efectos estroboscopicos.

Es importante examinar la luz en el lugar de trabajo no so6lo con criterios
cuantitativos, sino cualitativos. El primer paso es estudiar el puesto de trabajo, la
movilidad del trabajador etcétera. La luz debe incluir componentes de radiacion
difusa y directa.

El resultado de la combinacion de ambos producira sombras de mayor o menor
intensidad, que permitiran al trabajador percibir la forma y la posicién de los objetos
situados en el puesto de trabajo. Deben eliminarse los reflejos molestos, que
dificultan la percepcién de los detalles, asi como los brillos excesivos o las sombras
oscuras.

El mantenimiento periddico de la instalacién de alumbrado es muy importante. El
objetivo es prevenir el envejecimiento de las laAmparas y la acumulacién de polvo en
las luminarias, cuya consecuencia serd una constante pérdida de luz. Por esta
razon, es importante elegir lamparas y sistemas faciles de mantener.

Dafos a la salud

La escasa 0 mala iluminacion en ocasiones puede ser causa de accidentes tanto
leves como graves para los trabajadores, debido a que no se pueden percibir con
claridad y tampoco se puede reaccionar a tiempo ante situaciones que representan
un peligro y que en condiciones normales no pasaria de un simple aviso de que algo

no funciona bhien.
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La falta de una buena iluminacién obliga en ocasiones a adoptar posturas
inadecuadas desde el punto de vista ergonémico.

El contraste de brillo y la distribucion espacial de la Iluminosidad, los
deslumbramientos y las imagenes residuales afectan a la agudeza visual, es decir, la
capacidad de distinguir con precisién los detalles de los objetos del campo visual.

El constante ir y venir por zonas sin una iluminacion uniforme causa fatiga ocular
y puede dar lugar a una reduccion de la capacidad visual.

Los deslumbramientos constantes y sucesivos también producen fatiga visual y
con el tiempo dolores de cabeza, insatisfaccidn, alteraciones del animo...

La distribucion de luminancias en el campo visual puede afectar a la visibilidad de
la tarea e influir en la fatiga del trabajador.

Aparte de las ventajas para la salud y el bienestar para los mismos trabajadores,
una buena iluminacion da lugar a un mejor rendimiento en el trabajo (velocidad),
menos errores o rechazos, mayor seguridad, menos accidentes y menor ausentismo
laboral. El efecto general de todo ello es: mayor productividad.

Como hacer prevencién

a) Si es posible, utilizar luz natural.

b) Sicon la luz natural no es suficiente, acompariar ésta con iluminacién
auxiliar.

c) Colocar las lamparas (puntos de luz, luminarias) en la posicion adecuada
y en la cantidad suficiente.

d) Comprobar que se utiliza la bombilla o tubo del tamafio y tipo correctos.

e) lluminar la tarea de la forma mas uniforme posible.

f) Mantener unos niveles y contrastes adecuados entre los objetos, las
fuentes de luz y la zona de operaciones.

g) Evitar los deslumbramientos directos producidos por la luz solar o por
fuentes de luz artificial.

h) No se utilizaran sistemas o fuentes de luz que perjudiquen la percepcion
de los contrastes, de la profundidad o de la distancia entre objetos en la

zona de trabajo.
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i) No se utilizaran sistemas o fuentes de luz que produzcan una impresion
visual de intermitencia o que puedan dar lugar a efectos
estroboscopicos.

J) En el caso de deterioro de lamparas fluorescentes se debe proceder a
Su rapida sustitucion.

Como se realiza la evaluacion

El nivel de iluminacion se mide en «LUX» y el aparato de medicién es el
luxémetro, que convierte la energia luminosa en una sefial eléctrica, que
posteriormente se amplifica y permite una facil lectura en una escala de lux
calibrada.

Antes de la medicion hay que comprobar que el aparato marca cero cuando el
sensor esta cubierto, y conviene esperar cinco minutos con el sensor expuesto a la
luz antes de efectuar la lectura.

Las mediciones deben hacerse con los muebles, equipos y personal en sus
posiciones habituales.

El nivel de iluminacién de una zona en la que se ejecute una tarea se medira a la
altura donde ésta se realice; en el caso de zonas de uso general, a 85 cm del suelo,
y en el de las vias de circulacion, a nivel del suelo.

Legislacion Argentina

En la legislacion Argentina, Decreto Reglamentario 351/79 y sus modificaciones,
titulo 1V, arts. 71 al 84, ANEXO |V, es donde encontramos todo lo concerniente a
lluminacion y Color.

Métodos de Medicion de lluminacion

Los métodos de calculo para interiores se basan fundamentalmente en un
sistema de evaluacion “promedio” a partir de la distribucion el flujo luminoso en el
espacio.

Estos célculos requieren de las dimensiones del local, de las reflectancias de sus
superficies e indefectiblemente de un valor de evaluacion del comportamiento de la
luminaria que se utilizara y que se denomina “Coeficiente de Utilizacion”. Dado que
este dato parte del ensayo fotométrico de la luminaria, es obvio que el fabricante

debera facilitar dicha informacién para que el calculo sea realizable. En nuestro caso
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aplicaremos el Protocolo para la Medicion de lluminacion en el Ambiente Laboral
segun la Resolucién 84/2012.

Medicién con luxémetro

a) Reconocimiento de las condiciones de iluminacion

El propdsito del reconocimiento es identificar aquellas areas del centro de trabajo
y las tareas visuales asociadas a los puestos de trabajo, asimismo, identificar
aquéllas donde exista una iluminacion deficiente o exceso de iluminacion que
provoque deslumbramiento.

Para lo anterior, se debe realizar un recorrido por todas las areas del centro de
trabajo donde los trabajadores realizan sus tareas visuales, y considerar, en su caso,
los reportes de los trabajadores, asi como recabar la informacion técnica.

Para determinar las areas y tareas visuales de los puestos de trabajo debe
recabarse y registrarse la Informacion siguientes:

a. Distribucion de las areas de trabajo, del sistema de iluminacién (numero y

distribucién de luminarias), de la maquinaria y del equipo de trabajo;

b. Potencia de las lamparas;

c. Descripcion del area iluminada: colores y tipo de superficies del local o

edificio;

d. Descripcion de las tareas visuales y de las areas de trabajo;

e. Descripcion de los puestos de trabajo que requieren iluminacion localizada, y

f. La informacién sobre la percepcion de las condiciones de iluminacion por

parte del trabajador al patrén.
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Figura 41 — Ejemplo Reconocimiento de Condiciones de Luz

b) Evaluacién de los niveles de iluminacién
A partir de los registros del reconocimiento, se debe realizar la evaluacion de los
niveles de iluminacién en las areas o puestos de trabajo de acuerdo con lo
establecido en el Decreto 351/79 y Resolucion SRT 84/2012.
Determinar el factor de reflexién en el plano de trabajo y paredes que por su
cercania al trabajador afecten las condiciones de iluminacion, y compararlo contra

los niveles maximos permisibles del factor de reflexiéon de la Tabla 10.
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CONCEFPTO NIVELES MAXTMOS PERMISIBLES
DE RELFEXTON K
TECHOS o0 %
PAREDES al 24
PLANO DE TRABAJO 0 o
SUELOS 20 24

Tabla 11 - Factores de Reflexion

Nota:Se considera que existe deslumbramiento en el area y puesto de trabajo, cuando el valor de la reflexion
(Kf) supere los valores establecidos en la Tabla 11.

La evaluacion de los niveles de iluminacion debe realizarse en una jornada
laboral bajo condiciones normales de operacién, se puede hacer por areas de
trabajo, puesto de trabajo o una combinacién de los mismos.

c) Evaluacién del factor de reflexion

Calculo del factor de reflexion de las superficies:

a. Se efectla una primera medicién (E1), con la foto-celda del luxémetro
colocada de cara a la superficie, a una distancia de 10 cm [ 2 cm, hasta
que la lectura permanezca constante;

b. La segunda medicion (E2), se realiza con la foto-celda orientada en
sentido contrario y apoyada en la superficie, con el fin de medir la luz
incidente;

c. Elfactor de reflexion de la superficie (Kf) se determina con la ecuacién

siguiente:

KI=E£]{1EIEI]

A continuacién para una mayor orientacion, se presenta una tabla con los

porcentajes de reflexién de algunos colores claros:

Color % de reflexion
Blanco 82
Blanco agrisado 76
Crema claro 74
Amarillos claro 70
Gris claro 56
Café claro 27

Tabla 12 — Porcentajes de Reflexién
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Protocolo parala Medicion de lluminacién en el Ambiente

Laboral

ANEXO
PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

@ Razon Social: Husal Construcciones y Servicios S.A.

[@Dircccidn: Lautaro 3464

I(m Localidad: Ingeniero White

Iﬁ” Provincia: Buenos Aires

HRnnn

sy C.P.: 8103 |6) C.U.LT.: 30-70880407-6

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: Lunes a Viernes de 8 a 17 hs.

(8) Marca, modelo y niimero de serie del instrumento utilizado: SCHWYZ - S6105-1/ S470745

iy

©) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 10/12/2015

(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: Se realizo la medicion de iluminacion en los distintos sectores
del taller, en diferentes puestos de trabajo y lugares donde hay maquinas,equipos y herramientas.

Tambien se realizo una medicion en las oficinas administrativas.

(11) Fecha de la Medicion: (12) Hora de Inicio: 10:00 hs (13) Hora de Finalizacion: 12: 30 hs
10/02/2015

(14) Condiciones Atmosféricas: 20 °C

Bl s

(s) Certificado de Calibracién. Anexo 1

&
(16) Plano o Croquis del establecimiento. Anexo 2

(17) Observaciones:

Firma, Aclaracién y Registro del Profesional Interviniente
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PR

(4) ’ : -
 Rast Sl e Construcciones y Servicios S A,

(1)

CULT. 30708804076

(6. .
Direccitn; Lautaro 3464

(. ; (38
Localidad: Ing, White C lJ 8103

)

Provincia: Bs. As

Conclusiones,

(41) ' : e S5 %
Recomendaciones parta adecuar el nivel d fluminacidn a I legislacion vigente,

Elresultado de a uniformidad de la luminacion s de [y y el valor

minimo de luminancia es de 82 lux, con lo cual cumple con lo requeridos

por[a legislacion vigente

Realizar un mantenimiento periodico de as luminarias (limpieza,

cambio de tubos fluorescentes, etc.). Emplear luminacion natural cuando
sea posible  luminacion artficial auxiiar cuando sea necesario, Buscar
una fluminacion uniforme para evitar reflejos o deslumbramientos,
utilizar persianas o cortinas para regular la contribucion de [a luz

natural en el recinto. Cambiar lo antes posibl los tubos fluorescentes
que parpadeen, Controlar a luz emitida mediante difusores o rejillas.
Evitar una vision directa a [a fuente de luz, Eliminar las superficies de
trabajo o las mesas brillantes. Procurar que los colores de paredes,

techos y superfiies de trabajo no sean ni MUy 0curos ni excesivamente

billntes, Limpiar con frecgensia as ventanas del taller

B n Hoa 3
0 R | O'I‘a‘

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Iterviniene
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

(19)

CULT: 30708804076

e , T
Rz Social: Husal Construcciones v Servicios §.A

/

) 2 ) ; 2) )
Difeccitn: Lautaro 3464 anahdad: Ing. White %‘P- 8103 Provincia: Bs. As,
., __ DuosdelaMofin
(26) m () () (3) (01) (%)
= Mo e T Valor de Ja 7
[ipode Tipo de Fuente - Valor requerido
g o lominacion: — { yoifomicad g Valor o
Punlo de . L. A lominacibn: | Luminica e L : legalmente Segdn
5‘( 0 [ f q | 3 =
Muesireo L % 300 e Pt T Natural Artficial | Incandescente / m:jer:je:a/l;m ."”f"'"a“m’\ M[e dld)o Anexo IV Dec,
Mists | Descurga/ M [ ot ) Eminima>(E | (L B
media)2
L1000 Taller Amoladoreg/soldadores | Mixta Mixia Mixta 265 I84] 1002300
1030 Taller Amoladores/soldadores | Misa | Mixa | Mixa 306 21( 1002300
U RE Taller Amoladores/soldadores |  Mixta Mixta Mixta 262 194 1003 300
YO0 Taller Amoladores/soldadores |  Mixia Mixta Mixta 1) 242 1002300
Yol Oficinas Administrativos Mixta Mix(a Mixta 561 561| 4502750
12
(%) Observaciongs;
o i3

\
|

o)
S 5

% ” M\E(J A Hoja 23

Firma, Actaracitn y Registro del Profesional Interviniente
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Medidas preventivas y/o correctivas

v' Realizar el mantenimiento preventivo y correctivo del sistema de
iluminacién.

v Seguir un programa de limpieza y recambio de luminarias quemadas.

v' Verificar que la distribucién y orientacion de las luminarias sea la
adecuada.

v Verificar en forma periédica el buen funcionamiento del sistema de

iluminaciéon de emergencia.

Evitar el deslumbramiento directo o reflejado.

Controlar si existe dificultad en la percepcion visual.

Observar que las sombras y los contrastes sean los adecuados.

<N X X

Que los colores que se emplean sean los adecuados para la identificacion

de objetos.

Ventilacion

Las desdichas laborales que se producen en la tarea diaria de los trabajadores es
consecuencia, sin duda, del fracaso de las medidas de prevencién adoptadas, esto
trae como consecuencia un aumento en los costos humanos y materiales.

Las técnicas preventivas que debemos aplicar para proteger al trabajador deben
ser llevadas a cabo por especialistas 0 expertos, esto nos garantizara condiciones
aceptables en los ambientes laborales.

En muchas ocasiones encontramos condiciones de trabajo donde el aire se
encuentra contaminado y el calor o el frio afectan notoriamente al trabajador, ya sea
este industrial o en una simple oficina. Alli empieza esta materia a brindarnos la
ayuda necesaria para actuar sobre las CyMAT. Nuestra tarea sera entonces
preventiva y correctiva, pero tengamos siempre presente que la presencia del
especialista es fundamental.

El objetivo es entonces, pararnos frente a una actividad laboral y poder observar
las condiciones ambientales determinando la mayor cantidad de riesgos presentes
relacionados a las condiciones ambientales del puesto de trabajo y obrar en

consecuencia.
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Sin duda que es sabido de la importancia de contar con aire limpio en el
ambiente de trabajo. Los distintos procesos de elaboracion hoy en dia, requieren de
un creciente niamero de sustancias y preparados quimicos, algunos de ellos de
elevada toxicidad. Su empleo genera la posibilidad que estén presentes en el lugar
de trabajo en concentraciones tales que exceden los niveles de seguridad, ya sea en
forma de nieblas, gases, vapores o particulas de distintas dimensiones. Los
ambientes de trabajos incOmodos e inseguros también se generan por una carga
térmica elevada o muy baja.

La proteccién del trabajador se puede lograr con un adecuado disefio y una
eficaz ventilacion. Es facil de observar que con esta actividad se estd dando al
trabajador el confort necesario para la realizacion de la tarea, que sin duda sera
reflejado en el rendimiento final.

Cada sustancia presente en aire estd asociada a un riesgo potencial sobre el
trabajador, que esta establecido por su valor limite o umbral. Diferentes son las
denominaciones utilizadas por los paises para referirse a ellos como ser
Concentracion Maxima Permisible (CMP), Valor Limite, Valor Umbral, TLV, etc.

Para adoptar un criterio coman aqui utilizaremos el concepto de TLV establecido
por la ACGIH (American Conference of Governmental Industrial Hygienists) de los
EEUU ya que la consideramos como una referencia a nivel mundial en este aspecto.
Este organismo en forma anual efectia correcciones a las tablas vigentes y
generadas por nuevos conocimientos de toxicidad, con la finalidad de reducir cada
vez mas las concentraciones adecuadas. Las TLV estan hechas para ser usadas en
la practica de la higiene como guia o recomendacién en el control de los riesgos
potenciales a la salud, no son una linea demarcatoria entre concentraciones seguras
y peligrosas ni indices relativos de toxicidad. Este concepto se debe tener presente a
cada instante.

Es el movimiento de aire en un espacio cerrado producido por su circulacion o
desplazamiento por si mismo. La ventilacion puede lograrse con cualquier
combinacion de medios de admisién y escape. Los sistemas empleados pueden
comprender operaciones parciales de calentamiento, control de humedad, filtrado o
purificacion, y en algunos casos enfriamiento por evaporacion. Las necesidades

higiénicas del aire consisten en el mantenimiento de unas condiciones definidas y en
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el aprovechamiento del aire libre. Para asegurar el bienestar de los trabajadores, las
condiciones del aire respirable deben ajustarse al tipo de trabajo que se vaya a
efectuar: ligero, medianamente pesado y pesado.

Los procesos de produccion pueden ir acompafados de la emision de gases,
vapores, polvo o calor que modifican el estado y composicion del aire, lo cual puede
ser nocivo para la salud y bienestar de los trabajadores e igualmente provocar unas
condiciones de trabajo incomodas que repercutan en el rendimiento personal. Se
deben tener en cuenta las normas de higiene para establecer la concentracion
maxima permisible de estos factores en las zonas de trabajo.

Debe entenderse siempre que la ventilacion es sin6nimo de renovacion o
reposicion de aire sucio o contaminado por aire limpio, por ejemplo, un sistema de
climatizacion con una recirculacion del aire al 100% no puede considerarse como un
sistema de ventilacion.

Para medir o especificar la ventilacion de un recinto hay que indicar el volumen
de aire que se renueva en la unidad de tiempo en m3 /s, m3 /h o I/s. Lo mas comun
es referir el volumen de aire que se renueva por ocupante y unidad de tiempo
(cociente entre el caudal y el nimero de ocupantes del local) o por unidad de
superficie y unidad de tiempo (cociente entre el caudal y los metros cuadrados de
superficie del local).

El objetivo de realizar una extraccién o ventilacion en un ambiente laboral se
basa en proteger al trabajador mediante la eliminacion o disminucién de la
exposicion a los distintos agentes de riesgo; proteger al medio ambiente y entorno

laboral; y proteger el trabajo o producto realizado.
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AGRESORES HIGIENICOS

Eisicos Quimicos  Biologicos

" Particulas " Virus

Vapores Bacterias
Gases Hongos
Aerosoles Parasitos
Humos

Nieblas

Figura 42 — Agresores Higiénicos

Los peligros higiénicos son poco evidentes si se les compara con los peligros de
seguridad. Sobre todo en las pequefias y medianasempresas no se aprecia el
peligro que puede representar el trabajo inadecuado con sustancias quimicas
toxicas ya que las consecuenciasde esta exposicion no se manifestaran de forma
inmediata. Las Enfermedades Profesionales tienen tiempos muy largos de latencia.

Algunas de ellas no se manifiestan hasta después de muchos anos de
exposicion. Ello da lugar a cierto descuido en la proteccion directay cotidiana de los
riegos higiénicos, ya que aun cuando se trabaje de forma inadecuada, no se
aprecian danos para la salud de una formainmediata. Esta es la diferencia entre los
peligros higiénicos, muy poco evidentes, y los riesgos de accidente que son mucho
mas predecible.

Durante los procesos de soldadura, y también en las operaciones relacionadas
con dichos procesos, como por ejemplo cortar o fundir unmaterial, se generan un
amplio nimero de contaminantes a los que el trabajador / soldador puede estar
expuesto.

El tipo de contaminante que se genera depende del tipo de soldadura, del
material de aporte (electrodo, varilla) y de su recubrimiento.

Los posibles accidentes y enfermedades profesionales a los que se expone el

trabajador estaran condicionados a los contaminantes quese generen.

Berra, Noelia Soledad Pagina 151



También cabe destacar que un soldador puede realizar su trabajo en un lugar
ocupado por otros trabajadores cuyas tareas estardn o norelacionadas con la
soldadura.

Estas situaciones requieren un buen analisis de coordinaciéon de actividades
empresariales para evitar que los riesgos derivados de lasoperaciones de soldadura
se traspasen a otros trabajadores.

De los diferentes riesgos toxicolégicos en las operaciones de soldadura destacan
los siguientes:

v' Inhalacion de humos metalicos provenientes del metal de base y de los
electrodos: 6xidos de hierro, cobre, cromo, niguel, manganeso, cobalto, aluminio,
molibdeno, titanio, tungsteno y el vanadio, entre otros.

Los soldadores de aceros inoxidables de alta aleacion, ricos en cromo y niquel,
presentan un mayor riesgo de padecer un cancer de pulmén. La inhalacién de cromo
hexavalente es uno de los principales riesgos de los soldadores.

Otro metal que se encuentra en algunos aceros es el manganeso. La exposicion
cronica a humos de manganeso puede provocar efectos sobre el sistema nervioso
central (una enfermedad parecida al Parkinson).

Respecto al cadmio, la exposicion a este metal es cada vez mas excepcional o
residual, pero cuando se produce, se comporta como uno de los toxicos mas
peligrosos. En la exposicién aguda el «érgano diana>> del cadmio es el pulmén, y
en la exposicion crénica son los rifiones.

v' Inhalacion de humos metalicos provenientes del recubrimiento de las
piezas a soldar: Los mas destacados son los 6xidos de hierro, cromo, plomo y zinc.

En la soldadura blanda (temperatura de fusién < 450°C) el metal de aporte suele
ser el plomo y el estafio, pero también se emplean el antimonio, cadmio, plata, cobre
y zinc.

Los fundentes pueden contener compuestos inorganicos (cloro y fluor) vy
compuestos organicos (derivados halogenados de aminas y amidas).

En la soldadura dura (temperatura de fusiéon > 450°C) el metal de aporte puede
ser a base de cobre, cadmio, plata, aluminio, niquel.

Los fundentes pueden contener boro, fluoruros, fosfatos, cloruros y silicatos.
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v Inhalacion de gases y vapores provenientes de la transformacion térmica
gue se produce durante el proceso de soldadura. Entre ellos destacamos el ozono,
monoxido de carbono, dioxido de carbono, 6xidos de nitrdgeno y una serie de
productos de descomposicion como el fosgeno, acido cianhidrico, fluoruros y
aldehidos entre otros.

v' Requerimientos para un sistema general de ventilacion

Los requisitos que debe cumplir un sistema de ventilacion, en términos de la
eficiencia que se necesite obtener, no son estaticos sino que varian dependiendo de
los factores siguientes:

e Numero de personas que ocupan el area, oficina o planta.

e Condiciones interiores del ambiente fisico del local (temperatura del aire,
humedad, temperatura radiante).

e Condiciones climaticas exteriores.

e Tipo de actividad realizada en las areas que requieren ser ventiladas y;

e Grado de contaminacion de las mismas.

Estos factores puede variar durante una jornada de trabajo y el sistema que se
disefie por lo tanto debera ser flexible y adaptarse a estos cambios.

Métodos De Ventilacion

La ventilacién de un local puede ser natural o forzada. Se habla de ventilacion
natural cuando no hay aporte de energia artificial para lograr la renovacion del aire,
comunmente, la ventilacibn natural se consigue dejando aberturas en el local
(puertas, ventanas, lucernarios, etc.), que comunican con el ambiente exterior. La
ventilacion forzada utiliza ventiladores para conseguir la renovacion.

En el caso de la ventilacion natural, las diferencias de temperatura entre el
exterior y el interior y los efectos del viento son el origen de las fuerzas que
ocasionan el movimiento del aire necesario para lograr la ventilacion. En funcion de
estas fuerzas, y de la superficie, orientacién y situacion de las puertas y ventanas es
posible lograr tasas de ventilacion muy importantes.

En general la ventilacion natural es suficiente cuando en el local no hay mas
focos de contaminacion que las personas que lo ocupan. El principal inconveniente

de la ventilacién natural es la dificultad de regulacién, ya que la tasa de renovaciéon
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en cada momento depende de las condiciones climatoldgicas y de la superficie de
las aberturas de comunicacion con el exterior. La ventilacion forzada elimina este
problema y la tasa de ventilacion es perfectamente ajustable y controlable, en
contrapartida consume energia eléctrica. Otra ventaja de la ventilacion forzada frente
a la natural es que puede ser aplicada en locales tales como sé6tanos o locales
interiores de edificios, que no tienen comunicacién directa con el exterior y que, por
tanto, su ventilacion solo puede lograrse mediante conducciones a través de las
cuales se fuerza el paso del aire mediante ventiladores. Existen varios métodos de
ventilacion forzada, entre los cuales resaltan:

v' Por aspiracion: extrae el aire contaminado en el mismo sitio en que se
produce la contaminacion, evitando asi la propagacion de las impurezas
por todo el aire del recinto. Son eficaces para la extraccion de humos y
polvos.

v' La ducha de aire: proporciona condiciones satisfactorias a una parte del
recinto porque inyecta aire puro a la atmaosfera respirable del trabajador.

v' Cortinas de aire: son corrientes de aire puro que se colocan en las
entradas, frente a los hornos en varios procesos industriales en donde hay
produccion de calor o sustancias contaminantes. Su objetivo es crear una
barrera de aire o la desviacion de las corrientes de aire contaminado.

v' Ventilaciéon general: suministra o extrae aire en un lugar de forma
concentrada o distribuida.

v' Aire acondicionado: su objetivo es regular la temperatura, movimiento y
humedad del aire y eliminar el polvo e impurezas.

Existen normas y recomendaciones técnicas en las que se indican valores de
tasas de ventilacion en funciébn del uso del local o de su ocupacion, que
generalmente estan pensadas para mantener unas condiciones ambientales
adecuadas de calidad del aire en locales en los que no existe un proceso generador
de contaminacion importante, es decir, estos valores deben ser interpretados como
minimos de uso general que deben ser aumentados si las circunstancias particulares
de un determinado local lo exigen. A fin de evitar el ambiente viciado y los olores

desagradables.
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Aungue en principio la ventilacion también es una técnica aplicable para evitar o
reducir la contaminacién de los puestos de trabajo generada por el proceso
productivo, en la practica solo es aplicable en los casos en que la contaminacion
sea baja, bien porque el proceso genere poca contaminacion, bien porque el
contaminante sea de baja toxicidad y se puedan admitir concentraciones
relativamente elevadas sin riesgo para la salud del trabajador.

v Recomendaciones basicas a considerar para un sistema de ventilacién
localizada.

Como ya ha sido explicitado, la ventilacion localizada muchas veces es
considerada como la opcién méas efectiva para disminuir la concentracion de los
contaminantes en los lugares de trabajo, debido principalmente a la caracteristica de
captacidbn que presenta en un espacio reducido, evitando o disminuyendo su
propagacion a otros espacios del lugar de trabajo. Sin embargo, si se considera su
implementacion, se recomienda en forma genérica tomar en cuenta, al menos, lo
siguiente:

a) La captacion debe estar lo mas cerca de la fuente emisora (ver figura):

CONTAMINTANTE
& . ?fi & ¥
L ¥r3. o
Vo7 iy ]
.8 &S, .
1 P, L \
I 2, L
or~
Captacion NO Efectiva Captacion Efectiva

Figura 43 — Captacion NO efectiva / Captaciéon Efectiva

b) La velocidad de captacion (velocidad detectada en el frente de la captacion)
debe estar acorde al tipo de contaminante.

c) La velocidad de transporte (velocidad minima con que el aire contaminado
debe ser transportado por los ductos para que no se acumule en su trayecto)

debe depender del tipo de contaminante a transportar.

Berra, Noelia Soledad Pagina 155



También es importante considerar que cada vez que se extraiga o inyecte aire en
un recinto se contemplen vias de ingreso o salida de acuerdo a la cantidad de aire
manejada.

Legislacion Vigente

En lo que respecta a la Republica Argentina, la Ley Nacional 19.587 de Higiene y
Seguridad en el Trabajo del afio 1972, a través de su Decreto Reglamentario N°
351/79, en el Titulo IV Capitulo 11 — Ventilacion establece escasos conceptos a
tener en cuenta para mantener las condiciones ambientales del puesto de trabajo en
forma tal que no perjudique la salud del trabajador. No refieren en ninglin momento
al Anexo lll correspondiente al articulo N° 61 de la Reglamentacién aprobada por
Resolucion N° 444 y que establece las CMP (Concentraciones Maximas Permisibles)

en nuestro pais.

Medidas de control de la exposicion a humos de soldadura

Medidas generales de control

En las Fichas de evaluacién cualitativa de riesgos higiénicos por tipo de
soldadura, se establecen aquellos mas significativos de cada tipode soldadura, a fin
de definir las medidas técnicas de prevencion y los procedimientos de control
necesarios.

El método de evaluacion cualitativa se basa en el siguiente esquema:

01 Nivel de cantidad
Nivel de emisividad

04 Tipo de control primario

05 Medidas de control

Figura 44 — Esquema Método de Evaluacion de Ventilacion
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El nivel de cantidad se determina en funcion de la cantidad de metal depositado
(Kg/semana) o del nimero y del diametro de electrodosconsumidos por semana.

El nivel de emisividad se determina en funcion de la intensidad de la corriente de
soldadura y del diametro del electrodo.

El grupo de peligro se determina segun la toxicologia de los humos producidos
en cada tipo concreto de soldadura.

Con estos tres parametros se calcula el tipo de control primario (entre 1y IV) y
para cada tipo de control primario se establecen unasmedidas de control de
VENTILACIONy de PROTECCION RESPIRATORIApara conseguir la proteccion
adecuada del trabajador de acuerdocon los siguientes cuadros:

» Ventilacion

En las operaciones de soldadura mencionada anteriormente, las medidas de
control son generalmente de tipo Ill o IV. En el proyecto ademas de las
medidasgenerales de control que se relacionan en la siguiente tabla, para cada tipo
de soldadura se determinan unas medidas de control especificas que tienen en
consideracion la medida de la pieza a soldar y si la soldadura se realiza en espacios

confinados o lugares de reducidas dimensiones.
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Tipo de Medida

Caracteristicas del sistema de ventilacion en funcion
de Control

P del tipo de medidas de control preventivo requeridas
— Aspiracion localizada mediante capotas situadas sobre el foco emisor.
— Aspiracion localizada mediante campanas situadas en la cara frontal de forma que el foco emisor
] quede situado entre el operario v la campana de aspiracion.

— Aspiracion localizada por descenso a través del plano de la mesa de trabajo.
— Aspiracion localizada integrada a la herramienta de trabajo.

Tabla 13 - Caracteristicas del Sistema de Ventilacion

Las medidas de control de tipo IV solo son aplicables en los procesos
automaticos de soldadura mediante robots, en los procesos manuales de soldadura
solo son aplicables medidas de control de tipo lll. En estos casos, especialmente si
se realizan soldaduras con materiales que generan humos de elevada peligrosidad,
es necesario complementar las medidas de control mediante equipos proteccién
respiratoria.

» Proteccion respiratoria

La proteccion respiratoria debe considerarse como un elemento de control
complementario, que nunca debe ser usado de forma exclusivay permanente para
reducir los peligros higiénicos. No obstante, en operaciones especificas y de
duracion limitada, comopueden ser ciertas operaciones de mantenimiento y de

limpieza, debe ser empleada para aumentar las medidas de proteccion existentes.
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Para las operaciones de soldadura en las que deba complementarse las medidas
de control por ventilacibn debido a la peligrosidad delos humos generados, es
recomendable que, preferentemente, se utilicen pantallas faciales con aporte de aire
filtrado y con cristales deoscurecimiento automatico al recibir la primera radiacion
luminosa del arco eléctrico, lo cual permite garantizar la utilizacion permanentede la

proteccion respiratoria.

Tipo de Medid
Te :untrol a Caracteristicas del tipo de proteccion respiratoria en funcion del tipo de medidas
) de control preventivo requerida
Preventivo

— Mascarillas autofiltrantes contra polvo.
— Méscaras enteras y mascarillas con filtros especificos para los productos quimicos utilizados.

Tabla 14 - Caracteristicas del tipo de proteccién respiratoria

Este tipo de pantallas, adicionalmente, contribuyen a la utilizacion mas eficaz de
los sistemas de ventilacion localizada, ya que permitenque el soldador tenga libre la
mano que, en el caso de utilizar pantallas con filtros oculares de opacidad fija,
necesita para levantar y bajarla pantalla cada vez que se inicia el arco de soldadura.
Al disponer de una mano libre, el soldador puede mover y situar las campanas
deaspiraciéon a las distancias adecuadas para que su funcionamiento sea mas
eficaz.

a) Medidas especificas de control por ventilacion en procesos de
soldadura
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Para la mayoria de los procesos de soldadura al arco, ya sea con electrodo
revestido o mediante sistemas MIG/MAG o TIG, las medidas de control por
ventilacion que pueden ser aplicadas en la practica son de tipo lll.

