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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 1

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

1.1.1 |Identificar los aspectos ambientales, peligros y
riesgos de seguridad y salud ocupacional siguiendo
los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009,
vigente Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos para el puesto de trabajo “Soldadura”.

1.1 Relevar el 100% de los
riesgos presentes en el
puesto de trabajo
"Soldadura”.

1.1.2 Identificar los aspectos ambientales, peligros y
1.2 Relevar el 100% de los riesgos de seguridad y salud ocupacional siguiendo
riesgos presentes durante el |los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009,
proceso de soldadura. vigente Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos para el proceso de soldadura”.

1. Identificar los riesgos
presentes para el puesto de
trabajo de "SOLDADURA”

1.3 Relevar si existen 1.3.1 Realizar un estudio ergonémico y que se
trastornos podran utilizar distintos métodos: Protocolo de
musculoesqueléticos del Ergonomia (Resolucion SRT 886/15), LMQ, RULA,
“Soldador Calificado”. REBA, etc

1. Identificacidén de Peligros y Evaluacion de Riesgos:

Siguiendo los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009, vigente Identificacion
de Peligros y Evaluacién de Riesgos Proceso, el mismo se aplicara en la construccion
de Mezcladores Estaticos.

1.1. Identificacion Preliminar de Procesos o Actividades:

Se realiza la identificacion de los siguientes procesos y subprocesos para la

construccion de dos Mezcladores Estaticos:
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PROCESOS SUBPROCESOS
Corte Trazado , marcado, control dimensional y corte.
Presentacion de biceles. Ensamblado de partes (presentacion de
Armado

bridas).

Soldadura con alambre tubular Proceso FCAW

Soldadura de relleno (filete y soldadura penetracién completa)

Soldadura con varilla de aporte Proceso GTAW y
SMAW

Soldadura de raiz (soldadura de penetracién completa); Soldadura
de relleno (filete y soldadura penetracién completa)

Amolado/Cepillado

Remocién de soldadura defectuosa. Terminacién de soldadura.

Decapado y pasivado p/aceros inoxidables

Aplicacion de decapante, enguague y pasivado de soldadura,

Montaje

Abulonado, torque de uniones roscadas.

Ensayo de Prueba hidrostatica

Llenado con agua CNPT, purado, eliminacién interna de aire,
ensayo a presion designada, evaluacion y purgado.

Tratamiento superficial

Pretratamiento mecanico: cepillado, pulido, lijado, arenado

Pretratamiento mecanico: pintado

Tratamiento quimico: desengrase por contacto directo con
solucién decapante

Tabla 1. Listado de Procesos y Subprocesos. Fuente. Andrea Pérez

1.2. Identificacidén Preliminar de Peligros:

En la Matriz de Riesgos F054 “Identificacion, Evaluacion y Determinacion de Controles

de Riesgos” se realizé para cada proceso y subproceso la identificacién del riesgo y

sus peligros asociados.

Esta Matriz de Riesgo tiene en cada celda existe una lista desplegable y estan

clasificados de la siguiente forma:

Perez_HYS_2023
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e FACTORES DE RIESGO / RIESGOS

AMBIENTE 1
AMBIENTE 2
AMBIENTE 3
AMBIENTE 4
AMBIENTE 5
AMBIENTE 6
AMBIENTE 7
AMBIENTE 8
AMBIENTE 9
FiSICO 1

FISICO 2

FiSICO 3

FISICO 4

FISICO 5

MECANICO 1
MECANICO 2
MECANICO 3
MECANICO 4

MECANICO 5

Perez_HYS_2023

Al) Ruido

A2) Contaminacién ambiental
A3) Radiaciones no ionizantes
A4) Vibraciones

A5) lluminacion

A6) Electricidad

A7) Carga térmica

A8) Ventilacion

A9) Generacion de Residuos
F1) Ruido

F2) Vibraciones

F3) Carga térmica

F4) Radiaciones no ionizantes

F5) lluminacion

M1) Choque contra objetos inméviles/méviles

M2) Proyeccion de fragmentos o particulas.

M3) Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos.

M4) Caidas de objetos en manipulacion.

M5) Utilizacion de herramientas manuales, hidraulicas o

neumaticas.
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MECANICO 6
MECANICO 7
MECANICO 8
ELECTRICO 1
ELECTRICO 2

QuUiMICO 1

QUIMICO 2

QUIMICO 3

QUIMICO 4

QUIMICO 5

QUIMICO 6

QUIMICO 7

explosivos)

QUIMICO 8
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M6) Movimiento de materiales con equipos.
M7) Utilizacion de equipos pesados para izaje.
M8) Manejo de altas presiones.

E1) Riesgo eléctrico

E2) Utilizacion de herramientas eléctricas.

Q1) Manejo de tubo de Gas (irritativos, toxicos, inflamables,
combustibles, explosivos, asfixiantes) en procesos de
soldadura.

Q2) Manejo de tubo de Gas (irritativos, toxicos, inflamables,
combustibles, explosivos, asfixiantes) en procesos de
soldadura.

Q3) Manejo de tubo de Gas (irritativos, toxicos, inflamables,
combustibles, explosivos, asfixiantes) en procesos de
soldadura.

Q4) Manejo de tubo de Gas (irritativos, toxicos, inflamables,
combustibles, explosivos, asfixiantes) en procesos de
soldadura.

Q5) Exposicion a Vapores (irritativos, toxicos, inflamables,
explosivos, asfixiantes) en procesos de soldadura o

limpieza de superficies.
Q6) Humos (irritativos, toxicos, asfixiantes)

Q7) Aerosoles (irritativos, téxicos, inflamables o

Q8) Polvos (irritativos, toxicos, combustibles, explosivos,

asfixiantes)
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QUIMICO 9

LOCATIVOS 1
LOCATIVOS 2
LOCATIVOS 3
LOCATIVOS 4
LOCATIVOS 5

LOCATIVOS 6

Q9) Liquidos (irritativos, toxicos, inflamables o explosivos)
L1) Pisos resbaladizos/disparejos

L2) Falta de sefializacién

L3) Falta de orden y limpieza

L4) Falta de espacio

L5) Superficie de trabajo defectuosas

L6) Almacenamiento inadecuado

LOCATIVOS 7 L7) Ingreso de visitas.

COND.

COND.

COND.

COND.

COND.

COND.

COND.

COND.

COND.

BIOLOGICO

ERGONOMICA 1
ERGONOMICA 2
ERGONOMICA 3
ERGONOMICA 4
ERGONOMICA 5
ERGONOMICA 6
ERGONOMICA 7
ERGONOMICA 8
ERGONOMICA 9

B1) Virus

E1) Levantamiento y descenso
E2) Empuje/arrastre

E3) Transporte

E4) Bipedestacion

E5) Movimientos repetitivos
E6) Postura forzada

E7) Vibraciones

E8) Confort térmico

E9) Estrés de contacto

PSICOSOCIAL 1

PSICOSOCIAL 2

PSICOSOCIAL 3

PSICOSOCIAL 4

INCENDIO

Perez_HYS_2023

PS1) Carencia de Aptitudes
PS2) Carencia de Actitudes
PS3) Organizacion laboral
PS4) Utilizacion de vehiculos.
11) Incendio y explosion
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Al identificar el Riesgo en la misma fila se cargan automaticamente el PELIGRO
ASOCIADO y los IMPACTOS/CONSECUENCIAS.

En las columnas siguientes, siempre pensando en el proceso que estoy analizando,

se completan las siguientes cuestiones:

“SITUACION” puede ser RUTINARIO, NO RUTINARIO o de
EMERGENCIA

o “RESPONSABILIDAD” puede ser DIRECTA o INDIRECTA

e “SUB-PROCESO” que puede ser PASADO, ACTUAL o FUTURO

e “WHATIF...? (;:QUE PASARIA SI...?)

o “PERSONAL EXPUESTO” que puede ser personal E (EFECTIVO), C
(CONTRATISTA) o V (VISITA)

1.3. Matriz de Riesgo Preliminar:

A continuacion, adjunto la Tabla 2. “Matriz de Riesgo Preliminar” con los resultados
obtenidos luego de hacer una observacion en la identificacion de riesgos en el proceso
de construccion de los mezcladores estaticos en el puesto de trabajo “Soldadura”.
Cabe mencionar y que no es menor que la “SITUACION” se trata de un proceso “NO
RUTINARIO”.
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Matriz de Riesgo - Identificacidn, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Situacién - Sub-proceso
. Responsabilidad )
. . ) . (Rutinario, No ) (Pasado, What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia L. (Directa, . L .
Rutinario, i Actual, (éQué pasaria si...?)
) Indirecta)
~ - | Emergenciz ~ Futuro) - ~
- d d trol M2 Proyeccién de sQué i si el . tiliza los EPP?
razado , marcado, control i . X A . ué pasaria si el operario no utiliza los ?
1|Corte ) . MECANICO 2 fragmentos o M2 Traumatismo de ojo. No Rutinario Directa Actual ¢ P , P - )
dimensional y corte. ., Aumentaria la probabilidad de riesgo
particulas.
M5) Utilizacién de sQué asiel . il
ué pasaria si el operario no utiliza
Trazado , marcado, control . herramientas M5) Cortes. Golpes. . . ¢ p P ) L
2|Corte . . MECANICO 5 e . No Rutinario Directa Actual correctamente una herramienta eléctrica?
dimensional y corte. manuales, hidraulicas o|Hemorragias. ) . )
- Aumentaria la probabilidad de riesgo
neumaticas,
. ¢Qué pasaria si el operario no verifica el
L, E2) Contacto con corriente dQuép p L i
E2) Utilizacion de L L, estado de la herramienta eléctrica y si no usa
Trazado , marcado, control . ) eléctrica. Proyeccion de L . . ,
3|Corte . R ELECTRICO 2 herramientas , No Rutinario Directa Actual los EPP correspondientes? Aumentaria la
dimensional y corte. L particulas. Quemaduras. . ) .
eléctricas. . L probabilidad de riesgo y la probabilidad de
Incendio/ Explosion. N L
perdida de la audicion
¢Qué pasaria si el operario no usa proteccion
Trazado , marcado, control B . F1)Hipoacusia inducida por o . € ) _p p o P
4|Corte . . FisICO 1 F1) Ruido X No Rutinario Directa Actual auditiva? Aumentaria la probabilidad de
dimensional y corte. ruido. A ) o
riesgo de perdida de la audicién
. . ¢Qué pasaria si el operario si tiene una
Trazado , marcado, control . o, F5) Incomodidad visual; N . . L .
5|Corte . X FISICO 5 F5) lluminacion ) R No Rutinario Directa Actual correcta iluminacién en la zona de trabajo?
dimensional y corte. deslumbramiento. . I .
Aumentaria la probabilidad de riesgo de corte
Presentacion de biceles. M1) Choque contra ¢Qué pasaria si el operario no realiza el
. ) M1) Cortes. Golpes. S . . .
6|Armado Ensamblado de partes MECANICO 1 objetos ) No Rutinario Directa Actual correcto ajuste de las pizas a soldar ?
- . L - Atrapamientos. . i
(presentacion de bridas). inmoviles/moviles Aumentaria la probabilidad de golpes
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Matriz de Riesgo - Identificacidn, evaluacidn y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construcciéon Mezclador Estdtico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023
Personal Expuesto
Situacion . Sub-proceso
(Rutinario, No O i (Papsado What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad 1 /C: o (Directa, ’ . E C
Rutinario, N Actual, (éQué pasaria si...
) Indirecta)
M - - | Emergencia = Futuro) - M
Soldadura de raiz (soldadura de F4) Radaciones ultravioletas
Soldadura con varilla [penetracion completa); F4) Radiaciones no nocivas: Conjuntivitis aguda; ¢Qué pasaria si el operario no hace las
7|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 4 ionizantes queratitis crénica; No Rutinario Directa Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
GTAW y SMAW soldadura penetracion fotosensibilizacion; cancer de la tipo de riesgo
completa) piel.
F3] Temperaturas extremas que
afectan al soldador, percepcion
subjetiva del calor generado por
. I i ios d
Soldadura de raiz (soldadura de 05 equipos pl’Op-IOS € .
X L, soldadura y el mismo ambiente. [ L . s
Soldadura con varilla [penetraciéon completa); Estrés por frio puede brovocar ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
8|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 3 F3) Carga térmica hi otefmia Estprés tér?nico No Rutinario Directa Actual elementos de proteccién personal? X
GTAW y SMAW soldadura penetracion P ) Aumentaria la probabilidad de riesgo
puede causar malestar y puede
completa)
afectar de forma adversa la
realizacién del trabajo y la
seguridad, pero no es perjudicial
narala calud
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracion completa); M1) Choque contra M1) Cortes. Golpes ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
9|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 1 objetos Atra amier;tos pes. No Rutinario Directa Actual elementos de proteccién personal? X
GTAW y SMAW soldadura penetracion inmoviles/moviles P : Aumentaria la probabilidad de riesgo
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracién completa); M2) Proyeccién de ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
10|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. No Rutinario Directa Actual elementos de proteccién personal? X
GTAW y SMAW soldadura penetracion particulas. Aumentaria la probabilidad de riesgo
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de . ¢Qué pasaria si el operario no verifica el
: ;o g E2) Contacto con corriente 1 L .
Soldadura con varilla [penetraciéon completa); E2) Utilizacién de eléctrica. Proyeccién de estado de la herramienta eléctrica y si no usa
11|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y ELECTRICO 2 herramientas artl’cula.s Q\‘J/emaduras No Rutinario Directa Actual los EPP correspondientes? Aumentaria la X
GTAW y SMAW soldadura penetracion eléctricas. P o ., : probabilidad de riesgo y la probabilidad de
Incendio/ Explosion. ) D
completa) perdida de la audicion
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Personal Expuesto

Situacién Sub-proceso
( o, (1| FEECEmEELEEL] (Papsado What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad Imp /C: o (Directa, ’ . o E C \'
Rutinario, N Actual, (¢Qué pasaria si...?)
B Indirecta)
> = = ~ - | Emergencia ~ Futuro) - >
Q1) Manejo de tubo de
Soldadura de raiz (soldadura de Gas (irritativos, toxicos, |Q1) Argén: No es toxico pero
Soldadura con varilla |penetracién completa); inflamables, puede causar asfixia al ¢Qué pasaria si el operario no hace las
12|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Quimico 1 combustibles, desplazar el oxigeno del aire, No Rutinario Directa Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
GTAW soldadura penetracion explosivos, asfixiantes) |marea, nausea, vémito, tipo de riesgo
completa) en procesos de disminucién de agudeza mental.
soldadura.
B Q6) Intoxicaciones crénicas
Soldadura de raiz (soldadura de ) L
X " causadas por exposiciones L L X .
Soldadura con varilla |penetracién completa); . . . ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
g B Q6) Humos (irritativos, |continuadas a concentraciones o . -
13|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QUIMICO 6 . - . No Rutinario Directa Actual elementos de proteccidn personal? X
, toxicos, asfixiantes) moderadas de contaminantes, 3 . )
GTAW y SMAW soldadura penetracion K Aumentaria la probabilidad de riesgo
leta) que pueden conducir a
completa .
P enfermedades profesionales.
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracién completa); £6) Trast ¢Qué pasaria si el operario no hace las
L . rastorno
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 |E6) Postura forzada | éti No Rutinario Directa Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
musculoesquelético ) .
GTAW soldadura penetracion a tipo de riesgo
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); 11) Incendio 11) Caidas. Golpes. Amputacion ¢Qué pasaria si el operario no hace las
I .
15|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y INCENDIO explosion v de miembros. Quemaduras. No Rutinario Indirecta Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
GTAW y SMAW soldadura penetracién P Asfixia. Muerte, tipo de riesgo
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracién completa); A2) Contaminacié ¢Qué pasaria si el soldador se expone a los
ontaminacion
16|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 biental A2) Contaminacion del aire No Rutinario Directa Actual humos de soldadura? Incrementaria el tipo X
. ambienta .
GTAW y SMAW soldadura penetracion de riesgo
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de P -
. L, ¢Qué pasaria si no se controla
Soldadura con varilla |penetracién completa); L o .
g A2) Contaminacién o, . o . peridédicamente los contaminantes en el
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 A2) Contaminacion del aire No Rutinario Directa Actual X

GTAW y SMAW

soldadura penetracion
completa)

ambiental

medio ambiente laboral? Incrementaria el
tipo de riesgo
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023
Personal Expuesto
Situacién - Sub-proceso
(Rutinario, No R e uad (Papsado What if...?
N | Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad /C o (Directa, ’ o o E C v
Rutinario, N Actual, (¢Qué pasaria si...?)
B Indirecta)
- i = > - | Emergencia -~ = Futuro) - -
Llenado con agua CNPT, purado, M8) Caidas. Torceduras. Cortes. , L .
o . . X ¢Qué pasaria si el operario no hace las
Ensayo de Prueba eliminacion interna de aire, . M8) Manejo de altas  |Golpes. Atrapamientos. . . C N B
18|, . (s L, . MECANICO 8 . Lo L. No Rutinario Indirecta Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
hidrostatica ensayo a presion designada, presiones. Amputacion. Lesion ocular. tino de riesgo
evaluacién y purgado. Hemorragias. P &
ratamients Tratamiento quimico: M2) Proyeccién de ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
ratamiento . .
19 ficial desengrase por contacto directo MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. No Rutinario Indirecta Actual elementos de proteccién personal? X
superficia . . . . :
p con solucién decapante particulas. Aumentaria la probabilidad de riesgo
M8) Caidas. Torceduras. Cortes. P - . -
ratamient Pretratamient L. M8) Manejo de alt. Gol At ient ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
ratamiento retratamiento mecanico: < lanejo de altas olpes. rapamientos. .
20 L 3 . o MECANICO 8 . ) P . P L, No Rutinario Indirecta Actual elementos de proteccidn personal? X
superficial cepillado, pulido, lijado, arenado presiones. Amputacion. Lesion ocular. . . .
. Aumentaria la probabilidad de riesgo
Hemorragias.
. . L N ¢Qué pasaria si el operario no hace las
Tratamiento Pretratamiento mecdnico: A2) Contaminacién L N .
21 L. . AMBIENTE 2 . N/A N/A N/A Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
superficial pintado ambiental . X
tipo de riesgo
7) Dafio al tejido pulmonar
Q7) Aerosoles @) N lidop P - N -
. . L. o o cuando se inhalan; asma; ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
Tratamiento Pretratamiento mecanico: P (irritativos, toxicos, - - ) .
22 . . Quimico 7 . problemas crénicos No Rutinario Indirecta Actual elementos de proteccién personal? X
superficial pintado inflamables o X . - .
. relacionados con enfermedades Aumentaria la probabilidad de riesgo
explosivos) . .
pulmonares e incluso cancer.
11) Caidas. Golpes. Amputacién ¢Qué pasaria si el operario no hace las
Tratamiento Pretratamiento mecanico: 11) Incendio y ) | P P . . < p . p B
23 - . INCENDIO - de miembros. Quemaduras. No Rutinario Indirecta Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
superficial pintado explosion - . .
Asfixia. Muerte, tipo de riesgo

Tabla 2. Matriz de Riesgo Preliminar. Fuente. Andrea Pérez
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 2

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

2.1.1 Realizar una Matriz de Riesgo siguiendo los
2.1 Obtener cuantitativamente unallinéamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009,
vigente ldentificacion de Peligros y Evaluacion de

Valoracion de Riesgo para los ;
Riesgos

riesgos identificados en el Puesto
de “Soldador Calificado” y para el
proceso de Soldadura.

2. Evaluartodos los riesgos
identificados

2.1.2 Desarrollar un Programa de Ergonomia
Integrado.

2. Valoracion de Riesgos:

Siguiendo los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009, vigente Identificacion de
Peligros y Evaluacion de los Riesgos realizo la evaluacion de los mismos siguiendo el

siguiente criterio en la construccion de los mezcladores estaticos:
2.1. Criterios para la Valoracién de los Riesgos:
Para la asignaciéon de un indice de riesgo tuve en cuenta los siguientes factores, segun
la siguiente expresion:
indice de Riesgo = C xE x P
Siendo, C = Consecuencias (dependiente de la gravedad)

E = Exposicion (frecuencia de presentacion del riesgo)

P = Probabilidad (de que se produzca el accidente)
En la que cada uno de los factores son sustituidos por valores tabulados, dependiendo

de las caracteristicas del puesto, los sistemas de seguridad instalados, equipos de
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proteccion utilizados, tiempos de exposicion al riesgo y gravedad de la posible lesion para

cada uno de los riesgos a valorar.

Factor Clasificacion Nﬁ%délﬂgo Interpretacion
a) Muchas muertes o dafios superiores (100) Catastrofe
a USD 660.000
b) Varias muertes o dafios superiores a (40) Desastre
USD 330.000
Consecuencias (C) ¢) Muertes o dafios superiores a (15) Muy seria
(Resultado méas USD132.000
probable de un d) Lesién permanente o dafios @) Seria
accidente potencial superiores a USD 66.000
e) Lesion temporal o dafios superiores a 3) Importante
USD 6600
f) Primeros auxilios o dafios superiores D Notable
a USD 660
Exposicion (E) La situacién de riesgo se presenta:
(Frecuencia con que a) Continuamente (0 muchas veces (10) Muy alta
ocurre la situacion de al dia)
riesgo) b) Frecuentemente (6) Alta
(aproximadamente una vez al
dia)

c) Ocasionalmente (una o dos 3 Media
veces por semana)

d) Poco usual (una o dos veces al (2 Baja
mes)

Probabilidad (P) Secuencia complete del

(Probabilidad de que la accidente:

secuencia de accidente a) Es el resultado més probable y (10) Debe

se complete) esperado si la situacion de riesgo esperarse
tiene lugar (ocurre
frecuentemente)

b) Es completamente possible y (6) Puede
nada extrafio: tienm una producirse
probabilidad del 50%

c) Seria una secuencia o 3 Rara pero
coincidencia rara: no es normal posible
gue suceda (probabilidad del
10%)

d) Seria una coincidencia (2) Poco usual
remotamente possible. Se sabe
gue ha ocurrido. Probabilidad 1%

Tabla 3. Valoracion del Riesgo. Fuente. Instructivo de Trabajo IN-HS009, vigente
Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos
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2.2. Determinacion del Nivel de Riesgo (NR):

La determinaciéon del NR permitird establecer si los riesgos son tolerables o por el

contrario se deben adoptar acciones, estableciendo su temporizacion de acuerdo con el

siguiente criterio:

NERP Clasgiceicg;gn 2 Medidas de Actuacion
=400 Extremo Hay que terminar. Parar
250 = NERP <400 Muy alto Requiere correccién inmediata
200 < NERP < 250 Alto Necesita correccién
85 < NERP < 200 Medio Precisa atencién
40 < NERP < 85 Bajo Posiblemente acceptable en la situacién actual.

Tabla 4. Clasificacion del Riesgo. Fuente. Instructivo de Trabajo IN-HS009, vigente
Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos

221 Evaluacion de Riesgo Inherente:

La valoracion del riesgo inherente es el paso posterior a la identificacion de los riesgos.

A continuacién, adjunto Matriz de Riesgo con la Evaluacion de Riesgo Inherente.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacién de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

. Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia E P | Riesgo dgel Riesgo
T d d trol M2 Proyeccion de
1|Corte .raza 9 » marcado, contro MECANICO 2 fragmentos o M2 Traumatismo de ojo. 6 3 126 Medio
dimensional y corte. ,
particulas.
M5) Utilizacién de
Trazado, marcado, control p herramientas MS5) Cortes. Golpes. i
2|Corte . ; MECANICO 5 o . 3 6 126 Medio
dimensional y corte. manuales, hidrdulicas o|Hemorragias.
neumaticas,
. E2) Contacto con corriente
E2) Utilizacién de P L
Trazado, marcado, control , ) eléctrica. Proyeccion de .
3|Corte i . ELECTRICO 2 herramientas ) 3 6 126 Medio
dimensional y corte. L particulas. Quemaduras.
eléctricas. K .,
Incendio/ Explosidn.
Trazado, marcado, control . X F1)Hipoacusia inducida por .
4|Corte . ; FISICO 1 F1) Ruido . 3 6 126 Medio
dimensional y corte. ruido.
T | p F5) 1 i i I;
slcorte .razadc.) , marcado, contro F(SICO 5 FS) lluminacion 5) ncomodl.dad visual; 3 3 27 Bajo
dimensional y corte. deslumbramiento.
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Matriz de Riesgo - Identificacidn, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

5 Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia E P | Riesgo 8 X
del Riesgo
Presentacion de biceles. M1) Choque contra M1) Cortes. Golpes
6|Armado Ensamblado de partes MECANICO 1 objetos o pes. 316 54 Bajo
L . L . Atrapamientos.
(presentacidn de bridas). inmoviles/méviles
Soldadura de raiz (soldadura de F4) Radaciones ultravioletas
Soldadura con varilla |penetracién completa); . nocivas: Conjuntivitis aguda;
! . F4) Radiaciones no o o .
7|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y FISICO 4 ionizantes queratitis cronica; 3 6 108 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion fotosensibilizacion; cancer de la
completa) piel.
F3) Temperaturas extremas que
afectan al soldador, percepcién
subjetiva del calor generado por
| i ios d
Soldadura de raiz (soldadura de 0s equlpos prOp.IOS € .
X L, soldadura y el mismo ambiente.
Soldadura con varilla |penetracién completa); Estrés por frio buede provocar
8|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 3 F3) Carga térmica ) P . P L, P . 3 6 126 Medio
L hipotermia. Estrés térmico
GTAW y SMAW soldadura penetracion
puede causar malestar y puede
completa)
afectar de forma adversa la
realizacion del trabajo y la
seguridad, pero no es perjudicial
para la salud.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacién y determinacién de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

GTAW

soldadura penetracion
completa)

explosivos, asfixiantes)
en procesos de
soldadura.

marea, nadusea, vomito,
disminucién de agudeza mental.

; Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia C E P | Riesgo dgel Riesgo
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); M1) Choque contra
) . ) M1) Cortes. Golpes. ,
9|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 1 objetos Atrapamientos 3 3 6 54 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracién inmoviles/mdviles P '
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); M2) Proyeccién de
10|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. 7 3 6 126 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion particulas.
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de .
. . _ E2) Contacto con corriente
Soldadura con varilla |penetracién completa); E2) Utilizacion de eléctrica. Proveccién de
11|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y ELECTRICO 2 herramientas o y 7 3 6 126 Medio
. o particulas. Quemaduras.
GTAW y SMAW soldadura penetracion eléctricas. . .,
Incendio/ Explosion.
completa)
Q1) Manejo de tubo de
Soldadura de raiz (soldadura de Gas (irritativos, toxicos, |Q1) Argén: No es tdxico pero
Soldadura con varilla |penetracién completa); inflamables, puede causar asfixia al
12|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Quimico 1 combustibles, desplazar el oxigeno del aire, 7 3 6 126 Medio
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacidn y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

i . . . . . Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia C E P | Riesgo dgel .
6) Intoxicaciones crénicas
Soldadura de raiz (soldadura de Q6) .
. . causadas por exposiciones
Soldadura con varilla [penetracién completa); o . )
4 . Q6) Humos (irritativos, |continuadas a concentraciones .
13|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QUIMICO 6 L . . 7 3 6 126 Medio
L, toxicos, asfixiantes) moderadas de contaminantes,
GTAW y SMAW soldadura penetracién ]
completa) que pueden conducir a
P enfermedades profesionales.
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); E6) Trastorno
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 |E6) Postura forzada L 7 3 6 126 Medio
L, musculoesquelético
GTAW soldadura penetracién
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracion completa); 1)1 di 11) Caidas. Golpes. Amputacién
] ncendio . .
15|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y INCENDIO explosion Y de miembros. Quemaduras. 7 3 6 126 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion P Asfixia. Muerte,
completa)
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

5 Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia C E P | Riesgo dgel Riesgo
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); L,
) A2) Contaminacion L .
16|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental A2) Contaminacion del aire 7 6 6 252 Muy Alto
GTAW y SMAW soldadura penetracion
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); o,
: A2) Contaminacion L, . .
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 biental A2) Contaminacion del aire 7 3 6 126 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion ambienta
completa)
Llenado con agua CNPT, purado, M8) Caidas. Torceduras. Cortes.
E P limi ion i i p M8) M j I | A i .
18 |.wsayo de rueba eliminacion m.tt’erna d.e aire, MECANICO 8 8). anejo de altas  |Golpes .tlrapam.u’entos 15 | 3 3 135 Medio
hidrostatica ensayo a presion designada, presiones. Amputacioén. Lesién ocular.
evaluacién y purgado. Hemorragias.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

i . . . . . Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia E P | Riesgo clgel -
Tratamiento Tratamiento quimico: M2) Proyeccion de
19 ficial desengrase por contacto directo MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. 3 6 126 Medio
superficia con solucién decapante particulas.
M8) Caidas. Torceduras. Cortes.
T i P i anico: p M8) M j I | LA i .
20 ratantm'ento ret'ratamlen'.co mt.e'camco MECANICO 8 8)' anejo de altas  |Golpes 't’rapamvu’antos 3 6 126 Medio
superficial cepillado, pulido, lijado, arenado presiones. Amputacion. Lesion ocular.
Hemorragias.
21 Tratan7i.ento P.retratamiento mecanico: AMBIENTE 2 A2) (.Zontaminacién N/A 3 6 126 Medio
superficial pintado ambiental
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Caddigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacidn, evaluacion y determinacidn de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

i . . . . . Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia E P | Riesgo dgel s
Q7) Daiio al tejido pulmonar
Q7) Aerosoles ) K jidop
Tratamiento Pretratamiento mecanico: (irritativos, toxicos cuando se inhalan; asma;
22 - . ’ Quimico 7 . ! ! problemas crénicos 3 6 126 Medio
superficial pintado inflamables o )
X relacionados con enfermedades
explosivos) . .
pulmonares e incluso cancer.
- . 11) Caidas. Gol LA tacio
Tratamiento Pretratamiento mecanico: 11) Incendio y ) él as pes. Amputacion )
23 - . INCENDIO ., de miembros. Quemaduras. 3 6 126 Medio
superficial pintado explosion .
Asfixia. Muerte,

Tabla 5. Evaluacion de Riesgo Inherente. Fuente. Andrea Pérez
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Como se puede observar la mayoria de las tareas que se realizan en el proceso de

soldadura para la construccion de los Mezcladores Estaticos su NR (Nivel de Riesgo) es
“‘MEDIQ”. Esto significa que la Medida de Actuacion, segun Tabla 4 “Clasificacion del
Riesgo”, las mismas “PRECISAN ATENCION”,

2.2.2 Evaluacion de Riesgo Residual:

El riesgo residual mide el riesgo remanente después de considerar los controles
existentes frente al riesgo inherente.

El objetivo principal de esta Identificacion de Peligros y Evaluacidon de Riesgos, sera para
las actividades realizadas en el puesto de trabajo “SOLDADOR” y sus riesgos a la
exposicion de humos de soldadura y al riesgo ergondémico presente durante la
construccion de los mezcladores estaticos. Estas son las numeradas como “14”, “16” y
“17”.

Con respecto a la actividad 16 y 17 si bien el riesgo esta relacionado al MEDIO
AMBIENTE, me he planteado dos cuestiones:

¢, Qué pasaria si el soldador se expone a los humos de soldadura?

¢, Qué pasaria si no se controla periédicamente los contaminantes en el medio ambiente
laboral?

Claramente en ambos casos aumentaria el riesgo y por consecuencia en la Evaluacion
de Riesgo Inherente, el NR obtenido para la actividad 16 fue 252 “MUY ALTO” y
“REQUIERE CORRECCION INMEDIATA”.

Para la actividad 17 el NR obtenido fue de 126 “MEDIO” y “PRECISA ATENCION”.

Lo mismo sucede para la actividad 14 cuyo NR fue de 126 “MEDIO” y “PRECISA
ATENCION”.
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Ante esta situacion de tener que tomar una decision con el fin de eliminar las fuentes de

peligro, me parecio interesante agregar a la Matriz de Riesgo una herramienta de gestion
y que es la de Jerarquia de Controles de Peligros.

Esta herramienta segun la ISO 45001:2018 pretende proporcionar un enfoque
sistematico para eliminar los peligros y reducir o controlar los riesgos dentro de los
Sistemas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Como la empresa tiene incorporado una conciencia en seguridad por el sistema de
gestibn que manejan, resultd facil verificar cada medida de “Control de Riesgo por
Jerarquias” establecido.

Fue asi que logré bajar el NR (Nivel de Riesgo) para todas las tareas y asi se obtiene una

Evaluacion de Riesgos Residual “BAJO”.

A continuacién, adjunto Matriz de Riesgo con la Evaluacion de Riesgo Residual.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023
Controles de Riesgo por Jerarquias Evaluacion de Riesgo Residual
4°) 5°)
1° 2° 3° Controles Elementos de Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado _ ) . ) ) . ) _ L. ) ) C | E | P | Riesgo 8! )
Eliminacién Sustitucién Controles de ia| A rativos y/o Proteccién Personal del Riesgo
- - falizacié (EPP)
A |
:5;:2:’:::; acita Asegurar el uso de
p AR ‘p ! Anteojos de seguridad,
segln instructivo de R .
. 3 antiparras o mascara
Trazado , marcado, control M2 Proyeccién de trabajo IN-HS003-1 Uso facial, guantes de
1|Corte X ! ’ MECANICO 2 fragmentos o N/A N/A N/A de Amoladoras; IN- & ) Bajo
dimensional y corte. ; vaqueta, botin de
particulas. HS002-1 Elementos de .
L, seguridad con puntera
Proteccién Personal.
. ) de acero y suela
Permiso de Trabajo en s
. dieléctrica.
Caliente.
Asegurar que el
personal se capacita Asegurar el uso de
M5) Utilizacion de segun instructivo de Anteojos de seguridad,
Trazado , marcado, control . herramientas trabajo IN-HS002-1 uantes de vaqueta, )
2|corte razado MECANICO 5 - N/A N/A N/A rabajo gual d Bajo
dimensional y corte. manuales, hidraulicas o Elementos de botin de seguridad con
neumaticas, Proteccion Personal. puntera de aceroy
Permiso de Trabajo en |suela dieléctrica.
Caliente
Asegurar que el
personal se capacita Asegurar el uso de
in instructivo d anteojos de seguridad,
Trazado , marcado, control E2) Utilizacidn de :reg;an' mISNrLIJ-{CSS/OOZ 1e uantJes deva gueta
3|Corte ) - ! ELECTRICO 2 herramientas N/A N/A N/A abajo 8 ) queta, Bajo
dimensional y corte. eléctricas Elementos de botin de seguridad con
' Proteccion Personal. puntera de aceroy
Permiso de Trabajo en |suela dieléctrica.
Caliente
Asegurar que el
personal se capacita Asegurar el uso de
4lcorte Trazado , marcado, control FSICO 1 F1) Ruido N/A N/A N/A segun instructivo de proteccion auditiva con Baio
dimensional y corte. trabajo IN-HS002-1 la atenuacion !
Elementos de correspondiente.
Proteccion Personal.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estético GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Controles de Riesgo por Jerarquias de Riesgo Residual
&) 5°)
1° 2° 3° Controles Elementos de Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado - ) 5 5 ) 5 )_ . N - . P | Riesgo gni ', !
Eliminacién Sustitucién Controles de ial A rativos y/o Pr Personal del Riesgo
- i lizaci (EPP)
Trazado , marcado, control . L, )
5|Corte 3 ) Fisico 5 F5) lluminacién N/A N/A N/A N/A N/A 3 27 Bajo
dimensional y corte.
Presentacidn de biceles. M1) Choque contra
6|Armado Ensamblado de partes MECANICO 1 objetos N/A N/A N/A N/A N/A 6 54 Bajo
(presentacién de bridas). inmoviles/moviles
Asegurar el Uso de EPP
Aseaurar que el para soldaduras
ersgonal .?e capacita (Guantes, delantal,
Soldadura de raiz (soldadura de P L. ,p polainas y mangas de
; . segln instructivo de -
Soldadura con varilla [penetracién completa); F4) Radiaciones no irabaio IN-HS002-1 cuero). Utilizar
7|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 4 o N/A N/A N/A ) semimascara con filtros 3 27 Bajo
. ionizantes Elementos de
GTAW y SMAW soldadura penetracion V) para humos de
Proteccion Personal. .
completa) . . soldadura. Utilizar
Permiso de Trabajo en ,
| mdscara para soldar
Caliente. . )
con visor de cristal
inactinico (DIN 11).
B Asegurar que el
Soldadura de raiz (soldadura de . Asegurar que la ropa de
) . personal se capacita K R
Soldadura con varilla [penetracién completa); seatn instructivo de trabajo sea la ideal y
8|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 3 F3) Carga térmica N/A N/A N/A tragba'o IN-HS002-1 que permita la 3 27 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion ) circulacién del aire o
completa) Elementos de vapor de agua
: Proteccién Personal. P 8
Soldadura de raiz (soldadura de Asegurar el uso de
Soldadura con varilla [penetracién completa); M1) Choque contra Carteleria: mantener anteojos de seguridad;
9|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 1 objetos N/A N/A N/A orden y limpieza. Uso |guantes de vaqueta; 3 27 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion inméviles/méviles de EPP. botin de seguridad con
completa) puntera de acero.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023
Controles de Riesgo por Jerarquias Evaluacién de Riesgo Residual
4°) 5°)
5 9 . : 1° 2° 3° Controles Elementos de . Significancia
N Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado _ ) . . ) " ) . . . o ) C | E | P |Riesgo & "
Eliminaciéon Sustitucion Controles de ial A rativos y/o Pr Personal del Riesgo
- - - - fAalizacié (EPP)
Asegurar el uso de
Asegurar que el anteojos de seguridad
Soldadura de raiz (soldadura de personal se capacita . ) g !
. L. ” L X antiparras o mascara
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); M2) Proyeccion de segun instructivo de facial guantes de
10|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 2 fragmentos o N/A N/A N/A trabajo IN-HS003-1 Uso va uétga botin de 313|3 27 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion particulas. de Amoladoras; IN- q "
seguridad con puntera
completa) HS002-1 Elementos de
L, de aceroy suela
Proteccién Personal R
dieléctrica.
Asegurar el uso de
Asegurar que el anteojos de seguridad,
Soldadura de raiz (soldadura de € q . . ) g
i » o personal se capacita antiparras o mascara
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); E2) Utilizacion de segdn instructivo de facial guantes de
11|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y ELECTRICO 2 herramientas N/A N/A N/A g . '8 , 313|6 54 Bajo
L, o trabajo IN-HS002-1 vaqueta, botin de
GTAW y SMAW soldadura penetracion eléctricas. .
Elementos de seguridad con puntera
completa) )
Proteccion Personal. de acero y suela
dieléctrica.
Asegurar que el
personal se capacita
segun instructivo de
trabajo IN-H5002-1 Asegurar el uso de
Q1) Manejo de tubo de Elementos de antego'os de seguridad
Soldadura de raiz (soldadura de Gas (irritativos, toxicos, Proteccién Personal/ X ) g !
. . : o antiparras o mascara
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); inflamables, Capacitacion sobre facial guantes de
12|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QuimIco 1 combustibles, N/A N/A N/A primeros auxilios / va uétga botin de 3(3]6 54 Bajo
GTAW soldadura penetracion explosivos, asfixiantes) Capacitacion sobre q o
R seguridad con puntera
completa) en procesos de manejo de gases
) de aceroy suela
soldadura. peligrosos / Plan de .
. dieléctrica.
mantenimiento de
valvulas y/o
mandémetros / Hoja de
seguridad del producto
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Controles de Riesgo por Jerarquias de Riesgo |
4°) 5°)
o o o P~ q
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado . 1 ) ., 2 ) ., Bl _ Gl Elenfntos i P | Riesgo SIE’"ﬁFanc'a
Eliminacién Sustitucion Controles de Ingenieria Proteccion Personal del Riesgo
- - - - fAali o (EPP)
Asegurar que el
| )
Soldadura de raiz (soldadura de perslon.a se ca.paCIta
. L segun instructivo de Asegurar el uso de
Soldadura con varilla |penetracion completa); Q6) Humos (irritativos trabajo IN-HS002-1 semimascara con filtros
13|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QUIMICO 6 . . ! N/A N/A N/A | 6 54 Bajo
L, toxicos, asfixiantes) Elementos de para humos de
GTAW y SMAW soldadura penetracion L,
Proteccion Personal. soldadura.
completa) o
Capacitacion sobre
primeros auxilios
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); . R
g . p Realizar un estudio .
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 |E6) Postura forzada N/A N/A N/A L N/A 6 54 Bajo
" ergonémico
GTAW soldadura penetracion
completa)
Asegurar que el
personal esté
Soldadura de raiz (soldadura de capacitado en el uso de
Soldadura con varilla |penetracion completa); 11) Incendio extintores. Carteleria de
15|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y INCENDIO explosion y N/A N/A N/A riesgo de incendio. N/A 3 63 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracién P Mantener productos
completa) inflamables lejos de la
zona de trabajo o tapar
con manta ignifuga.
Soldadura de raiz (soldadura de Asegurar que el X
. .. . personal se capacita Asegurar el uso de
Soldadura con varilla | penetracién completa); A2) Contaminacion Instalar sistema de segun instructivo de semimdscara con filtros
16|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 K N/A N/A extraccion para humos € N 3 63 Bajo
- ambiental trabajo IN-HS002-1 para humos de
GTAW y SMAW soldadura penetracion de soldaura
Elementos de soldadura.
completa) P
Proteccién Personal.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacidn y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023
Controles de Riesgo por Jerarquias ion de Riesgo Residual
4°) 5°)
1° 2° 3° Controles Elementos de Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado _ ) ., ) ) ., ) , " ) ., P | Riesgo '8! ', !
Eliminacién Sustitucién Controles de ia| A rativos y/o Proteccién Personal del Riesgo
- - - - P (EPP)
Soldadura de raiz (soldadura de
i i6 . Asegurar el uso de
Soldadura con varilla |penetracién completa); o Efectuar medicion de i )
) A2) Contaminacion ) semimascara con filtros .
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental N/A N/A N/A contaminantes en ra humos de 3 63 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracién ambiente laboral, P
soldadura.
completa)
Asegurar que el
personal se capacita
segln instructivo de
. _|trabajo IN-HS002-1
Llenado con agua CNPT, purado, Asegurar la sefalizacion rabajo
L . . ) . Elementos de
Ensayo de Prueba eliminacion interna de aire, o M8) Manejo de altas en el area de trabajo. L, .
18| . L. ., ) MECANICO 8 R N/A N/A N/A o ) ., |Proteccion Personal. 3 63 Bajo
hidrostatica ensayo a presién designada, presiones. Restringir la circulacion o .
L, Efectuar analisis de aire
evaluacién y purgado. de personal. L R
periddicos a intervalos
frecuentes como las
circunstancias lo
Asegurar que el
. P ” ersonal se capacita Asegurar el uso de
Tratamiento Tratamiento quimico: M2) Proyeccién de Se un instructi?/o :Je antegzl:'os deie uridad
1 i€ desengrase por contacto directo MECANICO 2 fragmentos o N/A N/A N/A sun eol 8 g 3| 27 Bajo
superficial ) . trabajo IN-HS002-1 antiparras o mascara
con solucidn decapante particulas. N
Elementos de facial
Proteccién Personal.
Asegurar las
sefializacion del érea de
trabajo. Restringir la
circulacion de personal.
No permanecer frente a
Tratamiento Pretratamiento mecénico: M8) Manejo de altas uniones bridadas Asegurar el uso de
20 e ‘ ro me : MECANICO 8 Manej N/A N/A N/A durante presurizacién. | oo ° 3| 27 Bajo
superficial cepillado, pulido, lijado, arenado presiones. Lo L anteojos de seguridad.
Disminuir presion para
reajustar bridas.
Realizar inspeccion
visual de equipos y
accesorios. Respetar
presion de disefio
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Codigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo:

Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Controles de Riesgo por Jerarquias

de Riesgo

Area o Proceso

Sub-Procesos

Riesgo

Peligro Asociado

1°)
Eliminacién

2°)
Sustitucion

3°)
Controles de Ingenieria

4°)
Controles
Administrativos y/o

5°)
Elementos de
Proteccion Personal
(EPP)

Riesgo

Significancia
del Riesgo

21

Tratamiento
superficial

pintado

Pretratamiento mecdnico:

AMBIENTE 2

A2) Contaminacion
ambiental

N/A

N/A

N/A

Asegurar que el
personal se capacita
segun instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Proteccién Personal

Aseguar el uso de
semimascara con filtros
para aerosoles

54

Bajo

22

Tratamiento
superficial

pintado

Pretratamiento mecénico:

Quimico 7

Q7) Aerosoles
(irritativos, toxicos,
inflamables o
explosivos)

N/A

N/A

N/A

Asegurar que el
personal se capacita
segun instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Proteccidn Personal.
Capacitacion sobre
primeros auxilios

Asegurar el uso de
semimascar con filtro
para aerosoles.

