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Introduccién

Dicho proyecto detallara las etapas de proceso para las operaciones asociadas
a la limpieza, inspeccion y mantenimiento de tubulares utilizados en la
produccioén de Oil &Gas.

La operativa es realizada en la empresa Tuboscope Vetco de Argentina SA
Neuqguén capital (PIN Neuquén), donde la misma nos proveera toda la
informacion y material correspondientes para llegar hacia el propdsito con éxito.

Presentacion de la empresa

Tuboscope Vetco de Argentina S.A (TVA) es una empresa de Nacional Oilwell
Varco (NOV).

NOV es lider mundial en el disefio, fabricacion y suministro de innovadores
equipos y componentes utilizados en la industria del gas y petroleo en
perforacion y produccion, en la provision de inspeccion en campos petroleros y
otros servicios, ademas posee una cadena de suministros que brindan
servicios “up stream” (sector de exploracion y produccién) en la industria del
gas y petroleo.

Cinco divisiones de NOV operan dentro de la razon social y legal
“TUBOSCOPE VETCO DE ARGENTINA S.A” y son:

l. Divisién Tuboscope: Incluye a Gator Hawk y Zap-lok.

Il. Division Well Site Service: Incluye a Fluid Control (Fluidos de
perforacion, control de sélidos y manejo de desechos de perforacion),
Portable Power, Brant (Provision de equipamiento).

Il. Divisién IMO: Incluye a MD Totco y a Flodrift.

V. Division Fiber Glass Systems.

V. Division Distribution.

Tuboscope Vetco de Argentina posee bases de operaciones en las provincias
de Chubut, Santa Cruz, Neuquén, Mendoza, Rio negro y Salta.
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Vision, misién vy valores de la empresa

La vision es ser una empresa modelo en servicios petroleros, exitosa y
reconocida por el alto desempefio de sus operaciones, ofreciendo servicios
integrales y nuevas tecnologias.

La mision, es proveer servicios de alta calidad en todas nuestras operaciones,
superando los requerimientos y expectativas de nuestros clientes, utilizando el
mejor talento y la experiencia profesional, respetando al medio ambiente,
trabajando con seguridad y preservando la salud de nuestros empleados.

Y los valores son la lealtad, idoneidad y profesionalismo y ética empresarial.

11
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Actividades desarrolladas por Tuboscope Vetco de Argentina

I. DIVISION TUBOSCOPE

Servicio de Inspeccion No destructiva (Material de Produccion Petréleo y Gas;
Material de Perforacion) NOV Tuboscope.

% Material de produccion para petréleo y gas
Consiste en la recuperacion de material usado mediante técnicas de ensayos
no destructivos (END), a los efectos de clasificar el material segin normas API,
SOP y/o especificacion del cliente, Tubing, Varillas de Bombeo, Cuplas, Barras
Huecas, etc., para su posterior reutilizacion.
Consiste en la inspeccidn y control de material nuevo, mediante técnicas de
END, a los efectos de clasificar el material segiin normas API, SOP y/o
especificaciones del cliente en Casing.

% Material de Perforacién
Consiste en la recuperacion de material usado mediante técnicas de END a los
efectos de clasificar el material segun normas API, SOP y/o especificacion del
cliente, barras de sondeo, componentes del BHA, elementos de izado, y la
aplicacion de bandas de dureza en conexiones (Hardbanding) en tubulares de
perforacidn par su posterior reutilizacion.

% Servicio de auditoria de fabricacién
Consiste en el monitoreo de los procesos y/o certificaciones asociadas a la
fabricacion de un producto (casing, tubing, cuplas, varillas de bombeo, entre
otros), asegurando la calidad final del mismo.

Servicio de deteccion de Fugas en Caifierias (Gator Hawk)

Servicio especializado en deteccion de fugas en conexiones de cualquier tipo
de tuberia dentro de la industria del petréleo y gas. Con estandares de ensayos
de precision para asegurar operaciones eficientes y seguras en pozos de gas y
petréleo. No solo incluye la deteccién de fugas, sino que ademas incluye el
entendimiento de cédmo funcionan las conexiones, conoce las causas que
producen las fallas y recomienda soluciones innovadoras.

Servicio de Torque Controlado (Gator Hawk)

Servicio especializado en darle tension a los esparragos que sujetan la brida
segun parametros especificados por normas. Tanto para bridas, BOP, arbol de
produccién, manifold de surgencia y todo lo que requiera torque controlado en
todos los servicios de la division Gator Hawk de NOV.

Servicio de Pruebas Hidraulica en boca de pozo (Gator Hawk)

Servicio de pruebas hidraulicas hasta 15 Kpsi segun las especificaciones del
cliente, el mismo esta orientado a pruebas de accesorios de superficie como
asi también a instalaciones en el interior de Pozos de produccion de gas 'y
petréleo.

12
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Servicio Zap-lok

Sistema de conexion de tuberia de acero para lineas de conduccion (pipeline)
de gas, petréleo, derivados y agua; basado en la interferencia mecénica entre
un extremo acampanado (hembra) y otro macho. Ofrece una conexion de
tuberias segura y confiable, mediante un proceso rapido y de bajo costo para
construir lineas de transmision.

. DIVISION WELL SITE SERVICES

Fluid Control-Servicio de Control de Sdlidos y Fluidos de Perforacion

Servicio formado por dos divisiones, Control de Sélidos (CS) y Fluidos de
perforacion (FP), que tiene entre sus objetivos minimizar el impacto ambiental
de estas operaciones, aplicando tecnologia y personal especializado.

% Control de Sélidos
Provision de Equipamiento y Servicios para el Control de Sélidos y manejo de
Desechos de Perforacion.

+ Fluidos de Perforacion
Servicio de preparacion y mantenimiento de fluidos de perforacion,
completacion y terminacion.

< Venta de Equipos de Control de Sélidos y equipos para sistemas para
Perforacion
Agitadores, desgasificadotes, embudos, zarandas, etc (NOV Brandt- Capital
Sales).

« Servicios de Generacion de Energias, Torres de lluminacion y
accesorios petroleros (NOV Portable Power).

l1l. DIVISION IMO (MD TOTCO-FLODRIFT)

% Servicio de Informacion e Instrumentacion (MD Totco)
Servicio de instrumentacion para equipos de perforacion en tiempo real.
Servicio especializado que combina el hardware y tecnologias de software en
un paguete integrado de equipo de Perforacion y W.O., el mismo se compone
de diversos sensores colocados en distintos puntos para medir parametros
criticos. El sistema se encuentra comunicado con un puesto de mando central
para su revision, registro e interpretacion. Esta plataforma permite al personal
realizar trabajos individuales con gran eficacia.

% Servicio de medicién de verticalidad de perforacion en tiempo real (NOV
Flodrift)
Servicio especializado en la medicion de la verticalidad, en tiempo real, durante
la perforacion por medio de herramientas denominada Flodrift. La misma
detecta diferenciales de presion de lodo, estos datos son procesados por medio
de un algoritmo y luego se transmiten por telemetria a la pantalla de toma de
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registros. Es un sistema que provee informacion confiable para optimizar la
perforacion.

IV. DIVISION FIBER GLASS SYSTEMS

Venta de tuberia y accesorios de ERFV (Epoxi reforzado con fibra de vidrio).
Servicio de asistencia técnica posventa, brindando el apoyo y supervision para
la correcta manipulacion e instalacion de los productos NOV Fiber Glass
Systems.

V. DIVISION DISTRIBUTION

Venta y distribucion de productos y servicios relacionados con el petréleo, gas
y mineria.

Servicio especializado en la provision y distribucién de: Equipos y repuestos de
Drilling y Work over / Bombas de superficie / Repuestos para bombas en
general / Fabricacion y distribucion de Repuestos Universales (incluyendo las
bombas y marcas mas utilizadas en el mercado) / Valvulas / Actuadotes /
Controles / Materiales eléctricos / Cables / Motores / Aparatos de maniobra /
otros de la industria del petréleo, gas y mineria / Elementos de Proteccion
personal.

14
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Marco tedrico

¢ Qué son los ensayos no destructivos?

Los ensayos no destructivos (END) consisten en la aplicacién de ciertas
pruebas sobre un objeto, para verificar su calidad sin modificar sus propiedades
y estado original.

Estas pruebas, permitirdn detectar y evaluar discontinuidades o propiedades de
los materiales sin modificar sus condiciones de uso o aptitud para el servicio.

Objetivos de los ensayos no destructivos

Obijetivos técnicos

X/
o

Asegurar calidad y confiabilidad
Contribuir al desarrollo de materiales
Controlar los procesos de fabricacion
Mantener uniformidad de productos
Realizar seguimientos predictivos

X3

*¢

X/
°

X3

*¢

X/
°

Objetivos de sequridad

*

+ Prevenir accidentes

Obijetivos econdémicos

*

¢ Producir beneficios
Clasificacion de los métodos de ensayos no destructivos

Métodos especificos

X3

S

Inspeccion visual

Luz negra

Liguidos penetrantes
Particulas magnéticas
Corrientes inducidas
Ensayo de pérdidas
Ultrasonido
Gammagrafia

3

*¢

X3

S

3

*¢

X3

S

3

*¢

X3

S

3

*¢

Métodos especiales

X/
L X4

Andlisis de vibraciones

Emision acustica

Extensometria y tensiones residuales
Métodos opticos

Termografia infrarroja

X3

S

X/
L X4

X3

S

X/
L X4
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Métodos nuevos

% Métodos opticos
s Georadar

‘U m'i 11».&1'\';@:_;‘ |

e -
s o N 0
L

——

¢, Qué son los tubulares?

En el pasado, las condiciones de perforacion de pozos de Petrdleo y Gas eran
relativamente suaves y su desarrollo sencillo. Hoy en dia, la Industria del
Petréleo y del Gas se han convertido en una operacién mucho mas complicada
ya que los ingenieros contintan perforando pozos mas profundos en ambientes
mas duros, encontrando presiones y temperaturas de perforacion de pozos
mas altas, en adicion al gas dulce y agrio.

Es por eso que distintas empresas fabrican tubulares para servir a la industria
petrolera y otras mas.

Clasificacion

Los tubulares de perforacion:

Son un conjunto de tuberia de alta resistencia al colapso, estallido y a la
tension que se pueden unir entre si y permiten perforar el pozo que se esta
perforando, dentro de esta clasificacion estan los: collares de perforacion (Drill
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Collars, DC), tuberia de perforacion de pared gruesa (Heavy Weight Drill Pipe,
HWDP), tuberia de perforacion (Drill Pipe, DP).

Dichos materiales son utilizados en la perforacion de pozos con tubulares de
gran diametro, los cuales eliminan la necesidad de bajar la columna de
perforacion convencional, que luego de ser extraida para instalar la tuberia de
revestimiento permanente. Ademas, mitiga los problemas de pérdidas de
circulacién, mejora el control del pozo y reduce el tiempo de equipo de
perforacion no productivo, disminuyendo al mismo tiempo el riesgo de que se
produzcan desviaciones no programadas o atascamiento de tuberias. Menos
viajes de entrada y salida del pozo, mas seguridad en su posicionamiento,
mayor eficiencia y menores costos se tradujeron en una gama de aplicaciones
en expansion, que ahora incluye la perforacion direccional con tuberia de
revestimiento.

La utilizacién de tuberia de revestimiento para la perforacién constituye una
tecnologia incipiente que permite bajar los costos de construccion de pozos,
mejorar la eficiencia operacional y la seguridad, asi como minimizar el impacto
ambiental.

17
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Los tubulares de produccion:

La tuberia de produccion es aquella utilizada posterior a la perforacion de los
pozos de Oil & Gas. Existen de diferentes medidas y usos, dependiendo de los
fluidos a transportar (Petréleo, Gas, Agua, etc).

La tuberia de produccion es aquella que permite llevar a cabo trabajo de
mantenimiento en subsuelo, sin tener que matar el pozo o sacar todo el equipo
de producciéon. También proporciona facilidades para instalar equipos de
seguridad en el subsuelo.

¢, Qué son las varillas de bombeo?

Una varilla de bombeo es una varilla de acero utilizada para hacer el ensamble
mecanico entre la superficie y los componentes del fondo de pozo con el fin de
extraer los fluidos debajo existentes. Estas, junto con otros equipamientos de
petréleo, se utilizan ampliamente en la industria petrolera.

18
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Varilla de Bombeo

Cuando se cava un pozo petrolero, normalmente hay suficiente presion para
llevar el petrdleo hacia la superficie. Sin embargo, con el tiempo, la liberacion
de gas y petroleo en la trampa reduce la presion subterranea. Cuando esto
sucede, se requiere la bomba de varilla también conocida como ciguenia,
unidad de bombeo o AIB por las siglas de Aparato Independiente de Bombeo.
Esta es la parte superficial de una bomba impelente de pistén, instalada en

una perforacion petrolera. Es utilizada para levantar mecanicamente el liquido
del pozo cuando no hay suficiente presion en el yacimiento para que el liquido
fluya hasta la superficie por si solo como lo hace en los pozos surgentes. Es de
uso general en pozos terrestres que producen relativamente poco petroleo. Las
bombas de varilla son comunes en muchos yacimientos petroliferos,
normalmente desparramadas por el campo y sirviendo algunas veces

como sefial de referencia. Dependiendo del tamafio de la bomba, produce
generalmente 5 a 40 litros de una mezcla de petrdleo crudo y agua en cada
movimiento. El tamafio de la bomba también es determinado por la profundidad
y el peso del petréleo crudo a extraer, donde una extraccidon mas profunda
requiere mas energia para mover mayores longitudes de la columna de fluido.
El propdsito principal de una plataforma petrolera es levantar la varilla de
perforacion en cada impulso ascendente, lo cual extraera el petroleo del suelo.

/ - g B

Up Stroke Down Stroke.
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Objetivo

Conocer y definir bien cada etapa del proceso de limpieza, inspeccion y
mantenimiento de Tubulares para la realizacion del trabajo en forma correcta,
evitando incidente y accidentes que puedan afectar el medio ambiente o la
integridad fisica de las personas.

Objetivos especificos

+«»+ Describir la serie de actividades de los trabajadores.

% Identificar la totalidad de riesgos que aparecen durante la realizacion de
la tarea.

%+ Conocer el circuito completo del tubular desde el ingreso hasta su
egreso.
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Marco metodoldgico

El proyecto detallara las etapas de proceso para las operaciones asociadas a la
inspeccion y recuperacion de tubos de produccion y varillas de bombeo. Se
realizara en el sector de Inspeccién de tubulares de la empresa Tuboscope
Vetco de Argentina SA en Neuquén Capital.

A continuacion detallaremos el diagrama de flujo de inspeccion de tubing.

DIAGRAMA DE FLUJO - INSPECCION DE TUBING
INSPECCION DE TUBING 2 3/8" — 3 %"

INSPECCION DE TUSING

1 - REcencion ded =i
Material | Desearga ,.-? oy chkn

L

2 -Ingreso a Lavadera !
Acondicionado

4
3- ClasEcackon - ,-"III Hsasiicazita ,u"llr 1 ectmes Vel |
Wisual - "i wrazwey [ " L )
4 -Callorado Ideaiicaciia L Rectmro MePuma |
Imierior WL -1 Gl [ WG] L
[
£ Sacada de I )
Cupias » ""‘:dn:h“l“' g Thay * g Rt |
L :
- Idenificacian . I "_"‘::r“’:"“"'
Torcions (s T Ty |
R rN
T .
a—dzegzu;&m - 7-inspmccinge (| e e R I Ractass o e |
Torma) Extramas - Cumecor & dacevinidize \ - i

L3
o-Ingpeccionen | 4
equipa EMI

10- ClasHcadan A
Eegun AR
J’ Grado § — mayor & 51 % Desgashe f Defecios d= maters

11- Colocadion de

Cuplzs [+~ ¥
- Estampado de Tubo (Grada + T)
- Fintura {Bandas segan dasficaddion)
12- Prowision de
GrasaFrotectores

!

l

13 Esfibado segon
CASEIMIC

]

14- Carga ¥y Despacho Bajo
Femita F Informe Tecnico

21




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

PROCESO DE INSPECCIO NO DESTRUCTIVAS- descripcion de etapas

1. Recepcién del material / Descarga

El material se recibe en la base de operaciones sobre camiones, a granel
separado en camadas con maderas y el mismo se descarga con un
tractoelevador y se estiba en bancales especialmente identificados y disefiados
para tal fin. Los bancales estan disefiados para que el material no toque el
terreno (prevenir corrosién por contaminacion y humedad) y los tubing estan
dispuestos separados por camas con maderas de modo de realizar la
extraccion sin dafar al material y evitar corrosion catédica.

2. Ingreso a lavadero / Acondicionado

El material se deposita en caballetes de ingreso a la linea, mediante aparejos
eléctricos se los eslinga (aproximadamente 25 tubing de 2 7/8”), y son
sumergidos en una pileta con una mezcla de agua (80%) y diesel (20%)
precalentada a una temperatura controlada de 85 °C.

Se los deja reposar aqui entre 10 — 20 minutos dependiendo del grado de
suciedad (parafinas, restos de hidrocarburos, etc.) que contengan a fin de
disolver la misma.

Posteriormente se los extrae de la pileta y deposita sobre el bancal de salida
del lavadero, donde mediante una mezcla de vapor/agua a presion (7 — 8.5
Kg/cm?2) se los lava exteriormente para quitar toda la suciedad adherida que
puede quedar.

El comando de esta mezcla es automatizado para controlar la temperatura de
la misma, evitando un posible deterioro en tubos con revestimiento externo por
exceso de temperatura.

A continuacion se realiza el lavado interior de la cafieria con un pulmon
disefiado para tal efecto, con el propdsito de remover los restos de parafinas,
etc. disueltos en su interior. Esta mezcla de agua/vapor también es controlada
automaticamente para conservar la temperatura adecuada.

La totalidad del material ingresado a la planta es acondicionado
independientemente de la condicion del mismo.

En la siguiente foto podemos apreciar claramente como el material es
sumergido en la pileta con mezcla de agua y diesel y también vemos el llamado
“pulmdn” el cual realiza el lavado interior de la cafieria.
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3. Clasificacién Visual

Es la etapa inicial de la inspeccién. Un operario realiza un chequeo visual
general al tubo / extremos en busca de defectos mayores y evidentes, tanto en
el cuerpo como en las roscas (rajaduras, marcas o dafios mecanicos evidentes,
etc.). En el caso de encontrar algo fuera de las tolerancias de aceptacion, el
tubing es identificado con una banda de pintura roja.

4. Calibrado Interior

El calibrado de los tubing se realiza con calibre interior fabricado bajo norma
API, con las siguientes dimensiones:

* 2.3/8”: Max. 48,41 mm y Min. 48,28 mm.

« 2.7/8”: Max. 59,71 mm y Min. 59,61 mm.

* 3.1/2”: Max. 72,95 mm y Min. 72,82 mm.

El posible desgaste en los calibres (drift), se controla diariamente con calibres
digitales certificados, se registra en planillas, y estos son reemplazados por
nuevos si fuera necesario.

Esta etapa se realiza con una unidad automatizada de pasaje de calibre
especialmente disefiada para tal funcion.

En el caso de tubing que no pase calibre se lo identifica con la leyenda (NPC),
esta condicién puede darse por las siguientes razones:
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a) Por aplastamiento del tubing (se los identifica pintando ambos lados del
aplastamiento y se degradan a “rojo y blanco” como Grado 4 NPC)

b) Porque tienen carbonato en su interior, en cuyo caso se los separa en estiba
correspondiente para realizar en proceso complementario, la limpieza interior
del carbonato con equipo de bomba de agua a alta Presion (10.000 psi).

5. Sacado de cuplas

Una vez inspeccionadas las cuplas torqueadas, las mismas se controlan
realizando una inspeccién visual y control de torque por posicién, se extraen
anicamente las cuplas defectuosas, fuera de los parametros de torque
aceptables y/o cuplas recuperables de tubing rechazados, con el objeto de
inspeccionar los extremos macho y cuplas, para esto se utiliza una llave
Hidraulica (tipo Foster).

Las cuplas se inspeccionan visualmente y se realiza un ensayo por particulas
magnetizables para detectar discontinuidades. Las mismas se clasifican aptas /
no aptas de acuerdo a la condicion de la rosca / deteccion de
discontinuidades.

Las cuplas no aptas se devuelven al Cliente junto con la cafieria
inspeccionada y se reemplazan por nuevas (provistas por el Cliente).

6. Identificacién de Torcidos

Se verifica rectitud, el tubing que este fuera de la tolerancia permitida se lo
separa del lote y se endereza con maquina hidro-rotativa, posteriormente a
esto se lo re-calibra internamente para continuar con el proceso.
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7. Inspeccién de extremos

Se realiza la inspeccidn visual de las roscas y del extremo. Debe limpiarse
primero la superficie de la misma con un cepillo de alambres de acero manual /
equipo mecanico, para quitar la suciedad remanente del lavado y extremar la
limpieza de la rosca. Luego se realiza la inspeccion visual de la rosca. Los
parametros a controlar en cuanto a roscas son:

a) Verificacion de la geometria de las roscas con calibre perfil (peine de perfil).
En bdsqueda de dafios en filetes, arrastre, filetes bajos, sobre - torque,
corrosion, etc.

b) Verificacion del tiraje de las roscas con calibre de trabajo (working gauge).

c) Deteccién de discontinuidades mediante ensayo de particulas magnetizables
via seca en areas extremas (aproximadamente 42 cm desde el extremo del
tubing), segun criterio del operador/inspector.

Se identifican las roscas rechazadas con una franja roja el extremo de la rosca.

Luego de que el tubing aprueba el END de equipo EMI se lo separa para
realizar la reconstruccion de rosca con el equipo de roscado (si dispone de
espacio suficiente de recalque segun lo especificado por Norma). De no poder
realizarse la reparacion de la rosca se informara como Rosca sin recalque
(S/R) y sera rechazado.
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Si el Operador / Inspector determina que una rosca es apta para su uso, pero
posee un desgaste en los primeros filetes, entonces se identifica la misma
colocandole las letras (C/C) (Cambio de Cupla) con marcador indeleble para su
posterior cambio con llave hidraulica. Es decir la cupla se colocara con la llave
Foster sobre la rosca macho con mayor desgaste. Esto es debido a que tanto
la condicion de limpieza, torque, colocacion de grasa, etc., estan controladas y
calibradas en nuestras instalaciones, de manera que las roscas a acoplar (PIN
y BOX) en el equipo de Workover / Pulling seran las de mejor condicion.

8. Reparacion de roscas

Los tubing que presentan rosca dafiada y fue identificada para reconstruir, se
los coloca en caballetes y se mide la rosca a realizar para determinar si tiene
recalque suficiente. Una vez comprobado esto ultimo, se realiza la
reconstruccién e inspeccion, segun procedimiento interno BULL 103 conforme
con API 5B, el cual incluye los siguientes pasos.

Se limpia y se verifica con “Working Gage”.

Se verifica el perfil con peines a todas las roscas.

Cada 10 cafios se realizan las siguientes mediciones para verificar la calidad
del proceso y de los elementos utilizados (por ejemplo: condicion de los peines
de corte):

a- Conicidad: se utiliza el conosimetro para verificar la conicidad.
b- Paso: se utiliza el pasimetro para realizar la medicion del paso.
c- Altura del filete: se utiliza un profundimetro para altura de filete.

Todos los instrumentos de medicidn, equipos de trabajo utilizados durante el
proceso, estan calibrados y certificados por nuestro Laboratorio de Ensayos y
Mediciones el cual posee patrones para certificacion, calibrados y certificados
por entes autorizados.

Si todas las mediciones son correctas, se continda con los tubos a reparar,
caso contrario se verifica la capacidad de corte del peine y, de ser necesario,
se afila con un equipo especialmente disefiado para tal fin, o en su defecto se
reemplazan dichos peines.
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9. Inspeccién en equipo E.M.I.

La inspeccion electromagnética (EMI) evalla defectos inducidos por el servicio
en Tubos de Produccion usados de acuerdo con la norma API RP 5C1 o las
especificaciones del Cliente.

Esta unidad de “cuatro estaciones” detecta defectos con orientacion transversal
o tridimensional (corrosién); longitudinal; desgaste continuo o localizado de
espesor de pared y discriminacion del grado de acero del tubo.

A). Se induce dentro de la tuberia un campo magnético longitudinal de
Corriente Continua a medida que el tubo ingresa en el equipo de inspeccion.

Los transductores (zapatas sensores), sensibles a la dispersion de flujo
magneético provocados por las imperfecciones en la pared de la tuberia,
exploran la totalidad de la circunferencia del tubo en busca de picaduras por
corrosion (pitting) externas e internas, y defectos transversales o
tridimensionales.

B). Con el mismo concepto pero para defectos con orientacion longitudinal, un
cabezal rotativo inducird un campo transversal.

C). La estacion de medicion de espesor de pared utiliza una fuente de rayos
Gamma rotativos y un detector/transductor para medir el espesor de pared del
tubo y evaluar el desgaste provocado por la varilla de bombeo; posible erosién
interna o externa y otras reducciones de pared generales.
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D). Las areas de extremo interiores se limpian y se examinan en busca de
defectos visuales.

E). Equipo de ultrasonido: A los efectos de corroborar el valor remanente de
espesor de pared (prove up) sobre cualquiera de las indicaciones de cada una
de las estaciones de medicién antes mencionadas, se utiliza un equipo de
medicion por ultrasonido (digital, método compresién) para medir el espesor de
pared de los productos tubulares. Para ello, se limpia la superficie para que
quede libre de suciedad que perjudique la lectura, se calibra el equipo, se
coloca aceite sobre la superficie a medir y se realizan las mediciones.

F). Comparador de profundidad: se utiliza para dafios mecanicos o corrosion
puntual.

G). Ensayo de particulas magnetizables: Se utilizara para definir las
indicaciones obtenidas con el equipo EMI e identificar y clasificar
discontinuidades detectadas.

H). Controles dimensionales: Se utilizaran instrumentos tales como
profundimetro, calibre digital, Regla metalica 12 pulgadas, etc., para definir
discontinuidades obtenidas mediante el equipo EMI.

Con todas estas herramientas (EMI, UT, profundimetro, calibres, Ensayos de
particulas magnetizables, etc.) el operador / Inspector de END podra definir con
certeza la condicion final, clasificar y marcar el tubo inspeccionado con las
especificaciones API RP5C1 o del Cliente.
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10. Clasificacion sequn API (6 especificacion del Cliente)

Terminada la inspeccién por equipo, el operador define el grado del tubing, y
segun el grado, serdn marcados con colores pre-determinados (segun
especificacion del cliente).

- Grado 2: Presentan un desgaste menor al 15% del espesor nominal. Se pinta
una banda color Verde, Y se estampa con cufio de golpe del lado de la cupla,
cerca del recalque La identificacion “T” (Tuboscope) y el grado: (T2)

- Grado 3: Presentan entre un 16 y un 30% de desgaste. Se pinta una banda
color Amarillo, Y se estampa con cufio de golpe del lado de la cupla, cerca del
recalque La identificacion “T” (Tuboscope) y el grado: (T3)

- Grado 4: Presentan entre un 31y un 50 % de desgaste. Se pinta una banda
color Rojo y otra blanca, Y se estampa con cufio de golpe del lado de la cupla,
cerca del recalque La identificacion “T” (Tuboscope) y el grado: (T4)

- Grado 4 NPC: Estan aplastados / abollados en el cuerpo y/o extremos. Se
pinta una banda color Roja y blanca, ademas se pintan dos bandas color rojo a
ambos lados de la zona aplastada, se estampa con cuiio de golpe del lado de
la cupla, cerca del recalque La identificacion “T” (Tuboscope) y el grado: (T4)

- Grado 5: Rezago, presentan mas del 50% de desgaste, o0 poseen defectos
como fisuras, rajaduras, agujeros, dafnos mecanicos fuera de norma, etc.... Se

29




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

pinta una banda color roja, Y se estampa con cufio de golpe del lado de la
cupla, cerca del recalque La identificacién “T” (Tuboscope) y el grado: (T5)

- Sin Recalque: Son cafos de cualquier grado (2, 3, 4 0 5) que poseen la
rosca fuera de normay no tienen espacio suficiente de recalque para poder
reconstruir dicha rosca (rezago). Se indicara con pintura roja la rosca sin
recalque, mas la identificacion con cufo de golpe (T5).

11. Colocado de cuplas

Las cuplas aptas son colocadas mediante Llave hidraulica (tipo Foster),
colocando grasa a las roscas y aplicando torque especificado por API.

12. Provisidn de grasa vy protectores

Se coloca grasa y protectores plasticos nuevos provistos por NOV Tuboscope a
todos los cafios inspeccionados, exceptuando los cafios rezago (Grado 5).

13. Carga y Despacho

El material se carga en camiones clasificado, cargando Grado 5 primero y por
altimo el material clasificado Grado 2, conforme al remito de ingreso. Se
confecciona un remito de salida y un informe técnico detallando la condicion del
lote de cafios, los cuales se envian junto con el transporte.
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A continuacion detallaremos el diagrama de flujo de varilla de bombeo
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PROCESO INSPECCION NO DESTRUCTIVA DE VARILLAS DE BOMBEO
Descripcion de etapas
Varillas de bombeo (Sucker Rods)

1. Recepcién del material / Descarga

El material se recibe en la base de operaciones sobre camiones, a granel
separado en camadas con maderas y el mismo se descarga con un
tractoelevador con soporte disefiado de modo tal que las varillas estén
apoyadas en cuatro puntos para evitar pandeo. Se estiban en bancales
especialmente identificados y disefiados para tal fin (4 puntos de apoyo). Los
bancales estan disefiados para que el material no toque el terreno (prevenir
corrosion por contaminacion y humedad) y las varillas estan dispuestas
separadas por camas con maderas de modo de realizar los movimientos sin dafiar
al material.

2. Ingreso a lavadero / Acondicionado

El material a acondicionar se introduce en canastos que alojan una cantidad
aproximada (segun diametro de varillas) de 80 unidades. Las varillas estan
dispuestas, separadas por maderas a fin de producir una separacion entre
camas. Una vez completo, se eslinga el canasto e introduce en la pileta con
una mezcla de agua (80%) y diesel (20%) precalentada a una temperatura
controlada de 85 °C. Se los deja reposar entre unos 10 — 20 minutos
dependiendo del grado de suciedad (parafinas, restos de hidrocarburos, etc.)
gue contengan a fin de disolver la misma.
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Se retira el canasto y deposita sobre el bancal de salida, donde mediante una
mezcla de vapor/agua a presion (7 — 8.5 Kg/cm2) se los lava exteriormente
para quitar todo la suciedad adherida que puede quedar.

La totalidad del material ingresado a la planta es acondicionado
independientemente de la condicién del mismo.

3. Alistado de la varilla e inspeccién visual

Posteriormente al acondicionado se realiza una inspeccion visual general al
material en busca de dafios evidentes, torceduras, desgastes, etc. y se
identifica el material rechazado.

4. Sacado de cuplas

Se realiza un desenrosque de la totalidad del lote a inspeccionar mediante una
llave hidraulica disefiada y fabricada por NOV Tuboscope en Houston de modo
tal que no marca, ni dafia las cuplas. Ademas, el empleo de esta unidad mejora
las condiciones de seguridad para los operadores encargados de esta tarea.
Una vez retiradas de la varilla, las cuplas se colocan en un canasto
especialmente disefiado y se vaporean las roscas para su posterior inspeccion,
la cual incluye:

a) Inspeccion visual y descarte.

b) Inspeccién magnética con particulas magnetizables fluorescentes via
hiameda.

c) Calibrado de roscas con Calibre Go - No Go (Pasa — No Pasa)

d) Alistado y lubricacion de roscas.

5. Inspeccién de extremos

Alistado de extremos y roscas: limpieza de espejos y roscas con productos
biodegradables. Limpieza de extremo (30 cm aproximadamente) por medios
mecanicos / manuales, cepillos conicos, discos radiales, etc. con el objeto de
retirar toda incrustacion, cemento, etc. que pueda interferir en la correcta
inspeccion.

Inspeccion de extremos (pines: espejos y roscas) con particulas magnetizables
fluorescentes en cabinas semi-automaticas especialmente disefiadas para tal
fin.

Calibrado de roscas con Calibre Go - No Go (Pasa — No Pasa)

Lubricacién, colocacion y ajuste manual de la unién con llave de friccion (a
pedido del Cliente se ofrece el torqueado de cuplas).

Provisién y colocacién de protectores plasticos de roscas.

6. Inspeccidon en equipo EMI

La inspeccion electromagnética (EMI) evalta defectos inducidos por el servicio
en Varillas de Bombeo usadas de acuerdo con la norma API RP 11BR o las
especificaciones del Cliente.
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7. Clasificacion API

Estibado segun las graduaciones obtenidas, distinguiéndolas con franjas de
pintura de acuerdo a la siguiente clasificacion:

Grado 2: Amarrillo,

Grado 3: Azul,

Grado 4 y Descarte: Rojo

8. Colocacién de Cuplas

Se colocan manualmente las cuplas (a pedido del Cliente se ofrece el
torqueado de cuplas).

9. Provisién de lubricante / Protectores

Provisién de Lubricante y protectores plasticos a varillas Grado 2 y 3, 0 segun
lo especificado por el cliente.

10. Estibado segun clasificacion

Una vez concluida el proceso de inspeccion, las varillas se transportan a
bancales donde se alistan de acuerdo a la clasificacion obtenida, para su
posterior carga y transporte en camiones donde el cliente lo requiera.

11. Carga y Despacho

El material se carga en camiones clasificado, cargando descarte primero y por
altimo el material clasificado Grado 2, conforme al remito de ingreso. Se
confecciona un remito de salida y un informe técnico detallando la condiciéon del
lote de varillas, los cuales se envian junto con el transporte.

Descarga de Varillas inspeccionadas y Carga de material para inspeccion en
almacenes del cliente a Cargo del cliente.
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DISPOSICION FINAL DE RESIDUOS
Descarga de lavados (Tubing y Varillas)
TUBING

La descarga del lavado exterior se recoge sobre canales colectores
impermeabilizados sobre una platea de cemento y es dirigida por gravedad
hasta el sistema de separacidn, la descarga del lavado interior se recoge en
una trampa de vapor donde se condensa y se dirige por canales recolectores
hasta el sistema de separacion (pileta APl + Skimmer).

VARILLAS

La descarga del lavado exterior se recoge sobre canales colectores
impermeabilizados sobre una platea de cemento y es dirigida por gravedad
hasta el sistema de separacion (Pileta APl + Skimmer).

Sistema de separacion (Pileta APl + Skimmer)

La descarga, producto del acondicionado, ingresa a un desarenador donde
descarga todos los solidos pesados que pueda contener el fluido, luego ingresa
al primer compartimiento de una pileta API, donde se decantan los sélidos
pesados no decantador en el desarenador. El liquido (parafinas, agua
emulsionada y derivados de hidrocarburos) pasa al segundo compartimiento
por rebalse donde se realiza una segunda separacion por diferencia de
densidad. Al estar comunicado el segundo y tercer compartimiento por la parte
inferior de la pileta solo pasa al tercer compartimiento agua emulsionada con
hidrocarburos. Este liquido es recogido por una bomba y llevado a los tanques
pulmones. Estos cumplen dos funciones, aumentar la capacidad de
procesamiento y producir otra separacion fina por densidad.
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Finalmente el liquido pasa al Skimmer donde por principio de coalescencia se
separa los hidrocarburos, grasas, aceites emulsionados que no se separaron
en las etapas anteriores, y destinando el agua tratada para ser reprocesada y
los hidrocarburos retornan a la pileta API, acumulandose hasta generar un
volumen adecuado para realizar la disposicion final.
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Corrientes de residuos

Los residuos producto de la actividad de acondicionamiento e inspeccion de
tubos de produccién y varillas de bombeo son:

LIQUIDOS

Mezcla de Agua — Diesel, con contenido de grasas y parafina, resultante del
acondicionamiento en piletas de inmersion y el lavado exterior.

sSOLIDOS

Solidos (petréleo y parafina) generados durante la remocion de petréleo
impregnado en la tuberia durante el proceso de limpieza
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Manejo de las corrientes de desechos

Los desechos solidos (parafinas; petroleo; etc.) son almacenados en
contenedores debidamente identificados y un transporte autorizado los entrega,
bajo precinto y remito, para ser entregado a una empresa procesadora de
desechos autorizada.