En las fichas anexas se detallan las especificaciones constructivas de Equipos de
Ventilacion Localizada (EVL) que pueden ser aplicablesa los casos especificos que
se describen a continuacion:

-Ventilacidon en procesos de soldadura realizados en el taller

Para cada situacion se describen los sistemas que se consideran mas eficaces.
También pueden combinarse varios sistemas (por ejemplo:impulsion de aire —
campanas adheridas), con el fin de adaptarse a las caracteristicas y formas de las
piezas fabricadas. En todos loscasos, ademas de la ventilacion localizada, es
necesario instalar sistemas de ventilacion general, con el fin de eliminar los humos
quese escapen.

v' Piezas pequefias:

» Mesas de soldadura con aspiracién frontal. Las rendijas de
aspiracion deben situarse en un plano perpendicular al de la mesa, en el lado
opuesto a la de la posicién del soldador, de forma que se origine un flujo de
aire horizontal que aleje los humos del soldador.

v Piezas medianas:

» Cabinas de aspiracion en las que la pieza y el soldador puedan
situarse en su interior. El aire se ha de aspirar por la cara opuesta a la boca
de la cabina, de forma que se origine un flujo de aire horizontal.

Es conveniente disponer de medios mecéanicos, como polipastos o
plataformas giratorias, que permitan modificar con facilidad la posicion de la
pieza para que la corriente de aire aleje los humos de la posicion del soldador.

» Campanas de aspiracion conectadas a conductos articulados, de
forma que la posicion de la campana pueda modificarse con facilidad para
situarla junto al punto donde se realiza la soldadura. Este tipo de campanas
tienen caudales intermedios entre 500 y 700 m3/h y para que sean eficaces
se han de situar muy proximas al punto de soldadura, a unos 20 o 25 cm

COmo maximo.
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» Campanas adheridas mediante bases magnéticas. Son de bajo
caudal, entre 200 y 300 m3/h, conectadas al ventilador mediante conductos
flexibles de pequefio diametro, entre 60 y 80 mm. Las campanas pueden ser
de diferentes formas y han de escogerse para que se adapten al trazado del
cordon de soldadura. Son eficaces si se colocan a distancias muy préximas,
de 10 a 15 cm del cordon de soldadura.

v' Piezas muy grandes:

Cuando se sueldan piezas muy grandes que no pueden moverse, solo

pueden usarse sistemas de aspiracion portatiles como los descritos anteriormente:

» Campanas de aspiracion conectadas a conductos articulados,
instaladas sobre unidades de aspiracion portatiles, que consisten en un
ventilador y un filtro de humos.

» Campanas adheridas mediante bases magnéticas.En estos casos es
conveniente complementar la aspiracion mediante sistemas de impulsion
de aire, situandolos de forma que originen en el puesto del soldador,
corrientes de aire de entre 0,5 a 1,5 m/s, que alejen los humos generados.
Estos equipos de impulsion de aire deben ser muy ligeros para que
puedan cambiarse facilmente de lugar segun la posicién ocupara por el
soldador, y a su vez deben ser suficientemente robustos y estar
debidamente protegidos para no dar lugar a riesgos mecanicos.

Si se utilizan estos sistemas en el interior de naves industriales, es

imprescindible que el sistema de ventilacion general de las mismas sea

suficiente para eliminar la contaminacion dispersada por las impulsiones
individualizadas.

b) Clasificacion de los equipos de ventilacion localizada

La eficacia de los Equipos de Ventilacion Localizada (EVL) para lograr el control
de los humos que se producen en la soldadura hasta reducirla exposicién de los
mismos a condiciones aceptables, depende de varios factores (Fig. 45), entre ellos
los siguientes:

» Los relacionados con el FOCO CONTAMINANTE: Las dimensiones de las
piezas que se sueldan, la movilidad del punto de soldeo, el tipo de

soldadura y la peligrosidad de los humos, la cantidad de humos
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producidos por unidad de tiempo, la direccién de emision con relacién a la
posicion que ocupa el soldador, etc.

» Los que dependen del PROCESO: Las posibilidades de lograr
encerramientos, mas o menos completos del foco contaminante, y la
facultad de adaptar los EVL a las instalaciones y maquinas.

» Las que corresponden a la actitud del SOLDADOR: Utilizacion adecuada
los EVL para que las campanas de aspiracion cumplan con la funcion para
la que han sido disefiadas.

> Las caracteristicas de las CAMPANAS DE LOS EVL: Tipo, tamafio y
caudal.

> Dimensiones del foco
> Velocidad y direccion
de emision

CAMPANAS PROCESO
de los EVL CONTROL \/> Posibilidades de

encerramiento

> Tipo
> Tamario EFICAZ Adaptacion a los EVL
> Caudal

OPERARIO

> Utilizacion
adecuada de las
campanas de los

EVL

Figura 45 — Factores a tener en cuenta para lograr el control eficaz de los contaminantes emitidos en el
proceso

a) Clasificacion de los equipos de ventilacion localizada segun el tipo de
campana
Segun el tipo de campana los EVL pueden clasificarse de la siguiente forma:
v De Contencion
v" De Recepcion
v' De Captura (es el que se propone implementar en el taller de Husal
Construcciones y Servicios S.A.)
Las campanas de captura son las que se sitian a una cierta distancia del foco
donde se generan los contaminantes, de tal forma quela velocidad del aire que

inducen en el foco sea capaz de arrastrar los contaminantes hacia ella.
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Cuando es preciso desplazarse durante el trabajo como lo hace el soldador en el
taller, por ejemplo al soldar piezas de gran tamafio, no es posible el empleo de
mesas de soldadura, por lo que hay que recurrir al uso de pequefias bocas de
aspiracion desplazables.

Hay varios tipos de campanas de captura y algunos de ellos gozan de mucha
aceptacion para la aspiraciéon de los humos de soldadura,especialmente las que
disponen de brazos de aspiracion articulados que pueden moverse con facilidad
accediendo con ello a zonasamplias del taller.

No obstante, hay que tener en cuenta que la velocidad inducida es directamente
proporcional al caudal de aire aspirado por la campanay es inversamente
proporcional al cubo de la distancia entre la campana y el foco. Esto significa que
para que la campanasde captura funcionen con un cierto grado de eficacia o han de
tener caudales muy elevados, o bien han de situarse muy cerca delfoco.

Para que este tipo de campanas sea eficaz se requiere una estricta disciplina de
utilizacién, especialmente en el mantenimiento delas distancias. Para ello hay que
proporcionar al soldador la capacidad de accion necesaria, haciendo que disponga
de las dos manoslibres para soldar y poder mover las campanas a la posicién de
eficacia.

Las pantallas faciales con visores que se obscurecen automaticamente al recibir
las primeras radiaciones Iuminosas producidas porel arco eléctrico, son
imprescindibles para que las campanas de captura sean utilizadas con eficacia.

Las campanas de captura, se dividen en los siguientes tipos:

v/ Campanas simples de captura
v" Rendijas finas - boquillas
v Aspiracion por descenso

v Aspiracion en la herramienta. Bajo volumen — Alta velocidad

Medidas preventivas y/o correctivas

De acuerdo a las medidas del taller y el trabajo que realiza el soldador, se
determind que el sistema de ventilacidbn a implementar es extracciébn general en

conjunto con la extraccion localizada de tipo campanas simples de captura.
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Las campanas simples de captura son sistemas de aspiracion localizada que se
sitian cerca del punto de soldadura con el fin de crear unavelocidad de aspiracion
(velocidad de captura) suficientemente intensa para conducir los humos hacia la
campana.

Normalmente las campanas simples de captura estdn integradas en equipos
moviles o en sistemas provistos de conductos articulados quepermiten mover vy
situar la campana en posiciones muy cercanas a los puntos de soldadura.

Por ello son especialmente indicadas para la soldadura de piezas grandes, ya
que las campanas pueden adecuarse a las posiciones cambiantesde los puntos de
soldadura.

En la figura 46 se esquematizan dos de los tipos de campanas simples de
captura mas utilizados.

El primero corresponde a un brazo articulado montado sobre un ventilador
provisto de ruedas para poder ser facilmente movible dentro deltaller.

El segundo consta de un tubo flexible con una campana que puede adherirse
mediante unos imanes a la pieza que se esta soldando.

No se ha representado el sistema de depuracion de humos que en algunos casos
puede ser necesario.

No obstante en otras muchas ocasiones es suficiente con conducir los humos
aspirados hacia el exterior mediante una tuberia flexible acopladaal conducto de

impulsion del ventilador.
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CAMPANA SIMPLE DE CAPTURA
con bases magnéticas de sujecion

9
CAMPANA SIMPLE DE CAPTURA
CON BRAZO DE ASPIRACION ARTICULADO

Figura 46 — Campanas simples de Captura

En la figura 47 se esquematiza una soldadura con electrodo que utiliza una

campana simple de captura con brazo articulado para aspirar los humos.

La aspiracion EFICAZ de los
humos se produce a
distancias CORTAS, inferiores
al RADIO de la campana.

Caudal: 600-800 m¥h
Diametro boca: 250-300 mm

Figura 47 — Soldadura con Campanas simples de Captura
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En los procesos de soldadura en los que se formen humos de elevada toxicidad,
se recomienda que ademas de utilizar sistemas de control mediante aspiracion
localizada como el descrito en la presente ficha, también seutilice proteccion
respiratoria contra humos finos, y, si es posible, que se utilicen pantallas faciales con
aporte de aire filtrado y con cristalesde oscurecimiento automatico al recibir la
primera radiacion luminosa del arco eléctrico, lo cual permite garantizar la utilizacion
permanente dela proteccion respiratoria.

La utilizacion de los sistemas de proteccion facial mediante cristales de
oscurecimiento automatico permite al soldador tener libre una mano,que con las
pantallas con filtros oculares de opacidad fija, utiliza para levantar y bajar la pantalla
cada vez que inicia el arco de soldadura.

Al disponer de una mano libre, el soldador puede mover y situar las campanas de

aspiracion a las distancias adecuadas para que su funcionamientosea mas eficaz.

Ruido en el Ambiente Laboral

El ruido es una forma de energia que nuestro oido interpreta como un sonido
mas 0 menos desagradable.

El ruido es uno de los contaminantes laborales mas comunes. El ruido se
caracteriza por dos paradmetros fundamentales; la intensidad y la frecuencia. El
primero esta relacionado con la mayor o menor presion que el objeto vibrante
transmite al medio ambiente y se manifiesta por el volumen o intensidad del sonido
gue percibimos. El segundo es consecuencia de la rapidez con la que se originan las
ondas sonoras, lo que da lugar a que reconozcamos unos sonidos como graves y
otros como agudos dependiendo de la frecuencia de los mismos.

El oido humano responde solamente a sonidos cuyas frecuencias se encuentre
entre 20 y 20.000 Hz., por lo que no percibe el sonido ultrasénico de un murciélago
ni sonidos de baja frecuencia procedentes de ciertos equipos de trabajo.

Como regla general, los sonidos graves necesitan mas energia que los agudos
para producir la misma sensacion sonora, ya que el oido humano no responde de

una manera lineal a todas las frecuencias.
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Gran cantidad de trabajadores se ven expuestos diariamente a niveles sonoros
potencialmente peligrosos para su audicion, ademas de sufrir otros efectos
perjudiciales en su salud.

Una exposicion constante al ruido en el lugar de trabajo supone mayor nivel de
estrés, perturbacion en la concentracion, mas accidentes laborales al disminuir e
impedir la percepcion de sonidos originados por averias, fallos, alarmas, etc. O
mantener una conversacion, aunando a esto la frecuencia de defectos productivos
con el consecuente deterioro de la calidad de vida y de la salud del trabajador.

Entre los efectos que sufren las personas expuestas al ruido:

v/ Pérdida de capacidad auditiva.
Acufenos.
Interferencia en la comunicacion.
Malestar, estrés, nerviosismo.
Trastornos del aparato digestivo.
Efectos cardiovasculares.

Disminucion del rendimiento laboral.

NN N N NN

Incremento de accidentes.
v' Cambios en el comportamiento social.

La sordera es un problema asociado a consecuencias secundarias como pueden
ser la limitacion de la eficacia en el puesto de trabajo o el aislamiento social. Es
ademas, un malestar dificil de detectar, ya que incide lentamente sobre el ser
humano, siendo perceptible cuando ya ha producido un dafo irreversible en la
persona afectada.

Los trabajadores suelen no percibir la pérdida auditiva hasta que son afectadas
las frecuencias conversacionales, lo que perjudica su relacion con los demas y para
ese momento, esta pérdida es irrecuperable. Previo a esta situacién, que en
terminologia médica se denomina hipoacusia inducida por ruido, los trabajadores
pueden presentar deterioro en su salud general, con sintomas inespecificos, tales
como trastornos del suefio y digestivos, irritabilidad, cansancio y déficit de atencion
entre otros, para luego acentuarse con zumbidos y vertigo.

El ruido puede producir efectos sobre la audicion y sobre otros 6rganos y

sistemas del cuerpo humano. El oido es un 6érgano muy sensible, capaz de detectar
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variaciones de presion del orden de 20 micro-Pascales sobre la atmésfera normal a

la que estamos expuestos y con un amplio margen que le permiten llegar hasta los

200 pascales (1 atmosfera = 101.295 Pascales).

v

La consecuencia de la exposicion diaria y continuada al ruido es la pérdida
de sensibilidad o una disminucién de la capacidad auditiva, la cual a vez
puede ser temporal o permanente.

La pérdida permanente se origina como consecuencia de una exposicion a
ruido intensa y tras varios afios de exposicion. En este caso se trata de
una hipoacusia de percepcion y el dafio es generalmente irreversible.

La pérdida de audicion afecta a determinadas frecuencias, dejando
inalteradas otras que no han sido afectadas por la exposicion, por lo que el
trabajador afectado percibe perfectamente unos sonidos y no otros en
funcién de su frecuencia. Generalmente esta frecuencia dafiada resulta
ser la conversacional.

La pérdida de audicion es bilateral e irreversible.

Una unica exposicion a un ruido brusco e intenso de nivel de pico muy
elevado puede producir la rotura del timpano o dafios en la cadena de
huesecillos del oido medio.

Ademés de la pérdida auditiva la exposicion continuada al ruido produce los

siguientes efectos fisioldgicos negativos:

v

v
v
v
v

Respiratorios: aumento de la frecuencia respiratoria
Cardiovasculares: hipertension arterial y arteriosclerosis
Visuales: Alteraciones de la agudeza visual
Digestivos: Aumento de la incidencia de Ulceras gastroduodenales
Sistema nervioso:

» Alteraciones en el electroencefalograma

» Trastornos de suefo

> Cansancio e irritabilidad

Un excesivo ruido en el lugar de trabajo puede dar lugar a accidentes motivados

por la falta de concentracién que causa la exposicion al ruido.

La soldadura semiautomatica MIG/MAG genera un nivel de ruido considerable,

alcanzando los 80dB. Por otro lado, en conjunto con la soldadura, se realizan
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frecuentemente trabajos de amolado y remocion de escoria. Se considera que existe
riesgo de dafio permanente al sistema auditivo cuando el personal esta expuesto a
niveles de ruido de 85 dB(A) o mayores, para jornadas de trabajo de 8 horas. Se
puede aplicar como regla general que el nivel de ruido es inaceptable cuando se
hace dificil mantener una conversacion.

En la mayoria de las ocasiones a los accidentes que tienen esta causa, no se le
relaciona con la misma, lo que impide la adopcion de medidas de proteccion.
El Sonido

El sonido es un fendbmeno de perturbacion mecanica, que se propaga en un
medio material elastico (aire, agua, metal, madera, etc.) y que tiene la propiedad de
estimular una sensacion auditiva.

El Ruido

Desde el punto de vista fisico, sonido y ruido son lo mismo, pero cuando el
sonido comienza a ser desagradable, cuando no se desea oirlo, se lo denomina
ruido. Es decir, la definicion de ruido es subjetiva.

De mediciones efectuadas, se deduce que el nivel de ruido en los talleres donde
se suelda sobrepasa casi siempre los 85 decibelios (dB). En la fusion eléctrica, el
nivel de ruido a 3 metros de distancia puede ser todavia de 110 decibelios. El nivel

medio en corte de plasma en la fuente es de 110 dB.

niersacad del rdo en dB(A) y valoraciin subjeiva de su percepcidn

Kivel de dB(A) Yaloracuen |subjetria)
i Débi
506 Moderado
7080 Fuerle
1] Wy fuerse
120 Ensordecedon
13 Umibral de sensacion dolonosa

Figura 48 — Intensidades del Ruido

La soldadura no es una actividad ruidosa, pero puede desarrollarse en entornos

muy ruidosos con valores superiores a los 85 dB(A).
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Frecuencia

La frecuencia de un sonido u onda sonora expresa el nimero de vibraciones por
segundo.

La unidad de medida es el Hertz, abreviadamente Hz. El sonido tiene un margen
muy amplio de frecuencias, sin embargo, se considera que el margen audible por un
ser humano es el comprendido, entre 20 Hz y 20.000 Hz. en bajas frecuencias, las
particulas de aire vibran lentamente, produciendo tonos graves, mientras que en
altas frecuencias vibran rapidamente, originando tonos agudos.

Infrasonido y Ultrasonido

Los infrasonidos son aquellos sonidos cuyas frecuencias son inferiores a 20Hz.
Los ultrasonidos, en cambio son sonidos cuyas frecuencias son superiores a
20000Hz. En ambos casos se tratan de sonidos inaudibles por el ser humano. En la
figura 45 se pueden apreciar los margenes de frecuencia de algunos ruidos, y los de

audicion del hombre y algunos animales.

Infrasonido Region Audible Ultrasonido
Ao A Y Y A A
1Hz 10Hz 100 Hz 1.000 H= 10.000 Hz 100,000 Hz
Fuentes de Sonido
Tomo

Limpieza con Aire Comprimido

Sonido del Viento

Regioén Audible

Murciélago

Figura 49 — Mérgenes de Frecuencia
Decibeles

Dado que el sonido produce variaciones de la presion del aire debido a que hace
vibrar sus particulas, las unidades de medicion del sonido podrian ser las unidades

de presion, que en el sistema internacional es el Pascal (Pa.).
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1 Pa =1 N/m?

Sin embargo, el oido humano percibe variaciones de presion que oscilan entre
20pPa y 100Pa, es decir, con una relacion entre ellas mayor de un millon a 1, por lo
que la aplicacién de escalas lineales es inviable. En su lugar se utilizan las escalas

logaritmicas cuya unidad es el decibel (dB) y tiene la siguiente expresion:

n=10log.R/Ro

Con:
» n: Numero de decibeles.
» R: Magnitud que se esta midiendo.
» Ro: Magnitud de referencia.

Otro motivo para utilizar una escala logaritmica se basa en el hecho de que el
oido humano tiene una respuesta al sonido que se parece a una funcion logaritmica,
es decir, la sensacion que se percibe es proporcional al logaritmo de la excitacion
recibida.

Por ejemplo, si se duplica la energia sonora, el nivel sonoro se incrementa en 3
dBA., pero para nuestro sistema auditivo este cambio resulta practicamente
imperceptible. Lo mismo ocurre si se reduce la energia a la mitad, y entonces el nivel
sonoro cae 3 dBA. Ahora bien, un aumento de 10 dBA. (Por ejemplo, de 80 dBA. a
90 dBA.), significa que la energia sonora ha aumentado diez veces, pero que sera
percibido por el oido humano como una duplicacién de la sonoridad.

Dosis de Ruido

Se define como dosis de ruido a la cantidad de energia sonora que un trabajador
puede recibir durante la jornada laboral y que esta determinada no solo por el nivel
sonoro continuo equivalente del ruido al que estad expuesto sino también por la
duracion de dicha exposicion. Es por ello que el potencial de dafio a la audicion de

un ruido depende tanto de su nivel como de su duracion.

Berra, Noelia Soledad Pagina 171



La audicion
En el complejo mecanismo de la audicion intervienen distintas estructuras con
caracteristicas anatomicas y funcionales bien definidas. De afuera hacia adentro,
siguiendo la direccion de la onda sonora, estas estructuras son:
v El oido, cuya funcién es captar la sefial acustica (fisicamente una vibracién
transmitida por el aire) y transformarla en impulso bio-eléctrico;
v' La via nerviosa, compuesta por el nervio auditivo y sus conexiones con
centros nerviosos, que transmite el impulso bio-eléctrico hasta la corteza;
v' La corteza cerebral del I6bulo temporal, a nivel de la cual se realiza la

interpretacion de la sefial y su elaboracion.

ANATOMIA Y MORFOLOGIA DEL OIDO

Conoucro

AUDITIVO Estrigo
« EXTERNO
. YUNQUE

CARTILA = i 2 S , _...Conoucro
’ ENDOLINFATICO

A  Nervio
UDITIVO

G Urricuto
Vesrisu
PeLos

Caracot
CERUME e ARALL

GLANDULA
CERUMINO:

Oipo
EXTERNO INTERNO

Figura 50 — Anatomia y Morfologia del Oido
Asi la percepcion auditiva se realiza por medio de dos mecanismos: uno
periférico, el oido, que es estimulado por ondas sonoras; y otro central, representado
por la corteza cerebral que recibe estos mensajes a través del nervio auditivo y los

interpreta.
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El oido actua, entonces, como un transductor que transforma la sefial acustica en
impulsos nerviosos. Sus estructuras integran un sistema mecénico de mdultiples
componentes, que presentan diferentes frecuencias naturales de vibracion.

Pero el oido no interviene solamente en la audicion. Los conductos
semicirculares, que forman parte del oido interno, brindan informacion acerca de los
movimientos del cuerpo, pero fundamental para el mantenimiento de la postura y el
equilibrio.

De este modo, su particular anatomia, su ubicacion a ambos lados de la cabeza,
sus estrechas relaciones con otros sentidos (visual) y estructuras nerviosas
especiales (sustancia reticular, sistema limbico, etc.), su doble funcion (audicion y
equilibrio), nos explican no solo su capacidad para ubicar e identificar una fuente
sonora, analizar, interpretar y diferenciar un sonido, y orientarnos en el espacio, sino
que ademas nos da las bases para entender las consecuencias que el ruido
ocasiona sobre el ser humano.

Bases anatdmicas y fisioldgicas de la audicion

El oido se divide en 3 partes (Ver figura 50):

- Oido externo: estd formado por el pabellén auditivo y el conducto auditivo
externo. Termina en el timpano. Transforma la onda que produce una presion,
en movimiento (vibracion) de la membrana del timpano.

- Oido medio: se encuentra entre el timpano y la membrana oval y esta
formado por una cadena de huesecillos méviles (martillo, yunque y estribo)
que conduce la vibracién hasta la ventana oval.

- Oido interno: se encuentra el caracol (o céclea), en el que estan las células
ciliadas del érgano de Corti bafiadas por un liquido y que enlazan con las
terminales nerviosas del nervio auditivo.

El proceso de audicion empieza cuando las ondas sonoras son captadas por el
pabellon auditivo y llegan por el conducto auditivo externo al timpano. Mediante
vibraciones se transmiten las ondas a la cadena de huesecillos que a su vez se
mueven y transmiten esta vibracién. La onda acustica se transforma aqui en una
vibracion mecanica. Esta vibracion pasa por la ventana oval al caracol, cuyo liquido
se mueve Yy estimula las células del 6rgano de Corti, que son de estructura nerviosa.

En ese momento la vibracion mecanica se convierte en u impulso eléctrico que
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constituye ya el estimulo nervioso. Las células Corti enlazan con la red de nervios
gue llega a la superficie del cerebro (cortex auditivo). Es ahi donde se produce la
interpretacion de dicha sefial. Por lo tanto el oido tiene la funcion de transductor y no
discrimina las fuentes.

El proceso de percepcion de un estimulo sonoro se produce de manera que el
oido interno transforma la sefal fisica (mecénica) en una sefial nerviosa. Esa sefal
se transmite por el nervio auditivo al cerebro donde se integra y se interpreta (Fig.
51)

que en el dibuj
2 que en el dibujo
fano, E

funcionamiento
del oido

Figura 51 — Proceso de Percepcion

Tipos de ruido

El ruido se puede clasificar en:

e Continuo: si su nivel es practicamente constante a lo largo del tiempo
(Ejemplo, el generado por un ventilador).

¢ Intermitente: si el nivel de ruido varia en forma escalonada y bien definido
(Ejemplo, el ruido procedente de una sierra cinta).

e Variable: si su nivel sonoro varia de forma continua en el tiempo pero sin
ningun patron definido (Ejemplo, el ruido que se genera en talleres
mecanicos).

e De impacto o de impulso: el nivel sonoro presenta picos de alta
intensidad y muy corta duracion (Ejemplo, el ruido producido en el
momento de corte con una prensa).
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Legislacion Argentina

En la legislacion Argentina, Decreto Reglamentario 351/79 y sus modificaciones,
titulo 1V, arts.85 al 94, ANEXO V, Resolucion 295/03, art.5 es donde encontramos
todo lo concerniente a Acustica.

Resoluciéon 85/2012. “Protocolo para la Medicion del nivel de Ruido en el

Ambiente Laboral’.

Método de Medicidon

v' Procedimientos de Medicién:

Las mediciones de ruido estable, fluctuante o impulsivo, se efectuaran con un
medidor de nivel sonoro integrador (o sondmetro integrador), o con un dosimetro,
gue cumplan como minimo con las exigencias sefialadas para un instrumento Tipo
2, establecidas en las normas IRAM 4074:1988 e IEC 804-1985 o las que surjan en
su actualizacion o reemplazo.

Existen dos procedimientos para la obtencion de la exposicién diaria al ruido: por
medicidon directa de la dosis de ruido, o indirectamente a partir de medicién de
niveles sonoros equivalentes.

A pesar de que el soldador no se encuentra en una jornada laboral de 8 hs.
Soldando continuamente, se realizara la medicion durante toda la jornada, debido a

gue el trabajador se encuentra expuesto al ruido en forma continua.
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Protocolo parala Medicion del Nivel de Ruido en el

Ambiente laboral

ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento

1) Razon Social: Husal Construcciones y Servicios S.A.

) Direccion: Lautaro 3464

) Localidad: Ingeniero White

@ Provincia: Buenos Aires

) C.P.: 8103 © C.U.LT.: 30-70880407-6

Datos para la medicién
() Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: TES-1358-09028911

8) Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicion: 13/12/2015
) Fecha de la medicion: 10/02/2016 0) Hora de inicio: 10:00 hs|a1) Hora finalizacién: 12:30 hs.

«12) Horarios/turnos habituales de trabajo: Lunes a Viernes de 8 a 17 hs.

13) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo.Durante la jornada laboral de 8 hs
diarias, el personal realiza tareas de amolado y soldadura en distintos periodos de tiempo. A una
temperatura de 20°C. El tiempo de exposicion al nivel de ruido es continuo durante el desarrollo

de dicha tarea.

a4)Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion. En el momento de la
medicion, el amolador se encuentra realizando cortes/bizelado de pieza y el soldador uniendo

otras piezas ya cortadas, produciendo ruidos continuos durante la medicion.

Documentacion que se adjuntara a la medicién
5) Certificado de calibracion. Anexo 3

(16) Plano o croquis. Anexo 2

//7\ Hoja 1/3
| /'éﬁ%i}) £oroo. Noeka -
Wv

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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et oolal, Husal Contruoofonesy Serviolos § A,

I
(C.)U.I.T.: 30-70880407:6

ANEX0

| ) ) )
Direcoidn Lawtaro 1464 Localidad: Ing. White CP.: 8103 Provincia: Buenos Alres
DATOS DE LA MEDICION
» " ® 0 ® @ 9 SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE &
T Coractrities ~ |RUIDO DE IMPULS0 0| ) o) @] Curple conlos
Puro lempo ;d Tiempode | generalesdel nidoa | DEIMPACTO valores de
u: ‘o : Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto movil exz:;lcf:;o integracion (iempol - medir (confinuo/ | Nivel pico deprosion ~{Nivel do prosidn actstcalResultado delaf . | exposicion diaria
s ; “ho‘ demediity) | inemiete/de | siscapndondoC [ jgndo | sunadelas | > P oo
faren impuboodeinpio)| (Lot endBC) | (Lol dB) | focsions | §1/M0)
1 Taller Amoladores/soldadores 2/3hs. 20min  [CONTINUO N/A 96,5 dB (A) N/A N/A NO
2 Taller Amoladores/soldadores 2/3hs. 20min  {CONTINUO N/A 918 (A) N/A N/A NO
3 Taller Amoladores/soldadores 2f3 s, 20min  |CONTINUO N/A 945d8(A) | N/A N/A NO
4 Taller Amoladores/soldadores 23, 20min  [CONTINUO N/A 95,5 dB (A) N/A N/A NO
(a4 Informacion adicional:
‘ ‘ Hoja23
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ANEXO

PROTOCOLO DENMEDICION DE RUIDO EN EEL AMBIENTE LABORAI

LT, 30-70880407-6

Anilisis de los Datos

{Bcuidnd: Ing, Whte (. 8103 Bovincin: Buenos Ares

y ejoras & Realizar

Conclusiones,

i Recomendaciones parta adecuar ¢l nivel de ruido a la legislacin vigente.

oglslacion vigente de 85 dB
295/2003 en su Anexo §

[Wvulom abtenidos durante las mediciones exceden los limites exigidos por la
|

(A) para una jornada laboral de 8 hs. segiin la Resolucion

Uso obligatorio y permanente de proteccion auditiva cuando se realicen trabajos con
amoladoras, siendo que se observa al momento de la medicion que es la herramienta que
mas ruido genera en el trabajo de prefabricados en el taller. El uso obligatorio de los
protectores se emplearan, no para reducir los niveles de ruidos, sino para limitar el nivel
de riesgo. Ademas se recomienda el revestimiento de las mamparas/pantallas usadas para
tareas de amolado con paneles acusticos ignifugos. Se dejara fijo un sector del taller donde
se definira como sector de tareas con amoladoras, este sector tendra las paredes

revestidas, tambien como el mismo sistema de paneles acusticos ignifugos, hasta la altura

" |de dos metros en todo su perimetro.

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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Medidas preventivas

Tal y como se ha explicado en apartado anteriores, la operacion de soldadura en

si misma, no constituye un foco de ruido muy elevado. Es normal, que el ambiente

del soldador se vea “contaminado” por otros puestos, que provoquen niveles tan

altos, que el propio ruido que ocasione el soldador sea insignificante y no influya de

manera importante en una posible medicion.

v En su fuente

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

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

ruido.

Impedir o disminuir el choque entre piezas;

Disminuir suavemente la velocidad entre los movimientos hacia
adelante y hacia atras;

Modificar el angulo de corte de una pieza;

Sustituir piezas de metal por piezas de plastico mas silenciosas;

Aislar las piezas de la maquina que sean particularmente ruidosas;
Colocar silenciadores en las salidas de aire de las valvulas neumaticas;
Poner en practica medidas de acustica arquitectonica;

Emplear maquinas poco ruidosas;

Utilizar tecnologia y métodos de trabajo, poco ruidosos;

Cambiar de tipo de bomba de los sistemas hidraulicos;

Colocar ventiladores mas silenciosos o0 poner silenciadores en los
conductos de los sistemas de ventilacion;

Delimitar las zonas de ruido y sefializarlas;

Poner amortiguadores en los motores eléctricos;

Poner silenciadores en las tomas de los compresores de aire.

También son eficaces para disminuir los niveles de ruido el mantenimiento y la

lubricacion periddicos y la sustitucion de las piezas gastadas o defectuosas. Se

puede reducir el ruido que causa la manera en que se manipulan los materiales con

medidas como las siguientes:

Berra, Noelia Soledad Pagina 179



Disminuir la altura de la caida de los objetos que se recogen en cubos
o tachos y cajas;

Aumentar la rigidez de los recipientes contra los que chocan objetos, o
dotarlos de amortiguadores;

Utilizar caucho blando o pléastico para los impactos fuertes;

Disminuir la velocidad de las correas o bandas transportadoras;

Utilizar transportadoras de correa en lugar de las de rodillo.

Una maquina que vibra en un piso duro es una fuente habitual de ruido. Si se

colocan las maquinas que vibran sobre materiales amortiguadores disminuyen

notablemente el problema.

v Barreras

Si no se puede controlar el ruido en la fuente, puede ser necesario aislar la

maquina, alzar barreras que disminuyan el sonido entre la fuente y el trabajador o

aumentar la distancia entre el trabajador y la fuente.