54

Bajo

23

Tratamiento
superficial

pintado

Pretratamiento mecénico:

INCENDIO

11) Incendio y
explosion

N/A

N/A

N/A

Asegurar que el
personal esté
capacitado en el uso de
extintores. Carteleria de
riesgo de incendio.
Mantener productos
inflamables lejos de la
zona de trabajo o tapar
con manta ignifuga.

N/A

63

Bajo

Perez_HYS_2023

Tabla 6. Evaluacion de Riesgo Residual. Fuente. Andrea Pérez
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 3

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

3.1.1 Siexisten medidas correctivas a implementar
registrar en Formulario FO34 vigente Solicitud de

3. Proponer soluciones 3.1 Observar, registrar e informar |Accién Correctiva/Preventiva.
técnicas y/o medidas el total de soluciones técnicas y/o
correctivas medidas correctivas. 3.1.2 Hacer el seguimiento segtin FO35 vigente,

Seguimiento de Acciones Correctivas.

3. Medidas Correctivas:

Siguiendo los lineamientos del Procedimiento que dispone la empresa PR006 “Acciones

Correctivas-Preventivas”.

3.1. Medidas Correctivas Propuestas:

A continuacién, adjunto dos acciones correctivas, la 001-05-23 y 002-05-23. Las mismas

se registran en el Formulario F034 “Solicitud de Accion Correctiva/Preventiva (SAC/SAP).
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Imagen 2. Accion Correctiva 002-05-23. Fuente. Andrea Pérez

3.2. Seguimiento de las Acciones Correctivas:
Siguiendo los lineamientos del Procedimiento que dispone la empresa PR006 “Acciones

Correctivas-Preventivas” el seguimiento de las mismas las realizo en el Formulario FO35

“Seguimiento de Acciones Correctivas”.
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Codigo: F-035

aporte Proceso GTAW, sigue siendo
“MEDIO” y el mismo requiere atencion.

c¢) Efectuar analisis de aire periédicos a intervalos
frecuentes como las circunstancias lo aconsejen.

GO SISTEMA DE GESTION - SEGUIMIENTO ACCIONES CORRECTIVAS Version: 1
Fecha revision: 04/2019
Indicador
AC cerradas a tiempo / AC a cerrar en el periodo analizado
Fecha de cierre - Fecha prevista
Incumplimiento al Decreto 351/79, Luego de haber realizado la Evaluacion |a) Asegurar una correcta ventilacion natural en el
Capitulo 9 Contaminaciéon Ambiental.  |de Riesgo Residual para el proceso de |establecimiento.
Capitulo 11 Ventilacion y Anexo lll. soldadura en la construccién de los b) Disponer de dispositivos destinados a evitar
Resolucién MTEYSS N° 295/03 Anexo |Mezcladores Estaticos, se observa que |que dichos contaminantes alcancen niveles que
i i i i diata;
001-05- a pesar de aplicar controles de puedan afectar la salud del trabajador o de equipos|@) inme d 2) 04/05/23
23 Soldadura 03-05-23 ingenieria el Nivel de Riesgo parala  |de tratamiento de contaminantes (extractores b) 31/05/2024; c; 05/05/2023
Actividad N°16 Soldadura con varilla de |localizados). c) 31/05/2023

Perez_HYS_2023P4agina

Tabla 7. Seguimiento de Acciones Correctivas. Fuente. Andrea Pérez
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4. Andlisis de los Procesos para la Construccion de los Mezcladores

Estaticos:

Para poder llevar a cabo las acciones correctivas tuve que investigar sobre el proceso
de soldadura que se realizara en la construccion de los Mezcladores Estaticos.

El mezclador estatico a construir sera para la mezcla de dos materiales fluidos para
ser utilizado en la industria del gas y petroleo. El cuerpo sera construido en cafio @ 3”
sch 40 A-53 Gr B, las conexiones de entrada y salida seran bridadas (bridas WNRF g
3” sch 40 serie 150 A-105). Elinterno del mezclador contara con 6 hélices construidas
en chapa de acero al carbono espesor 2 mm, las cuales seran montadas sobre un eje
construido en cafio @ /2” sch 80 A 53 Gr B. Las soldaduras a realizar seran ejecutadas
mediante proceso de soldadura GTAW-FCAW y SMAW.

El recubrimiento exterior sera aplicado segun estandar procedimiento del cliente final.

Imagen 3. Mezclador Estatico 3”. Fuente. Empresa CORMET METALMECANICA S.A.
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El principal problema que observo y que pone en riesgo la salud del soldador, es la
exposicion a los humos de soldadura.

Entonces, ¢qué son los humos de soldadura? Son una mezcla de particulas y gases
generados por el fuerte calentamiento de las sustancias presentes en el entorno del
punto de soldadura que pueden ser las piezas a soldar, los materiales de aporte
utilizados en el proceso de soldadura (electrodos, varilla de aporte, alambre tubular y
gases como el argén y diéxido de carbono).

Por ello serd importante identificar frente a qué tipo de contaminantes esta expuesto

el soldador.

4.1. Procesos de Soldadura:

Los siguientes procesos de soldadura seran empleados segun el requerimiento de

cada fase:

4.1.1 Soldadura por Arco con Electrodo Revestido (SMAW):

También llamado soldadura de arco metalico con electrodo revestido, soldadura con
electrodo. Este método es el mas conocido, usual, practico para unir metales. Los
elementos que se utilizan: Fuente de poder, porta electrodo, porta masa o pinza masa,

cables, conectores, electrodo.

Imagen 4. Proceso SMAW. Fuente. Lincoln Electric
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> Especificaciones del Equipo a utilizar:

EQ-016 diss';:r:éfe SOLDADORA Soldadura SMAW LUSQTOFF MMA-400 SL025 2/9/2022 dic.-23 APTO

MMA-400 icsT

INVERTER M/ A WRLDER

Imagen 5. Soldadora EQ-016. Fuente. Empresa CORMET METALMECANICA S.A.

Para la realizacion de este proceso de soldadura el cliente final exige un Registro de
Calificacion de Procedimiento de Soldadura, segun ASME IX — Ed 2021.

Se trata de un documento escrito que contiene toda la informacion referida a la
realizacion del proceso de soldadura SMAW, conjuntamente con todos los resultados
de los ensayos mecanicos realizados sobre el mismo para la calificacion de dicho
procedimiento.

También figuran todas las variables "esenciales" y "no esenciales", que establecen el
codigo o norma aplicable. En este caso podemos ver los datos de los metales de
aporte (QW-404) que se utilizara ECoCr-A y deméas datos importantes para el
soldador.

En el ANEXO I, adjunto solamente la pagina 1 ya que el resto del documento
corresponde a Ensayos de traccién (QW-150), Ensayo de plegado guiado (QW-160),
Ensayo de filete (QW-180), que NO aplican para este proceso.
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Otros ensayos: Liquidos Penetrantes, Macrografia, Dureza, Analisis Quimico, dando
como resultado SATISFACTORIO.

4.1.2 Soldadura por Arco con Electrodo de Tungsteno bajo proteccion
gaseosa (GTAW):

Gas Tungsten Arc Welding (GTAW), también llamado TIG (Tungsten Inert Gas),
Soldadura de arco con electrodo de tungsteno y gas inerte. Los elementos mas
importantes que se utilizan son: el equipo como fuente de poder, electrodo de
Tungsteno, pistola para soldar, Flujbmetro, porta masa, cilindro de gas y el material

de aporte que en este caso es la varilla de aporte ER70S-2 6 ER70S-3.

Imagen 6. Proceso GTAW. Fuente. Lincoln Electric

> Especificaciones del Equipo a utilizar:

EQ-007 Sindato o) pABORA TIG Soldadura TIG / GTAW ATLANTIC TG a00p | 1176D0350961005 211212022 dic.-23 APTO

disponible 25680005
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Imagen 7. Soldadora EQ-007. Fuente. Empresa CORMET METALMECANICA S.A.

Para la realizacién de este proceso de soldadura el cliente final exige un Registro de
Calificacion de Procedimiento de Soldadura, segin ASME IX — Ed 2019 — ED (EP)-B-
05-00-01 y ED (EP)-B-02-00-01 de YPF. En este documento también se pueden ver
las variables “esenciales" y "no esenciales", que establecen el cédigo o norma
aplicable. En este caso podemos ver los datos de los metales de aporte (QW-404) que
se utilizara ER70 S-2 0 ER70 S-3 y demas datos importantes para el soldador.

En el ANEXO IlI, adjunto solamente la pagina 1 ya que el resto del documento
corresponde a Ensayos de traccion (QW-150) y Ensayo de Tenacidad (QW-170) NO
aplican para este proceso. Otros ensayos:. Ensayo de plegado guiado (QW-160),
Macrografia, Dureza Vickersb10 Kgf, dando como resultado APROBADO.

4.1.3 Consumibles:
Los consumibles para la soldadura serdn seleccionados de acuerdo a sus
propiedades mecanicas, compatibilidad con los materiales a ser soldados, su

conveniencia para el propoésito requerido, y de acuerdo a condiciones de polaridad,

posicion de soldadura y direccion de la misma.
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En este caso se utilizaran los siguientes consumibles:

Consumible Especificacién
Electrodo ECoCr-A
Varilla de aporte ER70S-26 ER 70 S-3
Gas de aporte Argon

Tabla 8. Listado de consumibles. Fuente. Andrea Pérez

414 Materiales para la Construccion del Mezclador Estético:

Segun la trazabilidad de materiales en la construccion del mezclador estatico se han

utilizado los siguientes componentes:

Componentes a soldar Metal base
Brida WNRF g 2" serie 300 A 105 (acero al carbono)
Brida WNRF g 1 1/2" serie 300 A 105 (acero al carbono)
Brida ciega RF g 1 1/2" serie 300 A 105 (acero al carbono)
Brida WNRF g 3/4" serie 300 A 182 Gr 316 (acero inoxidable)
Cafo g 2" sch 80 A 106 Gr B (acero al carbono)
Cafio g 1 1/2" sch 160 A 106 Gr B (acero al carbono)
Cafo g 3/4" sch XXS A 312 Gr 316 (acero inoxidable)
Esparragos con 2 tuercas hexagonales N/A
2 3/4"Lg: 75 A193B7/A 194 2H
Junta plana g 3/4" N/A
Fleje planchuela 13 x 3 mm N/A

Tabla 9. Registro de Trazabilidad de Materiales. Fuente. Data Book. Obra
0252CG

4.2. Proceso de Tratamiento Superficial:

Para este proceso la empresa tiene un Instructivo de Trabajo IN-008 “Tratamiento
Superficial” en el cual describe los procesos de Arenado y Pintado de superficies.

La superficie debe estar libre limpia y seca y en buenas condiciones. Es necesario la
remocién completa de escorias de soldadura, oxido producto de corrosién, restos de

aceite, grasas y suciedad para asegurar una buena adherencia.
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No debe haber bordes en angulos los mismos deben ser redondeados hasta ser
eliminados previo al arenado.

Se deberéan proteger los frentes de bridas que pueden ser dafiados al realizar esta
operacion.

Los equipos se someteran a un chorro de arena seca impulsada a presion hasta lograr
un grado de limpieza de la superficie segun SSPC-SP-10 (Sa 2 ¥2) metal casi blanco.

Se limpiaré la superficie tratada con aire comprimido.

> Especificaciones de los equipos a utilizar:

[ARENADORA DE 185 KIG. DE

[ARENA, Embudo con tamiz,
(Casco conmanta, Mabguera de
5 mits con unracar en un
EGQ-063 dic20  |ARENADORA e emo para roscar enla MAGAL 185 kg s 12122022 12122023 APTD
valule mezcldors de sire
|=rena y enofrro exdremo un
s oplete con el pico de metsl
durc comes pondiente.

Tipo: baja baja
Motor Eléctrico: trifasico a
Inducci 6n HP: 7,5; KW.: 5,5;

Tipo : Y2; Mod: Y2-110M1-2; METALUR-
N Peso: 50; RPM: 2880; COS: GICA ;
EQ-064 dic-20 COMPRESOR DE AIRE 088: No: 0173089: Aisl. :Clase | MODENESSI 255 SIN NC dic-23 APTO
F; IEC: 60034; Fabricado en MM
CHINA

Manémetro: BEYCA Rango: 0
a 200 Lb/pulg? 6 0 a 14 Kgiem®
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Imagen 8. Compresor de Aire y Arenadora. Fuente. Andrea Pérez

4.2.1 Condiciones Ambientales:

No se podréa aplicar el revestimiento en el caso que la humedad relativa (HR) supere
el 85%.

La temperatura ambiente y del material deben estar entre 10°C y 43 °C.

La superficie a pintar debe estar perfectamente preparada y libre de imperfecciones.
No se pintara sobre superficies himedas debiendo estar completamente secas y libres

de polvo, oxido, etc.

4.2.2 Preparacion de la Pintura:

La pintura que se utiliza es un epoéxido relleno de hojuelas fendlico amina formulada
con novolaca y 6xido de hierro micaceo (MIO) para uso bajo insulacion térmica a

elevadas temperaturas y para inmersion en agua e hidrocarburos como gasolina,

aceite y diésel y se prepara de acuerdo a las instrucciones provistas por el fabricante.

Perez_HYS_2023 Pagina 52 de 295



UNIVERSITALY  pacULTAD DE O

I‘XSTX INGENIERIA

W

4.2.3 Aplicacion de la Pintura:

Se aplicara el producto mediante equipo convencional, soplete accionado por aire

comprimido.

> Equipo a utilizar
Pistola para aplicar “GEL-COAT” y resinas poliuretanicas Alimentacién por gravedad

-Alta Presién

i i o ,}
* ‘

Imagen 9. Pistola Alta Presion. Fuente. Andrea Pérez
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4.3. Proceso de Construccion de los Mezcladores Estaticos:

4.3.1 Registros del Proceso:

El proceso de construccion para los Mezcladores Estéaticos, fue detallado
minuciosamente en un documento identificado como “INSPECCION Y ENSAYO
PROYECTO” N° AXN-AP-Q-IPE-10012-0000 Rev. 0O, en el cual a medida que se
avanza en la construccién se completa firmando y fechando cada item finalizado. Los
primeros procesos como el Corte y Armado no dispongo de imagenes, pero a
continuacion, se muestran algunas imagenes del proceso siendo las descriptas en el

Plan de Inspeccion y Ensayos:

ITEM Descripcion de la Actividad
Inspeccién visual de soldaduras de conexion N3y que
3.6 corresponde al proceso identificado como “Soldadura con
varilla de aporte proceso GTAW”.

Imagen 10. Soldadura con varilla de aporte proceso GTAW. Fuente. Andrea Pérez
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ITEM Descripcion de la Actividad
38 Medicidn de espesores cuerpo de mezclador previo soldadura
' Stelitte 6

Imagen 11. Medicidn de espesores cuerpo de mezclador previo soldadura Stelitte 6.
Fuente. Andrea Pérez

ITEM Descripcion de la Actividad
3.9 Inspeccion visual aporte de soldadura Stelitte 6 sobre interior
) cuerpo.

Imagen 12. Inspeccion visual aporte de soldadura Stelitte 6 sobre interior
cuerpo. Fuente. Andrea Pérez
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ITEM Descripcion de la Actividad
3.12 Presentacion de hélices de mezclador estatico en interior de
] cuerpo

Imagen 13. Presentacion de hélices de mezclador estético en interior de cuerpo.
Fuente. Andrea Pérez

ITEM Descripcion de la Actividad
3.13 Inspeccidn visual de soldaduras FW de fijacion de hélices sobre
' el interior del cuerpo mezclador

=Y

Imagen 14. Inspeccion visual de soldaduras FW de fijacién de hélices sobre el
interior del cuerpo mezclador. Fuente. Andrea Pérez
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ITEM Descripcion de la Actividad
4.1 Preparacion de superficie

Imagen 15. Preparacion de superficie. Fuente. Andrea Pérez

ITEM Descripcion de la Actividad
4.2 Inspeccion visual aplicacion final de pintura

Imagen 16. Inspeccion visual aplicacion final de pintura. Fuente. Andrea
Pérez
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4.4, Evaluaciéon Preliminar del Medio Ambiente:

Anteriormente en la Evaluacion de Riesgo Inherente el NR para la actividad 16 su
clasificacion de riesgo fue MUY ALTO, o sea, REQUIERE CORRECCION
INMEDIATA y para la actividad 17 su NR fue MEDIO y PRECISA ATENCION:

Cédigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estdtico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad p /C i C E | P | Riesgo SIENﬁFanCIa
del Riesgo
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetraciéon completa); N
g A2) Contaminacion N .
16|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental A2) Contaminacion del aire 7 6 6 252 Muy Alto
GTAW y SMAW soldadura penetracion
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetraciéon completa); L
g A2) Contaminacion . . ;
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental A2) Contaminacion del aire 7 3 6 126 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion
completa)

Si bien a simple vista puedo imaginar que los humos de la soldadura pueden ser
perjudiciales para la salud del trabajador y para el medio ambiente, a continuacion,
realizo un analisis para identificar frente a qué contaminantes esta expuesto el

soldador:

4.4.1 Materiales Peligrosos que se Encuentran en los Procesos de

Soldadura:
Observando los certificados de los materiales y consumibles, hojas de seguridad mas

la bibliografia de consulta, la principal mezcla de particulas en los humos de soldadura

y que afectan la salud del trabajador y el ambiente son los siguientes:

Perez_HYS_2023 Pagina 58 de 295



UNIVERSITAL

W

"ACULTAD DE

FASTA iNGENIERia

8,

4.4.2

Contaminantes Procedentes del Metal Base de las Piezas:

Metal base

Contaminantes caracteristicos

o6xidos de

Acero inoxidable

Manganeso. Cromo. Niquel

Acero al carbono

Cobre. Manganeso

Tabla 10. Contaminantes Procedentes del metal base de las piezas. Fuente.

Welding Handbook. Volumen 1

4.4.3

Contaminantes Procedentes de los Materiales de Aporte:

Material de aporte

Tipo de soldadura

Contaminantes
caracteristicos

Varilla o alambre

Oxidos de los metales del
hilo o de la varilla de aporte

GTAW :
tubular (normalmente los mismos
gue los de las piezas).
Electrodo revestido SMAW O'XIdOS de hierro, cromo,
niquel y cobalto
Gas de proteccion GTAW Argbn

Tabla 11. Contaminantes Procedentes de los materiales de aporte. Fuente. Andrea

4.4.4

Pérez

Contaminantes Procedentes del Aire y sus Posibles Impurezas:

Procesos

Contaminantes
caracteristicos

Reacciones que los
originan

Soldadura, corte

Oxidos de
nitrégeno;

Ozono

Oxidacion del nitrogeno del
aire;

Acciéon de las radiaciones
sobre el oxigeno del aire

Material particulado

Accidn del arenado sobre

micaceo

Arenado o . L
de silice superficies metalicas
. Oxido de hierro Vapores desprendidos por
Pintado los disolventes organicos

en la fase de aplicacion.

Tabla 12. Contaminantes Procedentes del aire y sus posibles impurezas. Fuente.
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En los siguientes ANEXOS se aporta los siguientes documentos de consulta:

Anexo | y ANEXO II: Registros de Calificacion de Procedimientos de Soldadura segun
ASME IX

ANEXO Il y IV: Certificados de los Consumibles: Electrodo ECoCr-A y Varilla de
Aporte ER70S-12

4.4.5 Efectos sobre la Salud asociados al Proceso de Soldadura:
Agente quimico Efecto
Irritacidn respiratoria
Compuestos de cromo (lll) Irritacion dérmica

Dermatitis de contacto

Céancer de pulmén y de senos nasales y
paranasales.

Irritacion respiratoria.

Sensibilizacion

Céancer de pulmén y de senos nasales y
paranasales

Irritacion respiratoria

Sensibilizacion

Fiebre de los humos metélicos
Neumoconiosis  benigna  (siderosis
pulmonar)

Toxico del Sistema Nervioso Central
Oxido de manganeso (1V) Toxico del sistema reproductor humano
Irritacion respiratoria

Asma (pulman)

Compuestos de cobalto Sistema Cardio Vascular

Edema pulmonar

Compuestos de cromo (VI)

Compuestos inorganicos insolubles de
niquel

Oxido de hierro (Il

Tabla 13. Efectos sobre la salud asociados al proceso de soldadura. Fuente. STP
BASEQUIM; Andrea Pérez
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> CARBUROS DE METALES DUROS (COBALTO), fue listado por la IARC en el
Grupo 2B. Posible carcin6geno para el hombre.

NOTA: Aclaro que este proceso de recargue duro NO es un proceso habitual dentro
del establecimiento.

> CROMO (y sus compuestos): Es un CANCERIGENO. Listado por la IARC en
el Grupo 1. Carcin6geno para el hombre. Causa Cancer broncopulmonar
primitivo y Cancer de senos paranasales.

> NIQUEL (y sus compuestos): El niquel es un CANCERIGENO.

El niquel y sus compuestos esté listado por la IARC en el Grupo 1. Carcinégeno
para el hombre. Cancer primitivo del etmoides y de los senos de la cara. Cancer
bronquial.

> OXIDO DE HIERRO (HUMOS Y POLVOS): Fundicién de hierro y acero esta
listado por la IARC en el Grupo 1. Carcin6geno para el hombre. Cancer de pulmén.

4.4.6 Efectos sobre la Salud Asociados al Proceso de Arenado y Pintado de
Superficies:
Agente quimico Efecto

Sensibilizacion respiratoria o
dérmica alérgica, por lo general

a oligbmeros de resina curada de
peso molecular bajo.

Polvo generado al manipular y lijar Dermatitis por contacto de la piel
Dafio ocular por proyecciones
Neumoconiosis maligna producida
por silice (SiO2) en forma cristalina

Vapores desprendidos por los
disolventes organicos en la fase de
aplicacion del epoxi

Polvo y particulas procedentes de
las operaciones de arenado

Tabla 14. Efectos sobre la salud asociados al proceso de arenado y pintado de
superficies. Fuente. Andrea Pérez
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> SILICE: El elemento silice esta en el listado por la IARC en el Grupo 1.

Carcinogeno para el hombre en su forma cristalina (inhalado en forma de cuarzo
y cristobalita)

> RESINAS EPOXICAS: Son causantes de sensibilizacion respiratoria o dérmica
alérgica, por lo general a oligbmeros de resina curada de peso molecular bajo.
Dermatitis eczematiformes recidivantes con cada exposicion o confirmadas por test

cutaneo positivo. Asma bronquial.

En los siguientes ANEXOS se aporta los siguientes documentos de consulta:
ANEXO V: MSDS (Hoja de Seguridad) Argon

ANEXO VI: MSDS Varilla de Aporte para Soldadura Acero al Carbono
ANEXO VII: MSDS Electrodo ECoCr-A

ANEXO VIII: MSDS Varilla de Aporte para Soldadura de Acero Inoxidable
ANEXO IX: Hoja Técnica Pintura EPO-PHEN FF
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4.5. Analisis Ergondmico del Puesto de Trabajo:

Anteriormente en la Evaluacién de Riesgo Inherente el NR para la actividad 14 su
clasificacion de riesgo fue MEDIO y PRECISA ATENCION.
Por lo tanto, se realizara una evaluacion en la que se tendran en cuenta varios de los

factores que se mencionan a continuacion:

Cddigo: F054 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 02/05/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad Ii /C it C E P | Riesgo Slgnlfif:anua
del Riesgo
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracion completa); £6) Trastorno
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 |E6) Postura forzada " 7 3 6 126 Medio
L, musculoesquelético
GTAW soldadura penetracién
completa)
7 - .
Ergondmicos:

El estudio de los trastornos musculo esqueléticos, que es el objetivo de este trabajo,
relacionados con el trabajo pueden ocurrir en diversas partes del cuerpo incluyendo
hombros, cuello, zona lumbar y las extremidades superiores e inferiores. Por tal motivo

se tendra en cuenta:

La fuerza

Los trabajos repetitivos
Las posturas

El estrés por calor

Las vibraciones

El estrés por contacto

La duracién del trabajo

D N N N N N N NN

Las cuestiones psicosociales
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Socio-técnicos y organizacionales del proceso de produccion:

Factores organizacionales:

Duracion y contenido del trabajo
Turnos de trabajo

Sistemas de remuneracion
Asignacion de tareas
Responsabilidades

NN N N SR

Servicios asistenciales y sociales

Factores Individuales:
Experiencia
Estado fisico
Edad

Sexo

Salud

Alimentacion

N N N N N N

Adicciones

Factores psicosociales:

v Nivel de exigencia
v Nivel de satisfaccion laboral, de autonomia
v Relacion con los compafieros

Factores ambientales:
v Temperatura, humedad, ruido, puesto de trabajo, ventilacién, vibraciones,

espacio fisico
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No laborales:

Cuando no es posible eliminar todos los trastornos musculo esqueléticos con los de
ingenieria y administrativos, algunos de los siguientes casos pueden asociarse con

factores no laborales tales como:

Artritis reumatoidea
Trastornos endocrinoldgicos
Trauma agudo

Obesidad

Embarazo

IR N NN R

Actividades recreativas

La implementacion del Programa de Ergonomia comprendera las siguientes etapas
de investigacion y decisidn segun la Resolucién 886/2015 del Ministerio de Trabajo,

Empleo y Seguridad Social Superintendencia de Riesgos del Trabajo.:

45.1 Identificacién de Factores de Riesgo:

El estudio de los trastornos musculo esqueléticos, que es el objetivo de este programa
relacionados con el trabajo, pueden ocurrir en diversas partes del cuerpo incluyendo
hombros, cuello, zona lumbar y las extremidades superiores e inferiores.
Por tal motivo, para la correcta implementacion del Programa de Ergonomia y
siguiendo los lineamientos de la legislacion vigente, se ejecutara una primera etapa
de observacion y reconocimiento de los factores de riesgo en la Planilla 1-
Identificacion de los factores de Riesgo, en la cual se podra identificar los siguientes
factores de riesgo:

24.Levantamiento y/o descenso manual de cargas sin transporte

25.Empuje y arrastre manual de cargas

26. Transporte manual de cargas

27.Bipedestacion

28.Movimientos repetitivos de miembros superiores
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29.Posturas forzadas

30. Vibraciones del conjunto mano-brazo y de cuerpo entero
31.Confort térmico (disconfort)
32.Estrés de contacto

45.2 Evaluacion Inicial de Factores de Riesgo:

A los fines de evaluar en forma inicial los factores de riesgo, se completaran las
planillas que correspondan de acuerdo a los factores de riesgo identificados en la
Planilla N° 1

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

Estas tareas forman parte de las tareas principales del puesto de trabajo, ya que se
realizan frecuentemente. Sin embargo, el resultado de ejercer este tipo de
movimientos de forma incorrecta o en condiciones inadecuadas, puede ser un factor

de riesgo para evaluar.

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

El empuje arrastre de un carro excedido de peso o sobre superficies irregulares o
resbaladizas no sélo repercute en la columna y presiones en la zona intraabdominal
de los trabajadores, sino también genera estrés en los miembros inferiores pudiendo
producir trastornos musculo esqueléticos. Este nivel de fuerza en el empuje y traccion

se medira con un dinamémetro calibrado.

Planilla 2.C: Transporte manual de cargas:
Esta identificacion se realizara teniendo en cuenta el peso, la distancia en la cual se
transporta la carga y la frecuencia de la tarea durante la jornada laboral. También se

utilizaran instrumentos calibrados.

Planilla 2.D: Bipedestacion:
La bipedestacién es una postura humana natural y de trabajo, a la que el trabajador

podra estar sometido durante su jornada laboral. Se identificara este factor de riesgo
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cuando esta posicion prolongada de pie se mantenga por mas de 2 horas seguidas al

dia.

Planilla 2.E: Movimientos repetitivos de miembros superiores:

Se evaluaran los movimientos continuos mantenidos repetidamente para realizar un
trabajo. Estos movimientos implican la accion conjunta de los musculos, los huesos,
las articulaciones y los nervios de una zona del cuerpo, pudiendo provocar en la
misma: fatiga muscular, sobrecarga, dolor y/o lesién. Trastornos muy asociados a:

fuerzas excesivas y ausencia de pausas.

Planilla 2.F: Posturas forzadas:

Son las posiciones adoptadas en las que el cuerpo o los segmentos corporales
(sistema muscular-articular-6seo) dejan de estar en una posicion natural de confort
para pasar a una posicion extrema. Posturas que, aunque no sean extremas, son
mantenidas durante largos periodos de tiempo. Sobrecargan los musculos y los
tendones, cargan las articulaciones de una manera asimétrica, y producen carga
estatica en la musculatura y que pueden implicar riesgo para la integridad y funcion

del sistema musculo esquelético.

Planilla 2.G: Vibraciones:

Se evaluaran las vibraciones generadas por maquinas, herramientas, superficies o
vehiculos y transmitidas al cuerpo a través de la mano o de los miembros inferiores.
Las vibraciones son también consideradas un factor contribuyente al desarrollo de

trastornos musculo-esqueléticos.

Planilla 2.H: Confort térmico:
Este factor de riesgo se evaluara cuando se estime que las condiciones de frio o calor

puedan no ser confortables para el trabajador durante su jornada laboral.

Planilla 2.1: Estrés de contacto:
Este factor se evaluara siempre que se observe algin efecto negativo sobre un

segmento corporal como consecuencia de mantener un apoyo concentrado contra un
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elemento de trabajo. Dicha situacion, limita la circulacion sanguinea y comprime el

sistema nervioso periférico en las correspondientes extremidades del cuerpo,

favoreciendo el aumento de fatiga y/o la falta de sensibilidad.

Cuando se obtenga como resultado de la Evaluacion Inicial de la tarea, que el nivel
de riesgo es tolerable, se completara el resultado en la Planilla N° 1, asignando el
Nivel 1 en la columna “Nivel de Riesgo”.

En caso de que la Evaluacion Inicial arroje como resultado que no puede asegurarse
gue el nivel de riesgo sea tolerable, se realizara una evaluacion de riesgos del puesto
de trabajo de acuerdo a métodos de evaluacién de riesgo ergondémicos citados en el
Anexo | de la Res. SRT 295/03, o a través de métodos reconocidos internacionalmente
en cuanto se adapten a los riesgos que se propone evaluar. También podra hacerse
en forma preventiva/proactiva cuando el empleador, el responsable del Servicio de
Higiene y Seguridad, el de Medicina del Trabajo, el profesional con conocimiento en

ergonomia o el delegado gremial lo solicitaren.

45.3 Niveles de Riesgo

Nivel de riesgo 1: El nivel es tolerable, por lo que no se considera necesaria la
implementacion de medidas correctivas y/o preventivas para proteger la salud del

trabajador.

Nivel de riesgo 2: El nivel es moderado, por lo cual se deberan implementar medidas

correctivas y/o preventivas para proteger la salud del trabajador.
Nivel de riesgo 3: El nivel es no tolerable, por lo que se deberan implementar medidas

correctivas y/o preventivas en forma inmediata, con el objeto de disminuir el nivel de

riesgo.
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4.6 Identificacién de Medidas Correctivas y Preventivas:

Todas las medidas correctivas y preventivas para prevenir, eliminar o mitigar el riesgo,
seran definidas en forma conjunta entre el responsable en Higiene y Seguridad, el
responsable del Servicio de Medicina Laboral y los responsables de las distintas areas
gue comprenda la empresa CORMET METALMECANICA S.A.

Estas medidas siempre se basaran en los resultados obtenidos durante la
identificacion y evaluacidn de riesgos y para una ejecucion inmediata, se citan a

continuacion algunas de las posibles acciones que se podrian llegar a tomar:

> Capacitacion de los trabajadores y mandos jerarquicos.

> Mejorar la salud y bienestar de los trabajadores en todos los niveles, la
prevencion de la enfermedad y la incapacidad, mediante examenes de salud
mas exhaustivos.

> Cambios en los procesos productivos.

> Mejorar la organizacién del trabajo para mejorar los tiempos de recuperacion
dentro del ciclo de trabajo.

> Implementar un sistema de rotacion entre puestos de trabajo o dentro del
mismo puesto.

> Revision de los controles de ingenieria y administrativos.

> Continuar con la vigilancia y evaluacion del dafio y de los datos médicos y de
salud.
4.6.1 Seguimiento de las Medidas Correctivas y Preventivas:

El seguimiento también se realizard en forma conjunta entre el responsable en Higiene
y Seguridad, el responsable del Servicio de Medicina Laboral y los responsables de
las distintas areas que comprenda la empresa CORMET METALMECANICA S.A.

Se verificard que las acciones propuestas se ejecuten en tiempo y forma ya que la

Identificacion de Riesgos mencionados en Programa de Ergonomia, tiene vigencia de
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un afno desde su confeccidn. Esta vigencia se mantendra siempre y cuando durante

dicho periodo cuando no se haya:

- Realizado cambios sustanciales en los procesos productivos.

- Modificado las condiciones y medio ambiente de trabajo.

- Presentado alguna enfermedad profesional ni manifestacion temprana de
enfermedad vinculada.

- Producido un accidente de trabajo durante la jornada laboral.

Si hubiese algun cambio de los mencionados anteriormente se procedera a realizar
nuevamente una ldentificacion de Riesgos.

Para la Evaluacion de Riesgos, Identificacion de Medidas Correctivas y Preventivas
se establece por normativa, un plazo de 24 meses a partir de la aprobacion del
Programa de Ergonomia.

Si no hubiera cambios se realizara una reevaluacion dentro de los 30 dias posteriores
a la fecha de implementacién de las medidas administrativas y de ingenieria, con el
objeto de asegurar que se haya alcanzado un nivel de riesgo tolerable.

4.6.2 Método de Evaluacion:

A continuacion, se podran aplicar algunos de los siguientes procedimientos para la
evaluacion de riesgos ergonomicos cuando el mismo se clasifique como “No
Tolerable”, dependiendo la actividad que se realice en el puesto de trabajo a evaluar:
NAM: Esta basado en estudios epidemiologicos, psicofisicos y biomecéanicos, que se
establece para las condiciones a las que los trabajadores pueden estar expuestos

repetidamente.

L.M.C. (Levantamiento Manual de Cargas), deriva del método NIOSH de evaluacion

del riesgo ergondmico por tareas de levantamiento y manipulacién manual de cargas.
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RULA, evalua la exposicion de los trabajadores a los riesgos debidos a las posturas

inadecuadas durante tiempo prolongado que pueden ocasionar trastornos en los

miembros superiores del cuerpo.

DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 4

OBJETIVO ESPECIFICO

RESULTADO ESPERADO

TAREAS A REALIZAR

4. Realizar un estudio de
costos de las medidas
correctivas propuestas

4.1 Justificar todas las medidas
correctivas a adoptar para cada
riesgo.

4.1.1 Para determinar la justificacion de las medidas
a adoptar para cada riesgo, se tendra en cuenta, por
una parte, el valor del NERP y por otra, la eficacia y el
presupuesto de la accién correctora.

4.1.2 Verificar si disminuye el NERP de los diferentes
riesgos.

5. Estudio de Costos:

Siguiendo los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009 “Identificacion de

Peligros y Evaluacion de los Riesgos” inicio con la etapa de Control de Riesgos, para

determinar si las soluciones correctivas propuestas resultan justificadas, teniendo en

cuenta los siguientes criterios:

5.1. Método de Justificacién:

JUSTIFICACION DE LA ACCION CORRECTORA

riesgo)

Factor Clasificacién Cdédigo numérico
Eficacia (E) o Grado de a) Riesgo completamente 1)
correccién. (Grado en eliminado. 100%
gue sera reducido el b) Riesgo reducido en un X% (0.X)

c) No se evita el riesgo

)

Presupuesto o factor de
costo (Costo estimado
en dolares de la accion
correctora de propuesta)

Valor en délares

Tabla 15. Justificaciéon de la Accion Correctiva. Fuente. Instructivo de Trabajo IN-

HS009, vigente Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos
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En principio se determina que al aplicar un Control de Riesgo por Jerarquia el riesgo

se reduce en un x%, segun la siguiente tabla:

Controles de Riesgo| % Riesgo .
. . Controles a implementar
por Jerarquia reducido

Eliminacion g0y ~ |Quitar o remover
fisicamente el peligro

Sustitucion 80% Reemplazar el peligro

Control de Ingenieria 75% Aislar ? los trabajadores
del peligro
Cambiar la manera en

Control Administrativo 65% que las personas
trabajan.

Elementos de 5o Plroteger 2I trab?jadc.nr con

Proteccidon Personal ? €l €quipo de proteccion
personal.

Tabla 16. % Riesgo Reducido. Fuente. Instructivo de Trabajo IN-HS009, vigente

Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgo.
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5.1.1 Interpretacion del Método de Justificacion:

Teniendo en cuenta las medidas correctivas para disminuir el NR para la actividad 14,
16 y 17, analizo a continuacion si las soluciones propuestas resultan justificadas.
Para determinar la justificacion de las medidas a adoptar para cada riesgo, se tendran
en cuenta, por una parte, el valor del NR y por otra, la eficacia y el presupuesto de la
accion correctora, de acuerdo con la expresion siguiente y la interpretacion del valor
de J obtenido:

sl NERP x E
[P
V90
Justificacion Interpretacién
J<5 Justificacion nula
5<J<9 Justificacion dudosa
9<J=<20 Justificada
J>20 Muy justificada

Tabla 17. Interpretacién de la Justificacion. Fuente. Instructivo de Trabajo IN-HS009,

vigente Identificacién de Peligros y Evaluacién de Riesgo.
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5.2.