Los residuos liquidos son almacenados temporalmente en contenedores y se
los transporta en Tanques, bajo precinto y remito, entregdndose a la empresa
procesadora de residuos autorizada.

Nota: La disposicion y tratamiento de residuos cumple con la normativa
aplicable establecida en el Sistema de Gestion (ISO 14001).
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Identificacion y evaluacion de riesgos

Para identificar y evaluar los riesgos debemos tener bien en claro la diferencia
entre peligro y riesgo.

Peligro:
Es una situacidén que se caracteriza por la viabilidad de un suceso que produce
dafio o perjuicios sobre las personas o cosas.

Riesgo:

Es la vulnerabilidad que pueden sufrir las personas o cosas, ante un posible o
potencial dafio o perjuicio, afectando la integridad de ellas, y particularmente,
para el medio ambiente.

Dentro de estas diversas actividades que hemos ido desarrollando en el
proyecto podemos ver que los trabajadores se encuentran expuestos a
diversos peligros y riesgos.

Peligros

% Contacto con sustancias peligrosas e inflamables
+ Incendio

% Caidas a distintos nivel

% Ruidos elevados

% Exposicion a vapores toxicos

+ Desorden y suciedad

< Atrapamiento

< Aplastamiento

+ Falta de capacitacion

% Uso de elementos de proteccion personal no adecuados
% Posturas inadecuadas

% Movimientos bruscos

“+ Exposicidn a radiaciones

X/

% Exposicion a diferentes cambios de temperatura
+ Fatiga, etc
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X/
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*
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Riesgos

Quemaduras

Inhalacién de vapores

Golpes en las extremidades del cuerpo
Perdida auditiva

Atrapamiento de las manos con las maquinas
Resbalones y caidas

Lesiones y fracturas

Movimientos repetitivos

Vibraciones

Contaminacion del aire, suelos
Derrame de sustancias

Falta de conocimiento

Desordenes musculo esquelético, etc.
Obstéaculos en el camino.
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Soluciones y medidas correctivas

Todas las empresas deberian llevar a cabo una evaluacion de los riesgos que
no se pueden evitar directamente, tener un plan de prevencion de dichos
riesgos, y tomar todas las medidas necesarias para garantizar la salud y
seguridad de todos los empleados.

En todos los centros de trabajo, el empresario tiene la obligacion de mejorar las
condiciones de trabajo para evitarlos accidentes o incidentes.

Organizacion del trabajo

X/
°

Identificar y eliminar factores de riesgo del centro de trabajo.
Introducir variedad de tareas.

Rotacion de tareas.

Reducir la intensidad del trabajo.

Introducir descansos.

Introducir micro pausas.

Tener un sistema para identificar e informar sobre sintomas o
problemas.

Uso adecuado de EPP

Mantener buena comunicacién con las demas comparieros
Orden y limpieza

Capacitaciones

X3

*¢

>

o
S

X3

*¢

>

o
S

X3

*¢

>

o
S

>

o
S

X3

*¢

X/
o

X3

*¢

Disefio de tareas, equipos y herramientas

% Eliminar movimientos forzados.

% Reducir al minimo los movimientos repetitivos con ciclos cortos.

¢+ Seleccionar equipos y herramientas adecuados tanto para la tarea como
para la persona

¢+ Tener un buen mantenimiento de equipos y herramientas.

« Evitar restricciones de espacio en el puesto.

% Tener los mandos a facil alcance.

« Evitar el tener elementos: a largas distancias de alcance, a la altura del
hombro o por encima de este, o por detras del tronco.

El medioambiente del trabajo.

% Tener una buena iluminacién general, y adecuada para cada puesto, sin
reflejos/sombras.

« Controlar el nivel de ruido.

% Tener lugares adecuados para los descansos.
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Andlisis de las condiciones generales de trabajo de la organizacion

Ruido
“EL RUIDO: NO SE LOGRA VER, PERO SE HACE SENTIR”

Uno de los agentes fisicos contaminantes mas presentes en cualquier
ambiente de trabajo es el Ruido. Este es uno de los factores mas relevantes
gue se debe tratar, controlar, reducir y en lo posible eliminar.

Se sabe a ciencia cierta que no todos los sonidos son ruido; el ruido es un
sonido que no le gusta a la gente. El ruido puede ser molesto y perjudicar la
capacidad de trabajar al ocasionar tension y perturbar la concentracion. El ruido
puede ocasionar accidentes al dificultar las comunicaciones y sefiales de
alarma. El ruido puede provocar problemas de salud crénicos y, ademas, hacer
que se pierda el sentido del oido.

La pérdida del sentido del oido a causa de la exposicion a ruidos en el lugar de
trabajo es una de las enfermedades profesionales mas corrientes. Los
trabajadores pueden verse expuestos a niveles elevados de ruido en lugares
de trabajo tan distintos como la construccién, las fundiciones, el textil, etc. La
exposicion breve a un ruido excesivo puede ocasionar pérdida temporal de la
audicion, que dure de unos pocos segundos a unos cuantos dias. La
exposicion al ruido durante un largo periodo de tiempo puede provocar una
pérdida permanente de audicién. La pérdida de audicion que se va produciendo
a lo largo del tiempo no es siempre facil de reconocer y, desafortunadamente,
la mayoria de los trabajadores no se dan cuenta de que se estan volviendo
sordos hasta que su sentido del oido ha quedado dafiado permanentemente.
Se puede combatir la exposicion a ruidos en el lugar de trabajo, a menudo con
un costo minimo y sin graves dificultades técnicas. La finalidad del control del
ruido en un ambiente laboral es eliminar o reducir el ruido en la fuente que lo
produce.

Segun estadisticas de la Superintendencia de riesgos de trabajo (SRT) el
mayor porcentaje de enfermedades profesionales denunciadas a las ART
(correspondientes al sexo masculino) estan relacionadas con la exposicion a
fuentes de ruido. Esto sin duda es un dato muy relevante, y refleja la
importancia que se debe atribuir a la Higiene Industrial en cuanto al control de
Ruidos. Una buena gestion de higiene ambiental, puede lograr una gran
reduccion de costos en materia de enfermedades profesionales de afeccion
auditiva, y mejorar el desempefio de los trabajadores y transitivamente la
productividad de una empresa.

Existen distintas técnicas de higiene industrial destinadas al control de ruidos,
como asi también legislacién vigente que establece parametros de exposicion
laboral. Estos dos factores deben ser utilizados de manera conjunta, para
lograr una gestion satisfactoria respecto a la legislacién y normativa, como asi
también generando el mayor grado de bienestar y salud del trabajador.
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Ruido Vs sonido

Se considera que el sonido es la variacion en la presién de un medio elastico,
como el aire o el agua, que afecta al mecanismo de la audicion. El sonido se
genera al crearse una variacion o perturbacién en el aire que establece una
serie de ondas de presion que fluctian por encima y por debajo de la presion
atmosférica del aire, fendmeno que es parecido a las ondas que se generan al
caer una piedra en el agua de un estanque, aunque a diferencia de éstas, las
ondas sonoras se propagan en todas las direcciones desde la fuente sonora,
en forma esférica. Nuestros oidos son sensibles a estas fluctuaciones de
presion, las convierten en impulsos eléctricos y los trasmiten al cerebro para su
interpretacion. En cualquier situacion acustica, existen tres elementos a
considerar: la fuente emisora, que puede ser deseable o indeseable; la
trayectoria 0 medio para la transmision del sonido y el receptor, que puede o0 no
desear escuchar el sonido.

El Ruido es basicamente aquel sonido que causa molestia en el receptor, es
desagradable, causa sensacion de incomodidad y molestia.

El ruido: “Generador de graves impactos”.

Existen diversos tipos de agentes contaminantes en un ambiente laboral. A
grandes rasgos se clasifican en tres grandes categorias: agentes fisicos,
agentes quimicos y agentes bioldégicos. Como agentes bioldgicos podemos
mencionar parasitos, bacterias, virus, patdégenos, entre otros; dentro de la
categoria de agentes quimicos se encuentran todos los productos y sustancias
que por sus caracteristicas quimicas resultan toxicas o nocivas para el hombre
(H2S, Acido sulfarico, amoniaco, organoclorados, etc.); finalmente nos
encontramos en la categoria de contaminantes fisicos, de los cuales podemos
mencionar: calor y humedad (carga térmica), velocidad del aire, iluminacién y
color, radiaciones ionizantes y finalmente Ruido (y vibraciones).

El ruido es muy estudiado por las ciencias entendidas en el tema, se lo conoce
ampliamente y desde hace cientos de afios se intenta disminuir su incidencia
nociva y patolégica en la vida humana. Se debe considerar el impacto sanitario
del ruido en los empleados, y como este influye en el desempefio de los
mismos. Por otro lado las repercusiones econdmicas derivadas de
enfermedades profesionales y accidentes laborales ocasionados por exposicion
a este agente contaminante también. Ademas se debe tener muy en cuenta el
impacto en la imagen social empresarial provocado por el ruido, un factor que
sin duda dia a dia resulta mas relevante.
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Niveles de presién sonora

La presién de aire se mide en una unidad llamada Pascal (Pa). La magnitud de
la presion atmosférica es cerca de 100 kPa. La presion del sonido es una
medida de la fluctuacion de la presién del aire por encima y por debajo de la
presion atmosférica normal. A mayor fluctuacion, mayor intensidad en el
sonido.

Las variaciones de presion en una onda de sonido individual son mucho
menores que la presion atmosférica estatica, pero el rango es muy grande. El
umbral de audicion corresponde a una variacion de presion de 20 pPa
(microPascals). El umbral de dolor en el oido corresponde a variaciones de
presion de cerca de 200 Pa, es decir diez millones de veces el umbral de
audicion. Esto influye directamente en la escala de magnitudes, la cual de
expresarse linealmente seria enorme, por ello se utiliza una escala logaritmica
llamada de decibeles. El nivel de presion sonora se expresa por un numero
seguido del simbolo dB (decibel).

Los instrumentos para medir la presién sonora son los sonémetros (figura 1),
conocidos también como decibelimetros. En términos generales, estos
instrumentos de medicion perciben la presién sonora por medio de un
micréfono, la convierten en sefial eléctrica para posteriormente, a la salida,
determinar un nivel de presién sonora en dB.

Ademas de los sonémetros, las mediciones acusticas requieren de equipos
periféricos como son filtros, grabadoras, amplificadores, generadores de ruido,
analizadores de espectro, etc.
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Modelos de sondmetros

Figura 1

Los decibeles se relacionan facilmente con la respuesta del oido humano, el
cual también responde logaritmicamente ante el sonido. La respuesta de
nuestros oidos, esto es, de alguna manera nuestra percepcion del volumen, no
aumenta de forma lineal con un aumento lineal en presién de sonido. Por
ejemplo, un aumento de 10 dB en el nivel de presion de sonido se percibira
como el doble del volumen. En situaciones practicas, cambios de nivel de 3 dB
son los que se notan.

En la siguiente tabla, se da una idea de algunos casos de niveles de sonido, y
la perturbacion auditiva que provocan.
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Efecto en los
seres humanos

Nivel sonoro en dB(A)

Fuente del sonido

Sumamente lesivo

120

Motor de aparato areacciéon
Remachadora

Avidn a hélice

Lesivo 100

Peligroso 80

Impide hablar 70

Irritante

Perforadora de rocas
Sierra mecanica
Taller de metalisteria

Camidn

Calle con mucho trafico
Automoévil de turismo
Conversacion normal
Conversacioén en voz baja
Musica emitida por radio a
bajo volumen

Susurros

Piso tranquilo de una ciudad

Susurro de hojas

Es muy importante tomar en cuenta que los niveles de presion de sonido no

pueden sumarse en forma lineal como ocurre con los metros o los
kilogramos. La combinacion de dos ruidos con niveles de 60 dB no da un nivel
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de presion de sonido de 120 dB, sino de 63 dB. Esto quiere decir que cada vez
gue se combinan dos sonidos de igual presion sonora, el aumento solo sera de
3 dB. Para facilitar este tipo de calculos, existen métodos gréficos y
matematicos para determinar tanto las adiciones como las sustracciones.

Frecuencia vy longitud de onda

El nimero de desplazamientos u oscilaciones que una particula realiza en un
segundo, se llama frecuencia. Cada desplazamiento completo, se llama ciclo.
La unidad de frecuencia es el hertz (Hz), que numéricamente es igual a un ciclo
por segundo (cps). La frecuencia es un fenémeno fisico objetivo que se puede
medir por instrumentos acusticos.

Un oido normal, responde al sonido dentro de un rango de frecuencia de entre
20 y 20000 Hz. El rango de frecuencias de audio, varia en mediciones, de
acuerdo al tipo de gente y a la edad, donde el limite superior, decrece
considerablemente con la edad. Las frecuencias sobre los 10000 Hz son de
escasa importancia para la comprension del habla y el goce de la musica.

La distancia en que una onda sonora viaja durante su ciclo completo, es decir,
la distancia entre las capas de compresion, se conoce como longitud de onda.
La relacion que existe entre longitud de onda, frecuencia y velocidad del sonido
es:

LLongitud de onda= (velocidad de sonido) / (frecuencia)

donde la longitud de onda se mide en metros, la velocidad del sonido en metros
por segundo Yy la frecuencia en ciclos por segundo o Hertz.

La longitud de onda del sonido entre las frecuencias de 20 y 10,000 Hz va de
17m a 35mm respectivamente. Considerar la relacion entre las frecuencias y
las longitudes de onda, es de suma importancia para el disefio acustico y el
control de ruido.

Frecuencia

Longitud d» onda

WAVA

L TATATAY S VO S N G W G W 4

Longitud de onda pequena Longitud de onda grande

Amplitud

alta frecuencia baja trecuencia
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Ruido de equipo y maquinaria

En el caso de los equipos y las maquinas en distintas industrias, el problema de
ruido es previsible totalmente desde el inicio de los trabajos de disefio, ya que
por un lado los disefiadores y fabricantes del aparato debieran ocuparse de
producirlo de tal manera que no emita ruido y por otro lado, el arquitecto puede
prever la ubicacion, proteccion y aislamiento necesario durante el disefio.
Finalmente los instaladores deben tener el conocimiento necesario para no
montar el equipo de tal manera que emita vibraciones y ruido. Cuando el
equipo problema ya esté instalado, siempre debera buscarse atenuar, en
primer lugar, el ruido en la fuente y su aislamiento de la estructura.
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“El trianqulo del ruido”

TRABAJADOR

El ruido es un agente si se quiere decir “de amplio espectro”, ya que su
presencia en un ambiente de trabajo desencadena problemas de distinta
indole, sobre distintos receptores. El “triangulo del ruido” nace con el motivo
de representar las tres partes (lados-aristas) mas afectadas por el “NO
CONTROL?” del ruido.

Por un lado, el principal y mas importante de los damnificados del triangulo
(base) es el cuerpo de “TRABAJADORES”.

Loa trabajadores al estar expuestos cotidianamente al ruido son victimas de
graves trastornos auditivos, entre ellos hipoacusia perceptiva, trauma acustico,
tinnitus; como ademas alteraciones psico-emocionales (nerviosismo, insomnio,
estrés, etc.). Otro aspecto importante a tener en cuenta es la comunicacion, ya
gue al estar expuestos al ruido y no poder escuchar correctamente no logran
interlocutar con sus compafieros, pudiendo resultar lesionados por cualquier
tipo de energia cercana al no percibir la advertencia de sus colegas, 0 no
escuchar claramente motores y demas artefactos que pueden resultar
peligrosos. En relacion a esto ulteriormente se expondran datos relacionados al
tema.

Otro de los lados importantes, representados en el triangulo, es la
“‘ECONOMIA”, el impacto econdmico de la “NO SEGURIDAD”.

Anualmente se registran cifras exorbitantes como consecuencia de gastos
generados directa e indirectamente por el ruido, productor de enfermedades
profesionales y accidentes de trabajo. Respecto a este impacto econdémico, se
expondran mas adelante datos mas precisos analizados inherentes a esta
problematica.

Por ultimo se destaca el tercer lado del triangulo, de gran importancia al igual
gue los anteriores, pero pocas veces contemplado como realmente deberia
serlo: la “SOCIEDAD”.

En los tiempos actuales, las competencias a nivel global entre compafiias de
un mismo segmento de mercado es cada vez mas voraz. No solo importa el
producto o servicio que se presta, importan como estan de cémodos los
empleados, como se relacionan las compafias con la comunidad, y demas
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factores. Dentro de estas nuevas reglas de juego en donde la imagen tiene un
papel importante, uno de los temas que se consideran a la hora de la mejora
continua de una industria es el ruido.

Los clientes quieren comprar “hamburguesas de vacas que se ven saludables
en el campo”, “consumir vehiculos de compafiias que son amigables con el
medio ambiente”, o “comprar servicios por el simple hecho de percibirlos en
ambientes mas limpios”, poco ruidosos, etc. Por todo esto es que resulta
necesario considerar siempre el papel que juega una empresa dentro de la
sociedad, los roles que debe cumplir para subsistir e interactuar con la
comunidad; y como el ruido en los ambientes de trabajo de cada una de las
empresas habla directa o indirectamente de la misma, influye de muchas
formas en la forja de su imagen empresarial. Esto tarde o temprano si no se
considera puede generarle graves y grandes problemas a las compafiias, lo
gue puede llevarlas al fin de su existencia dentro de una comunidad, o ala
marginalidad en otros casos.

Impacto del ruido en la salud de los trabajadores

Resultan alarmantes las tasas de enfermedades producto de exposicidn a
ruidos en ambientes laborales, al igual que las grandes sumas de dinero
perdido por empresas en concepto de enfermedades y accidentes.

Cada afio se registran mundialmente unos 160 millones de nuevos casos de
enfermedades profesionales, de los cuales un 16 % corresponden a
hipoacusias provocadas por exposicion a ruido.

Esta cifra da a conocer sin duda alguna la importancia que se debe atribuir a la
gestion sanitaria, ya que estamos hablando de unos 26 millones de casos de
enfermedades vinculadas con la exposicion al ruido, cifra que realmente es
preocupante. Hay que tener en cuenta ademas que estamos hablando de una
exposicién a nivel mundial, lo que nos dice que es un fendmeno global, que no
distingue fronteras politicas, econdmicas ni culturales. En relacion a esto, se
intentara plasmar en el siguiente cuadro la situacion en paises de Europa,
EEUU y Latinoamérica, tomando como fuentes secundarias distintas
investigaciones realizadas por agentes gubernamentales y otros organismos:
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Fuente Datos

Segun estudio realizado en planta papelera en
Chile, un 59% de los puestos de trabajo presenta
exposicion a ruido excesivo. Ademas la hipoacusia
laboral es una de las principales causas de
consulta medica en Chile

VI Congreso Iberoamericano de
acustica- Afio 2000

Un 40% de los trabajadores de Espafa asegura

Estudio de agencia Asepal- . . ;
< P sufrir de ruidos molestos en su trabajo.

Espaia
En toda Europa un 20% de los trabajadores debe
Estudio de agencia Asepal- levantar la voz para comunicarse con comparieros
Europa ubicados a 3m de distancia; y un 9% de estos

llega a sufrir patologias auditivas.

En el afio 1999 se produjeron 15264 muertes
inducidas por enfermedades profesionales, de las
Libro de Ana M Garcia- Rafael |cuales un 7,5% corresponden a enfermedades del

Gaeda- Espafia oido. Ademés de 92000 casos de enfermedades
profesionales registradas en el afio 2000, unas
14539 corresponden a hipoacusia perceptiva.

En una fabrica se realizé estudio a 122
Estudio realizado en fabrica en trabajadores, de los cuales un 65% presento
Venezuela alteraciones auditivas (tinnitus, hipoacusia, etc.).
(www.elingenieroambiental.com) De esta cantidad un 27% de los trabajadores
ameritd incapacidad laboral.

En Espafia 2 millones de trabajadores estan
Segun estudio de Seaacustica- |expuestos a niveles de ruido superiores a 80 dBA.

Espafia Més de 500 mil trabajadores estan expuestos a
ruido superior a 90 dBA.

Sin lugar a duda, los datos expuestos en el precedente cuadro nos hablan de la
gran relevancia atribuible al ruido en ambientes laborales. Es evidente que es
un fendémeno que no deja de persistir y que es fundamental suprimir o controlar
en la medida que sea posible.

Respecto a la incidencia del ruido en ambientes laborales se han realizado
encuestas a operarios y los mismos coinciden plenamente en que el ruido

es un factor sumamente incisivo en los ambientes laborales, el cual
merece la mayor consideracion en pos de evaluar su potencial dafio a la
salud de los trabajadores.

Uno de los motivos fundamentales por los que se debe incentivar al desarrollo
de medidas preventivas y correctivas para intervenir ante el ruido es justamente
la accion nociva que genera este agente sobre la salud humana.

El ruido provoca graves patologias en los trabajadores. Entre ellas Hipoacusia
perceptiva (perdida auditiva permanente), provocada por exposiciones
cronicas; tinnitus y traumas acusticos (generados por exposiciones
accidentales, pero de gran intensidad). Todas estas patologias van
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acompafiadas de trastornos psicologicos y emocionales, tal como el
nerviosismo, falta de concentracién, problemas de comunicacion, insomnio,
malestar general.

Todo esto debe ser considerado con mucho acervo y atencion por los
empleadores y/o gerentes de una empresa, ya que el hecho de que los
trabajadores no puedan comunicarse debidamente, trabajen en un clima
de nerviosismo, tensién y malestar, repercutira en su eficienciay eficacia
laboral, en su desempefio, lo que llevard a una pérdida en la
productividad de la empresa, algo que no agrada en lo mas minimo a
ningun gerente y/o directivo.
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Informe de medicién de ruidos NOV Tuboscope Base IND NON

Relevamiento de NPS (Nivel de Presién Sonora)

Descripcion del procedimiento:

Las mediciones fueron realizadas en horario diurno en diversos puntos de la
base y sectores aledafios, segun se muestra en croquis adjunto. La
determinacion de los NPS se realizé en funcion a la Norma IRAM 4062, que
establece el método de medicion y clasificacién de los ruidos en estos
ambientes.

A fin de determinar la distribucion de NPS, a patrtir de las fuentes generadoras
de ruidos, y abarcar la totalidad de los lugares donde el personal realiza sus
tareas diariamente, se realizara el siguiente relevamiento:

1- Mediciones puntuales en las zonas aledafias a las fuentes
2- Determinacién del NSCE en los distintos sectores de trabajo.
3- Determinacion de ruidos molestos al vecindario.

Instrumento utilizado

X/
°

Extech Instruments

Modelo: 407736

Serie: 030611721

Escala de medicion: Baja (35 db a 90 db), Alta (75 db a 130 db).
Prueba de calibracion integral (94 db — 1 KHZ)

Certificado de Calibracion N° 972N120R

Fecha de calibracion: 10/10/12

R/
A X4

X/
°

X3

*¢

X/
o

X3

*¢

X3

S

Datos adicionales

-Jornada laboral 9 hs con descanso de 2 hs.
-Fuentes generadoras de ruidos:

% Fuentes Fijas: Caldera / Lanza / Pulmén / ventiladores / aire
acondicionado
% Fuentes Mdviles: Auto elevador / movimiento de tubulares y barras /

1-Mediciones puntuales en las zonas aledafias a las fuentes (ver croquis 1)
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NPS
dB(A) Ley N°
Puestos de trabajo Distanci (interpretacion oido humano) 19587
a Minimo Maximo
1- Oficina (aire Altura
acondicionado) del Oido 57db 67 db 65 db
2- Taller Inspeccién Altura
(ventilador encendido) del Oido 85 db 109 db 85 db
3- Oficina de produccion. Altura
del Oido 67 db 72db 85 db
4- Lavadero lanza. Altura
del Oido 99 db 107 db 85db
5- Lavadero Pulmon Altura
del Oido 104 db 116 db 85 db
6- Varillas Altura
del Oido 88 db 107 db 85 db
7- Cabina Hardbanding Altura
del Oido 82 db 87 db 85 db
8- Sector de Amolado Altura
del Oido 98 db 106 db 85 db
9- Repelado Altura
del Oido 95db 100 db 85 db
10-  Barras (enumerado) | Altura
del Oido 85 db 105 db 85 db
11- Barras (cepillado) Altura
del Oido 83 db 87 db 85 db
12-Taller de Altura
Mantenimiento del Oido 65 db 69 db 85db
13- Perimetro Frente a
Barras 53 db 60,5 db

2- Determinacién de ruidos molestos al vecindario (ver croquis 2)

De acuerdo al procedimiento de la Norma IRAM 4062 “Ruidos Molestos al
vecindario”, se debera determinar la diferencia entre el nivel de evaluacion total
(Nt) y el nivel de fondo (Nf) de manera tal que:

Se considerara que el ruido NO ES MOLESTO

Nt — Nf <8 db

Se considerara que el ruido ES MOLESTO

Nt — Nf > 8 db
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Donde Nt es el NSCE tomado en horario diurno.

Nf es el Nivel sonoro presente en el lugar en ausencia de Nivel sonoro
presuntamente molesto.

A fin de realizar el estudio se tomara el punto de medicion mas significativo en
el aserradero, que es el lugar donde se realiza la inspeccion.

Nf= 53 db
Nt= 60,5 db

Nt — Nf= 60,5db — 53 db= 7,5 db < 8 db Se considera como ruido NO
MOLESTO

Observaciones:

Las mediciones fueron efectuadas en los puntos mas representativos con
relacion a la ubicacion de las fuentes generadoras de ruidos, con los operarios
desarrollando sus tareas habituales en cada sector y no se registraba viento
que pudiera influir en la medicién.

Las mediciones se realizan para la frecuencia de los 4000 Hz, ya que esta es la
frecuencia que mayor dafio produce al oido humano
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Croguis N°1

&' Tuboscope

MAPA DE RUIDOS
Base IND - Produccion TBG y V/B

Puntos de Medicion

1.- Oficina.
2.- Produccidn Tubing.
3.- Cahina de Operador

produccion.
4.-Lavadero Lanza.
5.- Lavadero Pulmén.
6.- Varillas.
7.-Cabina Hardbanding.
8.- Sector de Repelado.
9.- Sector de Enumerado.
10.- Enumerado.
11.- Cepilladlo
12.-Mantenimiento.
13. Calderas.
Nota;
Todas las mediciones son
realizadas a nivel de piso 0 a
nivel
superior del Stand,
tomados siempre ala altura
del oido humano

;M & & ¥ &
@

Lugar de paso * * * * * *
entre bases
N

¥% 1

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
:
| 4(107dbA
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I

5(1160bA)

Es obligacion utilizar

los elementos de proteccién
auditiva en todas las areas
de trabajo y especialmente

donde se encuentre
sefializado

oo

N N Cocina ‘ Bafio
Of. Insp.
()
3(72dbA) hdm. |
2 (109 dbA)

/

o
5
s
C a]
o 12 (69 dbA)
6 (107 dbA)
Ny, (89 dbA)

1
\/

Of. Insp,

L~
]
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Croguis N° 2

&' Tuboscope

MAPA DE RUIDOS
Base IND - Barras y HB

Puntos de Medicion
1.- Tréiler Oficina.
2.- Produccion Tubing.
3.- Cabina de Operador produccién.
4.- Lavadero Lanza.
5.- Lavadero Pulman.
6.- Varillas.
7.-Cabina Hardbanding.
8.- Sector de Repelado.
9.- Sector de Enumerado.
10.- Enumerado.
11.- Cepilladlo.
12.- Mantenimiento.
13.- Calderas.
Nota:
Todas las mediciones son realizadas a
nivel de piso o anivel
superior del Stand, tomados siempre ala
altura del oido humano

It

87 dbA) ﬂ | P |& l :*:Il
T
= [(o]
(o]
)
e O
f; Tinglado Drill Pipe
o
o]
. F E
2 ()
()
11(87dbA)
10 (105 dbA)
Zonade Barras

Es obligacion utilizar

los elementos de proteccidn
auditiva en todas las areas
de trabajo y especialmente G
donde se encuentre
sefializado @ 13 (05dA)

#

&

3°Portdn de
Acceso

Predio Vecino
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Efectos y enfermedades inducidas por ruido

¢, Qué efectos tiene en la salud la exposicion a un ruido excesivo?

Los efectos en la salud de la exposicion al ruido dependen del nivel del ruido y
de la duracién de la exposicion. Se distinguen en general dos tipos de
patologias:

1- Trauma acustico- pérdida temporal de la audicién

Al cabo de breve tiempo en un lugar de trabajo ruidoso a veces se nota que no
se puede oir muy bien y que le zumban a uno los oidos. Se denomina
desplazamiento temporal del umbral a esta afeccion y es una patologia que
surge de una exposicion de caracter agudo. El zumbido y la sensacién de
sordera desaparecen normalmente al cabo de poco tiempo de estar alejado del
ruido. Ahora bien, cuanto mas tiempo se esté expuesto al ruido, mas tiempo
tarda el sentido del oido en volver a ser "normal". Después de dejar el trabajo,
puede costar varias horas recuperarse, lo cual puede ocasionar problemas
sociales, porque al trabajador le puede resultar dificil oir lo que otras personas
dicen o puede querer escuchar la radio o la television mas altas que el resto de
la familia.

2- Hipoacusia perceptiva- pérdida permanente de la audicién

Con el paso del tiempo, después de haber estado expuesto a un ruido excesivo
durante demasiado tiempo, los oidos no se recuperan y la pérdida de audicion
pasa a ser permanente. La pérdida permanente de audicién no tiene cura. Este
tipo de lesion del sentido del oido puede deberse a una exposicion prolongada
a ruido no tan elevado o, en algunos casos, a exposiciones breves a ruidos
elevadisimos.

Si un trabajador empieza a perder el oido, quiza observe primero que una
charla normal u otros sonidos, por ejemplo sefiales de alarma, empiezan a
resultarle poco claros. A menudo, los trabajadores se adaptan ("se
acostumbran") a la pérdida de audicion ocasionada por ruidos dafiinos en el
lugar de trabajo. Por ejemplo, pueden empezar a leer los labios de la gente que
habla, pero resultarles dificil escuchar a alguien que se halle en una multitud o
por teléfono. Para oir la radio o la televisién, suben tanto el volumen que
atruenan al resto de la familia. "Acostumbrase" al ruido significa que se esta
perdiendo lentamente la audicion.

Los tests o pruebas de audicidon (logoaudiometrias) son la Gnica manera de
saber si un trabajador padece realmente pérdida de audicion.
Lamentablemente, puede ser dificil obtener pruebas de audicién, que debera
siempre realizar un profesional de la salud formado para ello. Las reacciones
de nuevos trabajadores o de visitantes a un lugar de trabajo ruidoso pueden
indicar si existe un problema de ruidos, por ejemplo, si tienen que gritar, se
tapan los oidos o se marchan "corriendo".
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3- Otros efectos dafinos

Ademas de la pérdida de audicion, la exposicion al ruido en el lugar de trabajo
puede provocar otros problemas, entre ellos problemas de salud crénicos:

» La exposicion al ruido durante mucho tiempo disminuye la coordinacion y
la concentracion, lo cual aumenta la posibilidad de que se produzcan
accidentes.

» Elruido aumenta la tension, lo cual puede dar lugar a distintos
problemas de salud, entre ellos trastornos cardiacos, estomacales y
nerviosos. Se sospecha que el ruido es una de las causas de las
enfermedades cardiacas y las Ulceras de estdmago.

» Los obreros expuestos al ruido puede quejarse de nerviosismo, insomnio
y fatiga (se sienten cansados todo el tiempo).

» Una exposicion excesiva al ruido puede disminuir ademas la
productividad y ocasionar porcentajes elevados de ausentismo.

El ruido que
impide hablar -

CUIDADO!

Ué‘&”!'l
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Importante a recordar

1. La exposicion a un ruido excesivo durante breve tiempo puede ocasionar
una pérdida temporal de audicidén y la exposicion durante largo tiempo a un
ruido fuerte, o varias exposiciones a ruidos fortisimos, puede ocasionar una
pérdida permanente de audicion.

2. A menudo, los obreros se adaptan a la pérdida de audicién ocasionada por
ruidos dafinos en el trabajo, acostumbrandose a leer en los labios de las
personas que hablan y aumentando el volumen de la radio o de la television.

3. Es importante estar atento a las sefiales de pérdida de audicion en los
colegas y observar las reacciones de los nuevos trabajadores o de los
visitantes ante un lugar de trabajo ruidoso: si gritan, se tapan los oidos o salen
corriendo, puede ser que haya un problema de ruido.

4. La exposicion al ruido en el lugar de trabajo puede disminuir la coordinacién
y la concentracion, lo cual puede aumentar los accidentes; aumenta la tension,
que puede provocar trastornos cardiacos, de estdbmago Yy nerviosos;
nerviosismo; insomnio, cansancio; disminucién de la productividad y aumento
del ausentismo.

5. La exposicion al ruido durante un periodo de tiempo mas largo puede
ocasionar una pérdida permanente de audicion. Se puede combatir la
exposicion al ruido en el lugar de trabajo.

Niveles de ruido seguros

¢ Existe un nivel de ruido seguro?

La existencia de un nivel de ruido seguro depende esencialmente de dos
cosas: 1) el nivel (volumen) del ruido; y 2) durante cuanto tiempo se esta
expuesto al ruido.

El nivel de ruido que permiten las normas sobre ruido de la mayoria de los
paises es, por lo general, de 85-90 dB durante una jornada laboral de ocho
horas (aunque algunos paises recomiendan que los niveles de ruido sean
incluso inferiores a éste).

Se puede tolerar la exposicidn a niveles superiores de ruido durante periodos
inferiores a ocho horas de exposicion. Asi, por ejemplo, los obreros no deben
estar expuestos a niveles de ruido superiores a 95 dB durante mas de cuatro
horas al dia. A los obreros expuestos hay que facilitarles proteccion de los
oidos cuando estén expuestos a ese nivel y deben rotar, saliendo de las zonas
de ruido, al cabo de cuatro horas de trabajo continuo. Naturalmente, antes de
utilizar proteccién para los oidos y de rotar a los obreros, se debe hacer todo lo
posible para disminuir el ruido utilizando controles mecanicos.

61




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

El limite de exposicion de ocho horas al dia que figura en una norma sobre
ruido es la cantidad total de ruido a la que un trabajador puede estar expuesto
durante un periodo de ocho horas. La exposicion puede ser a un ruido
continuado (constante) o a un ruido intermitente (un ruido que es periédico a
intervalos periddicos, pero no ininterrumpido. Asi pues, se deben sumar los
niveles de ruido a los que se esta expuesto a lo largo del dia para ver si
superan los 85-90 dB. Nota: nunca deben estar expuestos los trabajadores a
mas de 140 dB de ruido impulsivo (normalmente, un ruido muy alto que se
produce so6lo una vez) en un momento dado.

En el gréfico siguiente figuran los limites recomendados de exposicion al ruido
segun el nimero de horas que se esté expuesto a él.
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No. de horas de

Nivel del

exposicion sonido en dB
8 90
6 92
4 95
3 97
2 100
li2 102
1 105
12 110
1/4 o menos 115
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Métodos para el control y combate de ruidos

¢, Como controlar y combatir el ruido?