Estos son algunos puntos que hay que recordar si se pretende controlar el sonido

poniéndole barreras:

Si se pone una barrera, ésta no debe estar en contacto con ninguna
pieza de la maquina,;

En la barrera debe haber el nUmero minimo posible de orificios;

Las puertas de acceso Yy los orificios de los cables y tuberias deben ser
rellenados;

Los paneles de las barreras aislantes deben ir forrados por dentro de
material que absorba el sonido;

Hay que silenciar y alejar de los trabajadores las evacuaciones de aire;
La fuente de ruido debe estar separada de las otras zonas de trabajo;
Se debe desviar el ruido de la zona de trabajo mediante un obstaculo
gue aisle del sonido o lo rechace;

De ser posible, se deben utilizar materiales que absorban el sonido en

las paredes, los suelos y los techos.

Berra, Noelia Soledad Pagina 180



v' En el propio trabajador

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

La formacién y motivacion son claves para que el uso de los protectores auditivos
sea el adecuado.

Los trabajadores deberan ser formados y capacitados para que se concentren en
el por qué y como proteger su propia capacidad auditiva dentro y fuera del trabajo.

Por lo general, hay dos tipos de proteccion de los oidos: tapones (endoaurales)
de oidos y los protectores auditivos de copa. Ambos tienen por objeto evitar que un
ruido excesivo llegue al oido interno.

Con relacion a los protectores auditivos, los mas usados son dos tipos:

e Los tapones endoaurales para los oidos, se introducen en el oido,
pueden ser de distintos materiales. Son el tipo menos conveniente de
proteccién del oido, porque no protegen en realidad con gran eficacia
del ruido y pueden infectar los oidos si queda dentro de ellos algun
pedazo del tapon o si se utiliza un tapdén sucio. No se debe utilizar
algodon en rama para proteger los oidos.

e Los protectores de copa protegen mas que los tapones endoaurales de
oidos si se utilizan correctamente. Cubren toda la zona del oido y lo
protegen del ruido. Son menos eficaces si no se ajustan perfectamente
o si ademas de ellas se llevan lentes.

Se debe imponer de manera estricta la utilizacion de protectores auditivos en las
areas necesarias; se debe tener en cuenta la comodidad, la practicidad y el nivel
alcanzado de atenuacion real, estos son los principales criterios para elegir los
protectores auditivos a adquirir; a cada empleado se le debe ensefiar como
utilizarlos y cuidarlos apropiadamente; reemplazar en forma periédica los protectores
auditivos.

La proteccién de los oidos es el método menos aceptable de combatir un

problema de ruido en el lugar de trabajo, porque:
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El ruido sigue estando ahi: no se ha reducido;

Si hace calor y hay humedad los trabajadores suelen preferir los
tapones endoaurales de oidos (que son menos eficaces) porque los
protectores de copa hacen sudar y estar incomodo;

La empresa no siempre facilita el tipo adecuado de proteccion de los
oidos, sino que a menudo sigue el principio de "cuanto mas barato,
mejor";

Los trabajadores no pueden comunicarse entre si ni pueden oir las

sefales de alarma.

A los trabajadores que estan expuestos a niveles elevados de ruido se les debe

facilitar proteccién para los oidos y deben ser rotados para que no estén expuestos

durante més de cuatro horas al dia. Se deben aplicar controles mecénicos para

disminuir la exposicion al ruido antes de usar proteccion de los oidos y de rotar a los

trabajadores.

Si los trabajadores tienen que llevar proteccion de los oidos, es preferible que

sean orejeras en lugar de tapones para los oidos. Es importante que los

trabajadores sepan usar adecuadamente los protectores de oidos y que conozcan la

importancia de ponérselos cuando haga falta.

Otros aspectos a considerar:

Controlar que el ruido de fondo no sea perturbador al realizar un trabajo
intelectual,

Que sea posible trabajar en forma concentrada, que al hablar por
teléfono no se eleve la voz;

Que la comunicacién entre los trabajadores no sea dificultosa por el
ruido;

Que sea posible escuchar los sistemas de alarma acusticos sin
dificultad.
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v" Elementos de Proteccidn Personal contra el Ruido

Existen 2 tipos, a saber:

a. Endoaurales o tapones: generalmente estan constituidos de espuma

o de material plastico flexible, que permiten su introduccion y
adaptacioén al canal auditivo. Estos tapones deben ser descartados a
medida que pierden elasticidad.

Para su colocacion se debe tener en cuenta:

Antes de colocar los tapones auditivos, asegurese de que sus manos
estén limpias.

Sostenga el tapdn auditivo entre sus dedos pulgar e indice. Enrdllelo y
comprimalo hasta que tome la forma de un pequefio cilindro sin
arrugas.

Mientras lo enrolla, pase su otra mano sobre su cabeza, tire hacia
arriba y atrds de su oreja. Esto le endereza su canal auditivo, lo que
asegura una éptima insercion.

Inserte el tapon auditivo y sosténgalo entre 20 y 30 segundos. Esto le
permite al tapdn auditivo expandirse y llenar su canal auditivo.

Verifique el ajuste. En un ambiente ruidoso y con sus tapones auditivos
insertados, tdpese ambos oidos con sus manos en forma de copa y
luego destapelos. No debe percibir una diferencia significativa en el
nivel de ruido. Si le parece que siente menos ruido cuando se los tapa,
lo ma&s probable es que sus tapones no estén bien colocados.
Quiteselos y vuelva a colocarlos siguiendo las instrucciones.

Para sacarlos, hdgalo siempre lentamente, torciéndolos para romper el
sello; de lo contrario, si se los quita demasiado rapido, podria dafiarse

el timpano.

Los tapones auditivos de espuma son desechables y no deben ser

reutilizados.

b. Auriculares o de “copa”: estos se ajustan alrededor del oido. Es

recomendable que las copas de los auriculares estén hechas de

espuma para proveer un buen sellado.
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Aspectos generales:
e El protector auditivo es de uso personal y debe mantenerse limpio;
e En sitios con ruidos muy elevados pueden utilizarse simultdneamente

los 2 tipos de protectores.

Programa Integral de Prevencion de Riesgo Laboral

Planificacién y Organizacion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo

Es politica de la Empresa que todas las actividades que desarrolle, se efectien
dando la maxima importancia a la salud y la seguridad del personal y terceros,
proponiendo a través de todos los niveles la accidén constante y sistematica de evitar
accidentes y enfermedades profesionales, manteniendo asi la 6ptima eficiencia de
los recursos disponibles, teniendo ademdas especial consideracion por la
conservacion del medio ambiente y cumplimiento de la legislaciéon vigente-

De acuerdo a esta filosofia, la responsabilidad de la prevencién de accidentes y
enfermedades profesionales es una funcién propia e indelegable de todas y cada
una de las personas que conforman esta Empresa.

Es por ello que la empresa asume el compromiso constante de establecer y
mantener un ambiente de trabajo saludable y seguro, realizando sus actividades de
manera responsable, para evitar cualquier impacto negativo sobre la salud, la
seguridad de sus empleados y clientes, el medio ambiente o cualquier persona que
participe de sus operaciones 0 que pertenezca a la comunidad donde estas se
desarrollen.

Las instalaciones bien construidas, los procedimientos de trabajo seguros y los
elementos de proteccion adecuados son solamente el marco necesario para
manteneroptimas condiciones de seguridad y salud en el trabajo. Pero el actor
fundamental para alcanzar dicho objetivo, es la actitud responsable de cada uno de
los integrantes de la empresa.

Por tal motivo, se espera la adhesion y cooperacion de todo el personal,
independientemente de su jerarquia o actividad, en las acciones que se adopten
para establecer y mantener con excelencia la salud, seguridad y medio ambiente en

cada lugar de trabajo.
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El Sistema de Gestion Integrado

Husal Construcciones y Servicios S.A. inici6 en 2008 un proceso de gestion de
un Nuevo Sistema de la Calidad basado en el cumplimiento de las exigencias de la
Norma Internacional ISO 9001 como primera etapa, y desde entonces orientd sus
esfuerzos en esa direccion.

El Sistema fue diseflado para controlar todos los procesos de HUSAL
Construcciones y Servicios S.A. que influyen en el nivel de Calidad de los productos
y servicios suministrados, construcciones e instalaciones destinadas o relacionadas
con los Clientes, de forma tal de asegurar que los resultados se ajusten a los
requerimientos especificados.

El Sistema de Gestién de Calidad de HUSAL Construcciones y Servicios S.A.
barca la Politica de Calidad, la organizacion de la Empresa, sus procesos, los
Procedimientos de Gestion, Administrativos, Operativos, Instructivos, y Normativos
de Seguridad, que guian dichos procesos, y todos los recursos necesarios para
implementar dicha Gestion.

Luego de obtener la certificacion de la ISO 9001, Husal Construcciones y
Servicios S.A. decide continuar estandarizando sus tareas poniendo énfasis en la
Seguridad y Salud de su personal, debido a que representa uno de los factores mas
importantes de la organizacion.

Objetivos y Metas

Se establece como objetivo principal del Sistema de Gestion Integral de Husal
Construcciones y Servicios S.A. establecer los lineamientos para determinar las
responsabilidades para la definicion de objetivos y metas en calidad, seguridad,
medio ambiente y salud (CSMS).

Definiciones

Objetivo: logros o pretendidos relacionados a Calidad y SST, consistentes con la
Politica de la empresa, medibles y alcanzables.
Meta: proposito, finalidad a seguir, cuantificado cuando sea posible, que surge de

los objetivos y que es necesario cumplir para lograrlos.
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Establecimiento anual de objetivos

Los objetivos seran evaluados y establecidos a comienzo de afio. Para la
definicion de los objetivos se tendran en cuenta, entre otros aspectos, los siguientes:

v' Requisitos legales

v' Requisitos del cliente

v' Aspectos de Seguridad y Salud (Sistema de Seguridad y Salud en el
Trabajo)

v' Aspectos financieros, comerciales, tecnoldgicos y operativos

El responsable de calidad es quien se encarga de realizar el listado o plan de
metas y objetivos, para luego ser aprobado por la Direccion. Entre los planes que se

confeccionan se mencionan:

v" Plan de Negocios
v' Plan de Inversién
v' Plan de Capacitacion

Revisién de objetivos

Cuando se revisen objetivos se tendrd en cuenta para ello informacion y
conocimiento del sector involucrado, junto con la participacion del representante de
Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo, y de la Direccion.

La Mision y la Vision de HUSAL Construcciones y Servicios S.A.

Misién
“Desarrollar, construir y brindar servicios al entorno empresarial e industrial’.
Visién

“Ser lider: la primera opcién del Cliente, en servicios de construccion y desarrollo de
proyectos empresariales e industriales’.
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Estructura Organizacional

La organizacion

HusalConstrucciones y Servicios S.A. ha estructurado sus actividades por medio
de una organizacion moderna, flexible que le permite adaptarse rapidamente a los
caminos tecnoldgicos y de mercado.

Se presenta el Organigrama de la Empresa, donde se muestran las distintas
interrelaciones y niveles de autoridad del personal de HusalConstrucciones y
Servicios SA.

Se define un organigrama para cada proyecto o servicio, con recursos humanos
adecuados a su dimension y complejidad, dirigido por una persona que queda a
cargo de su realizacion, y es responsable del cumplimiento en tiempo y forma de
todos los aspectos que abarca su ejecucion, hasta la extincién de las obligaciones
formalizadas con el Cliente.

Cada responsable de un proyecto o servicio cuenta con recursos humanos y
materiales asignados en cantidades suficientes para la gestion del mismo, y recibe la
asistencia permanente de las distintas areas de la organizacion para el eficaz
manejo de las siguientes especialidades basicas: RRHH (Recursos Humanos),
CSMS (Calidad, Salud, Medio Ambiente y Seguridad), Control de Gestion,
Planificacion y Programacion, Equipos, Ingenieria, Ingenieria de Mantenimiento,
Administracion y Finanzas.

Organigrama de HUSAL Construcciones y Servicios SA.

ASESORAMIENTO
CONTABLE
IMPOSITIVO

RESPONSABLE
SISTEMA DE DIRECCION
GESTION

ASESORAMIENTO
LEGAL

A,
AREA TECNICA Y Ig:fg}ig‘e’ ADUETR e FACTURACION Y CONTABILIDAD Y SEGURIDAD E

OPERATIVA Q COMPRAS FINANZAS : HIGIENE

PROYECTO \
<4

Figura 52 - Organigrama de Husal Construcciones y Servicios S.A.
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Responsabilidad y autoridad
Responsabilidades Béasicas

Las responsabilidades basicas del personal de HusalConstrucciones y Servicios
S.A. se han estructurado siguiendo el Principio de Autogestion, donde cada persona
es responsable de la aplicacion cotidiana de las herramientas de Sistema de Gestion
Integrado en las actividades que realiza.

Las personas que dependen de la Direccion de HusalConstrucciones y Servicios
SA pueden delegar autoridad, en algunos casos, para ejecutar determinadas
funciones especificas relacionadas con el Sistema de Gestion Integrado de su area
de actividad, pero ellos siguen siendo los responsables por la ejecucion delegada.

Todo el personal tiene suficiente autoridad para identificar No Conformidades,
proponer acciones correctivas o preventivas y elevarlas ante el area de Calidad,
segun nuestros procedimientos.

Responsabilidades y Autoridad de las Areas

» Responsabilidad de la Direccidén y Representante de la Direccion
La Direccion es responsable en materia de calidad, seguridad, medio ambiente y
salud, establece y mantiene vigentes las directivas del Sistema de Gestion,
aportando los recursos necesarios para hacer efectivas las mismas.
La Direccion designa al responsable del Sistema de Gestion Integrado y al
Coordinador General como sus representantes. Sus responsabilidades son:

e Asegurar que se establezca, ponga en practica y mantenga el Sistema de
Gestidon de Integrado de acuerdo a lo establecido en este Manual y los
procedimientos.

e Conjuntamente con la Direccion y bajo su aprobacion, puede representar a
Husal Construcciones y Servicios S.A., en los asuntos de calidad frente a
Clientes, proveedores y otros entes e instituciones externas.

e Conjuntamente con la Direccion, evaluar el cumplimiento de las metas y
objetivos del Sistema de Gestion Integrado.

» Responsabilidad de Gestion de la Calidad

El responsable del area de Calidad, reporta a la Direccion y se ocupa

basicamente de:
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e Implantar, mantener, gestionar y mejorar el Sistema de Gestidén Integrado de

Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Asegurar la coherencia del Sistema de Gestidn entre los distintos sectores.

e Coordinar y gestionar, las relaciones entre el Sistema de Gestién de las

distintas areas y la Direccion.

e Desarrollar los mecanismos de mejora interna del Sistema de Mejoramiento, y

en particular:

>

Realizar el seguimiento de las No Conformidades reales y potenciales
decidiendo cuales requieren la adopcion de acciones correctivas o
preventivas.

Establecer y verificar la efectividad de las correspondientes acciones
correctivas, preventivas y oportunidades de mejora.

Realizar la planificacion y conduccién de las auditorias internas y
seguimiento de planes y acciones correctivas y preventivas derivadas de
ellas.

Realizar el control de la documentacion y los datos del Sistema de Gestion
de Calidad.

Participar de las reuniones de revision de la Direccion.

Promover y colaborar en la organizacién de la formacién del personal en
los principios del Mejoramiento del Sistema de Gestién para motivar su
participacion activa y eficaz.

Elaboracion / presentacion de indicadores y direccién de las reuniones de
Calidad.

Establecer y evaluar la retroalimentacion con el Cliente.

Evaluar el desempefio de los procesos y la conformidad de los servicios.

Responsabilidad del Coordinador General

Reporta a la Direccion y conjuntamente con ella tiene como responsabilidad la

realizacion del analisis de los pedidos de cotizacion, confeccion de los presupuestos

y preparacion de las ofertas.
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» Responsabilidad de Supervisores
Reportan al Coordinador General y/o a la Direccion y son responsables por cada
proyecto, obra o servicio que tiene a cargo. Son responsables por las siguientes
gestiones:
e Evaluacién y control del personal (operarios).
e Responsables por el retiro de equipos, herramientas y materiales del pafiol
y verificar el estado del vehiculo que se le asigne.
e Visita a Clientes para evaluar y recoger informacion para presupuestar el
servicio u obras.
e Deteccidn de necesidades de compras.
e Direccion de obras o servicios.
e Direccién de proveedores.
e Comunicar a sus supervisados, lineamientos de Calidad.
> Responsabilidad del Area Operativa
Comprende a todos los operarios de la empresa, y reportan al supervisor y/o
coordinador general. Sus responsabilidades son las siguientes:
e Ejecucioén de las obras o servicios.
e Detecciobn de necesidades de compras, ya sea de materiales como
herramientas o equipamiento.
e Manejo de equipamiento.
» Responsabilidad de la Administracion y Finanzas
Es responsabilidad de la Administracion y reporta a la Direccidn. Gestiona la
asistencia contable, legal, actualizacién de legajos del personal, gestiona las altas y
bajas del personal efectivo, sueldos, programacion de vacaciones, etc.
» Responsabilidad del Pafol
Reporta al coordinador general y es responsable de:
e Administrar el pafol y depdsito de equipos, herramientas e insumos v,
suministrar los materiales requeridos por el personal de taller y obra.
e Asegurar un correcto manipuleo, preservacion y entrega de los materiales
bajo su responsabilidad.
e Supervisar el estado de las instalaciones de la Empresa, el orden y la

limpieza, el estado de los vehiculos de transporte, gruas, etc.
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e Realizar el mantenimiento correctivo y preventivo de las bombas de alta
presiéon y vehiculos de la empresa para asegurar su Optimo uso y
preservacion.

» Responsabilidad de Compras

Las compras son realizadas por el personal designado a tal efecto y tiene como
responsabilidad:

e Asegurar el aprovisionamiento de los materiales y servicios necesarios,
conforme a los requisitos especificados, con proveedores previamente
seleccionados, en los casos de proveedores que puedan influir en la
calidad final del producto o servicio de nuestra Empresa.

e Realizar la seleccion y calificacién de proveedores de aprovisionamiento
considerados criticos en el sistema de la calidad.

e Asegurar el control de stock de todos los materiales, materias primas e
insumos criticos para el sistema de calidad.

» Seguridad e Higiene en el Trabajo

Reporta directamente a la Direccion. Y sus funciones son las siguientes:

e Asesorar a la Direccion y Coordinador general sobre temas de seguridad e
higiene.

e Detectar Actos y/o Condiciones Inseguras.

e Dar aviso al Responsable de Calidad y SST ante un incidente.

e Realizar inspecciones periodicas al equipamiento de la empresa de
manera de detectar posibles fallas.

La Direccion de HusalConstrucciones y Servicios S.A. se ha comprometido en la
mejora de la seguridad del personal e instalaciones, propias o del Cliente, y

promover y verificar la utilizacién de los elementos de seguridad adecuados.
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Interrelacion de los Procesos

Diagrama de procesos

MAPA DE PROCESOS
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Figura 53 — Diagrama de Procesos
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Requisitos de la Documentacion

La Biblioteca de procedimientos de HusalConstrucciones y Servicios SA.es una

Base de datos de Documentos que se encuentra ubicada en el Husal Gestion y que

contiene:

v
v

La Politica de Calidad y SST.

Manual de Calidad: documento del Sistema de Gestion de Calidad donde
se describen las disposiciones adoptadas para cumplir los requisitos de las
normas, los procesos clave, su secuencia e interaccion y los
procedimientos vigentes.

Procedimientos de Gestién: Son todos aquellos que establecen las
metodologias a emplear para la realizacion de las actividades que definen
la Gestion de la compaiiia, por esta razon son de cumplimiento obligatorio
en todas las areas, proyectos y servicios.

Procedimientos Administrativos: Son aquellos que establecen las
metodologias a emplear para la realizacion especifica de las tareas de
administracion.

Procedimientos Operativos: Son aquellos que establecen las metodologias
a emplear para la realizacién especifica de los trabajos operativos de un
Proyecto o Servicio.

Procedimientos de Seguridad: Son agquellos que establecen las
metodologias a emplear para la realizacion especifica de los trabajos
operativos de un Proyecto o Servicio teniendo en cuenta los aspectos de
seguridad e higiene.

Instructivos: Son aquellos que describen o dan informacién para la

realizacion de una determinadas tareas, generalmente técnicas.
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Piramide de Documentos

Falitica
Integral
CS5MSS

hanual del
Sistema de
Gestion de C5MS

Procedimientos Generales de
CSMS
Documentos Externos

Procedimientos Operativos de CSMS

Figura 54 — Piramide de Documentacion
Registros

Los Registros de la Calidad, Seguridad, Salud y Ambientales, que se producen y
archivan son mantenidos para demostrar que se cumple con la legislacién de
aplicacion, los requisitos del Contrato con el Cliente y las disposiciones y requisitos
del Sistema de Gestion.

También estos Registros demuestran, junto con los indicadores de desempefio,

el nivel de efectividad del Sistema de Gestion aplicado.

Seleccién e Ingreso de Personal

Recursos Humanos

La Empresa asegura que el personal propio 0 que actia en su nombre, es
competente tomando como base la educacion, formacion y/o experiencia
adecuadas, manteniendo el respaldo correspondiente.

De esta manera, asegura que tiene conocimientos y cuando resulta necesario, se
complementa esta condicion con adecuadas capacitaciones y formacion para las

tareas.
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La seleccion de personal se realiza en base a los perfiles de puesto que la
empresa mantiene, con el fin de poder analizar en forma precisa y rapida las
competencias que tienen que tener los postulantes para cada puesto.

HusalConstrucciones y Servicios S.A. controla y evalla a sus subcontratistas de
manera que sean capaces de demostrar la competencia necesaria para la
naturaleza de las tareas que desarrolla.

Responsabilidades

La Direccion sera la responsable de la seleccion del personal que ingrese a
Husal.

El personal administrativo se encargara de toda la documentacion necesaria para
el ingreso del personal.

El Responsable de Calidad y SST dar& la capacitacion de induccion al nuevo
personal en cuanto a normas de trabajo, sistema de gestidén de calidad y seguridad.

El personal que ingrese a trabajar debera entregar toda la documentacién que
sea necesaria y debera recibir la capacitacion al momento de ingresar a trabajar, de
manera de que conozca todas las normas de trabajo de Husal Construcciones y
Servicios S.A.

Seleccion de Personal

El proceso de seleccidon de personal se inicia con la necesidad de incorporar
personal para una obra, paro de planta o tarea especifica.

El personal administrativo, y/o supervision presentan posibles candidatos a partir
de los perfiles para los puestos requeridos por la Direccion. Estos evaltan y
aprueban la incorporacién valiéndose de datos obtenidos de los curriculum vitae o
de recomendaciones de supervisores.

Documentacion

Una vez seleccionada la persona, el personal administrativo solicita al ingresante
la siguiente documentacion:
v" DNI
Tarjeta de Fondo de Cese Laboral
Partida de Matrimonio
Partida de Nacimiento

v
v
v
v Constancia de CUIL
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v’ Licencia de conducir (en caso de que conduzca algun vehiculo)

En el caso de que la persona a ingresar sea Técnico/a en Seguridad debera

presentar:
v" DNI

Constancia de CUIL
Matricula
Monotributo
Ingresos Brutos
Accidentes personales

X N X X X

Examen Preocupacional

Luego el ingresante debera completar la siguiente documentacion:

v Ficha de Personal (Ver Anexo 7)

v' Declaracién de Domicilio (Ver Anexo 8)

v' Formulario AFIP F.572 Impuesto a las Ganancias (Ver Anexo 9)

v' Formulario PS 2.61 ANSES - Notificacion del Régimen de Asignaciones
Familiares (Ver Anexo 10)

v' Formulario de Designacion de Beneficiarios de Seguro Colectivo de Vida
Obligatorio Dto. 1567/74.

v En caso de que el ingresante no tenga la Tarjeta de Fondo de Cese
Laboral, debera completar el formulario FI 001 WEB - Emision de
Credencial solicitada por el Empleador (Ver Anexo 11)

v' Se le toma una foto para el legajo.

Los Técnicos en Seguridad completaran solamente:

v Ficha de Personal Monotributista(Ver Anexo 12)

Una vez obtenido todos los datos del ingresante, se realiza un tramite de
averiguacion de antecedentes personales dado que algunas plantas lo solicitan. Este
tramite no interfiere en el proceso de ingreso, es una documentacidon mas para el

legajo del ingresante.

Berra, Noelia Soledad Pagina 196



Se le informa al ingresante lo relacionado al ALTA en su obra social, ya que no
ocurre automaticamente cuando se realiza el ALTA TEMPRANA, sino que el
ingresante tiene que realizar la misma en su obra social, con los recibos de sueldo,
el ALTA TEMPRANA, etc. y se le entrega una copia de las condiciones que se le
informo.

Una vez firmadas todas las planillas de ingreso, se le entrega una copia de cada
planilla al ingresante.

Charlas de Seguridad

Las charlas de seguridad son especificas para cada planta. La Direccion sera la
responsable de indicar que charlas de seguridad debera realizar la persona de
acuerdo al lugar donde desempefiara sus funciones.

La mayoria de las charlas son dictadas en los lugares que indique cada cliente y
tienen vencimiento el cual es controlado por el personal administrativo de manera
que el trabajador mantenga vigente el ingreso.

En caso de que el ingresante no posea las capacitaciones vigentes, el personal
administrativo de Husal solicitard un turno ante quien corresponda para que el
trabajador sea capacitado.

Cada trabajador debera aprobar la charla, caso contrario se debera repetir la
secuencia anterior.

Examen Pre-ocupacional

Para realizar este examen la administracion informa al postulante el dia, horario,
documentacion y condiciones necesarios(Ver Anexo 13). El examen serd de
acuerdo a lo que solicita la planta dado que ciertas empresas piden mayor cantidad
de exdmenes que otras. Algunos de ellos son:

Para Petrobras Argentina S.A.:

v Orina completo.
Hemograma completo.
Electrocardiograma.
Hepatograma
Audiometria

Agudeza visual

AN NN N NN

Examen Clinico
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AN N NN

RX columna lumbrosacra, torax.
Alcohol y Drogas

Espirometria

Test de Bender

Electroencefalograma

Para CargillSaci:

v

X X X X X X X X X

Para Transportadora de Gas del Sur S.A.:

v

A N N N Y N N N NN

Test de Bender
Electroencefalograma
Espirometria

Examen Clinico

RX columna lumbrosacra, torax.
Orina completo.

Hemograma completo.
Electrocardiograma.
Hepatograma

Audiometria

Agudeza visual

Test de Bender
Electroencefalograma
Espirometria

Examen Clinico

RX columna lumbrosacra, torax.
Orina completo.

Hemograma completo.
Electrocardiograma.
Hepatograma

Audiometria

Agudeza visual
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Para LDC Argentina S.A.:

v' Test de Bender
Electroencefalograma
Espirometria
Examen Clinico
RX columna lumbrosacra (frente y perfil), torax.
Orina completo.
Hemograma completo.
Electrocardiograma.
Hepatograma
Audiometria
Agudeza visual
RX Cervical.

AN NN Y N N N N N N

Para Central Piedra Buena:
v Orina completo.
Hemograma completo.
Electrocardiograma.
Hepatograma
Audiometria
Agudeza visual
Examen Clinico
RX columna lumbrosacra, torax.
Alcohol y Drogas
Espirometria

Test de Bender

AN N Y N U U N N N

Electroencefalograma

Una vez finalizado el mismo y dentro de los 5 dias habiles siguientes, el personal
administrativo retirara los estudios y verificard la APTITUD de la persona para luego

enviar una copia de los mismos a la/s empresa/s donde ingresara el trabajador.
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En caso de que el resultado de los examenes de una APTITUD B o C, se debera
realizar la homologacién del mismo por medio del Ministerio de Trabajo; ya que
todas las plantas lo solicitan; debera ir el ingresante con el examen meédico al
Ministerio de Trabajo para ser atendido por el Dr. Del establecimiento.

En caso de que los resultados sean desfavorables, se podra realizar una
contraprueba o un estudio en forma particular siempre que el cliente lo admita.

Sera responsabilidad del personal administrativo de Husal mantener controlado la
vigencia de los examenes. La vigencia de los mismos es de 12 meses.

En caso de preverse la exposicion a los agentes de riesgo del Decreto N° 658/96,
se efectian los estudios correspondientes a cada agente detallados en el ANEXO I
de la Resolucion 37/96.

Capacitacién Ingreso Husal y Entrega de Elemento de Seguridad

Luego de aprobar los examenes se citara al trabajar en las Oficinas de Husal
para que realice la capacitacion de ingreso a Husal y para entregarles la ropa y los
elementos de seguridad.

La charla de ingreso es dictada por el Responsable de Calidad de Husal o en su
defecto por una persona que este designe. El objetivo de la misma es que el
trabajador conozca la empresa, las tareas a realizar y las normas y pautas de
trabajo. Culminada la charla el trabajador debera responder un cuestionario de 5
preguntas (Ver Anexo 14)y firma el acta de capacitacién(Ver Anexo 15). La charla
irA acompafiada de una presentacion y un folleto de manera para que sea mas
entendible y didactica.

El programa de induccion a empleados de nuevo ingreso ofrece multiples
beneficios para la empresa:

Ayuda a sus empleados a ponerse en marcha rapidamente y aprender las reglas
basicas de la empresa. Esto a menudo reduce los costos del inicio, la capacitacion y
otros costos indirectos asociados con los empleados de nuevo ingreso que no estan
familiarizados con la empresa.

Ahorra tiempo al administrador, gerente y colaboradores del mismo nivel. Al
responder a las preguntas mas comunes planteadas por los empleados de nuevo
ingreso, ahorra tiempo de todos en explicaciones y aclaracion de diferentes

situaciones.
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Reduce el estrés del empleado de nuevo ingreso. Todo el mundo experimenta
cierto nivel de ansiedad y estrés al llegar a un nuevo lugar de trabajo. Al contar con
eficientes programas de induccion para empleados de nuevo ingreso se ayuda a
bajar el estrés y la tension y los dejan en un nivel manejable.

Ayuda a establecer una actitud positiva, al comienzo de un nuevo empleo. Al
tener conocimiento de las responsabilidades del puesto, las expectativas y la actitud
corporativa de su nuevo empleador, los empleados se sienten comodos tanto el
conocimiento acerca de su nuevo trabajo y el nivel de rendimiento que se espera de
ellos. Esto, normalmente crea una actitud positiva del empleado hacia la nueva
situacién y las futuras posibilidades de éxito.

Existen dos componentes en el programa de induccion:

Una parte se dedica a la orientacidbn general, que describe las politicas y
procedimientos que se aplican a todas las areas de la empresa; se trata de
cuestiones de personal, compensaciones, prestaciones, sindicatos (en caso de que
aplique) y responsabilidades generales de los empleados.

El segundo componente se refiere a los problemas especificos de trabajo
relacionados directamente con las responsabilidades del nuevo empleado, las
expectativas de la empresa y las politicas y procedimientos. Estos componentes
ayudan a los empleados a trabajar y desempefiarse en los problemas que surjan y a
comprender como funciona su nuevo equipo de trabajo.

Luego se entregara la ropa y parte de los elementos de seguridad al personal
dado que algunos otros son entregados dentro de la planta donde desarrollan los
trabajos. La entrega de los elementos de proteccién personal queda en un registro

firmado por el ingresante. (Ver Anexo 16)
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Flujorama
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Figura 55 — Flujorama de Husal S.A.

Aprueba
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Capacitacion en materia de SHT

La Ley Nacional N° 19.587/72 y su Decreto Reglamentario N° 351/79 de Higiene
y Seguridad en el Trabajo; la Ley 24557/95 de Riesgos del Trabajo y su Decreto
Reglamentario N° 170/96 y Resolucion S.R.T. N° 38/96 y los Decreto N° 911/96
(Construccion); especifican la obligatoriedad de Capacitar a los distintos Niveles de
la Organizacion Laboral en Prevencion de Enfermedades Profesionales y Riesgos y
Accidentes del Trabajo, en relacion con aspectos generales y especificos de las
tareas que se desempefian. En tal sentido, cabe destacarse que uno de los aspectos
fundamentales para la Prevencidén de Riesgos es tener conocimiento de los mismos
y de las distintas causas que pueden llegar a producir Accidentes y Enfermedades
Laborales. La Capacitacion en tal sentido, debe ser desarrollada obligatoriamente en
todo Establecimiento por medio de conferencias, cursos, seminarios y/o clases,
complementadas con material educativo grafico, medios audiovisuales, avisos y
carteles, que indiquen medidas de Higiene y Seguridad. Debe tenerse en cuenta que
la planificacion en forma anual de los Programas de Capacitacion abarcara los
distintos Niveles y que los mismos deberan ser presentados a la Autoridad
Competente de Aplicacion a su solicitud. Los Planes Anuales de Capacitacion
deberan ser programados y desarrollados por los Servicios de Higiene y Seguridad y
de Medicina del Trabajo, en las Areas de su competencia y ademas, sera
conveniente contar con la participacion de las A.R.T. (Aseguradoras de Riesgos del
Trabajo), en lo referido a la Capacitacion sobre Técnicas de Prevencion de Riesgos.
Los distintos Niveles que recibiran Capacitacion en materia de Seguridad e Higiene y
Medicina del Trabajo, de los distintos sectores del Establecimiento, estan referidos a
Nivel Superior el correspondiente a Direccion, Gerencias y Jefaturas; Nivel
Intermedio, a la Supervision de Linea y Encargados y Nivel Operativo, a los
Trabajadores en produccion y administrativos. Es de suma importancia que el
Establecimiento entregue por escrito a su Personal, las Medidas Preventivas
tendientes a evitar las Enfermedades Profesionales y Accidentes del Trabajo.
Asimismo, es conveniente brindar contenidos de minima de los distintos Cursos de
Capacitacion, con el objetivo de orientar a los Establecimientos, para que

implementen sus programas y sesiones de estudio.
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Objetivo general

Fortalecer, a través de un programa anual de capacitacion y entrenamiento,
actitudes y conocimientos preventivos del personal de la Empresa con el fin de
reducir los incidentes y desvios que puedan tener desenlace por falta de estos
factores.