Justificacion de las Acciones Correctivas Propuestas:

Accion Correctiva N°:001-05-23

Accion Propuesta

b) Disponer de dispositivos destinados a evitar
gue dichos contaminantes alcancen niveles que
puedan afectar la salud del trabajador o de
equipos de tratamiento de contaminantes
(extractores localizados).

o Valoren $ Valor en USD
Presupuesto N” 2514A-05-23 $4.692.985,00 USD 19.233,5
Nivel del Riesgo Inherente 252
Control de Riesgo Control de Ingenieria
Reduccion del Riesgo 75%
JUSTIFICACION J=31.65 | MUY JUSTIFICADA

Accién Correctiva N°:001-05-23

Accion Propuesta

c) Efectuar andlisis de aire periédicos a
intervalos frecuentes como las circunstancias lo

aconsejen.
o Valor en $ Valor en USD
Presupuesto N° 00024091 $34.154.67 USD 139,97
Nivel del Riesgo Inherente 126
Control de Riesgo Control Administrativo
Reduccién del Riesgo 65%
JUSTIFICACION J=71,21 | MUY JUSTIFICADA

Tabla 18. Justificacion de la Accidén Correctiva N°001-05-23. Fuente. Andrea Pérez
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Accién Correctiva N°:002-05-23

Acci6n Propuesta a) Realigar un estudio ergonémico en el puesto
de trabajo “Soldadura”

o Valoren $ Valor en USD

Presupuesto N° CT 065-23 $21.175.00 USD 86,80

Nivel del Riesgo Inherente 126

Control de Riesgo Control Administrativo

Reduccion del Riesgo 65%

JUSTIFICACION J= 83,57 | MUY JUSTIFICADA

Tabla 19. Justificacion de la Accién Correctiva N°002-05-23. Fuente. Andrea Pérez

5.3. Resultados de las Acciones Correctivas Propuestas:

5.3.1 Medicién de Contaminantes Quimicos:

El estudio de Contaminantes Quimicos se realiz6 segun lo establecido en la
Resolucién 295/2003 MTESS en su Apéndice B2, en el cual informa que los humos
de soldadura no son sencillos de clasificar, pero si establece un Valor limite umbral
de 5 mg/ms.

Ademas, la Superintendencia de Riesgos del trabajo (S.R.T.) en su Resolucién
861/2015 dice que el empleador, los trabajadores y las ART estan obligados a adoptar
las medidas legalmente previstas para prevenir eficazmente los riesgos del trabajo. A
tal fin, dichas partes deberan asumir y cumplir con las normas sobre higiene y
seguridad en el trabajo, considerando primordialmente la contaminacién ambiental
vinculada a agentes fisicos y/o quimicos y bioldgicos.

A continuacion, se muestra el “Protocolo para la Medicion de Contaminantes
Quimicos en el Aire de un Ambiente de Trabajo” con los resultados obtenidos
representativo de las condiciones de trabajo durante la construccién de los
mezcladores estéaticos. En dicho estudio, las mediciones se ajustan a normas técnicas
de muestreo y analisis de cantidades internacionalmente y nacionales de reconocida

competencia en el tema.
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Imagen 17. Estudio de Contaminantes Quimicos. Fuente. Industria&Ambiente S.R.L.
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5.3.2 Sistema de Captacion de Humos de Soldadura

La implementacion de este sistema aun no se ha llevado a cabo, ya que es una
inversién prevista a realizar hasta 05/2024. De todas formas, paso a explicar las

caracteristicas funcionales del sistema elegido.

Se trata de un aspirador de Humos de soldadura fijo AHS-2.1 para puestos manuales
de soldadura o cabinas robotizadas. Dispone de un sistema de autolimpieza por pulso
de aire comprimido de accionamiento automatico para la limpieza del cartucho.

A este sistema se puede adicionar hasta dos brazos simultaneos. El brazo aspirador
esta construido en chapa pintada al horno y tramos de manguera ignifuga para resistir

las chispas que le puedan alcanzar.

|

W v

Imagen 19. Equipo Aspirador de Humos. Fuente. InFeSa Ingenieria.
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Filtras principales:  cant. 2
Caudal de aire normal: AGmmin
Eficiencia de fitracian: F9 con 99,99% para particulas de 0.5 Lim
Nivel Sonoro:  Inferiar 8 80 dbA & 1m
Temp. Méxms de aite asplrade: 65 C
Carga de solidos Aspirada: mianor a 5g/m? de sire
Peso apresimado: 24D kg
Dimensiones: 1100mm (ancha) x 17 75mm (largo] x 100mrm (akta)
REQUERIMIENTOS DE SERVICIOS
Alimentacion elécirica para ventilador AHP 3000 rpm 3x380v 50 Hr +N+PAT
Tensidn de Valvula de limpleza: MVoa

Imagen 20. Especificaciones Técnicas. Fuente. InFeSa Ingenieria.

- @
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Imagen 21. Esquema Dimensional. Fuente. InFeSa Ingenieria.
Saiida
Aire Limpio g
- ingresa
= a cartuchos
Cartuchos filtrantes
filtranies =
L
E
L
o Ingreso
Aire sucio

Imagen 22. Esquema Funcional. Fuente. InFeSa Ingenieria.
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5.3.2.1 Medidas Correctivas parala Adecuacién ala Legislacion Vigente:

Asegurar una correcta ventilacion natural en el establecimiento.

Asegurar el Uso de EPP para soldaduras (Guantes, delantal, polainas y mangas de
cuero).

Emplear mamparas de material opaco o translicido robusto de separacion de puestos
de trabajo para evitar que las proyecciones afecten a otros trabajadores.

Utilizar semimascara Serie 2000 con filtros particulas 2071, P95 para humos de
metales producidos por soldadura, soldadura fuerte aleaciones), corte y otras
operaciones que involucren el calentamiento de metales.

Utilizar méscara para soldar con visor de cristal inactinico (DIN 11).

5.4. Analisis Ergonémico en el puesto de trabajo “Soldador”:

El objetivo de este estudio fue la de identificar y evaluar los factores de riesgo
ergondmicos segun lo exigido por la normativa vigente para la prevencion de
trastornos musculo esqueléticos, hernias inguinales directas, mixtas y crurales, hernia
discal lumbo-sacra con o sin compromiso radicular que afecte a un solo segmento
columnario y varices primitivas bilaterales.

La Ley 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo y el Decreto 351/79 establecen
la adopcion de normas técnicas, las medidas sanitarias, precautorias, de tutela y de
cualquier otra indole que tengan por objeto prevenir, reducir, eliminar o aislar los
riesgos de los distintos puestos de trabajo.

En el afio 2003 se ha sancionado la Resolucién 295/03, en la cual se reconocen los
trastornos musculo esqueléticos relacionados con el trabajo como un problema
importante de salud laboral que puede gestionarse utilizando un programa de
ergonomia integrado para la salud y la seguridad.

Finalmente, en el afio 2015 se sanciona la Res. SRT 886/15 con el fin de prevenir las
patologias anteriormente citadas, identificando los puestos de trabajo donde se
producen o podrian producirse trastornos masculo esqueléticos y otras enfermedades
profesionales, evaluando el nivel de riesgo de los puestos identificados, estableciendo

las medidas necesarias para su prevencion y realizando el seguimiento de las
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acciones correctivas correspondientes. Para ello se establecen protocolos

estandarizados para unificar criterios entre los profesionales intervinientes para la
prevencion de estas enfermedades, desde una metodologia de abordaje de origen

multicausal.

El presente estudio proporciona a la empresa la posibilidad de conocer si todas y cada
una de las actividades llevadas a cabo se desarrollan bajo los niveles de riesgo

permitidos, los cuales estan establecidos en la legislacion vigente.

A continuacion, adjunto dos imagenes gue son las que voy a analizar y aclaro que
debido al procedimiento de soldadura que realiza el soldador, nunca mantiene esa
postura forzada por mas de 5 minutos. Cada avance de soldadura o costura son de 2

0 3 cm y el soldador vuelve a su posicion normal o hasta a veces elige sentarse.
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5.4.1 Medidas Correctivas para la Adecuacion ala Legislaciéon Vigente:

En base a lo expuesto, se ha determinado que todos los puestos evaluados arrojan
un Riesgo Tolerable de acuerdo a las caracteristicas del establecimiento, sus
procesos y actividades desarrolladas.

En base a lo expuesto, se ha determinado que algunos de los puestos evaluados
arrojan un Riesgo Moderado de acuerdo a las caracteristicas del establecimiento, sus
procesos y actividades desarrolladas.

Las recomendaciones son la de realizar una capacitacion a los trabajadores y mandos

jerarquicos para la prevenciéon de TME.

DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 5

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

5. Evaluar las condiciones y
medio ambiente de trabajo
(CyMAT)

5.1 Identificar todos los aspectos
ambientales, peligros y riesgos de
seguridad y salud ocupacional en
las instalaciones de CORMET
METALMECANICA S.A. cuando
se realizan actividades.

5.2 Conocer el nivel de ruido en la
zona de Amolado de piezas.

5.3 Conocer el nivel de
iluminacién en toda la zona de
taller donde se realizan
actividades de soldadura, corte y
armado.

5.4 Conocer el nivel de riesgo
eléctrico.

5.2.1 Identificar los aspectos ambientales, peligros y
riesgos de seguridad y salud ocupacional siguiendo
los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009,
vigente Identificacién de Peligros y Evaluacion de
Riesgos para evaluar las condiciones y medio
ambiente de trabajo.

5.2.2 Realizar la medicién del nivel de ruido en el
ambiente laboral segun Resolucién SRT 85/12.

5.3.1 Realizar la medicién de lluminacion en el
ambiente laboral, segun Resolucién SRT 84/12.

5.4.1 Realizar relevamiento general de equipos y
herramientas eléctricas.

5.4.2 Realizar Mediciéon de Puesta a Tierra (PAT),
segun Resolucion SRT 900/2015
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6. Identificacidén de las Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(CyMAT):

Los objetivos fundamentales para el mejoramiento de las Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo es que el trabajo respete la vida y la salud del trabajador, que le
deje al trabajador tiempo libre para su descanso y distraccion y que le permita al
trabajador servir a la sociedad y al mismo tiempo realizarse, expandiendo sus
facultades personales. Entre el ser humano y medio ambiente en el que vive (fisico,
social y cultural) se efectian constantemente numerosos intercambios, conscientes o
inconscientes, simples o complejos. Del libro Introduccion a las CYMAT de la
Organizacion Internacional del Trabajo de 1987, informa en su pagina 14 que “Todo
el mundo reconoce hoy que el medio ambiente de trabajo y el marco de vida se
complementan y se inter penetran: la Recomendacion sobre el medio ambiente de
trabajo (contaminacién del aire, ruido y vibraciones), 1977 (num. 156), de la OIT,
dispone que, <<la autoridad competente deberia tener en cuenta la relacion existente
entre la proteccion del medio ambiente de trabajo y la proteccion del medio ambiente
general>>. Para el desarrollo de este andlisis, en la Argentina y con la participacion
de varios organismos consensuaron diagnésticos y medidas para el mejoramiento de
las CyMAT en diversas ramas de actividad y las mismas fueron identificadas en dos
grandes dimensiones: las condiciones de trabajo y el medio ambiente de trabajo.

1 “Las condiciones de trabajo son aquellos factores tales como la organizacion, el
contenido y el tiempo de trabajo, la remuneracién, la ergonomia, la tecnologia
involucrada, la gestion de la fuerza de trabajo, los servicios sociales y asistenciales y,
también, la participacion de los trabajadores.

Por su parte, el medio ambiente de trabajo sefala el lugar donde se lleva a cabo la
actividad y permite clasificar los riesgos segun su naturaleza (Giraudo, Neffa, 1990).
La articulacibn de estas dos dimensiones configura la carga global que los

trabajadores deben soportar individual y colectivamente.”

Por tal motivo, la Comision de Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (CyMAT) fue
creada por el articulo 117 Capitulo IlI, Titulo VIII del Convenio Colectivo de Trabajo
General (CCTG) para la Administracion Publica Nacional homologado por el Decreto
N° 214/06, a los efectos de la aplicacion de las normas sobre condiciones de trabajo
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y medio ambiente reguladas en las Leyes Nros. 19.587 y 24.557 y sus Decretos

reglamentarios. Su principal funcién es velar por mejores condiciones de trabajo y la
implementacion de medidas preventivas a dicho efecto.

Por lo tanto, siguiendo los lineamientos de la Resolucién 463/2009 SRT, se realizara
un relevamiento de riesgos a través del Formulario de Estado de Cumplimiento de la
Normativa Vigente del establecimiento, segin corresponda a Decretos N° 351/79, N°
911/96 0 N° 617/97; en la medida que segun la declaracion de éste manipule algunas

de las sustancias descriptas en las planillas A, B'y C del mismo Anexo I.

1 Salud y Seguridad en el Trabajo (SST) Aportes para una cultura de la prevencion. 12 ed. Buenos Aires:
Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social; Ministerio de Educacién; Instituto Nacional de

Educacién Tecnoldgica, Oficina de Pais de la OIT para la Argentina, 2014.

Por otro lado, y siguiendo los lineamientos del del Instructivo de Trabajo IN-HS009,
vigente ldentificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos, se analizardn las
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo en la ejecucion de diversas tareas de
construccion dentro de las instalaciones del taller de la empresa CORMET
METALMECANICA S.A. para la 0252 CG Mezcladores Estaticos con STELITE PAE.
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FORMULARIO

GENERAL

6.1.

A

Relevamiento General de Riesgos Laborales:

ANEXO | - Resolucién 463/09 - Segunda Parte ”

RELEVAMIENTO GENERAL DE RIESGOS LABORALES

PREVENCION

RIESGOS DEL TRABAJO

Decreto 351/79 - ACTIVIDADES COMERCIALES, COMUNALES, INDUSTRIALES, MANUFACTURERAS, SERVICIOS Y OTRAS NO
VINCULADAS ALAGRO O A LAS OBRAS DE CONSTRUCCION.

El presente relevamiento debera ser completado obligatoriamente en todos sus campos por el empleador o profesional responsable, revistiendo los datos alli consignados carécter de declaracion jurada.
El relevamiento debera ser realizado pora cada uno de los establecimientos que disponga la empresa. Para los empleadores cuya actividad se desarrolle en embarcaciones, las mismas seran

consideradas como establecimientos.
En caso de empresas de servicios eventuales, el empleador debera llenar la declaracion jurada en todos los campos correspondientes a su responsabilidad.
El presente relevamiento de estado de cumplimiento de la normativa de salud higiene y seguridad laboral deberéa ser actualizado anualmente y presentado ante la ART a la que se encuentre afiliado.

DATOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

ESTADO DE CUMPLIMIENTO EN EL ESTABLECIMIENTO DE LA NORMATIVA VIGENTE (DEC. 351-79)

S

N

10

11

12

13

14

15

16

17

18

EMPRESAS - CONDICIONESA CUMPLIR

SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

¢ Dispone del Servicio de Higiene y Seguridad?

¢Cumple con las horas profesionales segtin Decreto 1338/96?

¢Posee documentacion actualizada sobre andlisis de riesgos y medidas preventivas,
en los puestos de trabajo?

SERVICIO DE MEDICINA DEL TRABAJO

¢ Dispone del Servicio de Medicina del Trabajo?

¢Posee documentacion actualizada sobre acciones tales como de educacion sanitaria,
sacorro, vacunacion y estudios de ausentismo por morhilidad?

¢ Se realizan los examenes periodicos?

HERRAMIENTAS

¢Las herramientas estan en estado de conservacion adecuado?

¢La empresa provee herramientas aptas y seguras?

¢Las herramientas corto-punzantes poseen fundas o vainas?
¢ Existe un lugar destinado para la ubicacion ordenada de las herramientas?

¢Las portatiles eléctricas poseen protecciones para evitar riesgos?

¢Las neumaticas e hidraulicas poseen vélvulas de cierre automético al dejar de
accionarla?
MAQUINAS

¢ Tienen todas las maquinas y herramientas, protecciones para evitar riesgos al trabajador?
¢ Existen dispositivos de parada de emergencia?
¢Se han previsto sistema de blogueo de la maquina para operaciones de mantenimiento?

¢ Tienen las maguinas eléctricas, sistema de puesta a tierra?

¢ Estan identificadas conforme a normas IRAM todas las partes de maquinas y equipos
(ue en accionamiento puedan causar dafio a los trabajadores?
ESPACIOS DE TRABAJO

¢ Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo?
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NO

NO
APLIC
A

Fecha
Regul.

NORMATIVAVIGENTE

Art. 3, Dec. 1338/96
Dec. 1338/96

Art. 10, Dec. 1338/96
Art. 3, Dec. 1338/96

Art. 5, Dec. 1338/96
Res. 43/97 y 54/98

Cap.15 Art.110

Dec. 351/79

Cap. 15 Arts. 103y110
Dec. 351/79

Cap.15 Art.110 Dec. 351/79
Cap.15 Art.110 Dec. 351/79
Cap. 15 Arts. 103y110
Dec. 351/79

Cap. 15 Arts. 103 y110
Dec. 351/79

Cap. 15 Arts. 103, 104,105,
106,107 y110 Dec. 351/79
Cap. 15 Arts. 103y 104
Dec. 351/79

Cap. 15 Arts. 108y 109
Dec. 351/79

Cap.14 Anexo VI Pto 3.3.1
Dec. 351/79

Cap. 12 Arts. 77,78y 81-
Dec. 351/79

Cap. 5 Art. 42 Dec. 351/79

Art. 9 a) Ley 1958

Art.9 b) Ley 19587

Art.9 b) Ley 19587

Art.9 b) Ley 19587
Art.9 b) Ley 19587

Art.9 b) Ley 19587

Art.9 b) Ley 19587

Art.8 b) Ley 19587
Art.8 b) Ley 19587
Art.8 b) Ley 19587
Art.8 b) Ley 19587

At 9) Ley 19587

Art.8a)yArt.9e)
Ley 19587
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19
20
21

22
23

24

25

26

27

28

29
30

31

32
33

34

35

36
37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51
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¢Existen deposito de residuos en los puestos de trabajo?

Tienen las salientes y partes méviles de mag. y/o instalaciones, sefializacion y proteccion?
ERGONOMIA

Se desarrolla un Programa de Ergonomia Integrado para los distintos puestos de trabajo?
Se realizan controles de ingenieria a los puestos de trabajo?

Se realizan controles administrativos y seguimientos a los puestos de trabajo?
PROTECCION CONTRA INCENDIOS

¢ Existen medios o vias de escape adecuadas en caso de incendio?

¢Cuentan con estudio de carga de fuego?

¢La cantidad de matafuegos es acorde a la carga de fuego?
¢ Se registra el control de recargas y/o reparacion?

¢Se registra el control de prueba hidraulica de carros y/o matafuegos?

¢Existen sistemas de deteccion de incendios?
¢Cuentan con habilitacion, los carros y/o matafuegos y demas instalac. para extincion?

¢El depdsito de combustibles cumple con la legislacion vigente?

¢Se acredita |a realizacion periodica de simulacros de evacuacion?

¢Se disponen de estanterias o elem. equivalentes de material no combustible o metélico?
¢Se separan en forma alternada, las de materiales combustibles con las no combustibles
y las que puedan reaccionar entre si?

ALMACENAJE

¢Se aimacenan los productos respetando la distancia minima de 1m entre la parte superior
de las estibas y el techo?

¢Los sistemas de almacenaje permiten una adecuada circulacion y son seguros?

¢En los almacenajes a granel, las estibas cuentan con elementos de contencién?
ALMACENAJE DE SUSTANCIAS PELIGROSAS

¢Se encuentran separados los productos incompatibles?

¢ Se identifican los productos riesgosos aimacenados?

¢Se proveen elementos de proteccion adecuados al personal?

¢ Existen duchas de emergencia y/o lava 0jos en los sectores con productos peligrosos?
¢En atmosferas inflamables la instalacion eléctrica es antiexplosiva?

¢ Existe un sistema para control de derrames de productos peligrosos?

SUSTANCIAS PELIGROSAS

¢Su fabricacion y/o manipuleo cumplimenta la legislacion vigente?

¢ Todas las sustancias que se utilizan poseen sus respectivas hojas de seguridad?

¢Las instalaciones y equipos se encuentran protegidos contra el efecto corrosivo de las
sustancias empleadas?

¢ Se fabrican, depositan o manipulan sustancias explosivas, teniendo en cuenta lo
reglamentado por Fabricaciones Militares?

¢ Existen dispositivos de alarma ac(stico y visuales donde se manipulen sustancias
infectantes y/o contaminantes?

¢ Se ha sefializado y resguardado la zona o los elementos afectados ante casos de
derrame de sustancias corrosivas?

¢Se ha evitado la acumulacion de desechos organicos en estado de putrefaccion, e
implementado la desinfeccion correspondiente?

¢ Se confecciond un plan de seguridad para casos de emergencia, y se colocé en lugar
visible?
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11/2023

11/2023

Cap. 5 Art. 42 Dec. 351/79
Cap. 12 Art. 81 Dec. 351/79

Anexo | Resolucién 295/03
Anexo | Resolucion 295/03
Anexo | Resolucion 295/03

Cap.12 Art. 80 y Cap. 18
Art.172 Dec. 351/79

Cap.18 Art.183, Dec.351/79
Cap.18 Art.175y 176

Dec. 351/79

Cap.18 Art. 183 a 186
Dec.351/79

Cap.18 Art.183 a 185,
Dec.351/79

Cap.18 Art.182, Dec.351/79
Cap. 18, Art.183, Dec 351/79
Cap.18 Art.164 a 168

Dec. 351/79

Cap.18 Art.187 Dec. 351/79
Cap.18 Art.169 Dec.351/79

Cap.18 Art.169 Dec.351/79

Cap.18 Art.169 Dec.351/79
Cap.5 Art. 42 y 43 Dec.351/79
Cap.5 Art. 42 y 43 Dec.351/79

Cap. 17 Art.145 Dec. 351/79
Cap. 17 Art.145 Dec. 351/79

Cap. 17 Art.145 Dec. 351/79
Cap. 5 Art. 42 Dec. 351/79

Cap. 18 Art. 165,166 y 167,
Dec. 351/79

Cap. 17 Art.145y 148
Dec. 351/79

Cap. 17 Art. 145y 147 a 150
Dec. 351/79

Cap. 17 Art. 145y 147 a 150
Dec. 351/79

Cap. 17 Art.148 Dec. 351/79

Cap. 17 Art 146 Dec. 351/79

Cap. 17 Art. 149 Dec. 351/79
Cap. 17 Art. 148 Dec. 351/79

Cap. 17 Art. 150 Dec. 351/79
Cap. 17 Art. 145 Dec. 351/79

Art8a)yArt9e)
Ley 19587
Art. 9j) Ley 19587

Art. 6 a) Ley 1958
Art. 6 a) Ley 1958
Art. 6 a) Ley 1958

At 9 g) Ley 19587

Art. 9 k) Ley 19587
Art.9 h) Ley 19587

Art.9 h) Ley 19587

Art.9 h) Ley 19587
Art. 8 d) Ley 19587
Art. 8 d) Ley 19587

Art. 9 h) Ley 1958
Art. 9h)y Art.8 d)
Ley 19587

Art. 8 c) Ley 19587
Art.8b)y 9i)

Ley 19587

Art. 8 a) Ley 1958

Art. 8 d) Ley 1958

Art. 8 d) Ley 1958

Art.8b)yd)

Ley 19587
Art.84a),h),c)yd)
Ley 19587
Art.8a)b)yd)
Ley 19587
Art.8a)b)yd)
Ley 19587

Art. 9 e) Ley 19587

At.9))yk)
Ley 19587
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Cap. 14 Art. 95y 96

52 | ¢Estan todos los cableados eléctricos adecuadamente contenidos? Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 1958
o Cap. 14 Art. 95y 96
53 | ¢Los conectores eléctricos se encuentran en buen estado? Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 1958
) ) ) ) o Cap. 14 Art. 95y 96
54 | ¢Lasinstalaciones y equipos eléctricos cumplen con la legislacion? Dec. 351/79 Art. 9 d) Ley 19587

55

57

;Las tareas de mantenimiento son efectuadas por personal capacitado y autorizado por
la empresa?

¢Los proyectos de instalaciones y equipos eléctricos de més de 1000 voltios
cumplimentan con lo establecido en la legislacion vigente y estan aprobados por el
responsable de Higiene y Seguridad en el rubro de su competencia?

Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79

(Cap. 14 Art. 97 Dec. 351/79

Art. 8 d) Ley 19587

Art. 9 d) Ley 1958

58

¢ Se adoptan las medidas de seguridad en locales donde se manipule sustancias
corrosivas, inflamables y/o explosivas 6 de alto riesgo y en locales himedos?

Cap. 14 Art. 99 Dec. 351/79

Att. 9 d) Ley 1958

59

Se han adoptado las medidas para la proteccion contra riesgos de contactos directos e
indirectos?

Cap. 14 Art. 100 Dec. 351/79
y punto 3.3.2. Anexo VI

Art8 b) Ley 19587

60

62

68

¢Se han adoptado medidas para eliminar la electricidad estética en todas las operaciones
que pueda producirse?

¢Poseen las instalaciones tomas a tierra independientes de la instalada para descargas
atmosféricas?

¢Los restantes aparatos sometidos a presion cuentan con disposit. de protecc. y seguridad?

Cap. 14 Art. 101 Dec. 351/79
y punto 3.6 Anexo VI

(Cap. 14 Art. 102 y Anexo VI,
pto. 3.3.1 Dec. 351/79

Cap. 16 Art. 141y Art. 143

Art8 b) Ley 19587

Art8 b) Ley 19587

Att. 8 b) Ley 1958

Att. 9 b) Ley 19587

69

¢Cuenta el operador con la capacitacion y/o habilitacion pertinente?

Cap. 16 Art. 138 Dec. 351/79

Att. 9 k) Ley 19587

70

¢ Estan aislados y convenientemente ventilados los aparatos capaces de producir frio,
con posibilidad de desprendimiento de contaminantes?

Cap. 16 Art. 144 Dec. 351/79

Att. 8 b) Ley 1958

EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL ( E.P.P.)

71

¢Se provee a todos los trabajadores, de los elementos de proteccion personal adecuado,
acorde a los riesgos a los que se hallan expuestos?

Cap.19 Art. 188 a 190
Dec. 351/79

At 8 ) Ley 19587

72

¢ Existen sefializaciones visibles en los puestos ylo lugares de trabajo sobre la
obligatoriedad del uso de los elementos de proteccion personal?

Cap. 12 Art. 84 Dec. 351/79

At 9) Ley 19587

73

¢Se verifica la existencia de registros de entrega de los E.P.P.?

Art. 28 inc. h) Dto.
170/96

74

¢Se realizd un estudio por puesto de trabajo o sector donde se detallen los E.P.P. necesarios?

(Cap. 19, Art. 188, Dec. 351/79

ILUMINACION Y COLOR
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¢ Se encuentran identificadas las cafierias?
CONDICIONES HIGROTERMICAS

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

¢ El personal sometido a estrés por frio, esta protegido adecuadamente?

¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo del personal
sometido a estrés por frio?
¢ El personal sometido a estrés térmico y tension térmica, esta protegido adecuadamente?

¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trahajo del personal
sometido a estrés térmico tension térmica?

RADIACIONES IONIZANTES

¢En caso de existir fuentes generadoras de radiaciones ionizantes (Ej. Rayos X en radiogra-
fias), los trahajadores y las fuentes cuentan con la autorizac. del organismo competente?

¢ Se encuentran habilitados los operadores y los equipos generadores de radiaciones
ionizantes ante el organismo competente?

¢Se lleva el control y registro de las dosis individuales?

¢Los valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la normativa vigente?
LASERES

¢Se han aplicado las medidas de control a la clase de riesgo?

¢Las medidas aplicadas cumplen con lo establecido en la normativa vigente?
RADIACIONES NO IONIZANTES

¢En caso de existir fuentes generadoras de radiaciones no ionizantes (Ej. Soldadura), que
puedan generar dafios a los trabajadores, estan éstos protegidos?

¢ Se cumple con la normativa vigente para campos magnéticos estaticos?

¢Se registran las mediciones de radiofrecuencia y/o microondas en los lugares de trabajo?

¢ Se encuentran dentro de lo establecido en la normativa vigente?
¢En caso de existir radiacion infrarroja, se registran las mediciones de la misma?

¢Los valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la normativa vigente?

¢En caso de existir radiacion ultravioleta, se registran las mediciones de la misma?

¢Los valores hallados, se encuentran dentro de lo establecido en la normativa vigente?
PROVISION DE AGUA

¢ Existe provision de agua potable para el consumo e higiene de los trabajadores?

¢Se registran los andlisis bacterioldgico y fisico quimico del agua de consumo humano con
la frecuencia requerida?

¢Se ha evitado el consumo humano del agua para uso industrial?

DESAGUES INDUSTRIALES

¢Se recogen y canalizan por conductos, impidiendo su libre escurrimiento?

¢Se ha evitado el contacto de liquidos que puedan reaccionar originando desprendimiento
de gases toxicos 6 contaminantes?

¢Son evacuados los efluentes a plantas de tratamiento?

¢ Se limpia periédicamente la planta de tratamiento, con las precauciones necesarias de
proteccion para el personal que efectlie estas tareas?

BANOS, VESTUARIOS Y COMEDORES

¢ Existen bafios aptos higiénicamente?

¢ Existen vestuarios aptos higiénicamente y poseen armarios adecuados e individuales?

¢Existen comedores aptos higiénicamente?
¢La cocina retine los requisitos establecidos?
;Los establecimientos temporarios cumplen con las exigencias de la legislacion vigente?
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05/2024

052024

05/2024
05/2024
05/2024
05/2024
052024

Cap. 12 Art. 82 Dec. 351/79

Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79
Anexo lll Res. 295/03 y

Art. 10 Dec. 1338/96

Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 y
Anexo III Res. 295/03

Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 y
Anexo IIl Res. 295/03

Cap. 8 Art. 60 Dec. 351/79 y
Anexo IIl Res. 295/03

Cap. 8 Art. 60 inc. 4

Dec. 351/79

(Cap. 10 Art. 62, Dec. 351/79

Cap. 10 Art. 62 Dec. 351/79

Art. 10 - Dto. 1338/96 y Anexo
II, Res. 295/03
Anexo II, Res. 295/03

Anexo Il, Res. 295/03
Anexo Il, Res. 295/03

Cap. 10 Art. 63 Dec. 351/79

Anexo II, Res. 295/03
Cap. 9 Art. 63 Dec. 351/79,
Art. 10- Dec. 1338/96 y
Anexo II, Res. 295/03
Anexo II, Res. 295/03
Art. 10 - Dec. 1338/96 y
Anexo II, Res. 295/03
Anexo II, Res. 295/03
Art. 10 - Dec. 1338/96 y
Anexo II, Res. 295/03
Anexo II, Res. 295/03

Cap. 6 Art. 57 Dec. 351/79
Cap. 6 Art. 57y 58, Dec.
351/79 y Res. MTSS 523/95
Cap. 6 Art. 57 Dec. 351/79

Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79

Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79
Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79

Cap. 7 Art. 59 Dec. 351/79

Cap.5 Art. 46249

Dec. 351/79

Cap. 5 Art. 50y 51

Dec. 351/79

Cap. 5 Art. 52 Dec. 351/79
Cap. 5 Art. 53 Dec. 351/79

Cap. 5 Art. 56 Dec. 351/79

Art. 8inc. a)Ley
19587

Art. 8inc. a)
Ley 19587
Art. 8inc. a)
Ley 19587
Art. 8inc. a)
Ley 19587
Art. 8inc. a)
Ley 19587

Art. 8 inc. d)
Ley 19587

Art. 8 a) Ley 1958

Art. 8 a) Ley 1958
Art. 8 a) Ley 1958
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APARATOS PARA IZAR, MONTACARGAS Y ASCENSORES

¢Se encuentra identificada la carga méaxima en dichos equipos?

¢Poseen parada de méaximo nivel de sobrecarga en el sistema de fuerza motriz?
¢Se halla la alimentacion eléctrica del equipo en buenas condiciones?

¢ Tienen los ganchos de izar traba de seguridad?
¢Los elementos auxiliares de elevacion se encuentran en buen estado (cadenas, perchas,
eslingas, fajas etc.)?

¢Se registra el mantenimiento preventivo de estos equipos?

¢Reciben los operadores instruccion respecto a la operacion y uso correcto del equipo
de izar?

¢ Los ascensores y montacargas cumplen los requisitos y condiciones méaximas de
seguridad en lo relativo a la construccion, instalacién y mantenimiento?

¢Los aparatos para izar, aparejos, puentes grda, transportadores cumplen los requisitos y
condiciones maximas de seguridad?

CAPACITACION

¢Se capacita a los trabajadores acerca de los riesgos especificos a los que se encuentren
expuestos en su puesto de trabajo?

¢ Existen programas de capacitacion con planificacion en forma anual?

¢ Se entrega por escrito al personal las medidas preventivas tendientes a evitar las
enfermedades profesionales y accidentes de trabajo?

PRIMEROS AUXILIOS

¢ Existen botiquines de primeros auxilios acorde a los riesgos existentes?

VEHICULOS

¢ Cuentan los vehiculos con los elementos de seguridad?

¢Se ha evitado la utilizacion de vehiculos con motor a explosion en lugares con peligro de
incendio o explosién, o bien aquellos cuentan con dispositivos de seguridad apropiados
para evitar dichos riesgos?

¢ Disponen de asientos que neutralicen las vibraciones, tengan respaldo y apoya pies?

¢ Son adecuadas las cabinas de proteccion para las inclemencias del tiempo?

¢ Son adecuadas las cabinas para proteger del riesgo de vuelco?

¢ Estéan protegidas para los riesgos de desplazamiento de cargas?

¢Poseen los operadores capacitacion respecto a los riesgos inherentes al vehiculo que
conducen?

¢ Estén los vehiculos equipados con luces, frenos, dispositivo de aviso actstico-luminosos,
espejos, cinturdn de seguridad, bocina y matafuegos?

¢ Se cumplen las condiciones que deben reunir los ferrocarriles para el transporte interno?
CONTAMINACION AMBIENTAL

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

RUIDOS

¢ Se registran las mediciones de nivel sonoro continuo equivalente en los puestos y/o
lugares de trabajo?

¢Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

ULTRASONIDOS E INFRASONIDOS

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

Perez_HYS_2023

05/2024

07/2023

07/2023

Cap. 15 Art. 114y 122

Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 117 Dec. 351/79
Cap. 14 Art. 95y 96

Dec. 351/79

Cap. 15 Art 126 Dec. 351/79
Cap. 15 Art. 122, 123, 124y
125, Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 116 Dec. 351/79,
Art. 10 Dec. 1338/96

Cap. 21 Art. 208 a 210

Dec. 351/79

(Cap. 15 Art. 137 Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 114 a 132
Dec. 351/79

Cap. 21 Art. 208 2 210

Dec. 351/79

Cap. 21 Art. 211 Dec. 351/79
Cap. 21 Art. 213 Dec. 351/79,
Art. Dec. 1338/96

Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79

Cap. 15, Art. 103 dec. 351/79
Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79
Cap. 21 Art. 208 y 209,

Dec. 351/79

Cap.15 Art.134 Dec. 351/79
Cap.15, Art.136, Dec. 351/79

Cap. 9 Art. 61incs. 2y 3,
Dec. 351/79 Anexo IV Res.
Art. 10 Dec. 1338/96

Cap. 9 Art. 61 Dec. 351/79

Cap. 13 Art. 85y 86

Dec. 351/79 Anexo V Res.
295/03 Art.10 Dec. 1338/96
Cap. 13 Art. 87 Dec. 351/79
Anexo V Res. 295/03

Cap. 13 Art. 93, Dec. 351/79
Anexo V Res. 295/03 Art. 10
Dec. 1338/96

Cap. 13 Art. 93, Dec. 351/79
Anexo V Res. 295/03 Art. 10

Dec. 1338/96

Art. 9 b) Ley 19587

Att. 9 b) Ley 19587

Art. 9 b) Ley 19587

Art. 9 K) Ley 19587

At 9K) Ley 19587
Art. 9 k) Ley 19587

At 9 k) Ley 19587

Art. 91) Ley 19587

Art. 8 b) Ley 19587
Art. 8 b) Ley 19587

Art. 9 k) Ley 19587

Att. 9 ¢) Ley 19587

Art.9f) Ley 19587

Art9 1) Ley 19587
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VIBRACIONES

¢ Se registran las mediciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

¢ Se adoptaron las correcciones en los puestos y/o lugares de trabajo?

UTILIZACION DE GASES

¢Los recipientes con gases se almacenan adecuadamente?

¢Los cilindros de gases son transportados en carretillas adecuadas?

¢Los cilindros de gases almacenados cuentan con el capuchdn protector y tienen la
vélvula cerrada?

¢Los cilindros de oxigeno y acetileno cuentan con valvulas antiretroceso de llama?
SOLDADURA

¢ Existe captacion localizada de humos de soldadura?
¢Se utilizan pantallas para la proyeccion de particulas y chispas?

¢Las mangueras, reguladores, manémetros, sopletes y vélvulas antirretornos se encuentran
en buen estado?

ESCALERAS

¢ Todas las escaleras cumplen con las condiciones de seguridad?

¢ Todas las plataformas de trabajo y rampas cumplen con las condiciones de seguridad?

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS MAQUINAS, EQUIPOS E INSTALACIONES
EN GENERAL

¢ Posee programa de mantenimiento preventivo, en base a razones de riesgos y otras
situaciones similares, para maquinas e instalaciones, tales como?:

Instalaciones eléctricas
Aparatos para izar

Cables de equipos para izar
Ascensores y Montacargas
Calderas y recipientes a presion

; Cumplimenta dicho programa de mantenimiento preventivo?

OTRAS RESOLUCIONES LEGALES RELACIONADAS

¢ El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucion 415/02 Registro de
Agentes Cancerigenos?

¢ El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucion 497/03 Registro de
PCBs?

¢ El establecimiento se encuentra comprendido dentro de la Resolucion 743/03 Registro de

Accidentes Mayores?