El ruido en el lugar de trabajo se puede controlar y combatir: 1) en su fuente; 2)
poniéndole barreras; y 3) en el trabajador mismo.

1) 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 y, ademas, a menudo puede ser mas barato que cualquier
otro método. Para aplicar este método, puede ser necesario sustituir alguna
maquina ruidosa. El propio fabricante puede combatir el ruido en la fuente,
haciendo que los aparatos no sean ruidosos. Hoy dia, muchas maquinas deben
ajustarse a las normas vigentes sobre ruidos y, por lo tanto, antes de adquirir
nuevas maquinas (por ejemplo, prensas, perforadoras, etc.), se debe
comprobar si cumplen las normas sobre ruidos. Lamentablemente, muchas
maquinas de segunda mano que producen niveles elevados de ruido (que han
sido sustituidas por modelos mas silenciosos) se exportan a menudo a los
paises en desarrollo, haciendo que los trabajadores de éstos paguen la
baratura de su compra con pérdida de audicion, tension, etc.

Es mejor dotar de un silenciador a la maquina que poner protectores de
los oidos a los trabajadores.
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También se puede organizar el control del ruido en la fuente en una maquina
haciendo ajustes en piezas de ella o en toda la maquina que disminuyan el
ruido. Asi, por ejemplo, se puede disminuir el nivel de ruido de una perforadora
neumatica colocando un pafio que disminuye el ruido en torno a la perforadora.
Un trozo de tubo de goma en el escape de la perforadora también disminuird el
nivel del ruido. Se puede utilizar una tapa de caucho para disminuir el ruido que
ocasionan las particulas de metal que caen sobre metal.

Otros métodos mecanicos para disminuir el ruido son:

« impedir o disminuir el choque entre piezas de la maquina;

« disminuir suavemente la velocidad entre los movimientos hacia adelante
y hacia atras;

e 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;

« cambiar de tipo de bomba de los sistemas hidraulicos;

« colocar ventiladores mas silenciosos o poner silenciadores en los
conductos de los sistemas de ventilacion;

e poner silenciadores o amortiguadores en los motores eléctricos;

e poner silenciadores en las tomas de los compresores de aire.

Compresores de aire con aislamiento sonoro. El principio consiste en
contener el ruido bajo la campana, que es de material duro y con un forro
blando y absorbente
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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:

« disminuir la altura de la caida de los objetos que se recogen en cubos o
tachos y cajas;

e aumentar la rigidez de los recipientes contra los que chocan objetos, 0
dotarlos de amortiguadores;

« utilizar caucho blando o plastico 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 méquinas que vibran sobre colchones de caucho u otros materiales
amortiguando, disminuye notablemente el problema.

2) Colocacion de 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
0 aumentar la distancia entre el trabajador y la fuente. (Aunque esto puede ser
dificil hacerlo en muchos casos.)

Estos son algunos puntos que hay que recordar si se pretende controlar el
sonido poniéndole barreras:

e Sise pone una cerca, ésta no debe estar en contacto con ninguna pieza
de la maquina;

e en la cerca debe haber el nUmero minimo posible de orificios;

« las puertas de acceso y los orificios de los cables y tuberias deben ser
rellenados con juntas de caucho;

« los paneles de las cercas aislantes deben ir forrados por dentro de
material que absorba el sonido;

e hay que silenciar y alejar de los trabajadores las evacuaciones y tiros de
aire;

« lafuente 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;

e de ser posible, se deben utilizar materiales que absorban el sonido en
las paredes, los suelos y los techos.
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3) 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. Por lo general, hay dos tipos de proteccion de los oidos: tapones de
oidos y orejeras. Ambos tienen por objeto evitar que un ruido excesivo llegue al
oido interno.

Los tapones para los oidos se meten en el oido y pueden ser de materias muy
distintas, entre ellas caucho, plastico o cualquier otra que se ajuste bien dentro
del oido. Son el tipo menos conveniente de proteccion del oido, porque no
protegen en realidad con gran eficacia del ruido y pueden infectar los oidos si
gueda dentro de ellos algun pedazo del tapon o si se utiliza un tapon sucio. No
se debe utilizar algodén en rama para proteger los oidos.

Tapones de oidos y orejeras: 2 5

1) Fibras refractarias al ruido que
se pueden moldear;

2) Fibras acusticas recubiertas de
plastico;

3) Plastico expandible;

4) Tapones de oidos de plastico
que se pueden utilizar mas de
una vez;

5) Orejeras.
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Las orejeras protegen mas que los tapones 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.

La proteccion de los oidos es el método menos aceptable de combatir un
problema de ruido en el lugar de trabajo, porque:

« el ruido sigue estando ahi: no se ha reducido;

e sihace calor y hay humedad los trabajadores suelen preferir los tapones
de oidos (que son menos eficaces) porque las orejeras hacen sudary
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;

« si se facilita proteccion de los oidos en lugar de combatir el ruido en la
fabrica, la empresa pasa la responsabilidad al trabajador y éste tiene la
culpa si contrae sordera.
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Protectores auditivos

Caracteristicas y criterios de seleccion

Segun los criterios de seguridad laboral, el uso de proteccion auditiva personal
debe ser la Ultima medida de seguridad a adoptar para la conservacion la
audicion. Antes se deben agotar todas las medidas de control del ruido desde
la fuente de generacion o el medio a través de cambios ingenieriles,
modificaciones del proceso o instalacion de sistemas de absorcion del ruidos
gue impidan la propagacion del mismo a través de la colocacién de elementos
aislantes acusticos como paneles absorbentes, pantallas, etc.

En algunas oportunidades, cuando es posible disminuir el ruido a niveles no
daninos y dicha medida a implementar no se puede realizar en un corto lapso,
se recomienda el uso provisorio de proteccién auditiva.

Muchas veces las medidas de control de ruido en la fuente y en el medio de
propagacion se vuelven no practicas o sumamente costosas por lo que la Unica
alternativa es la proteccion auditiva.

En el mercado existe gran variedad de tipos y modelos de proteccion auditiva.
Béasicamente se clasifican en:

»Tapones o Insertores: se que colocan en el conducto auditivo externo.

»Cobertores u Orejeras: encierran completamente el pabell6n auditivo y la
zona 6sea que rodea la oreja.

A continuacién se detallan algunos ejemplos de equipos que se encuentran en
el mercado con las principales caracteristicas. Esta Gltimas varian de acuerdo
al fabricante pero encontramos basicamente:

Puede ser de varios materiales. Los
mas comunes son de PVC. El
disefio de tres bandas permite que

«.w el tapon se adapte mejor al
conducto auditivo. Generalmente
vienen con una cajita para su
conservacion. Son reutilizables y el
mantenimiento del mismo pasa por
el lavado diario con agua tibia y
jabon neutro.
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Generalmente son de un material
gue permita el auto ajuste de tapon
al conducto auditivo. Son anatémico
dado que se adaptan al mismo.
Generalmente son de espuma de
poliuretano. Requieren ser
enrollados para su colocacion.
Vienen acompafados de una bolsa.
Son descartables por lo que no
deben lavarse ni usarse mas de una
semana.

Son del mismo material que el
anterior, por lo que son anatémicos,
pero son reutilizables. Requieren
ser lavados con agua tibia y jabon
neutro. Si se los mantiene
adecuadamente pueden durar
semanas.

Es un producto muy higiénico.
Constan a diferencia de los
anteriores con una banda plasticas
gue ejerce baja presion en los
oidos. La estructura de la banda
permite que cuando no se utiliza se
pueda colocar en cualquier /
superficie, sin que los tampones / \
entren en contacto con la misma, 1 )
conservando la higiene del '
producto. Generalmente estan
acompafados por un repuesto de
tapones. Es una proteccion
intermedia entre un tapon y una
orejera. También requiere ser
lavado.

Orejera multiposiciones. Deben ser
cémodos y livianos. Tienen como
desventaja que en épocas de calor
son poco confortables. Son de alta
durabilidad y robustos. Deben ser
mantenidos limpiando el equipo con
un pafio humedo.
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Orejeras montables. La mayoria se

adaptan a cualquier tipo de casco. -t
Presentan las mismas

caracteristicas que las anteriores.

Dispenser de tapones descartables.
Se utilizan para los visitantes. Son
de muy bajo costo dado que su
utilizacion es muy corta y se
desechan.

Los equipos anteriormente descriptos deben cumplir con una serie de
requisitos:

La atenuacion es uno de los principales requisitos anteriormente citados. Se
define como la cantidad de sonido que el protector impide que llegue al oido, se
expresa en dB y varia en funcién de la frecuencia.

Para la medicion o determinacién de la atenuacién de un protector auditivo se
utilizan diferentes metodologias. En nuestro pais (Argentina) se aplica la
Norma IRAM 4060.

En general se cree que los protectores auditivos de copa u orejeras dan una
mayor proteccion que los insertores. Esto es un error dado que la atenuacién
de los mismos va a depender de la buena calidad del elemento y su correcta
utilizacion y no del modelo.

71




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

Colocados adecuadamente los tapones o los auriculares pueden reducir el
ruido, de acuerdo a las caracteristicas de los mismos, entre 15 a 30 dB. El uso
simultaneo de ambos generalmente agrega 10 a 15 dB mas de proteccion. El
uso combinado es aplicable cuando el ruido supera los 105 dB.

Cuando en un ambiente ruidoso se implementa el uso de un determinado
protector auditivo, hay que determinar cual es el nivel efectivo de ruido que el
personal expuesto soporta utilizando los protectores. Para ello es necesario
realizar una medicion de ruido en bandas de octavas y contar con la atenuacion
del protector para cada una de las frecuencias medidas, proporcionada por el
fabricante. La metodologia de medicién y calculo de esta medicidn, en
nuestro pais, se encuentra explicada en la Norma IRAM 4079.
Supongamos que contamos con la medicion de ruidos en las distintas
frecuencias, el primer paso es corregir los niveles medidos los valores de
compensacion A. A los valores corregidos se les resta la atenuacion del
protector en cada una de las frecuencias y se obtiene el Nivel Efectivo Parcial
para cada una. Finalmente se deben integrar los Niveles Efectivos Parciales a
través de una formula logaritmica obteniendo el Nivel Efectivo. A modo de
ejemplo se muestra el siguiente calculo.

FRECUEHMCIAS HNMNEL MEDD O MNMEL CORREGIDO | ATEN UACKIH DEL MNMELEFECTNO

HIi) dB) dB]) PROTECTOR P ARCIAL (M)
&3 48.5 & ] 225

125 £2.3 -1& 14.0 2232

280 2.7 -3 16,1 47 &

S0 781 -3 21,5 53,48
1000 F&& ] 28,6 &2
2000 F&0 1 2201 4&.%
4000 Fa2 1 24.2 44,2
E000 23 -1 273 A4

M= 10 log 10 | antilog M0 + antil og ByesA 10+ antilog FMag 10 + e + antilog M 10)

Mef= 57.47 dil A

Esta metodologia se debe aplicar a todas las fuentes sonoras y luego se debe
calcular el Nivel Sonoro Continuo Equivalente, teniendo en cuenta los valores
efectivos calculados para cada fuente.

Actualmente se esta tratando de simplificar la tarea de seleccion y comparacion
de la proteccién auditiva en relacion a la atenuacién sonora. Esto consiste en
clasificar al protector auditivo mediante un niamero, en lugar de una curva de
atenuacion. Este numero es el Rango de Reducciéon Sonora (Noise Reduction
Rating- NRR), entregado por el fabricante, lo que hace mas sencillo el calculo
del Nivel Efectivo, dado que no es necesaria la medicion de ruido por
frecuencias. El sistema de calculo es el siguiente:

Nivel Efectivo dB (A): Nivel sonoro dB(C)- NRR
Nivel Efectivo dB (A): Nivel sonoro dB(A) + 7 dB — NRR
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Muchos estudios han demostrado que los trabajadores que usan protectores
auditivos reciben la mitad o menos de la reduccion de decibeles que les
ofreceria en teoria el mismo debido, principalmente, porque no se utilizan
continuamente o porque no se colocan adecuadamente.

De aqui surge la importancia de implementar un programa de conservacion de
la audicion que pase fundamentalmente, por la seleccion del protector
adecuado, la utilizacion continua del mismo y el entrenamiento del personal.

El protector ideal sera aquel que tenga una buena atenuacién y que garantice
una total confortabilidad. Muchas veces los prevencionistas priorizan la
atenuacion sin tener en cuenta la comodidad de utilizar el equipo. Esto es un
error, dado que un protector de muy buena atenuaciéon en una mesa o en el
bolsillo va a proteger menos que otro de menor atenuacion, pero comodo,
correctamente colocado y utilizado durante todo el tiempo de exposicion.
Ademas hay que tener en cuenta que estudios realizados han demostrado que
si un protector es usado durante un 50 % del tiempo de exposicion, su
proteccion efectiva disminuye a sélo 3 dB (A). Es asi que si una persona esta
expuesta a un nivel sonoro de 100 dB(A) de NSCE (Nivel Sonoro Continuo
Equivalente), y usa un protector auditivo sélo el 50 % de exposicion, el ruido
que recibe es de 97 dB(A).

Surge entonces la necesidad de realizar un correcto entrenamiento al personal
donde se fundamente la utilizacion continua de los equipos entregados, los
procedimientos de mantenimiento y limpieza de los equipos y las formas de
utilizacion y colocacion correctas de los mismos.

Puntos importantes a considerar acerca de estos métodos:

1. El mejor método es el consistente en combatir el ruido en su fuente, lo
cual puede hacerlo el propio fabricante, aplicando cambios mecanicos a
la fuente misma; mediante actividades de mantenimiento, lubricado y
sustitucion periodicas de las piezas, o bien cambiando la manera en que
se manipulan los materiales.

2. Se puede combatir el ruido mediante barreras que confinen la fuente del
ruido, alzando barreras reductoras de sonido entre el trabajador y la
fuente, o aumentando la distancia entre el trabajador y la fuente.

3. La ultima linea de defensa consiste en disminuir la exposicién al ruido
facilitando a los trabajadores proteccién para los oidos, que es la forma
menos eficaz de luchar contra el ruido. Este método hace que el
responsable de proteger su sentido del oido sea el propio trabajador.

4. Silos trabajadores tienen que llevar proteccion de los oidos, es
preferible que sean orejeras en lugar de tapones para los oidos. Lea las
instrucciones de los distintos protectores de oidos para averiguar el
grado de proteccion que prestan. Analice la informacién con el
empleador antes de que compre los protectores. Es importante que los
trabajadores sepan usar adecuadamente los protectores de oidos y que
conozcan la importancia de ponérselos cuando haga falta
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Métodos para combatir el ruido

IHSOMORIZAR TECHOSE IMSTALAR

RMAKMPARAS AISLANTES

AISLAR LA FUENHTE DE RUIDOD
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“COSTOS DE TRABAJAR CON RUIDO”
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El esquema anterior intenta resaltar algunos de la innumerable cantidad de
problemas que se pueden generar en una empresa a causa del “NO

CONTROL?” del ruido en un ambito de trabajo. Entre ellos no el mas importante
(deberia ser el trabajador) pero sin el de mayor consideracion por los directivos

de una companiia es el impacto econémico.
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lluminacion

El ojo es el 6rgano por el cual el hombre recibe entre el 80 y el 90 % de la
informacion del entorno, de hecho, cada dia en el trabajo se solicita mas la
utilizacion de la vision, lo que hace que sea una parte decisiva en la fatiga
laboral.

La luz es una radiacion electromagnética, la cual el ojo humano solo capta una
region reducida del espectro comprendida entre longitudes de ondas de los 400
a 700 nandémetros.

La iluminacion es uno de los factores ambientales de caracter micro climatico
que tiene como principal finalidad el facilitar la visualizacion de las cosas dentro
de su contexto espacial, de modo que el trabajo se puede realizar en
condiciones aceptables de eficacia, comodidad y seguridad.

La luz permite que las personas recibamos gran parte de la informacion que
nos relaciona con el entorno exterior a través de la vista, por lo que el proceso
de ver se convierte en fundamental para la actividad humana y queda unido a
la necesidad de disponer de una buena iluminacion.

Por extension, en el ambito laboral es indispensable la existencia de una
iluminacion correcta que permita ver sin dificultades las tareas que se realizan
en el propio puesto de trabajo o en otros lugares de la empresa, asi como
transitar sin peligro por las zonas de paso, las vias de circulacion, las escaleras
o los pasillos, etc.

De este modo, los estandares de iluminacién se establecen segun el tipo de
tarea visual que el empleado debe ejecutar: cuanto mayor sea la concentracion
visual del empleado en detalles y minucias, mas necesaria sera la luminosidad
en el punto focal del trabajo.

normal Sl cr{tico ZoT7 '} a cubrir con
ALY : con pante??a
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Es evidente que una iluminacion deficiente puede aumentar la posibilidad de
que las personas cometan errores trabajando y de que se produzcan
accidentes. Del mismo modo, una mala iluminacion puede provocar la aparicion
de fatiga visual, con los pertinentes perjuicios que esto representa para la salud
de las personas: problemas en los ojos (sequedad, picor o escozor) dolor de
cabeza, cansancio, irritabilidad, mal humor, etc. En consecuencia, un analisis
ergonoémico y de seguridad de un lugar de trabajo siempre debe tener en
cuenta que el nivel de iluminacién sea el idéneo: “la iluminacién correcta es la
qgue permite distinguir las formas, los colores, los objetos en movimientos y
apreciar los relieves, y que todo ello, ademas, se haga facilmente y sin fatiga,
es decir, que asegure el confort visual permanentemente.

Distincién de colores

250 nm 780 nm
Alta frecuencia Baja frecuencia
Ondas conas, funcion escotopica Ondas largas, funcidn fotopica
Mas enargia Menos energia

El aumento de la iluminacién lleva a un incremento del rendimiento y a una
disminucién del cansancio, en consecuencia se producen menor numero de
errores, disminucion de los desperdicios que estos Ultimos generan y
fundamentalmente a un menor nimero de accidentes laborales

En las industrias también se requieren mantenimiento que incluyan:

X3

S

Limpieza de los aparatos de alumbramiento.

Limpieza de las superficies y ventanas del local.

Cambio de focos y tubos fluorescentes.

Pintado periédicos de aparatos y superficies para que concentren la
iluminacién y permitan un acceso seguro al equipo de trabajo.

3

*¢

X/
X4

L)

3

*¢

Condiciones necesarias de una buena iluminacion:

1. Cantidad de luz adecuada.
2. No producir deslumbramiento.
3. Contraste suficiente para identificar figura y fondo.
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Unidades de medida de la luz

» Bujia: unidad de medida de la intensidad luminosa en una direccion
determinada, esta asociada con una fuente de luz e indica el flujo
luminoso en su origen.

» Lux: es la iluminacion en un punto sobre un plano a una distancia de un
metro, en direccion perpendicular de una fuente de luz, cuya intensidad
luminosa es una bujia.

Instrumentos de medicién

Existen los siguientes instrumentos: el ilumindmetro o luxometro, el
reflectometro, el medidor de brillo y el exposimetro de bolsillo. Estos
instrumentos estan construidos para hacer la lectura en luxes. Generalmente
se hace la medicién a 75 Cm del piso.

Reflectometro

www.tpmequipos.com

Clasificacion

Cualquiera que sea el tipo de iluminacion (natural o artificial) debe estar
perfectamente conformada en cada puesto de trabajo de tal manera que no
produzca diferencias considerables de luminancia.

-Natural: varia segun la hora del dia y la ubicacion.

La iluminacion natural es suministrada por la luz diurna procedente de una sola
fuente, se caracteriza por producir menos cansancio visual, permite la
apreciacion de los colores en mayor exactitud y su aprovechamiento es
econdémico.
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La utilizacién de la misma se torna muy dificil por varios motivos, uno es que la
iluminacion solar es perjudicial cuando recae en un puesto de trabajo en forma
directa, otro es que la intensidad varia en el transcurso del dia, varia entre los
dias de sol intenso y los dias nublados y finalmente que también varia con la
estacion del afo.

Otro elemento que se debe tener en cuenta es la variacion que aparece en la
iluminacién natural que varia con el disefio arquitectonico de los lugares
cerrados dado que al alejarse de las ventanas tragaluces, etc., la intensidad
disminuye.

Ademas otra caracteristica de la iluminacién natural es el calentamiento por
radiacion que da el sol.

Pero la iluminacién natural tiene un importante aspecto psicolégico que es el
contacto visual con el mundo exterior; por ello frente a esto se tiene la ventaja
gue los aspectos negativos antes mencionados se pueden mitigar con el uso
de cortinas, persianas, vidrios especiales (de color, polarizados, etc.), etc. en
las ventanas y por la colocacion adecuada de cielorrasos y paredes.

Las dificultades de utilizacion de la luz natural debido al horario, condiciones
atmosféricas; hace la complementacién de luz natural o empleo de sistemas
mixtos (natural y artificial).

-Artificial: por generacién controlada por fenbmeno de termoradiacion y
luminiscencia.

Tipos de iluminacion artificial: lAmpara de incandescencia, lampara de
descarga en atmosfera de gas, lampara de vapor de sodio, lampara de vapor
de mercurio, laAmparas fluorescentes, tubos de neon, etc.

Lampara de incandescencia
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Distribucién de la intensidad luminosa (arriba solo de la luz natural, abajo iluminacién artificial
nocturna).

-Directa: la luz incide directamente sobre la superficie iluminada. Es la mas
econdémica y la mas utilizada para grandes espacios.

-Indirecta: la luz incide sobre la superficie que va a ser iluminada mediante la
reflexion en paredes y techos. Es la mas costosa. La luz queda oculta a la vista
por algunos dispositivos con pantallas opacas.

-Semiindirecta: combina los dos tipos anteriores con el uso de bombillas
trasllcidas para reflejar la luz en el techo y en las partes superiores de las
paredes, que la transmiten a la superficie que va a ser iluminada (iluminacion
indirecta). De igual manera, las bombillas emiten cierta cantidad de luz directa
(iluminacion directa); por tanto, existen dos efectos luminosos.

-Semidirecta: la mayor parte de la luz incide de manera directa con la superficie
gue va a ser iluminada (iluminacion directa), y cierta cantidad de luz la reflejan
las paredes y el techo.

-General: es la utilizada para iluminar de manera uniforme todo un recinto.
Aprovecha la iluminacion natural y la artificial y no tiene en cuenta la diversidad
de tareas que se deban realizar, ejemplo: la suministrada por el fluido eléctrico
y las aberturas construidas en paredes y techos para permitir la iluminacion
natural.

-Localizada: es la utilizada mediante instrumentos o aberturas destinadas a
proporcionar una mayor iluminacion a un sitio determinado debido a las tareas
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que se deben realizar con gran precision. Ejemplo: la que se obtiene mediante
la instalacion de lamparas adicionales en las mesas de dibujo.
-Suplementarias: se utiliza cuando es necesario reforzar la iluminaciéon en un
lugar especifico del sitio de trabajo. Ejemplo: la utilizada en las salidas de
emergencia.

-De emergencia: es la iluminacion con que debe contar una institucion para
proveer de ésta, cuando los mecanismos de iluminacién natural son
deficientes, debido a las condiciones climaticas o se suspende temporalmente
la iluminacion suministrada por el fluido eléctrico. Ejemplo: plantas eléctricas.

Planta eléctrica

Control de
transfarancia
[ T -
fo 5 *
R =]
Transferencia
autormatica
o N .
Red alectrica Flanta eléctrica
I 11 L
normeal ReT de emergencia
TY

Tipos de alumbrados

Cada tipo de alumbrado debe escogerse de acuerdo al tipo de fuente y al grado
de precision con que deben efectuarse las tareas. Para mantener buenas
condiciones visuales se debe proporcionar iluminacion artificial. Los tipos de
alumbrado son:

1. Incandescentes o de luz amarilla.
2. Fluorescentes o de luz blanca.
3. Arco eléctrico.

El mas recomendado es el fluorescente porque permite una buena visibilidad y
no aumenta la temperatura del ambiente de trabajo.
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Tipos de visién

¢+ vision fotopica o diurna: esta regulada por los conos y los bastones de la
retina y permite la percepcion de las diferencias de luz en este tipo de
vision la maxima sensibilidad se produce para las longitudes de onda
alrededor de 555 nm.

¢+ Vision escotopica o nocturna: viene basicamente regulada por los
bastones de la retina y posibilita la percepcion de las diferencias de
luminosidad pero no de los colores, ya que los conos de la retina
permanecen inactivos.

La visibilidad depende de: tamafio del objeto con el que se trabaja, la distancia

a los ojos, persistencia de la imagen, intensidad de la luz, color de la pieza,

contraste cromético y luminoso con el fondo .

Medidas preventivas

A continuacién, presentamos un conjunto de medidas preventivas que pueden
ayudar a que cualquier actividad laboral e incluso al aserradero de Tuboscope
para que se desarrolle dentro de unos parametros saludables, con respecto a
la iluminacion.

1. Considerar el nivel de iluminacion en funcion de cada actividad y de la zona
de trabajo en la que se realiza, asi como las condiciones reales del puesto de
trabajo. Hay que tener en cuenta: el tamafio de los detalles que se han de ver;
la distancia entre el 0jo y el objeto observado; el contraste entre los detalles del
objeto y el fondo sobre el que destaca y también la edad del trabajador (por lo
general, a partir de los cuarenta afos, suelen producirse alteraciones en la
capacidad de vision de las personas).

2. Tener en cuenta los niveles minimos de iluminacion establecidos por la
legislacion (Real Decreto 486/1997 sobre lugares de trabajo). Estos niveles se
miden con un luxdmetro y se expresan en lux; esta unidad representa la
iluminacion producida por un lumen (cantidad de luz que emite una fuente
luminosa) en un metro cuadrado de superficie. Para zonas donde se ejecuten
tareas de bajas exigencias visuales los minimos establecidos son 100 lux
(manipulacién de mercancias, salas de maquinas...); para exigencias visuales
moderadas, 200 lux (almacenes de oficinas, industrias conserveras...); para
altas, 500 lux (maquinas de imprimir, trabajos con ordenador...); y para muy
altas, 1.000 lux (inspeccién de colores, joyeria...). Igualmente, para los locales
de uso habitual la referencia es de 100 lux (vestuarios, salas de descanso...),
mientras que en las vias de circulacion es de 50 lux.

3. Evitar la iluminacion demasiado difusa. Este tipo de iluminacion reduce los
contrastes de luces y sombras, empeorando la percepcién de los objetos en
sus tres dimensiones. Evitar la iluminacién excesivamente direccional porque
produce sombras duras que dificultan la percepcién. Lo mejor es una buena
iluminacion general en lugar de una iluminacion localizada. Situar las luminarias
respecto al puesto de trabajo de manera que la luz llegue al trabajador
lateralmente. En general, es recomendable que la iluminacion le llegue al
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trabajador por ambos lados con el fin de evitar también las sombras molestas
cuando se trabaja con ambas manos.

Luz difusa/ Luz direccional

fuente de luz difusa fuente de luz direccional

LA

4. Apantallar todas aquellas lamparas que puedan ser vistas, desde cualquier
zona de trabajo, bajo un angulo menor de 45° respecto a la linea de vision
horizontal. Otra alternativa es elevar las fuentes de luz si estan suspendidas.
Evitar los deslumbramientos indirectos producidos por superficies reflectantes.

5. Adecuar la cantidad y calidad de luz de acuerdo al trabajo que se va a
realizar: grado de exactitud requerido, detalles a tener en cuenta y duracion del
periodo de trabajo, utilizar al maximo la iluminacion natural, manteniendo los
vidrios de ventanas y de claraboyas completamente limpios, mantener el valor
de reflectancia recomendado para cada una de las areas de la infraestructura
del local y para los instrumentos de trabajo.

6. Mantener el plan de mantenimiento de los artefactos de iluminacion que
incluya revision periddica de los mismos y de las instalaciones eléctricas, al
igual que el cambio oportuno de los focos y tubos fluorescentes que se
encuentren fundidos, pintar periédicamente las paredes empleando colores que
tengan el maximo porcentaje de reflectancia de la luz.

7. Implementar un programa de conservacion visual para el personal de las
areas criticas estableciendo criterios de periodicidad de acuerdo con las
variables como: edad, afios de exposicion, nivel de dafio adquirido, tipo de
trabajo, entre otros, situadas en la zona de operacion o sus proximidades.
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8. La luz natural ofrece muchas ventajas con respecto a la claridad, al ahorro
energético y a la sensacion de bienestar que otorga a las personas. Sin
embargo, hay que tener en cuenta que varia con el tiempo (hora del dia,
estacion del afo, etc.), por lo que siempre hay que contar con la iluminacion
artificial, aunque sea de forma complementaria, recurriendo al uso de
bombillas, fluorescentes o lamparas de bajo consumo. Todos estos sistemas
de iluminacién deben ir acompafiados de pantallas o luminarias que los oculten
a la vision directa de las personas con el fin de evitar deslumbramientos (estos
se producen cuando miramos una luz més fuerte de la que el ojo esta
preparado para recibir en ese momento) y que, al mismo tiempo, faciliten el que
podamos canalizar la luz hacia el lugar que nos interesa.

9. Planificar la iluminacion de un lugar de trabajo orientando la luz de forma
correcta. La luz debe dirigirse de forma prioritaria hacia los materiales y objetos
con los que trabajamos pero teniendo precaucién de orientar la iluminacion
localizada evitando la formacion de reflejos sobre el material. Es aconsejable
que la parte superior de las paredes sea de color claro, lo cual contribuye a
difundir convenientemente la luz.

lluminacién en un lugar de trabajo

10. Instalar iluminacion localizada en aquellos puestos de trabajo que lo
requieran, cuando la iluminacion general sea moderada y pueda resultar
insuficiente para la realizacién de determinadas tareas. En estos casos, la luz
debe ubicarse oblicuamente por detras del hombro izquierdo de la persona, en
el caso de que utilice su mano derecha, y a la inversa, si se trata de un
trabajador zurdo.

11. Reparar de inmediato los puntos de luz que presenten desperfectos y
estén estropeados. Limpiar y sustituir las fuentes luminosas de una forma
planificada, teniendo en cuenta su duracion (una bombilla suele tener una
duracion media de 1.000 horas) y su rendimiento, si se quiere mantener el nivel
de iluminacion original. Hay que tener en cuenta que la cantidad de luz emitida
disminuye al aumentar la edad del equipo debido al desgaste de las fuentes
luminosas y a la suciedad.

85




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

12. Considerar aspectos relacionados con el color ya que éste produce en el
observador reacciones psiquicas emocionales que pueden ser positivas o
negativas. Aunque no existe una formula valida que permita seleccionar los
colores mas adecuados para cada espacio de trabajo, si hay criterios generales
que pueden tomarse como referencia. Por ejemplo, los colores célidos y
oscuros producen en los techos sensacion de seriedad; en los lados de
limitacién y en los suelos aparecen como seguros Yy resistentes. Hay que tener
cuidado con el color blanco porque las paredes y suelos de ese color pueden
convertirse en superficies deslumbrantes cuando la iluminacién es demasiado
intensa.

13. Colocar las superficies de trabajo entre los puntos de luz (luminarias) y no
directamente debajo de ellos, con el fin de que la luz no incida directamente
sobre el plano de trabajo, evitando reflejos y deslumbramientos. Del mismo
modo, es aconsejable situar las mesas de forma perpendicular a las ventanas
para que la luz solar incida de manera lateral sobre el area de trabajo. Este
aspecto es particularmente importante en el caso de trabajos con pantallas de
visualizacion de datos.

Factores para una buena iluminacion

» Cantidad de la iluminacion: la que cae sobre la mesa de trabajo, es
necesario que no produzca brillo sobre el area de trabajo y su medio
circundante, depende del trabajo a realizar, el grado de exactitud
requerido, la finura del detalle a observar, el color y la reflectancia de la
tarea. Cuando se usan gafas de seguridad con filtros que disminuyen la
luz que llega a los ojos, el nivel de iluminacion debe ser aumentado de
acuerdo a la absorcion de las mismas.

» Calidad: Se refiere a la distribucion de brillo en el ambiente visual. La
iluminacién debe ser distribuida por igual y no varia en un 30% de la
zona central del local destinado al funcionamiento de la industria.
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Calidad de la iluminacion

A 4 / / Luminancia Jux

Hupo minow [umen

Colores del cédigo de seqguridad

RBIBE para peligro, se emplea para llamar la atencién con respecto a estaciones
y equipos contra incendios, extintores, salidas de emergencia, mangueras,
sirenas, riesgos especiales como recipientes que contengan liquidos
inflamables y sitios donde se ubican los equipos de emergencia.
para precaucion, su uso se limita a advertir contra el arranque, uso o
movimiento del equipo que se esta trabajando, como montacargas, hornillas,
tanques, calderas y mandos eléctricos.
ﬁ para radiacion, se combina con el amarillo para sefialar recipientes,
recintos y areas asociadas a is6topos radiactivos, productos radioquimicos y
materiales fisionables. Debe colocarse en puertas, superficies de paredes,
pisos, recipientes y cualquier equipo con riesgo de radiacion ionizante.
Blanco: para tréfico, son sefales de servicio, de cuidado y areas que necesitan
maximo orden y aseo. Combinado con el negro se emplea en la sefializacion
de las areas de trafico y solo sirve para indicar escaleras, sitios para depdsitos
de basuras, fuentes de agua y expendio de alimentos.
Anaranjado: para alerta, indica piezas o partes peligrosas de maquinas o
equipo con energia eléctrica viva que pueden causar cortaduras,
aplastamiento, descargas o lesiones.
Amarillo: para prevencion, sefiala riesgos fisicos como: "chocar contra",
"tropezar”, "caer", "quedar atrapado entre". Se utilizan para llamar la atencion.
para seguridad, sefiala la ubicacién de los equipos de primeros auxilios
excepto el equipo contra incendios. Indica la localizacién de los dispositivos de
seguridad.
Para mayor visibilidad se combina de la siguiente forma:
+«+ amarillo con negro
++ verde con blanco
% rojo con blanco
¢+ azul con blanco
¢+ negro con blanco
No se deben utilizar las siguientes combinaciones:
¢+ rojo con verde
%+ rojo con azul
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Efectos de la iluminacién deficiente

Incrementa las anomalias visuales anatomofisiologica, al no permitir una
vision clara, comoda y rapida y exigir adaptaciones continuas del globo
ocular.

Incrementar los riesgos de accidentes, porque no se visualizan
rapidamente los peligros y por consiguiente no se puede hacer la
prevision correspondiente.

Aumentar la posibilidad de cometer errores, porque los defectos de los
productos se descubren con menor rapidez y por consiguiente disminuye
la calidad de la produccion.

Utilizaciéon de mayor tiempo en la ejecucion de las operaciones, debido a
las posibles correcciones que se deban hacer.

Aumentar la posibilidad que las zonas de trabajo y almacenamiento
estén saturadas de basura, proliferdndose otros riesgos nocivos para la
salud.

Disminuye el interés por la tarea, porque el operario no se siente
coémodo en la ejecucién de su actividad ya que la luz es un factor
indispensable en la comodidad que debe brindar el ambiente de trabajo.
Aumenta la fatiga fisica y mental, porque se exige del operario

mayor consumo de energia para lograr los objetivos en la tarea que

realiza.
TR .,,m_m____

N N NI

500 lux 100 fux ‘ 500 lux 500 lux 500 lux 500 lux

erroneo correcto

Métodos de control

Adecuar la cantidad y calidad de luz de acuerdo al trabajo que se va a
realizar: grado de exactitud requerido, detalles a tener en cuenta y
duracion del periodo de trabajo.