Objetivos especificos

e Capacitar al personal mensualmente.
¢ Realizar simulacros de situaciones de emergencia.
¢ Incitar la participacién del personal oyente.
e Explicar y responder consultas del tema en cuestion.
Responsables de la formacion
Las capacitaciones son impartidas por supervisores, técnicos en Seguridad e
Higiene o especialistas/profesionales de diversos temas.
El Departamento de Seguridad e Higiene brinda el apoyo que sea necesario en
las capacitaciones y entrenamientos que se desarrollan.
Metodologia concreta
Las capacitaciones se realizaran en la sala destinada a tal fin.
Modalidades de evaluacién
Los presentes seran evaluados mediante un chequeo escrito. Los métodos
utilizados variaran entre preguntas abiertas, preguntas por eleccion multiple, frases
incompletas, peguntas de verdadero o falso, ordenamiento de secuencia y preguntas
practicas.
Soportes y recursos técnicos y humanos
Los soportes y recursos que se utilizaran en las capacitaciones seran:
e Graficos
e Folletos
e Diapositivas
e Retroproyector
e Videos
e Computadora

e Elementos y equipos reales
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e Patio de estacionamiento
e Profesionales y especialistas invitados
Se recomienda finalmente que toda Capacitacion impartida al Personal, en sus
distintos Niveles, sea debidamente evaluada y registrada en Planilla o
Formulario(Ver Anexo 15), que incluira los datos del Profesorado Actuante y del
Responsable de Higiene y Seguridad o Medicina del Trabajo, en las areas de su
Competencia y la firma y aclaracion del Participante.

Reuniones Diarias de CSMS.

Se realizan cuando el supervisor las considere necesarias; en caso de que se
realicen, se pueden hacer al inicio de cada turno y tendran una duracién maxima de
15 minutos (lo ideal es de 5 minutos).

Registro de Reuniones

Para el registro de reuniones periodicas, se realiza una minuta de las mismas con
el fin de registrar las novedades, indices, medidas adoptadas, objetivos, tareas a
realizar, etc. Lo cual se revisa en las proximas reuniones para verificar si se ha
realizado lo dicho.

Para el registro de las reuniones generales, se completa la planilla de reuniones
generales, donde se informa de los temas tratados, los participantes, firmas y fecha.

Actas de Capacitaciones

El acta de capacitaciones constituye un documento para ser presentado en las
empresas al momento del inicio de la obra. Este deja constancia de que el personal
recibié y comprendio las instrucciones necesarias para las tareas y elementos a usar
en las mismas.

La capacitacion puede comprender los siguientes puntos:

v" Cumplimiento de procedimientos, normas internas de la Empresa y del
Comitente.
Evaluacion de Riesgos y Acciones de Control.
Primeros auxilios.
Uso de Elementos de proteccion Personal basicos.

Instrucciones de emergencias en Planta.

AN NN N

Permiso de trabajo.

Berra, Noelia Soledad Pagina 205



v Importancia del reporte de actos / condiciones inseguras, incidentes y
accidentes.
v/ Sistema de Gestién Integrado de Calidad y SST.
El acta de capacitacion contara con la siguiente informacion: Tema desarrollado,
fecha y hora de realizacién, nombre del instructor, nGmina de participantes y firma de
los participantes.

Cronograma anual

TEMARIO:

ENERO

Elementos de proteccion personal: basicos y especificos, seleccidon, uso,
mantenimiento e higiene de los mismos. Examen.(Res SRT 905/2015 Anexo 11 9.1)

FEBRERO

Sistema globalmente armonizado de clasificacion y etiguetado de productos
quimicos en el ambito laboral (SGA), que es, que promueve, cambios que se
implementan a partir de la nueva res. 801/2015, categorias de riesgo, etiquetado de
envases, pictogramas, hojas de datos de seguridad (SDS). Examen.

MARZO

Riesgo eléctrico, protecciones en instalaciones eléctricas, tableros portatiles y
herramientas eléctricas; inspeccion peridodica de equipos, habilitacion de
herramientas eléctricas por mantenimiento de planta; tendidos eléctricos en el lugar
de trabajo. Examen. (Res SRT 905/2015 Anexo Il 9.4).

ABRIL

Ergonomia: definicidn, transporte manual de cargas, riesgos presentes segun las
tareas, estudio y aplicacion de medidas correctivas, prevencion de lesiones y
enfermedades por esfuerzo excesivo o0 posturas incorrectas. Examen.

MAYO

Accidentes “in itinere”, definicion, como actuar si ocurren, hospital al cual debe
ser derivado el accidentado. Conduccién segura de autos, motos y bicicletas,
manejo defensivo. Conduccion de vehiculos en planta, restricciones, limites de
velocidad. Examen. (Res SRT 905/2015 Anexo 11 9.3)
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JUNIO

Incendios, cuando ocurren, tipos de fuego, como actuar, medios de extincion,
como usar un extintor portatil, prevencion de incendios; lesiones por quemaduras,
atencién primaria; riesgos presentes en el lugar de trabajo. Examen. (Res SRT
905/2015 Anexo Il 9.3)

JULIO

Ruido, definicidn, partes del oido, limites de exposicion, umbral del dolor, pérdida
de audicion, prevencion, evaluacion periddica del oido. Examen.

AGOSTO

Medio ambiente: definicién, definicion de contaminacion; definicion de residuos:
peligrosos, no peligrosos, segregacion selectiva. Procedimiento de planta, cédigo de
colores, disposicion final. Examen.

SEPTIEMBRE

Trabajo en altura, a partir de la cual es considerado trabajo en altura en planta,
uso de escaleras, para que tareas estd permitido, andamios: condiciones de
construccion y de uso, arnés: uso y mantenimiento, puntos de anclaje, inspeccion
previo a su utilizacion. Examen.

OCTUBRE

Prevencion de enfermedades profesionales y accidentes laborales, diferencia
entre accidente y enfermedad, cuando una enfermedad es profesional, riesgos
asociados a las tareas, los materiales y las herramientas utilizadas. Examen. (Res
SRT 905/2015 Anexo Il 15.1, 17).

NOVIEMBRE

Autocontrol preventivo, definicion, objetivo, alcance, como se aplica, diferencia
entre riesgo potencial y existente e identificacion de los mismos, motivacion de la
conducta segura. Examen. (Res SRT 905/2015 Anexo Il 9.5)

DICIEMBRE

Stress por calor, definicibn, ambientes y tareas con exposicion a condiciones
insalubres, riesgos asociados, como prevenirlos, tratamiento de accidentes por calor.

Examen.
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Inspeccion de Seguridad

Las inspecciones son actividades muy importantes para la seguridad de los
trabajadores de una organizacion, ya que consiste basicamente en observaciones
sistematicas para identificar los peligros, riesgos o condiciones inseguras en el lugar
de trabajo que de otro modo podrian pasarse por alto, y de ser asies muy
probableque suframos un accidente, por tanto podemos decir que las Inspecciones
nos ayudan a evitar accidentes.

En la mayoria de los casos, si la persona que sufrid el Incidente o Accidente
hubiera hecho un buen trabajo de inspeccion hubiera podido evitar la lesion o el
dafio, esto es, que si hubiera detectado el defecto o condicidon insegura; y lo
solucionaba €l mismo, o hubiera avisado a su Lider o Supervisor para solucionarlo;

no habria ocurrido el incidente.

Inspecciones de Equipos y Herramientas

Responsabilidades

Los operadores seran los encargados de verificar todas sus herramientas antes
de utilizarlas e informar a los supervisores ante cualquier rotura de las mismas.

Los Técnicos en Seguridad: Realizardn las inspecciones de herramientas,
equipos y vehiculos de acuerdo a lo establecido en este procedimiento.

El pafiolero serd el encargado de verificar el correcto funcionamiento de las
magquinas y colocar los precintos una vez inspeccionado los equipos.

Inspecciones

Las inspecciones seran realizadas por el Técnicos en Seguridad o Ingenieros
Laborales, en presencia de un supervisor o pafolero.

La frecuencia de inspeccion sera semestral. En caso de que el control sea
satisfactorio se deberd colocar sobre el equipo o herramienta un precinto que
representard que el equipo se encuentra verificado y en condiciones de uso. Una
vez transcurridos los seis meses, se le hara una marca al precinto de que esta
verificado. La inspeccion en planta debe ser realizada a través de las Planillas de
Inspecciodn las cuales contienen informacion necesaria para determinar si el equipo,

herramienta es operativo 0 no.
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La cinta ser& colocada en el mango o cable de la herramienta como se muestra

en el siguiente ejemplo:

\ Cinta Identificatoria e *

Figura 56 — Taladro con Cinta Identificadora

Cuando se detecten herramientas que presenten roturas o defectos que hagan
gue no sean operativas o inseguras se las retirara del lugar de trabajo en forma
inmediata.

Cuando un operador detecte un defecto en la herramienta debe:

v Avisar al supervisor que esté a cargo

v' Enviar la herramienta al pafiol para su reparacion.

v' Verificar la reparacion en presencia de un Técnico de Seguridad o
Supervisor.

Una vez realizado el mantenimiento se volvera a inspeccionar para verificar su
funcionamiento.

Si la herramienta o equipo quedara fuera de servicio se le cortara el precinto,
para que la misma no pueda usarse.

Control de Herramientas Manuales

Se deberan desconectar y/o descartar las herramientas en mal estado, como asi
también reemplazar cualquier herramienta de ajuste que tenga los dientes o estrias
gastados, para evitar dafos.

Los destornilladores no podran ser usados como palanca ni como cortafierros o
punzones.

Esta prohibido colocar herramientas manuales en pasillos abiertos o escaleras y
cualquier otro lugar elevado por sobre la cabeza sin asegurar, desde los que pueda

caer sobre los trabajadores.
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Cuando se trabaje con herramientas de golpe, la mano que soporta la
herramienta que lo recibir4, debe ubicarse de modo que un error en el golpe
minimice el riesgo de accidente personal.

Siempre que el espacio lo permita, se recomienda no usar llaves de tubos, fijas o
para cafos directamente encima de la cabeza de cualquier persona, incluso del
operador.

Los mangos y empuiaduras de las herramientas seran de dimensién adecuada,
no tendran bordes agudos ni superficies resbaladizas y seran aislantes en caso
necesario.

Control de Vehiculos

Todos los vehiculos estaran equipados con los siguientes elementos:
v' Matafuego cargado y debidamente sujeto, segun el siguiente detalle:
Balizas reglamentarias (triangulares retrorreflectoras).
Barra de remolque.
Rueda de auxilio.
Crique y llave de ruedas.
Cinturones de seguridad para los ocupantes de todos los asientos.

Apoyacabezas en todos los asientos.

N N N N N SR

Cintas adhesivas reflectivas rojas en la parte trasera y blanca en el frente y
los laterales.
Los carros y trailers deberan reunir los siguientes requisitos:

v' Debe contar con luces de posicién, giro y pare, que estaran conectadas al
vehiculo tractor.

v El sistema de enganche debera ser de tipo rigido y tendra un sistema de
soporte para evitar que caiga en el piso en caso de desenganche
accidental.

v' Debera contar con un dispositivo de enganche adicional (de seguridad),
realizado con dos cadenas (una a cada lado del enganche principal).

Todos los sistemas de remolque deberan estar en perfectas condiciones. En
caso de no reunirse todas las condiciones requeridas, no se podra efectuar el

remolque.
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Amoladoras Manuales:

Se debe comprobar que el disco a utilizar esta en buenas condiciones de uso,
debiendo almacenar los discos en lugares secos, sin sufrir golpes y siguiendo las
indicaciones del fabricante.

Se obliga a utilizar siempre la cubierta protectora de la maquina; utilizar el disco
adecuado para la velocidad (rpm) de la maquina y no superar por desgaste la franja
de seguridad indicada en el mismo y utilizar un diametro de muela compatible con la
potencia y caracteristicas de la maquina.

No se sometera el disco a sobreesfuerzos, laterales o de torsién o por aplicacion
de wuna presion excesiva, los que podrian ocasionar: rotura del disco,
sobrecalentamiento, pérdida de velocidad y de rendimiento, rechazo de la pieza o
reaccion de la maquina, pérdida de equilibrio, etc.

Control de Extintores Manuales

La cantidad y ubicacion de matafuegos necesarios, se determinan segun las
caracteristicas y zona de importancia del riesgo, carga de fuego, clases de fuegos
involucrados y distancia a recorrer para alcanzarlos.

Precauciones de uso.

v Asegurarse que el acceso al extintor no esté obstruido.
No exceder las limitaciones en altura, ni tampoco ubicarlos en el piso.
Evitar montajes de los extintores en estructuras sujetas a vibraciones.
Proteger los extintores de la intemperie.
Sefialar en la pared de fijacién, la posicion de los extintores.

NN

Los extintores rodantes podran trasladarse facilmente hasta las cercanias
de los lugares donde deba combatirse el fuego.
v' Todos los extintores de la planta deberan estar identificados con un
namero de forma tal que se puedan individualizar de forma univoca.
El responsable de Calidad y SST tiene a su cargo:
v' Relevar la instalacion para identificar los tipos y ubicaciones de los
extintores requeridos.
v' Mantener un correcto etiquetado de todos los extintores.

v' Mantener los controles y registros de las inspecciones.
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Los Técnicos de Seguridad, Supervisores y Pafoleros tiene la responsabilidad

de:
v

v

v
v

Realizar la inspeccion visual e informar inmediatamente toda falta, dafio o
descarga de los extintores, para su reemplazo o rellenado.

Inspeccionar visualmente que todos los extintores portatiles estén en los
lugares establecidos, no hayan sido activados y no tengan visualmente
dafos fisicos 0 muestras de corrosion.

Reemplazar los matafuegos retirados de su sitio para mantenimiento o
recarga, por extintores de repuesto que tengan la misma clasificacion y por
lo menos igual potencial extintor.

Hacer recargar los matafuegos inmediatamente luego de su uso

Reemplazar todo extintor dafiado o vaciado.

Planillas de Inspecciones (Ver Anexos 17 a 24)

Las planillas contaran con la siguiente informacion:

v

v
v
v

Obra y lugar donde se realiza la inspeccién

Fecha de inspeccion

Equipo a inspeccionar

Componentes del equipo: Se debera colocar el estado de cada uno de

ellos de acuerdo a la siguiente terminologia.

La terminologia a emplear sera la siguiente:

- Ok:

- R =Reparar
- F =Faltante
-V = Verificar
- L= Limpiar
- C = Cambiar

- N/C = No corresponde
Equipo Operativo: Se colocara Sl o NO de acuerdo a lo que corresponda.
Observaciones: La persona que realiza la inspeccion podra poner
observaciones generales para cada uno de los componentes.
Nombre y Firma de la persona que inspecciond y supervisé.

Vencimiento de Inspeccion.
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Conclusiones

Las inspecciones dentro de un Sistema de Gestidn de Seguridad son importantes

porque reflejan:

v

<

Interés de la empresa por la seguridad y salud de su personal y el medio

ambiente.

El alcance hasta donde se enfocan los peligros y riesgos.

La calidad del control de los riesgos.

Una evaluacion de las areas problemas y planes de accién adecuados

para resolverlos.

Diagrama de Flujo

Realizar
Inspeccion

Es operativo?

Sl

!

Colocar precinto

Completar
planilla de
Inventario de
maquinas y
equipos pafiol

A

Repetir
Inspeccion a los
6 meses

——NO——p|

Retirar equipo de
circulacion

A

Enviar a pafiol
para reparar o0 a
taller
especializado

Es posible su
reparacion?

Entregar Planilla a
area de Calidad

Dar de baja el
equipo

Figura 57 — Diagrama de Flujo
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Auditorias

Auditorias internas.es una evaluacion sistematica, documentada, periddica y

objetiva del cumplimiento, eficacia y confiabilidad de las actividades desarrolladas en
las distintas areas de la empresa.

Auditoria_ comportamental: es un método de observacion e interaccion con las

personas, focalizado en el comportamiento y actitud de las personas durante la
realizacion de las tareas a través de técnicas de abordaje, enfocada en la
concientizacion y motivacion de Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo.

requerido en el Sistema de gestion.

Auditorias internas

Las auditorias internas se realizan al menos dos veces al afio.El plan de auditoria
se establece dentro de los primeros 60 dias de cada afio calendario. Este es
realizado por el area de Calidad y SST y lo revisa y aprueba la direccion o el
representante de la misma.

El responsable de Calidad y SST, se encarga de informar al sector a auditar
sobre el alcance y fecha de auditoria. Asi como también se define en esta instancia
el o los criterios de auditoria, los cuales pueden ser referentes a:

v" Documentos

v' Registros

v' Procesos

v' Requisitos de la Norma

Queda a criterio del area de Calidad definir cual o cuales de ellos se tomaran
para la auditoria.

Al inicio de cada afo se confecciona un cronograma de auditorias de campos
para los servicios y obras que Husal realiza. El mismo se controlara en forma digital
y se indica si hay obras nuevas o cambios al programa de auditorias

Los tipos de auditorias que Husal Construcciones y Servicios realizan son:

v Auditoria Interna

v Auditoria de Campo (Ver Anexo 18)

v Auditoria de Seguridad y Medio Ambiente (Ver Anexo 19)

v Auditoria Contable
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Las auditorias contables son realizadas al area de contabilidad y finanzas por el
asesor contable de la empresa.

El auditor convoca a uno a varios representantes del area a auditar, segun lo
considere necesario.

A la hora de realizar la auditoria, el responsable de realizarla, revisa los
resultados de auditorias anteriores para observar los puntos donde se encontraron
observaciones y verifica las acciones tomadas.

Se realiza la auditoria de acuerdo a la metodologia o criterio elegido.

Una vez concluida la auditoria, el auditor consensua las observaciones con
las personas o las areas auditadas.

Registros e informe de resultados

Por altimo el auditor confecciona un informe en un plazo de diez dias, donde se
detallan la fecha de realizacion, las areas auditadas, las personas involucradas en la
auditoria y el nombre de o los auditores. Asimismo, se expresan las conclusiones
generales, no conformidades, acciones correctivas, preventivas u oportunidad de
mejora en caso de que hubiere, asi como también los plazos en los cuales se deben
ejecutar las acciones y su verificacion.

La importancia de las desviaciones detectadas, determinara la necesidad de una
nueva auditoria para la verificacion de la efectividad de las acciones correctivas y su
real implementacion.

Plan de auditorias de Seguridad y Salud en el Trabajo

El Plan de Auditorias debe comprender aspectos de:

Revision del orden y limpieza de materiales,
Orden y limpieza herramientas, equipos, etc., en el lugar de trabajo

y en el obrador.

Inspeccion, uso y mantenimiento de los
Elementos de Proteccién | elementos basicos utilizados para la proteccién
Personal personal y todos aquellos elementos que

impliquen su uso en distintas tareas.

Inspeccion y uso de los elementos usados para la
Proteccion contra caidas | proteccién contra caidas y las sefalizaciones

correspondientes para el desarrollo seguro de

Berra, Noelia Soledad Pagina 215



tareas que demanden trabajos en altura.

Excavaciones.

Calificacion referida al desarrollo, acopio de
tierra, talud, entibado y accesos como asi

también salidas de la excavacion.

Andamios y escaleras

Revisibn de los elementos que componen el
armado correcto de los andamios, el uso

adecuado y seguro de las escaleras.

Equipo de levante de

cargas

Andlisis de las técnicas, los elementos, el
correcto estribado y los equipos afectados al

levante seguro de toda carga.

Herramientas y equipos

Verificacion del uso correcto de las herramientas
y/o equipos, estado e inspeccion de las mismas
teniendo en cuenta también los suministros

eléctricos y sus cableados.

Proteccién contra

incendios

Referido al correcto acopio y/o revision
documentada de los extintores, como asi también
a los distintos materiales, sustancias o gases

inflamables.

Permiso de trabajo

Evaluacion sobre el uso correcto de los permisos

y deméas documentacion requerida.

Tabla 15 — Aspectos a tener en cuenta en un Plan de Auditorias

Calificacion de las condiciones de trabajo

Esto se llevard a cabo mediante la Planilla de Auditoria de Campo de Seguridady

Auditoria de Obradores. Esta poseera dos columnas una donde el auditor colocara el

puntaje adecuado de acuerdo a lo observado en la recorrida y otra con

observaciones que el auditor considere necesario, siempre teniendo en cuenta que

la puntuacién para cada pregunta sera de:

v' Muy Bueno
v' Bueno
v' Regular

v Deficiente
v" N/A no aplica
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Resultados de las Auditorias

Una vez concluida la auditoria se detallaran que observaciones y medidas
correctivas que se llevaran a cabo. Las planillas serdn enviadas al Responsable de
Calidad y SST, el cual registrara las observaciones y medidas tomadas en el
SGSYST.

Auditorias Comportamentales

Estara a cargo de Supervisores, Técnicos en Seguridad, Ing. Laborales y
Responsable de Calidad y SST, preferentemente en duplas, que permite evaluar el
desempefio del personal.

Este tipo de auditorias se ajustard a las necesidades de cada una de las
empresas, de manera que se llevara registro de las mismas de acuerdo al formato y
frecuencia que solicite cada empresa.

Indicadores

El programa de auditorias de comportamiento genera indicadores que permiten
verificar el funcionamiento del sistema y realizar un andlisis critico del desempefio y
confeccionar planes de accion para implementar acciones correctivas, preventivas
y/o oportunidades de mejora, con base sistémica.

Es responsabilidad del Responsable de Calidad y SST, analizar la informacion de
las auditorias y realizar indices que permitan llevar un seguimiento del sistema.

Correcciones, acciones correctivas y seguimiento:

v Todas las observaciones deben ser documentadas. Al terminar la
auditoria, el auditor debe informar al responsable del area auditada todas
aguellas observaciones realizadas y las no conformidades detectadas,
para garantizar que sean comprendidas.

v La importancia de las desviaciones detectadas, determinara la necesidad
de una nueva auditoria para la verificacion de la efectividad de las
acciones correctivas y su real implementacion.

v Los resultados de las auditorias son evaluadas por control y gestion de la
Calidad y SST, y son parte de la documentacion a analizar en las
Revisiones de la direccion.

v' Es responsabilidad del area de Calidad y SST el seguimiento de las

acciones correctivas surgidas de una auditoria.

Berra, Noelia Soledad Pagina 217



Investigacion de siniestros laborales

Segun la Ley de RIESGOS DEL TRABAJO (N° 24557) en el Capitulo Ill -Art 6°
define a los accidentes de trabajo de la siguiente forma: “se llama accidente de
trabajo a todo acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho u en ocasion
del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar del trabajo,
siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto
por causas ajenas al trabajo”.

“El trabajador podra declarar por escrito ante el empleador, y éste dentro de las
72 hs ante el asegurador, que el in itinere se modifica por razones de estudio,
concurrencia a otro empleo o atencion de familiar directo enfermo y no conviviente,
debiendo presentar el pertinente certificado a requerimiento del empleador dentro de
los tres dias habiles de requerido”

Estan excluidos de esta ley los accidentes de trabajo y las enfermedades
profesionales causados por dolo del trabajador o por fuerza mayor extrafia al trabajo.

La investigacion de accidentes tiene como objetivo principal la deduccién de las
causas que los han generado a través del previo conocimiento de los hechos
acaecidos. Alcanzado este objetivo, los objetivos inmediatos persiguen rentabilizar
los conocimientos obtenidos para disefiar e implantar medidas correctoras
encaminadas, tanto a eliminar las causas para evitar repeticion del mismo accidente
o similares, como aprovechar la experiencia para mejorar la prevencién en la
empresa.

Todo accidente es una leccién y de su investigacion se debe obtener la mejor y la
mayor informacién posible no sélo para eliminar las causas desencadenantes del
suceso y asi evitar su repeticién, sino también para identificar aquellas causas que
estando en la génesis del suceso propiciaron su desarrollo y cuyo conocimiento y
control han de permitir detectar fallos u omisiones en la organizacion de la
prevencion en la empresa y cuyo control va a significar una mejora sustancial en la
misma. No obtener de cada accidente la mayor y mejor informacion seria un
despilfarro inadmisible, incomprensible y de dificil justificacion. Ello exige realizar la
investigacion partiendo de la premisa de que rara vez un accidente se explica por la
existencia de una sola o unas pocas causas que lo motiven; mas bien al contrario,

todos los accidentes tienen varias causas que suelen estar concatenadas. Se debe
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tener una vision pluri-causal del accidente. Por ello, en la investigacion de todo
accidente, se debe profundizar en el analisis causal, identificando las causas de
distinta topologia que intervinieron en su materializacion y no considerandolas como
hechos independientes, sino que se deben considerar y analizar en su interrelacion,
ya que tan solo la interrelacion entre ellas es o que en muchos casos aporta la clave
que permite interpretar con certeza el accidente acaecido.

Una vez ocurrido el incidente se implementaran acciones correctivas inmediatas
para poner bajo control la situacion de riesgo y en caso de ser necesarios se
realizaran tareas de primeros auxilios.

Si hubiese lesion se debera mandar al accidentado al Servicio Médico para su
atencion y denunciar el hecho a la Aseguradora de Riesgos del trabajo (ART).

El Supervisor y el Responsable de Seguridad deberan emitir la planilla de Aviso
de Incidente / Accidente y enviarla dentro de las 48 hs. al Responsable de Calidad,
Seguridad y Salud en el Trabajo.

Aviso de Incidente / Accidente

El Responsable de Seguridad y el Supervisor deberdn completar lo siguiente:

v N°de Accidente/ Incidente, fecha y hora:

v Fechay Hora de denuncia ART:

v' Lugar del Evento: Lugar donde ocurre el accidente/incidente.

v' Tipo del Incidente/Accidente: Tipo de accidente, momento en el que
ocurre, experiencia del personal en la tarea que realizaba, elementos de
proteccion personal de la tarea.

v' Datos del Accidentado: Datos personales del accidentado de acuerdo a
si es personal propio o contratado, puesto habitual, tarea que estaba
realizando, lesiones y supervisor a cargo.

v' Informaciéon del Incidente/Accidente: Descripcion, prestacion de
primeros auxilios, medidas a adoptar.

v' Accidente Vehicular: Marca, modelo y afio, patente, dafos, denuncia
policial nimero, dependencia, datos conductor y acompafante.

v' Responsable del aviso: Nombre, funcién y firma.
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Luego de completar el formulario (Ver Anexo 20)se debera enviar al
Responsable de Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo, dentro de las 48 hs.
luego de ocurrido el incidente.

De manera conjunta se debera enviar la No Conformidad correspondiente tal
como lo estable el procedimiento (Ver Anexo 21).

Con la mencionada informacion se debera analizar si existia un peligro y una
evaluacion de riesgos asociado para esa tarea. En caso de no existir esta
informacion se deberd actuar de acuerdo a los procedimientos de Inclusion de
Peligros(Ver Anexo 22), Acto/Condicién Insegura (Ver Anexo23 )y Acciones de
Control.

Investigacion de Incidente / Accidente

La prevencion es la forma mas efectiva de cuidar la salud de los trabajadores.
Por eso, ante un accidente laboral es importante averiguar las causas que llevaron a
gue suceda para observar cuales son los riesgos especificos que se deben evitar.

En la SRT se utiliza un método de investigacion conocido como “Arbol de
Causas” que busca determinar principalmente los factores causantes del siniestro y
excluye el concepto de “culpabilidad”. Esta informacion permite establecer medidas
preventivas con mayor especificidad logrando que sean mas efectivas al momento
de su implementacion.

Por otro lado, la informacion recabada permite que la Superintendencia corrobore
las tareas de investigacion realizadas por las aseguradoras.

En caso de accidente en la empresa la planilla a completar deberd contener la
siguiente informacion (Ver Anexo 24):

v' Accidente / Incidente N° y Fecha:

v' Descripcion de lo ocurrido:

v' Hecho: Lugar, lesionados, parte lesionada, tipo de lesion, elemento que
produjo la lesién, intervencion médica y lugar.
Informacion Complementaria: Utilizacion de EPP y Permiso de Trabajo.
Causas: Causas Basicas y Causas Inmediatas.

Medidas a Correctivas: Medidas a adoptar.

S X X

Personas Intervinientes en la Investigacion: Nombre y Apellido,

Funcion y Firma.
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v' Responsable de la Aprobacion del Informe: Nombre y Apellido, Funcién
y Firma.

Informes Mensuales

Mensualmente se realizaran las estadisticas juntos con los graficos y seran

remitidos a la Direccion y a los responsables de cada area.

Método de Investigaciéon: Arbol de Causa

La prevenciéon es la forma mas efectiva de cuidar la salud de los trabajadores.
Por eso, ante un accidente laboral es importante averiguar las causas que llevaron a
que suceda para observar cuales son los riesgos especificos que se deben evitar.

El estudio de los accidentes en este sector indica que no tienen origen en una
sola causa, por regla general cada accidente es el resultado de la concurrencia de
varias causas primarias. Entre ellas, podemos mencionar la permanencia del
trabajador dentro de una zona peligrosa, la ausencia/ deficiencia de protecciones
colectivas frente a caidas de personas, el incumplimiento de procedimientos e
instrucciones de trabajo, ademas de la falta de control del cumplimiento del plan de
seguridad, entre otros motivos.

La SRT utiliza y promueve la implementacion del Método del Arbol de Causas
para la Investigacién de Accidentes que sirve para analizar los hechos acaecidos
con el objetivo de prevenir futuros casos. Este método presenta una logica de
pensamiento distinta a la convencional, dado que excluye la busqueda de la
“culpabilidad” como causa del accidente, permite detectar factores recurrentes en la
produccién de los mismos con el fin de controlar o eliminar los riesgos en su misma
fuente.

Es un método resultante de un procedimiento cientifico que:

v' Permite confrontarse a los hechos de manera rigurosa

v Facilita una mejor gestion de la prevencién y ocasiona una disminucién del
namero de accidentes, y

v Establece una practica de trabajo colectivo.

Es un método de investigacion muy extendido. Se trata de un diagrama que
refleja la reconstruccion de la cadena de antecedentes del accidente, indicando las

conexiones cronoldgicas y légicas existentes entre ellos. El arbol causal refleja
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graficamente todos los hechos recogidos y las relaciones existentes sobre ellos,
facilitando, de manera notable, la deteccidén de causas aparentemente ocultas y que
el proceso metodologico seguido nos lleva a descubrir. Este método excluye la
busqueda de la “culpabilidad” como causa del accidente, permite detectar factores
recurrentes en la produccion de los mismos con el fin de controlar o eliminar los
riesgos en su misma fuente. IniciAndose en el accidente, el proceso va remontando
su busqueda hasta donde tengamos que interrumpir la investigacion. El arbol finaliza
cuando:

v' Se identifican las causas primarias o causas que, propiciando la génesis
de los accidentes, no precisan de una situacion anterior para ser
explicadas. Estas causas estan relacionadas con el sistema de gestidén de
prevencion de riesgos laborales de la empresa.

v' Debido a una toma de datos incompleta o incorrecta, se desconocen los
antecedentes que propiciaron una determinada situacion de hecho. La
investigacion de accidentes, ayudada por la confeccion del arbol de
causas, tiene como finalidad averiguar las causas que han dado lugar al
accidente y determinar las medidas preventivas recomendadas tendientes
a evitar accidentes similares y a corregir otros factores causales
detectados, en particular los referentes a los fallos del sistema de gestion
de prevencion de riesgos laborales.