Perez_HYS_2023

07/2023

05/2024

Cap. 13 Art. 94 Dec 351/79
Anexo V Res. 295/03 Art. 10
Dec. 1338/96
Cap. 13 Art. 94 Dec 351/79
Anexo V Res. 295/03 Art. 10
Dec. 1338/96

Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/79
Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/79

Cap. 16, Art. 142, Dec. 351/79
Cap. 17, Art. 153, Dec. 351/79

Cap. 17, Art. 152 y 157,
Dec. 351/79

Cap. 17, Art. 152 y 156,
Dec. 351/79

(Cap. 17, Art. 153, Dec. 351/79

Anexo VIl Punto 3 Dec. 351/79
Anexo VIl Punto 3.11 y 3.12.
Dec. 351/79

Cap. 14 Art. 98 Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 116 Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 123 Dec. 351/79

Cap. 15 Art. 137 Dec. 351/79

Cap. 16 Art. 140 Dec. 351/79

A9 ) Ley 19587

Art.9b)y d)
Ley 19587
Art.9b)y d)
Ley 19587
Art.9b)y d)
Ley 19587
Art.9b)y d)
Ley 19587
Art.9b)y d)
Ley 19587
Art.9b)y d)
Ley 19587
Art.9b)y d)
Ley 19587
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PLANILLA A

LISTADO DE SUSTANCIAS Y AGENTES CANCERIGENOS (Resolucion SRT 415/02)

Marcar con una cruz en caso afirmativo

CODIGO | SUSTANCIA Sl
40204 4 Aminobifenilo

40201 Aceites minerales (no tratados o ligeramente
tratados)

40202 Alcohol isopropilico (manufactura por el método
de los &cidos fuertes)

40203 Alquitranes

40031 Amianto (asbesto)

40030 Arsenico y sus compuestos

40205 Asfaltos

40206 Auramina, manufactura de

40036 Benceno

40207 Bencidina

40035 Berilio y sus compuestos

40214 Beta naftilamina / 2-naftilamina

40044 Cadmio y compuestos

40054 Clorometil metil eter, grado técnico en conjuntocon
bis (clorometil) eter

40058 Cloruro de vinilo

40208 Cromo hexavalente y sus compuestos

40210 Gas mostaza

40211 Hematita, mineria de profundidad con exposicion
al radon

40212 Hollin.

40213 Magenta, manufactura

40130 Niquel y sus compuestos

40136 Oxido de etileno

40216 Radon-222 y sus productos de decaimiento

40153 Silice (inhalado en forma de cuarzo o cristobalita
de origen ocupacional)

40217 Talco conteniendo fibras ashestiformes

La codificacion aqui representada corresponde al listado de Cddigos de Agentes de Riesgo normado en la Disposicion G.P. y C. N° 005 de fecha de 10 de Mayo de 2005

PLANILLA B

DIFENILOS POLICLORADOS (Resolucion SRT 497/03)

Marcar con una cruz en caso afirmativo

Cad. | Difenilos S| | Caod. | Difenilos Sl | Cod. |Difenilos S| | Cod. |Difenilos S| | Cod. Difenilos SI
Policlorados Policlorados Policlorados Policlorados Policlorados
10000| Aceclor 10021/ Chlorinated 10043 Dykanol 10067 | Mcs 1489 10090 | Polychlorodipheny!
10001| Adkarel Diphenyl 10044 | Educarel 10068 | Montar 10091 | Prodelec

10002| Alc 10022 Chlorinol 10045| Eec-18 10069 | Nepolin 10092 | Pydraul
10003| Apirolio 10023| Chlorobiphenyl 10046 Elaol 10071 | Noflamol 10093 | Pyraclor
10004 | Apirorlio 10024, Chlorodipheny! 10047/ Electrophenyl 10070 | No-Flamol 10094 | Pyralene
10005| Arochlor 10025| Chlorphen 10048| Elemex 10072 | Non-Flamol 10095 | Pyranol
10006 | Arochlors 10026/ Chorextol 10049/ Elinol 10073 | Olex-Sf-D 10096 ' Pyroclor
10007 | Aroclor 10027 Chorinol 10050 Eucarel 10077 | Orophene 10097 | Pyronol
10028| Chorinol 10051| Fenchlor 10078 | Pcb 10099 | Saf-T-Kohl
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10008 Aroclors 10029/ Clophen 10052| Fenclor 10080| Pchs
10009| Arubren

10030, Clophenharz 10053 | Fenocloro 10079 Pcb'S
10010| Asbestol

10031/ Cloresil 10054/ Gilotherm 10081| Pheaoclor
10011| Ask

10032/ Clorinal 10055| Hydol 10082/ Phenochlor
10012| Askael

10033/ Clorphen 10056 Hyrol 10083/ Phenoclor
10013| Askarel

10034, Decachlorodiphenyl 10057| Hyvol 10084 | Plastivar
10014/ Auxol 10035| Delor 10058 Inclor 10085 Polychlorinated
10015| Bakola 10036/ Delorene 10059/ Inerteen Biphenyl
10016/ Biphenyl, 10037/ Diaclor 10060| Inertenn 10086/ Polychlorinated

Chlorinated 10038| Dicolor 10061 Kanechlor Biphenyls
10017| Chlophen 10039/ Diconal 10062| Kaneclor 10087/ Polychlorinated
10018/ Chloretol 10040/ Diphenyl, 10063| Kennechlor Diphenyl
10019| Chlorextol Chlorinated 10064/ Kenneclor 10088/ Polychlorinated
10020/ Chlorinated 10041| Dk 10065/ Leromoll Diphenyls
Biphenyl 10042| Duconal 10066 Magvar 10089 | Polychlorobiphenyl

10098/ Saf-T-Kuhl

10100 Santosol

10101/ Santotherm

10102| Santothern

10103 Santovac

10104 | Solvol
10105 | Sorol
10106 | Soval
10107 | Sovol
10108 | Sovtol

10109 | Terphenychlore

10110 | Therminal
10111 | Therminol
10112 | Turbinol

PLANILLA C

SUSTANCIAS QUIMICAS A DECLARAR (Resolucién SRT 743/03)

CODIGO| ~ SUSTANCIA Cantidad umbral | g
(toneladas)
40214 2-Naftilamina y-o0 sus sales 0,001
40310 4,4 Metilen-Bis (2-cloroanilina) y-o sus sales en forma pulverulenta 0,01
40220 4. Aminodifenilo y-o sus sales 0,001
40224 4-Nitrofenil 1,3-propanosultona. 0,001
40308 Acetileno 5
40003 Acido clorhidrico (gas licuado) 25
40145 Alquilos de plomo 5
40207 Bencidina y-o sus sales 0,001
40315 Bromo 20
40053 Cloro 10
40221 Cloruro de dimetil carbamoilo 0,001
40304 Compuestos de niquel en forma pulverulenta inhalable (monéxido de niquel, didxido de niquel, sulfuro) 1
40317 Dicloruro de azufre 1
40314 Dicloruro de carbonilo (fosgeno) 0,3
40313 Diisocianato de tolueno 10
40222 Dimetilnitrosamina 0,001
40054 Eter bis (clorometilico), clorometil metil eter 0,001
40322 Etilenimina 10
40089 Fluor 10
40305 Formaldehido (concentracion >= 90 por 100) 5
40307 Gases licuados extremadamente inflamables (incluidos GPL) y gas natural 50
40306 Hidrégeno 5
40311 Isocianato de metilo 0,15
40014 Metanol 500
40320 Naftas y otros cortes livianos 5.000
40321 Nitrato de amonio 350
40136 Oxido de etileno 5
40309 Oxido de propileno 5
40312 Oxigeno 200
40301 Pentdxido de arsénico, acido arsénico (V) y-0 sus sales 1
40319 Policlorodibenzofuranos y policlorodibenzodioxinas (incluida la TCDD) calculadas en equivalente TCDD (*) 0,001
40223 Triamida hexametilfosférica 0,001
40303 Trihidruro de arsénico (arsina) 0,2
40316 Trihidruro de fosforo (fosfina) 0,2
40302 Trioxido de arsénico, acido arsénico (Ill) y-o sus sales 0,1
40318 Triéxido de azufre 15

Tabla 20. Relevamiento General de Riesgos Laborales. Fuente. Andrea Pérez
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Claramente se observan varios incumplimientos relacionados a las siguientes
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (CyMAT) observados durante el proceso
de construccion para la obra identificada como 0252 CG Mezcladores Estaticos con
STELITE PAE:

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

RIESGO ELECTRICO

APARATOS SOMETIDOS A PRESION

ILUMINACION Y COLOR

RADIACIONES NO IONIZANTES

CONTAMINACION AMBIENTAL

RUIDOS

UTILIZACION DE GASES

SOLDADURA

Estos resultados me llevaron a analizar nuevamente la Matriz de Riesgo para el
proceso ya mencionado y que se podra ver a continuacion, en el cual surgieron mas
preguntas del tipo ¢ qué pasaria si...?

7. Evaluacion de Riesgos:

7.1. Matriz de Riesgo Preliminar:

Los incumplimientos CyMAT antes mencionados estan afectados a los siguientes

Procesos y Subprocesos:

CyMAT Proceso Subproceso N°
PROTECCION : :
CONTRA 'cuperfigal | mecanico: pinado | 23719
INCENDIO P P
Soldadura de raiz
Soldadura con (soldadura de
RIESGO varilla de aporte penetracion 11
ELECTRICO Proceso GTAW y completa);
SMAW Soldadura de
relleno (filete y

Perez_HYS_2023
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soldadura
penetracion
completa)

APARATOS
SOMETIDOS A
PRESION

Tratamiento
superficial

Pretratamiento
mecanico:
cepillado, pulido,
lijado, arenado

20

ILUMINACION Y
COLOR

Corte

Trazado,
marcado, control
dimensional y
corte.

RADIACIONES NO
IONIZANTES

Soldadura con
varilla de aporte
Proceso GTAW y

SMAW

Soldadura de raiz
(soldadura de
penetracion
completa);
Soldadura de
relleno (filete y
soldadura
penetracion
completa)

CONTAMINACION
AMBIENTAL

Soldadura con
varilla de aporte
Proceso GTAW y

SMAW

Soldadura de raiz
(soldadura de
penetracion
completa);
Soldadura de
relleno (filete y
soldadura
penetracion
completa)

16y 17

RUIDOS

Corte

Trazado,
marcado, control
dimensional y
corte.

UTILIZACION DE
GASES

Soldadura con
varilla de aporte
Proceso GTAW

Soldadura de raiz
(soldadura de
penetracion
completa);
Soldadura de
relleno (filete y
soldadura
penetracion
completa)

12

SOLDADURA

Soldadura con
varilla de aporte
Proceso GTAW y

SMAW

Soldadura de raiz
(soldadura de
penetracion
completa);
Soldadura de
relleno (filete y
soldadura

13
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penetracion
completa)

Tabla 21. Condiciones CyMAT y tareas relacionadas. Fuente. Andrea Pérez

A continuacion, adjunto la Tabla 3. “Matriz de Riesgo Preliminar” con los resultados
obtenidos luego de realizar el RGRL en el proceso de construccién de los mezcladores
estaticos en el puesto de trabajo “Soldadura”.

Cabe mencionar y que no es menor que la “SITUACION” se trata de un proceso “NO
RUTINARIO”.
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Codigo: F054 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Personal Expuesto

Situacion - Sub-proceso
(Rutinario, No e e (Pasado, What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad | /C: o (Directa, ! . o E C Vv
Rutinario, . Actual, (éQué pasaria si...?)
B Indirecta)
- M - - - | Emergenciz ~ - Futuro) - -
- g d trol M2 Proyeccién de *5Qué iasiel . iliza |
1|Corte razado,, marcado, contro MECANICO 2 fragmentos o M2 Traumatismo de ojo. No Rutinario Directa Actual ¢ue pasaria si el operario no utiliza fos X

dimensional y corte. EPP? Aumentaria la probabilidad de riesgo

particulas.

M5) Utilizacion de
2|corte Tl.'azadcjb , marcado, control MECANICO 5 herramienta-s . M5) Corte.sA Golpes.
dimensional y corte. manuales, hidraulicas o|Hemorragias.

neumaticas,

*éQué pasaria si el operario no utiliza
No Rutinario Directa Actual correctamente una herramienta eléctrica? X
Aumentaria la probabilidad de riesgo

. *éQué pasaria si el operario no verifica el

L, E2) Contacto con corriente A L .
E2) Utilizacion de P ) estado de la herramienta eléctrica y si no usa

Trazado , marcado, control . ) eléctrica. Proyeccion de o . ) B
3|Corte X K ELECTRICO 2 herramientas . No Rutinario Directa Actual los EPP correspondientes? Aumentaria la X

dimensional y corte. L particulas. Quemaduras. . . .
eléctricas. . - probabilidad de riesgo y la probabilidad de

Incendio/ Explosidn. ) L
perdida de la audicion

*¢éQué pasaria si el operario no usa
proteccion auditiva?

*¢Qué pasaria si no se realizan las
Trazado , marcado, control . ) F1)Hipoacusia inducida por L . cQ‘ Ap . .
4|Corte . . FISICO 1 F1) Ruido X No Rutinario Directa Actual mediciones de nivel sonoro continuo X

dimensional y corte. ruido. 3

equivalente en el puesto y/o lugares de
trabajo? Aumentaria la probabilidad de
riesgo de pérdida de la audicién
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Codigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Personal Expuesto

Situacién m Sub-proceso
(Rutinario, No REEIEETIED (Papsado What if...?
1 q g . . utinari . if...?
N Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro A /C o (Directa, ’ L .. E C A\
Rutinario, ) Actual, (¢Qué pasaria si...?)
) Indirecta)
- - - | Emergencia ~ Futuro) -
*¢Qué pasaria si el operario si no tiene una
correcta iluminacion en la zona de trabajo?
*¢Qué pasaria si no se realizan las
mediciones de iluminacién en el puesto y/o
Trazado , marcado, control . L, F5) Incomodidad visual; N . lugares de trabajo acorde a los
5|Corte X X FISICO 5 F5) lluminacién ) ) No Rutinario Directa Actual 8 . ) . X
dimensional y corte. deslumbramiento. requerimientos de la legislacion vigente?
*¢Qué pasaria si no existe marcacion visible
de pasillos, circulacion de transito y lugares
de cruce donde circulan cargas suspendidas y
otros elementos de transporte?
Presentacion de biceles. M1) Choque contra M1) Cortes. Gol *éQué pasaria si el operario no realiza el
. . ortes. Golpes. - . . .
6|Armado Ensamblado de partes MECANICO 1 objetos | P No Rutinario Directa Actual correcto ajuste de las pizas a soldar ? X
i ; i - Atrapamientos. ’ "
(presentacién de bridas). inmoviles/moviles Aumentaria la probabilidad de golpes
*¢Qué pasaria si el operario no hace las
Soldadura de raiz (soldadura de F4) Radaciones ultravioletas capacitaciones pertinentes?
Soldadura con varilla |penetracion completa); F4) Radiaci nocivas: Conjuntivitis aguda; *¢Qué pasaria si no se realizan las
P adiaciones no
7|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y FISICO 4 ionizant queratitis crénica; No Rutinario Directa Actual mediciones de radio frecuencia, microondas, X
i ionizantes I . . . |
GTAW y SMAW soldadura penetracion fotosensibilizacion; cancer de la infrarroja y/o ultravioleta segun lo
completa) piel. establecido en la normativa vigente?
Incrementaria el tipo de riesgo
F3) Temperaturas extremas que
afectan al soldador, percepcion
subjetiva del calor generado por
los equipos propios de
Soldadura de raiz (soldadura de qulpos P p' .
_ , soldadura y el mismo ambiente. P P ; -
Soldadura con varilla |penetracién completa); ) , *¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
' . L. Estrés por frio puede provocar L . ”
8|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y FISICO 3 F3) Carga térmica . . - No Rutinario Directa Actual elementos de proteccion personal? X
., hipotermia. Estrés térmico p o :
GTAW y SMAW soldadura penetracion Aumentaria la probabilidad de riesgo
leta) puede causar malestar y puede
com
P afectar de forma adversa la
realizacion del trabajo y la
seguridad, pero no es perjudicial
para la salud.
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Codigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacidon de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Personal Expuesto

Situacién Sub-proceso
(Rutinario, No Rz e (Papsado What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia o (Directa, ’ L e E C Vv
Rutinario, ) Actual, (¢Qué pasaria si...?)
) Indirecta)
hd - - - | Emergenciz ~ Futuro) - M
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); M1) Choque contra M1) Cortes. Golpes *éQué pasaria si el operario no utiliza los
9|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 1 objetos Atra amier;tos pes. No Rutinario Directa Actual elementos de proteccion personal? X
GTAW y SMAW soldadura penetracién inmoviles/moviles P ! Aumentaria la probabilidad de riesgo
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); M2) Proyeccidn de *éQué pasaria si el operario no utiliza los
10|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. No Rutinario Directa Actual elementos de proteccion personal? X
GTAW y SMAW soldadura penetracion particulas. Aumentaria la probabilidad de riesgo
completa)
, *¢Qué pasaria si el operario no verifica el
Soldadura de raiz (soldadura de . P 'p P .
X ~, o, E2) Contacto con corriente estado de la herramienta eléctrica y si no usa
Soldadura con varilla |penetracién completa); E2) Utilizacidn de o ., .
g , K eléctrica. Proyeccion de . . los EPP correspondientes?
11|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y ELECTRICO 2 herramientas . No Rutinario Directa Actual . , L . X
L, o particulas. Quemaduras. *éQué pasaria si no se realizan
GTAW y SMAW soldadura penetracion eléctricas. . L, - .
Incendio/ Explosion. periédicamente las mediciones de puestas a
completa) R ) - .
tierra? Aumentaria la probabilidad de riesgo
Q1) Manejo de tubo de
Soldadura de raiz (soldadura de Gas (irritativos, toxicos, |Q1) Argén: No es toxico pero *éQué pasaria si el operario no hace las
Soldadura con varilla |penetracién completa); inflamables, puede causar asfixia al capacitaciones pertinentes?
12|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Quimico 1 combustibles, desplazar el oxigeno del aire, No Rutinario Directa Actual *éQué pasaria si no se almacenan X
GTAW soldadura penetracion explosivos, asfixiantes) |marea, nausea, vomito, correctamente los recipientes con gases?
completa) en procesos de disminuciéon de agudeza mental. ncrementaria el tipo de riesgo
soldadura.
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Codigo: F054 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estdtico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Personal Expuesto

Situacion - Sub-proceso
(Rutinario, No R P icad (Pasado, What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad | /C o (Directa, ’ o E C Vv
Rutinario, 3 Actual, (¢Qué pasaria si...?)
) Indirecta)
- - - - - Futuro) -
B Q6) Intoxicaciones cronicas
Soldadura de raiz (soldadura de ) L.
. °, causadas por exposiciones . . . -
Soldadura con varilla [penetracion completa); - N . *éQué pasaria si el operario no utiliza los
g . Q6) Humos (irritativos, |continuadas a concentraciones . X .
13|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QUIMICO 6 o - . No Rutinario Directa Actual elementos de proteccidn personal? X
L, toxicos, asfixiantes) moderadas de contaminantes, , . )
GTAW y SMAW soldadura penetracién ) Aumentaria la probabilidad de riesgo
completa) que pueden conducir a
enfermedades profesionales.
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracion completa); £6) Trastorno *iQué pasaria si el operario no hace las
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 |E6) Postura forzada musculoesauelético No Rutinario Directa Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X
GTAW soldadura penetraciéon q tipo de riesgo
completa)
*iQué pasaria si el operario no hace las
capacitaciones pertinentes?
*¢Qué pasaria si no se ha instalado un
Soldadura de raiz (soldadura de sistema de iluminacién de emergencia y/o
Soldadura con varilla [penetracion completa); 11) Incendio 11) Caidas. Golpes. Amputacion sistemas de deteccion de incendios en casos
15|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y INCENDIO explosion v de miembros. Quemaduras. No Rutinario Indirecta Actual necesarios acorde a los requerimientos de la X
GTAW y SMAW soldadura penetracion P Asfixia. Muerte, legislacion vigente?
completa) *¢Qué pasaria si no se encuentran
sefializados los caminos de evacuacion en
caso de peligro e indicadas las salidas de
emergencia?
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetracion completa); A2) Contaminacion ¢Qué pasaria si el soldador se expone a los
16|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental A2) Contaminacién del aire No Rutinario Directa Actual humos de soldadura? Incrementaria el tipo X
GTAW y SMAW soldadura penetracion de riesgo
completa)
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

superficial cepillado, pulido, lijado, arenado presiones.

Amputacion. Lesién ocular.
Hemorragias.

Situacién - Sub-proceso
L. Responsabilidad P .
. " . . (Rutinario, No B (Pasado, What if...?
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia L (Directa, o o
Rutinario, 3 Actual, (éQué pasaria si...?)
) Indirecta)
~ ~ - ~ - | Emergenciz - Futuro) =
Soldadura de raiz (soldadura de i P
) ) ¢Qué pasaria si no se controla
Soldadura con varilla |penetracién completa); PR - .
! A2) Contaminacién R X o ) periédicamente los contaminantes en el
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 K A2) Contaminacion del aire No Rutinario Directa Actual . X ,
L, ambiental medio ambiente laboral? Incrementaria el
GTAW y SMAW soldadura penetracion N .
tipo de riesgo
completa)
Llenado con agua CNPT, purado, M8) Caidas. Torceduras. Cortes. 4 L . "
Ensayo de Prueba eliminacién interna de aire M8) Manejo de altas Golpes. Atrapamientos ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
18| . v L. L, ) ! MECANICO 8 . ) pes. » P L, ) No Rutinario Indirecta Actual elementos de proteccidn personal?
hidrostética ensayo a presion designada, presiones. Amputacion. Lesion ocular. . . N
L, ) Aumentaria la probabilidad de riesgo
evaluacion y purgado. Hemorragias.
ratamiento Tratamiento quimico: M2) Proyeccidn de ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
1 superficial desengrase por contacto directo MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. No Rutinario Indirecta Actual elementos de proteccidn personal?
P con solucién decapante particulas. Aumentaria la probabilidad de riesgo
*¢éQué pasaria si el operario no utiliza los
MB8) Caidas. Torceduras. Cortes. elementos de proteccién personal?
Tratamiento Pretratamiento mecanico: P M8) Manejo de altas  |Golpes. Atrapamientos. *éQué pasaria si no se realizan los controles e
20 MECANICO 8 ) Manej P P No Rutinario Indirecta Actual | CQuéP

inspecciones periddicas establecidas en los
equipos sometidos a presionl? Aumentaria la
probabilidad de riesgo
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estdtico GTAW
Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Personal Expuesto

Situacion - Sub-proceso
L. Responsabilidad 5
" S . (Rutinario, No . (Pasado, What if...?

N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro A /C L (Directa, 5 E C \'

Rutinario, N Actual, (¢Qué pasaria si...?)
A Indirecta)
= = = = - | Emergenciz -~ = Futuro) -~ =
Tratamiento Pretratamiento mecanico: A2) Contaminacion ¢Qué pasaria si el operario no hace las
21 : AMBIENTE 2 N/A N/A N/A Actual capacitaciones pertinentes? Incrementaria el X

superficial pintado ambiental . .
tipo de riesgo

Q7) Aerosoles Q7) Dafio al tejido pulmonar

. . . . L. cuando se inhalan; asma; ¢Qué pasaria si el operario no utiliza los
Tratamiento Pretratamiento mecénico: . (irritativos, toxicos, .. o . W
2 - . Quimico 7 . problemas crénicos No Rutinario Indirecta Actual elementos de proteccién personal? X
superficial pintado inflamables o X B . R
explosivos) relacionados con enfermedades Aumentaria la probabilidad de riesgo
pulmonares e incluso cancer.
*¢Qué pasaria si el operario no hace las
capacitaciones pertinentes?
*¢éQué pasaria si no se ha instalado un
sistema de iluminacion de emergencia y/o
Tratamient Pretratamient L. )1 di 11) Caidas. Golpes. Amputacion sistemas de deteccion de incendios en casos
ratamiento retratamiento mecénico: ncendio X - . ) o
23 L. X INCENDIO L, ¥ de miembros. Quemaduras. No Rutinario Indirecta Actual necesarios acorde a los requerimientos de la X
superficial pintado explosion . e
Asfixia. Muerte, legislacion vigente?

*¢Qué pasaria si no se encuentran
sefializados los caminos de evacuacién en
caso de peligro e indicadas las salidas de
emergencia?

Tabla 22. Matriz de Riesgo Preliminar. Fuente. Andrea Pérez
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7.2.

Evaluacion de Riesgo Inherente:

Siguiendo los lineamientos del Instructivo de Trabajo IN-HS009, vigente Identificacion

de Peligros y Evaluacion de los Riesgos de la empresa, realizo la evaluacion de

riesgos como ya se describié en la ETAPA 1 del presente Proyecto Final Integrador.

La valoracion del riesgo inherente es el paso posterior a la identificacion de los riesgos.

A continuacién, adjunto Matriz de Riesgo con la Evaluacion de Riesgo Inherente.

Codigo: F054 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estdtico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

dimensional y corte.

ruido.

Significancia
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado Impacto/Consecuencia C E P | Riesgo dgel Riesgo
Trazado , marcado, control M2 Proyeccion de
1|Corte X ! ! MECANICO 2 fragmentos o M2 Traumatismo de ojo. 7 6 | 3 126 Medio
dimensional y corte. .
particulas.
M5) Utilizacién de
5lcorte Tl"azadc.) , marcado, control MECANICO 5 herramienta's o M5) Corte.s, Golpes. 7 3 6 126 Medio
dimensional y corte. manuales, hidrdulicas o|Hemorragias.
neumaticas,
e E2) Contacto con corriente
E2) Utilizacion de P ;e
Trazado , marcado, control . N eléctrica. Proyeccion de .
3|Corte . . ELECTRICO 2 herramientas . 7 3 6 126 Medio
dimensional y corte. - particulas. Quemaduras.
eléctricas. K L
Incendio/ Explosion.
T do, do, trol " F1)Hi ia inducid
alcorte razado , marcado, contro FiSICO 1 F1) Ruido )Hipoacusia inducida por ; 3|6 126 Medio
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estédtico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

GTAW y SMAW soldadura penetracion

completa)

particulas.

5 enifi q
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociadi /C C E P | Riesgo Signi |f:anx:|a
del Riesgo
5| corte Tn.'azadt? , marcado, control FSICO 5 £5) lluminacién F5) Incomodlvdad visual; 7 3 6 126 Medio
dimensional y corte. deslumbramiento.
P tacion de biceles. M1) Ch t
resentacion de biceles. ) .) oque contra M1) Cortes. Golpes. :
6|Armado Ensamblado de partes MECANICO 1 objetos . 3 3 6 54 Bajo
L . L - Atrapamientos.
(presentacion de bridas). inmoviles/moviles
Soldadura de raiz (soldadura de F4) Radaciones ultravioletas
Soldadura con varilla |penetracion completa); o nocivas: Conjuntivitis aguda;
) » F4) Radiaciones no e :
7|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y FISICO 4 {onizantes queratitis crénica; 6 3 6 108 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion fotosensibilizacion; cancer de la
completa) piel.
F3) Temperaturas extremas que
afectan al soldador, percepciéon
subjetiva del calor generado por
los equipos propios de
Soldadura de raiz (soldadura de quipos p p. .
. L, soldadura y el mismo ambiente.
Soldadura con varilla |penetracion completa); Estrés por frio puede provocar
8|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 3 F3) Carga térmica . P . P s P . 7 3 6 126 Medio
o hipotermia. Estrés térmico
GTAW y SMAW soldadura penetracion
leta) puede causar malestar y puede
compieta afectar de forma adversa la
realizacion del trabajo y la
seguridad, pero no es perjudicial
para la salud.
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracion completa); M1) Choque contra
g P’ . M1) Cortes. Golpes. .
9|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 1 objetos Atrapamientos 3 3 6 54 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion inmdviles/moviles P :
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); M2) Proyeccion de
10|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. 7 3 6 126 Medio
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estdtico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

5 enifi q
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad /C C E | P | Riesgo Signi I.canCIa
del Riesgo
Soldadura de raiz (soldadura de .
N L. o, E2) Contacto con corriente
Soldadura con varilla |penetracién completa); E2) Utilizacién de eléctrica. Proveccion de
11|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y ELECTRICO 2 herramientas o v 7 3 6 126 Medio
L, L particulas. Quemaduras.
GTAW y SMAW soldadura penetracion eléctricas. . .
Incendio/ Explosién.
completa)
Q1) Manejo de tubo de
Soldadura de raiz (soldadura de Gas (irritativos, toxicos, [Q1) Argdn: No es tdxico pero
Soldadura con varilla |penetracién completa); inflamables, puede causar asfixia al
12|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QuiMICO 1 combustibles, desplazar el oxigeno del aire, 7 3 6 126 Medio
GTAW soldadura penetracion explosivos, asfixiantes) [marea, ndusea, vomito,
completa) en procesos de disminucién de agudeza mental.
soldadura.
6) Intoxicaci Oni
Soldadura de raiz (soldadura de Q6) Intoxicaciones C-I'(?T\ICaS
. " causadas por exposiciones
Soldadura con varilla |penetracién completa); - . .
! P Q6) Humos (irritativos, [continuadas a concentraciones .
13|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y QUIMICO 6 . - . 7 3 6 126 Medio
L, toxicos, asfixiantes) moderadas de contaminantes,
GTAW y SMAW soldadura penetracion .
completa) que pueden conducir a
P enfermedades profesionales.
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); £6) Trastorn
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 |E6) Postura forzada astorno L 7 3 6 126 Medio
L, musculoesquelético
GTAW soldadura penetracion
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetraciéon completa); 1) Incendio 11) Caidas. Golpes. Amputacion
15|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y INCENDIO explosion Y de miembros. Quemaduras. 7 3 6 126 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion P Asfixia. Muerte,
completa)
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); o,
g A2) Contaminacion L .
16|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental A2) Contaminacion del aire 7 6 | 6 252 Muy Alto
GTAW y SMAW soldadura penetracion
completa)
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estdtico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociad /C (¢ E | P | Riesgo Slgmﬁ.cancua
del Riesgo
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla |penetracién completa); I
g A2) Contaminacion L, . .
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental A2) Contaminacion del aire 7 3 6 126 Medio
GTAW y SMAW soldadura penetracion
completa)
Llenado con agua CNPT, purado, M8) Caidas. Torceduras. Cortes.
E de Prueb liminacion int de aire, . M8) Manejo de alt Golpes. Ati ientos. .
18 ?sayol ? rueba eliminacién |n”erna galre MECANICO 8 )A anejo de altas olpes ”rapamlllen 0s 5] 3|3 135 Medio
hidrostatica ensayo a presion designada, presiones. Amputacion. Lesidn ocular.
evaluacion y purgado. Hemorragias.
Tratamient Tratamiento quimico: M2) Proyeccion de
19 sua earficieal ° desengrase por contacto directo MECANICO 2 fragmentos o M2) Traumatismo de ojo. 7 3 6 126 Medio
P con solucién decapante particulas.
M8) Caidas. Torceduras. Cortes.
Tratamientt Pretratamient anico: N M8) Manejo de alt Golpes. At ientos.
20T arql?n o re.ra amlen.o m?canlco MECANICO 8 )A anejo de altas olpes ”rapamlllen 0s 7 3 e 126 Medio
superficial cepillado, pulido, lijado, arenado presiones. Amputacion. Lesidn ocular.
Hemorragias.
Tratamientt Pretratamient anico: A2) Contaminacié
21| ratamiento retratamiento mecanico AMBIENTE 2 ) Contaminacion | o o taminacion del aire 713 |6/| 126 Medio
superficial pintado ambiental
Q7) Aerosoles Q7) Dafio él tejido pulmonar
Tratamiento Pretratamiento mecanico: (irritativos, téxicos cuando se inhalan; asma;
22 - . ’ Quimico 7 ) ! ’ problemas crénicos 713 |6]| 126 Medio
superficial pintado inflamables o X
. relacionados con enfermedades
explosivos) | )
pulmonares e incluso céncer.
. . - . 11) Caidas. Golpes. Amputacién
Tratamiento Pretratamiento mecanico: 11) Incendio
23 L . INCENDIO ) s v de miembros. Quemaduras. 7 3|6 126 Medio
superficial pintado explosion L
Asfixia. Muerte,

Tabla 23. Evaluacion de Riesgo Inherente. Fuente. Andrea Pérez
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7.3. Evaluacion de Riesgo Residual:

En esta etapa de evaluacion con el uso de los Controles de Riesgo por Jerarquia,
planteo controles de ingenieria, administrativos y/o sefializacion para lograr disminuir
el nivel de riesgo y de esta manera lograr el levantamiento de los incumplimientos
manifestados en el RGRL, siguiendo los lineamientos del Procedimiento que dispone
la empresa PR0O06 “Acciones Correctivas-Preventivas”.

A continuacion, adjunto Matriz de Riesgo con la Evaluacion de Riesgo Residual.
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Matriz de Riesgo - Identificacién, evaluacién y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estético GTAW

Fecha de

05/06/2023

Evaluacién de Riesgo Inherente

Controles de Riesgo por Jerarquias

Evaluacién de Riesgo Residual

&) 5°)
" Signifi i 1° 2° 3° Control El tos d i
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado E | P | Riesgo gnt u.:ancla N ) " " ) ” ) ?" ro.es em(?n 0s de E | P | Riesgo N
del Riesgo Controles de y/o Personal del Riesgo
- fializacio (EPP)
Asegurar que el
- Asegurar el uso de
personal se capacita . .
. X Anteojos de seguridad,
segln instructivo de antiparras o mascara
Trazado , marcado, control M2 Proyectién de trabejo IN-H5003-1 Uso L0 00
1|Corte . .' ’ MECANICO 2 fragmentos o 6 3 126 Medio N/A N/A N/A de Amoladoras; IN- -8 . 3|3 27 Bajo
dimensional y corte. ) vaqueta, botin de
particulas. HS002-1 Elementos de .
L. seguridad con puntera
Proteccién Personal.
. de acero y suela
Permiso de Trabajo en o
. dieléctrica.
Caliente.
Asegurar que el
personal se capacita  |Asegurar el uso de
M5) Utilizacion de segun instructivo de Anteojos de seguridad,
Trazado , marcado, control herramientas " trabajo IN-HS002-1 uantes de vaqueta, B
2Corte 2zaco MECANICO 5 - 3| 6| 126 | Medio N/A N/A N/A ! e 9 36| s4 Bajo
dimensional y corte. manuales, hidraulicas o Elementos de botin de seguridad con
neumaticas, Proteccion Personal. puntera de acero y
Permiso de Trabajo en |suela dieléctrica.
Caliente.
Asegurar que el
personal se capacita Asegurar el uso de
I segun instructivo de  |anteojos de seguridad,
Trazado , marcado, control E2) Utiizacin de trabajo IN-HS002-1  [guantes de vaqueta
3|corte razaco, ' ELECTRICO 2 herramientas 36| 126 | Medio N/A N/A N/A ! K queta, 36| s4 Bajo
dimensional y corte. P Elementos de botin de seguridad con
eléctricas. i
Proteccion Personal. puntera de acero y
Permiso de Trabajo en |suela dieléctrica.
Caliente.
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Codigo: FO54 Version: 1
Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacién y determinacion de controles de riesgos
Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccién Estatico GTAW
Fecha de 05/06/2023
Evaluacién de Riesgo Inherente Controles de Riesgo por Jerarquias Evaluacién de Riesgo Residual
4) 5°)
N Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado C E | P | Riesgo S'gmﬁfanm . 5 2 ) . e N c ?ntro!es EamEisds E | P | Riesgo .
del Riesgo Controles de Ingenieria y/o Personal del Riesgo
o O o o lizaci (EPP)
Asegurar que el
personal se capacita
segln instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Protecci6n Personal.
Colocar las maquinas
que vibran sobre
materiales
amortiguadores.
Aumentar la distancia
5 Asegurar el uso de
Trazado , marcado, control ] entre el trabajador v1a |, 1o iy auditiva con
4|Corte ) o ' Fisico 1 F1) Ruido 7 3 6 126 Medio N/A N/A N/A fuente sonora. Utilizar )l 3|3 27 Bajo
dimensional y corte. la atenuacién
materiales que .
absorban el sonido en correspondiente.
las paredes, suelos, y
techos. Realizar
mantenimiento y
lubricacién periddica de
los equipos, y de ese
modo sustituir las
piezas gastadas o
defectuosas. Realizar
mediciones de
exposicion a ruido.
Eliminar los reflejos
molestos, los
deslumbramientos y las
sombras. Utilizar los
colores normalizados.
Realizar un
mantenimiento
preventivo y correctivo
de la instalacién de
alumbrado. Asegurar Realizar mediciones
Trazado , marcado, control . o - una adecuada para conocer los niveles .
5|Corte ) 3 FisiIcO 5 F5) lluminacién 7 3 6 126 Medio N/A N/A L o N/A 3|3 27 Bajo
dimensional y corte. iluminacion general que| de iluminacién de los
tenga en cuenta las puestos.
variaciones debido a las
condiciones de luz
natural. Asegurar una
adecuada iluminacién
localizada en puntos
criticos donde el
operario necesita
precision en sus
movimientos.
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Codigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacién de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccion Mezclador Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 05/06/2023
Evaluacion de Riesgo Inherente Controles de Riesgo por Jerarquias Evaluacion de Riesgo Residual
4°) 5°)
1 3 a N Significancia 2° 3°) Controles Elementos de . i
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado c E P | Riesgo ! N . . ) ., ) ., . L C | E | P | Riesgo _
del Riesgo Elil Controles de Ingenieria ativos y/o P Personal del Riesgo
- - - - fializacio (EPP)
Presentacion de biceles. M1) Choque contra
6|Armado Ensamblado de partes MECANICO 1 objetos 3 3 6 54 Bajo N/A N/A N/A N/A N/A 313]|6 54 Bajo
(presentacion de bridas). inmdviles/moviles
Asegurar que el
personal se capacita
segln instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Proteccién Personal.
Asegurar el Uso de EPP
Emplear mamparas de
N para soldaduras
material opaco o
L (Guantes, delantal,
B translucido robusto de )
Soldadura de raiz (soldadura de L. polainas y mangas de
) » separacion de puestos .
Soldadura con varilla |penetracién completa); - . N cuero). Utilizar
g . F4) Radiaciones no . de trabajo para evitar 0 ) 5
7|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Fisico 4 L 6 3 6 108 Medio N/A N/A N/A . semimascara con filtros | 3 | 3 | 3 27 Bajo
" ionizantes que las proyecciones
GTAW y SMAW soldadura penetracién afecten a otros para humos de
completa) . . soldadura. Utilizar
trabajadores. Permiso )
. . mascara para soldar
de Trabajo en Caliente. 3 3
. L con visor de cristal
Realizar las mediciones |, .
) . inactinico (DIN 11).
de radio frecuencia,
microondas, infrarroja
y/o ultravioleta segin
corresponda y segun lo
establecido en la
normativa vigente.
Asegurar que el
Soldadura de raiz (soldadura de gurar qu N Asegurar que la ropa de
y " personal se capacita X .
Soldadura con varilla |penetracién completa); in instructivo d trabajo sea la ideal y
8|de aporte Proceso  |Soldadura de relleno (filete y Fisico 3 F3) Carga térmica 713 |6] 126 Medio N/A N/A N/A ieg:"_ ‘"ISN':SE"O"Z le que permita la 303(3] 27 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracién rabajo circulacién del aire o
Elementos de
completa) L vapor de agua
Proteccion Personal.

FCICL _1119_2cveo
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FACULTAD DE

0

INGENIERIA

Cddigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacién y determinacién de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién

Estdtico GTAW

Fecha de

05/06/2023

Evaluacién de Riesgo Inherente

Controles de Riesgo por Jerarquias

Evaluacién de Riesgo Residual

4°) 5°)
‘ Significancia 1° 2° 3°) Controles Elementos de i
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado E P | Riesgo 8! N N ) . ) " ) L . o, E | P | Riesgo N
del Riesgo Controles de y/o del Riesgo
- - fi 6 (EPP)
Soldadura de raiz (soldadura de Asegurar el uso de
Soldadura con varilla |penetracion completa); M1) Choque contra Carteleria: mantener anteojos de seguridad;
9|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 1 objetos 3|6 54 Bajo N/A N/A N/A orden y limpieza. Uso  |guantes de vaqueta; 3|3 27 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion inmoviles/moviles de EPP. botin de seguridad con
completa) puntera de acero.
Asegurar el uso de
Asegurar que el . )
. . anteojos de seguridad,
Soldadura de raiz (soldadura de personal se capacita Ny i
y i i L X antiparras o mascara
Soldadura con varilla [penetracién completa); M2) Proyeccion de segun instructivo de facial guantes de
10|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y MECANICO 2 fragmentos o 3 6 126 Medio N/A N/A N/A trabajo IN-HS003-1 Uso va uétga botin de 313 27 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion particulas. de Amoladoras; IN- q L
seguridad con puntera
completa) HS002-1 Elementos de
. de acero y suela
Proteccién Personal At
dieléctrica.
Asegurar que el
personal se capacita
segun instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Proteccién Personal.
Realizar inspeccién
visual de la herramienta
Asegurar el uso de
antes de su uso. No . ;
B 3 A anteojos de seguridad,
Soldadura de raiz (soldadura de quitar protecciones de . 3
. i I, . antiparras o méscara
Soldadura con varilla [penetracién completa); E2) Utilizacion de herramamientas y facial, guantes de
11|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y ELECTRICO 2 herramientas 3|6 126 Medio N/A N/A N/A maquinas. No utilizar va u(fa botin de 3|6 54 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracion eléctricas. herramientas o q L
L seguridad con puntera
completa) maquinas para un uso
L de aceroy suela
distinto al que fueron R
- dieléctrica.
disefiadas. Desarrollar
un Programa para el
Mantenimiento
Preventivo de Equipos y
Herramientas
Eléctricas.Realizar
medicién de Puesta a
Tierra.
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Cédigo: FO54 Version: 1

Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién

lador Estatico GTAW

Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Evaluacién de Riesgo Inherente

Controles de Riesgo por Jerarquias

Evaluacién de Riesgo Residual

4°) 5°)
r 5 " . . Significancia 1°) 2°) 3°) Controles Elementos de . i i
N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado E | P | Riesgo " P PR P o . > E | P | Ries q
B & & del Riesgo Controles de Ingenieria | Administrativos y/o Proteccién Personal B | del Riesgo
- - - - fializacio (EPP)
Asegurar que el
personal se capacita
segun instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Proteccion Personal.
Mover los cilindros
utilizando carro porta Asegurar el uso de
Q1) Manejo de tubo de cilindros correctamente 8! ) .
. o o . anteojos de seguridad,
Soldadura de raiz (soldadura de Gas (irritativos, toxicos, atados para evitar que ) i
- - X . antiparras o méscara
Soldadura con varilla |penetracién completa); inflamables, se caigan. No hacerlos facial, guantes de
12|de aporte Proceso  |Soldadura de relleno (filete y QuimMIco 1 combustibles, 316 126 Medio N/A N/A N/A rodar ni arrastrarlos. va uétga botin de 3|6 54 Bajo
GTAW soldadura penetracion explosivos, asfixiantes) Utilizar manémetros q o
- seguridad con puntera
completa) en procesos de disefiados para el gas
o de acero y suela
soldadura. especifico. Marcar los o
. . dieléctrica.
cilindros vacios con una
etiqueta que diga
“VACIO". Separar los
cilindros vacios de los
llenos. Disponer de un
extintor en la zona de
trabajo (se recomienda
tipo ABC).
Asegurar que el
ersonal se capacita
Soldadura de raiz (soldadura de persona’ se cap
Soldadura con varilla [penetraciéon completa) segun instructivo de Asegurar el uso de
i H M. . S y
P P " . Q6) Humos (irritativos, . trabajo IN-HS002-1 semimascara con filtros .
13|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y Quimico 6 . L 316 126 Medio N/A N/A N/A R 3|6 54 Bajo
) toxicos, asfixiantes) de para humos de
GTAW y SMAW soldadura penetracion e
Proteccién Personal. soldadura.
completa) L
Capacitacién sobre
primeros auxilios
Soldadura de raiz (soldadura de
Soldadura con varilla [penetraciéon completa); Realizar un estudio
14|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y CONDICION ERGONOMICA 6 [E6) Postura forzada 316 126 Medio N/A N/A N/A . N/A 3|6 54 Bajo
GTAW soldadura penetracion ergonomico
completa)
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Matriz de Riesgo - Identificacidn, evaluacién y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.

Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estatico GTAW

Fecha de act

05/06/2023

Evaluacién de Riesgo Inherente

Controles de Riesgo por Jerarquias

Evaluacién de Riesgo Residual

&) 5°)
. " : " Significancia 1° 2°) 3° Controles Elementos de " ignifi
N Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado C E P | Riesgo B! N . ) " . ) ) L L. . E | P | Riesgo "
del Riesgo Controles de y/o Personal del Riesgo
- - i (EPP)
Asegurar que el
personal esté
capacitado en el uso de
extintores. Carteleria de
P riesgo de incendio.
Soldadura de raiz (soldadura de 8
" s Instalar pulsadores  |Mantener productos
Soldadura con varilla |penetracion completa); )1 di " 6n d infl bles leios de |
15|de aporte Proceso  [Soldadura de relleno (filete y INCENDIO neendioy 713 |6]| 126 Medio N/A N/A para acticacion de intlamables lejos de fa N/A 3|3 63 Bajo
L explosion alarma en casode |zona de trabajo o tapar
GTAW y SMAW soldadura penetracion ) o
emergencia. con manta ignifuga.
completa) - 2
Sefializar los caminos
de evacuacion. Realizar
periédicamente
simulacros de
evacuacion.
Soldadura de raiz (soldadura de Asegurar que el .
. . . personal se capacita Asegurar el uso de
Soldadura con varilla |penetracion completa); A2) Contaminacién Instalar sistema de segun instructivo de semimascara con filtros
16|de aporte Proceso  |Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ) 7 6 | 6 252 Muy Alto N/A N/A extraccién para humos 8 . 3|3 63 Bajo
o ambiental trabajo IN-HS002-1 para humos de
GTAW y SMAW soldadura penetracién de soldaura
Elementos de soldadura.
completa) .,
Proteccién Personal.
Soldadura de raiz (soldadura de
. . L Asegurar el uso de
Soldadura con varilla |penetracién completa); L, Efectuar medicion de ) N
g A2) Contaminacién . . semimascara con filtros .
17|de aporte Proceso Soldadura de relleno (filete y AMBIENTE 2 ambiental 7 3 6 126 Medio N/A N/A N/A contaminantes en ara humos de 313 63 Bajo
GTAW y SMAW soldadura penetracién ambiente laboral. P
soldadura.
completa)
Asegurar las
sefializacion del rea de
trabajo. Restringir la
circulacion de personal.
No permanecer frente a
Llenado con agua CNPT, purado, . N
Ensayo de Prueba eliminacién interna de aire, M8) Manejo de altas uniones bridadas Asegurar el uso de
. v L L, 3 i MECANICO 8 . g 15| 3 |3 135 Medio N/A N/A N/A durante presurizacion. 8 3 3 313 63 Bajo
hidrostatica ensayo a presion designada, presiones. L L anteojos de seguridad.
luacién y purgado Disminuir presién para
eva ¥ purgado. reajustar bridas.
Realizar inspeccion
visual de equipos y
accesorios. Respetar
presion de disefio.
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Codigo: FO54 Version: 1
Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos
Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura
Proceso: Construccién Estatico GTAW
Fecha de actualizacién: 05/06/2023
Evaluacién de Riesgo Inherente Controles de Riesgo por Jerarquias Evaluacién de Riesgo Residual
&) 5°)
N Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado c E P | Riesgo Slgmfi?ancla . 1 ) . 1 ) . 20 o C l:mtro'les Elen'!enlos c2 C | E | P |Riesgo "
del Riesgo Eliminacién Sustitucién Controles de Ingenieria | Administrativos y/o Proteccién Personal del Riesgo
- - - - izaci6 (EPP)
Asegurar que el
. Tratamiento quimico: M2) Proyeccién de per%on‘al se ca‘pacila Aseguvrar el uso dé
1o/ Tratamiento desengrase por contacto directo MECANICO 2 fragmentos o 713 |6/ 126 Medio N/A N/A N/A segun instructivo de lanteojos de seguridad, | | 5 | 5 | 5, Bajo
superficial 9 . trabajo IN-HS002-1 |antiparras o méscara
con solucion decapante particulas.
Elementos de facial
Proteccién Personal.
Asegurar las
sefializacion del drea de
trabajo. Restringir la
circulacion de personal.
No permanecer frente a
uniones bridadas
durante presurizacion.
Tratam.ientc Pret.ratam\’enfo m(.evcén'\co: MECANICO 8 M8) ‘Manejo de altas 7 316 126 Medio N/A N/A N/A D\’Sfm’nulr pl.'esién para Asegu.rar el uso d(? 3033 27 Bajo
superficial cepillado, pulido, lijado, arenado presiones. reajustar bridas. anteojos de seguridad.
Realizar inspeccién
visual de equipos y
accesorios. Respetar
presion de disefio.
Realizar controles e
inspecciones periddicas
al compresor de aire.
Asegurar que el
personal se capacita
Tratamiento Pretratamiento mecanico: A2) Contaminacion segun instructivo de Aseguar el uso de
21 ) . AMBIENTE 2 . 7 3 6 126 Medio N/A N/A N/A semimascara con filtros| 3 | 3 | 6 54 Bajo
superficial pintado ambiental trabajo IN-HS002-1
para aerosoles
Elementos de
Proteccién Personal.
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Matriz de Riesgo - Identificacion, evaluacion y determinacion de controles de riesgos

Empresa: CORMET METALMECANICA S.A.
Puesto de Trabajo: Soldaura

Proceso: Construccién Mezclador Estdtico GTAW
Fecha de actualizacién: 05/06/2023

Evaluacion de Riesgo Inherente

Controles de Riesgo por Jerarquias

Evaluacién de Riesgo Residual

Significancia
del Riesgo

N° Area o Proceso Sub-Procesos Riesgo Peligro Asociado c E

o

Riesgo

2)

3°)
Controles de

a)
Controles

5°)
Elementos de

y/o

Personal
(EPP)

m
o

Riesgo

del Riesgo

Q7) Aerosoles
QuIMICO 7 !irrita(ivos, toxicos, 7136 126
inflamables o

explosivos)

Tratamiento
superficial

Pretratamiento mecanico:
pintado

~
N

Medio

N/A

N/A

N/A

Asegurar que el
personal se capacita
segun instructivo de
trabajo IN-HS002-1
Elementos de
Proteccién Personal.
Capacitacion sobre
primeros auxilios

Asegurar el uso de
con filtro
para aerosoles.

w

54

Bajo

Tratamiento
superficial

Pretratamiento mecénico:
pintado

11) Incendio y
explosion

N
@

INCENDIO Medio

N/A

N/A

Instalar una cabina
para pintura.

Asegurar que el
personal esté
capacitado en el uso de
extintores. Carteleria de
riesgo de incendio.
Mantener productos
inflamables lejos de la
zona de trabajo o tapar
con manta ignifuga.

N/A 7

63

Bajo

Tabla 24. Evaluacién de Riesgo Residual. Fuente. Andrea Pérez
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8. Medidas Correctivas:

Siguiendo los lineamientos del Procedimiento que dispone la empresa PRO006
“Acciones Correctivas-Preventivas”, cuyo objetivo es establecer una metodologia
uniforme para la implementacion de acciones correctivas y preventivas con el fin de
eliminar las causas de las disconformidades existentes y potenciales, logrando que
éstas no se reiteren y en el caso de las potenciales no se produzcan.

El alcance de este procedimiento se aplica a las no conformidades detectadas en
auditorias internas y externas, no conformidades potenciales, y reclamos de cliente,
gue sean importantes o repetitivas; como asi también a los desvios detectados en el
Sistema de Gestidn de Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo.

A continuacién, adjunto Formulario FO34 de Solicitud de Accion Correctiva/Preventiva
(SAC/SAP) N° 003-06-23 con las medidas propuestas.

Perez_HYS_2023 Péagina 124 de 295



W

UNIVERSIDAL  pacultAD DE

0O
FASTA INGENIERIA

Cédiga: F-034
R e SOLICITUD DE ACCION _
CORRECTIVAPREVENTIWVA | Waraian: 1
TRACEAR) Focha rovision: 04:2018
Fatha: 0806/2023 SAL of SaP O N7 O03-06-23
Proyocte [ audiors [0 |mseems O m. O |mc
Empresa: CORMET METALMECANICA 5.4,
Bector Invelucrado: TALLER Responsable del Sector: C.G.
Decumanta: P.F1. Mem: Otros:

1 - DESVIO OBSERVADO ! DESVIO POTENCIAL

&) PROTEGGION CONTRA INCENDIOS:
MEM 28 Incumpimisnic Cap. 18 ArL 182, Dec 35174
ITER 3F Incurmpbmieric Cap, 18 AL BT e 35779 At 9 K Ley 18587

b) RIEEGED ELECTRICO:
ITEM & incumglimignto al Cap. 14 Ar. 88 Doo. 3507 Al % d) Loy 16587
ITEM 61 Incumplirmienic af Cap 14 At 102 Dec, 35175 A B ) Ley 19587
ITEM 63 Incummphmiserie o Snees VW o 3.9, Dec 35079 Af B B) Ley 18587

£} APARATOS SOMETIDOS & PRESON:
ITEM B: Incumplivieriie &l Cap 16 Arl. 140 Dwe, 3517E AL B b} Ley 1858
ITEM 65 Inoumplimienio & Cap. 16 At 138 Dec. 35175 An. &) Lay 19587
ITEM 6T Cap, 16 A 142 Dec 35179, AL 8 b Ley 1553

dl  ILLMINAGION ¥ GOLOR:
ITEM 7% |ncuirplrmbseds & Cap 12 AL T1 Dec. 351778 471 8 a) Lay 1958
ITEM TE Incumpimieric a8 Cap. 12 Arl. 76 Deo. 35175
ITEM 7T Incumplimisnic & Cap. 12 &L 73 75 Dec 351,78 v Al 10 Dec, 1350006
ITEM TE& Incurmplmierto sl Cap 12 Arl T3 s T8 Dec. 35179 At A &) Ley 1058
ITEM T8 Incumphmisnlbe of Cap 13 860 T9 D, 351770 Art 4 |) Lew 15587
ITERM Bl Incumpimisrio &l Cap. 12 Ark 80y Cap. 78 AL 172 me2 Dec. 35179 AL 9 |) Lay 12587

@] RADIACIONEE ND MOMNIZANTEE:
ITER 8ad: Incumphrmisnto & Snexo B, Bes. 20503
IMEM 8% Incurmplirmferdc of Cap. 9 Ad. 83 Dec. 35778, Arl. 10- Dec. 1338/08 v Anssm ||, Res, 3503
ITEM 96 Incumplmienisal dneey L Bes_ 295003
ITERA 5T Incummplimierio &l A, 10 - Dec. 133696 y Aroxn || Res. 20503
ITEM BE Incurairmisnis o Anexs Il Res 23503
ITEM B8 Incumpimberiie & Mgl 10 - Dec. 13368596 ¥ Anaxe B, Rex. 285003
ITEM 100; Incimplimibanie 8l Angen 8, Res. 39503

1} CONTANENACION AMBIENTAL:
ITEM §35: Incmplimbento al Cap. & At 81 Doo. 384770, Art 9 of Ley 16587

Pgina 1 de 3
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’ Cadigo: F-034
CORI SOLICITUD DE ACCION
P CORRECTIVA/IPREVENTIVA Vorsién: 1
(SAC/SAP)

Facha revision: 622019

g) RUIDOS:
ITEM 137: Incumnplimiento ol Cap, 13 A 85y 88 Dec 35179 Anexo V Res 23503 Art. 10 Dec. 1336896
ITEM 138! Incumplioniento al Cag. 13 At 87 Dec. 35179 Anexo V Res. 26503 Arta 1) Ley 19587

h) UTILZACION DE GASES:
ITEM 143: Incumplimiento al Cap. 16, At 142, Dea. 361/7G

1) SOLDADURA:
ITEM 147 Incumplimiento al Cap, 17, A 152y 157, Dec. 35179

Emisido per: ; ili;‘:m [ Fechs: DR0E2023
e

Recibido por: — g LA Fecha: D&OG2023
Fima y aclracion
2 - ANALISIS DE LA CAUSA

Se giguieron ios lneamianics de ta Ras SRT 46309 en su formulenio de Evaluaciin de Riesgo Lebordd para 13
Evaluacin de las Condiciones y Medio Ambiente Laboral (CyMAT) en al taliar

Fecha:068/06/2023 Firma:

3 - ACCIONES CORRECTIVAS /| PREVENTIVAS PROPUESTAS

a) Desarrollar & implementar un Plan de Emergencia realizando un simuacro de Evacuacion

b} Reslizar PAT segin Res SRT 8002015

¢} Reslizar inspectonss penddicas estaliecicas para equipos somedidos a presion (prueba harauhics,
madicion Ga espescres, ensayos & valvulas de seguridad, enire ofros)

d) Realzar Medickn de luminacitn segtn Aes SRT 8412

o) Evaluar y realizar las madiciones segin radiacionas presentes en ks procesos.

q) Reslizar Medickn de Rusdo en sl Ambienis Laborsl segun Res SRT 8512

n) Dsponer de un lugar para el almacanamienio adecuado oe ubas de gases

Pigina2 06 3
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. | Cédiga: F-034
COR SOLICITUD DE ACCION
s CORRECTIVAPREVENTIVA | Weraian: 1
| | Lo Focha revisian: 042019

d4f ITEM 2% 31123
ITEM 32: 3OV 03
b ITEM 58 30123
ITEM E4: 0532034
ITER 3 3107723
&l ITEW 84: 3005024 Firmia didl Fisposssie:
Fecha de I lemomacisn propuoeisa ITEM BE: 1706&/24 Fagha' 1506202 !l
ITEM BT 3OVI0T3
)y 3107Faa
o} 310524
) = B L
o [ L
h} 31723
{1 31HE24

4 - ANALISIS DE PROPUESTA
Slfema de Gogtien

CiE T

Famu's § &carackm

5 « VERIFICACION DE L& IMPLEME NTACIOM (Sistema de Gestion)
[Desoripoitn de comao fue cempido y incha efoctiva de i Implementaciin

I I} Los scciones comeoivas e refejlan an ol iemulans de Aockdn Comeciva 001-05-23 oon decha

do mplemersacion 31052024 r"_"\'l
I/W
1 I—I—'_'_'_
Fieschia; DEDEZ0Z Firma:z — ek

e

|6 - VERIFICACION DE LA EFECTIVIDAD LOGRADA {Gérencia de CS5A)

Pyl 3 e 8

Imagen 23. Accion Correctiva 003-06-23. Fuente. Andrea Pérez
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8.1. Seguimiento de las Acciones Correctivas:

Siguiendo los lineamientos del Procedimiento que dispone la empresa PRO006

“Acciones Correctivas-Preventivas” el seguimiento de las mismas las realizo en el

Formulario FO35 “Seguimiento de Acciones Correctivas”.

Cédigo: F-035
Version: 1
Fecha revisi6n: 04/2019

SISTEMA DE GESTION - SEGUIMIENTO ACCIONES CORRECTIVAS

001-05-
23

Soldadura

003-06-
23

03-05-23

Taller 15-06-23

Perez_HYS_2023

Indicador
AC cerradas a tiempo / AC a cerrar en el periodo analizado

Fecha de cierre - Fecha prevista

Incumplimiento al Decreto 35179, Luego de haber realizado la Evaluacion |a) Asegurar una correcta ventilacion natural en el
Capitulo 9 Contaminacién Ambiental. | de Riesgo Residual para el proceso de [establecimiento.

Capitulo 11 Ventiacion y Anexo il soldadura enla construccion de los  [b) Disponer de dispositivos destinados a evitar
Resolucion MTEYSS N° 295/03 Anexo [ Mezcladores Estaticos, se observa que |que dichos contaminantes alcancen niveles que o
a pesar de aplicar controles de puedan afectar la salud del trabajador o de equipos |2) inmediata; 2) 04105123
ingenierfa el Nivel de Riesgo parala  |de de i b) 31/05/2024; ) 05/05/2023
Actividad N°16 Soldadura con varilla de |localizados). ©) 31/05/2023
aporte Proceso GTAW, sigue siendo | c) Efectuar analisis de aire periédicos a intervalos
“MEDIO" y el mismo requiere atencin. como las cil ias lo aconsejen.

a) Desarrollar e implementar un Plan de
Emergencia realizando un simulacro de

Se siguieron los lineamientos de la Res Evacuacion.

SRT 463109 en suformulario de
Evaluacion de Riesgo Laboral para la
Evaluacion de las Condiciones y Medio
|Ambiente Laboral (CyMAT) en el taller.

ITEM 29: Incumplimiento Cap.18
Art.182, Dec.351/79

ITEM 32: Incumplimiento Cap.18
A1t.187 Dec. 351/79; Art. 9 k) Ley
19587

a) ITEM 29: 30/11/23
ITEM 32: 30/11/23

c) APARATOS SOMETIDOS A ) Realizar inspecciones periédicas establecidas
PRESION: para equipos sometidos a presion (prueba
ITEM 64: Incumplimiento al Cap.16 Art. hidraiica, medicion de espesores, ensayos a
140 Dec. 351/79; Art. 9 b) Ley 1958 Valvulas de seguridad, entre otros) ©) ITEM 64: 31/05/24
o al Cap. 16 ITEM 65: 31/05/24
;A9 ) Ley ITEM 67: 30/11/23

ITEM 67: Cap. 16 Art. 142 Dec.
351/79; Art. 9 b) Ley 1958
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SISTEMA DE GESTION - SEGUIMIENTO ACCIONES CORRECTIVAS

Cadigo: F-035
Version: 1
Fecha revision: 04/2019

Indicador

AC cerradas atiempo / AC a cerrar en el periodo analizado

Fecha de cierre - Fecha prevista

SAC N°®

Fechade

Sector Involucrado Apertura SAC

Desvio Observado

Andlisis de la Causa

Acciones Correctivas Propuestas

Fecha prevista de
Implementacion

Fechade Cierre Desvio de lo planificado

€) RADIACIONES NO IONIZANTES:
ITEM 94: Incumplimiento al Anexo I
Res. 295/03

ITEM 95: Incumplimiento al Cap. 9 Art.
63 Dec. 351/79, Art. 10- Dec. 1338/96
y Anexo Il Res. 295/03

ITEM 96 Incumplimiento al Anexo Il
Res. 295/03

ITEM 97: Incumplimiento al Art. 10 -
Dec. 1338/96 y Anexo Il Res. 295/03
ITEM 98: Incumplimiento al Anexo Il,
Res. 295/03

TEM 99: Incumplimiento al Art. 10 -
Dec. 1338/96 y Anexo Il, Res. 205/03
ITEM 100: Incumplimiento al Anexo I,
Res. 295/03

e) Evaluar y realizar las mediciones segin
radiaciones presentes en los procesos,

e) 31/05/24

) CONTAMINACION AMBIENTAL
ITEM 136: Incumplimiento al Cap. 9
Art. 61 Dec. 351/79; Art. 9 c) Ley 19587

7 Las acciones correctivas se refiejan en el
formulario de Accién Correctiva 001-05-23 con
fecha de implementacion 31/05/2024

) 31/05/24

g) RUIDOS:

ITEM 137: Incumplimiento al Cap. 13
Art. 85y 86 Dec. 351/79 Anexo V Res.
295/03 Art.10 Dec. 1338/96

ITEM 138: Incumplimiento al Cap. 13
Art. 87 Dec. 351/79 Anexo V Res.
295/03 Art9 ) Ley 19587

) Realizar Medicion de Ruido en el Ambiente
Laboral segiin Res SRT 85/12

) 3107723

19/6/2023 NO

h) UTILIZACION DE GASES:
ITEM 143: Incumplimiento al Cap. 16,
Art. 142, Dec. 351/79

) Disponer de un lugar para el almacenamiento
adecuado de tubos de gases

h) 31/07/23

i) SOLDADURA:
ITEM 147: Incumplimiento al Cap. 17,
Art. 152 y 157, Dec. 351/79

i) Las acciones correctivas se reflejan en el
formulario de Accién Correctiva 001-05-23 con
fecha de implementacion 31/05/2024

i) 31/05/24

9.

Tabla 25. Seguimiento de Acciones Correctivas. Fuente. Andrea Pérez

Desarrollo de las Acciones Correctivas Propuestas:

El objetivo de los siguientes estudios es la de verificar el real cumplimiento de las

condiciones de trabajo y medio ambiente del trabajo que pueden quedar expuestos

los trabajadores.

Perez_HYS_2023
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1. Objetivo:

Medir la resistencia de puesta a tierra aplicando la norma IRAN 2281-11:2002 “Guia de
mediciones de magnitudes de puesta a tierra (resistencias, resistividades y
gradientes)”

en los puntos seleccionados.

2. Requisitos Legales Relacionados:

2.1. Ley 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo:

La ley de higiene y seguridad en el trabajo establece en el capitulo 14 y en el Anexo
VI las condiciones generales a cumplir por las instalaciones eléctricas, entre las cuales
se hace referencia a las puestas a tierra. De acuerdo a dicha ley en todo lo atinente a
la seguridad eléctrica debe seguirse lo que establece la Asociacién Electrotécnica
Argentina (AEA) en su reglamentacion de "Ejecucién de Instalaciones Eléctricas en
Inmuebles". En consecuencia, es de aplicacion la Reglamentaciéon AEA 90364.

2.2. Decreto 351/79:

Establece en el capitulo 14 y en el anexo VI las condiciones generales a cumplir por
las

instalaciones eléctricas, entre las cuales se hace referencia a las puestas a tierra.

2.3. Decreto 911/96:

Establece en su Capitulo 6, Art. 86 Normas Generales Aplicables en Obra.
Instalaciones Eléctricas. Art. 86, dice: “toda instalacién debera proyectarse como
instalacion permanente, siguiendo las disposiciones de la AEA y en los lugares de
almacenamiento de explosivos o inflamables, al igual que en locales humedos o
mojados o con sustancias corrosivas las medidas de seguridad adoptadas deberan

respetar lo estipulado en el Reglamento de la AEA”
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2.4. Decreto 617/97:

Establece en el Titulo V Riesgos Eléctricos, Art. 18 que “Las instalaciones eléctricas
deben cumplir con la reglamentacién de la Asociacion Electrotécnica Argentina” Sera
de aplicacion supletoria la normativa establecida por el ENTE NACIONAL
REGULADOR DE LA ELECTRICIDAD. Ademas, en el Art.19 se indica que

“Los equipos eléctricos deben contar con conexién a tierra, instalada conforme a la
normativa aplicable segun el articulo anterior”.

En el mismo Decreto se tratan en los Arts. 20 a 23 otros conceptos vinculados con la

seguridad en instalaciones eléctricas.

2.5. Decreto 249/07:

Establece en su Capitulo 8 Electricidad — Instalaciones Eléctricas, Art. 99 que “Las
instalaciones eléctricas deben cumplir con la reglamentacion de la Asociacion
Electrotécnica Argentina y con caracter supletorio, las emitidas por el ENTE
NACIONAL REGULADOR DE LA ELECTRICIDAD.” En el mismo Decreto se tratan en
los Art.100 a 110 otros conceptos vinculados con la seguridad en instalaciones

eléctricas.

2.6. Resoluciéon SRT 900/15:

Establece los protocolos a cumplimentar para las mediciones de puesta a tierra y
continuidad y ademas establece lo siguiente:

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

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

aprobado por la Res. 900/15.
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Art. 3°. Ante el incumplimiento de los valores de la Reglamentacion AEA en referencia

al protocolo para la medicion del valor de Resistencia de PAT o falta de Continuidad
de las masas, se deberé elaborar un plan de accion para adecuarse a lo especificado.
Art. 4°. Se debe controlar periédicamente el adecuado funcionamiento de los
dispositivos contra los contactos indirectos por corte automatico de la alimentacion.

Se aconseja la prueba con frecuencia mensual de los dispositivos, para verificar su

funcionamiento mecéanico.

3. Metodologia:

Todas las mediciones se llevan a cabo mediante un telurimetro normalizado y bajo el
método de los 2 electrodos auxiliares segun establece el punto 6.2.4 de la norma IRAM
2281-11:2002 (método de la caida de tension).

- Los electrodos son dispuestos en la misma direccion geométrica o alineados y
a una separacién minima entre ellos y entre el electrodo bajo ensayo de 5
metros.

- Previo a hacer circular corriente por el circuito del Telurimetro se verifica la
bateria propia del instrumento y el indicador de verificacién de tierra auxiliar.

- También se comprueba la inexistencia de diferencia de potencial de corriente
alterna sobre el punto a medir en cuyo caso es necesaria la desconexion del
sistema.

- En los lugares donde es imposible el hincado de los electrodos tipo jabalina,
se utilizan electrodos virtuales que corresponden a una placa metalica envuelta
en pafos, dispuestos sobre el suelo y mojados con abundante agua. Esta
metodologia esta prevista en la norma de referencia y actla por capacidad de
modo que una placa del capacitor es la placa metélica y la otra la porcién
imagen del suelo con dieléctrico pavimento aislante.

- La escala de medicion del instrumento es seleccionada de tal manera de

obtener la lectura lo mas cercana posible a los % del fondo de escala.
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- Al comenzar y finalizar cada serie de mediciones, se verifica el correcto

funcionamiento del instrumento utilizado mediante el contraste con una
resistencia patron.

- En caso de realizar mediciones de continuidad, se siguen todos los criterios
establecidos anteriormente, con la particularidad de que se pueden realizar de
dos maneras distintas. Mediante la medicion parcial de resistencias y posterior
suman en todo el trayecto, o si la configuracion del sistema es compleja 0 no

se conoce, se opta por medir el valor de resistencia final

4. Seleccion de Puntos de Medicion:

Las mediciones se realizaron en base al relevamiento provisto por la empresa quien
define las cantidades y tipos de mediciones. Por lo tanto, se realizara una sola
medicion realizada en un punto del anillo, o sea, 6 jabalinas por cable desnudo de Cu

x 50 mm?2 y se realizara un anillo con las jabalinas de aproximadamente 4 x 4 mts.

5. Valor de Referencia:

Se ha definido 10 ohms para las industrias y de 40 ohms para viviendas y
construcciones menores como el valor de referencia, sin embargo, se recomienda que
este valor sea complementado con un analisis que considere la corriente de corto
circuito de la/s consumos asociados de manera de asegurar que el valor de resistencia
existente sea lo suficientemente bajo para que la/s masa/s metalicas no superen la

tension de seguridad en condiciones de corto circuito.
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6. Protocolo de Medicién de la Puesta a Tierra y Continuidad de las

Masas:

PROTOCOLO DE MEDICION DE LA PUESTA A TIERRA Y CONTINUIDAD DE

LAS MASAS

i1 Razin Social: CORMET METALMECANICA 5.4,
= Direccion: HIPOLITO YRIGOYEN 563
mLocalidad: PELLEGRINI

i« Provinein: BUENOS AIRES

i O 6340 mCULLT.: 30-T1553328.2

i Marca, modelo y mirmero de secie del instramento utibizade: Konstar, POR 3040

o Fecha de Cahbracion del Instrumental utihzada: 1 p 2800022

w Fecha die la medicion: FHDE23 (1w Hora de inkebos 10:30 jnyHom fissbzacidn: 11-15

i1 Metodologin utilizeds: Caida de potencial al 67%

n Observaciones!

Dscumentacion que se Adjuntara a la Medicidn

14 Infarme Foegrifico.

n Plano & énodgiis:

S Hofa 1.3

Firma, Aclaracitn v Registro del Profesional Intervenieoie
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Informe Fotografico:

(1) Razdn Soclal: CORMET METALMECANICA 5.A.

(9) Fecha de la medicidn: 19/06/23

Tableros Huevaos

Imagen 24. Protocolo de Medicion de Puesta a Tierra y Continuidad de Masas. Fuente.
Andrea Pérez
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1. Introduccion:

Se realizaron las mediciones de iluminacion en todos los puestos de trabajo con el
objetivo de determinar si la iluminacion general y localizada en cada puesto es suficiente
y adecuada para el tipo de tarea desarrollada de acuerdo a la ley 19.587 de higiene y
seguridad en el trabajo, decreto 351/79 y la resolucion SRT 84/2012 que reglamenta
especificamente los valores de intensidad media de iluminacién para diversas clases de
tarea visual.
El monitoreo realizado proporciona a la empresa la posibilidad de conocer si todas las
actividades llevadas a cabo, se desarrollan bajo los niveles minimos permitidos de
iluminacién establecidos en la legislacion vigente. Logrando con esto:

- Una mejora en la productividad

- Confort para los trabajadores al desempeiar sus actividades en condiciones

ergonomicas de iluminacion.

- Reduce el riesgo de accidentes de trabajo.
En el sitio se desarrollan tareas de Industria Metalmecénica.
Se ha utilizado para la realizacién de las mediciones un luxbmetro marca TES1350A,
modelo DT-1301, Nro. de serie 12073199.
A fin de determinar el nivel de iluminacién apropiado para los distintos puestos de trabajo
se realiz6 un andlisis in situ de las tareas realizadas en cada puesto a fin de determinar
el nivel de iluminacion necesario y se determino el nivel de iluminacién existente mediante

la medicién con un luxémetro.

2. Objetivo:

Informar sobre los valores de intensidad luminica localizada registrados durante las
mediciones realizadas, con el fin de identificar el nivel de iluminancia adecuado al uso
gue se quiere dar al espacio iluminado, nivel que dependera de la tarea que los operarios
deban realizar en cada puesto.
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3. Requisitos Legales Relacionados:

La ley 19.587 de higiene y seguridad en el trabajo y el decreto 351/79 reglamenta
respecto de la lluminacion, especificamente los valores de “Intensidad media de
iluminacion para diversas clases de tarea visual” estan definidos en la Tabla 1 del
Capitulo 12, Anexo IV del de dicho decreto. Estos valores medios establecidos son los
gue se han tomado en cuenta para comparar con los resultados obtenidos durante el
monitoreo y definir si la iluminacion por puesto de trabajo es suficiente para la tarea. Se
ha sancionado la resolucion SRT 84/12 donde se establece que la medicion de
iluminacion tendra una validez de 1 (un) afio y que se debera utilizar obligatoriamente el

protocolo que como anexo forma parte de dicha resolucion.

4. Metodologia:

Se han realizado la totalidad de las mediciones teniendo en cuenta la intensidad minima
de iluminacion, medida sobre el plano de trabajo, ya sea este horizontal, vertical u oblicuo.
La tarea visual se situ6 en el centro del campo visual, abarcando un cono cuyo angulo de
abertura es de un grado, estimando el vértice del mismo en el ojo del trabajador. Dicha
intensidad esta establecida en primera instancia en la tabla 2 del capitulo 12 del Anexo
IV del Decreto N° 351/79. De dicha tabla se extractan a continuacion los escenarios mas

usuales.
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TAREA VISUAL ’LUX

REFERENCIAS MINIMOS
Vivienda - Bafo 100
Vivienda — lluminacién general y localizada 200
Centros comerciales — Dep6sito de mercaderias 300
Oficinas - halls para el publico 200
Oficinas — trabajo general en oficinas, lectura y archivos 500
Oficinas — trabajos especiales (cO6mputos) 750
Oficinas — sala de conferencias 300
Oficinas — circulacion 200
Industria MetalUrgica — Maquinas, herramientas y bancos de trabajo 300
Soldadura y tratamiento de superficies de metales 300

Imagen 25. Intensidad Minima de lluminacion. Fuente. Andrea Pérez

En caso de no encontrarse ahi tipificada se aplica la tabla 1 del capitulo 12 del Anexo IV

del Decreto N° 351/79 que se detalla a continuacion:

contraste.

TAREA VISUAL LUX

REFERENCIAS MINIMOS
Vision ocasional solamente. 100
Tareas ordinarias, intermitentes y faciles, con contrastes fuertes. 100 a 300
Tareas moderadamente criticas y prolongadas, con detalles medianos. 300 a 750
Tareas severas y prolongadas y de poco contraste. 750 a 1500
Tareas muy severas y prolongadas, con detalles minuciosos o muy poco

1500 a 3000

Tareas excepcionales, dificiles o importantes.

5000 a 10000

Imagen 26. Intensidad Media de lluminacion para Diversas Clases de Tarea Visual.

Fuente. Decreto 351/79 pag 108

Se aclara que debido a que los listados existentes no cubren la totalidad de los rubros de

trabajo, en ocasiones el profesional debe aplicar un criterio propio para definir un limite

minimo en funcién de otras tareas existentes.
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4.1. Seleccion de Puntos de Medicion:

A fin de determinar el nivel de iluminacion apropiado para los distintos puestos de trabajo
se analizo visualmente cuales son las tareas realizadas en cada puesto y se determind
la cantidad y tipo de iluminacion, mediante un monitoreo adecuado para tal fin. De los

resultados de dicho andlisis se identificaron 16 puntos de medicion de iluminacion.

4.1.1 indice de local:

largo x ancho

Indice local =
naee tocat = A ltura de Montaje x (Largo + Ancho)

Datos del taller:
Largo: 30 m
Ancho: 15m

Altura de luminaria: (6m — 1m) = 5m

Indice local = ——2 1 _ 197
naicetocal =530 + 15)
41.2 NUmeros de Puntos de Medicioén:

Numeros de los puntos de medicion = (x +2)2 = (2+2)?2 =16
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4.1.3 Mediciones obtenidas en Lux:
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Imagen 27. Cuadricula con Puntos de Medicién de lluminacién. Fuente. Andrea Pérez
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414 lluminancia Media:

Se procede a calcular el promedio de los 16 valores que fueron medidos.

Resultado:

4912 lux /16= 307 lux

E media= 307 lux

El Valor requerido segun Anexo IV para “Industria Metallrgica — Areas especificas
— Maquinas, herramientas y bancos de trabajo — lluminacion general”: 300 Lux,

o sea, Cumple
415 Uniformidad de la lluminancia:

Una vez obtenida la iluminancia media, se procede a verificar la uniformidad de la

iluminancia, segun lo requiere el Decreto 351/79 en su Anexo IV

E Meila
E Mintma g ————

Donde la iluminancia Minima (E Minima), es el menor valor detectado en la medicién y la
iluminancia media (E Media) es el promedio de los valores obtenidos en la medicion.
Si se cumple con la relacion, indica que la uniformidad de la iluminacion esta dentro de lo

exigido en la legislacion vigente.
Resultado:

286 > 307 /2
286 > 153,5 Se respeta la uniformidad
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5. Protocolo de Medicidon de lluminacién en el Ambiente Laboral:

ANEXO
PROTOCOL O PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

(1) Razén Social: CORMET METALMECANICA SA.

(2 Direccion: HIPOLITO YRIGOYEN 563

3) Localidad: PELLEGRINI

@ Provinciazc BUENOS AIRES

(5) C.P.: 6346 ) C.U.LT.: 30-71553328-2

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: 8 hsal12 hsy 15hsa 19 hs

Datos de la Medicion
(@ Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: Luxémetro Marca: TES1350A; Modelo:
DT1301; N de Serie: 12073199

(9) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicién: 13/04/2023

(10) Metodol ogia Utilizada en la Medicion: Se han realizado la totalidad de las mediciones teniendo en
cuenta la intensidad minima de iluminacion, medida sobre el plano de trabajo, ya sea este horizontal,
vertical u oblicuo. Latareavisua se situd en el centro del campo visual, abarcando un cono cuyo angulo
de abertura es de un grado, estimando el vértice del mismo en el ojo del trabajador.

(11) Fecha de la Medicién: (12 Hora de Inicio: 9:35 hs (13) Hora de Finalizacién: 10:00 hs
16/06/2023

(14) Condiciones Atmosféricas: Durante las mediciones efectuadas a las 9:35 hs. las condiciones
atmosféricas eran las siguientes. despejado, temperatura 8 °C, visibilidad 15 km

Documentacion que se Adjuntara ala Medicion
(15) Certificado de Calibracién.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones:

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOL O PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

kez6n Social: CORMET METALMECANICA SA »0
n Socia: A C.U.IT.: 30-71553328-2
(20) . L . (21) (22 (23

Direccion: HIPOLITO YRIGOYEN 563 Localidad: PELLEGRINI CP: 6346 Provincia: BUENOS AIRES

Datos de la Medicién
(24) (25) (26) 27 (29 29) (30) (31) 32)
Tipo de Tipo de Fuerte lumirecion Vélor dela Valor Valor requerido
inacion: inica: . uniformidad de Segin
Purto de Hora Sector Seccion/ Puesto / Puesto Tipo Ilumnaac_)rn._ Luminca Gereral / llumminanci Medido legaimente
Muestreo Natural / Artificial /| Incandescente / Localizada/ Mixta umnancia (L) Anexo IV Dec.
Mixta Descarga/ Mixta E minima > (E 351/79
media)/2

1 9hs Taller Taller Mixta Descarga Genera 289>153.5 307 300

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12
(33) Observaciones:

Hoja 2/3
Firma, Aclaraciény Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOL O PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

34)
¢ kazc')n Socia: CORMET METALMECANICA SA.

(35

C.U.I.T.: 30-71553328-2

36 .
¢ )Direccién: HIPOLITO YRIGOYEN 563

@37).
Localidad: PELLEGRINI

(38)

(39)
CP: 6346 Provincia: BUENOS AIRES

Andlisis de los Datos y Mejoras a Realizar

(40) :
“ Conclusiones.

(41

) Recomendaciones parta adecuar €l nivel deiluminacionalalegislacion vigente.

En base a lo expuesto, se ha determinado que todos los puntos medidos
cumplen con los parametros exigidos por la legislacidn vigente.

Realizar la medicion de iluminacidn anualmente segun lo establecido en

Res SRT 84/12.

Hoja3/3

Firma, Aclaraciony Registro del Profesional Interviniente

Imagen 28. Protocolo de Medicion de Iluminacion en el Ambiente Laboral. Fuente. Andrea Pérez
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1. Introduccién

Se realizaron las mediciones de ruido en todos los puestos de trabajo expuestos con el
objetivo de determinar si el nivel de ruido existente en cada puesto es suficiente y
adecuado para el tipo de tarea desarrollada de acuerdo a la ley 19.587 de higiene y
seguridad en el trabajo, decreto 351/79 y la resolucion SRT 85/2012 que reglamenta
especificamente los valores méaximos permitidos. El monitoreo realizado proporciona a la
empresa la posibilidad de conocer si todas las actividades llevadas a cabo, se desarrollan
bajo los niveles minimos permitidos de ruido establecidos en la legislacion vigente.
Logrando con esto:

- Una mejora en la productividad.

- Confort para los trabajadores al desempeiar sus actividades en condiciones

adecuadas.

- Reduce el riesgo de enfermedades profesionales.
En el sitio se desarrollan tareas de Industria Metalmecanica.
Se concentraron esfuerzos en mantener en todo momento las condiciones de
representatividad de las mediciones y de no interferir en la rutina normal de trabajo. En
caso de duda se optd siempre por la condicion mas desfavorable y en ocasiones se
solicité el encendido de maquinas de manera de forzar la condicion de representatividad.
Se ha utilizado para la realizacién de las mediciones un decibelimetro marca Marca: CEM;
Modelo: DT-85A,; Serie: 190716871.
A fin de determinar el nivel de ruido para los distintos puestos de trabajo se realiz6 un
analisis in situ de las tareas realizadas en cada puesto a fin de determinar el nivel y tipo

de ruido.

2. Objetivo:

El objetivo del estudio es evaluar los niveles de ruido laboral en general a la que se

encuentra expuesto el personal.
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Para ello se realizan mediciones del nivel sonoro continuo equivalente tanto puntuales
asociados a puestos de trabajos fijos o0 puntos representativos.

Finalmente se realizan algunas correcciones de los valores obtenidos y se determina si
los mismos se encuentran dentro de los limites maximos permitidos (dosis de exposicion

en una jornada de trabajo).

3. Requisitos Legales Relacionados:

El ruido en ambiente laboral esta regido por la Ley N° 19.587/72, el capitulo 13 de su
Decreto reglamentario 351/79 y la Resolucion del Ministerio de Trabajo N° 295/03 que en
noviembre de 2003 modifico al Anexo V del anteriormente citado Decreto.

Luego se ha sancionado la Resolucién SRT 85/12 donde se establece que la medicion
de ruido tendra una validez de 1 (un) afio y que se debera utilizar obligatoriamente el
protocolo que como anexo forma parte de dicha resolucion.

Ningun trabajador podra estar expuesto a un NSCE superior al establecido en la siguiente

tabla:
‘I:E“xa[:ic;smlon dB(A)
24 Horas 80
16 Horas 82
8 Horas 85
4 Horas 88
2 Horas 91
1 Hora 94
30 Minutos 97
15 Minutos 100
7,5 Minutos 103
3,75 Minutos 106
1,88 Minutos 109
0,94 Minutos 112
28,12 Segundos 115
14,06 Segundos 118
7,03 Segundos 121

Imagen 29. Valores limite para el Ruido. Fuente. Decreto 351/79 pag 118
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4. Metodologia:

Relevamiento previo: el relevamiento se realizd in situ durante la primera etapa del

desarrollo del presente Proyecto Final Integrador, en el cual identifico los peligros durante
la construccion de los mezcladores estaticos. Entre los datos a relevar se destaca la
descripcion de instalaciones y procesos, los dias y horarios de funcionamiento, las
fuentes y caracterizacion del ruido.