Utilizar al méximo la iluminacién natural, manteniendo los vidrios de
ventanas y de claraboyas completamente limpios.

Mantener el plan de mantenimiento de los artefactos de iluminacién que
incluya revision periddica de los mismos y de las instalaciones eléctricas,
al igual que el cambio oportuno de los focos y tubos fluorescentes que
se encuentren fundidos.

Pintar periddicamente las paredes empleando colores que tengan el
maximo porcentaje de reflectancia de la luz.

88



http://www.monografias.com/trabajos37/la-moda/la-moda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/higie/higie.shtml#tipo
http://www.monografias.com/trabajos11/recibas/recibas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/tain/tain.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/consumo-inversion/consumo-inversion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/plane/plane.shtml
http://www.monografias.com/trabajos2/mercambiario/mercambiario.shtml

“Lavado e inspeccion de tubulares”

Arévalo Romina
Proyecto Final

« Mantener el valor de reflectancia recomendado para cada una de las
areas de la infraestructura del local y para los instrumentos de trabajo.

TABLA

Niveles de iluminacion minimos para los sitios de trabajo

especificados y similares

E-MINIMO OFICINAS

200 lux

300 lux

400 lux

700 lux

1.500 lux

Recibos
Pasillos
Sanitarios
Conferencias
Archivos
Bibliotecas
Contabilidad
Taquigrafia

Trabajos finos

Dibujo
Maquinas de
Contabilidad
Trabajos

en colores

COMERCIO

Despacho de Mercancias
Depositos

Sanitarios

Areas de Circulacion

Estanterias

Salones de Ventas

INDUSTRIALES

Embalaje

Depositos

Sanitarios

Fundicion y corte

Carpinteria

Herreria

Fabricacion

Montaje

Costura

Pintura a Pistola

Tipografia

Correccion de Pruebas

Fresado y Torneado

Inspeccion
Inspeccion delicada

Montaje preciso.
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Radiaciones:

Historia

Llamamos radiacién a la energia que se propaga en forma de onda a través del
espacio. El ser humano ha estado expuesto a las radiaciones ionizantes desde
el comienzo de los tiempos. Las fuentes naturales de radiacion se encuentran
tanto en el Universo como en la Tierra.

Nada hay de nuevo sobre la radiactividad salvo la utilizacion que de ella ha ido
aprendiendo el hombre. Tanto la radiactividad como la radiacion que se
produce se encontraban presentes en el espacio incluso antes de que la tierra
apareciese.

La radiacion intervino en el "big-bang" que, segun se cree, dio nacimiento al
Universo hace unos 20.000 millones de afios. Desde entonces se ha difundido
por el cosmos. Los materiales radiactivos se convirtieron en parte integrante de
la Tierra desde el momento mismo de su formacion. Incluso el hombre es
ligeramente radiactivo, ya que todo tejido vivo contiene trazas de sustancias
radiactivas. No obstante hace menos de un siglo que la humanidad descubrié
este fendmeno elemental y universal.

¢.0Oué son las radiaciones?

Es el proceso de transmision de ondas o particulas a través del espacio o de
algun medio. Las ondas y las particulas tienen muchas caracteristicas
comunes, la radiacion suele producirse predominantemente en una de las dos
formas.

La radiacion propagada en forma de ondas electromagnéticas (rayos UV, rayos
gamma, rayos X, etc.) se llama radiacién electromagnética, mientras que la
llamada radiacion corpuscular es la radiacion transmitida en forma de
particulas subatomicas (particulas a, particulas 3, neutrones, etc.) que se
mueven a gran velocidad, con apreciable transporte de energia.

Simbolo de radiacién ionizante
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Clasificacion de las radiaciones electromagnéticas

Las ondas o radiaciones electromagnéticas se pueden clasificar en:

» Radiacion no ionizante: No tienen la suficiente energia como para
romper los enlaces que unen los atomos del medio que irradian (ondas
de radio y TV, microondas, luz visible, etc.).

Son aquellas que no son capaces de producir iones al interactuar con los
atomos de un material. Se pueden clasificar en dos grandes grupos:

1. Los campos electromagnéticos
2. Las radiaciones opticas

Dentro de los campos electromagnéticos se pueden distinguir aquellos
generados por las lineas de corriente eléctrica o por campos eléctricos
estaticos. Otros ejemplos son las ondas de radiofrecuencia, utilizadas por las
emisoras de radio, y las microondas utilizadas en electrodomésticos y en el
area de las telecomunicaciones.

Entre las radiaciones épticas se pueden mencionar los rayos lasery la
radiacion solar como ser los rayos infrarrojos, la luz visible y la radiacion
ultravioleta. Estas radiaciones pueden provocar calor y ciertos efectos
fotoquimicos al actuar sobre el cuerpo humano. Otro punto interesante es la

radiacion ultravioleta que en los ultimos afios por causa de diversos factores ha

estando atacando a la tierra en valores que perjudican seriamente nuestra
salud y supervivencia.
Espectro solar
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» Radiacion ionizante: Tienen suficiente energia como para producir
ionizaciones de los atomos del medio o materia que es irradiado. Van
desde los rayos X hasta la radiacion césmica.

Son radiaciones con energia necesaria para arrancar electrones de los atomos.
Cuando un atomo queda con un exceso de carga eléctrica, ya sea positiva 0
negativa, se dice que se ha convertido en unién (positivo o negativo). Entonces
son radiaciones ionizantes los rayos X, las radiaciones alfa, beta y gamma. Las
radiaciones ionizantes pueden provocar reacciones y cambios quimicos con el
material con el cual interaccionan. Por ejemplo, son capaces de romper los
enlaces quimicos de las moléculas o generar cambios genéticos en células
reproductoras.

Radiacion alfa

Las particulas alfa son conjuntos de dos protones y dos neutrones, es decir, el
ndcleo de un atomo de helio, eyectadas del nicleo de un atomo radiactivo. La
emision de este tipo de radiacidon ocurre en general en atomos de elementos
muy pesados, como el uranio, el torio o el radio. El nacleo de estos atomos
tiene muchos mas neutrones que protones y eso lo hace inestable. Al emitir
una particula alfa, el atomo cambia la composicidén de su ndcleo y queda
transformado en otro con dos protones y dos neutrones menos. Esto se conoce
como transmutacién de los elementos. Asi por ejemplo, cuando el uranio 238
cuyo numero atémico (Z= numero de protones en el nucleo) es de 92, emite
una particula alfa, queda trasmutado en un atomo de torio 234, cuyo numero
atomico es de 90.

La caracteristica de estas particulas a ser muy pesadas y tiene doble carga
positiva les hace interactuar con casi cualquier otra particula con que se
encuentre incluyendo los &tomos que constituyen el aire (cuando penetra en un
centimetro de aire puede producir hasta 30.000 pares de iones), causando
numerosas ionizaciones en una distancia corta.

particula &7 : ;- {1t /
alfa , |

Interaccion de las Radiaciones Alfa con la Materia

Esta rapidez para repartir energia la convierte en una radiacion poco
penetrante que puede ser detenida por una simple hoja de papel sin embargo
no son inofensivas ya que pueden actuar en los lugares en que se depositan ya
sea por sedimentacion o por inhalacion.
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Radiacion beta

Las particulas beta tienen una carga negativa y una masa muy pequeia, por
ello reaccionan menos frecuentemente con la materia que las alfa pero su
poder de penetracion es mayor que en estas (casi 100 veces mas penetrantes).
Son frenadas por metros de aire, una lamina de aluminio o unos cm. de agua.
Este tipo de radiacién se origina en un proceso de reorganizacion nuclear en
que el nacleo emite un electrén, junto con una particula no usual, casi sin
masa, denominada antineutrino que se lleva algo de la energia perdida por el
nacleo. Como la radiactividad alfa, la beta tiene lugar en atomos ricos en
neutrones, y suelen ser elementos producidos en reacciones nucleares
naturales, y mas a menudo, en las plantas de energia nuclear. Cuando un
ndcleo expulsa una particula beta, un neutrén es transformado en un protén. El
ndcleo aumenta asi en una unidad su nimero atémico, Z, y por tanto, se
transmuta en el elemento siguiente de la Tabla Periddica de los Elementos.

Si una particula beta se acerca a un nucleo atbmico, desvia su trayectoria y
pierde parte de su energia (se “frena”). La energia se transforma en rayos X.
Este proceso recibe el nombre de “Radiacion de frenado”. Otra interesante
reaccion ocurre cuando una particula beta colisiona con un electron positivo.
En este proceso, ambas particulas se aniquilan y desaparecen, liberando
energia en forma de rayos gamma.

pariicula beta & ~ rayo gamma
{elactrén) ] de aniquilacidn
i procesa
et de aniquilacion
@ . rayo gamma
pRston iquilacion
[electron poskivo) o , g anic

Interaccion de las radiaciones beta con la materia
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Radiacion gamma

Las emisiones alfa y beta suelen ir asociadas con la emisién gamma. Es decir
las radiaciones gamma suelen tener su origen en el nlcleo excitado
generalmente, tras emitir una particula alfa o beta, el nacleo tiene todavia

un exceso de energia, que es eliminado como ondas electromagnéticas de
elevada frecuencia. Los rayos gamma no poseen carga ni masa; por tanto, la
emision de rayos gamma por parte de un niacleo no conlleva cambios en su
estructura, interaccionan con la materia colisionando con las capas electronicas
de los atomos con los que se cruzan provocando la pérdida de una
determinada cantidad de energia radiante con lo cual pueden atravesar
grandes distancias. Su energia es variable, pero en general pueden atravesar
cientos de metros en el aire, y son detenidas solamente por capas grandes de
hormigon, plomo o agua.

Con la emision de estos rayos, el nacleo compensa el estado inestable que
sigue a los procesos alfa y beta. La particula alfa o beta primaria y su rayo
gamma asociado se emiten casi simultdneamente. Sin embargo, se conocen
algunos casos de emision alfa o beta pura, es decir, procesos alfa o beta no
acompafiados de rayos gamma; también se conocen algunos is6topos que
emiten rayos gamma de forma pura. Esta emision gamma pura tiene lugar
cuando un isétopo existe en dos formas diferentes, los llamados isémeros
nucleares, con el mismo nimero atdmico y nimero masico pero distintas
energias. La emision de rayos gamma acompafia a la transicion del isomero de
mayor energia a la forma de menor energia.

Aunque no hay atomos radiactivos que sean emisores gamma puros, algunos
son emisores muy importantes, como el Tecnecio 99, utilizado en Medicina
Nuclear, y el Cesio 137, que se usa sobre todo para la calibracion de los
instrumentos de medicion de radiactividad.

RLA D LA IO r
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Poder de penetracion de las radiaciones
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Segun su interaccion con la materia:

Alfa: Con capacidad limitada de penetracion en la materia pero mucha
intensidad energética.

Beta: Algo méas penetrante pero menos intensa que las radiaciones alfa.
Gamma: Es la radiacion mas penetrante de todas.

papel  cuerpo humano  aluminio plomo hormigon

La radiacion de neutrones es la generada durante la reaccidén nuclear. Los
neutrones tienen mayor capacidad de penetracion que los rayos gamma, y sélo
puede detenerlos una gruesa barrera de hormigon, agua o parafina. Por ello,
en las aplicaciones civiles, la generacién de la radiacion de neutrones se limita
al interior de los reactores nucleares.

Fuentes radiactivas

INSTRUMENTOS NUCLEARES DE USO INDUSTRIAL

Emisor (portafuentes y fuente
radiactiva, colimador y obturador)

Material a medir

Receptor (detector,
electronica asociada)

NOLDOR S.R.L.
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Emisores

Requisitos a cumplir

« Poseer caracteristicas constructivas que impidan o dificulten su
desmontaje por parte de personas inexpertas o sin calificacion. En este
sentido el disefio deberia incluir elementos de fijacibn mecénica que
requieran el uso de herramientas especiales para su desmontaje.

o Poseer una proteccion adecuada para el o los portafuentes

« Permitir el correcto posicionamiento del portafuentes en condiciones
adecuadas de seguridad radioldgica y fisica

« Disponer de un sistema de atenuacién de la radiacion externa a niveles
compatibles con los limites de dosis equivalente recomendados, cuando
el medidor esta fuera de uso o en instancia de transporte, mantenimiento
u otra alternativa

Portafuentes:
o Debe permitir el facil y seguro montaje de la fuente y proporcionarle una
adecuada proteccidn contra agentes, agresiones fisicas y/o quimicas

previsibles, durante la aplicacion y uso del equipo de medicién y control.

Fuentes de radiacién:

o Han de ser selladas y cumplimentar los ensayos previstos en la norma
ISO 2919-1980(E) y también las pruebas de frotado, inmersién, burbujeo
y emanacion.

Colimadores vy obturadores:

e Enlos equipos de control o medicién con haz de radiacion definido,
estos elementos deben ser parte integrante del emisor.

Receptores

Requisitos a cumplir:

« Proporcionar adecuada proteccion al detector y circuitos asociados
contra agentes fisicos y quimicos agresivos que puedan estar presentes
durante el uso del instrumento.

« Permitir la incorporacion de sistemas de termostatizaciéon o
acondicionamiento del detector.

« Posibilitar el montaje del receptor en el propio equipamiento o su
instalacion en el proceso bajo control.
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« Disminuir la tasa de dosis equivalente en las superficies accesibles del
receptor a valores compatibles con las condiciones de seguridad
radiolégica requerida.

Bultos para transporte

Se denomina bulto al embalaje con su contenido radiactivo tal como se
presenta para su transporte.

Pueden ser de tipo:
» Exceptuados
» Industriales
» Tipo A, TipoB o Tipo C

Clasificacion de los bultos

Exceptuados

Son aquellos que contienen muy baja actividad y, por lo tanto, menores
requisitos de disefio.

Industriales
Son aquellos que se emplean solamente para transportar materiales BAE (baja
actividad especifica) o materiales OCS (objetos contaminados en superficie).

Se clasifican en BI-1, BI-2 y BI-3, en virtud de su contenido.

Tipos A, By C

Su clasificacion esta dada por la cantidad de material radiactivo contenido en
ellos. A estos bultos se les exige cumplir con una serie de ensayos vinculados
con su capacidad para resistir ciertos accidentes.

Bultos tipo A, B, C

La actividad méxima para los bultos de tipo A no debe sobrepasar
determinados valores expuestos en el Reglamento (Al y A2).

En caso de superarse dichas actividades los bultos pasan a ser Tipo B o Tipo C
y deben estar aprobados por la Autoridad Regulatoria.

Los bultos tipo B (U) y B (M) son aquellos que requieren aprobacién nacional o
multinacional, respectivamente.

Limites de actividad y restricciones

Se establecen los siguientes valores de referencia:

Al (TBq): Para materiales radiactivos en forma especial.
A2 (TBQ): Para materiales radiactivos en forma no especial.
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C1 (Bg/g): Concentracion de actividad material exento, incorporado a
instrumentos.
C2 (Bq): Limite de actividad para remesas exentas.

Algunos valores

A Az Cy C;
Radiontclidos

(TBq) (TBq) (Bq) (Bq)
241Am 1x 10" 1x 103 1x10° 1x104
€0Co 4 x 10 4 x 10 1x 104 1x107
137Cs 2x10°0 6 x 10 1x 10" 1x104
3H 4x10" 7x10" 1x 108 1x10°
194 3 x 10" 3 x 10" 1x102 1x105
187TmHg 1 x 10 4 x 10 1x102 1x108

indice de transporte

Se determinara el nivel de radiacion maximo en unidades milisievert por hora
(mSv/h) a una distancia de 1 m de las superficies externas del bulto,
sobreenvase, contenedor o BAE-1 y OCS-I sin embalar. Este valor se
multiplicara por 100 y la cifra obtenida sera el indice de transporte.

Efectos sobre el hombre

Segun la intensidad de la radiacion y en que parte del cuerpo se produjo, el
enfermo puede llegar a morir en el plazo de unas horas a varias semanas. Si
sobrevive, sus expectativas de vida quedan sensiblemente reducidas. Los
efectos nocivos de la radioactividad se acumulan hasta que una exposicion
minima se convierte en peligrosa después de cierto tiempo.

Los rayos una vez que entran al cuerpo son absorbidos, metabolizados y
distribuidos en los tejidos y 6rganos, sus efectos dependen del tipo de radiacion
y del tiempo que permanezca en contacto con el cuerpo.

Las condiciones que se expresan cuando alguien es victima de enfermedad por
radiacion son:

e nauseas

e vOmMitos

e convulsiones

o delirios

o dolores de cabeza
o diarrea

e pérdida de cabellera

e pérdida de dentadura

e reduccién de los glébulos rojos en la sangre

e reduccién de los glébulos blancos en la sangre

98




2

“Lavado e inspeccion de tubulares’
Arévalo Romina
Proyecto Final

e dafo al conducto gastrointestinal
o pérdida de la mucosa de los intestinos
e hemorragias

« esterilidad

« infecciones bacterianas

e cancer

e leucemia

o cataratas

« dafios genéticos

e dafo cerebral

e dafos al sistema nervioso

o cambio del color de pelo a gris

e quemaduras

La radiacion se evalUa de acuerdo con los efectos sobre los tejidos vivos en las
gue se destruye la capacidad de reproduccion de algunas células induciendo a
la mutilacién, también pueden ser somaticos, es decir, que producen
alteraciones que se transmiten a generaciones futuras, asi como
enrojecimiento en la piel, cancer de piel, perdida de cabello e inflamacion
ocular.

Factores de los que depende recibir mas o menos dosis de radiacion

Los efectos dependen de la cantidad de dosis; la fragmentaron de esta, la
energia de la radiacion, distribucion de la dosis, edad, por que el efecto es
mayor en el embrion, el nifio y el joven, afectan la medula 6sea, testiculos y
mucosa gastrica

Las dosis de radiacion recibida por un individuo al permanecer en las
proximidades de una fuente de radiacion, depende de tres factores:

B Distancia entre la fuente de radiacién y el individuo: la dosis recibida
disminuye proporcionalmente segin aumente la distancia entre fuente e
individuo.

B Tiempo de permanencia: la dosis recibida aumenta a mayor tiempo de
exposicion a la radiacion.

B Blindaje interpuesto entre la fuente de radiacion y el individuo: El blindaje
reduce la exposicion a las radiaciones ionizantes en las personas.
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¢ Quiénes estan expuestos a radiaciones ionizantes?

Las radiaciones son capaces de atravesar algunos materiales con mayor
facilidad que otros, por lo que sino se utilizan adecuadamente pueden producir
dafios irreversibles en el material biolégico del organismo humano. Los que se
encuentran mayormente expuestos son:

1. Los trabajadores que operan o manipulan de cualquier forma equipos
generadores o fuentes de radiaciones ionizantes y los que atienden a los
pacientes irradiados.

2. Los pacientes que se someten a examenes de diagnostico medico y dental a
repeticion durante un periodo prolongado de tiempo y los pacientes con
tratamiento medico nuclear u oncoldgico.

3. Nifios menores (que circulan por dependencias vecinas a las instalaciones
con equipos radiologicos u otras fuentes de radiaciones ionizantes).

4. Mujeres embarazadas.

5. Mujeres en edad fértil.

Se considerara persona ocupacionalmente expuesta, a aquellas que se
desemperien en las instalaciones radiactivas u opere equipos generadores de
radiaciones ionizantes.

Mujer embarazada
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¢.Cuales son las fuentes de exposicion?

Todo lugar de trabajo u operacion en que se manipulen o utilicen fuentes
radiactivas o equipos generadores de radiaciones ionizantes. Algunas areas

importantes son:

- Empleo de Rayos X y fuentes de Rayos Gamma en medicina, en la industria e

investigacion.

- Uso de otras sustancias radiactivas en medicina, combate de plagas, estudio

de suelos, hidrolégica, estudios de contaminaciéon ambiental, etc.
- Operacion de reactores nucleares y aceleradores de particulas.

Empleo de rayos X

|| Chasis
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PELIGROS Y RIESGOS

Directos:

% Irradiacion externa, exposicion prolongada, sobredosis.
% Contaminacién por inhalacién, ingestion o absorcién a través de la piel.
% Contaminacion del medio ambiente

Indirectos:

Por incendios o temperaturas elevadas (en algunos casos):
% gases irritantes, tOXicOS 0 COrrosivos.
% mezclas explosivas,
% posible explosién de los recipientes de contencion,
% el nitrato de torio o de uranilo pueden provocar incendios

Instrucciones para casos de emergencia

Recomendaciones generales

Aislar el area de trabajo.

No tocar bultos o vehiculos. Impedir que otros lo hagan.

No fumar, beber o comer.

Lavarse las manos.

No permanecer innecesariamente en el area afectada.

Avisar a quien corresponda sobre posible contaminacion.

Limpiar el lugar, asistido por personal especializado.

Reiniciar el transporte cuando el personal especializado lo indique.
En caso de derrame o fuga y/o incendio, utilizar equipo especial de
emergencia, compuesto de vestimenta de proteccion corporal,
respiratoria (presion positiva) y otras precauciones propias de las
circunstancias, lugar y condiciones temporales.

R/ X/ R/ X/ R/ X/ R/ X/
RS X IR X IR X I X X R KBRS

X/
X4

L)

Primeros auxilios

Llevar las victimas hacia el aire fresco.

Quitar y aislar ropas y zapatos en caso de contaminacion.

De ser necesario lavarse los 0jos, durante, por lo menos, 15 minutos.
Ducharse y lavarse con agua y jabon.

Requerir atencién médica a la brevedad.

Asegurarse de que el personal médico o de asistencia general esté
sobre aviso acerca de la identificacion de los productos involucrados en
el accidente, incidente, derrame o fuga.

R/ X/ R/ X/ R/
RIS IR X QIR X QI X4

X/
X4

L)

Incidentes - Accidentes con o sin incendio

% Prestar los primeros auxilios a las personas heridas.
% Mantener al publico alejado del siniestro, si es posible 50 metros viento
arriba.
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% Notificar a la policia, solicitando, de ser necesario, el envio de
ambulancia o bomberos. Informar que el accidente involucra material
radiactivo.

% Apreciar y evaluar el estado de los bultos y estimar la existencia de
fugas, derrames, o deterioro de los mismos.

Si se dispone de equipos, evaluar la magnitud de la pérdida o el deterioro del
blindaje

En caso de incendio

% Los incendios pequefios pueden extinguirse con productos quimicos
secos (CO2).

% Los incendios grandes pueden extinguirse con agua, polvo de base

potasica o cualquier agente extintor apropiado para el tipo de fuego de

que se trate.

No mover los contenedores o envases dafiados.

Si no existe riesgo, alejar los envases o contenedores no dafados del

area incendiada.

La extincion se practicara, de ser posible, desde viento arriba y desde la

maxima distancia posible, tratdndose cada caso como si existieran

humos toxicos.

Enfriar bultos y contenedores.

Apreciar visualmente la situacion, evaluar pérdidas de material

radiactivo.

Notificar a la ARN.

R/
A X4

X/
X4

L)

X/
°e

R/
A X4

X/
X4

L)

X/
°e

Medios de control

X3

*

Estos incluyen el mantenimiento preventivo y periddico de los equipos e
instrumentos empleados para el control como dosimetros, detectores de
termoluminiscencia y cAmara de ionizacion, estos aparatos tienen la
capacidad de absorber la cantidad de radiacion.

Estos incluyen el mantenimiento preventivo y periddico de los equipo.
Revisar la integridad de la carcaza de plomo que recubre el aparato al
igual que los sistemas de refrigeracion.

Proteccion adecuada de las fuentes productoras de radiacion como

el radio y el cobalto.

Programas de deteccion y medicion de radiaciones.

Utilizacién de medios de prevencion y equipos de proteccion.

R/
L X4

X/
X4

L)

X/
o

X/
X4

L)

R/
X4

-,
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Dosimetro

Acciones correctivas:

a) Se establecera un Programa de Proteccion Radiolégica para el transporte de
materiales radiactivos. La naturaleza y el alcance de las medidas que se
aplicaran en el Programa guardaran relacion con la magnitud y la probabilidad
de que ocurra exposicion a las radiaciones.

b) Durante el transporte se optimizaran la proteccién y la seguridad de modo
que la magnitud de las dosis individuales, el nUmero de personas expuestas y
la probabilidad de que ocurran exposiciones se mantengan en el valor mas bajo
gue pueda razonablemente alcanzarse, teniendo en cuenta los factores
econdémicos y sociales, y que las dosis que reciban las personas estén por
debajo de los limites de dosis correspondientes.

c) Los trabajadores deberan recibir capacitacién apropiada en relacion con los
riesgos radiolégicos involucrados y las precauciones a adoptar para asegurar la
limitacién de su exposicion y la de otras personas que pudieran resultar
afectadas por las actividades que ellos realicen.

d) La autoridad competente pertinente adoptara disposiciones para que se
efectlen evaluaciones periodicas de las dosis de radiacion recibidas por las
personas a causa del transporte de materiales radiactivos, a fin de cerciorarse
de que el sistema de proteccién y seguridad cumple con las normas bésicas de
seguridad.

e) En casos de exposicion ocupacional ocasionada por actividades de
transporte, cuando se determine que la dosis efectiva:

1) es sumamente improbable que sea superior a 1 mSv en un
afo, no serdn necesarias pautas especiales de trabajo, ni
vigilancia radiolégica detallada, ni programas de evaluacion
de dosis 0 mantenimiento de registros individuales;
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2) es probable que se encuentre comprendida entre 1y 6
mMSvV en un afo, sera necesario un programa de evaluacion
de dosis mediante la vigilancia radiolégica en el lugar de
trabajo o la vigilancia de la exposicion individual,

3) es probable que sea superior a 6 mSv en un afo, debera
procederse a la vigilancia radiologica individual.

f) Con el fin de asegurar el cumplimiento de las disposiciones pertinentes se
estableceran y aplicaran programas de garantia de calidad basados en las

normas internacionales, nacionales o de otra indole aceptable para la Autoridad
Competente.

A4
o

RADIACTIVO [l

CONTENIDO ...............e
ACTIVIDAD ............

]
7
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Programa Inteqgral de Prevencién de Riesgos Laborales

EVALUACION DE RIESGOS

1. Objetivos

Este procedimiento explica los principios y practicas de la evaluacion de
riesgos de SySO y por qué es necesaria.

Tiene un enfoque que puede caracterizarse como EVALUACION GENERAL
DE RIESGOS de SySO.

2. Alcance

Este procedimiento es aplicable a la gestion de Seguridad, Salud y Medio
Ambiente, en cada una de las empresas, y debera adaptarse a cada una de las
mismas segun las caracteristicas de la actividad.

3. Responsabilidades

El Técnico responsable de cada cliente, debera adaptar el método descrito aqui
para que sirva a sus propias necesidades, tomando en cuenta la naturaleza de
su trabajo y la gravedad y complejidad de sus riesgos, abarcando dafios a
personas, bienes o instalaciones.

La Gerencia debera proveer los recursos necesarios y prestar la mayor
colaboraciéon para cumplimentar el procedimiento.

La Supervisidon y el Personal Operativo prestara la mayor colaboracién posible,
a fin de que los datos descripciones y situaciones , aportados para su analisis y
evaluacion , sean completos , veraces y objetivos , a fin de lograr un resultado
eficiente y Gtil para la gestion en SySO de la empresa .

4. Términos clave
Los términos clave son:

a) Peligro: fuente o situacion con potencial para producir dafios en términos de
lesion a personas / enfermedad ocupacional, dafios a la propiedad, al medio
ambiente, o una combinacion de éstos.

b) Riesqo: combinacion entre la probabilidad de que ocurra un determinado
evento peligroso y la magnitud de sus consecuencias.
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Asesores

Diferencia entre Peligro y Riesgo

A

Riesgo Alto
Peligro/riesgo

5. Desarrollo
5.1. ¢Qué es la evaluacién de riesgos de syso y porque hacerla?
5.1.1. Pasos basicos

La evaluacion de riesgos involucra tres pasos basicos:

a) Identificar los peligros

b) Estimar el riesgo de cada peligro, es decir, la probabilidad y severidad del
dano.

c) Decidir si el riesgo es tolerable.

5.1.2. ¢ Por qué es importante la evaluacion de riesgos?

El propdsito principal es determinar si los controles planificados o existentes
son adecuados. La intencién es que debe controlarse los riesgos antes de que
ocurra el dafo.

Durante muchos afos, las evaluaciones de riesgo de SySO se llevaron a cabo
de manera informal. Ahora se reconoce que las evaluaciones de riesgos son un
cimiento clave de una gestion proactiva de SySO y que es necesario contar con
procedimientos sistematicos para garantizar el éxito.

Una evaluacion de riesgos basada en un enfoque participativo ofrece la
oportunidad para que los directivos y el personal puedan acordar que los
procedimientos de SySO de una empresa:

a) Se basen en percepciones compartidas de peligros y riesgos.
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b) Sean necesarios e implementables.
c) Tengan éxito en la prevencion de accidentes.

6. El proceso de evaluacion de riesgos
6.1. Pasos basicos de la evaluacion de riesgos

La figura muestra los pasos basicos de la evaluacion de riesgos:

Clasificar las actividades laborales

A 4

Identificar los peligros

A 4

Determinar el riesgo

\ 4
Decidir si los riesgos son tolerables

A 4
Elaborar el plan de accion de control de
riesgos
(si es necesario)

A 4

Revisar si el plan de accion es adecuado

FIGURA
Para que la empresa efectue evaluaciones de riesgos efectivas, son necesarios
los criterios siguientes:
a) Clasificar las actividades laborales: elaborar una lista de las actividades

laborales que cubra las instalaciones, planta personal y procedimientos,
recopilando informacién sobre los mismos.
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b) Identificar peligros: identificar todos los peligros significativos relacionados
con cada actividad laboral. Considerar quién puede resultar dafiado y cémo.

c) Determinar los riesgos: hacer una estimacidn subjetiva de los riesgos
relacionados con cada peligro asumiendo que los controles planificados o
existentes estan implementados. Los evaluadores también pueden considerar
la efectividad de los controles y las consecuencias de sus falencias.

d) Decidir si los riesgos son tolerables: juzgar si las precauciones de SySO
planificadas o existentes (si las hubiera) son suficientes para mantener el
peligro bajo control y cumplir los requisitos legales.

e) Elaborar un plan de acciéon de control de riesgos (si es necesario):
elaborar un plan para tratar todos los temas que la evaluacion considera que
requieren atencion. Las organizaciones deberian asegurarse que los controles
nuevos y existentes permanezcan implementados y sean efectivos.

f) Revisar si el plan de accion es adecuado: reevaluar los riesgos en base a
los controles corregidos y verificar que los riesgos seran tolerables.

6.2. Requisitos de la evaluacion de riesgos

Clasificacion de Riesgo

|Seguro, pero exceso de atencion | |Inseguro, poca atencion

Bajo riesgo Alto riesgo Bajo riesgo Alto riesgo

fl Capacidades | K

protejete, com

Evaluacion de riesgo
Para que la evaluacién de riesgos sea Util en la practica, la empresa deberia:

a) Designar a un miembro jerarquico de la empresa para promover y dirigir la
actividad.

b) Consultar con todos los involucrados, explicar lo que se planifica realizar y
obtener sus comentarios y compromiso.

109




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

c) Determinar las necesidades de capacitacion en evaluacion de riesgos para el
personal / equipos de evaluacion e implementar un programa de capacitacion
adecuado.

d) Analizar si la evaluacién es adecuada: determinar si la evaluacién es
apropiada y suficiente, es decir adecuadamente detallada y rigurosa.

e) Documentar los detalles administrativos y hallazgos significativos de la
evaluacion.

7. Evaluacion de riesgos en la practica

7.1. General

Aqui se describen los factores que se deberian considerar al planificar la
evaluacion de riesgos. Debe prestarse atencion a la necesidad de hacer
referencia a la normativa legal y a pautas pertinentes para garantizar el

cumplimiento de la legislacion especifica.

Desde un principio deberian considerarse con cuidado los siguientes aspectos
de la evaluacion de riesgos:

a) Criterios para clasificar las actividades laborales y la informacion necesaria
sobre cada actividad laboral. (Ver anexo 1 Clasificacion de Actividades
Laborales)

b) Métodos para identificar y categorizar los peligros (Ver anexo 2 Identificacion
de Peligros)

c) Procedimiento para realizar la determinacion de riesgos (Ver anexo 3 Eval.
de Riesgos Laborales)

d) Palabras para describir niveles de riesgos estimados.

e) Criterios para decidir si los riesgos son tolerables: es decir si las medidas de
control planificadas o existentes son adecuadas.

—R

Piense antes de tomar decisiones
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f) Cronogramas para implementar soluciones (si Son necesarios)
g) Métodos preferidos de control de riesgos.

h) Criterios para analizar si el plan de accion es adecuado.

7.2. Formulario de evaluacién de riesgos

Se utilizara el formulario del anexo 3 para registrar los hallazgos de una
evaluacion y que tipicamente cubra:

a) Actividad laboral.
b) Peligro (s).
c) Controles implementados.

d) Personal expuesto a los riesgos.

Persona expuesta a distintos riesgos

e) Probabilidad de dafio o lesién.

f) Severidad del dafio o lesion.

g) Niveles de riesgo.

h) Accién a tomar luego de la evaluacion.

i) Detalles administrativos, por ejemplo: nombre del evaluador, fecha, etc.
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7.3. Clasificar actividades laborales

CLASIFICAR LAS ACTIVIDADES

Un aspecto preliminar necesario de la evaluacion de riesgos es elaborar una
lista de actividades laborales, agruparlas de manera racional y manejable, y
recopilar la informacion necesaria sobre ellas. Es vital incluir por ejemplo,
tareas de mantenimiento no frecuentes asi como el trabajo de produccion
diario.

Las posibles maneras de clasificar las actividades laborales incluyen:

a) Areas geogréficas dentro o fuera de las instalaciones de la organizacion.
b) Etapas del proceso productivo, o de la prestacion de un servicio.

c) Tareas planificadas y reactivas.

d) Tareas definidas (por ejemplo conduccion de vehiculos).

Conduccion de vehiculo
7.4. Requisitos sobre informacion de actividades laborales

La informacion necesaria para cada actividad laboral puede incluir rubros tales
como los siguientes:

a) Tareas que se estan llevando a cabo: duracioén y frecuencia.
b) Lugar(es) donde se lleva a cabo el trabajo.

c) Quien normalmente u ocasionalmente realiza las tareas.

112




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

d) Terceros que puedan verse afectados por la tarea (por ejemplo: visitantes,
contratistas, el publico, etc.)

e) Capacitacion recibida por el personal sobre las tareas.

f) Procedimientos sobre sistemas de trabajo y/o permisos de trabajo por escrito
elaborados para las tareas.

g) Planta y maquinaria que se pueden utilizar.
h) Herramientas manuales eléctricas que se pueden utilizar.

I) Instrucciones de fabricantes o proveedores para el funcionamiento y
mantenimiento de la planta, maquinaria y herramientas manuales eléctricas.

j) Caracteristicas del tamafio, forma, superficie y peso de los materiales que se
puedan manejar.

k) Distancias y alturas en las cuales se deben mover materiales en forma
manual.

[) Servicios utilizados.
m) Sustancias utilizadas o halladas durante el trabajo.

n) Forma basica de las sustancias utilizadas o halladas (humo, gas, vapor,
liquido, polvos de diversos tipos, solidos).

0) Contenido y recomendaciones de las hojas de datos de peligros relativos a
las sustancias utilizadas o halladas (safety data sheets).

p) Requisitos de las disposiciones pertinentes, reglamentaciones y normas
correspondientes al trabajo realizado, la planta y las maquinarias usadas y a
las sustancias utilizadas o halladas.

g) Medidas de control que se considere que estén implementada.

r) Datos de seguimiento reactivo sobre la experiencia con el trabajo realizado
con los equipos y con las sustancias utilizadas, obtenida como resultado de la
informacion desde dentro y fuera de la empresa: incidentes, accidentes y
enfermedades.

s) Hallazgos de cualquier evaluacion existente relacionada con la actividad
laboral.