El arbol de causas presenta todos los antecedentes recopilados que han dado
lugar al incidente, asi como los vinculos légicos y cronoldgicos que los relacionan; se
trata de una representacion de la red de antecedentes que han provocado directa o
indirectamente la lesion. El arbol de causas se elabora partiendo del final del
acontecimiento, es decir, de la lesion o el dafio y retrocediendo hasta la causa
mediante el planteamiento sistematico de las preguntas siguientes respecto a cada
uno de los antecedentes detectados:

v ¢ Qué antecedente X causo directamente el antecedente Y?

v' ¢ Era el antecedente suficiente en si mismo para dar lugar al antecedente
Y?

v' En caso negativo, ¢A habido otros antecedentes (X1, X2... Xn) que eran

igualmente necesarios para generar directamente el antecedente Y?
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v' A partir de este conjunto de preguntas pueden ponerse de relieve tres

tipos de conexion logica entre los antecedentes.

v La coherencia légica del arbol se comprueba mediante el planteamiento de

las cuestiones siguientes respecto a cada antecedente:

v" Si X no se hubiese producido, ¢se habria dado Y en cualquier caso?

v' Para que se produjera Y, fue X, y solo X, necesario?

Secuencia

Definicién Un antecedente Y tiene
como Unico origen X

Representacion

Caracteristicas X es necesario y
suficiente para que
ocurra’Y

Separacion

Dos 0 mas

antecedentes Y tienen

como Unico origen
idéntico X

Conjuncién

Un antecedente Y tiene
dos 0 més origenes X

A 4
<

X
\ 4

v

\ 4
<

A 4

Y

X >

X es necesario para
que ocurraYle Y2

Diagrama 1 — Arbol de Causa

X1y X2 son necesarios
para que ocurra Y, pero
por separado no son
suficientes para que Y
ocurra. Deben estar
juntos para que Y
ocurra

Ademas, la elaboracién del arbol de causas en si induce a los investigadores a

perseguir la recogida de informacién y, por tanto, la investigacién, hasta un punto

muy anterior al incidente.

Una vez completado, el arbol representa la red de antecedentes que han

provocado la lesién; se trata de hecho de los factores inductores del accidente.

Recoleccion de informacién inmediata

Se debe realizar un sondeo inicial dentro de las primeras dos horas de reportado

el accidente, recabando toda la informacion posible y realizando las siguientes

actividades como minimo:

v' Confeccion de la lista de personas involucradas en el hecho.

v' Confeccién de la lista de testigos presenciales del hecho.
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v’ Listado de equipos involucrados en el hecho.

v" Delimitacion del area afectada evitando la movilizacién de los equipos
afectados.

v' Sacar fotos del lugar y documentar.

Aplicacién del Método de Arbol de Causa en un Evento

Aproximadamente a las 11:30 horas, un trabajador se encontraba cortando un
Cafio de 67, presentado éste, sobre soporteria adecuada. El corte se llevaba a cabo
con una amoladora de 7” y discos de corte ultra finos. Alrededor de este operario se
encontraban otros compafierosproximos (ayudantes, Soldador, etc.), alrededor de
4,50 metros.

Estas tareas eran de vital importancia, ya que el corte era necesario para que
luego el amolador pueda biselar los cafios y al instante que éste termine el soldador
pueda dejar la pieza terminada para llevarla a la planta industrial y poder montarla
por el equipo destinado a ese trabajo. El trabajador que realizaba esta tarea no era
especialista en el uso de la amoladora.

El trabajador se encontraba cortando la cafieria, cuando en un momento apoya
mal el disco en el cafio, en direccion a las personas que se encontraban trabajando
a su alrededor (linea de fuego). EI disco de corte se parte y sale como un proyectil
hacia las personas que estan cerca de él.

Uno de los operarios que estaba trabajando en el banco de trabajo contiguo a él,
resulto herido tras cortarle la cara con un pedazo de disco.

Secuencias de Hechos

a) Un trabajador realiza trabajos sobre una caferia de 6" (corte con
amoladora, uso de disco ultra fino).

b) No coloco mamparas metdlicas laterales ni frontales al lugar donde se
encontraba realizando la tarea.

c) El trabajador no estaba especializado en la tarea.

d) La tarea se desarrollaba con apuro.

e) El trabajador realiza el corte en direccibn a las personas que se
encontraban a su alrededor.

f) El trabajador apoya mal el disco de corte de la amoladora para realizar el

trabajo.
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g) El disco de corte se rompe y sale proyectado hacia el personal contiguo a
él.
h) Se produce un corte en la cara de un operario que trabajaba al lado de él.

A 4,50 metros de distancia.
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Diagrama de Arbol de Causa

S
=
=

— Figura 58 — Diagrama de Arbol de Causa
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Factores y Causas

Principalmente se definird que son las causas inmediatas, causas basicas y

causas organizacionales.

v

Causas Inmediatas:son aquellos actos y condiciones inseguras cuya

ocurrencia 0 presencia participa directamente en la activacion del accidente.

El Acto Inseguro es algo que una persona hace y que puede originar un

accidente. Estos actos pueden ser:

No obedecer con las instrucciones del supervisor.
No usar o usar incorrectamente el equipo de proteccion personal.

Retirar los resguardos de las maquinas sin la debida justificacién y/o

permiso.
Hacer bromas y distraer a comparfieros en el momento mismo del trabajo.

Observar una condicién insegura y no reportarlo, o no corregirlo estando

en capacidad de hacerlo.
Emplear herramientas en forma incorrecta o en mal estado.

Trabajar en condiciones inseguras o a velocidades excesivas.

La Condicion Insegura es un objeto o circunstancia de trabajo que puede

originar un accidente. Condiciones fundamentalmente fisicas o ambientales como:

Equipos defectuosos o sin dispositivos de seguridad.

lluminacion insuficiente.
Falta de elementos de sefalizacion.

Materiales con imperfecciones tales como bordes cortantes o lacerantes,

resistencia insuficiente, etc.

Instalaciones deterioradas.

Protecciones y resguardos inadecuados.

Falta de sistemas de aviso, de alarma, o de llamada de atencion.
Falta de orden y limpieza en los lugares de trabajo.

Escasez de espacio para trabajar y almacenar materiales.
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v Causas Basicas:también conocidas como causas subyacentes, se
refieren a factores personales o de trabajos inadecuados, a partir de los cuales
se originan las causas inmediatas. Factores personales tales como:

- Falta de conocimiento o habilidad para la tarea por falta de capacitacion.

- Deficiencias fisicas o mentales.

- Motivacion inadecuada para el desempefio de tareas.

- Caracteristicas fisicas como: talla, complexién, edad, sexo, etc.

incompatibles con la tarea.

- Poca responsabilidad y sociabilidad.

v Causas Organizacionales: son las causas relacionadas con la
empresa como por ejemplo: falta de capacitaciébn, mala planificacion de las

actividades, falta de supervision, etc.

Causas Inmediatas Causas Basicas Causas de organizacion
Falta de Falta de percepcién del Falta de supervision

utilizaciéndesistema de riesgo
mamparas metalicas

Realiza el trabajo en Trabajador no idéneo para Se Trabaja contra reloj, con

direccién a sus latarea apuro, en corto periodo de
compafieros (linea de tiempo.
fuego)

Se selecciona un trabajador
sin experiencia para realizar
la tarea
Deficiente planificacion de la
tarea por parte de la
empresa

Tabla 16 — Analisis de Causas del Método de Arbol de Causas

Una vez realizado el analisis se debe realizar un informe donde se detallen y
expliguen las causas, las medidas correctivas y/o preventivas que se van a

implementar y si es necesario algun tipo de seguimiento.

Medidas Correctivas

v Uso de pantallas/ mamparas metalicas para contener las proyecciones de
chispas y trozos de discos en el caso que se partan, como ocurrié en este caso.

v Capacitaral personal en cuanto a las actividades que deben realizar haciendo
hincapié en la Politica de la Empresa: ninguna tarea es tan importante y urgente
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para realizarla sin seguridad, como asi también, dejar en claro conceptos como linea
de fuego, uso seguro de herramientas eléctricas y trabajos en caliente.

v/ Concientizar a todo el personal sobre la importancia a la integridad fisica de
las personas, priorizar la vida humana antes de las urgenciaspor parte de la
direccion.

v' Realizar cambios en el taller, buscar apropiados y acertados lugares para
realizar tareas de corte con amoladora, evitando la superposicion o exposicion de los

operarios.

Medidas Preventivas

v' Se deberan realizar todas las tareas programadas. En caso de fuerza mayor
(como en este accidente) el dia que se ingrese a Planta se retomara la
programacion, y operar este tipo de maquinas por personal calificado
(experimentado).

v Se evaluara la posibilidad de brindar reconocimientos por periodos de tiempo
sin accidentes.

v' Programar las tareas, mejorar la comunicacién entre los involucrados de los
trabajos

v' Sectorizar los lugares de trabajo que requieran de altos riesgos, para evitar
superposicion de tareas, colocando sefializacion advirtiendo los peligros presentes
de latarea y los E.P.P. necesarios.

v' Realizar planificaciones y cronogramas semanales de trabajos pendientes.

v' Responsabilizar a un encargado del sector para que semanalmente verifique
las condiciones de seguridad del taller (acopio de materiales, inspeccion de
maquinas eléctricas, etc.).

v' Realizar capacitaciones mensuales por parte del servicio de seguridad e
higiene de temas relacionados a las tareas que realizan en el taller.

v' Confeccionar, divulgar y aplicar un procedimiento de qué hacer ante una
emergencia. Disparar un plan de evacuacion en caso de ser necesario, contar con

nameros de bomberos, defensa civil, hospitales y ambulancias, etc.
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Estadisticas de Siniestros Laborales

Mediante los indices estadisticos que a continuacion se relacionan se permite
expresar en cifras relativas las caracteristicas de accidentalidad de una empresa, o
de las secciones, centros, etc., de la misma, facilitandonos unos valores utiles que
nos permiten comparar la organizacion con otras empresas, con n0sotros mismos o
con el sector.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) recomienda que el calculo de los
indices solo considere los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales con
baja laboral.

El andlisis estadistico de los accidentes del trabajo, es fundamental ya que de la
experiencia pasada bien aplicada, surgen los datos para determinar, los planes de
prevencion, y reflejar a su vez la efectividad y el resultado de las normas de
seguridad adoptadas.

En resumen los objetivos fundamentales de las estadisticas son:

e Detectar, evaluar, eliminar o controlar las causas de accidentes.
Dar base adecuada para confeccion y poner en practica hormas generales y
especificas preventivas.

e Determinar costos directos e indirectos.

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

De aqui surge la importancia de mantener un registro exacto de losdistintos
accidentes del trabajo (algo que a pesar de ser exigido en elart. 30 de la Ley
19587,donde se informa de la obligatoriedad dedenunciar los accidentes de trabajo,
no ha sido posible realizarestadisticas serias debido al marcado sub-registro de los
mismos.).

Es por esto, que en la Ley de riesgos del trabajo, Art. 31, se obliga a
losempleadores a denunciar a la A.R.T y a la Superintendencia deRiesgos del
Trabajo, todos los accidentes acontecidos, caso contrario,la A.R.T, no se halla
obligada a cubrir los costos generados por elsiniestro.

Estos datos son \vitales para analizar en forma exhaustiva los

factoresdeterminantes del accidente, separandola por tipo de lesién, intensidadde la
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misma, areas dentro de la planta con actividades mas riesgosas,horarios de mayor
incidencia de los accidentes, dias de la semana,puesto de trabajo, trabajador estable
0 reemplazante en esa actividad,etc.

Se puede entonces individualizar las causas de los mismos, y procederpor lo
tanto a diagramar los distintos planes de mejoramiento de lascondiciones laborales y
de seguridad, para poder cotejar afo a afio laefectividad de los mismos.

Dentro de Husal S.A la idea de medir el nivel de seguridad se realizara
mensualmente a cada grupo de trabajo que desarrollen actividades tanto en el taller
de la empresa como en las distintas plantas industriales hasta obtener hasta obtener
un resultado total dandole un cierre a la auditoria al finalizar el afio.

Para dicha auditoria se utilizaran los siguientes datos:

e NUmeros de trabajadores: representa la cantidad de trabajadores mensuales
gue posee cada grupo de trabajo, en este caso se basa en un grupo de trabajo,
soldadores, amoladores y ayudantes.

Dicho niumero seran acumulativos mes a mes hasta obtener un valor total
anual dandole finalizacién a la auditoria

eHoras trabajadas: referidas a las suma de las horas de cada trabajador que
se desempefid ese mes en su actividad.

Dichas horas son acumulativas mes a mes, hasta obtener el resultado total al
finalizar el aflo dentro del mes de diciembre, siendo el mismo el cierre de la
auditoria.

e Accidentes con pérdidas de dias: en caso de existir algun accidente en el
cual exista perdida de dias, se colocara en el mes que ha ocurrido el hecho,
dichos datos seran acumulativos mes a mes, hasta el cierre de la auditoria, en el
cual se podra visualizar su valor total.

e Accidente sin pérdidas de dias: sera igual que el inciso anterior pero sin
pérdidas de dias.

e Accidentes In ltineres: son aquellos accidentes que se producen en el
trayecto del trabajador desde su domicilio a su trabajo y viceversa.

En dicho célculo se procedera de igual manera a los accidentes con pérdidas
de dias o sin pérdida de dias.
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eindice de frecuencia: expresa la cantidad de trabajadores siniestrados
mensualmente, en un periodo de horas hombre trabajado, dichos datos seran
acumulativos mes a mes, hasta el cierre de la auditoria, en el cual se podra

visualizar su valor total. Dicho indicador se calcula:

IF:  Numero Total de Accidentes x 1.000.000

Horas Hombres Trabajadas

eindice de gravedad: expresa la cantidad de jornadas de trabajos perdidos
mensualmente por cada trabajador expuesto mensualmente; por la cantidad total
de trabajadores de la empresa.

Dichos datos seran acumulativos mes a mes, hasta el cierre de la auditoria,
en el cual se podrd visualizar su valor total.

Dicho indicador se calcula:

IG: Numero de accidentes con pérdidas de dias x 135

Trabajadores expuestos

eindice de incidencia: expresa la cantidad de trabajadores siniestrados
mensualmente, por cada trabajador expuesto ese mismo mes; por la cantidad
total de los trabajadores de la empresa.
Dichos datos seran acumulativos mes a mes, hasta el cierre de la auditoria, en el
cual se podra visualizar su valor total.
Dicho indicador se calcula:

Il Trabajadores siniestrados x 135

Trabajadores expuestos
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Estadisticas de Husal de Enero a Diciembre 2015

Enero 1 640 0 0 0 0 0 0 0
Febrero 2 1280 0 0 0 0 0 0 0
Marzo 2 2080 0 0 0 0 0 0 0
Abril 4 2720 0 0 0 0 0 0 0
Mayo 6 3170 0 0 0 0 0 0 0
Junio 2 1560 0 0 0 0 0
Julio 8 4570 1 0 0 1 218,81 16,87 16,87
Agosto 4 2500 0 0 0 0 0
Septiembre 2 1900 0 0 0 0 0 0 0
Octubre 6 3265 0 0 0 0 0 0 0
Noviembre 4 2800 0 0 0 0 0 0 0
Diciembre 3 1950 0 0 0 0 0 0 0
Total anual 44 28435 0 0 0 1 218,81 16,87 16,87

Tabla 17 — Estadisticas de Husal Afio 2015
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Estadisticas de Husal de Enero a Mayo 2016

Enero 2 1600 0 0 0 0 0 0 0
Febrero 3 2450 0 0 0 0 0 0 0
Marzo 5 3200 0 0 0 0 0 0 0
Abril 4 4230 0 0 0 0 0 0 0
Mayo 7 4600 0 0 0 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Julio 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Septiembre 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Octubre 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Total anual 21 16080 0 0 0 0 0 0 0

Tabla 18 — Estadisticas de Husal Afio 2016
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Estadisticas de accidentabilidad laboral en ARGENTINA
Afo 2015 (Segun SRT)

Afo 2015 '™

Accidentabilidad laboral

Global '@ AT/EP'™

Casos notificados £59.041 459,892
Casos con uno o mas dias de baja laboral ' 602.368 419.926
Trabajadores fallecidos [ 792 445
indice de incidencia 62,3 43,4
indice de incidencia de fallecidos '™ 81,9 46,0
indice de letalidad ¥ [ 120,2 96,8

I®) patos provisorios
=) incluye accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, accidentes in itinere y reingresos
# incluye solo accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

1*] cantidad de casos notificades con al menos un dia de baja laboral cada mil trabajadores cubbertos [incluye casas con
secuelas incapacitantes, con o sin baja laboral )

{fh Cantidad de trabajadores fallecidos cada milldn de trabajadores cublertos,

5! cantidad de trabajadores fallecidos cada cien mil casos notificados

Figura 59 — Accidentabilidad Laboral Afio 2015

Prevencion de Siniestros en la Via Publica (In Itinere)

Se denomina accidente “in itinere” a aquel accidente que ocurre en el trayecto
habitual desde la casa al trabajo y viceversa, siempre que se utilice el recorrido y el
medio habitual de transporte, sin mediar o producir desvios o interrupciones a ese
itinerario en beneficio propio. El trabajador podrd declarar por escrito ante el
empleador, y éste dentro de las setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el
recorrido se modifica por razones de estudio, concurrencia a otro empleo o atencion
de familiar directo enfermo y no conviviente, debiendo presentar el pertinente
certificado a requerimiento del empleador dentro de los tres (3) dias habiles de
requerido.

Muchos de los accidentes que se registran a diario ocurren en el trayecto que
realiza el trabajador desde su domicilio hasta su lugar de trabajo y viceversa. En
derecho laboral reciben la calificacion de “accidentes in itinere”. Sin embargo, los
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riesgos que derivan de esta movilidad pueden reducirse si se adoptan algunas
medidas basicas de prevencion.

Conseguir una aptitud, actitud, habitos y comportamientos seguros son
necesarios para evitar siniestros de transito y sus consecuencias ya que los
accidentes pueden evitarse.

Si tenemos en cuenta pautas para circular por la via publica, identificamos los
riesgos del transito, mejoramos los habitos, costumbres y conductas que se tienen al
conducir un vehiculo y utilizamos los elementos de seguridad, son algunas medidas
que ayudaran a disminuir la accidentalidad vial y sus graves secuelas fisicas y
psicoldgicas.

En Argentina, el accidente de transito ocurrido in itinere, esta presente en 1 de
cada 3 fallecidos. Esto nos demuestra que ademas de trabajar en prevencién dentro
de la empresa, debemos redoblar esfuerzos “puertas afuera”. La mayoria de los
accidentes “In Itinere” ocurren por causas asociadas al transito. Pero no todos los
accidentes de transito ocurren “in itinere”.

Pueden ser causados por factores humanos y/o técnicos. Los factores humanos
se relacionan con el comportamiento en la via publica, tanto propio como de
terceros, como ser cansancio, negligencia, imprudencia, problemas fisicos, etc. Los
factores técnicos se relacionan con el medio de transporte, las condiciones de uso
de los caminos, la sefalizacion, estado y mantenimiento de los vehiculos de
transporte, etc.

La seguridad estd formada realmente por una combinacion de: actitud,
comportamiento y control.

La actitud es una forma de pensar la forma que la persona visualiza una
situacion determinada en la via publica.

El comportamiento es lo que el individuo hace acerca de ésta, como reacciona
ante una situacion.

El control se encarga de visualizar que todo lo que lo rodea no sea un riesgo.

Si se tiene una buena actitud, un comportamiento seguro y se efectua el control
necesario para hacer que las cosas no signifiguen riesgo, la persona tendra un

comportamiento seguro.

Berra, Noelia Soledad Pagina 236



La mejor defensa que uno tiene contra las posibilidades de sufrir accidentes,
radica en las aptitudes para mantenerse atento y consciente mientras transita por la
via publica.

El seguro de accidentes de trabajo cubre este tipo de accidentes, pero para que
la cobertura sea efectiva se deben respetar ciertas normas.

Normalmente las personas se desplazan a su trabajo por sus medios a pie, en
bicicleta, ciclomotor, moto, automovil o colectivo.

Cada uno de estos medios de movilidad tiene normas Nacionales, provinciales y
Municipales que deben respetarse.

La inobservancia a las normas de transito y demas requisitos que debe reunir la
unidad en la que se desplaza el trabajador puede hacer que este pierda los

derechos de cobertura en caso de accidente.

ALGUNAS DE LAS PRINCIPALES CAUSAS
DE ACCIDENTES DE TRAFICO:

Consumo de alcohol, drogas o medicamentos 30-70%
Velocidad inadecuada 20-25%
Distracciones 20-25%
Adelantamientos incorrectos 15%
Incumplimiento de las normas de circulacién 10%

Figura 60 — Causas de Accidentes de Trafico

Recomendaciones para evitar siniestros en la via publica

Para el Automovilista

v" No conduzca cansado o con suefio.

Disminuya la velocidad en los cruces, aunque le corresponda el paso.
Use las luces de giro.

Revise el vehiculo periédicamente.

Utilice las luces bajas en los dias de niebla o lluvia.

AN N NN

No encandile. Mantenga las luces bajas aunque el que viene de frente no lo

haga.

<

Acompafie la velocidad del transito. Respete los limites de velocidad.

<

No acelere en zigzag entre vehiculos, adelantese por la izquierda
v Evite el consumo de bebidas alcohdlicas ante de conducir
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AN N NN

<

<\

No ocupe toda la calle. Toda maniobra que realice avisela a los deméas con
anterioridad.

Si desea conducir a poca velocidad, manténgase en el carril derecho.

Respete a los peatones.

Deles prioridad para cruzar.

Mantenga la derecha para dejar que otro auto pase si lo desea.

Mueva los 0jos, no la cabeza. Vigile continuamente la calle o camino: hacia
delante, a los lados o por los espejos retrovisores.

Para doblar ubiquese en el carril apropiado y haga a tiempo la sefial que
corresponde.

Asegurese que lo vean cuando se adelanta o en un cruce. Si duda, toque la
bocina o haga sefales de luces.

Mire antes de dar marcha atras y al salir de un estacionamiento.

Estacione en forma segura en las pendientes. Siempre aplique el freno de
mano.

Al llegar al final de una curva reduzca la velocidad

Al manejar con lluvia hagalo a velocidad mas baja.

Si ve un auto estacionado en la banquina, esté atento. Puede que alguien
salga repentinamente por detras o abra la puerta sin mirar.

Respete las sefales de transito.

No cruce las vias del ferrocarril estando las barreras bajas

Utilice el cinturén de seguridad. El cinturon de seguridad disminuye alrededor
de un 60 % la muerte en accidentes.

Para Ciclistas y motociclistas

v

v
v
v

Conserve en buen estado su rodado.

Respete a los peatones. Deles prioridad para cruzar.

No utilice auriculares mientras maneja.

Maneje siempre en linea recta, no haciendo zigzag entre los vehiculos o
subiéndose a la vereda. Podria ser atropellado por un auto o atropellar una
persona.

Recuerde que en la calle usted estd mas expuesto que un automovil. Esté

atento.
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<

<\

No circule con su bicicleta donde esta prohibido. (Autopistas)

Avise con suficiente antelacion las maniobras que vaya a realizar.

Cualquier chequeo o reparacion de su rodado debe ser hecho en la vereda y
con el rodado detenido.

No circule en contramano

Circule por la derecha, cerca del cordén. Pero con cuidado. Alguien podria
salir de improvisto o abrir una puerta sin mirar.

Respete los semaforos y normas de transito.

Tome el manubrio con las dos manos y no cargue bultos que le estorben la
vision o pueda comprometer la estabilidad del rodado.

Use casco.

De ser posible, evite circular de noche. Al circular de noche, debe llevar una
luz blanca delante y una roja detras. Preferentemente utilice ropas claras.

No se tome de otro vehiculo para ser remolcado.

No se coloque detras de camiones o colectivos para pararse el viento.

Nunca dos o mas ciclistas deben viajar uno al lado del otro. Hacerlo uno
detras del otro.

Cuando llegue a una interseccién, mire a ambos lados y luego cruce.

Respete siempre las barreras o sefiales de los pasos a nivel. No se confie de
su vista ni de su rodado. Espere que pase el tren y luego cruce.

Acomparfie la velocidad del transito cuando maneje su moto. Respete los

limites de velocidad.

Para Peatones

v

AN NN N

Respete los seméaforos. Con seméaforo en verde puede cruzar, pero no se
confie.

Al cruzar una calle, no corra y no se distraiga.

Utilice la senda peatonal. Si ésta no estuviese sefialada, cruce por la esquina.
Verifigue que no se acerque ningun vehiculo desde ambos sentidos

No se fie de su vista ni de sus piernas. La distancia y velocidad engafian.
Nunca salga por detras de un vehiculo estacionado sin antes mirar muy bien a

ambos lados.
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Nunca camine cerca del borde de una ruta o camino. Hagalo por donde esté
mas seguro. Si es necesario hacerlo hagalo por su izquierda, caminando por
la banquina, asi podra ver los vehiculos que vienen. Si es de noche coléquese
un brazalete blanco o reflectante.

Preste atencibn a las sefiales acusticas o0 luminosas que hacen los
conductores para avisar de su proximidad.

Cuando cruce la calle, hagalo de una sola vez, sin detenerse en el medio de
la calzada (esto es muy peligroso en avenidas).

Respete siempre las barreras o sefiales de los pasos a nivel. No confie de su
vista ni de sus piernas. Espere que pase el tren y luego cruce.

Nunca cruce la calle entre autos detenidos.

Al cruzar una calle esperar en la vereda hasta tener semaforo en verde. No
espere parado en la calle.

No camine por atajos en malas condiciones o lugares desconocidos. El

trayecto al trabajo debe ser siempre por el mismo camino y ser el mas seguro.

En caso de transporte publico hay que tener presente las siguientes

normas de seguridad:

v

v
v
v

<

No viaje en los estribos.

No saque los brazos ni se asome por la ventanilla.

No se apoye en las puertas.

Al ascender y descender del transporte, espere que el vehiculo se detenga
completamente y mire bien hacia ambos lados.

Nunca corra detras de un colectivo o de un tren.

Si hubiese una emergencia en el tren y tiene que evacuar el vagon nunca lo
haga hacia el sector donde haya circulacion de trenes, puede ser atropellado

por un tren que venga en sentido contrario.

Medidas preventivas en caso de conduccion de vehiculos

v

en laempresa

El conductor deberéa tener los permisos necesarios y autorizacion expresa de

la empresa.

Berra, Noelia Soledad Pagina 240



v' Los vehiculos seran revisados antes de su uso. Ademas se llevara un

programa de mantenimiento para toda la flota de vehiculos de la empresa.

v Las caracteristicas nominales (carga maxima, altura, etc.) estaran claramente

indicadas y seran conocidas y respetadas por el conductor.

v’ Utilizar las zonas destinadas para el estacionamiento de vehiculos.

v' Se prohibira el transporte de personas en vehiculos destinados al transporte

de cargas.

v" No estacionar los vehiculos en rampas.

Los accidentes in itinere se han transformado en uno de los mayores
inconvenientes dentro de las empresas, esto se debe a la gran cantidad que se
estan dando, su dificil atenuacion y a la situacion de riesgos que se ven expuestos
los trabajadores al ir o al regresar de su jornada laboral.

Es por eso que las medidas més significativas que se deben tomar estan dadas
en la prevencion y concientizacion de la forma de circular en la via publica, para de

esta forma evitar los posibles accidentes.

Plan de Emergencia

Se dispone de procedimientos para identificar el potencial para y responder a los
accidentes y situaciones de emergencia en el trabajo y sobre el medio ambiente; asi
como para prevenir y mitigar los riesgos laborales y los impactos ambientales
asociados con los mismos.

En Husal Construcciones y Servicios S.A. contamos con un procedimiento de
actuaciéon ante emergencia.

Objetivos

v' Organizar las distintas zonas del establecimiento para su respectiva
actuacion ante emergencias.

v Localizar la Emergencia y de ser posible eliminarla.

v" Poner a resguardo la vida e integridad fisica de las personas que conforman
la poblacion estable y transitoria de la Organizacién ante la aparicion de
situaciones de emergencia.

Para ello se redactan normas, donde se fijan responsabilidades y establecen

principios para cumplir este objetivo de la manera mas eficiente.
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Responsabilidades

v' Gerente / director:
a) Facilitar los medios necesarios para actuar en caso de emergencias.
b) Asegurar al personal a través de ART.

v' Jefe de obray Supervisores:

a) Conocer el presente plan.

b) Asegurarse que el personal a cargo conozca los procedimientos de
emergencia.

c) Dirigir las acciones en caso de emergencia.

d) Conocer la ubicacion de los elementos de emergencia mas cercanos al
lugar de trabajo (teléfonos, botones de alarmas, puntos de reunion,
etcétera).

v' Personal de SYSO:

a) Capacitar al personal en los planes en caso de emergencia.

b) Chequear estado de equipos y elementos para emergencias (Botiquin,
matafuegos, etcétera).

v' Oficiales, ¥ Oficiales y ayudantes:

» Conocer el presente plan.

» Conocer la ubicacion de los elementos de emergencia mas cercanos al
lugar de trabajo (teléfonos, botones de alarmas, puntos de reunidn,
etcétera).

Generalidades

Una emergencia puede consistir en una o varias de las siguientes condiciones:
v Incendio

v' Explosion

v' Escape de gases

v Lesiones al personal

v/ Dafios severos en las instalaciones
v' Derrames

Importante: El personal de Husal Construcciones y Servicios S.A. solo debe

actuar en caso de emergencias del personal propio o contratado y en su sector de
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trabajo. En todos los demas casos debe limitarse a dar aviso del accidente y dirigirse

a los puntos de reunién (esto si se encuentran en una planta industrial).

Plan de emergencia para caso de incendio

v" En caso de incendio actuar de la siguiente forma (solo en caso de principios

de incendio):

a)
b)
c)
d)

e)
f)
9)
h)
i)
)
k)

Detener los trabajos.

Parar todos los equipos.

El/los operarios encargados de la extincion agarrar los matafuegos.

El resto del personal alejar elementos inflamables del sector y dirigirse al
punto de reunién asignado.

Colocarse a 2 o 3 metros del fuego.

Quitar el precinto y la traba de seguridad.

Apuntar la boquilla del extintor a la base de la llama.

Apretar el gatillo mientras mantiene el extintor en posicion vertical.
Mueva la boquilla de lado a lado lentamente atacando la base del fuego.
Asegurarse de que no se vuelva a re-encender.

Avisar al supervisor de la empresa sobre el siniestro.

Si el incendio es de gran magnitud:

a)
b)
c)
d)

e)

Detener las tareas.

Alejar los elementos inflamables (de ser posible).
Alejarse a distancia prudente del mismo.

Avisar a los bomberos y personal de emergencia.

Avisar al supervisor de la empresa sobre el siniestro.

Procedimiento en caso de accidentes de trabajo

En caso de producirse un accidente y/o caso de emergencia con personal de

Husal S.A., comunicarse con los siguientes teléfonos:

v
v

v

Husal S.A.: (0291) 4573311/ (0291) 4571325
PREVENCION ART: (0291) 4558371

e Para emergencias: 08004444278

e Para orientacion: 08005555278

e Para informar accidentes: 08008883297
Responsable Higiene y Seguridad:
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La Empresa debera ser notificado inmediatamente en caso de ocurrir un

accidente grave y es responsable de:

Asegurarse de que el trabajador accidentado reciba los primeros auxilios.
Disponer los medios para la rapida salida de la ambulancia.

Comunicarse con el hospital para que se mantenga alerta.

o o T p

Tomar cualquier otra medida que ayude a agilizar la accion.
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Plano de emergencia y evacuacion

PLAN DE EMERGENCIAS Y EVACUACION

Husal

¥ SERVICIOS S.A.
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A - EL FERSDMAL QUE DBSERVE UN INCENDIO U OTRA EMERGENCIA:

1.- DARA ANTS0 INMEDIATO AL SUPERVISOR INMEDIATO
2.- INDICARA NOMBRE, APCLLIDO ¥ LUGAR EXACTO DEL INCENDID ¥/'0 EMIRGENCIA

B - EL SUPERVISOR INMEDIATO ACUDIRA AL LUGAR DE LA EMERGENCIA:

1.- 5E HARA CARGO DE LA EMERGENCIA ¥ EVALUARA SINIESTRO.

2.- EN CASO DE INCENDID DARA AVISO A LDS BOMBERDS

3- ORDENARA LA PARTICIPACION DEL PERSONAL ENTRENADD PARA LA
EMERGENCIA.

4.- DRDENARA CORTAR LA ENCRGIA CLECTRICA [Ca casa necesaria).

5.- ORDENARA DAR AVISO A LA DIRECCION DE LA EMPRESA.