Seleccién de dia, hora y condiciones de funcionamiento: Las mismas se realizan en el

dia y la hora y bajo las condiciones de funcionamiento donde la intensidad de la emision
sea mayor.

Seleccién de puntos de medicidn: Se seleccionan los puntos representativos donde se

realizaran las mediciones. Se conforma un croquis del lugar identificando los puntos de
medicion.

Contraste inicial de los instrumentos: Se realiza una contrastacion inicial de los

instrumentos. EI mismo tiene por objeto verificar su correcto funcionamiento y se lleva a

cabo en un ambiente silencioso de manera de no interferir la operacion.

4.1. Mediciones Puntuales:

La metodologia de medicion es la siguiente:

Instalacién del decibelimetro: Se realiza el montaje del decibelimetro y se sitla al mismo

en el punto de medicion. Se ubica el micréfono a la altura del oido del trabajador y siempre
que sea posible a mas de 3,5 metros de paredes o estructuras o cualquier estructura
reflejante del sonido de manera de reducir la interferencia de ondas estacionarias. Se
inserta también la pantalla protectora anti viento en el micr6fono de manera de disminuir

una posible incidencia del mismo sobre las mediciones.
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Medicion del ruido: Se denomina NSCE RM dB(A) y se registra durante el periodo maximo

de funcionamiento de la/s fuente/s de ruido. Se resetea el instrumento, aguarda unos
segundos hasta que se estabilice la lectura con el ruido existente y se comienza la
integracion. Mientras el instrumento se encuentra integrando, la persona que realiza las

mediciones se aleja del mismo de manera de minimizar las posibles reflexiones.

Durante estas mediciones no se tienen en cuenta los ruidos que aparecen en forma
ocasional y que no pertenecian al ruido analizado. Una vez que a criterio del profesional
se considera que la muestra es representativa de una jornada tipica de trabajo, se detiene
la integracion y los valores son registrados. Se releva si se utiliza proteccidon auditiva en

el sector o0 puesto y eventualmente el tipo y sus especificaciones.

4.2. Instrumental Utilizado:

Se ha utilizado para la realizacion de las mediciones un sonémetro con filtro de
ponderacion frecuencia A y respuesta lenta. La obtencion de la exposicion diaria al ruido

se realiza a partir de la medicion de niveles sonoros continuos equivalentes.

4.3. Seleccion de Puntos de Medicion:

A fin de determinar el nivel de ruido apropiado para los distintos puestos de trabajo se
analiz6 cudles son las tareas realizadas en cada puesto y se determinaron niveles y tipos
de ruidos, mediante un monitoreo adecuado para tal fin. De los resultados de dicho
analisis se identificaron 2 puntos de medicion de ruido.

- Amoladoras de 4” 6 7”7 (el uso se realiza sobre bancos de trabajo)

- Compresor de aire para el proceso de arenado
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Imagen 30. Puntos de medicién de ruido. Fuente. Andrea Pérez

4.4. Resultados de la Medicién de los Niveles Sonoros:

Amoladora 4”: 88 dB (A)
Compresor de aire: 91 dB (A)

Tiempo de exposicidn Nivel Sonoro dB (A)
4 horas 88 dB (A)
4 horas 91 dB (A)
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Para la condicion de uso de amoladora y que resulté ser de 88 dB(A), se debe ingresar a

la tabla, por la columna “Nivel de presidén acustica dB(A)” hasta el valor de 88 dB(A) y
obsérvese que el maximo tiempo permitido es de 4 horas, y el trabajador esta expuesto
a 4 horas.

Para la condicion de uso de compresor de aire para el proceso de arenado y que resultd
ser de 91 dB(A), se debe ingresar a la tabla, por la columna “Nivel de presién acustica
dB(A)” hasta el valor de 91 dB(A) y obsérvese que el maximo tiempo permitido es de 2

horas, y el trabajador esta expuesto a 4 horas.

4.4.1 Dosis de Exposicién al Ruido:

Este resultado indica que esta por encima del nivel permitido, por lo que se deberan tomar
las medidas necesarias para reducir el nivel de ruido hasta el valor requerido segun

normativa vigente.
4.4.2 Verificacion Proteccion Auditiva Utilizada:
Se realiza el célculo para ver si cumple con la legislacion vigente para 8 hs diarias

utilizando el método NRR/NIOSH, durante el proceso para la peor condicion que seria el

uso del compresor de aire para realizar el proceso de arenado.
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Datos:

- NRR del protector adquirido: 26 dB (A) (protector de copa).
- NPS (nivel de presion sonora medido): 91 dB (A)

- Recomendacion NIOSH: 0.75 (protector de copa)

NPS epp= NPS — [NRR -7] * 0.75

NPS epp=91dB (A) —[26 dB (A) — 7 ]* 0.75

NPS epp= 91 dB (A) — (19 dB (A) * 0.75)

NPS epp= 91 dB (A) — 14.25 dB (A)

NPS epp= 76,75 dB (A)

El protector es APTO, ya que NO supera el limite de 85 dB (A) para 8hs diarias segun la
legislacion vigente.
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5. Protocolo de Medicién de Ruido en el Ambiente Laboral:

ANEXO
PROTOCOL O DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento
@ Razén Social: CORMET METALMECANICA SA.

@ Direccion: HIPOLITO YRIGOYEN 563

@ Localidad: PELLEGRINI

@ Provincia BUENOSAIRES

© C.P.: 6346 © C.U.I.T.: 30-51553328-2

Datos para la medicion
 Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: DECIBELIMETRO Marca: CEM;
Modelo: DT-85A; Serie: 190716871

(8 Fecha del certificado de calibracién del instrumento utilizado en la medicion: 13/04/2023
(9 Fecha de la medicion: 19/06/2023 |0 Horade inicio: 8 hs |y Hora finalizacion: 12 hs

@2 Horarios/turnos habituales de trabajo: 8a 12y 15a 19

@3 Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo.
Sector detaller, con uso de amoladoray compresor de aire funcionando en forma NO
continua.

a4 Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion.
Al momento de la medicion las condiciones de trabajo eran habituales.

Documentacion que se adjuntara a la medicion
5) Certificado de calibracion.

@) Plano o croquis.

Hoja 1/3

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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ANEXO
PROTOCOL O DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

)

Razén social: CORMET METALMECANICA SA.

fi8)
C.U.I.T.: 30-71553328-2

(19)

Direccion: HIPOLITO YRIGOYEN 563

20)

Localidad: PELLEGRINI

21)
rc.p.: 6346

(22)

Provincia BUENOS AIRES

DATOSDE LA MEDICION

@ - T K (= 2 & SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE 3
Tiemoo de Caracterisicas  |RUIDO DE IMPULSO Of* & 32) Cunple conlos
Purto de cstince Tiempode | generdesdelridoa | DEIMPACTO velores de
medicion Sector Puesto / Puesto tipo / Puesto mbil e)f:;)baj dor | imegracion (tiempo | medir (continuo/ | Nivel pico de presion | Nivel de presion actstica | Resuitaclo dela| | exposicion diaria
(Te, enhoras) de medicion)  |intermitente / de impulso| - acUstica ponderado C integrado sumadelas Dosis (er;/porcenla; e permitidos?
' o deimpacto) (LC pico, endBC) (LAeqTe endBA) | fracciones 0 (SI/NO)
1 Taller Taller 4 0,25 hs Continuo 88 db (A); 91 db (A) 3 No cu mple

(34) Informecion adicional:

Firma, aclaraciony registro del Profesional interviniente.

Hoja2/3
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ANEXO
PROTOCOL O DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

(35) 136)
Razén socia: CORMET METALMECANICA SA. C.U.l.T.: 30-71553328-2
(37) (38) [A0)
Direccion: HIPOLITO YRIGOYEN 563 1Loca|idad: PELLEGRINI ‘C.P.: 6346 Provinciat BUENOS AIRES

Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

(42)

(41

Conclusiones. Recomendaci ones parta adecuar €l nivel deruido alalegislacion vigente.

En base alo expuesto, se ha determinado que no todos los puntos medidos cumplen con los parametros exigidos por la legislacion vigente. * Emplear méquines y métodos que por su innovacion tecnolégica sean lo menos ruidosas posibles, es decir, sustituir el equipo productor de ruido
pOr uno Menos ruidoso.

* Colocar las méqinas que vibran sobre meteriales amortiguadores.

* Aumentar la distancia entre el trabajador y la fuente sonora.

*Utilizar meteriales que absorban el sonido en las paredes, suelos, y techos.

*Realizar mantenimiento y lubricacion periddica de los equipos, y de ese modo sustituir las piezas gastadas 0 defectuosas.

* El personal deberd usar proteccion auditiva del tipo copa.

*Realizar mediciones de exposicion a ruido, segiin lo establece la Res SRT 85/2012.

Hoja3/3

Firma, aclaraciony registro del Profesional interviniente.

Imagen 31. Protocolo de Medicion de Ruido en el Ambiente Laboral. Fuente. Andrea Pérez
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 6

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

6.1.1 Desarrollar una Instruccién de Trabajo para la
seleccion e ingreso de personal y que segun el
Procedimiento PR002 vigente Preparacion de
Documentos, son documentos que describen de
manera detallada una actividad u operacion incluida
dentro del Sistema de Gestion de la Calidad,

6. Establecer metodologia 6.1. Implementar una Instruccién g :
Seguridad, Salud y Ambiente.

para la seleccion e ingreso de |de Trabajo para la seleccién e

personal ingreso de Personal
6.1.2 Sisurge la necesidad de que el empresario
necesite cubrir un puesto de trabajo, realizar la
seleccion e ingreso de personal siguiendo los
lineamientos en la instruccién de trabajo generada.
10. Seleccion e Ingreso de Personal:

La administracion del personal es realmente importante para cualquier empresa que
quiera alcanzar los objetivos propuestos. En la actualidad las empresas que ofrecen
productos con la mas alta calidad son las que van un paso delante de la competencia,
pero lo Unico que mantendra la ventaja, sera el personal que la compone. Por tal
motivo se sugiere a la empresa que desarrolle estudios detallados de los perfiles
laborales para realizar la seleccion de personal. La idea es que puedan identificar los
conocimientos técnicos que debe tener cada uno de los colaboradores en cada una
de las areas. De esta manera, se podra generar el programa de capacitacion
especifico que permitira la renovacion y actualizacion de conocimientos en las areas
gue se requieran.

Mas alla de que se esta trabajando en el desarrollo de los perfiles laborales, se
propone el siguiente desarrollo para cumplir con el Objetivo Especifico 6 propuesto.
Para ello, se ha desarrollado una Instruccion de Trabajo, siguiendo los lineamientos

del Procedimiento PR0O02 Preparacion de Documentos.
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El instructivo fue identificado dentro del Sistema de Gestion de la empresa como

IN-RH-001-1 Seleccion e Ingreso de Personal cuyo objetivo es la de establecer una
metodologia para la incorporacion de personal a CORMET METALMECANICA S.A.

11.

Metodologia para la Seleccion e Ingreso de Personal:

La empresa CORMET establecid los siguientes pasos para proceder a la seleccion de

personal:

El responsable del sector solicitante determinara la necesidad de cubrir o crear
un puesto de trabajo y lo solicitara completando el Formulario F-064
Requerimiento de Personal.
Con la aprobacién de la Direccion de la empresa podran iniciar la busqueda del
personal solicitado.
El responsable del area de administracion podra hacer uso de diversas fuentes
para la busqueda de candidatos calificados, como por ejemplo:

- Contactos propios de empleados de la empresa.

- Base de datos de la empresa.

- Universidades y escuelas superiores locales.

- Publicacion de avisos en prensa, internet.

- Tercerizacién de la busqueda a través de consultoras.
Podran analizar los Curriculum Vitae recepcionados y procederan a seleccionar
un grupo de candidatos idoneos que participaran del proceso de seleccion.
Los postulantes seleccionados seran convocados a una primera entrevista
donde les solicitaran que completen el Formulario F-066 Solicitud de Empleo,
y luego seran evaluadas sus competencias para determinar si son compatibles
0 no con los requerimientos del puesto de trabajo. Podran realizarse también
en esta instancia una evaluacion técnica.
Finalizada la entrevista deberan completar el Formulario F-067 Evaluacion de
la Entrevista.
Se desligaran del proceso de seleccion a aquellos que a juicio de quien
entrevista no se alineen con el perfil requerido, debiendo en este caso informar

al responsable del area solicitante sobre las consideraciones efectuadas.
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El responsable de administracion procederd a comprobar y chequear las
referencias de todos aquellos aspirantes que hayan superado la entrevista y
permanezcan dentro del proceso de seleccion.

El responsable de administracion convocara a una segunda entrevista donde
cada uno de los postulantes se entrevistara con su futuro responsable de area,
segun corresponda, y estos volcaran sus comentarios en el F-067 Evaluacion
de Entrevista generado en la primera entrevista.

A continuacion, deberan decidir cual/les de los postulantes seran las nuevas
incorporaciones.

El/llos candidato/s seleccionado/s serdn convocados para realizar el examen
preocupacional y, en caso de ser requerido, realizara una evaluacién
psicotécnica.

El ingreso de la persona lo formalizaran una vez obtenido el apto médico
mediante el Formulario F-065 Ingreso de Personal que sera autorizado y
aprobado por la direccion de la empresa.

Tendran una ultima entrevista con el/los candidato/s, cuyo objetivo sera la
confirmacion de las condiciones de contratacion, el sueldo establecido, horario
y lugar de trabajo, fecha de ingreso y se le solicitara los documentos necesarios
para la conformacion del legajo. Para ello, le entregaran Formulario FO68
Documentacion a Presentar.

Una vez completos los Formularios F-064 Requerimiento de Personal, F-065
Ingreso de Personal y F-066 Solicitud de Empleo, gestionaran la Clave de Alta
Temprana ante la AFIP.

Ademas, le daran de alta al nuevo empleado en todos los organismos que
correspondan (ART, Obra Social, etc).

El primer dia de trabajo, el ingresante sera recibido por el personal responsable
de CORMET quien le dara la bienvenida para luego completar algunas

formalidades pendientes tales como:
- Completar el legajo personal
- Firma del Alta Temprana
- Entrega de material de induccion
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- Entrega de Cédigo de Etica y Confidencialidad (Formulario F-069)
- Notificacion de Recepcidn de Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
(Formulario F- 070).

e Coordinaran con el nuevo empleado qué dia y horario le realizaran la induccion
en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Conduciran al nuevo empleado a su lugar de trabajo, donde sera recibido por
el responsable del sector o quien este delegue, quien sera responsable por la
pronta adecuacion del empleado a la organizacion y a su puesto de trabajo.

¢ A los efectos de integrar rapidamente al recién ingresado nombraran un tutor
quien se encargara de presentarle el resto de sus compafieros, mostrarle las
instalaciones, guiarlo en el comienzo de sus actividades.

e Finalizaran el procedimiento con el armado del legajo de personal segun

Formulario F-071 Control de Documentacion Legajo Personal.

12. Documentos generados:

A continuacioén, cito los nuevos documentos generados y que estan relacionados al

Instructivo de Trabajo IN-RH-001-1 Seleccion e Ingreso de Personal:

F-064 Requerimiento de Personal

F-065 Ingreso de Personal

F-066 Solicitud de Empleo

F-067 Evaluacion de Entrevista

F-068 Documentacion a Presentar

F-069 Cadigo de Etica y Confidencialidad

F-070 Notificacion de Recepcion de Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
F-071 Control de Documentacion Legajo Personal
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12.1 Requerimiento de Personal:

Formulario que completara el responsable del sector con algunos requerimientos, pero
lo més interesante serd la confeccién de la descripcion y perfil del puesto que aun esta

en proceso de implementacion:
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Imagen 32. Formulario F-064 Requerimiento de Personal. Fuente. Andrea Pérez

12.2 Ingreso de Personal:

Cumpliendo con lo establecido en el Decreto 351/79 en el Capitulo 20 Seleccion de
Personal Art 205: “El Servicio Médico del Trabajo extenderd, antes del ingreso, el
certificado de aptitud en relacién con la tarea a desempefiar”.

En este caso se decidio registrar el apto fisico en un documento interno que lo debera

firmar el médico del servicio médico laboral:
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Imagen 33. Formulario F-065 Ingreso de Personal. Fuente. Andrea Pérez
12.3 Solicitud de Empleo:
Formulario que lo completard cada postulante convocado a una primera entrevista,
para luego evaluar sus competencias y determinar si cumple con los requerimientos

requeridos y registrados por el responsable del area en el Formulario F-064
Requerimiento de Personal:
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Imagen 34. Formulario F-066 Solicitud de Empleo. Fuente. Andrea Pérez

12.4 Evaluacidon de Entrevista:

Cada vez que finalicen con la entrevista, el responsable del area administrativa

completara el siguiente formulario en todos sus campos:
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Imagen 35. Formulario F-067 Evaluacion de la Entrevista. Fuente. Andrea Pérez

12.5 Documentacion a presentar:

Este documento se le entregard a la persona seleccionada para que tenga

conocimiento sobre toda la documentacion requerida para luego adjuntar al legajo:
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Imagen 36. Formulario F-068 Documentacion a Presentar. Fuente. Andrea Pérez
12.6 Cédigo de Etica y Confidencialidad:
Haciendo hincapié en los requerimientos de la Norma ISO 45001 sobre el Control de
la Informacién documentada (item 7.5.3.), dice que la misma “esté protegida

adecuadamente (por ejemplo, contra pérdida de la confidencialidad, uso inadecuado,

o pérdida de integridad)”. Por tal motivo, se lo definié en este documento:
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Imagen 37. Formulario F-069 Codigo de Etica y Confidencialidad. Fuente. Andrea

Pérez

12.7 Notificacion de Recepcién de Politica de Seguridad y Salud en el
Trabajo:
Tal como lo establece la Norma ISO 45001 en su apartado 5.2 Politica de la SST
debe:
- estar disponible como informacién documentada;
- comunicarse dentro de la organizacion;
- estar disponible para las partes interesadas, segun sea apropiado;
- ser pertinente y apropiada.
Por tal motivo resultd interesante hacer registrar la entrega de la Politica de la SST de
CORMET METALMECANICA S.A. a la nueva persona contratada, mas alla que la

misma este a la vista dentro de la empresa:
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Imagen 38. Formulario F-070 Notificacion de Recepcion de Politica de SST. Fuente.

Andrea Pérez
12.8 Control de Documentacion Legajo Personal:
Como en todos los documentos que se han generado en el desarrollo de este Proyecto

Final Integrador, la intenciéon es dar cumplimiento al requisito 7.5.3 Control de la

Informacién documentada de la Norma ISO 45001
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Imagen 39. Formulario F-071 Control de Documentacién Legajo Personal. Fuente.

Andrea Pérez
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 7

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR
7. Establecer metodologia 7.1 Verificar el grado de . . )
para la capacitacion del cumplimiento del Procedimiento  |7-1.1 Determinar porcentaje de personal capacitado
personal en materia de SST  |PR-003 vigente, Capacitacion al €N 10s siguientes temas:
Personal.

Riesgos generales del establecimiento;
Covid 19

Trabajo en altura

Proteccién contra incendios

Orden y limpieza

Uso adecuado de EPP

Conceptos de ergonomia
Autocontrol preventivo

Riesgo eléctrico

Herramientas manuales y eléctricas
Manejo seguro y responsable
Primeros auxilios

7.1.2 Verificar si el personal es evaluado y si hay
registros.

13. Capacitacién al Personal:

Si bien la empresa dispone del Procedimiento PR-003-1 Capacitacion del Personal,
antes de desarrollar el “resultado esperado” propuesto de este objetivo especifico, se
resolvi6 en forma conjunta con los integrantes de la empresa, llevar a cabo una
revision del procedimiento vigente.

Pensando en la idea de este proyecto, Implementacion de un Sistema de Gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa CORMET METALMECANICA S.A.
de la localidad de Pellegrini Pcia. de Bs. As., el primer cambio que sufri6 este

procedimiento fue en su objetivo quedando definido de la siguiente forma:

“Establecer un procedimiento de capacitacion continua, para todo el personal de
CORMET, ajustandose a los intereses y necesidades de la organizacion con el fin de
brindar herramientas que desarrolle nuevos conocimientos y habilidades especificas

y evaluar su eficacia en la mejora del desempefo”.
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El cambio significativo fue el de evaluar la capacitacion y medir la eficacia en la mejora

del desempefio.

Se observo que la empresa si dispone de registros de capacitacion desde sus inicios,
relacionados con los riesgos presentes dentro del taller y de procesos de soldadura,
dando total cumplimiento al cronograma de capacitacion anual, pero no asi con los

registros de evaluacion segun lo plasmado en la version 1 del procedimiento:

“7.1.7. Al finalizar la capacitacion, y si se considera necesario, se solicitard a los
participantes responder un cuestionario sencillo de evaluacién sobre los conceptos del

tema dictado.”

“7.1.10. Personal de Calidad, deber& evaluar los resultados de cada participante
y si se observa que el resultado de la evaluacion de la persona capacitada no es el
esperado, éste informara al responsable de sector para que proceda a recapacitar en

forma inmediata.”

Se realiz6 la consulta al responsable del sector y éste manifiesta que, si bien no hay
registros de evaluacion, él procede a la capacitacién continua y evaluacion dentro del
taller o en instalaciones del cliente para cada obra a ejecutar.

Esto se ve reflejado, por ejemplo, en el documento “Calificacion de Procedimiento de
Soldadura” que dispone la empresa y que es un requerimiento necesario para el
cliente. Los mismos ya fueron comentados y citados en la ETAPA 1 en el ANEXO |
Registro de Calificacion de procedimiento de Soldadura segun ASME IX-Ed 2021y en
ANEXO Il Registro de Calificacion de procedimiento de Soldadura segun ASME IX-Ed
2019- ED (EP)-B-05-00-01 y ED (EP)-B-02-00-01 de YPF.

Claramente la capacitaciéon al soldador fue efectiva, ya que esta demostrado en esos
documentos y que son trazados por el ente calificador.

Lamentablemente no fue registrada como tal esas capacitaciones y, por lo tanto, se
ha desarrollado la siguiente metodologia de trabajo para dar cumplimiento al apartado
7.2.
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Competencia de la Norma ISO 45001, para “mantener la competencia necesaria de

los trabajadores y evaluar la eficacia de las acciones tomadas”.

Me parece interesante mencionar en este espacio el compromiso que tomé la
empresa para con este proyecto, estableciendo en la version 2 del procedimiento PR-
003 Capacitacion del Personal las siguientes responsabilidades, para que el mismo

se lleve a cabo en tiempo y forma.

De la Direccion de la Empresa:

Aprobar el presupuesto de capacitacion y asegurar los recursos para el correcto
cumplimiento del presente procedimiento.

Asegurar que el personal asista a las actividades de capacitacion.

Difundir todo material relacionado con el Sistema de Gestién SST.

Verificar que el procedimiento de capacitacion se cumpla en tiempo y forma.

De los responsables de Areas:

Identificar las necesidades de capacitacion y determinar el contenido del
entrenamiento en el puesto de trabajo y completar el Formulario Presupuesto de
Capacitacion.

Confeccionar el programa anual de capacitacion.

Ejecutar el programa anual de capacitacion.

Evaluar la eficacia de las actividades de capacitacion.

Hacer conocer a las personas que trabajan en su sector los procedimientos y/o
instrucciones de trabajo aplicables a sus tareas especificas (entrenamiento en el lugar
de trabajo).

Asegurar que los registros de capacitacion se mantengan actualizados y que estén

archivados de manera segura, ordenada y de facil acceso.

Del responsable de Administracion:

Verificar el Presupuesto de Capacitacion y coordinar necesidades.
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Asegurar que todas las acciones de capacitacion sean evaluadas a través de la

Evaluacion de la Capacitacion.

Asegurar que todos los colaboradores firmen el registro de asistencia a capacitacion.
Realizar un andlisis de la evaluacion de Eficacia de la Capacitacion

Mantener actualizados los registros y realizar reportes de asistencia, evaluaciones,
cantidad de horas de capacitacion promedio por persona, brindar feedback de los

resultados de las evaluaciones etc. a los jefes y a la gerencia.

De todo el Personal:

Deberan asimilar y poner en practica los nuevos conocimientos adquiridos.

Evaluar las acciones de capacitacion a traves de la Evaluacion de la Capacitacion.
Desarrollaran el factor humano de la organizacion en un marco de honestidad y

responsabilidad, caracterizado por la armonia y el compromiso.
13.1. Metodologia:
Se estableci6 que al finalizar cada afio y durante el primer trimestre del préximo, los

responsables de la empresa detectaran y definiran las necesidades de capacitacion

del personal. A tal efecto se tendra en cuenta lo siguiente:

El desempefio personal
- Las competencias requeridas para su perfil de puesto
- Adelantos y cambios tecnolégicos
- Necesidades de desarrollo del personal
- Necesidades del negocio
- Disponibilidad presupuestaria
e Se deberan plasmar las fechas por mes, los temas a capacitar, el contenido de
cada uno de ellos, quién sera el disertante, a quiénes estara dirigida, la carga
horaria, etc. en el Cronograma de Capacitacion, segun item 6.
e Los responsables de areas coordinaran para proceder a la capacitacion del
personal estable, nuevo o eventual.
¢ Respetando las fechas asignadas en el cronograma de capacitacion, y antes

de comenzar con la misma, prepararan la sala de capacitacion con el material
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bibliografico que podran ser documentos, procedimientos operativos,
instructivos de trabajo con nueva vigencia, ejemplos, presentaciones en Power
Point, entre otros.

A cada participante le entregaran una copia impresa del material bibliogréafico
utilizado para que el disertante pueda desarrollar la capacitacion.

Al finalizar la capacitacion, solicitaran a los participantes responder un
cuestionario sencillo en el Formulario de Evaluacion y Medicion de la Eficacia
de la Capacitacion.

Cada participante ademas firmara en la planilla de Registro de Capacitacion.
Una vez realizada la evaluacién de la capacitacion, comenzaran con la
medicion de eficacia de dicha capacitacion y la llevara adelante el responsable
de cada area.

Para esto y finalizado el afio, obtendran un listado de los cursos realizados y
con el resultado de las evaluaciones.

Una vez que se cuenta con la totalidad de los cursos evaluados confeccionaran
una planilla (ver modelo debajo) para llevar adelante la evaluacién de la
medicion de la eficacia segun la criticidad de las tareas en relacion a la

capacitaciéon brindada.

Fecha Evaluado Sector Evaluador B Tiempo Calificacitn

Capacitacion

Filtraran en un archivo las capacitaciones de acuerdo al evaluado, temas,
sector entre otros.

La evaluacion de la eficacia la mediran en el Formulario de Evaluacion y
Medicion de la Eficacia de la Capacitacion. Se recomienda en aquellos casos
en los cuales la puntuacion haya sido la siguiente, realizar comentarios de qué
manera podria mejorarse la eficacia de la capacitacion en el campo de

“observaciones” de dicho formulario:

- Si el grado de eficacia de la capacitacion se encuentra entre 9y 10 se

considerara que la capacitacion ha sido efectiva.
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- Si el grado de eficacia se encuentra entre 6 y 8, se considerara que se
alcanzé parcialmente el objetivo.

- Si el grado de eficacia es igual o inferior a 5, es decir que no se
alcanzaron los objetivos, seleccionaran el motivo segun las siguientes

posibilidades:

a) Por el Programa de Capacitacion (contenido)
b) Por el nivel del curso (nivel del instructor)

c) Porgue no se pudo aplicar a la tarea

d) Porque es necesario profundizar el tema

e) Otros (detalle)

¢ De esta manera se consolidara esta informacion y se podra realizar el analisis

de la eficacia de la capacitacion.
13.2. Evaluacion y Medicion de la Eficacia de la Capacitacion:
A continuacién, adjunto el formulario que se genero y se lo identificé con el cédigo

F-072-1 Evaluacion y Eficacia de la Capacitacion, y el cual la empresa lo implementara

a la brevedad:
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Cadigo: F-072

EVALUACION Y EFICACIA DE LA

CAPACITACION Vereion:d

Fecha revision: 06/2023

NOMBRE ¥ APELLIDO DEL PARTICIPANTE:

NOMBRE ¥ APELLIDDO DEL INSTRUCTOR:

SECTOR:
TEMA DE CAFACITACION:

Presencial Exposicion Curso ] Conferancia
B Taller

METODO UTILIZADO EN LA
CAPACITAGION

Citro Indique cual

EVALUACION DE LA CAPACITACION

CRITERIOS PARA EL EVALUADD
{Csifique de 1 a 10 los siguientes items)

EVALUACION
10 EE TyE S5yd 3,291
CONCEPTO Excelente My Buena Regular Insatesf
Buens

Maneio del Tema

¢ |Meuctor e dningia Utiizada

Material Emregado

Duracidn de la Actividad

Ambiente Flsico

Considars que los conocméentos aprendidos son

aplicados en mi pussto de trabajo

Ailmplemenio metoras despues de la capacitacion?

& 5e evidencia mejora en mis actividades después

de la capacitacidn?

, Ml inmediato supenior me facilita la aplicaciin de lo
aprandido &n mi puesto de trabajo?

8 |Ewvsluacidn general del curso

iTu opinidn nos interesal
Comentanos tus observaciones. Explicar todo puntaje menora & puntos

L= 1 I ]

Firma del Participante: Fecha:

Pagina 1 de 2
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J/"'"f‘\ Cadigo: F-072
[ lcoria EVALUACION Y EFICACIA DE LA
- CAPACITACION

Version: 1

Fecha revision: DE/2023

MEDICION DE EFICACIA DE LA CAPACITACION
CRITERIOS FARA EL EVALUADOR

{Califique de 1-a 10 los sigukenies fems)
EVALUACION
10 Gy8 Tyé Syd 3.2y
COMLERTO Excalente Muy Basena Regular Insatisf.
Buena

] . 5e aplicaron conceplos aporisdos por la
capacitaciin?

L= aplicacidn de lo aprendido produce resultados

satisfactionios

Se evidencia mayor eficiencia v mejora en los

3 conocimienios Bonicos segln las actividades

encomendadas

En aspectos generales. se evidencia & fortalecmiento

profesional del trabajador

5 GRADO DE EFICACIA

RESULTADOS
NOTA: Se entiends por eficacia de la capacitactn a la aplicacidn de lo aprendido en & dmbito de trabajo.

» 5i el grado de eficacia de [a capadiacién se encuentra entre 8 v 10 se considera que |a capacitacion ha sido efectiva.
» 5ialgrado de eficacia se encuentra entre 6 v B, se considera gue se alcanad parcialments & objetivo.
Comentar & continuacdn de qué manera podria mejorarse la eficacia de Ia capacitacidn.
= 5i el grado de eficacia es igual o infenor 8 5, es decir gue no se alcxanzaron los objetivos, seleccione &l motivo segun
Les sigulente sposibilidades:
a) Por el Programa de Capacitacidn (contenidao)
b) Por el nivel del curso (nivel dal instructor)
c} Por gue no se pudo aplicar & la tares.
d) Porgue es necesario profundizar el tema
g) (Odros (detsle)
Comentar a continuacsén de qué manera podria mejorarse i eficada de la capacitacion.
Observaciones o comentarios adicionales

Firma del Evaluador: Fecha:

Pagina 2 de 2

Imagen 40. Formulario F-072 Evaluacion y Eficacia de la Capacitacion. Fuente.

Andrea Pérez
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13.3. Cronograma de Capacitacion al Personal:

Siguiendo los lineamientos del procedimiento PR-003-2 Capacitacion del Personal, los

responsables del area de “Construccion” y de “Higiene y Seguridad en el Trabajo” han

confeccionado el Cronograma de Capacitacion en el formulario F-004-1.
En él han volcado las necesidades que la empresa CORMET METALMECANICA S.A.

detecté en materia de prevencion de riesgos para el afio en curso y que lo estan

ejecutando en la actualidad.

Al entrar en vigencia en el mes de 06/2023 dicho procedimiento, por el momento no

se ha ejecutado la Evaluaciéon y Eficacia de la Capacitacion por lo que se espera

hacerlo en las préximas capacitaciones.

CRONOGRAMA DE CAPACITACION

ARD s

MES FECHA TEWMA RO PESERTANTE

DESERVACIONES VERIFICADO POR

Imagen 41. Cronograma de Capacitacion. Fuente. CORMET METALMECANICA

S.A.
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 8

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

8.1.1 Desarrollar una Instruccién de Trabajo para la
realizacion de Inspecciones de Seguridad y que
segun el Procedimiento PR002 vigente Preparacion de
Documentos, son documentos que describen de
manera detallada una actividad u operacién incluida
dentro del Sistema de Gestion de la Calidad,
Seguridad, Salud y Ambiente.

8.1 Implementar una Instruccion
8. Establecer metodologia de Trabajo para realizar

para realizar inspecciones de [inspecciones de seguridad dentro
Seguridad de la organizacién y en obras
fuera del establecimiento

8.1.2 Realizar una Inspeccion de Seguridad dentro
de la empresa.

14. Inspecciones de Seguridad:

Las Inspecciones de Seguridad, son inspecciones, generalmente periddicas, para
inspeccionar todas las condiciones de seguridad de la empresa y cuyo objetivo sera
la de detectar los peligros presentes, evaluar los riesgos en base a los peligros
identificados, tomar acciones para eliminar y/o controlar los riesgos, hacer un
seguimiento del cumplimiento de las medidas de control y verificar el cumplimiento
segun legislacioén vigente.

El Instructivo de Trabajo que la empresa identifico con el codigo IN-HS-009, y que fue
citado y desarrollado en la Etapa 1 y 2 del presente Proyecto Final Integrador, ha
sufrido varios cambios debido al analisis realizado en conjunto con los responsables
de la empresa y trabajadores.

Por tal motivo se ha generado la version 2 cuyo titulo es “Identificacion de Peligros,
Evaluacion y Determinaciéon de Controles de Riesgos”.

Se determin6 que el objetivo es la de Identificar los peligros de Seguridad y Salud
Ocupacional de las actividades realizadas por CORMET, realizar una Evaluacion de

los mismos y definir los controles operativos a implementar.

Para el desarrollo de la Inspeccidén de Seguridad, la misma se registrara en el F-062

Inspeccidon de Seguridad-Listado de Identificacion de Peligros.
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Completaran en todos los campos y necesariamente marcaran de qué tipo de

inspeccion de seguridad se trate (formal o informal).
Tendran en cuenta si la inspeccion sera para evaluar los riesgos sobre las condiciones
y medio ambiente de trabajo, incorporacién de nuevas tecnologias, procesos de
soldadura, modificacion de procesos, nuevas obras de construccion y montaje entre
otros (inspeccion formal), o las que, por un motivo no previsto, generalmente urgente,
motivadas por alguna eventualidad como un accidente, algun requerimiento por los
organismos de control, entre otros (inspeccion informal).
Si se tratara de procesos habituales o modificacion de los mismos deberan realizar
previamente un listado de todas las etapas que involucren ese proceso como asi
también sus subprocesos.
Una vez desarrollada la Inspeccién de Seguridad con el Listado Predefinido de
Riesgos y Peligros se procederan a completar el Formulario F-054 Matriz de Riesgo
para Identificacion, Evaluacién y Determinacidén de Controles de Riesgos.
Deberan identificar el Riesgo para cada Proceso y Subproceso que compone dicha
actividad.
A continuacién, y como ya se ha desarrollado en la Etapa 1, realizaran:

- Evaluacién de Riesgo Inherente

- Clasificaciéon del Nivel de Riesgo

- Evaluacién del Riesgo Residual

- Andlisis de los costos de las medidas correctivas

El siguiente Formulario F-062 Inspeccion de Seguridad-Listado de Identificacion de

Peligros, fue pensado teniendo en cuenta los siguientes items, Ver ANEXO I:

GESTION PREVENTIVA:
- Enla cual el empleador involucrara a los trabajadores en la participacién en el
marco de todas las cuestiones que afecten a la seguridad y salud en el trabajo.
- Los trabajadores recibiran informacion sobre los riesgos a los que estan
expuestos y sobre las medidas y actividades de proteccién y prevencion que

apliquen.
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- Elempleador realizara la Identificacion de Peligros, Evaluacion y Determinacion
de Controles de Riesgos y las debera documentar para facilitar el seguimiento
correspondiente.

- El empleador confeccionard un Programa Integral de Prevencion de Riesgos

Laborales, para llevar a buen término la accion de la prevencion, entre otros.

INSTALACIONES GENERALES:

- Elempleador asegurara que los trabajadores dispongan de espacios de trabajo
seguros y en buenas condiciones de higiene, conforme al uso que se le den
para que el trabajador no sufra la exposicion a riesgos debidos a espacios
reducidos, separaciones insuficientes, condiciones de iluminacion deficientes,

mala distribucion de maquinas y equipos, falta de orden y limpieza, entre otros.

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS ELECTRICAS:
- El empleador asegurara que las maquinas que adquiere sean seguras para su
uso y que no podran emplearse sin la proteccion adecuada.
- Garantizard un mantenimiento preventivo de las mismas.
- Los trabajadores deberan ser capacitados sobre el uso correcto de maquinas

y herramientas eléctricas, a fin de prevenir accidentes, entre otros.

ELEVACION Y TRANSPORTE
- El control de riesgos se enfocara en la adquisicion de equipos correctamente
equipados frente a los riesgos previsibles en este tipo de operaciones (vuelco
y caida de objetos).
- Desarrollara procedimientos de uso para fortalecer las medidas de seguridad
gue se han de tomar en las distintas operaciones.

- Establecera un programa de mantenimiento preventivo, entre otros.
HERRAMIENTAS MANUALES:

- El empleador proveera de herramientas acordes a las necesidades de uso y

buscar proveedores que garanticen su buena calidad, considerando ademas la
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forma, el peso y las dimensiones adecuadas desde el punto de vista
ergonoémico.

- Asegurara que las herramientas no se deberan utilizar para fines distintos de
los previstos, ni deben sobrepasarse las prestaciones para las que estan

disefnadas.

VENTILACION:
- El empleador asegurard que, dentro del establecimiento, la ventilacion
contribuird a mantener condiciones ambientales que no perjudiquen la salud

del trabajador.

RUIDO:

- El empleador asegurara que los trabajadores no estén expuestos a dosis de
nivel sonoro continuo equivalente superior a la establecida en el anexo V del
Decreto Reglamentario 351/79.

- Aseguraré realizar mediciones de ruido peridédicas segun lo establece la Res
SRT 85/2012.

ILUMINACION:
- El empleador asegurara una intensidad minima de iluminacion sobre el plano
de trabajo establecido en el anexo IV del Decreto Reglamentario 351/79.
- Asegurard realizar mediciones de iluminacion segun lo establece la Res SRT
84/2012.

INSTALACION ELECTRICA:

- El empleador asegurara que la instalacion eléctrica del establecimiento como
asi también de todos sus equipos y/o herramientas eléctricas deben estar
dotados de un sistema de proteccion para Contactos Eléctricos Directos
(aquellos en los que la persona entra en contacto con una parte activa de la
instalacion, que en condiciones normales puede tener tension (conductores,
bobinados, etc.).) y para Contactos Eléctricos Indirectos (aquellos en los que la

persona entra en contacto con algun elemento que no forma parte del circuito
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eléctrico y que, en condiciones normales no deberia tener tension, pero que la
ha adquirido accidentalmente (envolvente, érganos de mando, etc.).)

- Debera asegurar le realizacion de mediciones del valor de Puesta a Tierra
(PAT) y la verificacién de la continuidad de las masas en el Ambiente Laboral,
segun lo establece la Res SRT 900/2015.

APARATOS A PRESION Y GASES:
- El empleador asegurara que todo equipo sometido a presion debera reunir una
serie de caracteristicas técnicas y de seguridad, siguiendo los lineamientos del
Cap 16 Art 141 del decreto Reglamentario 351/79.
- Aseguraré el correcto almacenamiento de los cilindros con gas siguiendo los
lineamientos del Cap 16 Art 142 del decreto Reglamentario 351/79.

PROTECCION CONTRA INCENDIOS:
- El empleador desarrollara un Plan de Emergencia para optimizar los medios de
extincion disponibles garantizando comportamientos seguros del personal.
- Deberéa desarrollar en el establecimiento el Plan de Emergencia en forma

periodica.

RADIACIONES NO IONIZANTES:

- El empleador debera proveer a los trabajadores de equipos y elementos de
proteccion personal segun capitulo 19 del Decreto Reglamentario 351/79.

- Realizara mediciones de los niveles de radiacion existentes y valorarlos
convenientemente por comparacion con niveles de referencia técnicamente
contrastados.

- Realizara exdmenes médicos especificos (cuando sea técnicamente posible) y

periodicos, al personal expuesto a radiaciones.
ERGONOMIA:

- El empleador ejecutara el Programa de Ergonomia tal como se desarroll6 en la

Etapa 1 del presente Proyecto Final Integrador.
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EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:

- El empleador entregard equipos y elementos de proteccion personal a los

trabajadores y utilizados por éstos, mientras se agotan todas las instancias

cientificas y técnicas tendientes a la eliminacion de los riesgos.

DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 9

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

9.1.1 Sibien se implementa el Formulario FO38
vigente, Reporte de Incidente Potencial, se debera
desarrollar una Instruccion de Trabajo para la
Investigacién de Siniestros Laborales y que segtn el
Procedimiento PR002 vigente Preparacion de

9. Establecer metodologia 9.1 Implementar una Instruccion )
Documentos, son documentos que describen de

para la investigacion de de Trabajo para la investigacion . o .
siniestros laborales de siniestros laborales manera detallada una actividad u operacion incluida
' ' dentro del Sistema de Gestion de la Calidad,

Seguridad, Salud y Ambiente.
9.1.2 Verificar si hubo incidentes laborales en el
transcurso del afio 2021 al 2023.

15. Accidentes Laborales:

15.1. Marco Legal:

15.1.1 Ley de Riesgos de Trabajo N° 24.557:

Esta ley, tiene como objetivo reducir la siniestralidad laboral a través de la prevencién
de los riesgos derivados del trabajo; reparar los dafos derivados de accidentes de
trabajo y de enfermedades profesionales, incluyendo la rehabilitacion del trabajador
damnificado; promover la recalificacion y la recolocacion de los trabajadores
damnificados y promover la negociacion colectiva laboral para la mejora de las

medidas de prevencién y de las prestaciones reparadoras.
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La Ley cubre las contingencias de:

Accidentes de trabajo
Accidentes In Itinere
Enfermedad Profesional

15.1.2 Superintendencia del Riesgo del Trabajo:

La SRT es una entidad en jurisdiccion del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad

Social de la Nacién que tiene como funciones:

- Controlar el cumplimiento de las normas de higiene y seguridad en el trabajo.
(Posteriormente, la Ley 25212 del 24/11/99 ratificd el Pacto Federal del Trabajo
suscrito el 29/07/98 entre el Poder Ejecutivo Nacional y los representantes de las
Provincias y del Gobierno de la Ciudad Autbnoma de Buenos Aires, en el que se
convino que las distintas administraciones provinciales tienen la competencia de
primer grado para intervenir y fiscalizar el grado de cumplimiento de las normas
laborales (entre ellas, las de higiene y seguridad) por parte de los empleadores.

- Fiscalizar el funcionamiento de las ART, supervisando el otorgamiento de las
prestaciones.

- Dictar las disposiciones complementarias para la actualizacién del marco legal
relativo a riesgos laborales.

- Supervisar y fiscalizar a las empresas autoaseguradas.

- Imponer las sanciones previstas en la Ley de Riesgos del Trabajo.

15.1.3 Aseguradora del Riesgo del Trabajo (ART):

La gestion de las prestaciones y demas acciones previstas en la Ley de Riesgos del
Trabajo estan a cargo de entidades privadas, autorizadas por la SRT y por la
Superintendencia de Seguros de la Nacion, denominadas “Aseguradoras de Riesgo
del Trabajo” (ART), que deben reunir los requisitos de solvencia financiera y capacidad
de gestion. Sus funciones principales son:

- Desempefiar un papel activo en la promocion, control y supervision del

cumplimiento de las normas de seguridad e higiene en los lugares de trabajo.
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- Ante un accidente o una enfermedad laboral brindar las prestaciones dinerarias

y en especie que correspondan.

- Denunciar ante la SRT los incumplimientos de sus afiliados a las normas de
higiene y seguridad en el trabajo.

- Promover la aplicacion de normas de prevencion, informando a la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo acerca de los planes y programas
exigidos a las empresas.

- Mantener un registro de enfermedades y accidentes ocurridos por cada

establecimiento.

15.1.4 Resolucién (SRT) 3326/14. Creacién del Registro Nacional de
Accidentes Laborales.

Articulo 1°- Créase el “Registro Nacional de Accidentes Laborales” (R.E.N.A.L.) al que
las ASEGURADORAS DE RIESGOS DEL TRABAJO (A.R.T.) y los EMPLEADORES
AUTOASEGURADOS (E.A.) deberan denunciar los accidentes de trabajo.

Art. 2°- Apruébese el Procedimiento para la denuncia de Accidentes de Trabajo al

RE.N.A.L. gque como Anexo | forma parte integrante de la presente resolucion.

15.2. Obligaciones del Empleador:

Teniendo en cuenta lo mencionado, me parecio importante recordarle al empleador
gue tiene la obligacion de comunicar el accidente o enfermedad a la ART y sobre los
derechos del trabajador incluido en el Sistema de la Ley de Riesgos del Trabajo y que
son los siguientes:

- Recibir de su empleador capacitacién e informacién sobre prevencion de riesgos
laborales.

- Comunicar a su empleador cualquier hecho de riesgo relacionado con su puesto
de trabajo o establecimiento y denunciarlo ante la SRT, en caso de no ser
atendido.

- En caso de haber sufrido un accidente de trabajo o enfermedad profesional,

recibir hasta su curacion completa o mientras subsistan los sintomas
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incapacitantes, asistencia meédica y farmacéutica, proétesis, ortopedia,
rehabilitacion, recalificacion y en caso de fallecimiento, servicio de sepelio.

- Recibir las prestaciones dinerarias en caso de incapacidades transitorias o
permanentes.

- Que se le realicen los examenes médicos.

- Denunciar ante su empleador o aseguradora de riesgos del trabajo (ART), los

accidentes de trabajo o enfermedades profesionales que ocurran.

16. Informe, Registro e Investigacion de Eventos:

Como se mencion6 en el desarrollo del Objetivo Especifico 9, la empresa tiene
implementado en su Sistema de Gestion el Formulario F-038 “Reporte de Incidente
Potencial”, pero sin un soporte de instructivo de trabajo relacionado a este formulario.
Por tal motivo, se ha generado la primera version del Instructivo de trabajo IN-HS014-
1 “Informe, Registro e Investigacion de Eventos” y como documentos relacionados se
ha generado una nueva version 2 del Formulario F-038 que se titula “Notificacion de
Eventos” y otro documento que se incorporé es el Formulario F-074 “Investigaciéon de

Eventos”.

El objetivo que se plante6 en el Instructivo del Trabajo IN-HS014-1 “Informe, Registro
e Investigacion de Eventos” fue la de:

Establecer una metodologia para informar la ocurrencia de accidentes e

incidentes dentro de la empresa,;

o Clasificar, analizar e investigar los eventos ocurridos para determinar la(s)
causas raices que los generaron y asi poder tomar las acciones (correctivas
y preventivas) para asegurar su no repeticion;

o Difundir las lecciones aprendidas surgidas de las investigaciones
realizadas;

o Registrar y calcular el indice de incidencia de lesiones y enfermedades

Profesionales siguiendo los lineamientos del nuevo Instructivo del Trabajo

generado IN-HS-015 “Registro y Calculo de indice de Lesiones y

Enfermedades Profesionales”
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Se pretende también que la direccion de la empresa asegure la disponibilidad de
recursos para el cumplimiento de este procedimiento.

Realizar acciones tendientes a reforzar y asegurar la percepcion (en los mandos
medios y superiores) de la importancia de todas las acciones relacionados a este
documento.

Proponer acciones de mejora respecto a las lecciones aprendidas.

En el apartado donde se desarrolla el procedimiento quedo establecido que previo al
llenado del documento de registro FO38 “Notificacion de Eventos”, se procedera a
ejecutar el plan de llamada utilizando teléfono o radio.

Podran comunicar por correo electronico Unicamente en caso de que no funcione
ninguno de los dos medios mencionados anteriormente.

En caso de dudas sobre si se debe o no reportar el evento, el plan de llamadas se
activara de igual manera, pudiendo definirse esta situacion a través de consultas en
el primer nivel siempre y cuando haya un comdn acuerdo entre los responsables de

la obra.

17. Informe Preliminar / Notificacién de Eventos:

El Informe Preliminar lo realizaran en el FO38 “Notificacion de Eventos”, vigente (Ver
ANEXO Il) y que lo completaran dentro de las cuatro horas de ocurrido el evento, en
el cual dejaran una breve investigacion del hecho.

Para poder llevar a cabo este procedimiento tendran en cuenta lo siguiente:

1-DATOS DEL EVENTO:

Completara con la fecha, la hora, lugar del evento, obra, domicilio, cliente.

2-TAREAS QUE SE ESTABAN REALIZANDO AL MOMENTO DEL EVENTO:
Describiran de manera tal que la persona que lee pueda contestarse las siguientes
preguntas:

a) ¢ Qué ocurri6?

b) ¢ D6nde?
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c) ¢ Cuando?
d) ¢Como?

¢, Cantidad de personas involucradas?

¢Hubo lesiones personales? Tipo de lesion, donde se derivo a la persona, quién es el
médico interviniente, cual es el estado del lesionado al momento de hacer esta

notificacion.

3-DESCRIPCION SOMERA DEL EVENTO Y ACCION TOMADA:

Adjuntaran croquis, fotografias y todo dato relevante.

4-DETALLES DEL EVENTO:
Registraran los datos del trabajador afectado, qué lesién/es ha sufrido y su estado al
momento de hacer esta notificacion, a qué centro de atencion primaria fue derivado y

médico interviniente.

5-PERDIDAS:
Informaran si hubo dafios materiales y/o ambientales al momento de hacer esta

notificacion.

6-CONDICIONES CLIMATICAS:
Marcaran con una cruz cual fue la condicion climatica, si corresponde, en ese

momento (frio, calor, escarcha, nieve, lluvia, viento fuerte, niebla, despejado).

7-EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL:
Describirdn cual era el EPP utilizado al momento del evento (casco, calzado de
seguridad, proteccion ocular, proteccién auditiva, arnés, mascara respiratoria, ropa

reflectiva, proteccion facial, guantes).

8-INFORMACION ADICIONAL:

Sera la de si hay testigos, denuncia/exposicién civil, como fue comunicado el evento.
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9-ASIGNACION DE SEVERIDAD:

Determinaran los valores a asignar, tanto la Severidad Real como a la Potencial
deberan tener en cuenta lo detallado para cada nivel segun sea el area involucrada,
lo descripto en la Tabla de Asignacién de Severidad por &reas involucradas,

entendiéndose por area involucrada “Seguridad y Salud”.

Tabla de asignacién de severidad

Nivel Seguridad Salud

Irrelevante, Lesidn leve sin pérdida de tiempo
Ejemplo: irritacion, molestia que no requiere L.
1 ( l .p . . g g Ningun efecto adverso

pérdida de dias de trabajo o se resuelve con

primeros auxilios

Tratamiento médico o tareas restringidas (Ejemplo:
2 quemaduras y lesiones superficiales, heridas graves,
cortes y contusiones menores

Molestias pasajeras (Ejemplo:
dermatitis, malestar temporal)

Sintomas persistentes después

lesidon con dias perdidos (Ejemplo: laceraciones, .
P (Ejemp de la jornada laboral

quemaduras graves, contusiones, fracturas

3 . . . (enfermedad que causa
menores, accidente que causa incapacidad . .
incapacidad temporal,
temporal) . .
hipoacusia laboral)
.. . . . Enfermedad profesional con
4 Lesion con incapacidad permanente o fatalidades. P

incapacidad permanente/muerte

Imagen 42. Asignacion de severidad. Fuente. Andrea Pérez

Formula de convocatoria para el comité de investigacion de eventos:

Sera para determinar quién y como se realiza la investigacion del evento y la
consecuente convocatoria de un comité de investigacion. Para determinar los

valores se deberd utilizar la siguiente ecuacion:

Convocatoria= Severidad Potencial x Severidad Real
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everidad Potencial
) 1 2 3 4
Severidad Real

1 1 2 3 4

Imagen 43. Severidad Potencial x Severidad Real. Fuente. Andrea Pérez

Interpretacion del resultado:

Resultado Color Verde-NIVEL 1: Si el valor obtenido en la ecuacion es igual a 1

(color verde), ver figura 1, realizaran una breve investigacion la cual se deja plasmada

en el apartado 10.1 del Formulario F-038 “Notificacion de Eventos”, vigente.

Resultado Color Amarillo-NIVEL 2: son para valores de la ecuacion 2, 3,4y 6y la

investigacion sera dirigida por el responsable del sector. Para este tipo de eventos
completaran en el apartado 11 del Formulario F-038 “Notificacion de Eventos”, vigente

utilizando la metodologia de los 5 ¢ Por qué?

Resultado Color Naranja-NIVEL 3: son para valores de la ecuacion 8 y 9 y el director

de la empresa determinara la necesidad de convocar un Comité de Investigacion y el
mismo se realizara en el Formulario FO74 “Investigacion de Eventos”, vigente.

En el caso que el director de la empresa determine que no es necesario convocar a
un Comité de Investigacion, este tipo de eventos también lo completaran en el
Formulario F-038 “Notificacion de Eventos” vigente utilizando la metodologia de los 5

¢ Por qué?
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Resultado _Color Rojo-NIVEL 4: son para valores de la ecuacién 12 y 16, y que

significa que convocaran a un Comité de Investigacion de Accidentes. La metodologia
utilizada para la Investigacion de Accidentes por parte del Comité es la utilizacion de
la lista global de causas, pudiendo sumarse a esta las metodologias del arbol de
causas, espina de pescado. Esta investigacion la realizaran en el Formulario FO74

“Investigacion de Eventos”, vigente.

10-INVESTIGACION DE EVENTO NIVEL 1:

Realizaran y registraran una breve investigacion.

11-INVESTIGACION DE EVENTO NIVEL 2:
En este apartado se registraran la investigacion utilizando la metodologia de los 5

¢Por qué?

12-ACCIONES TOMADAS:
Describiran las acciones inmediatas propuestas, las acciones correctivas/preventivas,
si aplica o no la revisién de documentos como el Plan de Emergencia, la Matriz de

Riesgos/Peligros, entre otros.

13-NOTIFICADO A:

Firmaran quiénes fueron los notificados por el evento.
14-CONFECCIONADO POR:

Firmaran los que han participado en la confeccion del informe de Notificacion de
Eventos.
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18. Informe Final / Investigacion del Evento:

El objetivo de la investigacion del evento sera para:
o Analizar la causa raiz que dio origen al mismo;
o Determinar las acciones correctivas y/o preventivas a implementar con el
fin de evitar la repeticion del mismo;

Generalmente al evaluar un accidente o incidente, se puede comprobar que siempre
entran en relacion por lo menos tres de estos factores, que son: el acto inseguro, la
condicion insegura, y el factor humano, que por otro lado determinaran segun la
manera en que se relacionen el tipo de lesion.

De este andlisis inicial se parte a la investigacion del mismo, surge que, del estudio
minucioso de cada uno de estos factores, surgiran los distintos planes de prevencion
y mejoramiento, para disminuir la incidencia de accidentes.

En funcién del analisis previo realizado en el Formulario FO38 “Notificacion de

Eventos” realizaran las siguientes tareas inmediatas:

18.1. Primera Etapa: Recoleccién de la Informacion

o Preservar la evidencia volatil

o Fotografia, realizar videos o croquis

o Reunir documentos relacionados con el accidente (andlisis de riesgo,
permisos, etc)

o Identificacion de testigos

. Obtencion de declaracion de testigos “circunstanciales”, mediante
entrevistas

o Realizar resumen general de los hechos

o Recopilar entrenamiento del personal involucrado

Posteriormente deberan:
o Hacer una revision de consistencia de los datos recopilados
o Analizar/agregar toda otra evidencia relevante
o Realizar las entrevistas a los testigos directos (personas que se

encontraban en el lugar del hecho)
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18.2. Segunda Etapa: Investigacion

Una vez concluidas estas actividades analizaran la evidencia y los hechos utilizando

como guia el Formulario FO74 “Investigacion de Eventos” (Ver ANEXO Ill):

. N° de Siniestro ART
. N° de Informe de CORMET

1-DATOS DEL LUGAR DEL EVENTO
Registraran fecha del evento, hora, lugar del evento, localidad, provincia, CP, teléfono,
fecha de envio Notificacion del Evento.

2-CLASIFICACION DEL EVENTO
Marcaran con una cruz (x) si se trata de accidente de trabajo, accidente in itinere o
enfermedad profesional.

3-DESCRIPCION DEL EVENTO:

En este apartado agregaran fotos, croquis, entre otros y se debera describir de manera
tal que la persona que lee pueda contestarse las siguientes preguntas:

¢, Qué ocurrié?

¢;Donde?

¢.Cuando?

., Como?

¢, Cantidad de personas involucradas?

4- ACCIONES TOMADAS ANTE LA EMERGENCIA

- Datos del trabajador afectado

- Elementos de proteccion personal utilizado al momento del evento
- Atencion médica tomada en el momento del evento

- Datos sobre el traslado al centro médico

- Descripcion de las acciones inmediatas tomadas

- Qué acciones fueron tomadas del Plan de Emergencia
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5-DATOS DE LA JORNADA LABORAL

- Turno de trabajo

- Qué tareas realizaba al momento del evento
- ¢ Habia permisos de Trabajo?

- ¢, Habia Analisis de Riesgo?

6-ENTREVISTA AL/LOS INVOLUCRADO/S

Registraran datos de los entrevistados y los resultados de la entrevista.

7-CAUSAS DEL EVENTO:
Determinardn las causas y que podran ser por “Condiciones Inseguras”, “Actos

Inseguros”, “Factores humanos”, “Agente o Condicién Causante”

8-INVESTIGACION
En el mismo formulario continuaran con lo siguiente:

o Mencionar las causas si fueron por “Condiciones Inseguras”, “Actos
Inseguros”, “Factores humanos”, “Agente o Condicion Causante”. Ver
apartado 6.4.

o Resultado Real: mencionar las lesiones a la/s persona/s y/o dafios
materiales a las instalaciones, bienes y/o al ambiente.

o Resultado Potencial: mencionar las lesiones a la/s personals y/o dafos
materiales a las instalaciones, bienes y/o al ambiente que podrian
potencialmente haber ocurrido.

o Factores posibles: son los factores que pudieron contribuir o causar el
evento.

o Factores criticos: analizar del listado de las posibles causas y preguntarse
con cada uno de ellos que de no existir esa condicibn no se hubiese
producido el evento. Si la respuesta es SlI, es un factor critico.

o Determinar qué salio bien

o Determinar qué se debe mejorar

o Revision de documentos: Analizar si se requiere revisionar el Plan de
Emergencia, la Matriz de Peligros/Riesgos, la Matriz de requisitos Legales
y otros.

o Conclusion

o Acciones Correctivas Comentario y Cierre: realizar un breve resumen del
informe describiendo los resultados alcanzados por el comité de
investigacion.
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Luego realizaran la difusion de las lecciones aprendidas.

En caso de utilizar el &arbol de causas la metodologia sera la especificada en la Norma
NTP 274.
El informe final sera emitido dentro de las 96 hs después de ocurrido el evento.

Por ultimo y no menor me parecié importante la generacion de un documento para

Registrar y calcular el indice de incidencia de lesiones y enfermedades profesionales.

Debido a que las causas seleccionadas pueden y seran usadas para el andlisis, la
precision en la seleccion de la causa adecuada es importante, por tal motivo me
parecio conveniente agregar una Lista Global de Causas, que es una guia para definir
y explicar mejor las diversas causas.

Dentro de cada categoria “Otros” se incluye como ultima opcién en el caso de que

ninguna de las causas anteriores se ajuste a las circunstancias.

18.3. Lista Global de Causas:

POSIBLES CAUSAS INMEDIATAS
ACCIONES CONDICIONES
1. APLICANDO PROCEDIMIENTOS 5. SISTEMAS DE PROTECCION
1.1 Incumplimiento de una persona: un individuo 5.1. Elementos o dispositivos de proteccion inadecuados: no
plenamente consciente de que estaba tomando un existian los elementos y dispositivos de proteccién
riesgo, pero aun asi decidié realizar el trabajo de esa adecuados que se requerian para proteger al trabajador.
forma 5.2. Elementos o dispositivos de proteccion defectuosos: los
1.2 Incumplimiento de un grupo: personas plenamente elementos o dispositivos de proteccion, existian o se
conscientes de que estaban tomando un riesgo, pero instalaron en forma previa, pero fallaron en el momento del
aun asi decidieron realizar el trabajo de esa forma. incidente.
Por ejemplo, solucionar un problema sabiendo que 5.3. Equipos de Proteccién Personal inadecuado: el Equipo
deben violar las reglas a fin de hacerlo. de Proteccion Personal utilizado no era el adecuado para la
1.3 Incumplimiento de un supervisor: un supervisor u situacion en el momento del incidente o se especifict el tipo
otro funcionario de direccion quien, estando equivocado de Equipo de Proteccion Personal.
plenamente consciente de que estaba tomando un 5.4. Equipos de Proteccion Personal defectuoso: el Equipo
riesgo, decide realizar el trabajo de esa forma de Proteccion Personal era suficiente, pero el Equipo de
1.4 Operacion de equipos sin autorizacion: la persona Proteccion Personal que se estaba usando en el momento
involucrada operd un equipo para el que no tenia del incidente no estaba en buen estado.
autorizacion, bien sea porque no tenia permiso de 5.5. Sistemas de alarma inadecuados: habia sistemas de
trabajo o, en caso de ser una persona quien trabaja advertencia, pero fallaron en el momento del incidente por
en su departamento, porque su supervisor le dijo que no estar en el rango deteccion o aviso adecuado.
no tenia autorizacion para trabajar en ese equipo. 5.6. Sistemas de alarma defectuosos: habia sistemas de
Esto también aplica en situaciones en las que la advertencia adecuados, pero fallaron en el momento del
operacion del equipo no aparece en la descripcion del incidente y no dieron el aviso.
puesto de la persona y, por lo tanto, se entiende que  |5.7. Aislacion indebida de procesos o equipos: el equipo no
no esta autorizado para operar el equipo. Por ejemplo, | estaba aislado adecuadamente y las personas involucradas
operar un montacargas sin entrenamiento u operar
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equipos que no se incluyen en la funcién del
trabajador.

1.5 Posicién o postura inadecuada para la tarea: la
persona no siguié las practicas dinamicas humanas.
La persona estaba trabajando en una superficie de
trabajo insegura, inestable o no estandar, o estaba
colocando partes del cuerpo en posiciones inseguras.

1.6 Abuso de la capacidad fisica (sobresfuerzo): hizo
mas de lo que una persona puede de hacer
fisicamente. Por ejemplo: cargar demasiado peso, etc.

1.7 Trabajo o movimiento a una la velocidad indebida:
la persona involucrada no estaba trabajando a la
velocidad correcta 0 no tomaba el tiempo requerido
para hacer el trabajo en forma segura. Por ejemplo:
manejar demasiado rapido, correr o agregar productos
quimicos muy rapido o muy despacio, efc.

1.8 Izado indebido: el material que se estaba
levantando, bien sea por medios humanos o
mecanicos, se levant6 de forma contraria a las
practicas adecuadas o excedia la capacidad de la
persona o del equipo de izaje.

1.9 Cargue indebida: el equipo carg6 en forma
incorrecta, por ejemplo, un vehiculo o centrifuga que
se cargue sobre un lado o con sobrepeso o el
producto equivocado en el ciclo equivocado.

1.10 Simplificaciones: la persona involucrada en el
trabajo tomd un atajo en lugar de realizar el trabajo de
acuerdo con el procedimiento.

1.11 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

quedaron expuestas a productos quimicos, superficies
calientes, electricidad, etc.

5.8. Dispositivos de seguridad inadecuados: habia
dispositivos de seguridad, como valvulas de alivio de
presion o parada por exceso de velocidad de turbinas, pero
no actuaron lo suficientemente rapido (por no estar en el
rango correcto) para evitar el accidente.

5.9. Dispositivos de seguridad defectuosos: los dispositivos
de seguridad, como las valvulas de alivio de presion o
parada por exceso de velocidad de turbinas, no se activaron
por estar defectuosos, mal mantenidos o rotos.

5.10. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

2. USO DE HERRAMIENTA O EQUIPOS

2.1 Uso inadecuado de equipos: el equipo se usé en
actividades para las cuales no estaba disefiado o se
usé en forma equivocada. Por ejemplo: operacion del
equipo excediendo la temperatura maxima
recomendada.

2.2 Uso inadecuado de herramientas: las herramientas
se usaron en actividades para las cuales no estaban
disefiadas o se usaron de manera incorrecta. Por
ejemplo: se uso la herramienta inapropiada para esa
tarea, se uso de fuerza excesiva en una herramienta,
etc.

2.3 Uso de equipos defectuosos (con conocimiento):
continuar con el trabajo sabiendo que el equipo esta
defectuoso. Por ejemplo: operacion de un
montacargas con fugas de fluido hidraulicas

2.4 Uso de herramientas defectuosas (con
conocimiento): utilizar herramientas sabiendo que
estan defectuosas

2.5 Ubicacion incorrecta de herramientas, equipos o
materiales: materiales 0 equipos colocados en una
posicidn peligrosa.

2.6 Operacién de un equipo a la velocidad indebida: se
excedio un limite de operacion. Por ejemplo: se
acelero la velocidad de una rueda trituradora, la linea
de ensamblaje se acelero, se excedié la capacidad de
produccion, etc.

6. HERRAMIENTAS, EQUIPOS Y VEHICULOS

6.1. Equipos defectuosos: se selecciond el equipo adecuado,
pero el equipo involucrado resultd defectuoso.

6.2. Equipos inadecuados: el equipo necesario para hacer el
trabajo de alguna manera era inadecuado o no se
suministro.

6.3. Equipos mal preparados: el equipo no se preparo en
forma adecuada antes de la tarea o del trabajo de
mantenimiento. Por ejemplo: un recipiente al que no se le
removieron completamente los productos quimicos antes de
la entrada de personal al mismo.

6.4. Herramientas defectuosas: se seleccioné el tipo correcto
de herramienta, pero la herramienta involucrada era
defectuosa.

6.5. Herramientas inadecuadas: las herramientas eran
inadecuadas para este propdsito.

6.6. Herramientas mal preparadas: Las herramientas no se
prepararon adecuadamente antes de realizar el trabajo. Por
ejemplo: no se repararon correctamente o no se limpiaron
adecuadamente restos de contaminantes.

6.7. Vehiculo defectuoso: se estaba utilizando el tipo correcto
de vehiculo, pero era defectuoso.

6.8. Vehiculo inadecuado para esa finalidad: el tipo de
vehiculo necesario para realizar la funcion no estaba
disponible. Por ejemplo: se us6 un montacargas como grda.

6.9. Vehiculo mal preparado: se estaba utilizando el vehiculo
adecuado, pero éste no se habia reparado correctamente o
no se le habia hecho el mantenimiento para su uso.
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2.7 Reparacion de equipos en marcha: se intenta
hacerle el mantenimiento a un equipo sin apagarlo.
Por ejemplo: intentar desatascar una maquina
atascada con la misma en funcionamiento, destapar
una linea en operacion taponada, etc.

2.8 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

6.10. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

3. USO DE METODOS DE PROTECCION

3.1 Falta de conocimiento de los peligros/riesgos
existentes: sabiendo que la situacién era anormal, la
persona involucrada en el incidente no fue advertida
acerca de los peligros/riesgos.

3.2 Falta de uso de quipos de proteccion personal: no
se uso el equipo establecido en los procedimientos.
3.3 Uso inapropiado del equipo de proteccion personal:
se usd el Equipo de Proteccion Personal requerido,
pero no en forma correcta. Por ejemplo: la mascara o
semi-mascara con filtro no quedaba bien ajustada o el

tamafio de los lentes de seguridad o el respirador no
eran apropiados, o no se habia hecho el
mantenimiento ni la inspeccion del equipo.

3.4 Reparacién de equipos activados: el equipo no
estaba protegido eléctrica 0 mecanicamente de
acuerdo con los procedimientos de bloqueo, etiqueta
roja, o de apertura de linea y equipo.

3.5 Falta de fijacion de equipos o materiales: el equipo,
los materiales o la persona no contaban con la
seguridad respecto a movimientos o caidas. Por
ejemplo: la escalera no estaba asegurada, la carga no
se montd correctamente, no habia tablas de pie en el
andamiaje, etc.

3.6 Inhabilitacion de elementos de proteccion, sistemas
de alarmas o dispositivos de seguridad: las guardas,
los sistemas de alarma u otros dispositivos de
seguridad adecuados estaban en su lugar, pero
desactivados o invalidados para permitir que el trabajo
procediera sin estas protecciones.

3.7 Retiro de elementos de proteccion, sistemas de
alarma o dispositivos de seguridad: las guardas,
sistemas de alarma u otros dispositivos de seguridad
se habian eliminado anteriormente y no se volvieron a
instalar o reactivar.

3.8 Falta de disponibilidad del Equipos de Proteccion
Personal: el equipo de proteccidn personal necesario
no estaba disponible en el sitio de trabajo.

3.9 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

7. EXPOSICION DE TRABAJADORES A:

7.1. Incendio y explosién: el incidente/accidente fue causado
por un incendio y/o explosion.

7.2. Ruidos: el incidente fue causado por una corta
exposicion a niveles de ruido demasiado altos o por
exposicion continua al ruido. Por ejemplo: efecto de choque,
equipos de proceso, herramientas que producen mucho
ruido.

7.3. Sistemas energizados con electricidad:
Incidente/accidente causado por un sistema que no estaba
totalmente des-energizado o no estaba completamente
aislado.

7.4. Sistemas energizados con otras fuentes (no eléctricos):
el incidente fue causado por un sistema que no estaba
completamente aislado de las fuentes gravitacionales,
neumaticas, hidraulicas, quimicas o de otro tipo.

7.5. Radiacion: el incidente fue causado por radiacion
peligrosa. Por ejemplo: rayos x, radiacion de alta frecuencia,
laser, etc.

7.6. Temperaturas extremas: el incidente fue causado por
exposicion a temperaturas muy altas o muy bajas.

7.7. Sustancias peligrosas: el incidente fue causado por
productos quimicos extremadamente peligrosos usados en
el proceso. Por ejemplo: reactivos, productos quimicos
toxicos o ecoldgicamente peligrosos.

7.8. Peligros mecanicos: el incidente fue causado por bordes
puntiagudos, equipo en movimiento, etc.

7.9. Desorden o desechos: el mantenimiento fue inadecuado
o el sitio de trabajo no estaba limpio y ordenado.

7.10. Tormentas o hechos de la naturaleza: el incidente fue el
resultado directo o indirecto de una tormenta, tornado,
huracan, granizo, efc.

7.11. Pisos o corredores resbaladizos: el incidente fue
causado por una superficie de trabajo o piso resbaloso.

7.12. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable

4. FALTA DE ATENCION O DE
CONCIENCIA

4.1 Toma de decisiones inapropiadas o falta de criterio:
la situacion se juzgo de forma equivocada y se tomo
la decision equivocada.

4.2 Desvio de la atencion a otras preocupaciones: la
persona involucrada se distrajo y no estuvo atenta al
trabajo en curso; por lo tanto, la persona no estaba
consciente o toméd conciencia muy tarde acerca de
que algo habia funcionado mal.

4.3 Falta de observacion de lugar donde se pisa y del
entorno: la persona sélo estaba paseando a pie y no

8. LUGAR DE TRABAJO/DISPOSICION O DISENO
DEL LUGAR DE TRABAJO

8.1. Congestion y movimiento restringido: la organizacion del
sitio de trabajo era deficiente y no habia suficiente espacio
libre, o el acceso al equipo o a las herramientas era
deficiente.

8.2. lluminacién insuficiente o excesiva: el sitio de trabajo
estaba mal iluminado o la visibilidad era deficiente.

8.3. Ventilacion insuficiente: mala ventilacién. Por ejemplo: la
temperatura podria ser muy alta, la concentracion de los
productos quimicos podria subir o los niveles de oxigeno
podrian disminuir, etc.
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observ los objetos o las condiciones de la superficie
del suelo.

4.4 Bromas: la(s) persona(s) involucrada(s) en el
evento estaban comprometidas en actividades
inadecuadas, incluyendo bromas pesadas o
payasadas.

4.5 Actos de violencia: cualquier tipo de enfrentamiento
fisico o mental que pueda causar lesiones fisicas o
angustia mental.

4.6 Falla en las advertencias: un individuo tenia
conocimiento de una condicién o actividad peligrosa,
pero no hizo la advertencia ni para el presente ni para
el futuro acerca de la exposicion al peligro. Por
ejemplo: no rotul6 una herramienta defectuosa.

4.7 Consumo de drogas o alcohol: la(s) persona(s)
involucrada(s) en el evento estaban decididas a estar
bajo la influencia de las drogas o del alcohol.

4.8 Actividad de rutina realizada en forma mecanica: la
persona involucrada estaba realizando una actividad
rutinaria (como caminar, sentarse, pasear, etc.) sin
estar consciente de los peligros del entorno y de esta
manera expuso a los mismos.

4.9 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

8.4. Altura sin proteccién: un factor que contribuy¢ fue el
realizar el trabajo en alturas sin proteccién. Por ejemplo:
montaje de andamios, trabajo en torres, o en techos, efc.

8.5. Disefio inadecuado del lugar de trabajo: los controles,
rétulos o disposiciones usadas para monitorear el trabajo o
sefializar los riesgos no eran adecuados. Por ejemplo: los
controles quedaban lejos del alcance normal, los rétulos o
disposiciones no estaban a la vista. También puede incluir
desinformacion: como equipos o productos quimicos mal
rotulados.

8.6. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

POSIBLES CAUSAS DEL SISTEMA

FACTORES PERSONALES FACTORE§ LABORABLES
1. CAPACIDAD FISICA 7. CAPACITACION/TRANSFERENCIA DE
1.1 Deficiencia Visual: el incidente ocurrié porque la CONOCIMIENTOS

persona involucrada tenia deficiencia visual. Por
ejemplo: no podia ver a grandes distancias, no podia
ver las alarmas en el panel, etc.

1.2 Deficiencia Auditiva: el incidente sucedi6 porque la
persona involucrada tenia deficiencia auditiva. Por
ejemplo: no podia oir la alarma.

1.3 Otras deficiencias sensoriales: una deficiencia,
como reduccion del tacto o el olfato, contribuyeron al
incidente.

1.4 Capacidad respiratoria reducida: asma, silicosis,
asbestosis y otras enfermedades relacionadas
contribuyeron al incidente o a la gravedad del incidente.
1.5 Otras discapacidades fisicas permanentes: todas
las demas discapacidades fisicas que no se mencionan
arriba, espalda débil, tobillos, etc.

1.6 Discapacidades temporarias: tales como huesos
fracturados, dolor muscular, migrafia, dolor de cabeza,
etc.

1.7 Imposibilidad de mantener posiciones corporales:
el incidente ocurrié porque la persona involucrada no
tenia la capacidad para mantener la posicion corporal
requerida durante mucho tiempo.

1.8 Rango limitado de movimientos corporales: una
condicion fisica restringié el movimiento de la personay
no se planificaron adecuadas medidas de prevencion en
el marco del trabajo. Por ejemplo, una discapacidad
fisica temporal 0 permanente, uso del equipo de
proteccion personal, peso inusual, alturas inusuales,
etc.

1.9 Sensibilidad o alergia a sustancias: estaba
comprobado médicamente que la persona involucrada

7.1. Transferencia inadecuada de conocimientos: habia un
programa de entrenamiento bien desarrollado y bien
implantado, pero fall6 en el momento de transferir el
conocimiento necesario. Las razones para esto podrian
incluir la inhabilidad de los estudiantes para comprender (el
material estaba por encima de su nivel, dificultades de
idioma), experiencia inadecuada del instructor, equipo
inadecuado para el entrenamiento (falta de materiales para
ilustrar el tépico) o instrucciones mal entendidas por los
estudiantes.

7.2. Aplicacién inadecuada de material de capacitacion: el
buen desarrollado programa de entrenamiento fue exitoso en
la transferencia del conocimiento necesario, pero los
estudiantes no pudieron recordar el material cuando lo
necesitaron. Este podria ser el resultado de que el
entrenamiento no se ha reforzado en el trabajo o de que la
frecuencia de rentrenamiento no es adecuada.

7.3. Esfuerzo de capacitacion inadecuado: se hizo un
programa de entrenamiento, pero no alcanzé a transferir el
conocimiento necesario. Las causas potenciales incluyen el
disefio inadecuado de un programa de entrenamiento, mal
desarrollo de los objetivos de entrenamiento, programas de
orientacion inadecuados, entrenamiento inicial inadecuado o
los medios que se utilizaron para evaluar el aprendizaje real
de los materiales por parte de los estudiantes no fue
adecuado.

7.4. No se provee capacitacion: no se hizo un esfuerzo para
entrenar a una persona en particular sobre este tema. Las
razones para esto pueden incluir una falla en la identificacion
de las necesidades de entrenamiento, la confianza en
registros de entrenamiento desactualizados o inexactos, un
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en el incidente era alérgica o sensible a las sustancias
involucradas.

1.10 Tamafio o resistencia inadecuados: la persona
asignada al trabajo no tenia el tamafio o la resistencia
requeridos para concluir la tarea en forma segura. Por
ejemplo: no podia alcanzar ciertas alturas, no podia
levantar ciertos pesos.

1.11 Capacidad disminuida por medicacion: efectos
colaterales del medicamento limitaron la capacidad
fisica de la persona.

1.12 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable

cambio en los métodos de trabajo 0 una decisién deliberada
para no hacer el entrenamiento.

7.5. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

2. CONDICION FiSICA
2.1 Lesion o enfermedad prexistente: el incidente
sucedié porque la persona involucrada estaba enferma
(fiebre o algln otro tipo de enfermedad) o tenia una
lesion existente antes de que sucediera el incidente.
2.2 Fatiga: la persona involucrada en el incidente
estaba cansada debido a la carga de trabajo o a la falta
de descanso. Por ejemplo: horas de trabajo demasiado
largas sin tiempo para descansar, trabajar mas de ocho
horas por turno, trabajar turnos dobles durante un
periodo de tiempo muy largo sin tener dias de descanso
durante un periodo de mas de siete dias.
2.3 Rendimiento reducido: los alrededores o las
condiciones condujeron a un rendimiento inferior al
normal. Por ejemplo: temperaturas extremas, falta de
oxigeno debido a altas elevaciones, cambios en la
presién atmosférica, como sucede en trabajos de
buceo.
2.4 Nivel insuficiente de azlcar en sangre: en el
momento del incidente, la persona involucrada tenia un
nivel muy bajo de azucar en la sangre. Esto se debe
establecer médicamente.
2.5 Limitacién por consumo de drogas o de alcohol: en
el momento del incidente, la persona involucrada estaba
bajo la influencia del alcohol o de las drogas.
2.6 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

8. LIDERAZGO DE
GERENTES/SUPERVISORES/EMPLEADOS

8.1. Conflictos de roles / responsabilidades: no se definié
claramente quién era responsable de qué. Esto podria incluir
relaciones para reporte aln no clarificadas, asignaciéon no
clara de responsabilidades, una delegacién inapropiada o
situaciones en conflicto en las que mas de una persona
aparece como responsable del mismo tema.

8.2. Liderazgo inadecuado: la persona responsable de los
aspectos de seguridad no ha ejercido su responsabilidad al
grado necesario para que se lleve a cabo un trabajo en forma
segura. Esto podria incluir estdndares bajos de desempefio
que se han venido tolerando, no hay una responsabilidad
adecuada por el desempefio en seguridad, la
retroalimentacion no es apropiada, un inadecuado
conocimiento de las condiciones del sitio de trabajo o una
inadecuada promocion acerca de la seguridad.

8.3. Correccion inadecuada de riesgosf/incidentes previos:
anteriormente se habia registrado un riesgo o habia ocurrido
un incidente que llamo la atencion acerca de una deficiencia,
pero el esfuerzo para corregir tal deficiencia fue inadecuado.

8.4. Identificacion inadecuada de los riesgos en el lugar de
trabajo y en el desarrollo de las tareas: el incidente ocurrio
por una falla en el desempefio 0 en una respuesta apropiada
a un estudio de exposicion de pérdida, tal como una revisién
HAZQOP o anélisis de la seguridad en el trabajo.

8.5. Gestion inadecuada del Sistema de Cambio: el incidente
ocurrié porque no existia un sistema o procedimiento o estaba
incompleto para garantizar que los cambios que afectan al
proceso se evallen adecuadamente, se documenten y
comuniquen de forma apropiada.

8.6. Sistema inadecuado de informacion / investigaciéon de
incidentes: con relacién a incidentes que ocurrieron en el
Departamento, no se siguieron los procedimientos y guias
para reportar e investigar un incidente. Por lo tanto, las
experiencias aprendidas y las recomendaciones que
hubieran podido evitar incidentes similares no se pudieron
descubrir o, hay una falla en el sistema de rastreo para
garantizar un seguimiento o, no se comunicaron los
resultados de las investigaciones.

8.7. Escasez o falta de reuniones sobre aspectos de
seguridad: no se llevaron a cabo las reuniones de seguridad
o no se hizo la transferencia del conocimiento esencial acerca
de los temas de seguridad relacionados con el incidente.

8.8. Medicion y evaluacion inadecuada del rendimiento: las
medidas o parametros utilizados para medir y rastrear el
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desempefio en seguridad fueron inapropiadas, dejando a la
organizacion insegura de lo que se necesitaba hacer.