En la clasificacion de las actividades laborales se utilizara el formulario anexo
1.
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8. Analisis de riesgos
8.1. Identificar los peligros

8.1.1. Generalidades

CLASIFICAR LAS ACTIVIDADES LABORALES

IDENTIFICAR LOS PELIGROS

Iniciacion Planificacion

Identificacion de

Riesgos .
Seguimientoy

Cierre Control

Ejecucion '

Identificacion de riesgos

Tres preguntas permiten la identificacién de peligros:

a) ¢Hay una fuente de dafios?

b) ¢ Quién (o que) puede resultar dafiado / lesionado?
c) ¢Cémo puede ocurrir el dafio / lesion?

8.1.2. Grandes categorias de peligro

Para asistir en el proceso de identificacion de peligros es util categorizar los
peligros de diferentes maneras, por ejemplo, por tépico:
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a) Mecénico

b) Eléctrico

c) Radiacién

d) Sustancias

e) Incendio y Explosion

f) Ergondmicos

8.1.3. Cuestionario de peligros

Un enfoque complementario consiste en elaborar un cuestionario con
preguntas tales como:

¢Durante las actividades laborales a analizar pueden existir los siguientes
peligros?

a) Resbalones y / o caidas al mismo nivel.

b) Caidas de personas desde altura.

c) Caida de herramientas, materiales, etc. desde altura.
d) Distancia inadecuada desde el cielorraso.

e) Peligros asociados con la elevacion o el manejo manual de herramientas,
materiales, etc.

f) Peligros de planta y maquinaria relacionados con el montaje, puesta en
servicio, funcionamiento, mantenimiento, modificacion, reparacion y
desmantelamiento.

g) Peligros relacionados con vehiculos que cubran el transporte en planta y en
caminos externos.

h) Incendio y explosion.
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I) Violencia hacia el personal.
J) Sustancias que puedan ser inhaladas.
K) Sustancias o agentes que puedan dafiar la vision.

[) Sustancias que puedan causar dafo al entrar en contacto con la piel, o que
se puedan absorber a través de ella.

m) Sustancias cuya ingestion pueda causar dafio (es decir, ingresando al
cuerpo por la boca).

n) Energias nocivas (por ejemplo: electricidad, radiacién, ruido, vibracion) .

0) Desérdenes de los miembros superiores relacionados con el trabajo que
resulten de tareas frecuentes.

p) Ambiente térmicamente inadecuado por ejemplo: demasiado calor.
g) Niveles de iluminacion.

r) Superficie o terreno resbaladizo, desparejo, etc.

s) Zocalos, barandas o protecciones inadecuadas de escaleras.

t) Actividades de los contratistas.

Resbaldn/ tropezon

La lista anterior NO es completa, es orientativa
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La Empresa y el Técnico responsable, deberia elaborar su propio cuestionario
de peligros tomando en cuenta el caracter de sus actividades laborales y el
lugar de trabajo.

Como referencia se usara el formulario anexo 2.

8.2. Determinar el riesgo

8.2.1. Generalidades

CLASIFICAR LAS ACTIIIDADES LABORALES

IDENTIFICAR LOS PELIGROS

DETERMINAR EL RIESGO

El riesgo a partir del peligro debe determinarse estimando la gravedad
potencial del dafio y la probabilidad de que éste ocurra.

8.2.2. Gravedad del dafno

Cuando se busca establecer la gravedad potencial del dafio, también deberia
considerarse lo siguiente:

a) Parte(s) del cuerpo probablemente afectada (s); dafios a los bienes.
b) Naturaleza del dafio, desde ligeramente dafino a extremadamente dafiino.

Criterios de dafos a las personas:

Malestar en personas
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1.- Ligeramente dafiino, por ejemplo:

e Lesiones superficiales, cortes y contusiones menores, irritacion ocular
por polvo.

e Malestar e irritacion (por ejemplo: dolores de cabeza); enfermedad
conducente a malestar temporal.

2.- Dafino o dafo intermedio, por ejemplo:

e Laceraciones, quemaduras, concusiones, lesiones de ligamentos serias,
fracturas menores.

e Sordera, dermatitis, asma, lesiones de los miembros superiores
relacionadas con el trabajo, enfermedad conducente a incapacidades
permanentes parciales.

3.- Extremadamente dafiino, por ejemplo:

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

e Cancer ocupacional, otras enfermedades graves que limitan el tiempo de
vida, enfermedades agudas mortales.

-

Enfermedades
8.2.3 Probabilidad de dafio

Cuando se busca establecer la probabilidad de dafio, hay que considerar si las
medidas de control ya implementadas y cumplidas son adecuadas. Aqui, los
requisitos legales y los codigos de practica son buenas pautas que cubren los
controles de riesgos especificos. Tipicamente, por lo tanto deben considerarse
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los siguientes temas ademas de la informacion sobre la actividad laboral
suministrada en anexo 1:

a) Cantidad de personal expuesto.
b) Frecuencia y duracién de la exposicion al peligro.
c) Fallas en los servicios, por ejemplo electricidad y agua.

d) Falla en los componentes de la planta y de la maquinaria 'y en los
dispositivos de seguridad.

e) Factores climaticos (vientos, inundaciones, deslizamientos de tierra, rayos,

etc.)

f) Proteccién brindada por el equipo de proteccién personal e indice de uso del

equipo de proteccién personal.

g) Actos inseguros (errores no intencionales o violaciones intencionales de los

procedimientos) por parte de las personas, quienes por ejemplo:

1.- Pueden no saber cuales son los peligros.

2.- Pueden no tener el conocimiento, capacidad fisica, o aptitudes para hacer el

trabajo.

Evite actos

iNnseguros
197 _

Actos inseguros
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9. Evaluacion de riesgos; decidir si los riesgos son tolerables y las
acciones sobre los resultados.

9.1. Decidir si los riesgos son tolerables
CLASIFICAR LAS ACTIVIDADES LABORALES

IDENTIFICAR LOS PELIGROS

}

DETERMINAR EL RIESGO

|

DECIDIR SI LOS RIESGOS SON TOLERABLES

La tabla E-1 muestra un enfoque simple de estimacion de niveles de riesgos y
de decision sobre si los riesgos son tolerables. Los riesgos se clasifican de
acuerdo a su probabilidad estimada y a la gravedad potencial del dafio.

GRAVEDAD EXTREMADAMENTE
PROBABILIDAD | LIGERAMENTE DARNINO DANINO
DANINO

POCO RIESGONO | RIESGO POCO

PROBABLE SIGNIFICATIVO | SIGNIEICATIVO

PROBABLE RIESGO POCO RIESGO
SIGNIFICATIVO SIGNIFICATIVO

MUY RIESGO RIESGO

PROBABLE SIGNIFICATIVO| |\ TOLERABLE

Tabla E-1 Estimador Simple De Nivel De Riesgos
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9.2. Elaborar el plan de accion de control de riesgos

Clasificar las actividades laborales

IDENTIFICAR LOS PELIGROS

DETERMINAR EL RIESGO

|

DECIDIR SI LOS RIESGOS SON TOLERABLES

|

ELABORAR EL PLAN DE ACCION
DE CONTROL DE RIESGOS

(SI ES NECESARIO)

Las categorias de riesgos indicadas en la Tabla E-1, son la base para decidir si
son necesarios mejores controles y el cronograma de accién. La tabla E-1
ilustra un enfoque sugerido como punto de partida. La tabla E-2 muestra que
los esfuerzos para el control y la urgencia deben ser proporcionales al riesgo.
El resultado de una evaluacién de riesgos deberia ser un inventario de
acciones, por orden de prioridad, para desarrollar, mantener o mejorar
controles.

Plan de Accion

Elaborar un plan de accion
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Los controles deberia implementarse considerando lo siguiente:

a) De ser posible, eliminar los peligros totalmente, o combatir los riesgos en la
fuente, por ejemplo utilizar una sustancia segura en lugar de una peligrosa.

b) Si la eliminacién no es posible, tratar de reducir el riesgo, por ejemplo:
utilizando un equipo eléctrico de baja tension.

c) Adaptar el trabajo a la persona, por ejemplo: tener en cuenta la capacidad
mental y fisica individual.

d) Aprovechar el avance técnico para mejorar controles.
e) Medidas que protejan a todos.

f) Normalmente es necesaria una combinacion de controles técnicos y de
procedimientos.

g) La necesidad de introducir mantenimiento preventivo de, por ejemplo, la
proteccion de las maquinarias.

h) Adoptar equipo de proteccion personal sélo como ultimo recurso, luego de
habar considerado todas las demas opciones de control.

i) La necesidad de disposiciones de emergencia.

j) Los indicadores de medicion proactivos son necesarios para verificar el
cumplimiento de los controles.

k) También es necesario considerar la elaboracion de planes de emergencia 'y
evacuacion, y el suministro de equipos de emergencia adecuados a los peligros
presentes en la empresa.

NIVEL DE ACCION Y CRONOGRAMA
RIESGOS
NO Segun la profundidad del analisis que se esté realizando,

SIGNIFICATIVO |no se requiere ninguna accién inmediata y no es
necesario guardar registros documentados.

POCO Los controles son suficientes. Se debe dar prioridad al
SIGNIFICATIVO |control de riesgos mas importantes. Se requiere
seguimiento para asegurar que se mantengan los
controles

Deben tomarse recaudos para reducir el riesgo. Deben
implementarse medidas de reduccion de riesgos dentro
de un lapso definido.
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Cuando el riesgo moderado esta asociado con
consecuencias extremadamente dafiinas, pueden
resultar necesarias evaluaciones ulteriores para
MODERADO | establecer con mas precision la probabilidad de dafio
como base para determinar la necesidad de tomar
mejores medidas de control.

No debe comenzar el trabajo hasta que se haya reducido
el riesgo. Cuando el riesgo involucra trabajo en proceso,
debe tomarse accion urgente.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se
haya reducido el riesgo: Si no es posible reducir el
riesgo, el trabajo debe permanecer prohibido.

TABLA E-2 Plan simple de control basado en el riesgo.

10. Revisar si el plan de accion es adecuado.

IDENTIFICAR LfS PELIGROS
DETERMINAR EL RIESGO
DECIDIR SI LOS RIESGI)S SON TOLERABLES

ELABORAR EL PLAN DE ACCION
DE CONTROL DE RIESGOS
(SI ES NECESARIO)

REVISAR SI EL PLAN DE ACCION ES

El plan de accién deberia ser revisto antes de su implementacion, normalmente
mediante las siguientes preguntas:

a) ¢ Los controles revisados llevan a niveles de riesgo tolerables?
b) ¢ Se crean nuevos peligros?

c) ¢ Se ha seleccionado la solucion mas efectiva en funcion de los costos?
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d) ¢ Que piensa la gente afectada sobre la necesidad de las medidas
preventivas revisadas y su practicidad?

e) ¢ Se utilizaran en la practica los controles revisados, sin ignorarlos ante, por
ejemplo, presiones para tener el trabajo terminado?

11. Condiciones cambiantes y correcciones

La evaluacion de riesgos debe considerarse como un proceso continuo. Por lo
tanto, las medidas de control deberian estar sujetas a revisién continua y si es
necesario, ser corregidas. De igual modo, si las condiciones cambian al
extremo que los peligros y los riesgos se ven significativamente afectados,
también deberian revisarse las evaluaciones de riesgo.

12. Documentos de referencia

LEY N°19.587 -DTO. 351/79

LEY N° 24557

LEY N° 24449

DTO. 911/96

NORMA OSHA 18.001

NORMA IRAM 3.801

NORMAS Y PROCEDIMIENTOS DEL CLIENTE

13. Registros

Se utilizaran los formularios del ANEXO 1 del procedimiento, los cuales seran
archivados en papel y registros electrénicos. Los mismos deberan estar
actualizados y disponibles en forma permanente.

14. Formularios

e Anexo 1: clasificacion de Actividades Laborales.
e Anexo 2: lista orientativa para la identificacién de peligros.
e Anexo 3: evaluacién de riesgos laborales.
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PLANIFICACION Y ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE EN EL
TRABAJO

1. Politica de HSEQ

La Gerencia General de TVA define, establece, e implementa una Politica de
Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad en la cual declara su compromiso
respecto a la prevencion de dafos y deterioro de la salud de las personas;
proteccion del medio ambiente y la busqueda de la excelencia en la provision
de servicios y productos.
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Tuboscope Vetco de Argentina S.A.
POLITICA DE SALUD, SEGURIDAD, MEDIO AMBIENTE Y CALIDAD

La Politica de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad de TUBOSCOPE VETCO DE
ARGENTINA S.A., una compania que provee servicios y productos para la industria del
petroleo, gas y mineria, es operar como una corporacion ética y responsable.

En este sentido, procuramos la excelencia de nuestros servicios a través de la mejora continua de
los procesos, a fin de lograr la satisfaccion de nuestros clientes, la salud, seguridad de nuestros
empleados, la prevencion de la contaminacion, las lesiones y las enfermedades, la sustentabilidad
de nuestra empresa, promoviendo entonces el beneficio global de todas las partes
interesadas.

Estamos comprometidos a cumplir con la legislacion aplicable en nuestros sitios de operacion,
con los requerimientos corporativos y de otro tipo, los requisitos reglamentarios y las
solicitudes de los clientes a los cuales les proveemos nuestros servicios y productos.

Para tal fin, nuestro programa de manejo de Salud Ocupacional, Seguridad Industrial, Medio
Ambiente y Calidad, incluye:

A. Conducir rutinariamente inspecciones de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad para
identificar y controlar adecuadamente condiciones de trabajo peligrosas que generen riesgos
para la salud y el Medio ambiente y/o afecten el prestigio de la compariia.

B. Entrenar en Salud Ocupacional, Seguridad Industrial, Medic Ambiente y Calidad a todo el
personal que trabaja en la compariia y suministrar los recursos necesarios para cumplir el plan
anual de capacitacion.

C. Investigar cada incidente, determinando sus causas para controlar condiciones y actos
inseguros, a fin de reducir la probabilidad de repeticién del evento peligroso.

D. Seleccionar contratistas que suministren productos y servicios de acuerdo con nuestras
politicas y las del cliente, como asi también el cumplimiento de las normativas legales y
reglamentarias vigentes.

E. Mejorar continuamente las operaciones e instalaciones, mediante la evaluacién del
desempefio, fijando metas, midiendo logros e implementando acciones correctivas y
preventivas.

F. Protegery preservar la Salud de nuestros empleados identificando continuamente los peligros,
evaluando los riesgos y estableciendo medidas de control a través de planes de accion y
gestion.

TUBOSCOPE VETCO DE ARGENTINA S.A avala la detencién de tareas por parte de cualquiera
de sus empleados cuando las condiciones de Salud, Seguridad, Medio Ambiente o Calidad no
sean adecuadas, y reconoce que a la gestion de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad le
corresponde igual prioridad que a la produccién y la operacion.

La politica de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad requiere que cada empleado de la
compaiiia cumpla con ésta como una condicién de su trabajo.

Horacio Forchiassin
Gerente General Septiembre 2013 — Rev. 05

9 NATIONAL OILWELL VARCO
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2. Organigrama HSEQ
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3. Funciones y responsabilidades de los empleados en materia de
seguridad e higiene.

El personal es responsable y tiene la funcién de evitar dafios a si mismos 'y a
otros, ademas de dafios ambientales, como resultado de su trabajo. En
particular, el personal tiene la responsabilidad de:

e Familiarizarse y cumplir con las reglas y procedimientos de trabajo de la
empresa, el contratista y el cliente.

e Asegurarse de que todos los requerimientos del cliente en materia de
Salud, Seguridad y Medio Ambiente, recibidos, sean notificados al
supervisor local de Salud, Seguridad y Medio Ambiente y a su supervisor
directo.

e Reportar de inmediato, a su supervisor directo, los incidentes o las
practicas y condiciones inseguras.

e Ofrecer apoyo al Sistema de Gestion en Salud, Seguridad y Medio
Ambiente de TUBOSCOPE a través de su propia participacion en el
mismo.
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Realizar todas las tareas de forma segura, considerando las
precauciones ambientales.

Asegurarse de que su area de trabajo se mantenga en condiciones
seguras y saludables.

Utilizar los equipos de proteccion personal, cuando se requiera.
Reportar, de inmediato a su supervisor directo, cualquier defecto en los
equipos de proteccion, maquinarias, herramientas y planta fisica.
Trabajar de manera responsable y tomar las precauciones necesarias
para proteger su propia persona y a los demas en el &rea de trabajo y
evitar lesiones y riesgos a la salud.

Cooperar con los grupos de investigacion de incidentes.

Participar activamente en la identificacion de peligros, haciendo la
evaluacion de los riesgos en el lugar de trabajo.

4. Programa de Entrenamiento en HSEQ

Cada afio y segun los objetivos y metas HSEQ se planifica el programa anual
de capacitaciones, se adjunta el del presente afio a modo de ejemplo.

e PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACION 2012 /2013
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También se elabora un programa anual de Capacitaciones que deben dictar los
supervisores al personal a su cargo.

g PROGRAMA DE CAPACITACION 2013

PROGRAMAANUAL DE CAPACITACION 2013 - SUPERVISORES

FECHAL ]
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5. Programa de Seguridad STOP

TUBOSCOPE aplica el sistema STOP Sistema de observaciones preventivas
de seguridad que nos permite identificar actos inseguros/seguros y reportarlos
mediante las tarjetas de observacion.

Todos los empleados que trabajen en bases o en equipos de perforacion,
deberan estar entrenados en el curso de seguridad STOP.

Nota: las tarjetas de observacion STOP, una vez diligenciadas, deberan ser
colocadas en los respectivos buzones. Luego el departamento QHSE realiza
las correspondientes estadisticas de la informacion obtenida para trabajar en
los nuevos objetivos.

Se realiza el reconocimiento con premios incentivos a las tarjetas de mejor

calidad.
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Normas para manejo de quimicos

Todos los productos quimicos deben tener su respectiva ficha técnica de
seguridad o MSDS, ademas, cada producto tiene una etiqueta de identificacion
de colores, que nos indica el grado de riesgo del producto quimico a nivel de
salud, inflamabilidad, reactividad, y uso de los EPP adecuados.

Plan de emergencia

En cada lugar de trabajo, se dispone los protocolos de emergencia los cuales
estan clasificados en:

¢ Plan de emergencia para pozos.
¢ Plan de emergencia para Bases
¢ Plan de emergencia para oficinas.

Reportes de accidentes

Todos los incidentes deben ser reportados. Formulario F.01 del sistema de
gestién

Elementos de proteccidén personal

Existe un cronograma de entrega de EPP segun la actividad a la que esta
asignado el empleado

La entrega queda registrada en el formulario de entrega de EPP. F.52 del
Sistema de gestion.

Listas de verificacion

Dentro de los controles operativos establecidos en forma corporativa, existen
una serie de listas de chequeo para las distintas actividades, los mismos se
encuentran como registros controlados en el sistema de gestion.
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6. Programa anual de simulacros

Pagina: 9
%' Tuboscope
PROGRAMA TENTATIVG ANUAL DE SIMULACROS ARC 303
1de 1
Tipo
Base o Mag Mes
sector | Programade | Reallzado st Responsable acargo | Alcance | ... | Incidant Surgenc
o 8  |Demame| ™" 2
ciLaslan

Primer Todos los
Base NGN Shalgorodeky Franco X
ND Cuatrimesire Naugquen Poraonal HSE presentes an HA

la base PIN

Desfliader Segundo Todos loa
o Bayo cuatrimestrs Rincan de los Enrlgque Martinez presentes an X A
(IND - Sauces Perzonal HSE I3 baza Desf.
ROLS) Bayo
Bage Tarcer Bage
Operativa | Cuatrimeaire Oparativa o DP:;’;:;':‘;*HE‘EHD T?;:I‘:;{:: NA
0 Campa campo P

En las bases de clientes nuestro personal debe participar de los simulacros que

realice el cliente, pero ademas se debe realizar un simulacro de incidentes
personales y/o Rol de Emergencia.

Para casos de incendios nuestro personal dispone de extintores para atacar un
principio de incendio, pero en las bases de clientes donde se presta servicios la
carga de fuego de nuestro sector no es representativa.
Para casos de derrames, el tipo de productos y los volimenes que se manejan

no ameritan la realizacién de simulacros de derrames, de todos modos, se

cuenta con un pequeiio kit de contingencias y el personal esta capacitado y con
las hojas de seguridad disponibles en el sitio.
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7. Analisis de Trabajo Seguro (ATS)

& ANALISIS DE TRABAJO | cobico: Frg‘;?sﬁ‘é?f Revicion N° 04
SEGURO (ATS) F.101 06/06/2010

Fecha: 01/03/2011 Supervisor de la operacion: Cabrera Damian

Pagina 01 deO1

Descripcidn del trabajo: Lavado de Tubing

Aprobado por:

Ubicacién: Base NQN ‘Cliente:

Control y/o eliminacién

Secuencia de , Riesgos / :
. Peligros / Aspectos de riesgos

pasos del trabajo Impactos / método de reduccion
Contacto con L . .
sustancias Quemaduras ¢ ;%:iryizn dgrz\'/llg de seguridad y
peligrosas e Inhalacién de L

Llenado de la pileta con inflamables. vapores ¢ :r:allg (I:igczrcnigrngenua disponible

Aguay Gas Oil C;on_tacto con Contaminacién del '

liquidos calientes. suelo agua y ° Us_o de los EPP gdecuado.
Incendio parafina, Disponer de extintores PQS en

sector de lavadero.

Colocacion de los
Tubing en los caballetes
de la pileta.

Falta de
comunicacion entre
los operarios.

Exceso de
confianza.

Caidas de los
Tubing.

Choque de la
maquina contra
material de
produccion 6
personal.
Exposicion a ruidos
elevados

Falta de orden y
limpieza

Golpe en las manos
con los TBG.

Fracturas, lesiones,
golpes.machucones

Atrapamientos
entre el
autoelevador y la
cafieria.

Pérdida auditiva

Resbalones y
caidas.

e Emplear el tiempo necesario
para realizar la tarea con
seguridad.

e Uso de EPP adecuados a la
tarea.

e Mantener buena coordinacion

y comunicacion con el
chofer del auto elevador.

Colocacién/extraccion
de los Tubing en la
batea.

Falta de
coordinacion
Exposicion a ruidos
elevados
Exposicion a
vapores toxicos.
Falta de orden y
limpieza.

Golpe en las manos
con los TBG.

Pérdida auditiva.

Resbalones y
caidas.

Quemaduras.
Inhalacién de
vapores

Fracturas, lesiones
0 machucones.

e Emplear el tiempo necesario
para realizar la tarea con
seguridad.

e Uso de EPP adecuados a la
tarea.

e  Mantener buena
coordinacion y
comunicacion entre los
operarios.
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e Emplear el tiempo necesario
e Faltade Esfuerzo lumbar. para realizar la tarea con
coordinacién . -, seguridad.
e Exposicin a ruid Pérdida auditiva. |
Lavado interior de posIcion a ruidos Resbalones y e Uso de EPP adecuados a la
: elevados i tarea.
Tubing. L caidas.
e Exposicion a Quemaduras e  Mantener buena
vapores toxicos. ' coordinacion y
comunicacion entre los
operarios.
Golpe en las manos ) )
con los TBG. e Emplear el tiempo necesario
e Faltade Pérdida auditiva para realizar la tarea con
coordinacion Resbalones ' seguridad.
. e Exposicion a ruidos id y e Uso de EPP adecuados a la
Lavado exterior de caidas.
) elevados tarea.
Tubing con tubos . Quemaduras.
lavadores. ® Exposicion a halacién d e Mantener buena
vapores toxicos. Inhalacion de coordinacion y
e Faltade ordeny vapores. comunicacion entre los
limpieza. Fracturas,. lesiones operarios.
0 traumatismos. e  Ordeny limpieza.
Nombre / Firma Posicion Nombre / Firma Posicion
Ferrada M. Operado
Elaborado r
por: Supervis
Cabrera D. P
or
. Operado
Quintana R. P ]
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Los items aqui marcados (Peligros, Riesgos y Controles) son solamente una
GUIA para su consideracion en el ATS, Usted debera incluir toda la informacién
relevante que considere durante la realizacion del andlisis de riesgo.

Peligros . - L, . . L.
9 Riesgos Eliminacion de riesgos / método de reduccién
Personal
e Ubicacion inadecuada de operarios Generales
e Posturas inadecuadas e Demarcaciones de areas.
e Uso inadecuado de equipos o herramientas . Restriccion de &reas de trabajo.
e Uso lﬂC?WECtO 0 no uso del equipo de proteccion e Reunion de seguridad con todo el equipo de trabajo y
persona analisis del ATS.
. Pr(;)cedln;lentos no seguidos e Inspeccidn del area de trabajo antes de iniciar la
e Sobre esfuerzos operacion.
e Falta de atencion e Uso de equipo de proteccion personal (aclarar equipo
o Falta de entrenamiento . especifico)
e Levantamiento manual de cargas : E?;iltll?r:\(: ylo lesiones e Inspeccion visual de herramientas y equipos.
e Competencia del personal e  Realizacion de lista de chequeo de equipos especificos
. Reali[;aci()n de mcF:vimientos no autorizados (saltar permanentes ificacio imi qd ?j p P '
: feios elovacas «  Golpes, lesiones o Veri |caC|on/y seguimiento de procedimientos
e superficies elevadas ’ operativos y/o HSE.
e Caminar o pararse en dareas restringidas o al borde ggggr;se Uino . Uso del pasamano al subir o bajar escaleras.
. . L] . e z
de superficies elevadas e Caidasa c?i fe?ente e Asegurar herramientas cuando se utilicen en areas
e Subiry bajar escaleras p elevadas
Y Peli nivel A . . . -
eligros . Caida a un mismo . Verificar el funcionamiento de dispositivos de
Equipos y Herramientas A emergencia.
e Equipos y/o herramientas en mal estado. nivel e Supervisién permanente.
e Equipos y/o herramientas inadecuadas. * gg ggfe;(?;) pc?rr e  Adoptar posturas seguras.
. S - - . . -2
o Ubicacion inadecuada de herramientas y/o equipos Lesioneg en p . lluminacion adecuada
. - - L]
e Equipos 0 maquinas sin guardas o guardas miembros inferiores/ | ®  YsO sistema de bloqueo y rotulado
inadecuadas. - . MSDS en area de trabajo
. _— . superiores
e Cables, extensiones eléctricas en malas condiciones. R Ar?]putaciones . Extintores
e Puntos de pellizco (pinch point i i
e Equipos er? rotaciér(1po artr()es mZ’)viIes ° Machucones . Trat‘? ot compet (d_OS ze:SOHaS . rInaS)
. Equipos sin conexion ge la puesta a tierra *  Aplastamiento T e IC?r gt o obse acion pr i
quip ) p . . Dafios a terceros . Uso del programa de_opservqcmn preventiva para
e Uso de extensiones en llaves para ejercer mayor . Cortes detectar actos y condiciones inseguras
fuerza o -
e Uso de eslingas, grilletes, anillos, etc s Chogueelectrico . (l\)lodsaltarl_en s'upertfilcll‘%S e o de escaleas
incorrectamenté Y o *  Pérdidaauditiva . Pr etn ) tlmp_lfeza . iread i
L]
e Sistemas de izaje en movimiento. *  Quemaduras . IrESe?:rc?éing;O;i:ors)uQa?:n(fazi/ ;ZucaorHa pies. (usar lista
e Anclajes o puntos de enganche del equipo *  Calambres o dafios de chequeo) ’ .
incompletos o en malas condiciones. ?risrmzu'i;ecs'én e  Permisos de trabajo
. .. ° 1 | . ,
. Eaa_llos, esca!era:js, barandas en malas condiciones. . Choqu termico . Limitar nimero de personas expuestas
e Equipo energizado L e Reducir tiempo de trabajo
e Uso de andamios en malas condiciones s Achixia e Realizar la tarea en horas con luz del dia.
o Falta de bloqueo y rotulado ¢ Dolores por contacto
. L]
e Equipos sin mecanismo de blogueo y rotulado N Neumoma Grlias
Peli . Estrés = . .
eligros . Perturbaciones del e Personal guia en caso de movimientos de carga o uso de
Ambiente de trabajo " gruas.
e Ruido por encima de los valores permisibles. Is:sgl(;cién de vapores | * Verificacion capacidad de eslingas.
e Temperatura extrema (frio — calor) . Incendio P e  Verificacion certificacion de montacargas y gruas.
e Oxigeno por debajo del 21% e  Uso de cuerdas guia
(19eno pe e e  Reshalonesy J g . N
e Sefializacion deficiente tropiezos e Inspeccion pre-uso de equipos de izamiento.
e Contacto con quimicos e Envenenamiento e  Solo una persona debera dar las sefiales al operador de
e Vibraciones la grdia, montacargas, camion petrolero, camion de
e Humedad / Agua *  Enfermedades contenedor, etc
o Trabsios ent gr‘nos infecto-contagiosas i
JOS €n Lrnos. . . Explosiones
e Superficies trabajo (Irregulares, huecos, desniveles, | Lesiones en la Alturas
canales sin tapa, etc) esoalda e Instalacion de pasillos, barandas, lineas de vida para
e Iluminacion deficiente P trabajos en alturas.
e Caidas de objetos e Identificacion de puntos de enganche.
e Objetos en suspension . )
o Objetos en movimiento Espacios confinados o
o Superficies resbaladizas . Uso (_je sistemas de’ventllacmn adecuada
o Obstaculos en las superficies de trabajo (mangueras, *  Monitoreo de Atmésfera
cables, etc)
e Humos Metalicos w
e Falta de orden y limpieza ¢ V'|g|a .
o Trabajos en altura . Llsta_ de chequ'eo equipo de soldad,ura _
o Trabajos eléctricos en ambientes humedad - agua e Realizar trabajos de soldadura en areas autorizadas.
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e Vapores
e Gases comprimidos (oxigeno, acetileno, etc.
e Niebla P (X9 ) . Uso de sistemas de seguridad en lineas a presion.
e Bacterias o virus
e Trabajo a la intemperie (sol, lluvia, viento)
e Objetos cortantes o puntudos
e Liquidos combustibles e inflamables
e Equipo presurizado
e Trabajos en caliente
o Areas clasificadas
e Trabajos en espacios confinados
e Inhalacién y/o digestién
Aspectos Impactos Eliminacion de riesgos / método de reduccién
Medio Ambiente Medio Ambiente Medio Ambiente
e Derrame de quimicos / lodos / sustancias . Kit para control de derrames
contaminantes L e  Contenedor de contingencia.
e Ruido ambiente Contaminacion d_el e  Cajas separadoras de ggua y aceite
e Material particulado solido en suspension :)uelxlo,.z?gua ylo aire. e Contenedores para clasificacion de residuos
e Material particulado liquido en suspension D(;r?gs'(;né%gﬁ y e Anadlisis de efluentes.
e Aguas sanitarias e Insonorizacion de equipos.
e Efluentes industriales flora . Procedimiento para emergencias ambientales.
e Generacion de residuos e  Exaustor.

Observaciones:

» Describir y/o aclarar el nombre de equipos o herramientas

» Describir el tipo de lesion o golpe exactamente en el analisis
» Describir los controles especificos de la tarea a realizar

» Describir el equipo de proteccion personal a utilizar

Si se requiere equipo de proteccion personal especifico debera aclarar cual es

el equipo.
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ANALISIS DE TRABAJO
SEGURO (ATS)

. Fecha de
Cl(ztiloGlO' revision Revision N° 03
) 15/06/2010

Fecha: 01/03/2011

Supervisor de la operacion:

Pagina 01 deO1

Cabrera Damian

Descripcidn del trabajo: Lavado de varillas

Ubicacion: base ngn

Cliente: Varios

Aprobado por:

Secuencia de
pasos del trabajo

Peligros / Aspectos

Riesgos /
Impactos

Control y/o eliminacion
de riesgos
/ método de reduccion

Llenado de la pileta

e Contacto con

liquidos calientes

e Inhalacién de

vapores

e Contacto con

e Quemaduras
e Intoxicacion
respiratoria

e Reunidn previa de
seguridad y analisis de
ATS.

¢ Plan de emergencia
disponible en la

con Aguay Gas Oil ) . e Derrame de gasoil locacion.
Zﬁﬁgﬁ'}iﬁﬁ'groga‘c’ ° Contam_inacién de | e Uso de los EPP
parafina adecuado.
Fattade ateneional | * COPES » Emplear el tiempo
trabajo a realizar e Hernias necesario para reallzar la
Colocacion de varillas L e Fractura tarea con seguridad.
dentro de los canastos t'\)/lr S:écr)nsligzof/arillas e Lesiones cortantes | e Uso de EPP adecuados a
de bombeo ¢ Dafios al material. la tarea a realizar

Falta de atencion
del conductor del

e Transportar la carga a 15
cm del suelo y paso de
hombre.

gsgszfjsrgeismalas « Golpes * Disponer del tiempo
canasto en el Operarios en e Aplastamiento o Mantener bgena '
caballete. lugares e Muerte _ coordinacién y
inadecuados ¢ Danos al material comunicacion en la
maniobra.
e Uso de los EPP
adecuados.
Desprendimiento | e Quemaduras e Realizar inspeccion
Introducir y de la carga e Aplastamiento periodica o semanal a los
retirar canasto en Contacto con e Golpes sistemas de izaje.
la pileta. liquido caliente. e Fracturas. e Uso de EPP adecuados.

e Danos al material

e Prestar atencién a la
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maniobra.

Lavado de las

Varillas con lanza.

e Contacto con liquido
caliente.

e Caidas

e Inhalacion de gases
toxicos

e Quemaduras

¢ Aplastamiento
e Golpes

e Fracturas.

e Realizar inspeccion
periodica o semanal a los
sistemas de izaje.

e Uso de EPP adecuados.

e Mantener orden y
limpieza.

Fin de la
maniobra.

e Desprendimiento de
la carga.

e VVuelco del auto
elevador.

e Choque contra
objetos 0 personas.

¢ Aplastamiento

¢ Golpes

e Fracturas.

e Darios al material

e Transportar la carga a 15
cm. del suelo y paso de
hombre.

e Disponer del tiempo
necesario para
Realizar la tarea con
seguridad.

e Uso de EPP adecuados.

Ordeny Limpieza

e Desorden

e Herramientas
tiradas en el suelo

e Derrame de
parafina en el
sector de lavado

e Baja iluminacion

e Golpes

e Cortes

e Esguince

e Torceduras

e Enfermedades
e Infecciones

e Capacitacion en
programa STOP

e Uso de EPP adecuado

¢ Realizar orden y limpieza
durante toda la operacion
o tarea.

e No comer en lugar de
trabajo

Nombre / Firma Posicion Nombre / Firma Posicion
RICHART AYUDANT
Elaborado GUTIERREZ E IND
por: MAXIMILIANO OPERAD.
FERRADA IND
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Los items aqui marcados (Peligros, Riesgos y Controles) son solamente una
GUIA para su consideracion en el ATS, Usted debera incluir toda la informacién
relevante que considere durante la realizacion del andlisis de riesgo.