€ - PERSONAL DEL EDIFICID:

1.- EVACUARA EL EDIFICIO EN FORMA LENTA ¥ DRDENADA,
2.- 5E DIMGIRA A LA ESOLANA DE LAUTARO Y AVENENTE, DEJANDO DESPEJADAS LAS
SAUDAS ¥ LA CALLE.

0 - PERSONAL DE PIS0 ENTRENADO PARA EMERGENCIAS:

1.- VERIFICARA LA TOTAL EVACUACION DE SU PISO ¥ RETIRAR LOS PATRIMONIOS
VALORIZADOS,

2- ACUDIRA AL PUNTO DE CONCENTRACION Y QUEDARA A LAS ORDENES DEL
SUPERWVISOR/TIRECCION DE LA EMPRESA

3.- MANTENDRA LAS SALIDAS DESPEIADAS.

4.- IMPEDIRA EL INGRESO O LA PERMANENCIA DE CURIDSOS EN DL EDIFCIO Y
VEREDA.

.- FACILITARM EL INGRESO DE BOMBERDS, SERVICIOS DE EMERGENCIAS ETC

E - DIRECCION:

1.- ACUDHRA AL LUGAR ¥ TOMARA CONODCIMIENTD DE LA EMERGENCIA,

2.- 50 HARA CARGO DL LA CMIRGENCIA.

3- COORDINARA LA INFORMACION A& LOS MLDIOS DL COMUNICACIDNLS ¥ A
TERCERDA.

catemn

TELEFONO UTIL | |  COMITE EMERGENCIAS

911 el ke

Figura 61 — Plano de Emergencia y Evacuacion de Husal S.A.
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Procedimientos de trabajo seguro del puesto elegido

Los procedimientos son documentos que describen de forma detallada como se
realizan determinadas actividades, procesos o funciones descritas en el Manual del
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, asignando al efecto
los responsables de su ejecucion.

Si bien las normas de seguridad se refieren a situaciones de riesgo que se
pretenden controlar interviniendo sobre el comportamiento humano, es importante
que bajo una concepcion de seguridad integrada en los procesos productivos, se
normalicen los procedimientos de trabajo, integrando los aspectos de seguridad a
todas las situaciones donde las desviaciones puedan causar errores, averias,
accidentes, etc.

Con la normalizaciéon de los procedimientos de trabajo se trata de regular y
estandarizar todas sus fases operatorias, para evitar alteraciones que puedan
ocasionar pérdidas.

Los aspectos de seguridad deben destacarse dentro del procedimiento
normalizado de trabajo, para que el operario sepa cdmo actuar correctamente en las
diferentes fases de la tarea. La integracion de los procedimientos de trabajo y de las
normas de seguridad debe ser flexible.

Los responsables de las areas de trabajo y de los procesos productivos son
quienes deben cuidar de la elaboracion de los procedimientos de trabajo y de las
normas especificas de seguridad, contando, para su redaccién, con la opinién y la
colaboracion de los trabajadores.

Es conveniente que se establezcan y mantengan disposiciones para asegurar la
aplicacion eficaz de medidas de control y prevencion, donde se requieran para
controlar los riesgos operacionales, cumplir la politica de SST y objetivos de SST y
cumplir los requisitos legales y de otra indole.

Los procedimientos de trabajo y las practicas operativas parten del analisis
pormenorizado del trabajo.

Los procedimientos son los métodos para realizar un trabajo de principio a fin.
Son convenientes para todo tipo de trabajo, especialmente para aquéllos de alto
riesgo potencial, que suelen definirse como trabajos especiales y que cada empresa

ha de identificar previamente.
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Se deben establecer procedimientos para controlar los riesgos que haya

identificado (incluyendo aquellos que podrian ser introducidos por contratistas o

visitantes), documentar estos en los casos en que no hacerlo genere incidentes,

accidentes u otras desviaciones respecto a la politica de SST y objetivos de SST.

Igualmente conviene revisar regularmente los procedimientos de control de

riesgos para verificar su aptitud y eficacia y se deberia también implementar los

cambios que se consideren necesarios.

A continuacion se listaran los procedimientos existentes en Husal Construcciones

y Servicios S.A.; de acuerdo al puesto estudiado:

v

v
v
v
v

AN

AN N N N N Y N N

HUS — CSMS 03 = Procedimiento de No Conformidades.

HUS — CSMS 04 = Procedimiento de Acciones Correctivas/Preventivas.
HUS — CSMS 06 = Procedimiento de Auditorias.

HUS — ADM 04 = Procedimiento de Ingreso de Personal.

HUS — OPE 04 GEN 02 = Procedimiento de Mantenimiento de
Equipamiento.

HUS — OPE 11 = Procedimiento de Soldadura.

HUS - OPE 13 = Procedimiento de Evaluacion de Operadores de
Soldadura.

HUS — SEG 01 = Procedimiento de Identificacion de Peligros

HUS — SEG 02 = Procedimiento de Evaluacion de Peligros.

HUS — SEG 03 = Procedimiento de Acciones de Control.

HUS — SEG 04 = Procedimiento de Accidentes e Incidentes.

HUS — SEG 05 = Procedimiento de Atencion de Emergencias.

HUS — SEG 06 = Procedimiento de Inspeccion de Equipos y Herramientas.
HUS — SEG 08 = Procedimiento de Uso de EPP.

HUS — SEG 10 = Procedimiento para el Trabajo con Riesgo Eléctrico.

HUS — SEG 11 = Procedimiento de Trabajo Seguro para Uso de
Herramientas.

HUS — INS 11 = Instructivo de Uso para Inspeccion de Herramientas y
Equipos.

HUS — INS 19 = Instructivo sobre el Uso de Alcohol y Drogas.

HUS — INS 22 = Instructivo de Soldadura, Corte y Amolado.
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Proteccidn contra incendios

Considerando que toda edificacion, obra civil e instalaciones en general, tienen
que reunir las condiciones minimas de seguridad, comodidad, higiene y bienestar,
en especial las dedicadas a sitios de reunion publica y trabajo en general; y que la
vigilancia y el mantenimiento que debe darse a cada edificacion, coliga a los edificios
publicos y privados a adoptar medidas preventivas desde su construccion, para su
evacuacion y mitigacion en casos de fendmenos fortuitos como los incendios, surge
la necesidad de comprender cual es el alcance de contar con una clara estructura
gue defina la proteccion contra incendio en funcion del riesgo que presenta cada
edificio en particular llegando a soluciones que permitan una adecuacién sin
perjuicio de la seguridad.

Con la interpretacion de este concepto, se tiene por objeto, establecer desde su
nacimiento, las condiciones de seguridad necesarias de acuerdo al uso, y el
procedimiento que se debe seguir en cada caso para la elaboracién e implantacion
de un Plan de Emergencia contra incendios, que esté integrado por una serie de
actividades desarrolladas en forma progresiva desde la identificacion; la evaluacion
de riesgos; los recursos disponibles; la elaboracion del plan de evacuacion; mejoras
de la planta fisica, hasta la ensefianza préactica a través de ejercicios.

Es de especial interés, que la aplicacion de este plan, sea instrumentada por
Administradores; jefes de seguridad; jefes de brigada o la persona responsable de la
seguridad, segun las necesidades de cada centro de trabajo (publico y privado).

La proteccién contra incendios comprende el conjunto de reglamentaciones y
normas destinadas a evitar estos siniestros; y abarca desde el uso del edificio hasta
las condiciones de construccién, situacion, instalaciéon y equipamiento que deben
observarse; conceptos que se hacen extensivos a usos que no sean los de un
edificio en la medida que estos lo requieran.

Los objetivos que se persiguen con estas disposiciones, son:

v" Que el incendio no se produzca.

v' Si se produce, que quede asegurada la evacuacion de las personas.

v" Que se evite la propagacion del fuego y los efectos de los gases téxicos.
v

Que se faciliten las tareas del ataque al fuego y su extincion.
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v" Que como consecuencia del siniestro, no se originen dafos estructurales
irreparables.

Se considera, entonces, la proteccién contra incendios, como dividida en tres
ramas:

v Proteccién preventiva o prevencion, a quien corresponde el estudio de los
riesgos resultantes de las distintas actividades humanas y de las
caracteristicas particulares de los ambientes donde dichas actividades se
realizan.

v' Proteccién pasiva o estructural, que prevé la adopcion de medidas
necesarias para que, en caso de producirse el incendio, quede asegurada
la evacuacion de las personas, limitando el desarrollo del fuego; impedir
los efectos de los gases téxicos y garantizada la integridad estructural del
edificio.

v" Proteccién activa, destinada a facilitar las tareas de ataque al fuego y su
extincion.

En virtud de las numerosas variables intervinientes que dificultan el tratamiento
generalizado; estas son:

a) Naturaleza del combustible; y dentro de ella:
- Estado fisico
- Grado de humedad
- Temperatura del combustible
- Poder calorifico
- Cantidad de material
- Disposicion del material

- Estado de subdivision

b) Naturaleza del lugar:
- Dimensiones
- Disposicion de aberturas
- Materiales constitutivos
- Capacidad térmica

- Efectos del tiraje
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Dificultad de acceso a los servicios de extincion.

c) Condiciones del ambiente:

Presion
Temperatura
Humedad relativa

Viento

Se debe tener en cuenta ademas que estas variables pueden influenciarse entre

si, por lo que una correcta evaluacion del riesgo de incendio y de sus 3 factores

concurrentes puede dar lugar a la formulacion de soluciones alternativas a las que

se exigen por norma, que representen una mayor economia sin perjuicio de la

seguridad, entre otras, una mayor precision en la determinacién de la resistencia al

fuego de los materiales, cuya variedad de gradaciones permiten la utilizacién de

estos, desde el punto de vista del incendio.

La seguridad contra incendios

Tiene tres aspectos principales:

Prevencidon neutralizando las causas fisico quimicas y las causas humanas

Proteccion efectuada sobre personas y sobre bienes

Extincidn conociendo las clases de fuegos, los agentes extintores y las técnicas

bésicas de extincion

v Prevencion:

Causas fisico quimicas:

Sobrecargas en las instalaciones.

Desperfectos en equipos eléctricos.

Falta de control en llamas abiertas u otras fuentes de calor.
Colocar elementos combustibles cerca de fuentes de calor o llama.

Instalaciones eléctricas precarias e irregulares.

Causas humanas:

Fumar en lugares no autorizados.
Arrojar fésforos o colillas encendidas desaprensivamente.

Falta de orden y limpieza.
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v Proteccion:

El personal debera tener presente la ubicacién de los extintores mas cercanos
dentro del taller, y conocer las rutas de escape para proceder a una evacuacion
ordenada y segura. Es importante brindarle capacitacion al personal sobre como
actuar ante un incendio utilizando los equipos disponibles y la participacion en los
simulacros de evacuacién y las pruebas de alarmas para el reconocimiento sonoro
de las mismas.

v' Extincion:

Los equipos extintores se identifican de acuerdo a la clase de fuego que se va a
extinguir, los que se usan frecuentemente son:

Agua: el principio de extincidn es enfriar y sofocar el fuego. Sirve para extinguir
fuegos A, o0 sea de elementos solidos como papel, madera, etc. No usarlos para

eventos con tension.

Figura 62 — Extincion con Agua

Anhidrido carbdnico: la principal funcién es extinguir el oxigeno o sea que actta
por sofocacién. Sirve para fuegos eléctricos (C) y para fuegos de liquidos
combustibles como solventes o pinturas y gases combustibles (B).

Figura 63 — Extincidon con Anhidrido Carbdnico

Polvo quimico triclase: ejerce el poder de extincién por enfriamiento y supresion
de la reaccion quimica. Son adecuados para los fuegos A, B y C, pero ejerce un

efecto corrosivo en los materiales.
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A AB ABC BC ABC
Agua Espuma Polvo ABC Didxido de carbono Haldn
51 51 51 P ficient 51
Muy eficiente Eficiente Muy eficiente oco eficients Eficiente
NO 51 51 51 51
Es eficiente Muy eficiente Muy eficiente Eficiente Muy eficiente
NO MO 51 51 51
debe usarse debe usarse Eficiente Eficiente Muy eficiente

Figura 64 — Clases de Fuego y Clases de Extintores

El Decreto 351/79 en su apartado y anexo correspondientes establece las
medidas necesarias para la proteccion contra incendio.

La cantidad de matafuegos necesarios en los lugares de trabajo, se determina
segun las caracteristicas y areas de los mismos, importancia del riesgo, carga de
fuego (ver tabla de poderes calorificos para el calculo de carga de fuego), clases de
fuegos involucrados y distancia a recorrer para alcanzarlos.

v' Lostipos de matafuegos se determinan en funcion de a clase de fuego

existente en los locales a proteger.

v' En todos los casos debe instalarse como minimo un matafuego cada 200

metros cuadrados de superficie a ser protegida.

v La méxima distancia a recorrer hasta el matafuego serd de 20 metros para

fuegos de clase Ay 15 metros para fuegos de clase B.
v El potencial minimo de los matafuegos debe responder a lo especificado en

los siguientes cuadros:

TABLA 1- Potencial extintor minimo para fuegos de clase A
RIESGD

CARGA DE FUEGD Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4
Explos. Inflam. Muy Comb. Comb.

hasta 15kg/m2 1A 1A 1A
16 a 30 kg/m2 - - A 14 14
31 a 60 kg/m2 - - N A 14
61 a 100kg/m2 — — B A 4 A 34
=100 kg/m2 A determinar en cada caso

TABLA 2- Potencial extintor minimo para fuegos de clase B
RIESGO
CARGA DE FUEGD Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4
Explos. Inflam. Muy Comb. Comb.

hasta 15kg/m2 66 4E
16 a 30 kg/m2 - 8E 6B
31 a 60 kg/m2 - 106 8B
61 a 100kg/m2 — 20 B 10 B
=100 kg/m2 A determinar en cada caso

Tabla 19 — Potencial Extintor Minimo
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Se debe realizar el control periédico de recargas y reparacion de equipos contra
incendios, llevar un registro de inspecciones y las tarjetas individuales por equipos
gue permitan verificar el correcto mantenimiento y condiciones de los mismos.

Carga de fuego

Segun el Decreto 351/79, la carga de fuego es el peso de madera por unidad de
superficie (kg/m2) capaz de desarrollar una cantidad de calor equivalente a la de los
materiales contenidos en el sector deincendio. De esta manera podemos calcular el
calor cedido por un incendio conociendo el poder calorifico yla masa del material
combustible mobiliario (muebles) e inmobiliario (forman parte de la estructura del
edificio, ej. Ventanas de madera), con la siguiente ecuacion.

m, x Pc, +m, x Pc, +m_x Pc,

A

CF

Doénde:

m = es la cantidad de un determinado combustible. [kg]

Pc = es el poder calorifico de un determinado combustible. [kcal/kg] o [MJ/kg]

S = es la superficie del local. [m2]

CF = es la carga de fuego o la energia potencialmente generada por unidad de
superficie en el sector de incendio considerado. [Kcal/m2]

Sin embargo, la carga de fuego equivalente que se debe analizar por la ley 19587
y su Decreto351/79 se halla dividiendo el valor hallado anteriormente por el poder
calorifico de la madera tomado como patron por la ley anterior. Su valor es de 18,41
MJ/kg o 4400 Kcal/kg.

Como se sabe 4,18 J = 1 caloria.

Asimismo, 1 kcal = 1000 cal

Y 1 Mcal= 1000 kcal.

Por otro lado, 1 MJ = 1.000.000 J. (10°J).

Por lo tanto, para transformar los valores del poder calorifico Mcal/kg a MJ/kg se
debe multiplicar por 4,18.

De esta manera la Ecuacion quedaria transformada como:
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CFe =

A\

m, x Pc, + m, x Pc, +m, x Pc,

4400 kecal
k

Una vez definida la carga de fuego se procede a realizar la misma en el taller de

Soldaduras de Husal S.A.

De acuerdo siguiente plano del taller se calculara la carga de fuego equivalente y

la cantidad de extintores que debera tener el mismo.

i

1
|- E
S
ERGENCIA Soldadura

[vEvEvEsiviviivivivEvieivEvEvEvivEvEeieneRsmvnoneneieneeRenesenenReneEeEeReSeReRNeReReReRSeReReRRReReRememee ]

28
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Teniendo en cuenta que la mayor parte del taller contiene hierro, se realizara el
calculo mediante compuestos que contienen las herramientas, gases de los tubos de
acetileno y argon para la utilizacion de soldadura.

Considerando que en el taller hay herramientas y acetileno, se realizara la carga
de fuego con los compuestos de estos.

v Poder Calorifico del Acetileno: 12.000Kcal/Kg.

v' Poder Calorifico del Caucho (teniendo en cuenta que el cableado de las

herramientas son de goma/caucho): 7.480Kcal/Kg.

v' Poder Calorifico del Plastico (Se toma en cuenta el material de la carcasa de
las herramientas):5.000 Kcal/Kg.

Superficie del Taller (m?): 336 m?

Poder Calorifico de la madera: 4.400 Kcal/Kg
Cantidad de Acetileno en el taller: 200 lts.
Cantidad de Caucho en el taller: 150 Kg.
Cantidad de Plastico en el taller: 300 Kg.

<

A N NN

De acuerdo a la informacion obtenida realizaremos la carga de fuego equivalente

con la siguiente féormula:

m, x Pc, + my, x Pc, +m, x Pc,
kcal
kg

CFe =

4400——=x S

CFe = (200*12000 Kcal/Kg) + (150*7480 Kcal/Kg) + (300*5000 Kcal/Kg)
4400 Kcal/Kg * 336 m?

CFe = 2400000 + 1122000 + 1500000
1478400
CFe = 3,397 Kg/m?
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Una vez obtenida la Carga de Fuego Equivalente se toma de la Tabla 2.1. (Tabla
20) del Decreto 351/79 en su Capitulo 18 “Protecciéon contra incendios” y se
determina segun el tipo de actividad el tipo de RIESGOS del sector de incendio.

En nuestro caso tenemos un taller industrial de 336 m2; en el mismo tenemos

almacenadas 3 sustancias:
- ACETILENO
- CAUCHO
- PLASTICOS

Por lo cual tomaremos como sustancia mas peligrosa aquella que sea inflamable

de ler o 2da categoria (Acetileno) en este caso.

TABLA: 2.1
Actividad Clagificacion de bos Materales
Pradiminante Sequn su Combustkén
Rissgs Riesgo Rigsgo Rigsgs Rissgo Rissgs Riesgo

i FJ i 4 ] & T
Rt e 523 NP R3 R4 - = =
Adminis tratho
Comescial 1 R Rz R3 R4 RS RE RT
Iindustrial
Daspisita
Espactaculos KP NP R3 R4 = - —
Cubura

Tabla 20 - NOTAS: Riesgo 1= Explosivo; Riesgo 2= Inflamable; Riesgo 3= Muy Combustible; Riesgo 4=
Combustible; Riesgo 5= Poco Combustible; Riesgo 6= Incombustible; Riesgo 7= Refractarios; N.P.= No
permitido

Segun esta tabla el taller industrial se puede categorizar como INFLAMABLE;
una vez determinado el indice de peligrosidad del sector se debera observar la

Resistencia del fuego en el sector segun la siguiente tabla:
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Carga Riesgo
de
Fuego
1 2 3 4 5
— F F —
30 30

Desde — F F F F
16 90 60 30 30
hasta
30
kg/m2
Desde — F F F F
K3 120 90 60 30
hasta
60
kg/m2
Desde — F F F F
61 180 120 90 60
hasta
100
kg/m2
Mas — F F F F
de 100 180 180 120 90
kg/m2

Tabla 21 — Ventilacion Natural

El potencial minimo de los extintores para fuegos de Clase B, respondera a lo
establecido en la siguiente Tabla, exceptuando fuegos liquidos inflamables que

presenten una superficie mayor a 1 m?:

CARGA RIESGO
= El nimero marcado en
Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo
FUEGO 1 2 3 4 5
Explos Inflam Muy Comb Foco Ia tabla determlna el
Comb. comb.

poder de extinciéon; cada

- = [ -1 -
matafuego trae en su

16 2 30 — 88 6B — — .

Kgim2 etiqueta el poder de
31 a 60 - 108 8B _ _ extincion.

Kg/m2

61a 100 — 208 108 — —

Kgfm2

=100 A determinar en cada caso

Kg/m2

Tabla 22 — Potencial Minimo de Extintores
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CUADRO DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS
CONDICIONES

[ Situacion | Construccion Extincion
YIEREAclcacadl/cd/cs[cel/cr (cel/co clocil &1 E2 E B4 B E6 ET BB B EW EN EI1Z2 EN

Wivienda - Residencia Coladiva 3 X X X X
Banoo - Holal 3 X x X X X
Adtividades Adminisirativas 3 X X X X X
2 X X X Cumplird indicacién para de nflamables
Comarcio Locales Comerciales 3 X X X X X X X X
4 X X X X X X X
Galeria Comendal 3 X X X X X X
Sanidad v Salubridad 4 X | _: - x : 1 | L x — ]
Ha 2 & X X Cumglih indicacién de nflamables
IncLstia 3 » - X X X X X X
4 X X X X
Depdsito de Garrafas 1 x X X X X
2 X X X Cumplisd indicacidn para de nflamables
Depisile 3 X x X x
4 X X X X
Educacidn 4 X X X
Cina - Teatro (+ 200 Localids) 3 X X X x X X
Especticulos Telkvisidn 3 X X X X X X X X
Divarsiones E etadio 4 X X X
Cros Rubios 4 X X X
Actvidades Religissas 4 X
Aclividades Culurales 4 X X X X
Esl. Sarvido - Goarages 3 X X X x
Agtomalcras Indusing-T Measdniee-Pinturs 3 X X X
Comercio - Depdsito 4 X X X X
Guarda Macanizada 3 X X X
Aire Litra Depdeitos 2 X X X X
[Exclus, Playas ] 3 X X X X
E stacioramiento) Indusirios 4 X X X X
* Ho cumple cuando no tiene expendic de combustible

Tabla 23 — Cuadro de Proteccién Contra Incendio Segun Ley N°19587
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De acuerdo al Decreto 351/79, las condiciones de situacion, construccion y
extincion para nuestro caso son:

Condiciones de Situacion

Condicion S2: Cualquiera sea la ubicacion del edificio, estando este en zona
urbana o densamente poblada, el predio debera cercarse preferentemente (salvo las
aberturas exteriores de comunicacion), con un muro de 3,00 m. De altura minima y
0,30 m. de espesor de albafileria de ladrillos macizos o 0,08 m. de hormigén.

Condiciones de Construccioén

Condicién C1: las cajas de ascensores y montacargas estaran limitadas por
muros de resistencia al fuego, del mismo rango que el exigido para los muros, y
seran de doble contacto y estaran provistas de cierre automatico.

Condicion C6:

- Los locales donde se utilicen peliculas inflamables seran construidos en una
sola planta sin edificacion superior y convenientemente aislados de los depdsitos,
locales de revision y dependencias.

Sin embardo, cuando se utilicen equipos blindados podra construirse un piso alto.

- Tendran dos puertas que abriran hacia el exterior, alejadas entre si, para
facilitar una rapida evacuacion. Las puertas seran de igual resistencia al fuego que el
ambiente y daran a un pasillo, antecamara o patio, que comunigue directamente con
los medios de escapes exigidos. Solo podran funcionar con una puerta de las
caracteristicas especificas las siguientes secciones:

> Depositos: cuyas estanterias estén alejadas no menos de 1 m. del eje de
la puerta, que entre ellas exista una distancia no menor a 1,50 m. y que el
punto mas alejado del local diste no mas que 3m. del mencionado eje.

» Talleres de revelacion: cuando solo se utilicen equipos blindados

- Los depdsitos de peliculas inflamables tendran compartimientos individuales
con un volumen maximo de 30 m3 estaran independizados de todo otro local y sus
estanterias seran incombustibles.

- La iluminacién artificial del local en que se elaboren o almacenen peliculas
inflamables, seran con lamparas eléctricas protegidas e interruptores situados fuera

del local y en el caso de situarse dentro del local estaran blindado.
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Condicion C8: solamente puede existir un piso alto destinado para oficina o
trabajo, como dependencia del piso inferior, constituyendo una misma unidad de
trabajo siempre que posea, salida independiente. Se exceptlan estaciones de
servicio donde se podra construir pisos elevados destinados a garaje. En ningun
caso se permitird la construccion de subsuelos.

Condiciones de Extincién

Todo edificio deberad poseer matafuegos con un potencial minimo de extincion
equivalente a 12 y 5 BC en cada piso, en lugares accesibles y préacticos, distribuidos
a razén de 1 cada 200 m? de superficie cubierta o fraccién. La clase de estos
elementos se correspondera con la clase de fuego probable.

Condicién E1: se instalara un servicio de agua, cuya fuente de alimentacion sera
determinada por la autoridad de bomberos de la jurisdiccién correspondiente. En
actividades predominantes o secundarias, cuando se demuestre la inconveniencia
de este medio de extincidn, la autoridad competente exigira su sustitucion por otro
distinto de eficacia adecuada.

Célculo de cantidad de extintores

De acuerdo a las condiciones de extinciones generales, como se dijo
anteriormente que todo edificio debera poseer matafuegos distribuidos a razén de 1
cada 200 m2; considerando que el taller tiene una superficie total de 336 m2, se

dividira 336 m2 / 200 m2 = 1,68, para redondear serian 2 extintores en todo el taller.

Legislacion Vigente

Las normas de seguridad son medidas tendientes a prevenir accidentes
laborales, protegerla salud del trabajador y motivar el cuidado de la maquinaria,
elementos de uso comun, herramientas y materiales con los que el individuo
desarrolla su jornada laboral. En la actividad diaria intervienen numerosos factores
gue deben ser observados por todos los implicados en las tareas del trabajo. El éxito
de la aplicacion de las normas de seguridad resulta de la capacitacion constante, la
responsabilidad en el trabajo y la concientizacion de los grupos de tareas. El
trabajador debe comprender que el no respeto de las normas, puede poner en
peligro su integridad fisica y la de los compafieros que desempefian la tarea

conjuntamente. En este punto la conciencia de equipo y el sentido de pertenencia a
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una institucién son fundamentales para la responsabilidad y respeto de normas de
seguridad.

Husal Construcciones y Servicios S.A. cuenta con un procedimiento de requisitos
legales que tiene como objetivo definir la metodologia y los criterios a ser utilizados
en la identificacion de los requisitos legales asociados a las actividades y tareas que
se desarrollen en la empresa.

El responsable del Sistema de Gestion es el responsable de identificar los
requisitos legales relacionados a MAS&S inherentes a las actividades de la empresa
mediante personal cualificado o la contratacion de un proveedor externo de
legislacion.

A los fines de asegurar la adecuada actualizacién de los requisitos legales, se
debe establecer una sistematica de actualizacién periédica de un afio o cada vez
que se actualice alguna legislacion aplicable, por medio de la contratacion de una
empresa especializada en requisitos legales de MAS&S.

Una vez analizado el contenido de la legislacion sera ingresado el nimero de la
misma en el registro e informado el contenido del mismo a la empresa.

Se mantendra copia actualizada de la legislacion (en formato electrénico o copia
impresa) para usar como consulta y referencia.

Los requisitos legales seran difundidos a las partes o areas de la empresa

afectadas (con registro de la divulgacion y distribucion).
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Conclusioén

De acuerdo al estudio desarrollado concluimos que las tareas criticas a las que
se encuentran expuestos los operadores son, las tareas de soldadura y amolado
eléctrico y movimientos de cargas.

En el trabajo he desarrollado los puntos que son cruciales al realizar amolado y
soldadura, pude observar que estamos hablando de una actividad que trae
aparejada una cierta cantidad de riesgos que son de suma importancia para la
integridad de los operarios de esta actividad. Es asi que mostramos un sistema
integrado de seguridad que contempla la mitigacion de los riesgos de la tarea.

Para la ejecucion de cada una de las tareas criticas recomendamos la redaccion
de un procedimiento en el que se describa la forma de realizarlas paso a paso, la
identificacion de sus riesgos y las medidas preventivas a tomar, luego capacitar y
entrenar a los operadores que realicen estas tareas en base a los procedimientos.

En cuanto a las medidas correctivas planteadas, se evalué la posibilidad de
implementar soportes para las amoladoras, evitando que queden tiradas en los
bancos o en el suelo, el uso adecuado y en buen estado de los EPP especificos
para la tarea y la construccion de mamparas/ pantallas metalicas para contener la
proyeccion de particulas hacia en entorno del trabajador. Para el movimiento de
cargas, evaluar los movimientos con estudios ergonémicos para el puesto elegido,
utilizar ayuda mecanica para eliminar o reducir el esfuerzo requerido por la
herramienta’, seleccionar o disefiar herramientas que reduzcan la fuerza y mejoren
las posturas, realizar programas de control de calidad y mantenimiento que reduzcan
las fuerzas innecesarias y los esfuerzos asociados especialmente con el trabajo
afnadido sin utilidad.

Los niveles de ruido, al momento de las mediciones superaron los niveles
permitidos por la ley, por lo cual recomendamos el uso permanente de protectores
auditivos, el revestimiento de las mamparas/ pantallas metalicas usadas para evitar
la proyeccion de particulas en tareas de amolado con paneles acusticos ignifugos.
Se definira dentro del taller un sector Unico para realizar las trabajos con amoladora,
revistiendo también, las paredes de este sector con paneles acusticos ignifugos

hasta la altura de dos metros.
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Ademas la iluminacion del sector esta dentro de los valores aceptables por la ley,
se recomienda sobre todo el mantenimiento preventivo de todas las luminarias para
mantener estos valores en forma permanente.

Recordemos que aparte de las ventajas para la salud y el bienestar para los
mismos trabajadores, una buena iluminacion da lugar a un mejor rendimiento en el
trabajo, menos errores o rechazos, mayor seguridad, menos accidentes y menor
ausentismo laboral. El efecto general de todo ello es: mayor productividad.

Todas estas medidas anteriormente mencionadas son a mi parecer las
necesarias para evitar y disminuir los riesgos en esta tarea, pero ninguna podria
funcionar sin la utilizacién y el seguimiento ordenado de los procedimientos
establecidos para los distintos sistemas utilizados al realizar amolado y soldadura.

Son los procedimientos en los cuales hemos trabajado los que brindaran a la
empresa la tranquilidad necesaria al trabajar y de esta manera se abriran distintas
posibilidades dentro del espectro empresarial en las empresas que necesiten sus
servicios.

Respecto a la investigacion de un accidente debemos tener presente que lo que
se busca con su aplicacién es la identificacion del problema, andlisis de las causas
y manifestacion de soluciones para prevenir su repeticion y no la busqueda de
culpables.

Par ello existen diferentes técnicas y métodos de las cuales nosotros usamos el
método del arbol de causas basado en tres etapas: recoleccion de la informacién,
construccion del arbol y administracion de la informacion junto a la explotacion de
los arboles.

La medida preventiva mas efectiva para evitar accidentes in itinere es respetar el
cumplimiento de las Normas nacionales, provinciales y municipales seguido de una
buena actitud, comportamiento seguro y el control necesario para lograr que los
mismos vehiculos no signifiquen riesgo alguno.

Mientras que la forma de actuar ante una emergencia debemos tener en cuenta
gue en una empresa situada dentro de una ciudad, como la estudiada, son varios
los acontecimientos que pueden ocurrir asi como sus desenlaces. Por lo que nuestra
funcidén, como posibles detectores de la emergencia, es dar aviso a la supervision de

la misma de lo que esta sucediendo, aportando datos utiles como que es lo que esta

Berra, Noelia Soledad Pagina 263



ocurriendo, donde y si existen personas lesionadas; de acuerdo a esta informacion
sera la respuesta llevada a cabo y las personas que actlen para mitigar la
emergencia.

La Planificacion y Organizacion de la Seguridad en una Empresa debe ser regida
por procedimientos, documentacion, registros de los mismos y sobre todo ser
analizada y apoyada por la Gerencia, como parte del Sistema de Gestién de
Seguridad y Salud Ocupacional, con el fin de asegurar su conveniencia, suficiencia y

efectividad continua.
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Anexos

Anexo 1 — Certificado de calibracion del luxémetro

bt T BT 4 .

- e —— e

ﬂ{,}jgef o D IEST

CERTIFICADO DE CALIBERACION N° 1045P1435M

PROPIEDAD DE:

Scudelati & Asockados SR

Instrumento: Medidar de in tensidod lwmiica
Marca: Schwy s Modelo: SE105
H" de serie S FOFES H" de intemo:
Datos técnicos I
Fecha de calbracion:
METODD DE Segin potoooio
1M 22015 CALIERACION: PCLO-M
Condiciones ambientales
Temperatura 25.28C
Humedad 2% Frecuencia de calibracion recomendada
por el fabricante: cada 12 meses
P atrones utiliza do=:
Kentificacion Extech modelo 407 E26 =/n 2109142
Descripcion/Lote: Luxgmetro Patran 2000 a 50000 lux

Inceridumbre de medicion del equipo

luego de la calibracion:

% 3%

Resutado: B equipa de medcidn calibrada a5 apto para funcionami ento
Observaciones: Lw]
A 1) ASST013E | 535451600 Mantal S17T950 - Paipa 787 A" [1426) Cuila 0 Se Dusnon Aws
En Sgwg S PE-EI5-TIA 159D TITE - Deckcackn Descor acsio BT RN Weuges
il yissk Pl wrwie Dbl e P
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Anexo 2 — Plano o Croquis del sector de medicion de

Ruido, lluminacidon y Ventilacion

igins -

= = = L)
="_ -
B =T =b
— ol
_[1
10 2 ® ™ e
— :| L
Fagspi =1 |
e
Oficina mﬁum — L El
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V==
ey
= L
Chatarra ¢
] Barco —
f b oat b El
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Bombas de
Alta Presion %
Material de 0
Andamio
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Anexo 3 — Certificado de Calibracion del Decibelimetro

e LT ———

ﬂféiEET C R CRLIEST

CERTIFICADODE CALIBERACION N 1045P1435M

PROPFPIEDAD DE: Sarbdor 5 L
In=ir umentoc Chenf e i e G
Marca:s TEXS Modelo: A I35
H® de serxies Sozasadd H" de intemo:
| Datos técnicos
Fecha de calibracioen:
METCODODO DE SegEin oo ool
132015 CALIERACIOM: S e
Condiciones ambientales

Temperatura 20.0 2
Humed ad 2:5 Freciu ends de calibrac on recorm endadds

por el fabricarte. cada 12 mess= s

P atromees util=ad os:

Id enlificacion: TE = modelo 1358 =n 30205311
C alibr ador de nivel de =onida. 2029 d8 a
Descripcion/dlobe: A0S H=- Cerkt WN° COZ2511.1

Incertidumbre de medidon oel equipo
luego de la cali bracion: R-SC R -

El equipo de medicion calibrado e apto para

R.e=uhta do: funcionamiento
O be=E2rvac hone=s: ]
ey PUAEL O Deing BN
(4 e
[ ] w HiE E
R T ey TEETSE L e T - LR E SR B LRSS B S R L S e et ] [ =" L LS PR F R e )
Eor Mri-arbes; 5% a0 | 43RS 155 S0 ST | ez AT U] T TN - 0 S _Sasle i e L W R Y
L Fegssqueee. jEasl I -ESdT B5-=35 T =mE BT BT - Sl S e s S0 TR P
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Anexo 4 — Politica de Calidad de Husal S.A.

Conabrucciones y serviclas §.4 % Ji ion: 11

Politica de Calidad

HUSAL CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS S.A. @5 una empresa que brinda Servicio de
Mantenimiento, Apoyo Logistico y Construccion Civil para Empresas e Industrias
Petroleras, Quimicas y Alimenticias. MNuestro permanente compromiso reside en el
cumplimiento de nuestros objetivos:

1. Adaptarse a las nuevas demandas, focalizando
permanentemente las necesidades de nuestros
clientes, actuales y potenciales, mediante una
organizacion flexible que aprende y permite
ajustes rapidos a cambios tanto internos como
externos.

2. Comprometer a todos los niveles de la
organizacion con la cultura y valores de nuestra
compania traves de la adopcion de una Unica
politica, igual para todos nuestros Proyectos,
servicios, Empleados, Proveadores y Clientes,

3. Cumplir con los requisitos de nuestros clientes y
todos aquellos que se relacionen con nuestra
empresa.

4. Fomentar la mejora Continua y el compromiso
pleno con la Calidad en todos los niveles de la
Organizacion.

&. Disponer de los recursos técnicos (métodos,
equipamientos e instalaciones) suficientes para
llevar a cabo nuestras actividades.

6. Promover la motivacion y formacion del Personal,
en todos sus niveles.

Para ello, la Direccion se compromete a divulgar y comunicar esta Politica a todos
los niveles de la Organizacion, garantizando que la misma sea comprendida y revisada
para su continua adecuacion.

Para llevar adelante estos principios, la Direccidn participa en forma activa, a fin
de fortalecer la integracion humana y profesional de toda la Organizacion, como base
para el mantenimiento y la mejora continua del sistema de Gestion de la Calidad.

-
/ (

o

-

-~
¢ Hugo Salvucci

— S Benea
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Anexo 5 - Politica de Medio Ambiente, Seguridad y Salud

en el Trabajo

Husal

Condtrucciones y 3emic

Petroleras,

1.

=

Trabajo.

HUSAL CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS

sostener y mejorar &l sistema de Gestion
integrado basado en las normas, 150 9001,
50 14001 y OHSAS 18001, & cual es
planificado, estructurado y documentado
acorde a nuestras actividades.

Fomentar un ambiente de trabajo en el cual
los pelgros, aspectos e Impactos
ambientales esteén identificados, evaluados
y controlados, con & objetivo de proteger y
mejorar la salud de nuestros empleados y el

Fecho de implontocion: Octubre 2013

Yersion vigente [

Politica Medio Ambiente, Seguridad y Salud en el

S.A. &5 una empresa que brinda Servicio de
Mantemmiento, Apoyo Llogistico y Construccion Civil para Empresas e Industnas
Qumicas y Abmenticias. Nuestro permanente compromiso reside en &
cumplimiento de nuestros objetivos de Madio ambeente Sequndad, y Salud en el Trabajo:

medio ambiente.

presente politica.

Cumplir con las obligaciones emergentes de la
legislacion y normativa aplicable y las
obligaciones contraidas con nuestros clientes,
en materia de medic ambiente, Segundad y
salud en el Trabajo.

satisfacer las necesidades y expectativas de

- nuestros clientes realizando las operacionss y

servicios en forma limpia, segura y confiable
Prevenir la contaminacion, incidentes,
lesiones y enfermedades. Mantener planes de
accion y respuesta en caso de emergencias.

Promover la concientizacion y motivacion del

.m,mmmmﬁomrg,

Segundad y Salud en el Trabajo.

7. Comumicar la presente Politica a todo nuestro personal, clientes, proveedores y
terceros interesados, para lo cual @ mantendra disponible y actualizada.

Para llevar adelante estos principios, law!ccmpamcwenfonnama con el fin
defmﬂecertamqrmhnmypmfcsmddetodahagmm como base para
el mantemmiento y la mejora contnua del Sistema de Gestion de Medwo ambiente,
seguridad y salud en el Trabajo, asi como también provee los recursos necesarios para
asegurar que todo el personal propio y contratado pueda cumplir con los prncipios de la

”

Hugo Salvucci
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Anexo 6 — Politica de RSE de Husal Construcciones y

Servicios S.A.

Husalgg

Politica de RSE

HUSAL
COMNSTRUCCIOMES Y
SERVICIOS 5.A. es una
empresa que brinda
Servicic de
Mantenimiento,
Apoyo Logistico y
Construccion Civil
para Empresas e
MNuestros objetivos Industrias Petroleras,
_ Quimicas y
e eiand oo mpieicrs White,  aai come chuntts g provessores s | Aimenticias. Nuestro
sitin donds t= empiazs bn Empress, comprometerse en acdones de RSE permanante
para coloorar planificadamerts en Que desamrolis 1a empresa. Fartalecer Ccompromiso reside en
los sectores mas desfEvorecdos, el compromizo con &l cambig sooal y .
apoyados  en bos  mlores e el cuidado mecioambizntal. el cumplimiento de
splicarided, Etim, compromiso ¥ nuestros objetivos.

transparenca.  Incluye apostar sl 4 Fropicier un espacio de aprendizaje y
crecimiento bariadl y el apoyo B capacitacion pars estudiantes
Organizadones del Terosr Sactor. mvEnzedos de Excusies de Ensefanza

Tecnica,  Institutos  Superiores  y

z. Optimizar = clima lsboral brindando Centros de Formacion Profesional.

marramisntas y capacitacion para Ia
toma de decisionas, I8 comumicacion
sfectiva, |8 respludén de conflictos y
z| trabaje em equipo. Fortalecer la
pertenenda y la capacidad de evalsar
los  procesos  lsborabes.  Brindar
espacios para &l esparcmiznto ¥ ke
mejora de la calbdad de vida.

Emjo el formets de pasantia se preve el
acompanamiznto y  seguimiento de
los estsdiantes, en coordimecion con
sus Irstibuciones Formadoras.

. Mantener informesdo & todo nuestro

personal, diertes, provesdores,
comunidad ¥ terceros  imberesados,

para lo cual = mantendra disponible ¥
3. Fomentar la particdpacion =n el actualizads ks presente Poftics.

. . - Famzarmotiidod loool Erpreaono Huog
Volurtanaca Corporstive Mobsar s

Para llevar agelante =stos principios, Ia Direccion particips =n forma active, con el fin de
fortalecer i= int=gracion humane y profesionsl de tods |8 Organizacion, como Das= para
&l mantenimiento ¥ la mejora continua de nuestro Sistema de Gestion Calidad, Medio
Ambiznte, Seguridad y Salud en el Trabajo, 2s5i como tambisn provesr los recursos
NECESArios para assgurar gue todo el personal progio y contratado puedan cumgalir con
los prindipios de | presente palitics

”
Hugo Salvucd
Presidente
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Anexo 7 - Ficha de Personal

LEG:
H Uusd I % FICHA DE PERSONAL

Construcciones y servicios S.A.

Apellido y Nombre:

Lugar y Fecha de Nacimiento:

Domicilio:

Tipo y N° de Documento: | Tel:

Estado Civil: Nivel de Estudios:

Categoria: C.U.l.L: \ Fecha de Ingreso:

Apellido y Nombre Padre:

Apellido y Nombre Madre:

Apellido y Nombre Esposa:

Lugar y Fecha de Nacimiento Esposa:

Tipo y N° de Documento Esposa:

Lugar y Fecha de Casamiento:

HIJOS

Apellido y Nombre:

Lugar y Fecha de Nacimiento:

Tipo y N° de Documento:

Apellido y Nombre:

Lugar y Fecha de Nacimiento:

Tipo y N° de Documento:

Apellido y Nombre:

Lugar y Fecha de Nacimiento:

Tipo y N° de Documento:

CHARLAS DE SEGURIDAD

Cargill Planta: Cargill UTN:
Petrobras SMS UTN: Recertificacion Petrobras:
Basico UTN: TGS:

BENEFICIARIO FONDO DESEMPLEO Y/O SEGURO DE VIDA

Apellido y Nombre:

Parentesco: | Estado Civil: | Tipo y N° de Documento:
Lugar y Fecha de Nacimiento:
Domicilio: | Localidad:
EPP
Talle Camisa TaIIe, N° Calzado
Pantalon
CHECK LIST
Fotocopia Tarjeta . : .
DNI IERIC Fotocopia CUIL Partida de Nac Adjunta CV
Firma: Aclaracion:
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Anexo 8 — Declaracion de Domicilio

H USCIl % DECLARACION DE DOMICILIO

Construcciones y servicios S.A.

Fecha: Ingeniero White, Provincia Bs.As, Argentina
HUSAL CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS S.A C.U.1.T: 30-70880407-6
TRABAJADOR
Apellido y Nombre:
Legajo:
DECLARO QUE M| DOMICILIO ACTUAL SE ENCUENTRA SITUADO EN:
Fecha: Fecha:
Calle: Calle:
Numero: Piso: Departamento: Numero: Piso: Departamento:
Teléfono: Teléfono:
Cédigo Postal: Cédigo Postal:
Localidad: Localidad:
Provincia: Provincia:
| | | |
DE NO EXISTIR DITRIBUCION DE PIEZAS POSTALES CONSIGNAR UNO ALTERNATIVO:
Calle:
Ndmero: Piso: Departamento:

Cadigo Postal:

Localidad:

Provincia:

DECLARO QUE EL DOMICILIO CONSIGNADO ES CORRECTO Y QUE SE DEBERA TOMAR COMO VALIDO
PARA TODOS LOS EFECTOS LEGALES, COMPROMETIENDOME A INFORMAR CUALQUIER CAMBIO QUE
SE PRODUZCA EN EL FUTURO
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Anexo 9 - Formulario AFIP F.572 Impuesto a las Ganancias

r 111

CuT - e = T nm:n!n.?". DWEI‘N EIFE:"FI\L'L'T.";

\
DF I:IDU Dmermariz d I2enssns LS LTS DML S A

e, v B

Apalids y NemBm:

F m Domiciic. Tulls: N™ PaniOpic.:
\__DECLARACION JURADA _/\==w=r=: Fe Eas Pl

IMPUESTO A LAS GANANCIAS - REGIMEN DE RETENCIONES 4ta. CATEGORIA

Exin deciaesciin jurads debesd e confecrionads par =l benefcanc de ganancies comprendidss & los incisos &), B, ©) 3 d} del adineic 79 g 8 Ley de

mpussin & e Clanances, =o ooenado en TEEE Y s modiicaciones v serd presantsnn &l oo 3 i refacidn istom] anie 8 pesons o sntidad g shone
dichas gamanciss, o cusndo comesponda decamr modifacconss de deics, confome o esiahiscids por el sficulo 48 de b Ressiuciin Gensml N9 35132

"E'_h Inc | A- INFORMACION PARA LA PERBONA O ENTIDAD DEIIGHADA PARA ACTUAR COMI ABENTE DE RETENCION ™

1 L] Coadal= g = camgas d= famila compuisbies. al inicio de Ia relacidn labaral

Apalidc y Mombe= Desde Tipa y N* gz Doz de denfided Parenbesco

b | Aimesybajss producidas en el afio en cusa

Apeiido y Mombre —.I:HEE Tipo y Me o= Dop. o iosmiges | Fareniescs
z - Imporis de == gananciss lipsdades =n e| Fansourse ded periodo fiscal por ofms smpeadores O =rideades T ——
Apslisa y Nomibre o Dencrminacién curr ‘mporte de Deduc ™ [Retencicn Fract | S8nancis Bris
3 - Deducones v desgravacioness, (monios erogados =n = afo an curso) Froories

-1 Cuctss médkco-asisienciakes. Denominaciin de |a entddad ¥ domiclkn

AN A

b Primas d= sagurn para & caso die prosrte. Denominacin de [a enddsd asaguradora y domiclic

s A
=,

De acusmo & jo extableckss =n =l artioado 4° [punke 2) 9 I R.G. WP 3502 Informo qus h: designado pars sohuer oomo Agente de retenion a:

IH-H - INFORMACION PARA LA PERECNA O ENTIDAD QUE PASUE OTRAS HEMUNEH‘.&GIEH'\.IEEII:

Apsilide y Nombre o Denominaddn: CLAT
L A
ﬂmmlﬂﬂmmﬂ!ﬂﬂmmﬂﬂm?uwrﬂmuL'F:I'F.’:- -“"
confercicnado ssin declaraciin sin cmibir ni falsesr dain sguen que debs conbenss, siends fisl
ENpresiin de |a wedar,
11} i SR DU BTl
55 ThcAar ks o na sam il {erdil.
3 i atrarade 00 SdlesEe e b stk fn aparee o e Oeles db Segudded Szcal
14 Coder dn EATETE TS S PR g R, [2r 3L pararciad gusk oh fervas s o Aokrs 2
'o,.‘l_i La celgacidn dmooraignar la nformachie regaarda &n od sparadan £ B, ssiuk aocchaars _'J

HOMA1DEZ
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-

i1 "
cmT Sk w lnm:ﬂn‘j". Dﬁﬂ.lﬂl'ul.'l.l. EIF:-" TFISATTL

yoNIgnIn e

[Fx
Oocurrmnin de ldemSSed LE/ LS DML TL T

e, Ty EET

Apslids y Bombre:

F.572

Domcie. Trile:

i

\__DECLARACION JURADA _/\z===r=:

Fo:

IMPUESTO A LAS GANANCIAS - REGIMEN DE RETENCIONES dta. CATEGORIA

Esin deciarscion jursna debesd sar mmrerrionads par &l beneicianc de Janancies comprendidss & s incsos &), B, ©) 7O} del afioeis 79 3= 8 Ley oe
mpussin ® les. Genancies, o odenado en 1525 y sus modPcasciones: v serd peesanisin al inido de 8 reladdn isbomi amies B pesone o entidesd que sbome
dichas paranciss, o Cusnda comeaponda decamr modfcaconss e deios, confome o sxhiscids por el SF0uin 45 0 ia Resolucitin Gensml N2 3502

-~

CUADRC DE HOTIFICACION

—\."

1 - ASENTE DE RETENCION: &Aoo ( Acusamaos. reciba del onginal de |s presente decisssciin |ussds

Spslido y Momibre 0 Dencminacian

FECHMA

FIRKLA

ACLARACICN

CARACTER DEL FIRMANTE

2 - FER20MAS O ENTIDADER QUE ASOMEN CTRAZS REMUNERACIONEE: Acuso | Aosrsamos racko d=i original de e presants daciansciin urade

Sp=lido y Mommibre 0 Denominaciin

FECHMA

FIRKA

ACLARACION

CARACTER DEL FIRMANTE
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Anexo 10 - Formulario PS 2.61 ANSES - Notificacion del

Régimen de Asighaciones Familiares

— - — ¥arign 14
Fotificecion del Regman da
Unsto du Asignacicnes Familiares
! Eitn Formidario reviste carictor do Dedaracion jurada y e debe
completar en ketra da imprenta, sin tachaduras ni snméendas
RUBRS | - DATOS DEL TRABAJADDON {3 comglstar por todao im crabapdore coa o wn cargm dae Bl

Apalldciy y Mombret Complemcih Fecha da Fisamisnic: | Macosa bdad

| |
CLIL Tiga y M D Saxn Extndin: Creil

Ceomucim - Calle - Fumera

Teleicre: Canecxion de Cormea HBectroses:

HUERS | 1 - DATOS DEL BHIPLEADGR
Fimren Socnl LT

(Dcmiciio - Calle - Fumsers

Teleicre: Liarecsion de Correa Hectroscs:

D comzanca, por mad ic da . prewnis, sus e ol dis da la fecha, ma he sotficda de s normos baden
procapaley derechon sua ma nisen con relssos sl Rapmaes de Ssgroconm Fursharm p qee erpes dal coadeo
sxnrania 3l dorso de b pressnts, reciendo copa, en evie soin, da b Ley M® 24714, s normas repheranoras y
o |y Facluodn AMSES F* T9U0E v moddicatonmn.

Aasrauma, ma noifico qoe ko rasiies pars sohomr b geidacien ¢ paga de ba Augracione Familore que ma
corrmpoandhn debers resiiorics personslments © 3 e de un “Reprmentascse™ Sempnedo. por mi para tal fis,
provo solctud de turnes o treva de b plpes web de ANEES werscammopohoar o o traviu del némaro grataea |30,
denira de ks phocs qua aurgen del coadro sxncerse al dorso de b preenis, = cuskquiers de ba Usidada de
Asgnckan dw ANSES, presssiando -cuando cormesponds-, debrdumanis conlecoosades, low Formulanoe respeccrou
¥ b documeneacits que en cada cmo e deall, sdema de b qoe sdccndmanis me pudien ser eguerid. Toso
conocimiTa, sdema, que ouslouer rechms deters ormubric peroraimenss o 3 rrees de un “Aeprewntamee™
dmignadio por mi para el fin, anoe AMSES derero da low phaou da cadiunidad mesblescsdon: por b rermates Agene,
pramermarsa o Formabrn FSLT] “Rechmoy Generales pars lon: Sermeas SUAF ¢ LIVH, debidamenis cumplmantsso.

Do comzancn. tambien, que swma ol compromino: de coscurnr anie ANEES oondo e produres iod sowedad wio
mod ficacsdn con rebeidn 3 mis crgm p eisoone e Brele, scompnande origral y Eeocopn de b decumaentcsen
g lax scredine o ben noslcar 3 mi smplsador coda novedsdimodiicssdn, con b documere s pertonene, 2
wincion: da que et o vkcrme 3 AMNEES 2 craves del Frograma de Semplficscsn Repairal.

He compromaeo a informan'medicar aee &M5SES of media de pago o ravin: del czal deso perciber b Sagrociones
Farsloree

Frslrrasyis: mm rectriion que todos low deacs que aporte 1 AMSES personsimants, 1 trevin e un “Aspressrmne™ o de
mu Emplasdoy; para b percepeson da ba fagnesone Fassdarey, tendran caricier e Declaracien jurssa,
reccrecinds ol derecho de AFEES 3 redamarme w restseccn o compemar iueomiscisems o mpories con
ORI EETACKN a6 LI e parcepots rsdebaty de me paroe, sn necesched e noolcsoon preva por paree

dnl atade: Orgasture.,
................................................................ [ . T
Lugar p Fecha
FirmaS Sclaracion da Firma Firma/Acluracion da Firma ¥
dul Trabajador Salic dol Emplesdor
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Anexo 11 - FI 001 WEB - Emision de Credencial solicitada

por el Empleador

E ’ i EMISION CREDENCIAL DE REGISTRO LABORAL é
. SOLICITAD FOR EL EMFLEADDR
FL.DO1
DATOS DEL EMPLEADOR
eour: [ [ J-[ TT T T T T T 0-[1 wme [ TTTTT]s[]
RAZOW BOCIAL: — - e
DATOS DEL TRABAIADOR
wan: [ [ |- TTTTTTT]-[1
Hombres: —— - Apelido: -
Fechs de Nadmisntno: i i Nacionalidad: .___ —
Tipo Docomento:* WeDocumento-Bpeees | | | [ 1 | | | |
S ——eme - Hivel de Estudios* -
Estado Cril:® o - Cartidad de Hijos: s ,
Callm: ——eme - | L — Fimmc — Depbor
Localidad e Prowinoa: oo CP —————
Firma del Trabagador:
DATOS DE LA RELACION LABDRAL
Fedha [ngreso del Trabagador: i i Categoniac* -
Ezpecididad:* -
ART: ___ ——meee - - S,
Lugar de Trabajo:* S R
FIRMAS
Fecha: i i
Firma del Emplesdor
Sl aranitn
¥ Coimgdefanr oo Al opcines Mdicadias &0 el nsirsctvo Aasseviiig.
|[Espacis Rusarvads para al IERIC
Erimer Credencial:
Trabajador Inscrigts en IERIC 1 Trabajador Mo scrigio ||
oG Qi O rodendipls:
Frimaer copia e credendial emisda en 2008 | Oirs Coplas [ |
Camibéo de credencal (Codigo de Emor ______ ) | Cambio de credencial por deteriorn [ |
Adjunia libreta da FOL con rolacion asentada 1
Prasiiacion: Enieming || MaywaiSdiashab, [ ] Meporad0aash [ ] Mayoradsdasn [
Cadigo Web: — o o
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Anexo 12 — Ficha de Personal Monotributista

Construcciones y servicios S.A. %

FICHA DE PERSONAL
MONOTRIBUTISTA

Apellido y Nombre:

Lugar y Fecha de Nacimiento:

Domicilio:

Tipo y N° de Documento:

Tel:

C.U.lL.L:

N° de Matricula:

DOCUMENTACION QUE DEBE TENER AL INICIO — CHECK LIST

Matricula

Monotributo

Ingresos Brutos

Talonario de Facturacion: (Orig y copias para el Contador)

Seguro Accidentes Personales por $ 230.000 mas farmacia

Verificar que estén todas las plantas como aseguradas sin errores ni omisiones

Preocupacional: a nombre del Monotributista. Advertencia: Ver las plantas que piden los originales para
verlos: Cia Mega, Central Termoeléctricay TBB

Pedir Fotocopia DNI.

CHARLAS DE SEGURIDAD

Carqill:

Petrobras:

TGS:

TBB:

Central Termoeléctrica:

Compafiia Mega:

EPP

Talle Camisa

Talle Pantalén

N° Calzado
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Anexo 13 - Precauciones para el examen Pre-ocupacional

crclwrw FIE =g, Al T DTS ==I2PEE2 2 SIS IR
oo . v e e e e R L e

Husalj

i, v e irs

PRECAUCIONES &l MOMENTD DE REAL[FAR EXAMEN PRECCUPSCIONAL O FERKIDICD

SI OInI TEMEY 2N CUIMTE LT IENINTE

" ATUNMIT 32 17 MR CART OOMTEANNT DN WALITEES NiT HINAN LOT DITWWECTCTS TDDLINE
ARCINSE  DLASNIINIDS CONITLINIINTARTNTI O FU O CUINTAE M U OEMs SOOAL
MATIINATENISN TE LUUSST 02 EMECTUSRDT L DLASNAIEM. LA CEIME EL (NS SNTEENCE DEEE
SO LOWIAM A TN (D252 PN OR ALCTHOL

" AIITIE OO METEMOTN DE OEIMA MO RIINOE 5 8 SORAD NiT (IELE LUTYAN LA RILITTA
LA WIINWLE T2 D3RI TONASN 2N ZL LARLCEATOENT. -

" ALITIE AL LALTEATCTEND IM MENTIO. MO ALETE LUSIC IR MIAUIAEN MIMOUME
BT IDAD MITCE -

" I AL WIIDNOT TLIT WERLITE L DASAEM (DITECTA ALUTUN WARLDE O MUMOTN TR NT DTN
UO0 NOERISLUE, LA IS L2 PMNTESASEE (D2 LTI ATINGTS FARE WIALIAN ETUNCT
DOSIMUISIEIN TROCTT OO T SAZDe0T (32 TARLETINE, O (I T OEs, DOOAL -

" LOT EEANTINID FARNE PITECEMAT MNIDUEN DOIAIZ O IITDS DEOORT T D2 ALCOHOL
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Anexo 14 — Cuestionario de Ingreso

H USCIl % CUESTIONARIO

Coralvgs caget  parvicion. 5

Mombire w Apeldo: .. e Fecha.........

Kargua oon una cruz 3 o 138 opclonas Ccomactas.

1- ¢ Bajo qué Horma Iintemacional s ancusntra cartificads Huesl 7
3] OH3AS 18000

0 b} 150 9001

O c) IRAR 10005

0 o} 15014000

2- Bl Sistema da Gastion de Calkdad:

Tl &) Controla 10005 1os procesas que infuyan an & nival de Calkdad de kos producios
sanvichas suministrados

b} Es un Instrumama monmaEion.

Tl ¢} E5 un raquisha kagal.

Tl d) S5 un conjuma de condiclanss bajo 135 cuales saraaiiza un wrabao.

3 Ants un accldantaincidants &s debe:

Tl 3) Dar awiso 3l iz de abra o supandsar d2 Ko oourmikia.

O b} Utlizar & botquin de primeanos auwdiks.

O <) Pragumarke aun compafiara, que hacar,

Tl d} Trastadarse an forma parsanal al hospital mads carcand.

4- Cadataras s debs raglizar

T 3} Sagan kaindkque & clama

00} Saqon kaque dica un campafiang

01 c) Sag0n ko indicada an ks procadmianas 2 Instucivegs de ratalo.
Ol ) NInguna 25 camacta.

5 Al momeanto de finalizar una tarea se deba

T 3) Dalar & lugar ardanada  y mgio

Tt} Acopiar 05 maieriaiss de forma corracta.

Tl ¢} Capositar k35 harambamas an ko5 lugarss Inlcadas o devaivaria al pafiiero o suparvisar
Od) Tod3s 135 amiariaras 500 oommactss.

Firma Coraciss Incarracias
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Anexo 15 — Acta de Capacitacion

Construcciones y servicios S.A. %

ACTA DE CAPACITACION EN SEGURIDAD
SALUD Y MEDIO AMBIENTE

FECHA / LUGAR:

HORA:

DURACION:

TEMA:

CONTENIDO:

Nombre y Apellido

DNI

Puesto de Trabajo

Firma

Berra, Noelia Soledad
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Anexo 16 —Constancia de entrega de elementos de proteccion personal

Husal

Construcciones y servicios S.A.

CONSTANCIA DE ENTREGA DE ROPA DE TRABAJO Y
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Razo6n Social: HUSAL CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS S.A Direccion: LAUTARO 3464
C.U.LT.: 30 - 70880407 - 6 Localidad: INGENIERO WHITE CP: 8103 Provincia: BUENOS AIRES
DNI:

Nombre del Trabajador:

Descripcion del Puesto de Trabajo:

Elementos de Seguridad necesarios segun el puesto de trabajo:

CASCO, ROPA DE TRABAJO, LENTES DE SEGURIDAD, GUANTES

CAMISA PANTALON CALZADO CAMPERA
TALLES
e Fecha de
Producto Tipo / Modelo Marca Certificado SI | Cantidad E Firma Trabajador
/NO ntrega
1
2
3
4
5
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Anexo 17 — Planilla de Inspeccion de Vehiculos

Husal

PLANILLA DE INSPECCION

Caibiricclonte it “VEHICULOS”
Vehiculo N° KM ACTUAL
Conductor Fecha:
TERMINOLOGIA A EMPLEAR
OK R (REPARAR) F (FALTANTE) V (VERIFICAR) L (LIMPIAR) C (CAMBIAR)
ELEMENTO/SISTEMA ESTADO OBSERVACIONES

NIVEL DE ACEITE DE M

OTOR

ESTADO DE CUBIERTAS Y CARROCERIA

NIVEL DE AGUA (REFRIGERANTE)

LUCES, BALIZAS Y ALARMA DE RETROCESO

ELEMENTOS DE SEGURIDAD

Inspecciond:

Firma:
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Anexo 18 —Auditoria de Campo

Husal % AUDITORIA DE CAMPO

Construcciones y servicios S.A.

] Area
Empresa: Observada: Fecha

Durante la recorrida y de acuerdo a lo observado, cada categoria debe ser evaluada como: “3” (muy bueno); “2” (bueno); “1” (regular); “0”
(deficiente); “N/A” (no aplicable). Se debera aclarar el desvié observado en caso de que la calificacion sea regular o deficiente.

1- ORDEN Y LIMPIEZA CALIF. | OBSERVACIONES

1.1 — Areas de trabajo estan en ordenes y libres de residuos.-

1.2 — Pasillos y vias de circulacion estan libres de obstrucciones.-

1.3 — Material o equipo debidamente almacenado, etiquetado y con su MSDS.-
1.4 — Cables dispuestos de tal manera que pudiesen evitar riesgo de tropiezo.-
1.5 — Puntas sobresalientes con riesgos de heridas o lesiones.-

1.6 — Vallados, sefializaciones instaladas y mantenidas en su lugar.-

1.7 — La zona esta libre de sustancias, materiales o elementos que puedan encenderse.-
2- ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL CALIF. | OBSERVACIONES
2.1 — Para el cuerpo.-

2.2 — Paralos ojos y los oidos.-

2.3 — Para la cabeza, cara y respiratoria.-

2.4 — Para pies y manos.-
3- PROTECCION CONTRA CAIDAS CALIF. | OBSERVACIONES

3.1 — Arnés de seguridad requerido e inspeccionado.-

3.2 — Los cabos de vida estan adecuadamente asegurados.-

3.3 — Proteccion perimetral.-

3.4 — Lineas de vida y prensa cables instalados.-
4- COMPORTAMIENTOS SEGUROS CALIF. | OBSERVACIONES

4.1 — PTS, andlisis adecuado de los riesgos derivados de la actividad.-

4.2 — Las actividades se realizan en forma segura.-

4.3 — El personal esté habilitado para realizar la actividad.-
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5- ANDAMIOS Y ESCALERAS CALIF. | OBSERVACIONES

5.1 — Guarda hombre y barandas, estan bien instaladas.-

5.2 — Plataformas, con guarda pie, sin fisuras y sujetas adecuadamente.-

5.3 — Etiquetados correctamente (rojo = no usar), (verde = apto).-

5.4 — Las escaleras aseguradas y apropiadas para el trabajo a realizar.-

5.5 — Escaleras con angulo apropiado y exceden la plataforma de trabajo en (1 metro).-
6- EQUIPOS DE LEVANTE DE CARGA CALIF. | OBSERVACIONES
6.1 — Cable de izaje y seguro del gancho en buenas condiciones.-

6.2 — Los elementos de izaje se encuentran inspeccionados y en buenas condiciones.-

6.3 — Se usan técnicas de levante apropiadas.-
7- EMERGENCIAS CALIF. | OBSERVACIONES
7.1 — El personal conoce el nimero de teléfono de emergencias.-

7.2 — Se reconocen las mangas de viento y los puntos de encuentro.-

7.3 — Alarma de emergencia; dia y hora que suena, los operarios saben que hacer.-

7.4 — Personal conoce como actuar en emergencia.-

8- HERRAMIENTAS Y EQUIPOS CALIF. | OBSERVACIONES
8.1 — Obradores cumplen requerimientos (divisién, refrigeracién, calefaccién, puesta
tierra).-

8.2 — Los tableros cuentan con diyuntores diferenciales y térmicas de alto voltaje.-

8.3 — Herramientas se mantienen en condiciones seguras.-

8.4 — Condicion de transporte y almacenamiento.-

8.5 — Conexiones aseguradas en forma adecuada.-
9- PROTECCION CONTRA INCENDIOS CALIF. | OBSERVACIONES
9.1 - Los cilindros y recipientes estan etiquetados indicando lo que contienen.-

9.2 — Matafuegos de incendio inspeccionados y en forma debida.-

9.3 — Contencion de trabajo en caliente y pantallas para soldar como se requiere.-

9.4 — Cilindros de gas comprimido son almacenados y transportados adecuadamente.-
10- SISTEMA PERMISOS DE TRABAJOS CALIF. | OBSERVACIONES
10.1 - Es aplicado correctamente.-

10.2 — Se encuentra en un lugar visible.-

10.3 - El personal conoce las responsabilidades asignadas en el permiso.-

Técnico en Seguridad: Firma:

Calidad y SST: Firma:
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Anexo 19 — Auditorias de Seguridad y Medio Ambiente

H U S q I % AUDITORIA DE SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Construcciones y servicios S.A.