Peligros Riesgos Eliminacion de riesgos / método de reduccion
Personal
Generales
e Ubicacion inadecuada de operarios . Demarcaciones de areas.
e Posturas inadecuadas e Restriccion de areas de trabajo.
e Uso inadecuado de equipos o herramientas e Reunion de seguridad con todo el equipo de trabajo y
e Uso incorrecto o no uso del equipo de proteccién analisis del ATS.
personal . Inspeccion del area de trabajo antes de iniciar la
e Procedimientos no seguidos operacion.
e Sobre esfuerzos . Uso de equipo de proteccion personal (aclarar equipo
e Falta de atencion especifico)
e Falta de entrenamiento . Inspeccion visual de herramientas y equipos.
e Levantamiento manual de cargas e  Fatalidad e  Realizacion de lista de chequeo de equipos especificos.
e Competencia del personal e  Fracturas y/o lesiones |e  Verificacion y seguimiento de procedimientos operativos
e Realizacion de movimientos no autorizados (saltar de permanentes ylo HSE.
superficies elevadas) e Golpes, lesiones e Uso del pasamano al subir o bajar escaleras.
e Caminar o pararse en areas restringidas o al borde de menores e Asegurar herramientas cuando se utilicen en areas
superficies elevadas e  Dafio al equipo elevadas.
e Subir y bajar escaleras e  Caidas a diferente e Verificar el funcionamiento de dispositivos de
nivel emergencia.
Peligros . gi?/igla aun mismo e Supervision permanente.
Equipes y Herramientas . Adoptar _pf)sturas seguras.
e Sergolpeado por e lluminacién adecuada
e Equipos y/o herramientas en mal estado. e Ser atrapado por e Uso sistema de bloqueo y rotulado
e Equipos y/o herramientas inadecuadas. . Lesiones en miembros | e MSDS en area de trabajo
e Ubicacion inadecuada de herramientas y/o equipos inferiores / superiores | ¢  Extintores
. !Equipos 0 maquinas sin guardas o guardas e Amputaciones e Trabajo en equipo (dos personas o mas)
inadecuadas. e Machucones e Verificar competencias del personal.
e Cables, extensiones eléctricas en malas condiciones. | e  Aplastamiento e Uso del programa de observacion preventiva para
e Puntos de pellizco (pinch point) . Dafios a terceros detectar actos y condiciones inseguras
e Equipos en rotacion o partes moviles e  Cortes o No saltar en superficies elevadas, uso de escaleras.
e Equipos sin conexidn de la puesta a tierra e Choque eléctrico e  Ordeny limpieza del area.
e Uso de extensiones en llaves para ejercer mayor e  Pérdida auditiva e Prestar atencion a puntos de pellizco.
fuerza e Quemaduras e Inspeccion de pisos, barandas y guarda pies. (usar lista de
e Uso de eslingas, grilletes, anillos, etc. e  Calambres o dafios chequeo).
incorrectamente musculares e Permisos de trabajo
* Sistemas de izaje en movimiento. e Transpiracion e Limitar nimero de personas expuestas
e Anclajes o puntos de enganche del equipo e Choque térmico e Reducir tiempo de trabajo
incompletos o en malas condiciones. e Asfixia e Realizar la tarea en horas con luz del dia.
e Pasillos, escaleras, barandas en malas condiciones. e Dolores por contacto
* Equipo energizado e Neumonia Gruas
e Uso de andamios en malas condiciones o Estrés e Personal gufa en caso de movimientos de carga o uso de
e Falta de blogueo y rotulado e Perturbaciones del grias.
e Equipos sin mecanismo de blogueo y rotulado suefio e Verificacion capacidad de eslingas.
Peligros . Inhalacion de vapores | e Verificacion certificacion de montacargas y grias.
Ambiente de trabajo e Incendio e Usode cuerdas gufa
* Ruido por encima de los valores permisibles. e Reshalonesy e Inspeccién pre-uso de equipos de izamiento.
e Temperatura extrema (frio — calor) tropiezos e Solo una persona debera dar las sefiales al operador de la
e Oxigeno por debajo del 21% e  Envenenamiento grGia, montacargas, camion petrolero, camion de
e Sefializacion deficiente e  Enfermedades infecto- contenedor, etc.
e Contacto con quimicos contagiosas Alturas
e Vibraciones e  Explosiones . Instalacion de pasillos, barandas, lineas de vida para
e Humedad / Agua e Lesiones en la espalda trabajos en alturas.
e Trabajos en turnos. . Identificacion de puntos de enganche.
e Superficies trabajo (Irregulares, huecos, desniveles,
canales sin tapa, etc) Espacios confinados
e Iluminacion deficiente e Uso de sistemas de ventilacion adecuada
o Caidas de objetos . Monitoreo de Atmoésfera
e Objetos en suspensién
o Objetos en movimiento Soldadura
o Superficies reshaladizas * Vigia
o Obstéculos en las superficies de trabajo (mangueras, »  Listade chequeo equipo de soldadura
cables, etc) . Realizar trabajos de soldadura en areas autorizadas.
e Humos Metalicos
o Falta de orden y limpieza
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Trabajos en altura e Uso de sistemas de seguridad en lineas a presion.

Trabajos eléctricos en ambientes humedad - agua
Vapores

Gases comprimidos (oxigeno, acetileno, etc.)
Niebla

Bacterias o virus

Trabajo a la intemperie (sol, lluvia, viento)
Objetos cortantes o puntudos

Liquidos combustibles e inflamables

Equipo presurizado

Trabajos en caliente

Avreas clasificadas

Trabajos en espacios confinados

Inhalacién y/o digestion

Aspectos Impactos Eliminacion de riesgos / método de reduccion

Medio Ambiente Medio Ambiente Medio Ambiente

Derrame de quimicos / lodos / sustancias Kit para control de derrames
contaminantes Contenedor de contingencia.
Ruido ambiente Cajas separadoras de agua y aceite
Material particulado sélido en suspension
Material particulado liquido en suspension
Aguas sanitarias

Efluentes industriales

Generacion de residuos

e  Contaminacion del
suelo, agua y/o aire.

. Polucién sonora

e Dafosalafaunay
flora

Anadlisis de efluentes.
Insonorizacién de equipos.

Exahustor

Observaciones:

» Describir y/o aclarar el nombre de equipos o herramientas

» Describir el tipo de lesion o golpe exactamente en el analisis
» Describir los controles especificos de la tarea a realizar

» Describir el equipo de proteccion personal a utilizar

Si se requiere equipo de proteccidn personal especifico debera aclarar cual es
el equipo.

8. Plan de respuestas ante Emergencias

Para dar respuesta en caso de emergencias médicas y/o ambientales que
Puedan suceder en las operaciones de Tuboscope y que permita asegurar una
intervencién oportuna por parte del personal involucrado, TUBOSCOPE posee
el procedimiento “PG-PRE-07", dicho procedimiento esta asociado con una
serie de formularios tales como:

F. 01 Reporte de incidentes/accidentes

F. 02 Reporte de simulacro

F. 17 Plano de evacuacién

F. 34 Plan de emergencia ante incidentes/accidentes ambientales/médicos
ocurridos en base

F. 35 Programa anual de simulacros

F. 36 Control de extintores

F. 43 Control de materiales de contingencia

F. 50 Inventario de quimicos

F. 56 Boletin HSE

F.66 Lista de Chequeo — Equipo de Emergencia
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Estos registros, del sistema de gestion certificado segun normas 1SO 9001 e
ISO 14001 permiten contar con las evidencias en casos de emergencias.

9. Manejo de Vehiculos

Para dar cumplimiento a las Politicas de NOV y a la legislacion vigente
aplicable a cada region es que se contemplan parametros de manejo,
previendo la ocurrencia de eventos no deseados, protegiendo a los
trabajadores y a terceros.

Los conductores autorizados para conducir vehiculos de la compafiia reciben
un curso de manejo defensivo tedrico — practico con una duracion de 8 hs.
Todas las unidades cuentan con monitoreo satelital (Tacografos con GPS)
donde todos los meses el dto. de QHSE emite un informe de desempefio de
conductores. En el mismo se verifican Km recorridos, velocidades
desarrolladas, frenadas, aceleraciones, etc. El sistema permite la investigacion
de accidentes o incidentes y el cumplimiento preventivo de las velocidades
maximas establecidas en cada zona.

10. Manejo de Residuos

No solo es necesaria la preocupacion por el medio ambiente, sino también la
ocupacion por el asunto. NOV posee certificacién 14001:2004 en todas sus
operaciones. Poseemos sistemas de clasificacion de residuos propios o
adaptables segun las recomendaciones u operaciones en locaciones de
nuestros clientes.

Todo nuestro personal recibe entrenamiento anual sobre manejo de residuos,
clasificacion de desechos y cuidado del medio ambiente.

NOV posee un sistema de Andlisis de Aspectos e Impactos, donde todas
nuestras operaciones criticas se encuentran contempladas.

11. Salud Ocupacional

El Departamento de Medicina Laboral trabaja en conjunto con HSEQ y RRHH.
Un profesional de la Salud (Medico Laboral) trabaja periédicamente en base
realizando una atencién personalizada de personal y manteniendo una relacion
con los Centros de Salud, ART, y otros organismos.

Se dictan al afio capacitacion de Salud y bases y campo con el fin de cumplir
con el Programa anual de capacitacion en todos los sectores.

El profesional también realiza visitas a los distintos emplazamientos de trabajo,
con el fin de verificar las 6ptimas condiciones de los ambientes de trabajo.
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12. Politica de alcohol y drogas

® nanonaronwsLvarco © Tuboscope

POLITICA DE ALCOHOL Y DROGAS ILEGALES
Tuboscope Vetco de Argentina

Es responsabilidad de Tuboscope Velco de Argentina proteger la
salud, mantener un ambiente de trabajo seguro, productivo y legal
para todas las personas que trabajan en la compania.

El uso de alcohol, drogas ilegales y/o sustancias alucinégenas, no
solo dafia la salud del personal sino que incrementa la posibilidad de
incidentes, ausencias, demoras, desempefio deficiente, ineficiencia,
una pobre moral de los empleados y dafos a la reputacion de la
compafiia.

Es por esto que Tuboscope Vetco de Argentina en procura de un
ambiente de trabajo dptimo prohibe el uso de drogas ilegales,
sustancias alucinégenas ¢ encontrarse bajo la influencia del alcohol
en instalaciones de Tuboscope Vetco de Argentina 6 en cualquier
situacion de trabajo que involucre a la compafiia, sus empleados,

clientes 6 proveedores.
f
’ -
J ‘(
_/"’ ol "‘: .\
Ing. Horacio Forchiassin
Gerente General
Tuboscope Velco de Amentina
Rev. 2 Horacio Forchiassine Gerente General [ Jdie2012
Rev. 1 Daniel Scifer- Presidente y Gerente Ganeral Abrl 2010
Rev. 0 Daniel Soifer- Presigante y Gerenle General Marzo 2007
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SELECCION E INGRESO DEL PERSONAL

El personal de Recursos humanos de la empresa Tuboscope Vetco Argentina
es el encargado de realizar dicho proceso de seleccion, por tal motivo plasmare
una serie de pasos que realizan antes de tomar la decision.

1. Objetivo

>

>

Establecer los pasos a seguir ante las necesidades de cobertura de una
vacante,

Dejar constancia del contenido y procedimiento para el armado del
legajo personal de cada empleado de TUBOSCOPE VETCO DE
ARGENTINA S. A,,

Establecer los pasos a seguir para la obtencién de permisos para no
concurrir a trabajar o los dias correspondientes a los francos pactados,
Definir los pasos a seguir para el relevamiento, analisis, respuesta y
correccion de los reclamos que se originen en los distintos sectores de la
Empresa, para de esta manera evitar costos adicionales, y lograr un
ambiente agradable de trabajo,

Establecer el procedimiento a seguir ante el incumplimiento de la politica
disciplinaria,

Establecer el procedimiento a seguir ante la necesidad de desvincular un
empleado.

Establecer el procedimiento a seguir para la asignacion de la Licencia
Anual Ordinaria

Seleccion del personal
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2. Responsabilidades
Es responsabilidad del Jefe del area:

Confeccionar el formulario “Requerimiento de Personal”,

Definir el candidato finalista,

Realizar la evaluacion de desempefio del ingresante,

Realizar la charla de recuperacion (de ser necesaria),

Comunicar y capacitar sobre los procesos y normas que rigen la tarea
del ingresante,

Notificar al empleado por escrito, mediante el formulario “Solicitud de
Permiso” (F.74) o “Solicitud de Franco” (F.75), donde dejara constancia
de su decisién en cuanto al permiso o franco,

» Confeccionar el formulario “Solicitud de egreso (F.81)".

YV VVVVY

Es responsabilidad de Recursos Humanos:

» El cumplimiento del presente procedimiento en todos los términos, el
mismo no podra ser alterado, salvo replanteos internos, los cuales
deberan dejar constancia por escrito de tal instancia

» La busqueda de los candidatos para la cobertura de la busqueda, salvo

en el caso de las Bases / Obradores, donde la responsabilidad es

compartida con el area,

El cumplimiento de todos los requisitos legales para su incorporacion.

La coordinacién y realizacion de la charla de induccion.

Verificar y controlar que todo integrante de TUBOSCOPE VETCO DE

ARGENTINA S. A. tenga su legajo personal,

YV VYV

Capacitacion

143




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

Y VY

VVVYVY 'V Y

A\

El archivo de toda la documentacion en su legajo personal,

El registro y archivo en el legajo respectivo de las correspondientes
solicitudes de permisos,

Centralizar las planillas, para su relevamiento, andlisis, respuesta y
posterior correccion de los reclamos que se originen en los distintos
sectores de la empresa,

Comunicar, por escrito, las respuestas favorables o desfavorables de los
posibles reclamos,

Analizar y establecer la medida disciplinaria a aplicar,
Conjuntamente con el area, la aplicacion de la medida disciplinaria,
El registro y archivo de toda medida disciplinaria,

Conjuntamente con el Jefe directo del Empleado velar por el
cumplimiento de la politica disciplinaria, y cuando se detectase un
desvio, solicitar la accion correctiva correspondiente.

Fijar la forma de desvinculacion del empleado a dar de baja, (salvo el
nivel Gerentes),

El pago de la liquidacion final y entrega de documentacion legal al
momento de la desvinculacion.

Es responsabilidad de todo empleado:

>

>

Poner a disposicion la documentacion requerida para el armado de su
legajo personal,

Solicitar un permiso o cuando salen de franco, la confeccion de la
correspondiente “Solicitud de Permiso” (F.74) o “Solicitud de Franco”
(F.75),

Confeccionar la planilla “Reclamos de Liquidacion de haberes” (F.76) y
entregarla al supervisor o jefe inmediato para remitir a la oficina de
Recursos Humanos de cada region,

La confeccion segun corresponda de: “Formulario de Permiso (F.74)",
“Formulario de llegada tarde (F.79)”, Formulario de descargo (F.80)”.

Responsabilidad del empleado
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Es responsabilidad de todo Supervisor, Jefe de Base y de Recursos Humanos:

» Velar por el cumplimiento de la politica de desvinculaciones,
» Velar por el cumplimiento de los deberes de autorizacion para dar de
baja a empleados.

3

Supervisor, jefe de base, etc.

L
iy

3. Procedimiento
Requerimiento de Personal

Ante la necesidad de incorporacion de personal el responsable de area debera
confeccionar el formulario “Requerimiento de Personal (F.70)”, donde deberan
cumplimentarse todos los datos solicitados.

El formulario en cuestién debera ser autorizado por quién corresponda segun
los niveles de autorizacién que se adjuntan al presente procedimiento, luego
debera remitirse a Recursos Humanos.

Recursos Humanos coordinara con el area los plazos para la cobertura.
Recursos Humanos (en el caso de las obras y los yacimientos sera
compartida), procedera a la busqueda de los candidatos y su presentacion a
quien requirio la busqueda.

El solicitante de la busqueda definira el o los candidatos a ser incorporados.
Recursos Humanos chequeara los antecedentes y solicitara los examenes
meédicos, evaluara los resultados, si son los apropiados se coordinaran las
actividades de incorporacion, se le entregaran los elementos de trabajo y los
reglamentos y procedimientos, se efectuara charla de induccién y de seguridad.
Si los resultados no son los apropiados, se retomara la busqueda.

Una vez incorporado y transcurrido 30 dias de su ingreso, el responsable del
area confeccionara la Evaluacion de Desempefio (la cual se adjunta al presente
procedimiento), a fin de determinar el desempefio del ingresante, de ser ésta
favorable se da por concluida la busqueda, de ser desfavorable se procedera a
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conversar con el empleado explicandole cuales son los puntos a corregir
(Instancia de segunda oportunidad), luego de esto a los 45 dias de su
incorporacion se lo vuelve a evaluar, en caso de ser favorable se da por
finalizada la busqueda, en caso de ser desfavorable el area coordinara con
RRHH la desvinculacion (no puede superar los 45 dias de la fecha de ingreso),
si la cobertura fuera permanente se retoma el proceso de seleccion /
incorporacion, caso contrario se da por concluida la busqueda.

Si el periodo de contratacion fuera inferior a 30 dias, solo se tomara como
valida la evaluacion a los 15 dias, o en un plazo menor si la necesidad de
cobertura fuese menor. La charla de correccion en caso de periodos de
contratacion inferiores a 30 dias recomendamos efectuarla al mediar la
contratacion.

Al incorporarse un nuevo integrante a la organizacion se le hara entrega de
todas las politicas y procedimientos que afectan su tarea.

Recursos Humanos coordinara la induccién del ingresante.

Recursos Humanos llevara archivo fisico de las busquedas pendientes y
busquedas efectuadas.

Recursos Humanos conservaré estos registros por el término de 5 afos. El
resultado de los examenes médicos y chequeos de antecedentes seran
conservados en el legajo de cada colaborador. La evaluacién de desempefio
una vez efectuadas sera archivada en el legajo de cada colaborador.

Requerimiento de personal
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4. Legajo de personal

Toda persona al incorporarse a TUBOSCOPE VETCO DE ARGENTINA S. A.
debera tener un legajo que contenga la documentacion, al momento del
ingreso, que seguidamente se detalla:

Formulario de ingreso, firmada por el ingresante.

Formulario de Requerimiento de personal o nota firmada por el
responsable de la base y/o sector.

Contrato de trabajo.

Alta en AFIP.

Constancia de CUIL

Copia del Examen Pre-ocupacional

Carta dirigida por el empleado a la Empresa que no es beneficiario de
pension o jubilacion.

Declaracion jurada de domicilio.

Fotocopia del DNI

Fotocopia de DNI del grupo familiar y los certificados correspondientes
(de matrimonio o concubinato, de nacimiento, hijo con discapacidad,
etc.) y toda otra documentacion respaldatoria de las cargas de familia.
Formulario del Seguro de Vida Obligatorio y del Seguro de Vida
Colectivo.

Formulario 572 de la AFIP.

En caso de haber tenido retenciones de cuarta categoria durante el afio
en curso, presentar formulario 649 de AFIP.

Certificado de Estudios secundarios, terciarios y/o universitarios y todo
otro certificado de cursos realizados.

Formularios vigentes en la ANSES.

Curriculum Vitae.

VVVY VVVVV VY

vVV VYV VV VYV

Toda documentacién surgida de la relacion laboral relativa al empleado
(solicitudes de permiso, notas de inasistencias, sanciones, certificados
médicos, modificaciones de haberes, etc), deberan ser archivadas en el
correspondiente legajo.

Recursos Humanos llevara archivo fisico de “Formulario de Ingreso (F.72)" y
“Formulario check list de documentacion (F.73)”, en los legajos de cada
colaborador.

Legajo de personal
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5. Solicitud de permiso o franco

Este punto no es aplicable al personal con supervision de personal, jefes 'y
gerente.

Ante la necesidad por parte de un empleado de solicitar un permiso o franco
para no concurrir a trabajar, debera confeccionar el formulario “Solicitud de
Permiso / Francos”, en el que indicara el tipo de permiso solicitado y los
motivos que originan el mismo.

Debera confeccionar sin omisiones y registrar su nombre y firma en el mismo.
Una vez finalizado esto debera presentarlo ante su jefe, quien previa lectura,
debera registrar su decision sobre el mismo (autorizado — no autorizado).
Una vez finalizado debera remitirse a Recursos Humanos, quien registrara y
archivara en el legajo del colaborador los permisos solicitados, a fin de dejar
constancia de tal hecho.

Para los pedidos de francos se creara un registro y un archivo.

Cuando el permiso fuera solicitado en forma telefénica, en el momento que se
haga presente el empleado debera dar cumplimiento a los pasos antes
expuestos.

Recursos Humanos llevara archivo fisico de “Formulario de Solicitud de
Permiso (F.74)”, en los legajos de cada colaborador y archivo fisico de las
“Formulario de Solicitudes de Franco (F.75)".

Oy

SE REQUIERE
PERMISO DE TRABAJO

Permiso de trabajo
6. Desvinculacion de personal

Ante la necesidad de dar de baja a un empleado el responsable directo debera
confeccionar el formulario “Formulario de Solicitud de egreso (F.81)", en el
debera indicar los motivos que determinan la solicitud. Previo a esto debera
verificar que se hayan agotadas todas las instancias de correccion,

(politica disciplinaria). Seguidamente la solicitud debera ser firmada por los
niveles autorizados, luego sera remitido a Recursos Humanos.
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Recursos Humanos procedera a analizar la baja y a realizar las consultas que
crea correspondiente con el area, una vez finalizado esto establecera la forma
de desvinculacién, para lo cual tendra en cuenta los antecedentes del
empleado, su antigledad, las leyes en vigencia y las posibilidades en caso de
ser despedido causado de un eventual reclamo.

Una vez fijada la forma de desvinculacién en caso de que por su nivel no se
requiera autorizacion por la Direccion, se procedera a operar la desvinculacion,
si por el nivel fuera necesaria la autorizacion de la Direccion, se requeriré la
decision de ésta, en el caso de no autorizarla, Recursos Humanos comunicara
tal instancia al que solicito la desvinculacion, caso contrario procedera a la
desvinculacién correspondiente.

Forma de notificacion:

En caso de despido se hara en forma telegrafica, se le notificara a la persona la
decision de la compafiia, lo cual se hara en presencia de un integrante de
Recursos Humanos y el jefe directo del empleado.

En caso de ser una desvinculacion convenida, la comunicacion de la misma
podr& efectuarse en forma directa por el jefe, previa coordinacion con Recursos
Humanos.

En caso de finalizacion de contrato o de la operacion, previa coordinacion con
Recursos Humanos, podra efectuar la notificacion el jefe inmediato del
empleado.

Recursos Humanos llevara archivo fisico de “Solicitud de egreso”, en los
legajos de cada colaborador.

Desvinculacion laboral
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7. Entrega de Equipo de Proteccion Personal (F.52)

PARA QUE: Para dejar constancia de la entrega de ropa y demas elementos
de seguridad,

PORQUE: Para cumplir legalmente con el registro de la entrega,

QUIEN: RRHH y cada supervisor debe cumplir con el registro al entregar los
EPP,

COMO: Aplicables a todo el personal de TVA, se utiliza a medida que se va
entregando material se va dejando la firma de la persona que recibe y es
personal.

EQUIPCS DE PROTECCION PERSONAL

Entrega de elementos de proteccidn personal

oo

Formularios

. 52 Control de Equipo de Proteccién Personal
. 70 Formulario Requerimiento de Personal

. 71 Evaluacion de Desempefio Ingresante

. 72 Formulario de Ingreso

. 73 Formulario check list de documentacién

. 74 Formulario Solicitud de Permiso

. 75 Formulario Solicitudes de Franco

. 79 Formulario Nota de llegada tarde

. 80 Formulario Nota de descargo

. 81 Solicitud de Egreso

TTMMMTMTTT T
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CAPACITACION

1. Objetivo

Asegurar que todo el personal tenga las competencias necesarias para el perfil
de puesto que ocupa, en base a su nivel de educacion, habilidades y
experiencia o idoneidad.

Desarrollar a través de la capacitacion las competencias necesarias para el
perfil de puesto que ocupa, en base a su nivel de educacion, habilidades y
experiencia o idoneidad.

2. Responsabilidades
Gerencia General:

Garantizar la asignaciéon de recursos necesarios para poder dar cumplimiento a
las capacitaciones destinadas al personal de la Compalfiia.

Evaluar y autorizar presupuestos y/6 gastos necesarios para poder cumplir con
los programas.

Gerentes Divisién 6 Area:

Garantizar la asignacion de recursos necesarios para cumplir con el plan de
capacitacion del personal de su division 6 area.

Fomentar el cumplimiento de los programas de entrenamiento del personal.
Solicitar a sus jefes de servicio, departamento 6 de area la realizacion de la
deteccion de las necesidades de capacitacion (administrativa, técnica u
operativa) para el siguiente afo.

Jefes de division, servicio, departamento 6 de base

Debe realizar la deteccidén de necesidades de capacitacion (administrativa,
técnica u operativa) para el siguiente afio, elevarla a su gerencia para
aprobacion y luego presentarla a RRHH.

Debe fomentar y verificar el cumplimiento del plan de capacitacién anual de su
sector llevando una matriz de entrenamiento con los porcentajes de asistencia
alcanzados por tema y por empleado.
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Recursos Humanos:

Recibe los formularios F13 A - “necesidades de capacitacion” de todos los
sectores, verificar que los mismos estén aprobados por las gerencias
respectivas para plasmarlos en los formularios F12 “Plan de capacitaciéon
anual” diferenciando a que division 6 area corresponde.

El contenido del plan anual de capacitacion dependera de las necesidades de
las divisiones 0 los sectores de la companiia y el sitio.

Debe recibir y procesar las solicitudes de capacitacion, formularios F13B, que
se realicen por fuera del plan anual preestablecido y gestionar los recursos
para la realizacion de los mismos una vez que han sido aprobados por las
respectivas gerencias.

RRHH es responsable de resguardar todos los registros de capacitacion y de
llevar el grado de capacitaciones impartidas.

3. Procedimiento

El responsable de &rea ¢ divisién debe relevar las necesidades de capacitacion
(en formulario 13 A) y elevarlas a su respectiva gerencia y a RRHH para que se
gestione.

Recursos humanos elabora el programa anual de capacitacion para cada area,
sector 6 division segun las necesidades relevadas y lo que haya aprobado la
gerencia.

A través de los perfiles de puestos, se asegura la competencia del personal.
Cada perfil de puesto sirve de referencia al momento de seleccionar, contratar
O promover a una persona.

Si una persona es promovida, al momento de evaluar el perfil del puesto, la
experiencia y formacion pueden validar a la educacion, acorde a las
competencias desarrolladas.

Tuboscope Vetco Argentina evaluara la eficacia de las capacitaciones dadas a
su personal propio o contratado a través de una evaluacion escrita 0 practica
segun corresponda.

Cada afio, en el transcurso del mes de Septiembre deben presentarse a RRHH
las necesidades de capacitacion identificadas por cada sector.

' Tuboscope
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4. Elaboracion del Programa Anual de Capacitacion

El departamento de RRHH con la informacién recibida evalta y asigna los
diferentes planes de capacitacion para el personal.

5. Registro de Capacitacion

La asistencia a las actividades de capacitacion debera quedar registrada en el
formulario de F.14 Reporte de Capacitacion y se mantiene en papel, el
responsable de su guarda es el jefe de area y recursos humanos.

6. Solicitud de cursos internos 0 externos fuera del plan de capacitacion.

Cuando se requiera un curso de capacitacion interna 6 externa, que no haya
sido contemplado en el plan anual de capacitacion, el interesado debera
completar el formulario F.13 B - “Solicitud de curso”

Una vez recibida la solicitud, el departamento de RRHH, contemplaréa todo lo
necesario para que durante la estadia del curso los participantes cuenten con
la organizacion y comodidades, y asi puedan concentrarse en los objetivos del
Curso.

En caso que la institucion registre la capacitacién en un registro propio, se
debera solicitar copia del registro 6 constancia de realizacion y aprobacion del
curso en caso que el mismo sea evaluado.

7. Evaluacion de capacitacion
Se aplican dos niveles de evaluacién, segun corresponda:

Nivel 1: Cada vez que se realice una capacitacién por instructores internos o
contratados, deberan evaluarse varios aspectos de la misma, para ello cada
participante debera completar el formulario F.63 Autoevaluacién de
Capacitacion y deberéa entregarlo al instructor. Luego, recursos humanos
realizara un resumen de los resultados de la autoevaluacién del curso y se
comunicaran al instructor, institucion 6 departamento a cargo del curso
evaluado para que incorpore las sugerencias/mejoras en futuras
capacitaciones.

Nivel 2: Cada Instructor debe realizar una evaluacién de comprension del tema
dictado, en caso que la evaluacion se realice en forma verbal, el instructor
debera dejarlo indicado con un comentario en el registro, caso contrario la
evaluacion escrita de cada participante debera ser adjuntada al registro.
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8. Documentos de referencia

Norma ISO 9001 — Sistema de gestion de calidad

Norma ISO 14001 — Sistema de gestion Ambiental

Norma OHSAS 18001 — Sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional
F.12 Programa anual de capacitacion

F.13A Necesidades de capacitacion

F.13B Solicitud de curso

F.14 Reporte de Capacitacion

F.63 Autoevaluacion de capacitacion

Ejemplo 1:

Cronograma de capacitacion correspondiente al primer semestre del afio 2014

TEMA/MES FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO

INDUCCION A LA SEGURIDAD

SEGURIDAD CON MAQUINAS
HERRAMIENTAS

RIESGO ELECTRICO

MANEJO DEFENSIVO

RIESGO QUIMICO

MANEJO DE RESIDUOS

Los temas de las capacitaciones pueden sufrir cambios dependiendo
requerimientos especificos por parte de Tuboscope Vetco Argentina.

Ejemplo 2:

Se realizaran clases continuas de capacitacion y prevenciéon de accidentes de
acuerdo a las prioridades que determine en Jefe de Obra en conjunto con el
Servicio de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Las charlas se impartiran en la empresa Tuboscope Vetco Argentina o en el
lugar de trabajo cuando la tarea asi lo requiera.

La mismas duraran entre 30 y 60 minutos y se dejara constancia escrita en
planillas que se adjuntaran al Programa de Seguridad presentado ante la ART.
Los temas a dictar fueron seleccionados de acuerdo a los riesgos presentes en
cada una de las tareas que realizara el personal y sobre otros temas.
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Las charlas a dictar son:

X/
L X4

*
L X4

X/
L X4
*

L X4

Nota:

Legislacion vigente (Ley 19587 — Ley 24557 — Decreto 351/79 — Decreto

911/96)

Accidente In itinere.

Elementos de proteccion personal (zapatos de seguridad, guantes,
cinturéon de seguridad, proteccion visual, casco de seguridad)
Trabajo en Altura.

Maquinas y herramientas de accionamiento manual, mecanico,
hidraulico o eléctrico.

Riesgo eléctrico: Seguridad Eléctrica Nivel |

Orden y limpieza. Sefializacion y vallado en zonas de riesgo.
Prevencion y extincién de incendios

Primeros Auxilios

Identificacion de Peligros

Programa de Prevencion de Lesiones

Pasajero de Vehiculos

Otros temas que sean solicitados por el comitente y crea necesaria.

Las charlas seran dictadas por el profesional a cargo del servicio de

higiene y seguridad en el trabajo.

Capacitacion dada en la empresa
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PREPARACION Y RESPUESTA ANTE EMERGENCIA

1. Objetivo

Definir un procedimiento para dar respuesta en caso de emergencias meédicas
y/o ambientales que puedan suceder en las operaciones de NOV Tuboscope,
gue permita asegurar una intervencion oportuna por parte del personal
involucrado y los servicios de emergencias.

2. Definiciones y abreviaturas

Incidentes “In itinere”:

Se considera incidente in itinere, el que ocurre en el trayecto en que el operario
se dirige de su domicilio particular al trabajo y viceversa. En tal circunstancia se
considera incidente in itinere con cualquier medio que utilice el operario para
llegar al trabajo o viceversa, incluido si lo hace con vehiculos de la empresa a
cargo.

Incidentes de transito:
Se considera incidente de transito aquel ocurrido en la via publica y que
involucra un vehiculo perteneciente a la empresa.

Incidentes de trabajo:

Evento relacionado con el trabajo, que generd una lesién 6 un deterioro de la
salud (independiente de su gravedad) 6 una muerte, o la pudo haber generado.
También se consideran incidentes aquellos que afectan los bienes y
propiedades de la compafia y/o del cliente 6 afecten al medioambiente.

Dafio Ambiental:

Se denomina contaminacion ambiental a la presencia en el ambiente de
cualquier agente (fisico, quimico o biolégico) o bien de una combinacion de
varios agentes en lugares, formas y concentraciones tales que sean o puedan
ser nocivos para la salud, la seguridad o para el bienestar de la poblacién, o
bien, que puedan ser perjudiciales para la vida vegetal o animal, o impidan el
uso normal de las propiedades y lugares de recreacion y goce de los mismos.

Dafio a la Propiedad:
Aquellos incidentes en los que se ven involucrados activos de la empresa o de
clientes.

Incidente de Calidad:

Incidente directamente relacionados con la productividad y eficacia del servicio,
y que por algun motivo puede ocasionar la discontinuidad temporal de un
proceso conducir a la discontinuidad del negocio por pérdida de imagen y
credibilidad en el mercado.
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Casi Incidente:

Situacion con potencial de producir un incidente con lesion, dafio ambiental, a
la propiedad o de afectacion a la calidad, pero que bajo otras circunstancias
diferentes podria haberlo causado.

Contaminacién ambiental

3. Responsabilidades

NOV Tuboscope es responsable del bienestar de sus trabajadores, por tanto
éste se encuentra interesado en proveer herramientas técnicas y los recursos
necesarios para atender cualquier emergencia que le permita asi colaborar en
cualquier momento que la operacion lo requiera.

Los empleados, en funcién de las tareas que desempefian, deberan:

- Participar de las jornadas de capacitacion en primeros auxilios, control de
derrames y/o control de incendios e integrarse a las brigadas que se lleguen a
conformar dentro de la base o locacién si correspondiere.

- Conocer el plan de emergencia ya que su éxito depende de la colaboracion e
integracion de los diferentes recursos tanto de NOV Tuboscope como del
cliente, los cuales se incluirdn en el flujograma de procedimiento (plan de
respuesta a emergencia).

Es importante que cada trabajador del grupo que se encuentre trabajando en la
locacion, tenga plenamente identificado el personal a quien informar dentro de
NOV Tuboscope.

Es responsabilidad del Supervisor y/o operador estar en permanente
comunicacién con el Jefe o Coordinador de HSEQ); con el fin de que estos
puedan organizar la logistica para trasladar al herido/enfermo al centro de
atencién mas cercano posible.
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Es responsabilidad del Jefe o Coordinador de HSEQ y del Gerente de division
nombrar el equipo de investigacion del incidente.

Es responsabilidad del Jefe o Coordinador de HSEQ enviar copia de la
investigacion del incidente al Gerente operativo y Gerente HSEQ, con las
medidas correctivas y acciones a cumplir, como también de cargar estas
acciones al plan de accion del SGI con responsables y fechas de
implementacion.

El grupo de investigadores estara conformado de acuerdo a la gravedad y/o
potencialidad del incidente por personal de operaciones y siempre por personal
del departamento de HSEQ.

Es responsabilidad del grupo de investigacion realizar la investigacion del
incidente en un plazo no mayor a 15 dias, salvo autorizacion de la gerencia de
HSEQ para extender el plazo.

Es responsabilidad del Jefe o Coordinador de HSEQ emitir y difundir con ayuda
del personal de operaciones el F.56 Boletin HSEQ para evitar recurrencias.

El Supervisor y/o Operador es el responsable de controlar la lista de chequeo
de los materiales de contingencia ambiental que se encuentran disponibles en
el area de trabajo.

Es responsabilidad del Supervisor cumplir y hacer cumplir con los
requerimientos de HSEQ de NOV Tuboscope y del cliente.