EMPRESA:

RUBRO:

MES:

Durante la recorrida y de acuerdo a lo observado, cada categoria debe ser evaluada como: “3” (muy bueno); “2” (bueno);
“1” (regular); “0” (deficiente); “N/A” (no aplicable). Se debera aclarar el desvié observado en caso de que la calificacion sea

regular o deficiente.

ASPECTOS GENERALES

1. ORDENY LIMPIEZA

CALIF.

1.1 — Areas de trabajo estan en 6rdenes vy libres de residuos.-

1.2 — Pasillos y vias de circulacion estan libres de obstrucciones.-

1.3 — Material o equipo debidamente almacenado, etiquetado y con su hoja de datos seg.-

1.4 — Cables dispuestos de tal manera que pudiesen evitar riesgo de tropiezo.-

1.5 — Puntas sobresalientes con riesgos de heridas o lesiones.-

1.6 — Vallados, sefializaciones instaladas y mantenidas en su lugar.-

1.7 — La zona esta libre de sustancias, materiales o elementos que puedan encenderse.-

2. ANDAMIOS Y ESCALERAS

CALIF.

2.1 — Guarda hombre y barandas, estan bien instaladas.-

2.2 — Plataformas, con guarda pie, sin fisuras y sujetas adecuadamente.-

2.3 — Etiquetados correctamente (rojo = no usar), (verde = apto).-

2.4 — Las escaleras aseguradas y apropiadas para el trabajo a realizar.-

2.5 — Escaleras con angulo apropiado y exceden la plataforma de trabajo en (1 metro).-

3. EQUIPOS DE LEVANTE DE CARGAS

CALIF.

3.1 - Cable de izaje y seguro del gancho en buenas condiciones.-

3.2 — Los elementos de izaje se encuentran inspeccionados y en buenas condiciones.-

3.3 — Se usan técnicas de levante apropiadas.-

4. HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

CALIF.

4.2 — Los tableros cuentan con disyuntores diferenciales y térmicas de alto voltaje.-

4.2 — Herramientas se mantienen en condiciones seguras.-

4.3 — Condicién de transporte y almacenamiento.-

4.4 — Conexiones aseguradas en forma adecuada.-

5. PROTECCION CONTRA INCENDIOS

CALIF.

5.1 - Los cilindros y recipientes estan etiquetados indicando lo que contienen.-

5.2 — Matafuegos de incendio inspeccionados y en forma debida.-

5.3 — Contencion de trabajo en caliente y pantallas para soldar como se requiere.-

5.4 — Cilindros de gas comprimido son almacenados y transportados adecuadamente.-

6. SISTEMA DE PERMISOS DE TRABAJOS

CALIF

6.1 — Es aplicado correctamente.-

6.2 — Se encuentra en un lugar visible.-

6.3 — El personal conoce las responsabilidades asignadas en el permiso.-

6.4 — Personal capacitado para realizar el mismo.-

OBSERVACIONES
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ASPECTOS PERSONALES

Operario/s:

Criterio de Seleccioén:

1. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL CALIF.
7.1 Cabeza.-
7.2 Sistema Respiratorio.-

7.3 Ojos y Rostro.-
7.4 Oidos.-
7.5 Manos y Brazos.-

7.6 Tronco.-

7.7 Pies y Piernas.-

2. PROTECCION CONTRA CAIDAS CALIF.

8.1 Arnés de seguridad requerido e inspeccionado.-

8.2 Cabos de vida adecuadamente asegurados.-

8.3 Proteccion perimetral.-

8.4 Linea de vida y prensa cable instalados.-

3. COMPORTAMIENTOS SEGUROS CALIF.
9.1 PTS, ATS, andlisis adecuado de riesgo derivados de la actividad.-

9.2 Las actividades se realizan de forma segura.-

9.3 El personal esta habilitado para realizar la actividad.-
4. EMERGENCIAS CALIF.
10.1 El personal conoce el nimero de teléfono de emergencias.-

10.2 Se reconocen mangas de vientos y puntos de encuentro.-

10.3 Alarma (dia y hora que suenan).-

ACTITUDES CRITICAS

Tarea:
5. RIESGO CALIF.

11.1 Riesgo mecanico.-

11.2 Riesgo de caida.-

11.3 Riesgo de quemadura / incendio.-

11.4 Riesgo de choque eléctrico.-

11.5 Riesgo quimico.-

11.6 Riesgo ergonémico.-
6. HERRAMIENTAS Y EQUIPOS SI/NO

12.1 Inadecuadas para el trabajo.-

12.2 Usadas incorrectamente.-
7. ESTADOS SI/NO

13.1 Prisa.-

13.2 Frustracion.-

13.3 Fatiga.-

13.4 Exceso de confianza.-

OBSERVACIONES
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REGISTROS DE SOPORTE

Verif.

Auditoria de Obradores

HUS — CSMS 06 Anexo 04

Lista de Comprobacién de Equipos y Accesorios para Hidrolavado

HUS — OPE 02 Anexo 01

Planilla de Inspeccién de Vehiculos (parte diario)

HUS — OPE 04 GEN 02 Anexo 03

Mantenimiento Preventivo (Bombas AP, Hidroelevador, Autoelevador, Compresor)

HUS — OPE 04 GEN 02 Anexo 06

Inspeccién Tractor

HUS — OPE 04 GEN 02 Anexo 13

Inspeccién Generador

HUS — OPE 04 GEN 02 Anexo 14

Planilla de Recepcion de Equipos

HUS — INS 01 Anexo 01

Inspeccién de Herramientas Manuales

HUS — INS 11 Anexo 01

Inspeccién de Equipos

HUS — INS 11 Anexo 02

Inspeccién de Extintores

HUS — INS 11 Anexo 04

Inspeccién de Sacamazos

HUS — INS 11 Anexo 05

Inspeccién de Eslingas, Grilletes, Fajas y Sogas

HUS — INS 11 Anexo 06

Inspeccién de Tableros y Extensiones

HUS — INS 11 Anexo 07

Inspeccién de Aparejos

HUS — INS 11 Anexo 08

Inspeccién de Equipos y Accesorios para Hidrolavado

HUS — INS 11 Anexo 10

Inspeccién Arnésy T4

HUS — INS 11 Anexo 11

Inspeccién Botiquin de Primeros Auxilios

HUS — INS 11 Anexo 14

Formulario de Inclusion de Peligros

HUS — SEG 01 Anexo 01

Planilla de Acto / Condicion Insegura

HUS — SEG 02 Anexo 02

Aviso de Accidente / Incidente

HUS — SEG 04 Anexo 01

Investigacion de Accidente / Incidente

HUS — SEG 04 Anexo 02

Acta de Capacitacion en Seg. Salud y Medio Ambiente

HUS — CSMS 05 Anexo 04

FORTALEZAS ENCONTRADAS

DESVIOS ENCONTRADOS

MEDIDAS CORRECTIVAS

SUPERVISOR: Firma:
TECNICO EN SEGURIDAD: Firma:
CALIDAD Y SST Firma:
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Anexo 20 =Aviso de Accidente / Incidente

AVISO DE INCIDENTE / ACCIDENTE

Construcciones y servicios S.A. %

Accidente / Incidente N°: Fecha: Hora:

Fecha y Hora de denuncia ART:

Lugar del Evento:

TIPO DEL INCIDENTE/ACCIDENTE

Tipo Ocurrido en: Experiencia Elemento de Proteccion
Seguridad Tareas Normales Muy Practico Sl | NO
Operativo Horas Extras Practico Personal
Ambiental Emergencias Poco Practico Equipos
Infraestructura In — Intinere Ninguna Vehiculos
DATOS DEL ACCIDENTADO
_ Nombre y Apellido:
Personal Propio
D.N.I': ART:
Personal Nombre y Apellido:
Contratado D.N.I': Empresa:
Puesto Habitual:
Tarea que estaba realizando:
Lesiones:
Supervisor a cargo:
INFORMACION DEL INCIDENTE/ACCIDENTE
Descripcion:
Prestacion de Primeros Auxilios SI [1 No [ Cuales:
Medidas a Adoptar:
ACCIDENTE VEHICULAR
Marca, Modelo y Afio: Patente N°:
Dafos:
Denuncia Policial Namero: Dependencia:
Conductor: DNI: Lesiones:
Acompafante: DNI: Lesiones:
Responsable L, .
P . Funcion: Firma:
del aviso
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Anexo 21 — No Conformidad / Accién Correctiva

Husal

Construcciones y servicios S.A.

NO CONFORMIDAD
ACCION CORRECTIVA

Tratamiento No Conformidad

Area: Ne:

Tipo: Tipo: Origen:

[ Calidad 1 Observacion 1 Auditorias [1 Objetivos/metas 0 Reclamos

[1 Medio Ambiente [] Existente [IProcesos [l Proveedores

(1 Seguridad (] Potencial [J Accidente/Incidente [1 Actos / Condiciones Inseguras [ Otros:

iDCioN: .

Descripcion Fecha:

Andlisis de la Causa: .
Fecha:

Acciones Inmediatas: .
Fecha:

Responsable de
la No conformidad:

Responsable de hacer
la No conformidad:

Requiere acciones Prev/ Correc / Op. de Mejora:

[ Sl

[INO

[JAcc. Preventivas [JAcc. Correctivas
[IOportunidad de Mejora

Tratamiento de Acciones Correctivas/ Preventivas/Oportunidad de Mejora

Area: Ne:
i6 jora: .
Accidn de Mejora Fecha:
Verificacion de la Implantacién: Fecha:
Efectividad de la Implementacién: .
Fecha:

Responsable de la
Accién y Firma:

Responsable de la
Verificacion y Firma:
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Anexo 22 — Inclusién de Peligros

H USCI' % FORMULARIO DE INCLUSION
Conshrucciones y servicios S.A. DE PELIGRO (FIP)
CONuevo [ Modificado Solicitud Ne: Fecha:
Empresa
Tarea
CICLO DE TAREA
ARm,EI:?oUE/ NORMAL ANORMAL EMERGENCIA | MANTENIMIENTO FIN

Descripcion de la tarea:

N [ Horaria [ Diaria [ semanal N° de Personas
] Mensual [ Anual o en Emergencia Involucradas
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL UTILIZADOS
[ casco ] Amés [C] Botas de agua
] Guantes [] Respirador con filtro [ Traje de agua
[C] Botines de seguridad [C] cabo de Vida [C] Proteccién Paracaidas
] Proteccioén Auditiva ] Proteccioén facial [] Respirador Auténomo
[] Lentes de Seguridad [] Botas de Agua [ otros:

TIPO DE PELIGRO

Complete el reverso antes de describir el peligro.

Descripcioén del peligro:

Técnico en Firma:
Seguridad '
Calidad y SST Firma:

Berra, Noelia Soledad Pagina 290




Anexo 23 — Acto/Condicion Insegura

Husal

Construcciones y servicios S.A.

PLANILLA DE ACTO / CONDICION
INSEGURA

[0 ACTOINSEGURO [1 CONDICION INSEGURA

Empresa: NO: Fecha:
Tarea:

ACTO / CONDICION INSEGURA
Descripcién:

Accion Inmediata.

Nombre de las Perso

nas Involucradas:

Lugar donde ocurrio:

Accién Correctiva:

Responsable del Aviso

Firma:

Calidad y SST

Firma:
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Anexo 24 — Investigacion de Accidentes

INVESTIGACION DE ACCIDENTE /
Husalged
Construcciones y servicios S.A. INCI DENTE
Accidente / Incidente N°; Fecha:

Descripcién de lo ocurrido:

HECHO
Lugar: Lesionados Sl NO
Parte lesionada: Tipo de Lesioén:
Elemento que produjo la lesion:
Intervencion Médica SI NO Lugar:

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Utilizaba EPP SI NO ¢ Por qué?:
Existia PT Sl NO JPor qué?:
CAUSAS

Causa Béasica:

Causa Inmediata:

MEDIDASCORRECTIVA

Medidas a adoptar:

PERSONAS INTERVINIENTES EN LA INVESTIGACION

Nombre y Apellido Funcién Firma

APROBACION DEL INFORME

Responsable Funcion: Firma:
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Anexo 1:
Anexo 2:

Listado de Anexos

Certificado de Calibracion del Luxémetro

Plano o Croquis del Sector de Medicion de Ruido, lluminacion y

Ventilacion

Anexo 3:
Anexo 4:
Anexo 5:
Anexo 6:
Anexo 7:
Anexo 8:
Anexo 9:

Certificado de Calibracion del Decibelimetro

Politica de Calidad de Husal S.A.

Politica de Medio Ambiente, Seguridad y Salud en el Trabajo
Politica de RSE de Husal Construcciones y Servicios S.A.
Ficha de Personal

Declaracion de Domicilio

Formulario AFIP F.572 Impuesto a las Ganancias

Anexo 10: Formulario PS 2.61 ANSES - Notificacion del Régimen de

Asignaciones Familiares

Anexo 11
Anexo 12
Anexo 13

Anexo 14:
Anexo 15:
Anexo 16:
Anexo 17:
Anexo 18:
Anexo 19:
Anexo 20:
Anexo 21:
Anexo 22:
Anexo 23:
Anexo 24:

Berra, Noelia Soledad

: F1 001 WEB — Emisién de Credencial Solicitada por el Empleador
: Ficha de Personal Monotributista

:Precauciones para el Examen Pre-Ocupacional

Cuestionario de Ingreso

Acta de Capacitacion

Constancia de Entrega de Elementos de Proteccién Personal
Planilla de Inspeccién de Vehiculos

Auditoria de Campo

Auditorias de Seguridad y Medio Ambiente

Aviso de Accidente / Incidente

No Conformidad / Accién Correctiva

Inclusién de Peligros

Acto / Condicién Insegura

Investigacion de Accidentes
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Listado de Figuras

Sectorizacion de Husal Construcciones y Servicios S.A.
Sectorizacion de Husal Construcciones y Servicios S.A. (1)
Organigrama de Husal Construcciones y Servicios S.A.
Disefio de Soporte para Amoladoras

Medidas Preventivas del Amolador

Pantallas de Proteccion Contra Chispas

Careta para Soldar

Casco de Seguridad

Guantes de Descarne

Botas de Seguridad

Soldadura al Arco Eléctrico

Operario de Husal realizando Soldadura al Arco Eléctrico
Proceso de Soldadura TIG

Proceso de Soldadura TIG (2)

Operario de Husal realizando Soldadura TIG

Proceso de Soldadura MIG/MAG

Soldadora Eléctrica

Soldadora Lincoln MIG

Programa de Ergonomia Integrado (P.E.l.)

Escala de Borg

Columna Lumbrosacra

Como Levantar un Objeto Pesado

Como Levantar una Botella de Gas

Levantamiento Manual de Botellas de Gas entre Dos Personas
E.P.l. Anti vibraciones

Espectro Visible por el Ojo Humano (Luz)

Estructura del Ojo Humano

Sensibilidad del Ojo

Sensibilidad Relativa

Intensidad Luminica

NN N N N N T N N N e e N N N N N N N N N N N N N N N VR RN

Medida de Intensidad Luminosa
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v" lluminancia

v' Luminancia

v" Con el mismo nivel de iluminacion el libro presenta mayor luminancia que la
mesa

v Escala de Luminancias

v" Distribucién de Luz

v" Alumbrado General y Localizado

v Alumbrado Modularizado

v" Distribucién de Luz (2)

v Zonas Visuales

v" Ejemplo Reconocimiento de Condiciones de Luz

v' Agresores Higiénicos

v Captacion NO Efectiva / Captacion Efectiva

v' Esquema de Método de Evaluacion de Ventilacion

v' Factores a tener en cuenta para lograr el control eficaz de los contaminantes
emitidos en el proceso

v' Campanas Simples de Captura

v Soldadura con Campanas Simples de Captura

v" Intensidades del Ruido

v' Margenes de Frecuencia

v' Anatomia y Morfologia del Oido

v Proceso de Percepcioén

v Organigrama de Husal Construcciones y Servicios S.A.

v' Diagrama de Procesos

v Piramide de Documentacion

v" Flujorama de Husal S.A.

v Taladro con Cinta Identificadora

v' Diagrama de Flujo

v' Diagrama de Arbolde Causa

v Accidentabilidad Laboral Afio 2015

v Causas de Accidentes de Trafico

v" Plano de Emergencia y Evacuacion de HusalS.A.
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v Extincién con Agua

<\

Extincién con Anhidrido Carbénico

\

Clases de Fuego y Clases de Extintores

Listado de Tablas

Identificacion de Riesgos del Puesto Amolador
Identificacion de Riesgos del Puesto Ayudante
Identificacion de Riesgos del Puesto Soldador
Matriz de Riesgos de Seguridad y Salud
Matriz de Riesgos del Puesto Amolador

Matriz de Riesgo del Puesto Ayudantes

Matriz de Riesgos del Puesto Soldador
Estudio de Costos de E.P.P.

Riesgos relacionados con la Organizacibn y Ambiente de Trabajo en

AN N NN N Y N NN

Actividades de Soldadura

Magnitudes y Unidades

Factores de Reflexion

Porcentajes de Reflexion

Caracteristicas del Sistema de Ventilacion
Caracteristicas del Tipo de Proteccion Respiratoria
Aspectos a tener en cuenta en un Plan de Auditorias
Anélisis de Causas del Método de Arbol de Causas
Estadisticas de Husal Afio 2015

Estadisticas de Husal Afio 2016

Potencial Extintor Minimo

Clasificacion de los Materiales segin su Combustion
Ventilacion Natural

Potencial Minimo de Extintores

AN N N NN Y U U U N N N N N

Cuadro de Proteccion contra Incendios segun Ley N° 19587
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Listado de Gréaficos

v' Grilla Acondicionamiento del Sector, Uso de Herramientas Manuales y
Eléctricas (Amolador)

Grilla Movimientos de Materiales y Manipulacion Manual de Carga (Amolador)
Grilla Corte y Amolado (Amolador)

Grilla Orden y Limpieza (Amolador)

DN N NN

Acondicionamiento del Sector, Uso de Herramientas Manuales y Eléctricas

(Ayudantes)

v' Grilla Movimientos de Materiales y Manipulacion Manual de Carga
(Ayudantes)

v Grilla Tareas de Preparacion y Alcance de Materiales al Amolador y Soldador
(Ayudantes)

v Grilla Orden y Limpieza (Ayudantes)

v' Grilla Acondicionamiento del Sector, Uso de Herramientas Manuales y

Eléctricas (Soldador)

v Grilla Movimientos de Materiales y Manipulacién Manual de Carga (Soldador)

<\

Grilla Uniones de Piezas Metalicas (Soldador)

v Grilla Orden y Limpieza (Soldador)

Listado de Diagramas

v Arbol de causa

Berra, Noelia Soledad Pagina 297



Agradecimientos

Agradezco al personal de la empresa Husal Construcciones y Servicios que me
permitio llevar adelante este proyecto en sus instalaciones, la buena predisposicién
de los operarios y supervisores a los que consulte, a mi Familia y sobre todo a mi
Pareja, que me supo apoyar desde un principio no solo en el Proyecto Final sino a lo
largo de la carrera, a todos mis colegas, amigos y profesionales de la rama de la
seguridad e higiene que me han ayudado y acompafado siempre, asistiendo mis
dudas y ensefiandome a progresar dia a dia como profesional.

También quiero agradezco al Lic. Claudio Velazquez, por su completo y

constante apoyo en este Proyecto.
Sin todos ellos esto no hubiera sido posible...

iMuchas gracias!

Berra, Noelia Soledad Pagina 298



Bibliografia

v' Decreto 170/1996: Reglamentacion de Ley 24.557 de Riesgos del Trabajo.
Obligaciones de los actores sociales en materia de Prevencion. (B.O.
26/2/1996).

v' Decreto 911/1996: Reglamento de Higiene y Seguridad para la Industria de la
Construccion. (B.O. 14/08/1996). Res. 231/1996 SRT: Reglamentacion del
Decreto 911/1996. (B.O. 27/11/1996).

v' Guia practica. implementacion del protocolo de ergonomia de la Resolucién
886/215. Vs.1 (Agosto/2015).

Ley de Riesgos del Trabajo, Ley 24.557.
Norma de Gestion de Calidad, ISO 9001

Norma de Seguridad y Salud Ocupacional, OHSAS 18001.

A NN

Parada, Ricardo Antonio, Errecaborde. (2006). Higiene y Seguridad en el
Trabajo: Ley 19587, Dto. Reglamentario 351/79, Normas complementarias.
ED Errepar. Buenos Aires.

v' Res. 47/1997 SRT: Definanse los conceptos de Gastos de Prevencion a los
efectos del célculo de indice de Gastos de Prevencion (IP) art. 5° Res. SSN
25.174/97. (B.O. 14/07/1997).

v Res. 51/1997 SRT: Establécese que los empleadores de la construccién
deberan comunicar la fecha de inicio de todo tipo de obra y confeccionar el
Programa de Seguridad para cada obra que inicien segun las caracteristicas.
(B.O. 21/07/1997).

v" Res. 85/2012 apruébese el protocolo para la Medicion del nivel de ruido en el
ambiente laboral. Superintendencia de Riesgos del Trabajo Higiene y
seguridad en el trabajo.

v" Res. 85/2012. SRT apruébese el protocolo para la Medicion del nivel de ruido
en el ambiente laboral. Guia Practica.

v' Res. 230/2003 SRT: Obligaciéon de los empleadores asegurados y de los
empleadores auto-asegurados de denunciar todos los accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales a su ART y a la SRT. Obligacion de investigar
los accidentes mortales, enfermedades profesionales y los accidentes graves.
Derogase la Res. 23/97 SRT (B.O. 20/05/2003).

Berra, Noelia Soledad Pagina 299



v" Res 295/2003 ANEXO V ACUSTICA, considera al: ruido Continuo o
Intermitente.

v' Res. 319/1999 SRT: Establécese que en aquellos casos en que desarrollaran
actividades simultdneas dos o mas contratistas o subcontratistas, los
comitentes deberan llevar a cabo las acciones de coordinacion de higiene y
seguridad. Los empleadores que realicen obras de caracter repetitivo y de
corta duracion confeccionaran y presentaran ante su ART, un Programa de
Seguridad. (B.O. 15/09/1999).

v' Res. 771/2013 SRT: Programacion Anual en materia de Prevencion que
deberan presentar las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo y los
Empleadores Auto-asegurados. (B.O. 06/05/2013).

v Res. 886/2015. Ministerio de trabajo, empleo y seguridad social
superintendencia de riesgo de trabajo.

v' Res. 1604/2007 SRT: Créase el "Registro de Accidentes de Trabajo".
Establécense los procedimientos administrativos tendientes a realizar las
denuncias de los accidentes de trabajo. Déjanse sin efecto las Resoluciones
SRT 15/98, 521/01 y 105/02. (B.O. 19/10/2007).

v" Unidades didacticas de la Catedra
Sitios Web

e http://www.paritarios.cl/prevencion de riesgo Procedimiento Sequro de Tra
bajo del Esmeril Angular.html

e http://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-electricas-y-
accesorios/amoladora-uso-seguridad

e http://www.paritarios.cl/prevencion de riesgos Procedimiento Sequro de Tr
abajo del Soldador al Arco.html

e http://www.cihmas.com.ar/procedimiento-para-trabajo-seguro-en-tareas-de-
soldadura/

e http://www.ladep.es/ficheros/documentos/Gu%EDa%20Prevencion.pdf

e http://copardom.org/ip/wp-content/uploads/2009/09/3.-Tareas-Criticas-
Metodos-de-Evaluacion-e-ldentificacion.-Ing.-Juan-Carlos-Gallon.pdf

e http://copardom.org/ip/wp-content/uploads/2009/09/3.-Tareas-Criticas-
Metodos-de-Evaluacion-e-ldentificacion.-Ing.-Juan-Carlos-Gallon.pdf

Berra, Noelia Soledad Pagina 300


http://www.paritarios.cl/prevencion_de_riesgo_Procedimiento_Seguro_de_Trabajo_del_Esmeril_Angular.html
http://www.paritarios.cl/prevencion_de_riesgo_Procedimiento_Seguro_de_Trabajo_del_Esmeril_Angular.html
http://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-electricas-y-accesorios/amoladora-uso-seguridad
http://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-electricas-y-accesorios/amoladora-uso-seguridad
http://www.paritarios.cl/prevencion_de_riesgos_Procedimiento_Seguro_de_Trabajo_del_Soldador_al_Arco.html
http://www.paritarios.cl/prevencion_de_riesgos_Procedimiento_Seguro_de_Trabajo_del_Soldador_al_Arco.html
http://www.cihmas.com.ar/procedimiento-para-trabajo-seguro-en-tareas-de-soldadura/
http://www.cihmas.com.ar/procedimiento-para-trabajo-seguro-en-tareas-de-soldadura/
http://www.ladep.es/ficheros/documentos/Gu%EDa%20Prevencion.pdf
http://copardom.org/ip/wp-content/uploads/2009/09/3.-Tareas-Criticas-Metodos-de-Evaluacion-e-Identificacion.-Ing.-Juan-Carlos-Gallon.pdf
http://copardom.org/ip/wp-content/uploads/2009/09/3.-Tareas-Criticas-Metodos-de-Evaluacion-e-Identificacion.-Ing.-Juan-Carlos-Gallon.pdf
http://copardom.org/ip/wp-content/uploads/2009/09/3.-Tareas-Criticas-Metodos-de-Evaluacion-e-Identificacion.-Ing.-Juan-Carlos-Gallon.pdf
http://copardom.org/ip/wp-content/uploads/2009/09/3.-Tareas-Criticas-Metodos-de-Evaluacion-e-Identificacion.-Ing.-Juan-Carlos-Gallon.pdf

¢ www.lasequridad.ws/consejo/consejo/html/pys/pys297articulo3.doc

e http://www.bvsde.paho.org/bvsacd/cd17/AnalTarea.pdf

e http://prezi.com/xliicxicgxcg/?utm campaign=share&utm medium=copy&rc=e
x0share

e http://api.eoi.es/api vl dev.php/fedora/asset/e0i:45907/componente45905.pd
f

e http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NT
P/Ficheros/101a200/ntp 101.pdf

e http://www.paritarios.cl/prevencion de riesqos Procedimiento Sequro de Tr
abajo del Soldador al Arco.html

e http://es.slideshare.net/ibaiii31/riesqos-y-medidas-preventivas-en-trabajos-de-
soldadura-ibai

e http://norma-ohsas18001.blogspot.com.ar/2012/07/inspecciones-de-

sequridad.html

e http://norma-ohsas18001.blogspot.com.ar/2012/03/causas-de-accidentes.html

e http://www.lineaprevencion.com/ProjectMiniSites/Video4/html/seccion-

segunda.html

o http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/PUBLICACIONES%
20PERIODICAS/ErgaPrimaria/2014/Erga_41 2014.pdf

e http://seczaweb.org.ar/IMAGENES/sequridadehigieneaccidentes%20in%20itin

ere.pdf
e https://www.fraternidad.com/descargas/FM-REVLM-13-

9 48 Medidas preventivas frente al accidente de trafico in itinere vy en

mision.pdf
e http://www.gestiopolis.com/manual-procedimientos-sequridad-salud-trabajo-

instalacion-hotelera/

e http://prevencion.fremap.es/Buenas%?20prcticas/LIB.019%20-
%20Manual%20implantacion%200HSAS%2018001.pdf

e http://www.redproteger.com.ar/carga%20de%?20fuego.htm

e https://higieneysequridadlaboralcvs.wordpress.com/tag/calculo-carga-de-

fuego/

Berra, Noelia Soledad Pagina 301


http://www.laseguridad.ws/consejo/consejo/html/pys/pys297articulo3.doc
http://www.bvsde.paho.org/bvsacd/cd17/AnalTarea.pdf
http://prezi.com/xliicxicqxcg/?utm_campaign=share&utm_medium=copy&rc=ex0share
http://prezi.com/xliicxicqxcg/?utm_campaign=share&utm_medium=copy&rc=ex0share
http://api.eoi.es/api_v1_dev.php/fedora/asset/eoi:45907/componente45905.pdf
http://api.eoi.es/api_v1_dev.php/fedora/asset/eoi:45907/componente45905.pdf
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/101a200/ntp_101.pdf
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros/101a200/ntp_101.pdf
http://www.paritarios.cl/prevencion_de_riesgos_Procedimiento_Seguro_de_Trabajo_del_Soldador_al_Arco.html
http://www.paritarios.cl/prevencion_de_riesgos_Procedimiento_Seguro_de_Trabajo_del_Soldador_al_Arco.html
http://es.slideshare.net/ibaiii31/riesgos-y-medidas-preventivas-en-trabajos-de-soldadura-ibai
http://es.slideshare.net/ibaiii31/riesgos-y-medidas-preventivas-en-trabajos-de-soldadura-ibai
http://norma-ohsas18001.blogspot.com.ar/2012/07/inspecciones-de-seguridad.html
http://norma-ohsas18001.blogspot.com.ar/2012/07/inspecciones-de-seguridad.html
http://norma-ohsas18001.blogspot.com.ar/2012/03/causas-de-accidentes.html
http://www.lineaprevencion.com/ProjectMiniSites/Video4/html/seccion-segunda.html
http://www.lineaprevencion.com/ProjectMiniSites/Video4/html/seccion-segunda.html
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/PUBLICACIONES%20PERIODICAS/ErgaPrimaria/2014/Erga_41_2014.pdf
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/PUBLICACIONES%20PERIODICAS/ErgaPrimaria/2014/Erga_41_2014.pdf
http://seczaweb.org.ar/IMAGENES/seguridadehigieneaccidentes%20in%20itinere.pdf
http://seczaweb.org.ar/IMAGENES/seguridadehigieneaccidentes%20in%20itinere.pdf
https://www.fraternidad.com/descargas/FM-REVLM-13-9_48_Medidas_preventivas_frente_al_accidente_de_trafico_in_itinere_y_en_mision.pdf
https://www.fraternidad.com/descargas/FM-REVLM-13-9_48_Medidas_preventivas_frente_al_accidente_de_trafico_in_itinere_y_en_mision.pdf
https://www.fraternidad.com/descargas/FM-REVLM-13-9_48_Medidas_preventivas_frente_al_accidente_de_trafico_in_itinere_y_en_mision.pdf
http://www.gestiopolis.com/manual-procedimientos-seguridad-salud-trabajo-instalacion-hotelera/
http://www.gestiopolis.com/manual-procedimientos-seguridad-salud-trabajo-instalacion-hotelera/
http://prevencion.fremap.es/Buenas%20prcticas/LIB.019%20-%20Manual%20implantacion%20OHSAS%2018001.pdf
http://prevencion.fremap.es/Buenas%20prcticas/LIB.019%20-%20Manual%20implantacion%20OHSAS%2018001.pdf
http://www.redproteger.com.ar/carga%20de%20fuego.htm
https://higieneyseguridadlaboralcvs.wordpress.com/tag/calculo-carga-de-fuego/
https://higieneyseguridadlaboralcvs.wordpress.com/tag/calculo-carga-de-fuego/

e http://dof.gob.mx/nota detalle.php?codigo=5128000&fecha=14/01/2010

e https://sites.google.com/site/ceballosws/Sequridad-3/BibliografiaSeq

Berra, Noelia Soledad Pagina 302


http://dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5128000&fecha=14/01/2010
https://sites.google.com/site/ceballosws/Seguridad-3/BibliografiaSeg