Personal de HSEQ
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4. Procedimiento

Todos los empleados de Nov Tuboscope tienen la obligacion de reportar todos
los incidentes a través del formulario F.01 Reporte de Incidentes.

Para incidentes de trabajo

Los incidentes que pueden surgir de nuestra actividad, se encuadran en la
siguiente clasificacion:

Incidentes in itinere

Incidentes de transito

Incidentes de trabajo

Incidente ambiental

Incidente con dafos a la propiedad

Incidente con afectacion a la calidad.

oahkwnE

Los incidentes de trabajo se clasifican en:
- Casi Incidente

- Primeros Auxilios

- Tratamiento Médico

- LTI (incidente con pérdida de dias).

Si bien en todos los casos la prioridad se establece en la atencion del o los
lesionados, los procedimientos de actuacion para las personas asignadas con
la responsabilidad de intervencién en los casos de incidente, difieren entre
ellos.

En forma preventiva, y a fines de establecer rapidamente las comunicaciones,
se colocara un listado de contactos en el interior del vehiculo, en forma
accesible y de facil visualizacion para que ante un incidente, cualquier persona
sepa como solicitar ayuda médica. En listado de contactos figuran los servicios
meédicos de urgencia a los que pueden recurrir los empleados de la compafiia a
través del convenio con la compafia aseguradora.

El personal de NOV Tuboscope recibe una credencial de la ART que puede ser
presentada ante los servicios de emergencia facilitando su atencion médica.

Aseguradora de riesgos de trabajo
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El responsable (Gerente, Jefe de Servicios, Supervisor, Operador, etc.) de las
actuaciones de emergencia procedera de la siguiente manera:

1) Prestara los primeros auxilios al accidentado.

2) Se ocupara del traslado en caso de ser necesario y/o solicitara la asistencia
médica profesional.

3) Informara en forma inmediata siguiendo los canales de comunicacion de
acuerdo a lo descrito en el plan de respuesta a emergencias de la compafiia, y
elaborara el Reporte de Incidentes (F.01) dentro de las primeras 24 horas y se
lo enviara al Jefe o coordinador de HSEQ para su revision.

El Jefe o coordinador de HSEQ confeccionara la denuncia del incidente en el
formulario de la ART, enviard a la misma y solicitara la atencion médica. A su
vez debera enviar a Recursos Humanos la denuncia de incidente en el
formulario de ART para que éste departamento pueda seguir el caso
administrativamente y poder confeccionar los formularios correspondientes a
los salarios caidos.

En un plazo no mayor a 24 horas, el Gerente de Area contara con la siguiente

documentacion:

e Denuncia de incidente en la ART

¢ Informe médico del primer diagnéstico

¢ Informe del Supervisor del area al que pertenece el operario en el F.01
Reporte Incidentes, revisado por el Jefe o Coordinador HSEQ.

En caso de accidente vehicular y que el incidente fuera solamente con dafios

materiales y sin lesiones personales, el empleado procedera de la siguiente

manera:

e Moveré el vehiculo a un area segura

e Senfalizara convenientemente el lugar del incidente a fin de evitar dafios
mayores con el transito en circulacion

e Le daré participacion a la autoridad competente mas cercana (policia), si
amerita.

e Se comunicara con su supervisor de acuerdo al rol de incidentes.

El Superior inmediato del involucrado elaborara dentro de las 24 hs. de
sucedido el evento el F.01 Reporte de Incidentes y se lo enviara al Jefe de
HSEQ para su revision.

Se han dispuesto en los sectores de trabajo un Plan de emergencia (F.34),
donde constan las clinicas y numeros de teléfono donde se puede recurrir.
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Ocurrido un incidente de trabajo, lo primero que debemos hacer es asistir al
lesionado brindando los primeros auxilios, arbitrar los medios de evacuacion a
un centro asistencial y posteriormente informatr.

Los pasos a seguir son los siguientes:

» Asistir al lesionado: Si el incidente es leve y lo puede solucionar
aplicandole elementos de curacion existentes en el botiquin de primeros
auxilios, hagalo, mientras tanto solicite el servicio de ambulancias 6
coordine el traslado del lesionado al centro asistencial mas cercano.

Si el incidente es grave, evalle si es conveniente mover al lesionado, para
tales casos solicite una ambulancia al lugar del incidente. Asista al lesionado
hasta tanto llegue la ambulancia, aplique los primeros auxilios, cubra al
accidentado para que no sufra el frio o para que no esté expuesto al sol y no le
suministre nada para comer ni beber, hasta que llegue ayuda profesional.

» Informar al supervisor del &rea y este a su vez seguira los canales de
comunicacion de acuerdo al Plan de emergencia (F.34).

El Supervisor del area debera elaborar el Reporte de Incidentes (F.01) dentro
de las primeras 24 horas y se lo enviara al Jefe de HSEQ para su revision.

El departamento de HSEQ y el Gerente base 6 divisidn 6 la persona que él
designe en su lugar seran los responsables de determinar las causas del
incidente, realizar y comunicar a todos los sectores las recomendaciones para
evitar su reiteracion en el F. 56 Boletin HSEQ y confeccionar los formularios de
denuncia de incidente para la compafiia aseguradora y ART.

ANTE UN ACCIDENTE

2

Protege

Socorre

Pasos a seguir en caso de un accidente.
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5. Para incidentes ambientales. (Derrames)

Ante la circunstancia de un derrame de sustancias contaminantes, se
comunicara en forma inmediata al Supervisor y/o Operador a cargo de la
operacion.

El Supervisor y/o Operador realizard una evaluacion inicial del dafio ambiental
y pondra en funcionamiento el plan de respuesta a emergencias ambientales.
En forma inmediata, todo el personal que se encuentre en el lugar del derrame,
procedera a colocarse los elementos de proteccion personal especificos de
acuerdo a los elementos de contingencia necesarios.

Las hojas de seguridad (MSDS) de los productos quimicos usados en el area
de trabajo deberan estar disponibles en el lugar de almacenamiento de la
sustancia peligrosa o quimica, otra copia en las oficinas de HSEQ.

El personal del sector afectado a la contingencia y que no integre el grupo de
tareas de las brigadas de emergencias, debera salir en forma inmediata del
area de riesgo.

Si el derrame presentara caracteristicas graves por volumen, grado de
explosividad, toxicidad, etc. se debera evacuar el area de trabajo, reuniéndose
todo el personal en el punto de encuentro seguro.

El Supervisor designara un encargado para realizar cortes de suministro de
energia eléctrica y gas. La brigada de emergencias procedera a ingresar con
todos los elementos de proteccion personal requeridos para la emergencia, y
circunscribira el area del derrame con material absorbente adecuado para
evitar la dispersion del producto.

Los materiales utilizados para control de derrames estaran en una caja dentro
del area de inspeccion, una lista de chequeo y Control de materiales de
contingencia (F.43) debera estar disponible y controlada una vez por mes.

Derrame en el suelo
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El Supervisor seguira los pasos de acuerdo al Plan de emergencia (F.34),
luego de controlado el derrame, se procederéa a efectuar el saneamiento del
lugar.

Después de verificar que el lugar del derrame se encuentra limpio y sin riesgos
para la salud de los trabajadores, se procedera a retomar la actividad en forma
normal.

El suelo contaminado sera tratado segun los procedimientos “Remocion y
reposicion de suelos contaminados” y “Gestion de residuos”.

Todo incidente ambiental debera ser reportado por el Supervisor del area a
través del Reporte de Incidentes (F.01) dentro de las primeras 24 horas y se le
enviara al departamento HSEQ. Una vez recibido el reporte, el departamento
de HSEQ y el Gerente de Division 0 la persona que €l designe realizaran la
correspondiente investigacion determinando causas principales, causas raiz y
acciones a tomar para evitar su repeticion. Por ultimo se elaborara el F.56
Boletin HSEQ para enviarlo a toda la corporacion como una leccion aprendida.

SEGURIDAD

PRIMERO

REPORTE
TODOS LOS
 ACCIDENTES

Reporte de accidentes

6. Rol de Incendios

1) Sistemas de Alarma: Toda persona que detecte un principio de incendio
activara la alarma y/o dara el aviso correspondiente e inmediatamente tratara
de contener el fuego con el sistema contra incendio disponible mas cercano a
su lugar, siempre que su vida y/o de las personas cercanas no esté en peligro.

2) Toques de Sirena: La Alarma que dara aviso de un simulacro de incendio o
de la presencia de un incendio se efectuara a través de una sirena.

3) Puntos de reunion: queda establecido que después de sonar la alarma (por
simulacro o incendio) todo el personal de la empresa y visitantes eventuales
abandonaran las instalaciones para reunirse en el punto de encuentro, una vez
en el punto de encuentro el responsable de la brigada de emergencias
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conjuntamente con el responsable de la base determinaran las acciones a
sequir.

El personal afectado a la brigada de emergencia se constituira en el lugar del
siniestro con los elementos de control de incendios del area.

El coordinador de brigada de emergencia impartira las 6rdenes luego de
evaluar la magnitud del siniestro y de los elementos comprometidos en el
mismo.

En cada una de las bases se encontrara sefializado y ubicado el punto de
reunion cumpliendo con la funcién de mantener al personal alejado de la
posible zona de riesgo, un Plano de evacuacion (F.17).

En el plano de evacuacion (F.17) se indicara en las referencias la cantidad de
elementos disponibles del kit de emergencias.

4) Elementos contra incendio disponibles en las areas de operacién: Se
instalaran extintores tipo ABC y/o HCFC segun legislacion vigente.

El Supervisor del &rea y/o Operador llevaran un control a través del formulario
de Control de extintores (F.36) el tipo de extintor, capacidad, vencimientos y
altimos mantenimientos realizados, estado fisico, sefializacion de extintor,
ademas del equipo de proteccidn disponible para atender emergencias
provocadas por un incendio.

Conformacién de la brigada de emergencias: A fin de actuar en forma rapida y
organizada ante la emergencia, se ha confeccionado el rol de incendio donde
cada uno de los integrantes tiene asignada una funcion y respondera a las
directivas del jefe de brigada, autoridad maxima en la contingencia.

La brigada de control de emergencia que tendra accion directa en la operacién
de extincion del fuego es personal capacitado, entrenado y tienen asignados
los elementos de lucha contra el fuego, este personal, luego de sonar la
alarma, se reunira en el punto de reunién portando el elemento extintor
asignado, donde recibira directivas por parte del jefe de brigada para intervenir
en la operacién de extincion.

Los residuos que resulten del control del siniestro seran tratados como lo indica
el procedimiento de gestion de residuos.
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ROL DE EMERGENCIA ANTE INCENDIOS

INCENDIO

\

OBSERVADOR
INICIAL

\ 4
, DAR AVISO \

Activar la alarma, Llamar a Bomberos,
toques de sirena avisar al jefe de la
brigada
(
Grupo de Apoyo
Grupo de Ataque
Schaigorodsky Franco,
BOMBEROS VOLUNTARIOS Venegas Diego, Castafion
LY BRIGADA DE CONTROL Gabriel
r
En caso de incendio de pequefias proporciones, utilizar de inmediato los Extintores Portatiles
10 kg ABC o el Carro Extintor de 70 kg ABC o HCFC dar Aviso a Bomberos Voluntarios y a la
Brigada de control de Tuboscope Vetco Argentina.
L
SMG ART:0800-666-2000 Policlinico - Neuquén

0800-333-7093
Tel.: 0299-4474159

Servicio Medicina Laboral

Dra. Carla Garcia Crespo
0299 - 156328776
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7. Simulacros

Anualmente el Jefe o Coordinador de HSEQ de cada base deberéa presentar el
Programa anual de simulacros (F.35) al Gerente de HSEQ para su aprobacion.
Se deberan realizar simulacros en forma anual determinando en el programa la
caracteristica del mismo (control de incendios, control de derrames o incidentes
personales).

El Jefe o Coordinador de HSEQ debera liderar la realizacion de los simulacros
en cada base. Luego de realizado se obtendran las acciones correctivas para
mejorar en las respuestas a cada uno de estos eventos, estas
recomendaciones deberan estar descriptas en el Reporte de simulacro (F.02).

8. Lista de Chequeo Equipo de Emergencia

El Jefe o Coordinador de HSEQ debera mantener actualizada por cada base,
equipo, taller, oficinas la F.66 Lista de Chequeo de Planes y Equipo de
Emergencia. Cuando detecte alguna falta o rotura en los equipos de
emergencia debera informar al supervisor para su correccion.

9. Documentos de referencia y formularios

. 01 Reporte de incidentes

. 02 Reporte de simulacro

. 17 Plano de evacuacion

. 34 Plan de emergencia

. 35 Programa anual de simulacros

. 36 Control de extintores

. 43 Control de materiales de contingencia

. 50 Listado de quimicos

. 56 Boletin HSE

F.66 Lista de Chequeo de Planes y Equipo de Emergencia
Hojas de seguridad de productos quimicos (MSDS)
Credencial de ART

Listado de contacto para vehiculos

Denuncia incidente ART

PG-GR-08 “Gestion de residuos”

PG-RRSC-14 “remocion y reposicion de suelos contaminados”
PG-11-20 “Investigacion de incidentes”

MMM TTTT
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Plan de emergencia

INCIDENTE
Respuesta inicial

\ 4

OPERADOR/AYUDANTE

HERIDO GRAVE

Sl

A 4

A 4

SUPERVISOR
0299-155 334704 Hernandez Nicolas - (FC)

0299-154661483 Cabrera Damian - (IND)
0299-154067219 Suleta Gustavo - (IND)
0299-155809718 Painemilla Juan - (Gator)
0299-155 313464 Piccione Ernesto (MDT)

0299-154557058 Puel Gustavo (ADM)

EVALUACION INICIAL
Dafio Medio

Ambiente

ACTIVACION PLAN INTERNO DE
EVACUACION

EVALUAR EVACUACION
Vehiculo Propio

O Ambulancia

TUBOSCOPE
DEPARTAMENTO HSE y SG
0299-154-666170 Schaigorodsky Franco
0299-155 832294 Venegas Diego
0299-155 296701 Castafion Gabriel

Gerente de Operaciones Nov Fluid Control
Errotabehere Miguel
0299-155 819205

Gerente de Operaciones IND

\ 4
Mantener signos vitales

A 4 A 4

Jara Manuel
0299-155801223

Gerente de Operaciones Gator Hawk
Zalazar Gustavo
0299-154836130

Gerente de Operaciones MD Totco
Gatti Luis
0299-155 806829

Jefe de RRHH
Leuci Martin 0299-155 836473

SMG ART: 0800-666-2000

Policlinico - Neuquén

A 4

0800-333-7093
TEL.: 0299-4474159

Servicio Medicna Laboral
Dra. Carla Garcia Crespo
0299 - 156328776

\ 4

ORGANISMOS ESTATALES

CONTROL /
MITIGACION

[

RECURSOS
ADICIONALES

RECURSOS
EXTRAS

Sl

AYUDA EXTERNA

———— »|REPORTE/ INVESTIGACION
Coordinacion Actividades Post-emergencia

A 4

Entes Locales /
Regionales

A

QUEDA ESTABLECIDO QUE AL SONAR LA ALARMA TODO EL
PERSONAL ABANDONARA LAS INSTALACIONES PARA DIRIJIRSE AL

PUNTO DE ENCUENTRO
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INCENDIO Y/O EXPLOSION ACCIDENTE VEHICULAR
1) Si hay heridos graves:
Mantener signos vitales
Mover la victima solo si el lugar es peligroso
2) Abrigar la victima
3) Aguardar ayuda especializada

1) si hay herido grave:
Mantener signos vitales
Mover a la victima SOLO si el lugar es

peligroso 7 .
SOLO si esta al alcance del empleado 4) Siel vehiculo :;:‘::’:a’l“ye"“ la
<) Eotar el'lergla Seotricd =4 de circulacion mover el
3) Cerrar valvula de descarga P INCIDENTE NESHA SR
alimentacion de fluido v e S
4) Usar extintores manuales ’ . 5 g Aalizar | del
Reportar de inmediato ) Senalizar la zona de
al supervisory Dpto. HSE accidente

# Descripcion del hecho 6) Retirar el tacografo

# riesgos potenciales
# Si hay o no heridos
# Lugar de ubicacion

Si esta al alcance del empleado: # Hora

1) .Elirrai.n'ar todo punto df 1) Mantener signos vitales
ignicion en |3'5 e 2) Mover la victima SOLO si

2) Cortar energia electrica el lugar es peligroso

3) Eliminar perdidas 3) Abrigar a la victima

4) Cerrar valvulas de 4) Aguardar ayuda
descarga y alimentacion de especializada

fluido vinculado a las lineas

DERRAMES Y/O PERDIDAS ACCIDENTE PERSONAL

ROL DE INCENDIO
|

DAR ALARMA
Observador que detecta el
siniestro
APLICAR PLAN DE
NO HAY HERIDOS st |4 EVACUACION

CORTE SUMINISTRO DE ENERGIA'Y
==l COMBUSTIBLE SEGUN
CORRESPONDA

APROXIMESE CON UN EXTINTOR A 3 METROS DEL FOCO, DE
ESPALDAS AL VIENTO

Reportar con registro de incidentes F.01 S.G.
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ACCIDENTE IN ITINERE

La cultura de prevencion se debe fomentar en todos los usuarios de la via
publica para propiciar un mejor transito y trafico evitando los accidentes, que
muchas veces pueden resultar fatales.

Se considera accidente de trabajo a todo acontecimiento subito y violento
ocurrido por el hecho o en ocasién del trabajo, o en el trayecto entre el
domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre y cuando el damnificado
no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo.
El trabajador podra declarar por escrito ante el empleador, y éste dentro de las
setenta y dos (72) horas ante el asegurador, que el 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 (3) dias habiles de requerido.

1. Procedimiento

Durante la operacion o desplazamiento del vehiculo hasta la empresa
comitente no se permitira que ningin empleado vaya de pie o sentado sobre el
techo, en el caso de transportarse en una camioneta o camion. Ademas no
podra ir sobre guardabarros, estribos o carga transportada. También esté
prohibido que los empleados asciendan, desciendan o pasen de un vehiculo a
otro cuando estos estén en movimiento.

En todos los casos el personal debera utilizar el cinturon de seguridad. Durante
la conduccién se respetara todo lo exigido por la Ley Nacional de Transito
24.449.

Si se produjera un accidente en el trayecto entre el domicilio del empleado o el
lugar de trabajo o viceversa, se debera realizar la denuncia de accidente
policial junto con la denuncia de accidente.

2. Vehiculos:

Los vehiculos utilizados para el transporte de personal deberan cumplir con los
siguientes requisitos:

- Seran cubiertos.

- Dispondran de asientos fijos con condiciones ergonémicas seguras,

- Seran acondicionados e higienizados adecuadamente,

- No transportaran simultdneamente y en un mismo habitaculo trabajadores y
materiales o equipos,

- Dispondran de escaleras de ascenso y descenso.

- Mantendran en perfecto estado de utilizacion el sistema electromecanico,
frenos, direccion, luces frontales, traseras y bocina, los dispositivos de
seguridad tales como cinturén de seguridad combinado inercial, sefiales de
direccion, limpiaparabrisas, descongeladores y desempafantes, extintores de
incendio, espejos retrovisores, luces de posicidn, bajas y altas, apoya cabezas,
luces baliza, paragolpes y peldafios, los tubos de escapes estaran instalados
de manera que los gases y humos nocivos no se acumulen alrededor del
conductor ni de los pasajeros.
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—EN MIS
DESPLAZAMIENTOS
LABORALES

LOS DESPLAZAMIENTOS
DERIVADOS DEL TRABAJO SON
TAMBIEN UN RIESGO LABORAL,

INCLUSO LOS DE CASA AL TRABAIO

Y DEL TRABAJO A CASA.
TU MEJOR VEHICULO ES LA
PREVENCION DE RIESGOS,

MUEVETE HACIA LA
SEGURIDAD LABORAL

Accidente in itinere.

3. Ley referida al Accidente In itinere

DECRETO 491/97 - REGLAMENTARIO DE LA LEY 24.557

Art. 4°- (Reglamentario del articulo 6°, apartado 1).

a) Las modificaciones del trayecto entre el lugar de trabajo y el domicilio del
trabajador, comprendidas en el articulo que se reglamenta, estaran sujetas a
las siguientes disposiciones:

1. La declaracién de modificacion de itinerario por concurrencia a otro empleo
debera efectuarse, de manera previa al cambio, en todos y cada uno de los
empleos del trabajador.

2. Se entendera que un familiar es no conviviente cuando aun siéndolo
regularmente se encuentre en un lugar distinto del domicilio habitual por causa
debidamente justificada.

3. Se considera familiar directo a aquellos parientes por consanguinidad y
afinidad hasta el segundo grado.
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b) En los supuestos de contingencias ocurridas en el itinerario entre dos
empleos, en principio las prestaciones seran abonadas, otorgadas o
contratadas a favor del damnificado o sus derechohabientes, segun el caso,
por la Aseguradora responsable de la cobertura de las contingencias originadas
en el lugar de trabajo hacia el cual se estuviera dirigiendo el trabajador al
momento de la ocurrencia del siniestro.

c) La obligada al pago podra repetir de la otra Aseguradora los costos de las
prestaciones abonadas, otorgadas o contratadas, en la proporcion que a cada
una le corresponda.
d) En todos los supuestos del apartado | del articulo que se reglamenta, se
considerara accidente "in itinere" solo cuando el accidente se hubiera
producido en el trayecto directo e inmediato entre el trabajo y el domicilio del
trabajador, el lugar de estudio, el otro empleo, o donde se encuentre el familiar.
4. Causas mas frecuentes que pueden provocar un accidente in itinere
Son las mismas que para cualquier accidente de transito:

» Exceso de velocidad.

» Conducir con suefio o bajo los efectos de medicamentos o del alcohol.

» No guardar las distancias de seguridad adecuadas con el vehiculo que lo
precede en el camino.

» Conducir un vehiculo con fallas mecénicas o de mantenimiento.

No llevar el casco puesto si se conduce motocicleta o si se va de
acompafante en la misma.

» No llevar abrochado el cinturén de seguridad si se conduce automovil.
» Conducir encontrdndose cansado.
» Conducir distraido.
» No respetar las normas de transito.
Sin olvidarnos, claro est4, de cualquier complicacion surgida por causas

climatoldgicas (hielo, niebla) o por deficiencias en el trazado de la via (error en
el peralte, asfalto deslizante), por ejemplo.
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Seguridad vial: accidente in itinere
5. Recomendaciones para evitar accidentes en la via publica

La meta principal reside en gestar una nueva cultura, a través de un cambio en
nuestros habitos y el cumplimiento de las normas de seguridad establecidas,
para asi consolidar lugares mas seguros.

Mirar a ambos lados antes de cruzar la calle por la senda peatonal, no subir a
un vehiculo en movimiento y respetar siempre las barreras del tren son las
principales advertencias para los peatones.

En tanto, a los ciclistas se les aconseja utilizar casco; respetar los semaforos,
sefiales y normas de tréfico; levantar el brazo cuando tengan que doblar; y no
agarrarse de un vehiculo en movimiento para ser remolcado, ya que es muy
peligroso. Ademas, es fundamental que para su seguridad que vean y sean
vistos y que circulen por la derecha lo mas cerca posible de la vereda, sin
hacer piruetas.

Respecto a los motociclistas, se les recomienda usar casco; no avanzar en
“zig-zag” entre los vehiculos, sino hacerlo por la izquierda; respetar las sefales
de transito y usar luces de giro; mantener una distancia prudencial con el resto
de los vehiculos y disminuir la velocidad en los cruces sin buena visibilidad.

No cruzar por debajo de las barreras del ferrocarril, ceder el paso a quien lo
pida, disminuir la velocidad en los cruces y hacer uso de las luces de giro son
los consejos esenciales para los automovilistas.

Finalmente a para todos aquellos que viajan en colectivo se les recomienda

esperar su llegada sobre la vereda, no ascender ni descender del vehiculo en
movimiento y tomarse firmemente de los pasamanos.
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Ejemplo de accidente in itinere

“‘Encuesta realizada a personal de seguridad e higiene de la empresa
Tuboscope Vetco de Argentina sobre los accidentes in itinere”

El accidente in Itinere es aquel ocurrido en el trayecto que realiza el trabajador
desde que se retira de su domicilio hasta que arriba a su lugar de tareas y
viceversa.

El trabajador tiene la obligacién de denunciar ante su empleador el domicilio
actual y en caso de mudarse notificar el nuevo domicilio para que el empleador
se lo transmita a la aseguradora.

La Aseguradora de Riesgos del Trabajo (ART), seguramente, si hay un
accidente y no tiene informado el domicilio, va a rechazar el pedido de
cobertura de dicho accidente.

Algunas veces nos surgen dudas en qué casos la Aseguradora de Riesgos del
Trabajo (ART) debe cubrir al asegurado:

1.- ¢ El trayecto tiene que ser directo o por lo menos razonablemente directo?

Trayecto: es la ruta mas usual, habitual, que usa el trabajador para desplazarse
desde su casa hacia su lugar de tareas; igualmente esto es muy dinamico...no
siempre usamos el mismo camino, no siempre usamos el mismo medio de
transporte.

2.- Si yo viajo habitualmente en colectivo, pero un dia un compafiero me dice
"yo te acerco en mi auto" y sufre un accidente ¢ Eso igualmente se considera
un accidente in Itinere?

Si, aunque hubiese utilizado un medio de transporte que no era el habitual o
aunqgue hubiese tomado por otra ruta.

Accidente in itinere

3.- Si paso por la verduleria, ese tipo de interrupciones que no necesariamente
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son "alteraciones" ¢ COmo se consideran?

Son pequenos desvios que se realizan en el trayecto...la justicia tiene una
posicion bastante amplia, por mas que el accidente in Itinere tiene que ser visto
de una forma muy estricta, porque si no todo seria admisible.

En un trayecto largo, donde una persona se toma mas de un colectivo, o
muchas veces se toma un tren, un colectivo y un subte, las detenciones en un
comercio para comprar algo, no se toman como "pequefios desvios", porque no
se consideran gue interrumpan el trayecto; la persona tiene la intencién de
desplazarse hacia su casa o viceversa.

Pero si por ejemplo uno utiliza el trayecto para ir al gimnasio, ahi uno
interrumpid el trayecto y ya no se considera accidente in Itinere.

4.- Si voy a buscar al nene a la guarderia y de la guarderia voy a la casa...

Muchas madres o padres, antes 6 después de ir a trabajar, pasan a buscar a
los chicos que dejaron en la guarderia. Si eso es lo hacen habitualmente, se
trata de un accidente in Itinere y la justicia también lo considera asi. Pero si no
es algo que hace habitualmente, y es una excepcion, en ese caso ya no lo
seria.

5.- ¢ Cuales son los desvios admitidos?

La Ley de Riesgos del Trabajo justifica algunos desvios que son: en primer
lugar, la atencion de familiar directo enfermo y no conviviente; segundo, por
razones de estudio y el tercero concurrencia a otro empleo.

El paso por cajeros automéaticos, si la persona se desplaza hacia su domicilio y
pasa por un cajero, el cajero tiene que estar en las inmediaciones de su trabajo
0 de su domicilio; ahora si se desvia completamente y va hacia en sentido
opuesto, en ese caso nNo se reconoce como accidente in Itinere.

Paso por cajeros automaticos
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Los hechos de violencia

Solo se consideran accidente in Itinere si tuvieron lugar dentro de un recorrido
l6gico y dentro de una cronologia horaria. Aquellos hechos en donde el agresor
conoce el trayecto que la persona usa diariamente y sabe que va a pasar a esa
hora, por ese lugar y lo esta esperando; ahi hay una cuestion personal o
pasional, eso no podria identificarse como accidente in Itinere.

Accidente vial

Los accidentes viales se han ido incrementando notoriamente debido a la
cantidad de motocicletas y bicicletas que utilizan los trabajadores para su diario
desplazamiento, lo que obviamente crea un riesgo mayor en la
accidentabilidad. Ademas se puede considerar que generalmente estos
accidentes son graves o fatales.

Seguridad vial

Pruebas

Como el accidente ocurre fuera del lugar de trabajo, el trabajador debera
aportar pruebas que verifiguen que esta comprendido dentro de las
especificaciones del accidente in itinere. Sera de gran utilidad contar con
testigos del hecho, pasaje de colectivo, denuncias policiales o la primera
atencion médica -si fue una atencién de urgencia en guardia.

Estadisticas
En las estadisticas de la Superintendencia de Riesgos de Trabajo la incidencia

del accidente in Itinere respecto del accidente laboral comun viene creciendo,
por ejemplo en el afio 2008, de un total de 694.000 accidentes laborales
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comunes, los in Itinere ascienden a 99.900 casos, es decir un 14,40 por ciento
de la masa total de accidentes.

SRT“

Superintendencia de
Riesgos del Trabajo
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SISTEMA DE GESTION INTEGRADO

1. Responsabilidades y autoridades

La Gerencia General de TVA demuestra su compromiso con la implementacion
y mantenimiento del SGI, asi como con la mejora continua del mismo. Define
las funciones, asigna las responsabilidades y delega las autoridades para
facilitar y asegurar la gestion de salud, seguridad, ambiente y calidad. Las
mismas se encuentran documentadas y son comunicadas en los distintos
niveles de la organizacion para su cumplimiento.

Gerencia General de TVA es responsable en ultima instancia de la salud y
seguridad de las personas, del cuidado del medio ambiente y de mantener el
enfoque hacia el cliente con el fin de aumentar su satisfaccion.

TVA trabaja para que todas las personas en su lugar de trabajo asuman la
responsabilidad de los temas de salud, seguridad, ambiente y calidad sobre los
gue tienen control, para lo cual entre otras, deben:

v" Conocer y aplicar la Politica de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y
Calidad (HSEQ)

v' Ser conscientes de los aspectos ambientales significativos de los procesos
gue ejecuta

v" Aplicar los procedimientos operativos de los procesos que realiza

v" Cumplir con la gestion de residuos de la compafia

v" Conocer su rol de cémo proceder ante una emergencia,

v" Registrar No Conformidades, para la aplicacion de acciones correctivas y
preventivas toda vez que detecten un incumplimiento real o potencial a los

requisitos especificados

v Identificar los peligros, evaluar los riesgos y asegurarse de implementar los
controles de las operaciones.

w\e I Org

N

Continw®

Sistema de Gestion Integrado
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2. Objetivos y programas de gestion

La Gerencia de Divisidon conjuntamente con Jefe y Coordinadores de HSEQ,
establecen anualmente los objetivos y metas de Calidad, Medio Ambiente,
Salud Ocupacional y Seguridad. Son responsables de proporcionar los medios
y recursos para lograr la implementacion segun los plazos planificados por los
responsables designados en el Programa de Gestion de cada base.

Para establecer los objetivos y metas se tiene en cuenta:

La Politica de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad, el compromiso de
prevenir la contaminacion, el cumplimiento de los requisitos legales aplicables y
otros requisitos, los aspectos ambientales, los riesgos para salud y seguridad
de las personas, los requisitos de calidad de los servicios y productos, la
mejora continua, la tecnologia a su alcance y su situacion financiera, operativa
y comercial.

Los objetivos y metas son medibles y coherentes con la Politica de Salud,
Seguridad, Medio ambiente y Calidad.

3. Revisioén por la direccion

La Revisién por la Direccion se realiza en forma periddica y sistemética de
modo tal de garantizar la continua consistencia, adecuacion y efectividad del
sistema de gestion alcanzando la satisfaccion de los clientes y de todas las
partes interesadas.

El representante de la direccién convoca a los participantes informandoles el
dia y horario. La revision por la direccion se realiza con una frecuencia maxima
de un afo. De surgir la necesidad se pueden convocar reuniones
extraordinarias. En la reunién participan las gerencias de cada division, el
Representante de la Direccién y en caso de ser necesario se puede convocar a
otros participantes.

Pueden realizarse reuniones previas con las gerencias de cada sitio que
nutrirdn a la revision por la direccion.

2

- - - A b a-
Principies <™ ¢  Politicas

Seguridad, salud y medio ambiente
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Los temas a ser tratados en la reunién son:

v' Seguimiento de las acciones surgidas de la ultima Revision por la
Direccion.

v' Resultados de las auditorias internas y externas

v' Grado de cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos
resultantes de las evaluaciones de cumplimiento legal y otros requisitos.

v" Retroalimentacion de clientes y comunicaciones de partes interesadas
externas: Reclamos, medicién de la satisfaccion, organismos y autoridades de
aplicacion en materia de Salud, Seguridad y Medio Ambiente.

v" Resultados de la participacion y consulta

v' Desempefio ambiental

v' Desempefio en Seguridad y Salud Ocupacional

v' El estado de las acciones correctivas, preventivas y de las investigaciones
de los incidentes

Grado de cumplimiento de los objetivos y metas
Recomendaciones para la mejora
Desempefio de los procesos a través de los indicadores de desempefio

Desempefio de los proveedores que impactan en el SGI

LN N N N

Vigencia de la Politica de HSEQ

v' Cambios que pueden afectar al SGI, en el mercado, en la evolucion de los
requisitos legales y otros requisitos relacionados con sus Aspectos Ambientales
y con la Seguridad y Salud Ocupacional.

© Can Stock Photo - csp11270321

Reunién de empleados
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El Representante de la Direccion mantiene los informes de revision por la
direccion y demés registros actualizados a fin de verificar las acciones a ser
implementadas y la informacion para posibilitar el analisis en la Revision por la
Direccion.

En las reuniones de Revision por la Direccién, la Gerencia General y su staff
verifican la efectividad, mejora continua del sistema integrado de gestion,
conformidad con las normas 1ISO 9001-14001 y OHSAS18001, la Politica, los
Obijetivos y todos los demés elementos que lo componen.

Se inician las acciones apropiadas sobre la base del andlisis de los resultados,
de modo de garantizar la adecuacion, conformidad, mejoras en el sistema,
satisfaccion de los clientes y otras partes interesadas.

El resultado de la revision por la direccion es un informe que contiene las
acciones y decisiones asociadas a:

e Mejora del sistema integral de gestion y de los procesos.

e Mejora relacionadas con los servicios de acuerdo a los requisitos de los
clientes.

e Necesidades de recursos.

e Cambios en la Politica de Salud, Seguridad Medio Ambiente, Objetivos,
Metas y otros elementos del SGI, coherentes con el compromiso de mejora
continua.

Sobre la base del analisis realizado durante la reunion se podran abrir no
conformidades.

Los resultados de la Revision por la Direccion son registrados por el
Representante de la Direccion. Dicho registro contiene qué fue analizado y las
decisiones que fueron tomadas al respecto, pudiendo anexarse cualquier otra
informacion que se considere relevante. Las acciones que surjan de la misma
son cargadas en el plan de accion general de cada sitio segun corresponda.

No conformidad
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4. Competencia, formacion y toma de conciencia

TVA como requisitos de competencias para las personas que trabajen para ella
y que puedan impactar en el SGI, se basa en la educacion, formacion,
habilidades y experiencia adecuadas.

Se identifican las necesidades de formacién relacionadas con los riesgos, los
aspectos ambientales, la conformidad en la prestacion del servicio y provision
de productos.

Se proporciona formacién, reuniones, actividades de toma de conciencia,
entrenamientos in situ con personal calificado u otros para satisfacer estas
necesidades.

Se promueve la toma de conciencia de como impacta el comportamiento, el
desarrollo de las actividades y los actos de las personas en la Salud,
Seguridad, Medio Ambiente y Calidad y las consecuencias de desviarse de los
procedimientos especificados.

5. Prestacién del servicio y/o producto

TVA realiza la prestacion de los servicios y/o provision de productos bajo
condiciones controladas para lo cual dispone de documentacion que incluye
procedimientos, instructivos y registros operativos; equipamiento necesario;
equipos de seguimiento y medicion; actividades de seguimiento, medicion y
liberacion.

La documentacion que soporta a la prestacion del servicio y provision de
productos se encuentra disponible para el personal que presta servicios y/o
provee productos a través del sistema iQuality y distribucion que realiza el
responsable de cada linea.

Se dispone ademas de procedimientos e instructivos para el control operativo
de requisitos de Salud, Seguridad y Medio Ambiente.

6. Medicion, analisis y mejora
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Satisfaccion del cliente

Anualmente cada division, a través de las encuestas de satisfaccion del cliente,
la direccion de TVA mide el desempefio del sistema de gestion integrado y
realiza el seguimiento de la informacion relativa a la percepcion del cliente con
respecto al cumplimiento de sus requisitos por parte de la organizacion.

Todos los Gerentes de Divisién cada afio deben elaborar el F.65 Programa de
Encuestas al Cliente y realizar las encuestas planificadas utilizando F.32 segun
corresponda servicios (A) o Venta de Productos (B). Luego debera analizar las
sugerencias de sus clientes para convertirlas en No Conformidades cuando sea
necesario y aplicar acciones preventivas / correctivas. Los resultados de las
encuestas son presentados en la Revision por la Direccidn para su analisis.

Las encuestas de satisfaccion poseen el siguiente sistema de puntuacion del
servicio:

1. Malo (mal desempefio del servicio)

2. Regular (regular desemperio del servicio, no alcanzando el estandar minimo
deseado)

3. Bueno (buen desempefio del servicio)

4. Muy Bueno (muy buen desemperio del servicio)

5. Excelente (Nivel de desempefio 6ptimo)

Cada encuesta de satisfaccion que posea una puntuacion por debajo de 3 en
cualquiera de sus parametros de calificacion, debe tratar los mismos a través
de una No Conformidad que le permita analizar el desvio e implementar
acciones de mejora.

Encuestas
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7. Auditoria interna

TVA programa y realiza auditorias internas del SGI considerando requisitos de
calidad, medio ambiente, salud y seguridad, segun la metodologia establecida
en el procedimiento aplicable.

TVA desarrolla y promueve auditores internos para cumplir con el programa
anual de auditorias internas cuya realizacion asegura que el SGI es conforme y
se mantiene implementado.

(D Tt COMLT Pragaan

Auditoria interna
8. Acciones correctivas y preventivas

TVA define e implementa una metodologia documentada para definir el
tratamiento de las no conformidades incluyendo las potenciales a través de
acciones correctivas y preventivas para eliminar las causas que las generan de
modo de prevenir su reincidencia y/o ocurrencia y mejorar continuamente el
SGI.

En este procedimiento se detalla como registrar una no conformidad, la gestion
del tratamiento, la verificacion de la implementacion de acciones correctivas y
preventivas y la verificacion de efectividad.
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9. Investigacién de incidentes

TVA establece una metodologia de investigacion de los incidentes ocurridos en
todas las operaciones y divisiones de TVA, para tomar acciones correctivas y
preventivas y asi evitar su repeticion.

El contenido del presente procedimiento es aplicable a todos los sitios de
Argentina donde TVA desarrolla sus actividades y servicios.
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ANEXOS
Anexo 1:

Clasificacion de Actividades Laborales

AREA, PROCESO, SECCION......ciitiiiiiiiitieei st e sn e
REALIZADO POR.....otitiiii i bbb bbbt bbbt sn b bt

1.- Puesto de trabajo :

2.- Descripcion del puesto de trabajo (A) :

( A) (Tareas que realiza, duracién y frecuencia)

3.- Lugar(es) donde se lleva a cabo el trabajo :

4.- Terceros que puedan verse afectados por la tarea (A ):

(A): Visitantes, contratistas, publico etc.

5.- Capacitacion recibida por el personal sobre las tareas :

6.- Procedimientos y/o permisos de trabajo utilizados :

7.- Maquinaria que puede utilizar :

8.- Herramientas manuales eléctricas que utiliza :
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9.- Poseen las instrucciones de fabricantes o proveedores para el funcionamiento y mantenimiento de
maquinas , herramientas a utilizar :

10.- Tamarfio , forma , superficie y peso de los materiales que se pueden manejar :

11.- Distancias y alturas que debe mover los materiales en forma manual :

12.- Sustancias utilizadas , puestas en contacto etc.y estado de las mismas (A ) :

(A): Humo, gas, vapor, liquidos, polvos, sélidos, etc

13.- Contenido y recomendaciones de hojas de seguridad de las sustancias utilizadas :

14.- Medidas de control que se considera , estan implementadas :

15.- Otros hallazgos :
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Anexo 2:
Lista orientativa para la identificacion de peligros.
O I | PP
AREA, PROCESO, SECCION: . ...ttt e
RESPONSABLE: . ...ttt
N “ID PELIGROS
01 Caida de personas a distinto nivel
02 Caida de personas al mismo nivel
03 Caida de objetos por desplome o derrumbamiento
04 Caida de objetos en manipulacion
05 Caida de objetos desprendidos
06 Pisadas sobre objetos
07 Choques y golpes contra objetos inméviles
08 Choques y golpes contra objetos méviles
09 Golpes y cortes por objetos o herramientas
10 Proyeccion de fragmentos o particulas
11 Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos
12 Atrapamiento o aplastamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
13 Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas o movimientos repetitivos
14 Exposicion a temperaturas ambientales extremas
15 Contactos térmicos
16 Contactos eléctricos
17 Exposicion a sustancias nocivas o toxicas
18 Contacto con sustancias causticas o corrosivas
19 Exposicion a radiaciones
20 Explosion
21 Incendio
22 Dafios causados por seres vivos
23 Atropellos o choques con o contra vehiculos
24 Exposicion al ruido
25 Exposicion a vibraciones
26 lluminacion inadecuada
27 Violencia contra el personal
28 Otros no especificados
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Anexo 3:
Evaluacion de riesgos

EVALUACION DE RIESGOS LABORALES

PELIGROS(FUENTE DE GRAVEDAD PROBABILIDAD EVAL. CONDICION
RIESGO ) / RIESGO RIESGO ANOMALA / ACCION
GENERADO CORRECTORA

ID.

UTILIZAR TABLAS E-2y E-2 del PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGOS
GRAVEDAD: LIGERAMENTE DANINO, DANINO, EXTREMADAMENTE DANINO
PROBABILIDAD DE OCURRENCIA: POCO PROBABLE, PROBABLE, MUY PROBABLE

EVALUACION DEL RIESGO: NO SIGNIFICATIVO, POCO SIGNIFICATIVO, MODERADO,
SIGNIFICATIVO, INTOLERABLE.
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Anexo: Certificacion de calidad y ambiental

BUREAU VERITAS

Certification

Certification
Avarded 10

TUBOSCOPE VETCO DE ARGENTINA S.A.

PARQUE INDUSTRIAL ESTE LOTE 3, SECTOR £, NEUQUEN, PROVINCIA OE NEUQUEN
ARGENTINA

Bugeau Venras Certificanion cernfy that the Management System of the above organisavon
has been audited and found 1o be in sccordance wath the requi of the i 1

systemn standards detatled below

Standards

ISO 14001:2004

Scope of supply

SERVICIO DE INSPECCION NO DESTRUCTIVA DE: MATERIAL DE PRODUCCION
PETROLEQ Y GAS: MATERIAL DE PERFORACION. SERVICIO DE CONTROL DE SOLIDOS ¥
LOCACION SECA, SERVICIO DE DETECCION DE FUGAS EN CARERIAS. SERVICIO DE
INFORMACION E INSTRUMENTACION MD Totco.

NON DESTRUCTIVE INSPECTION SERVICE: OIL AND GAS PRODUCTION
MATERIAL; DRILLING TOOLS. SOLIDS CONTROL SERVICE
HIDRAULIC HERMETICITY SERVICE MD Totco INFORMATION AND

INSTRUMENTATION SERVICE.
Ut sraduation s 28 de Mayo de 2010 Ol Ao Dise 30 de Agosto do 2010
Newt olucton day o 28 de Mayo de 2013

Sobicr io oy contlnad soliliciory gpanasion of e opanliacion’s Managsuns e, ol corsfoos & vl s 20 00 AQOSLO G0 201
Tt doih N el dalkSiy poass ol +-54 1) 470 K100

Tarcier claniSuiiant repuading e bage o 061 nlline and AN rpdundiliny of e Ao (rva

el sy By sl by awinling de apiainiin

DI, e

ing. Marta G-Phz s
Das 08 de Saptiembee de 2010 ket sy sk
oo Nomier  AR-231358 0000 ted
GO JLOMAS by WA A A I s 0 e b o8 s A, Mgl

VAR ORROE ADORERA S Agemmrm B4 - Ay Al $104 Pt % Cmnt Atenoms v Basvos A, A 0w e
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BUREAU VERITAS

Certification

Certification
Awarded 10

TUBOSCOPE VETCO DE ARGENTINA S.A.

PARQUE INDUSTRIAL ESTE LOTE 3, SECTOR £, NEUQUEN, PROVINCIA DE NEUQUEN
ARGENTINA

Buzesu Ventas Cernficadon cernfy that the Management System of the above organisation
hixe been mxhited and found to be i accordance wath the reg of the g 1

systemn standards detailed below

Standards

ISO 14001:2004

Scope of supply

SERVICIO DE INSPECCION NO DESTRUCTIVA DE: MATERIAL DE PRODUCCION
PETROLEO Y GAS; MATERIAL DE PERFORACION. SERVICIO DE CONTROL DE SOLIDOS Y
LOCACION SECA. SERVICIO DE DETECCION DE FUGAS EN CANERIAS. SERVICIO DE
INFORMACION E INSTRUMENTACION MD Totco.

NON DESTRUCTIVE INSPECTION SERVICE: OIL AND GAS PRODUCTION
MATERIAL; DRILLING TOOLS. SOLIDS CONTROL SERVICE
HIDRAULIC HERMETICITY SERVICE. MD Totco INFORMATION AND

INSTRUMENTATION SERVICE
v’ aralation dav: 28 de Mayo de 2010 Ot Aposasd Diate 30 de Agosto do 2010
New araaron dav dyw 28 de Mayo de 2013

Sabr o oy sl socligucsory spuasion of v erponiieton's Managomins Fyuven. olds omitlocw 1 nadd v 24 38 AJOsto ob 2013
T cheih N7 corelism sdlity pdan ol + 24 1) 4000 K100

Pavoler arihainns mpersing 2l oge o 001 vV wad b wptp vy o Dl mvvamgionn ' (S0

mywenmal sy fy sl by o il B orpan e

D, OARy

Ing. Marta G-Phz [T
e 08 de Septiembre de 2010 ST
ot Nonies  AR-231358 prrevee
ACE A DOMAS A Ay R P 8 e A dtanms 0w Do A w, Aowive

TG OO ADORERS N0 Argere DA - Av A F14 Pias 0 Ot AAnoms 0 Bast AL SO0 G
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Ficha de proceso — Tubing

Acondicionado

Tuboscope

Fecha Seccian: |
e Brandt ‘= 01/0712008

Codigo: FP- 002-01

Pagina 1 de 2 Reyision: 2

FICHA DE PROCESO
MANUAL DEL SISTEMA DE GESTION ACONDICIONADO DE TUBING ¥ LINE PIPE

DUENO DEL PROCESO: Operador

ENTRADAS:
+ Tubing usado
+ Line Pipe usado
« Personal
+ Elementos personales de seguridad
« Tracto elevador
« Caballetes
+ Lingas
+  Aparejos
+ Batea de inmersion
« Gas ol
«  Agua
« \apor
* Energia eléctrica
« Gas natural
« Nanguera y pistola para vapor
+ Colector
« Calibre interior
« Bomba Triple de agua alta presion (6000 psi)
SALIDAS:
« Tubing acondicionado y calibrado para su inspeccion.
» Area de trabajo limpia.
« Residuos contaminados provenientes del acondicionado de Tubing, para su
disposicidn y/o tratamiento de acuerdo a la politica ambiental del cliente y TVA.
* Reporte diario
» Informe estadistico de seguridad y medioambiente semanal y mensual.
INTERFASES:
» Ordenes de servicio y Pedido de empresa
« Documentacion sobre Ingreso de material.
« Documentacion sobre manejo de residuos.
CONTROL DEL PROCESO:
+ FPRP (Flanilla de Riesgo Potencial).
+ Permiso de ingreso del personal por el cliente.
+ Condiciones generales de contratos de locacion de obras y servicios del cliente.
+ Plan de emergencia.
« Charlas diarias de 157, semanales de 30"y mensuales de 45 sobre seguridad y
medioambiente.
« Aplicacion del STOP.
« Flan de mangjo de desechos (Corporativo)
+ NManuales Tecnicos (caldera, tracto elevador)
+ Programa de mantenimiento de equipos
» Legislacidn Ambiental Aplicable

Procedimientos comprendidos en el Listado de Normativa Aplicable.
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Fecha Seccion: |
Tuboscope ‘o Brandt s o
Cadigo: FP- 002-01
Pagina2 de 2 Revisidn: 2
FICHA DE PROCESO
MANUAL DEL SISTEMA DE GESTION ACONDICIONADO DE TUBING Y LINE PIPE

SATISFACCION DEL CLIENTE Y OTRAS PARTES INTERESADAS:

+ Cumplimiento del proceso.

ASPECTOS E IMPACTOS:

ASPECTOS

IMPACTOS

Consumo de agua natural

Agotamiento de recursos

Consumo de energia

Agotamiento de recursos

Emision VOC (compuesios organicos
volatiles)

Contaminacion del aire

Emision de calor

Impacto por calor

Presencia de olores

Impacto por olores

Generacion de ruidos

Impacto por ruido

Falta yio falla en el mantenimiento de

equipos: malacates, cadenas, canastos,
tracto elevador, calderas, bombas de

agua.

Contaminacion del suelo

Contaminacion del aire

Parada del proceso

Almacenamiento y consumo de
combustible

Agotamiento de recursos

Contaminacion del suelo

Generacion de fluidos contaminados
con hidrocarburo

Contaminacion de agua
subterranea

Contaminacion del suelo

Generacion de residuos solidos
urbanos

Contaminacion del suelo

Generacion de semisolidos
contaminados con hidrocarburo

Contaminacion del suelo

MTran sporte de personal, cargas

generales, fluidos liquidos vy
semisdlidos

Contaminacion del suelo

Contaminacion del aire

OPORTUNIDADES DE MEJORA
Reduccion de insumos utilizados (Reutilizacion)
Mejora del sistema de contencion de fanques de almacenamiento de fluides contaminados
Optimizacion del Programa de Mantenimiento

Reciclado del agua industrial
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Inspeccidon de Tubing

Fecha Secohin
Tl.ﬁﬁm e Brandt = Pp—

Cadigec FP-I04-01

Paglna i ds 2 Fewlsitn: I

FICHA DE FROCEID
MANLIAL DEL ZE2TEMA DE GESTION REFECCION DE TUBING

DUERD DEL PROCESD:  Cpsradar

ENTRADAS:
-
*
*
*
*
-
*
-
*
*
*
*
-
*
*

SALIDAS:
*
*

INTERFASES:

Tubing acondickonado

Szrgonzl

Slementos personal de s2guridad

Squipo de Insp=ccion eleciromagnitica de cusipos
Energla elecinca

Aolos 0 papel para equipo de Inspecsion
Tin%a para equips 02 Inspecoion

Cataleles

Particulas via seca

Calbre de roscas

Equipo de ultrasonido

Pintura, pinceles, [Imas, rapos, cepllo de acsn
GUATaIToEcas

(Zraga sallants

Tracao elevador

Combustible

Azelte Hidraulco

Elemenios de medicion, verticaddn wa conbrol
Detecior ge radiacion (contadaor gelger-malier)
Dosimetro personal

Tubing clasfcado
Araa de trabaje Impla

infarme estagistico de saguridas y medoamblente semanal ¥ mensual
Reponas de Inspeccion

« Dosumentacion sobre mane|d g2 resliuocs.
= Remia d2 enfrega de mateial.

CONTROL DEL PROCESD:

o8 om o

ATS {Analisis de Trabajo Sagura).

PRP (Planila de Rissgo Patencial).

Condiciones generales de coniraios de locaclon o2 obras v senvicios oel clents,
2lan de emergendia.

Charlas diarias d2 15, semanales de 307y mensuales de 45 sobre
sagundad y medioambiente,

Aplizaclén del STOR.

S0P 307 - 201 - 003

Conbral de aguaeza Wisual s50P 100

Plan de manajs de desachos (Coporatia).

Manuales Técnicos de equipos.

Programa de manienimiento de equlpos y wenlculos

Legisiacion Amitiental Aplicabie
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Fecha Jacciin
Tuboscope e Brandt e i

Cddigoc FR-I04-01

Papins 2 de 2 meslzsiin: 2

FICHA DE FROCESO

MANUAL DEL BESTEMA DE GESTICN MEFECCICH DE TUBIMG

Permiso de Ingreso del personal por &l clenta

Cenfican fe calbracin de s equipos

Centicato ge nivelackin de operadores y ayudantes
Procedimientos comprendidos en 2l Listado o2 Nommaliva Aplcablz

SATISFACCION DEL CLIENTE ¥ OTRAS PARTES INTERESADAS:
= Cumplimiento del procesa

» Enirega de rspanss

SHPECTOS E IMPACTOS:

ARFECTOE INPACTCE
l:|:r|1|;.rr|-:-rr| o Imcumos ipirtura, graca | Agotamienfio de reouncos
el Aia
ConeuUTD 8 snangka Agebamisctio d raouncos

Emisiin d= radlaclonss lonlzamess

R por raciaclonse lonharses

CEngeaon as ruldos

gD por nuds

Fafa o 1ala =n & mantsnimisio d

aquinss ds Incpasalin

Comtaminacon dl cutlo

Farads cal proascs

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Opfimizacidn en 2l fiempo ge realzacdian del procesa
Incrementa del compromiss del persona

Capackacion del parsonal

Reviskin de procadimiantos operatives para su optimizacisn
Mantznimienic y mejora de Instalaciones
Opimizacion del Programa de Mantenimisnto
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Sacado y colocado de cupla

Tuboscope = Brandt & sengcs e

Cédge: FPO0E-01
Fionio 1 &6 2 Pawrhis T
FECHE DE FrOCESD
PA&MLISL DEL SISTER DE GESTION SaCADG Y COUDCADD DE CLUPLAS

DUENC DEL FROCEEQ:  Ciperatior

EMTRALDAZ:

SALIDAZ:

MTERFALEE:

Fersonal

Elsmenios personakes de sspuridad.
Teing i 'Yarlibee A= Finmifss | insTas
Lixse Fosder

Lizee kisrual o Friockn

Aosil= midriulco.

Enemgla siddrica o Gas oll

CUplas

Grass sallanke =coliglica.

Cabalmis.

fordaras.

Tubing o Yardlies d= Bomites oon oupls colocada 1590 para uso s=gan su
clasfoadin.

Area de rasalo pla

Sepiorte dizrio d= farsas

rfome 1&cnico mensual

rfome  esiadistico  d= ssguridsd  y mesdloamblenks semanal
miensual.

¢  [Cocurentacin soore Rgresc o= material.
¢  Cocumentadin soire manso de resducs.

CONTROL DEL PROCESO:

ATS (Andlisls d= Traajo Saguna
FRFP {Flanla de RiEsge Podendall.

cordiclones generales de conlrabns de locackin de ooras v servickos ded clershbs.,

Flar de smengenda.

Charas diarias de 157, s=manal=s de 307 v msrsusles de 45
sobre seguidad ¥ medicambleni=.

Aplcacion d=l ETCP.

Flar de marejo de desechos {Donnoraivad

fanuales Taonioos d= aquipo

Frograma d= mani=nimiemio de equipos

Legisiacion Amblenkal Aplcabls

Corbrol de borque segon AP S CF Tabla 2.1, ofra-~desolazamierho
Femiso d= Ingreso g personal por e clems

Frocsmimienio: comprendidos en & Lisiado de Mol Aolicabie,

BATIEFACCION DEL CLIENTE ¥ OTRAL FARTER INTEREZADAE:

Cumpdmienio def proceso
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Tubescope = RFandt

* Facthia Satisi |

LA ]
Céadnga: FPO0E-01

Foloiai 2 i 2 Pavriahs 2

FECHA Dk PROCESD
MiHLISL DEL EETERMA DE GEETION

SalaD0 Y COLGCADG DE CUPLAS

# Enirega de rapores
ALIFECTOE EINPACTOE:

BEFLCTOS

IMPACTIS

Conpurs & neumae | soais, g mes
pellatie. sic |

Apajambanic t recumaE

Conpurs 28 arergin

Apajambanic t recumaE

Ganersadn da undas

Imipacio por ruds

Fafim gz falla & &l mianisimd s de
Hjuipew

Conlamiracicn dal nusio

Parsgda dal procesa

DFORTUNIDADEE DE MEXIRA

Capachiscion dl personal

Cipfimizsckon en = tampo de realzacion d= procaso
Incremianio de compromiss del personal

Reyisiin de procssimieniss operafves pars su optmizacien

Mamzrimienis ¥ mgora de Inshalaciones
Reduccien d= Insumas uilzados (Reuslzacian)

Cipfimiesckon de! Programa de kartenimlenis
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Roscado de Tubing

Fecha ‘Beociin
Tuboscope e Brandt s AT 2006

Cdigec FP-00S-01

Pagina {de 2 Sevizien: 2

FICHA DE FROCEZD
MANUAL DEL BI2TEMA DE GEATION ROACALT DE TUBING

DUERD DEL PROCESO:  Operagar

ENTRADAS:

SALIDAS:

INTERFASES:

Tubing u=aso acondicionadio
Sersonal

Slemenios personales o seguridad
Slemenios para conirol oe rosca
Tamo

2zlr2s

Acelle para conz

Energla elécirica

Aflladar e peine

Caalees

Tracao elevador

Hemamlentas de corte

Grasa sellarte ecologica

Calbre pasa no pasa
Guandamascas

Tuzirg con resca r2parada st para uss segin sU clasfizacion.

Araa de trabajo Impla.

Residwas conlEminanas provenientas roscado de buting, para su mspasiclin yo
tratamiento ge atuerdo & 3 politca amblental del Clemte y TWA.

Aepons de INspecsian

Infarme estadistics de ssguridad y medoambiente semanal y mensual,

Remita d2 enfrega de matenal
Josumentadan s0bre manejo o2 reslioucs.

CONTROL DEL PROCESD:

ATS (Analists de Trabak Sagura).

2R2 (Planiia de Rlesga Faltenclal).

Condiclones generales de coniratos de locaclon ge obras v senvicos ol clents.
Plan de emergencia.

Charlas diarias de 15, semanales de 317 y mensuales de 45 sobre

saguridad y medioamblente.

Aplicacion dal 3TCR2.

Pian de mansj de desschos (COporatva)

Manuales Tecnicos de 2quipos

Programa de mantenimienio de equipos y vehlculos

Legisiackin Amiblental Aplicable

AP E BT

Parmiza de Ingreeo del personal por el clents

Cenficado oe calbrackin de 105 equipts de Inspeccion axtendide por Labaratona
Cenficano e nivelacion de operadores y ayudantes

Procedimientos comprendioos en 2l LIstago o Nommallia Aplicabls.
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Fecha Hecoién
Tuboscope o Brandt s HMig/2006

Cadigoc FR-I0E-0

Papgina 2 de 2 Fegizlén: 2

FICHA DE FROCESO

MANUAL DEL BETEMA DE GESTION RCECADD DE TUBING

SATISFACCION DEL CLIENTE ¥ OTRAS PARTES INTERESADAS:
+ Cumplimiento del procesa.
» Enirega oe raponss

LHPECTOS E IMPACTOS:

ALFECTOR MFACTOS

G BHON 32 raclduoe Cldss comtaminaolon de Gusc

COMELMD 08 INEUMcE [Qracs Geeams, | Agotamiseno O resreis
puardarcean, sl

Gemaraalin ds ruidos Irrpacd o por ruldo
Comcumi de anergla Agotamlerto de reursns
Falta wia falla & &l martanimiento ds Comfaminacdin de cuso
soulpoG

Farady ool procses

CDPORTUNIDADES DE MEJORA

Opimizacitn en & tiempo o2 realzacion del procesa
Incrementa oel compromiss del persana

Capackacion del parsonal

Revisian de procadimientos operalvos para su optimizacion
Mantenimlenis y mejora de Instalacianes

Opimizacion del Programa de Mantenimienta

198




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

Enderezado de

Tubing

Fechia Secoiin
Tmﬂﬁm e Brandt = J1/I7I2008

Sodigac FP-I07-01

Pagina 1 de 2 Soewlsiin: 4

T1CI b4 DT P reD oo
MAMUSL DEL BI3TENRA DE GESTION EMDEREZADD DE TUEULAR

DUERD DEL PROCESD:  Operadar

ENTRADAS:

SALIDAS:

INTERFASES:

TUSLIEr para enserszar
Personal
Elemenios personzles e seguridad
Catalele para evantar
Enderezadora
cele hidravlics
Zas ol
Calbre 1D (D)

Tubular enderezads

Araa de trabaje Imgla

Resiuas contaminanos provenient=s el engerazads de tubulares, para su
disposkdian wa ralamiznis de acusrdo 3 13 politiza amblental del cllznie ¥ TWA.
Repons de Inspecaian

nfarme egtadistico de sagunidas y medoamblente semanal y mensual

= Remibd d2 entrega de materal
= Documeniacdn sobre manejo de reslducs

CONTROL DEL PROCESO:

PRP (Flanila de Ri2sga Falenclal).

Condiciones generaiss e CONTatns o2 IDCaclon 02 ohras v sanvicios del clentz,
2lan de emergencia.

Charlas diarias de 157, semanales de 307y mensualss de 45 soore
sagundad y medioambiente,

Aplicacion dal 3TCR.

2lan de marejo de desachos (Corporatg)

Programa te mantenimiento de equipos y venliculos

Leglslackin Amblental Aplicable

Permiza de Ingreso del personal por el clente

Seguimiento y calbraso Dif

racedimientos comprenmidos en 2l Lstado o2 Nommaliva Aplicables

SATISFACCION DEL CLIENTE ¥ OTRAS PARTES INTERESADAS:

Cumplimiento del procesa
Enirega ge repories

SSPECTOS E IMEACTOE:

AZPECTOE IMPACTCE

pommbuctbls, so)

DNEITD 08 IREUMDE [Qrasas, F s EY T T

Ganeraciin de rukdo

Irnzsacro por rulds
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Fednia Beccitn
Tuboscope & Brandt s 1172008

Cadigo: FP-007-01

Pipina 2 dz 2 sedlsiin: 1

FICHA DE FROCESO
MANUAL DEL EI2TEMA DE GEITICN SNDEREZIADD DE TUBULAR

Fata o falls an &l manterimisnts | Comlaminaciin del susic
ds

In anderezadora comiaminacion o Ak

Farada del proseso

CPORTUNIDADES DE MEJORA

o Opimizacion en & tlempo o8 realzacian del process

o Increments del compromiso del persona

«  Capachacion del personal

« Reviskin de procadimientos operativos para su optimizacian
Mantanimienio v mejora de Instalaciones

«  Opimizaclon del Programa de Mantenimiants

200




“Lavado e inspeccion de tubulares”
Arévalo Romina
Proyecto Final

Fichas de proceso- Varillas

Acondicionado

Fecha Secciin
Tl.ﬁﬁm e Brandt = Apl——

Codigoc FP-001-01

Pagina 1 de= 2 Sevislon: 2

FICHA DE FROCEZOQ
MANUAL DEL BI3TEMA DE GESTION ACCHDICIONADD DE WARILLADE ECMEED

DUERD DEL PROCESD:  Operadar

ENTRAD &%:

FALIDAS:

INTERFASES:

Varlla ge Bombea us3gas
Sersonal

Slemenios personales oe sequrisad
Sellbas

Canasto

Tracas elevador

Satea para Inmerskin

Vapar

(=as natural

Agua

Enengla Electica

iEas all

Manguers y plEtola para vapar
Canaletes

Aparzjos

= Varlia ge bombed Acondicionada para su Inspaceion.

«  Anza de trabajs Impla.

»  Residucs contaminades provenentss o2l acondidonado de varlias, para su
disposician wio tratamienic de acuardo 3 1a polftica amblental del cliente v TVA.

» Repori dario

+ Infarme estadistico de segundad y medo ambiants semana v mansual.

drdenss de senvicio y Pedido e emprasa
Documentacion sobre Ingress de matenal.
+  DoCumEniacion sobre Manso oe resimucs.

CONTROL DEL PROCESO:

» PRP (Flanila de Riesgo Folencldy ATS jAnalsls de Trabalo Seguro).

Permis de Ingreso del personal por el clents.

Condiciones -gEHE?IEEu fe coniraios de lonaclon os obras }'E-EI'&'EIEEE- gel clienia,
2an de EFHEFQEFDE.

medisamibieniz.

Aplicacion del 3TCR.

2ian de manejo de desachos (Coporatvo).

Manuales Tecnloos (caldera, Iracio elevadar).

Programa ge martenimiento de aqulpos y veniculos.

Legisiackin Amblental Aplicabie.

Procedimientos comprendides en 2l Lstado o2 Nommalive Aplicable.

SATISFACCION DEL CLIEMTE ¥ OTRAS PARTES NTERESADAS:

+ Cumplmiento del procesa.

Charlas diarias de 157, semanakes de 31° ¥ mensuales de 457 sobre saguidad y
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FeChia Juzién
Tuboscape & Brandt e 1712006
Codige: FP-001-01
Fagina 2 de 2 Seisen 2

FICHA DE FROCEID
MANUAL DEL BI2TEMRA DE GEETION

ACCHDICIONADC DE WARILA DE BOMBED

ABFPECTOS EIMPACTOS:
m

12 -2 (43
Comsuro ds agua raiural Apokambsnba de reourGos
Comeuro ds ansrgla Bgotamisnto de reourens
(EMICIor v or: [COMPLBEIoE Crganiat | CCREAmINScian ON Ars
violilis]
Emledon da cakor IMpAND Do ealor
Frecanda de olores IIpARD PO ol
demeracitin de ruidos ITEALRD Do nuido
Falta wio falla e ol manbanimisnto da | Conkaminaciin ds cuslo
squipos malaoatss ondanac, canagiss, | Contaminashin del ars
{raoin swvador, oaidaras, boenban da
B, Darada ol Do
Almassgarmianto y concuTe oA Apokamisnho de reourcos
peom e Contaminackin de cuslo

RGO 0% TIUIA0E GONTAMNAI0G
mon hldinoarourn

LAOREAMINASSIIN 0% BYUa
gubbsminza

ontaminasiin del cuslo
B R I S AR TR aonkaminasiin o cuslo
urisanog
e adin de camiedicog Gonkaminaciin de cuslo
ponkamingdos pon hlcrooarung
Trangports ds parconal, oargas Gonkaminaciin ded cuslo
peraralsg, Auldos liquidos ¥
amied dos

antaminasiin o ars

DPORTUNIDADES DE MEJORA

Reduccid de Insumos utlizados (Reutlizacian)
Mejora del slstema de comtanclon de tanques de aimatenamisnto e Nukdos contaminadios

Jptmizacion del Programa de Mantenimisnts

Recllan: g2l agua

LElizacion de Insumos menos cortaminantes [sustiucion de nafia por defemente, v de kerosene

par agua)
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Pagins 1 de 2 Aesizin- 3

FICHA DE FROCGE3O
MANUAL DEL EI3TEMA DE GESTION IKSPECCION OE VARILLA DE BOMEED

DUERD DEL PROCESD:  Cpsradar

EMTRADAS:

SALIDAS:

INTERFASES:

Varlla de Bombeo acondicionada

2ersonal

Siementos personal de seguridad

Equipo de Inspeccion eleciromagnetica de cuspos
Energla eleciica

Aolos de papel pard equipo de Inspeccion

Tinia para 2quips o Inspeccion

Cavalees

Equipo de Inspeccion de extremos (lampara UV, particulas magneizabies, cono)
2inbura, pinceles, Imas, rapos. cepllo de acen
Detergente Indusinal

Guardarroscas

Slementos de madiclon, verficacion wia control

Warlla clasMcada

Araa de frabajo Impla.

Infarne estadistics de seguridad y medoambiente semanal ¥ mensual.
Repone dg InEp2cclon.

=« [Remiba de enfrega de matenal.
= Dosumentacdon sobre maned &2 resliucs

CONTROL DEL PROCESD:

PRP (Planiia de Ri2sgo Potenclal).

Condiclones generalss de confratos de lozaclon oe obras v senvicies oel clente,
Zlan de emergencia.

Charlas diarias de 15, semanales de 307 y mensuakes de 457 sobr2
cogurdad v modikoambicnic,

Aplicacion del 3TOR,

S0P 205 - 423 - 405 - 204 - CEI VD O

APl 118 - 11BR

onbrol de aguosza wisual §/50P 100

“lan de manejx de desachos (Conporathaa)

‘anuales Teonlcos de equlpos

Srograma e martenimienis de 2quipos y wen ulos

Legllackin Amblental Aplicable

“ermisa de Ingreso del personal por el client

Cenficado de calbrackin de los equipos

Centicaco oe nivelaclon oe operadores v ayudantes
2rocedimientos ge clasMcacion de vanllas ded clente
“rocedimlentos comprendidos en 2| Listado g Momativa Apilcable.
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o e
Tuboscope ' Brandt ' Fecna —
a) [ e
Cadigec FP-00Z-01
Papins 2 de 2 Aedizitn:

FICHA DE PROCEID

MANLUAL DEL SIS TEMA DE GESTICN

INSFECCION DE WARILLA DE BEOMEED

SATISFACCHMIN DEL CLIENTE ¥ OTRAS PARTES INTERESADAS:

«  Cumplimiento ded process
+ [Enirega de raporss

ASGPECTOS EMPACTOE:

ABPECTOE IMPACTCE
Eml.'rr;l.l'l'll:\ljl IFEumos (pintura, Qe | Agokamilento de racurcos
[=-aF ]
DNEUTD CF Snang mﬂﬁ PELING0EG
Qaneracldn ds ruldos gD por nuide

Faka g'o fala =n & mantesnimisnto d2 | Comtaminaclon del cosio

squipos de InGpacalin Farada oal proossn

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Incrementa gl compromiso del personal
Capachacion del parsonal

Mantenimieria ¥ mejora de Instalacknes

Optimlzacion del Programa de Mantenimiento

Optmizacian en el tiempo g2 realizactian del proceso

Revisidn de procaedimientos operatlvos para su opimizackin
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Leqgislacién
s Ley 19587/72 Ley de higiene y seguridad en el trabajo.
% Decreto 351/79.
% Gestion de la calidad ISO 9001.
% Gestion ambiental ISO 14001.
% Gestidn de seguridad y salud ocupacional OHSAS 18001.
% Decreto 911/96.
% Ley 24557 Ley de riegos del trabajo.
% Ley 31/1995 de 8 de noviembre - Ley de prevencién de riesgos laborales
% Ley 24449 — Ley de transito

% Decreto 491/97 — reglamentario de la ley 24557 — accidente in itinere
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Bibliografia

% Manual del sistema de gestion integrado - Tuboscope Vetco Argentina
%+ Memoria descriptiva servicio y produccién - Tuboscope Vetco Argentina
% Manual de evaluacion de riesgos — Tuboscope Vetco Argentina

% Procedimiento de evaluacion de riesgos — Tuboscope Vetco Argentina
« Manual de HSEQ 2013 — Tuboscope Vetco Argentina

“ Politica HSEQ — Tuboscope Vetco Argentina
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