8.9. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

3. ESTADO MENTAL
3.1 Falta de Criterio: aunque la persona involucrada
estaba bien entrenada en el momento del incidente, no
escogid el curso de accion apropiado.
3.2 Fallas de memoria: aunque la persona involucrada
estaba bien entrenada en el momento del incidente, no
pudo recordar como actuar o0 como reaccionar.
3.3 Falta de coordinacién o reaccion tardia: aunque la
persona involucrada sabia exactamente qué acciones
tomar, no estaba preparado para coordinar todas las
acciones requeridas o el tiempo de reaccion fue muy
largo.
3.4 Disturbio emocional: el incidente sucedi6 porque la
persona involucrada estaba perturbada mentalmente.
3.5 Temores o fobias: el incidente sucedié porque la
persona involucrada tenia un miedo o una fobia. Por
ejemplo: alguien que tiene miedo para trabajar a ciertas
alturas, subir escaleras o claustrofobia.
3.6 Escasa aptitud mecanica: la persona estaba
confundida sobre las acciones que debia o podia tomar
porque no entendia los elementos basicos del
funcionamiento de las cosas mecanicas que iba a
utilizar o los riesgos que las mismas implicaban.
3.7 Escasa aptitud de aprendizaje: la persona
involucrada habia sido bien entrenada, pero estaba
confundida debido a limitaciones en su capacidad de
aprendizaje.
3.8 Efecto de la medicacion: el estado mental de la
persona se vio afectado por los efectos colaterales de
un medicamento (por ejemplo, somnolencia, mareo).
3.9 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

9. SELECCION Y SUPERVICION DE
CONTRATISTAS

9.1. Falta de condiciones para precalificacion del contratista:
se contratd a una firma contratista para llevar a cabo un
trabajo sin habérsele hecho una correcta preevaluacion.

9.2. Condiciones para precalificacion del contratista
inadecuadas: se llevé a cabo una revision de precalificacion,
pero falld en la identificacion de deficiencias en las
capacidades del contratista.

9.3. Seleccion inadecuada del contratista: la seleccidn de un
contratista se hizo sin tener en cuenta todos los datos
pertinentes, o sin una consideracién apropiada de sus
capacidades en seguridad.

9.4. Uso de contratistas no aprobados: se contrat6 a una firma
contratista que no reunio los criterios de precalificacion para
hacer el trabajo.

9.5. Falta de supervision de las tareas: no se inspeccion6 o
auditd el trabajo de una firma contratista para identificar las
deficiencias en los resultados o metas.

9.6. Supervisidén inadecuada: se inspecciondé o auditd el
trabajo de una firma contratista, pero no se identificaron las
deficiencias presentes.

9.7. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

4. ESTRES MENTAL
4.1 Preocupacion por problemas: la persona
involucrada en el incidente estaba preocupada por
problemas y no estaba completamente concentrada en
las actividades que estaba llevando a cabo. Por
ejemplo: problemas en el trabajo o en la casa.
4.2 Frustracion: el incidente sucedi6 porque la persona
involucrada estaba frustrada. Por ejemplo: no obtuvo la
promocidn o nunca recibié un comentario positivo de su
supervisor o hizo lo mejor que pudo y no ve resultados,
etc.
4.3 Instrucciones / Requerimientos confusos: la
persona involucrada en el incidente creyé que el trabajo
no estaba bien definido con las instrucciones o
requerimientos apropiados. Puede ser el resultado de
que mucha gente esté dando directivas sobre un mismo
trabajo.
4.4 Instrucciones / Requerimientos contradictorios: la
premura o contradiccién en las direcciones o exigencias
causaron un incidente. Por ejemplo: un trabajo de
urgencia pero que aun asi se deban seguir todos los

10. INGENIERIA / DISENO

10.1. Disefio técnico inadecuado: el incidente se causo
por un disefio técnico inadecuado, materiales de construccion
débil, valvulas en el sitio equivocado, lineas en zonas
peatonales, etc. Las razones para un disefio técnico
inadecuado pueden ser una falla en los procesos de disefio
(mala informacion) o un disefio con fallas (un mal disefio).

10.2. Normas, especificaciones ylo criterios de disefio
inadecuados: a pesar de que se siguieron las
especificaciones y criterios de disefio, las especificaciones y
criterios no eran adecuadas y tuvieron que adaptarse.

10.3. Evaluacion inadecuada de fallas potenciales: el
incidente se causé por el hecho de que la falla potencial no
se evalu6 adecuadamente en la etapa inicial de disefio.

10.4. Disefio ergondmico inadecuado: el incidente se
causo debido a un disefio ergonémico no adecuado, lo cual
significa que no hubo una 6ptima sincronizacién entre el
equipo y la persona que estuvo trabajando el equipo.

10.5. Monitoreo inadecuado de la construccion: a pesar de
que se siguieron todas las especificaciones y criterios del
disefio, las inspecciones durante la construccion no se
hicieron adecuadamente.
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procedimientos de seguridad, los cuales ocupan mucho
tiempo.

4.5 Actividades sin sentido o degradantes: la persona
involucrada en el incidente crey6 que el trabajo que
estaba haciendo no tenia ningun sentido. Por ejemplo:
hacer limpieza y al siguiente dia encontrar el sitio
completamente sucio nuevamente, un trabajo
degradante y de muy bajo rango para el que se tiene
mucha experiencia o educacion.

4.6 Sobrecarga emocional: la persona tenia un alto
grado de estrés por causas del trabajo o personales que
afectaron su estado emocional.

4.7 Exigencias excesivas de criterio/decision: el trabajo
que se esta haciendo exige un alto grado de anélisis o
toma de decisiones, lo cual crea estrés. Por ejemplo,
decisiones muy sensibles que se deben tomar
simultaneamente, altos intereses en el resultado,
informacion incompleta para tomar una decision.

4.8 Exigencias excesivas de concentracion /
percepcion: el ambiente de trabajo contribuyo al
incidente ya que el trabajo requiere una gran
concentracion. Por ejemplo: una persona esta tan
absorta en lo que esta haciendo que no se da cuenta de
los peligros.

4.9 Tedio excesivo: la persona esta afectada
adversamente por el trabajo tan monétono o repetitivo.
4

4.10 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

10.6. Evaluacion inadecuada de la aptitud para operar: el
incidente sucedié ya sea porque no se siguio el procedimiento
para pasar de la construccién a la produccién, porque los
cambios en software no se probaron lo suficiente o porque no
se completaron los manuales de operacion y entrenamiento.

10.7. Monitoreo inadecuado de la operacion inicial: el
incidente/accidente ocurri6 porque no hubo suficiente
monitoreo y analisis de la informacion relacionada con la
operacion inicial.

10.8. Evaluacion y/o documentacion inadecuada de los
cambios: el incidente/accidente ocurridé porque no se
evaluaron los riesgos de los cambios introducidos y esto
intfrodujo una situacion insegura. Se exigia una
documentacién 'y comunicacion de los cambios y
posiblemente se paso por alto.

10.9.  Oftros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

5. COMPORTAMIENTO
5.1 Se recompensa el comportamiento indebido: a
pesar de que el supervisor sabia que la persona no
estaba siguiendo los procedimientos de seguridad, la
persona recibié un reconocimiento / premio por
completar a tiempo el trabajo. El trabajador también
puede sentirse premiado por un desempefio
inapropiado. Por ejemplo: si tomando la via mas corta
se puede finalizar un trabajo desagradable un poco mas
rapido.
5.2 Ejemplo inapropiado por el supervisor: la
supervision no da el ejemplo apropiado al personal que
trabaja en sus organizaciones. Por ejemplo: no
cumpliendo las normas de seguridad
5.3 Identificacion inadecuada de los comportamientos
seguros criticos: en la organizacion no se definié
correctamente cada uno de los comportamientos
apropiados que son criticos para prevenir los
incidentes/accidentes.
5.4 Enfasis inadecuado sobre comportamientos
seguros criticos: un supervisor que al ver a alguien que
no esta siguiendo los procedimientos de seguridad y las
guias de seguridad no lo corrige inmediatamente. Esto
es un ejemplo de un inadecuado refuerzo de un
comportamiento no apropiado. De la misma manera, los
supervisores deben tomar nota de cuando los
empleados estan desempefiandose correctamente para
reforzar adecuadamente el correcto desempefio. La
presion ejercida por los compafieros también puede
jugar un papel importante si se critica el desempefio de
una manera apropiada.

11. PLANIFICACION DEL TRABAJO

11.1. Planificacion inadecuada del trabajo: el trabajo que
se lleva a cabo no se planed adecuadamente en términos de
personal, equipo, materiales, procedimientos, permisos o una
combinacion de lo antes citado. 1

11.2. Mantenimiento  preventivo  inadecuado: el
incidente/accidente sucedi6 porque la pieza que fallé en el
equipo no se incluyd en el programa de mantenimiento
preventivo, se pasoé el limite de tiempo o se repard en forma
inapropiada.

11.3. Reparacion inadecuada: el incidente/accidente
ocurrio porque el equipo fallé debido a una reparacién
inadecuada o insuficiente.

11.4. Desgaste excesivo por uso: el incidente/accidente
ocurrié porque el equipo que fall6 tenia un desgaste excesivo
debido a corrosién, erosion, mal uso, etc.

11.5. Materiales o publicaciones de referencia
inadecuados: la persona que esta haciendo el trabajo no tenia
el manual apropiado, la informaciéon del vendedor, los
procedimientos de reparacién, etc., de manera que no tenia
el conocimiento necesario para hacer el trabajo.

11.6. Auditoria / inspeccién / monitoreo inadecuado: el
incidente/accidente ocurrié debido a que el equipo fallé por
una auditoria, inspeccién y/o monitoreos no apropiados o
bien porque la auditoria / inspeccion / monitoreo exigido no
se hizo adecuadamente o no se hizo del todo.

11.7.  Asignacién inadecuada de las tareas: el proceso de
seleccién no tuvo éxito en conseguir un trabajador capaz de
realizar en forma segura el trabajo en particular que se le
asigné.
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5.5 Agresion indebida: puede ser que la gente fue
agresiva o se presentaron actitudes o acciones o se
tomaron decisiones de una manera agresiva, sin mirar
las consecuencias.

5.6 Uso indebido de incentivos para la produccion: el
uso de incentivos para produccion o cronogramas ha
creado un incentivo para ignorar los requisitos de
seguridad.

5.7 Presion implicita del supervisor: el incidente se
causo debido a la indicacion (verbal o no verbal) que dio
el supervisor de que la velocidad para terminar el
trabajo era mas importante que las consideraciones de
seguridad.

5.8 Presion percibida por el empleado: el incidente se
causé porque el empleado asumi6 que la velocidad para
completar el trabajo era mas importante que las
consideraciones de seguridad.

5.9 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

11.8.  Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

6. NIVEL DE HABILIDAD
6.1 Evaluacién inadecuada de habilidades requeridas:
la persona involucrada creyo tener las habilidades
apropiadas para realizar el trabajo, pero, de hecho, le
faltaban las habilidades exigidas.
6.2 Politica inadecuada de las habilidades: la persona
involucrada teéricamente tenia la experiencia, pero le
hacia falta préctica para llevar a cabo su tarea.
6.3 Ejercicio poco frecuente de las habilidades: la
persona recibié entrenamiento en el trabajo, pero la
actividad involucrada en el incidente se realizé con baja
frecuencia o la persona involucrada muy raramente
llevé a cabo esa actividad.
6.4 Falta de entrenamiento de las habilidades: el
incidente sucedié porque la persona involucrada no tuvo
la suficiente capacitacion/instruccion de un supervisor o
un compafiero de trabajo con experiencia.
6.5 Revision insuficiente de la capacitacion para
determinar habilidades: la persona involucrada tenia el
entrenamiento, pero no se le dio la oportunidad de
practicar o realizar la tarea como parte del
entrenamiento para establecer firmemente la habilidad.
6.6 Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable

12. ABASTECIMIENTO, MANIPULEO Y CONTROL
DE MATERIALES

12.1. Recepcidn de items incorrectos: se ordené el item,
material o pieza correcto, pero se recibid el material
incorrecto. Esto sucedid porque se dio especificaciones
erradas a los vendedores, informacion no exacta en la orden
de compra, por control inadecuado sobre la persona que
puede modificar las érdenes, una sustitucion no autorizada
por el vendedor, procedimientos inadecuados para aceptar el
producto o fallas para verificar el recibo de los bienes
correctos.

12.2. Investigacion inadecuada sobre materiales / equipo:
la falta de conocimiento origind que se ordenara el item
incorrecto.

12.3. Modalidad o ruta de despacho inadecuada: el peligro
se cred durante el embalaje del item - ya sea por falta de
vigilancia o por degradacién del producto.

12.4. Manipuleo inapropiado de materiales: el peligro se
cred debido al manejo inadecuado del material.

12.5. Almacenamiento inapropiado de materiales o
repuestos: el peligro se cre6 debido a la degradacion del item
durante el almacenamiento.

12.6. Empaque inapropiado de materiales: el peligro se
cre6 cuando el item se dafié debido a un empacado
inapropiado.

12.7. Tiempo excedido de permanencia en inventario de
materiales: el peligro se cred cuando se utilizaron materiales
cuya fecha de vencimiento ya habia pasado.

12.8. Identificacién inapropiada de materiales peligrosos:
los materiales no se identificaron apropiadamente y no se
utilizaron los procedimientos de manejo apropiados.

12.9. Rescate y/o eliminacion inapropiada de desechos: el
peligro se cred cuando un item se sacd del servicio y se
eliming inapropiadamente.

12.10.  Uso insuficiente de datos sobre seguridad e higiene:
el peligro se cred cuando no se intercambié o no se usé la
informacion pertinente sobre salud ocupacional y seguridad
industrial.

12.11.  Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.
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13. HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

13.1. Evaluacion inadecuada de las necesidades vy
riesgos: se suministraron equipos Yy herramientas
equivocadas como resultado de una evaluacion inadecuada
de las necesidades para llevar a cabo apropiadamente el
trabajo. 1

13.2. Evaluacion insuficiente de factores humanos y
ergondmicos: las herramientas y equipos suministrados no
reflejaron las necesidades de la persona que se encarga de
ese trabajo.

13.3. Normas o especificaciones inadecuadas: se
suministraron herramientas y/o equipos inapropiados, debido
a unas normas o especificaciones inadecuadas que no
especificaron claramente lo que se habria debido suministrar.

13.4. Disponibilidad insuficiente:  los  equipos 'y
herramientas que se necesitan no estuvieron disponibles en
el sitio del trabajo.

13.5.  Ajuste / reparacién / mantenimiento insuficiente: las
herramientas y equipos apropiados estaban disponibles, pero
no estaban en buen estado de uso.

13.6. Rescate y restauracion inadecuados: herramientas y
equipos sacados del servicio para su reparacién, no se
repararon o destruyeron apropiadamente, creando asi un
peligro al quedar disponibles para su uso.

13.7.  Eliminacion / Remplazo inadecuado de elementos
inapropiados: los items que ya estaban fuera de servicio
permanecieron en el equipo.

13.8. Falta de registro de control de equipos: el peligro se
cred como resultado de una falla en el mantenimiento de
registros apropiados (trazabilidad) sobre el equipo.

13.9. Registro de control de equipos insuficiente: se
mantuvieron los registros, pero no se identific
apropiadamente un riesgo/peligro.

13.10.  Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

14. REGLAMENTOS / POLITICAS / NORMAS /
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO

14.1. Falta de Andlisis de riesgos para la tarea: no habia
Andlisis de Riesgos escritos que cubrieran el trabajo que se
estaba llevando a <cabo en el momento del
incidente/accidente. Esto pudo ser el resultado de una falla
en la asignacién de responsabilidades para el desarrollo de
los mismos.

14.2. Desarrollo inadecuado de Analisis de riesgos: habia
un Analisis de Riesgos en el lugar pero el mismo no cumplia
completamente con las necesidades y variables del trabajo:
Esto podria ser el resultado de una coordinacién inadecuada
con los esfuerzos de disefio, formularios o registros a utilizar,
de manera que habia gente sin los conocimientos necesarios
para desarrollar el Analisis de Riesgos, no se identificaron los
pasos apropiados para situaciones de problemas o habia un
formato inadecuado, lo que hizo que el Andlisis de Riesgos
fuera dificil de usar.

14.3. Implantacion inadecuada del Analisis de riesgos, a
causa de deficiencias: habia un Analisis de riesgos
implementado, pero la implementacion del mismo no fue
completa debido a las deficiencias en estos documentos.
Esto podria incluir cosas tales como requisitos
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contradictorios, formatos confusos, una secuencia de pasos
no exacta, errores técnicos, instrucciones incompletas, etc.

14.4. Cumplimiento inadecuado de Analisis de riesgos: se
habia implementado un Analisis de Riesgos muy bien hecho,
pero su uso no fue exigido apropiadamente, por razones tales
como un monitoreo inadecuado del trabajo en progreso, o el
supervisor no tenia el conocimiento adecuado de lo que se
estaba haciendo.

14.5. Difusion inadecuada del Andlisis de riesgos: habia
un Analisis de Riesgos apropiado, pero no fue comunicado
adecuadamente. Esto pudo haber sido el resultado de una
distribucién incompleta, dificultades de lenguaje, integracion
incompleta con los esfuerzos de entrenamiento o un Analisis
de Riesgos desactualizado aln en uso.

14.6. Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

15. COMUNICACION

15.1. Comunicacion horizontal entre pares inadecuada: el
incidente/accidente ocurrié porque no hubo comunicacion o
la comunicacién entre los compafieros o colegas no fue
adecuada.

15.2.  Comunicacidon vertical inadecuada entre el
supervisor y subalterno: el incidente/accidente ocurrio porque
no hubo comunicacién o la comunicacion fue inadecuada
entre el supervisor y los trabajadores, niveles bajos y niveles
altos en la misma organizacion.

15.3.  Comunicacion inadecuada entre diferentes
Organizaciones: organizaciones diferentes a la propia
(contratistas, subcontratistas, proveedores, etc.) no fueron
informadas adecuadamente.

15.4. Comunicacion inadecuada entre grupos de trabajo:
el incidente/accidente ocurrié debido a que dos o mas
personas o grupos que estaban trabajando en la misma tarea
no se comunicaron apropiadamente.

15.5.  Comunicacién inadecuada entre turnos de trabajo: el
incidente/accidente ocurri6 debido a procedimientos
defectuosos en el cambio de turno. Por ejemplo: los
trabajadores no esperaban escribir en el registro una cuenta
detallada de los problemas.

15.6. Métodos de comunicacion inadecuados: los
métodos normales de comunicacién de la informacion no
fueron adecuados, los teléfonos estaban ocupados, estatica
en los radios, la escritura fue ilegible, etc.

15.7. Inexistencia de un método de comunicacion: las
herramientas apropiadas para realizar la comunicacion
(teléfonos, computadora, correo, etc.) no estaban
disponibles.

15.8. Instrucciones incorrectas: la persona involucrada
recibié instrucciones, pero las mismas no fueron entendidas
como debia ser y se utilizaron en una forma no clara o
incompleta.

15.9.  Comunicacion inadecuada por rotacidn de personal:
la persona que empezo la tarea no estaba presente para
finalizarla, y aquellas personas asignadas para completar ese
trabajo no tenian la informacién necesaria.

15.10. Comunicacion inadecuada de datos,
reglamentaciones o lineamientos de seguridad: los datos y
normas nuevas sobre seguridad y salud no se discutieron con
las personas que hacen el trabajo.
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15.11. Falta de utilizacién terminologia estandar: el

incidente/accidente ocurrid porque las terminologias son
diferentes en cada departamento o porque habia confusion.
Por ejemplo: diferentes piezas de equipo pueden tener los
mismos numeros de identificacién. No se ajustaron a los
codigos y préacticas estandar. Por ejemplo: codificacién de
colores para lineas, dispositivos eléctricos, etc.

15.12. Falta de aplicacibn de  técnicas de
verificacion/repaso:  un mensaje verbal se entendio
erréneamente y pasé sin identificar porque no habia un
sistema para verificar la comprension por parte del recipiente.

15.13.  Extension excesiva de los mensajes: la confusion se
origin debido a que el mensaje era muy largo.

15.14. Interferencia en la comunicacion oral: un mensaje
verbal no se transmitié apropiadamente debido al ruido de
fondo, estatica u otras distracciones.

15.15.  Otros: utilice esta categoria si no hay otra de las
anteriores que le sea aplicable.

Tabla 26. Lista Global de Causas. Fuente. BP British Petroleum

19. Calculo de los indices de Incidencia de las Lesiones y Enfermedades

Profesionales

La Superintendencia de Riesgos Laborales (SRT) aborda este tema en sus Informes
Anuales de Accidentabilidad Laboral.

Este informe anual presenta informacién que da cuenta de los aspectos mas
relevantes de la accidentabilidad laboral en la Argentina. En uno de los apartados del
informe presenta la caracterizacion general de los siniestros a través de variables tales
como el tipo de siniestro, el sexo y la edad de las y los accidentados, la forma de
ocurrencia de los eventos, entre otras. En otro de ellos, aborda la tematica de las
incapacidades y las enfermedades profesionales. Se examinan, entre otros aspectos,
los porcentajes de incapacidad derivados de accidentes laborales o enfermedades
profesionales, los principales diagnésticos segun CIE10, el agente causante de la
enfermedad y el tiempo de exposicion, y se brinda informacion de los casos notificados
de enfermedad profesional. También analizan la caracterizacion de los siniestros en
relacion al tamafio de la nomina de la empleadora o empleador, la entidad
aseguradora y la provincia de ocurrencia.

Encara el andlisis de la siniestralidad a partir de la caracterizacion de las empresas
en donde se produjeron los accidentes, indagando en la cantidad de casos notificados,

el tamafo de la nébmina de las y los empleadores, el sector econémico y los montos
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monetarios en concepto de dias con baja laboral pagados por las empresas y por las
aseguradoras de riesgos del trabajo (ART). Profundiza en los aspectos econémicos
de la siniestralidad y se caracterizan las lesiones laborales en relaciébn con la
incapacidad laboral temporaria (ILT).

Abordan la siniestralidad en términos comparativos a través de una serie de
indicadores relevantes. Entre ellos se destacan el indice de incidencia de accidentes
de trabajo y enfermedades profesionales (AT y EP) con dias de baja y secuelas
incapacitantes, el indice de incidencia de fallecidas/os AT y EP, y el promedio de dias
con ILT.

Analizan la accidentabilidad laboral segun la provincia en donde se desempefian las
y los trabajadores y se estudian las diferencias por sexo y edad de quienes padecieron
un siniestro.

Ahora bien, dado que la empresa CORMET, desarrolla trabajos para la industria gas
y petroleo es de vital importancia informar a los clientes sobre el indice de lesiones y
enfermedades profesionales mas alla de disponer un Certificado de Informe de
Siniestralidad emitido por la ART, en el cual informa que no se han registrado
siniestros durante el periodo JUL 2020 a JUL 2023.

LA SEGUNDA,
- R

e

i 1AE
i

;m-

.I

mrma

Imagen 44. indice de Siniestralidad ART. Fuente. CORMET METALMECANICA S.A.
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El Instructivo de Trabajo IN-HS-015 Registro y Calculo de Incidencia de Lesiones y

Enfermedades Profesionales fue desarrollado siguiendo lineamientos de la Norma
OSHA 300.

19.1. Registro de Lesiones y Enfermedades Profesionales:

La OSHA Formulario 300 es el registro oficial donde se documentan los detalles de
las lesiones y enfermedades que se producen en el lugar de trabajo. Incluye tres
secciones principales:

o Identificar la lesién/enfermedad (nombre, nimero de caso, cargo)

o Describir la lesion (fecha de la lesion, lugar donde se produjo, descripcion
de la lesion/enfermedad)

o Clasificar la lesion utilizando las casillas de verificacion (resultado de la
lesion (por ejemplo, ausencia del trabajo, hospitalizacion) y tipo general de
lesion/enfermedad)

Esta informacion ayuda a las empresas, los trabajadores y a la OSHA a evaluar la

seguridad del lugar de trabajo, comprender los peligros de la industria e implementar
proteccion para los trabajadores para reducir y eliminar los peligros y asi evitar futuros
accidentes y enfermedades de trabajo.

La norma de registro mejora la participacion de los empleados, exige una mayor
proteccion de la privacidad del empleado, crea formularios mas sencillos, proporciona
requisitos normativos mas claros, y permite a los empleadores mas flexibilidad en el
uso de computadoras para satisfacer los requisitos normativos de la OSHA.
CORMET, penso y decidié generar el Instructivo de Trabajo como se mencionoé en el
apartado anterior con su correspondiente Formulario FO75 “Calculo de Incidencia de
Lesiones y Enfermedades Profesionales”.

Como ya se menciond, este registro, se utilizara para clasificar las lesiones y
enfermedades profesionales y para anotar el grado y la gravedad de cada caso.
Cuando ocurra un accidente deberan utilizar el Formulario FO75 para registrar los
detalles especificos sobre lo que sucedié y la forma en que sucedi6. Ademas, este
formulario en su segunda pagina, muestra los valores totales del afio en cada
categoria, para que a fin de afio se publique dentro de la empresa o si el cliente lo
solicita, para que los empleados conozcan las lesiones y enfermedades que ocurrieron

en su lugar de trabajo.
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Imagen 45. Registro de Lesiones y Enfermedades Profesionales. Fuente. OSHA 300

19.2. Resumen de Lesiones y Enfermedades Profesionales:

En la segunda pagina del Formulario FO75 “Calculo de Incidencia de Lesiones y
Enfermedades Profesionales” deberan completar el resumen en él, aunque no hayan
registrado lesiones ni enfermedades ocupacionales durante el afio. Deberan revisar
el registro para verificar que las entradas estén completas y sean correctas antes de
completar este resumen.

Utilizaran el registro para contar las entradas individuales que marc6 para cada
categoria. Luego, anotaran a continuacion los totales, asegurandose de haber sumado

las entradas de cada pagina del registro. Si no hubo casos, anotaran “0”.
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Cantidad de casos
Cantidad total de muertes Cantidad total Cantidad total de Cantidad total
de casos con dias casos con restricciones de otros casos
fuera del trabajo o transferencias laborales registrables
G) (H) n ()
Cantidad de dias
Cantidad total de dias Cantidad total de dias
fuera del trabajo de restriccion o transferencia laboral
(K) (L)
Tipos de lesiones y enfermedades
Cantidad total de...
(M)
(1) Lesiones i (4) Envenenamientas
(2) Trastornos de la piel — (5) Pérdidas de audicion
(3) Afecciones respiratorias — (6) Todas las demas enfermedades

Imagen 46. Resumen de Lesiones y Enfermedades Profesionales. Fuente. OSHA 300

19.3. Calculo del indice de Incidencia:

Este céalculo sera para calcular el indice de incidencia de lesiones y enfermedades
profesionales para todos los casos registrables, o para los casos que impliquen
muerte, dias fuera del trabajo, reingreso, incapacidad laboral temporaria.

Para conocer la cantidad total de lesiones y enfermedades registrables que ocurrieron
durante el afio, se deberan sumar las entradas de las columnas (G), (H), (1) y (9).
Para conocer la cantidad de lesiones y enfermedades que implicaron dias fuera del
trabajo y dias de trabajo restringido, deberan contar la cantidad de entradas en las
lineas de su Registro del Formulario que se marcaron con una tilde en las columnas
(H) y (1.

La cantidad de horas que realmente trabajaron todos los empleados durante el afio,

se calcularan de la siguiente manera:
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Imagen 47. Calculo del indice de Incidencia. Fuente. OSHA 300

Podran calcular el indice de incidencia para todos los casos de lesiones y

enfermedades registrables por medio de la siguiente férmula:

Cantidad total de lesiones y enfermedades + cantidad de horas trabajadas por todos
los empleados x 200,000 horas = indice total de casos registrables.

(La cifra 200,000 de la formula representa la cantidad de horas que trabajarian 100
empleados si lo hicieran 40 horas por semana, 50 semanas al afio y proporciona la
base estandar para calcular los indices de incidencias).

También se podran calcular el indice de Incidencia para los casos registrables que
impliquen dias fuera del trabajo, dias de actividad laboral restringida o transferencias
de trabajo por medio de la siguiente formula:

(Cantidad de entradas en la columna H + cantidad de entradas en la columna I) +
cantidad de horas trabajadas por todos los empleados x 200,000 horas = indice de

incidencia
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Para el célculo del indice de incidencia de otras variables, podran utilizar la misma

férmula para calcular los indices de incidencia de otras variables, como los casos que
implican la actividad laboral restringida (columna (I) del Formulario y los casos que
implican trastornos de la piel (columna (N-2) del Formulario. So6lo se deberan
reemplazar la cantidad total de lesiones y enfermedades de la formula por el total

apropiado para estos casos que se encuentra en el Formulario.

Ejemplo:
2 Indice de incidencia total
+ de casas registrables
154987 X 200,000 = 2.58
Horas trabajadas por todas
sus empleados

Imagen 17. Ejemplo Célculo del indice de Incidencia. Fuente. OSHA 300
Al finalizar CORMET pretende publicar el resumen en una ubicacion visible dentro del

establecimiento, de forma tal que sus empleados conozcan las lesiones y

enfermedades que ocurrieron en su lugar de trabajo.
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 10

OBJETIVO
ESPECIFICO

RESULTADO ESPERADO

TAREAS A REALIZAR

10. Elaborar normas de
seguridad.

10.1 Implementar
Instructivos de trabajo,
relacionados a normas de
seguridad que se
requieran.

10.1.1 En la actualidad la empresa dispone y aplica las
siguientes Instrucciones de Seguridad. Verificar su
cumplimiento.

IN-HS-001 Ambiente Seguro de Trabajo

IN-HS-002 Elementos de Proteccion Personal
IN-HS-003 Uso de Amoladoras

IN-HS-004 Inspeccién de Arnés de Seguridad
IN-HS-005 Trabajo en Espacios Confinados
IN-HS-006 Proteccion contra Caidas para Trabajos en
Altura

IN-HS-007 Seguridad e Higiene por COVID 19
IN-HS-008 Operaciones con Gruas y Equipos de
Movimientos de Materiales

IN-HS-009 Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos

IN-HS-010 Uso deTermofusora

IN-HS-012 Uso de Arenadora

IN-HS-013 Uso de Plasma

10.1.2 Consultar a los trabajadores acerca de instructivo
de trabajo faltantes.

20. Normas de Seguridad:

Como ya se mencion0 en las tareas a realizar dentro del Objetivo Especifico 10,

CORMET dispone dentro de su Sistema de Gestidon de varios instructivos de trabajo

y dispone también de un Manual de Normas de Medio Ambiente y Seguridad con su

primera version emitida el 15/03/2018.

Si bien no esta demas el Manual decidieron revisarlo y luego se tomd la decision de

generar un Instructivo de Trabajo IN-HS-011 el cual sigue identificado con el mismo

titulo.
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Antes de su revision se penso en los requerimientos que exige nuestra ley:

Art. 4° — La higiene y seguridad en el trabajo comprendera las normas técnicas y

medidas sanitarias, precautorias, de tutela o de cualquier otra indole que tengan por

objeto:

a) proteger lavida, preservar y mantener la integridad sicofisica de los trabajadores;

b)  prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos de los distintos centros o puestos
de trabajo;

c) estimular y desarrollar una actitud positiva respecto de la prevencién de los

accidentes o enfermedades que puedan derivarse de la actividad laboral.

También se penso en la aplicacion y gestion de la Norma ISO 45001 para lograr un:

a)

b)

d)

20.1.

Aumento de la prevencion proactiva del riesgo, la innovacion y la mejora
continua.

Fortalecimiento del cumplimiento legal y regulatorio mientras se reducen las
pérdidas comerciales.

Demostracion de responsabilidad de marca al comprometerse con la seguridad,
la salud y el trabajo sustentable.

Asegurar un sistema global de salud y seguridad ocupacional para los negocios
de CORMET.

Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo:

Del analisis realizado anteriormente, quedé establecido que la Politica de Seguridad

y Salud en el Trabajo para CORMET tiene como objetivo lo siguiente:

a)

Proteger la seguridad y salud de todos los miembros de la organizacion;
proporcionando condiciones de trabajo seguras y saludables, mediante la
prevencion de las lesiones, dolencias, enfermedades e incidentes relacionados

con el trabajo, y eliminacién de los peligros y reduccién de riesgos para la SST.
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b)  Cumplir con los requisitos legales pertinentes en materia de seguridad y salud

en el trabajo, los programas voluntarios y otros que suscriba la organizacion.

c) Garantizar la consulta y participacion de los trabajadores y sus representantes
en todos los elementos del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo.

d) Asegurar la mejora continua de nuestro Sistema de Gestion de Seguridad y

Salud en el Trabajo.

e) Velar porque el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo sea

compatible con los otros sistemas de gestion de la organizacion.

Para ello se trabajara de la siguiente manera:

o Todas las tareas se realizaran segun las reglamentaciones y las normas de
prevencion especificas que se establezcan, manteniendo adecuadas
condiciones de seguridad y medio ambiente de trabajo.

o El personal de todos los niveles, demostrara actitud que inspire a sus
subordinados las ideas béasicas de seguridad, despertando y manteniendo
el interés acerca de las medidas de prevencion.

o Las maquinas, equipos y herramientas a emplear tendran las protecciones
correspondientes, seran mantenidas en buen estado de conservacion y
reparadas o sustituidas cuando estén defectuosas o deterioradas. Las
mismas se utilizan conforme a los requisitos y normas de seguridad
respectivos.

o Se cumplird con la obligacién de provision a los trabajadores de los
elementos de proteccion personal apropiados a los riesgos emergentes de
las tareas que desarrolle cada uno.

o El personal recibira informacion y formacion respecto de los riesgos para
su salud y seguridad, asistiendo y colaborando en los programas de

capacitaciéon que se dicten.
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o Existird intercomunicacién entre todo el personal con el fin de dar a conocer
cualquier anormalidad que pueda significar un riesgo para la salud y
seguridad, prestando la empresa mayor apoyo a la accion preventiva en
todas sus formas y alcances.

o El cumplimiento de la presente Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
compromete por igual a todos los integrantes de la empresa, asi como
también a los subcontratistas, sin distincion de jerarquias ni funciones

20.2. Normas generales de Seguridad y Salud en el Trabajo:

Dicho esto, en el instructivo de trabajo se establecio como objetivo el de “Definir las
normas generales de seguridad para ser aplicadas en todas las instalaciones y
actividades que desarrolle todo el personal de CORMET METALMECANICA S.A.

El uso del sentido comun, el aprendizaje y la aplicacion de las normas que a
continuacion se describen, le serviran en su labor como herramientas para evitar
incidentes” y que el alcance afecta tanto al personal dentro del taller o en obra,
cualquiera sea la posicidn jerarquica en la organizacion, personal externo que ingrese
a los mismos y/o visitas que se puedan ver afectadas a un riesgo.

El presente Instructivo de Normas de Seguridad y Salud en el Trabajo que se
actualizo, tratara de asegurar que todos los trabajadores cumplan con las reglas y

mantenimiento de un ambiente laboral seguro, Para ello se incluye:

o Informar a los trabajadores de las normativas de seguridad de todos los
trabajadores.

o Evaluar la performance de seguridad de todos los trabajadores.

o Reconocer aquellos empleados que realizan practicas laborales seguras y
saludables.

o Capacitar a los trabajadores cuya performance es deficiente.

o Procedimientos seguros para las siguientes actividades en el cual hay

presentes diferentes riesgos:
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TRABAJOS CON RIESGOS DE CAIDAS A DISTINTO NIVEL
TRABAJOS CON RIESGOS ELECTRICOS

PREVENCION Y PROTECCION CONTRA INCENDIO

USO DE EQUIPOS Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL
USO DE HERRAMIENTAS ELECTRICAS, DE POTENCIA Y MANO
SOLDADURA DE MATERIALES

IZAJE DE MATERIALES

TRABAJO EN ESPACIOS CONFINADOS

Se establecieron las siguientes normas y se recomienda que la informacion expresada
en ese instructivo es de vital importancia, por eso le aconsejan al trabajador que:

o “Lea atentamente el instructivo.

o Asegurese de comprender perfectamente su contenido.

o LIévelo con usted y Uselo como guia para practicas de seguridad y Salud
en el trabajo.

. Pregunte todo lo necesario: HACERLO PUEDE EVITAR UN INCIDENTE.

o Si tiene cualquier duda al respecto consulte con el responsable en
seguridad e higiene y lo ayudard para que usted pueda completar su
jornada de trabajo preservando su integridad fisica y regresar cada dia a
casa tal como se presento a trabajar, SANO Y SALVO.”

A continuacion, se describen algunos conceptos y actividades en prevencion de
incidentes que deberan poner en practica, con el objeto de eliminar o reducir los
riesgos relacionados con todas las operaciones realizadas por CORMET.

o Todo accidente o incidente debe ser comunicado inmediatamente al
superior, quien hard un informe preliminar y lo presentara a los
responsables en seguridad y salud dentro de las 24 hs de ocurrido el
suceso y dirigira la investigacion del incidente.

o Solo se permitira fumar en los sectores habilitados para tal fin o fumaderos.

o Se prohibe el consumo y/o ingreso de bebidas alcohélicas y/o drogas en el
interior de todas las instalaciones de CORMET METALMECANICA S.A.

o Esta prohibido el uso de teléfonos celulares, computadoras portatiles y
cualquier tipo de equipo de audio dentro de las areas operativas o de
procesos de CORMET METALMECANICA S.A.
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o No esta permitido dentro de las instalaciones de CORMET
METALMECANICA S.A. realizar cualquier tipo de bromas, correr o gritar.

o No se deben obstruir extintores ni cualquier equipo de emergencia dentro
de las instalaciones de la compaifiia.

o Es obligatorio el uso de ropa de trabajo y de los elementos de proteccion
personal indicados en cada una de las instalaciones de la compafia.

o No se permite el uso de aire comprimido para limpieza de ropa o partes del
cuerpo.

o Se debe circular por veredas, pasillos y sendas peatonales existentes
dentro de las instalaciones.

o La velocidad maxima de circulacion dentro de las instalaciones de la
compafiia no debe superar los 5km/h.

o La prioridad de paso dentro de las instalaciones la tienen los peatones. En
casos especiales donde circulen vehiculos especiales o de gran porte
precedidos por un hombre guia se dara la prioridad de paso a éstos por las
complejidades de las maniobras que impliqguen el movimiento de los
Mismos.

o Solamente las personas debidamente autorizadas podran conducir auto
elevadores. Dicha autorizacion sera entregada por el Gerente de la
compaifia.

o Esta prohibido transportar personas sobre los auto elevadores o sus ufias.

o Esta prohibido el almacenamiento de liquidos inflamables en lugares no
habilitados y sin protecciones contra incendios.

o Todo recipiente que contenga productos quimicos debe ser identificado
mediante etiqueta con los datos y riesgos del producto.

o El transporte de cilindros que contengan gases a presion (argon, diéxido de
carbono, oxigeno, butano) debe ser vertical y los mismos deben estar
atados en los lugares de almacenamiento separando los llenos de los
vacios.

o Solamente personas debidamente autorizadas podran trabajar en
instalaciones de baja tension. Para instalaciones de media y /o alta tension,

el trabajo debera ser realizado por un matriculado en la materia.
Perez_HYS_2023 Péagina 221 de 295



UNIVERSITAL  pAcULTAD DE {‘

FASTA iNGENIERia

W

o Se prohibe el uso de eslingas, cables de acero y cadenas en mal estado.

o Es obligatorio el uso de arnés de seguridad en todo trabajo en altura
superior a dos metros de altura medidos desde los pies hasta el nivel de
piso.

o Solamente personas entrenadas podran operar maquinas y equipamiento.

o La tenencia y/o el uso indebido de alcohol o drogas estan terminantemente
prohibidos y el estricto cumplimiento de esta premisa es condicién de
empleo para todo el personal.

20.2.1. Movimiento Manual de Cargas:

Uno de los riesgos mas comunes en las actividades diarias son los de lesiones
musculares, y entre ellos el lumbago de esfuerzo.
Estas lesiones estan relacionadas con trabajos que requieren el manejo y el transporte

manual de carga y se producen por dos causas principales.

1. Exceso de peso a movilizar.

2. Falta de técnica para ejecutar el trabajo muscular.

Para que no sufra un accidente con lesiones musculares, usted debera seguir los

siguientes consejos:

a) Examinar el peso levantando una de las esquinas. Si el objeto es pesado,
conseguir la ayuda de otra persona o levantar el mismo con algin medio
mecanico. Si la persona debe levantar el peso, verificar si se lo puede soportar.

b) En caso de realizar el levantamiento primero debera doblar las rodillas, levantar
con las piernas y no con la espalda: Colocar los pies cerca del objeto, doblar las
rodillas sujetando firmemente la carga, levantar derecho y en forma suave
manteniendo la espalda recta y erguida.

c) Cuando el peso ha sido levantado, no realizar giros bruscos, pues puede
lesionar la espalda.

d) El camino a recorrer debe estar libre de obstaculos y sin peligros. Asegurarse

de pisar frmemente antes de levantar el objeto.
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e) Bajar la carga lentamente doblando las rodillas dejando que las piernas hagan

el trabajo. No soltar la carga hasta asegurarla en el piso.

Seperar Inclinar Recoger la carga lo mas
igeramante los ligeramente ia certa posibie dal cuerpa
pies v flexionar mipalda hada v volver a la posicién

as rodillas delarte derecha estirando las
markentendo |2 plernas y mameniendo
columna ¥ neada A columma recta

=

i, ol
'-" ;\ Y
iy o
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\Y
—rAgy
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En caso de utilizar carros para el transporte de materiales; siempre empujar, no tirar
de ellos: al empujarlo se esfuerza menos la espalda y es mas seguro, pues el objeto
puede voltearse.

Tener buena postura, es importante ¢Por qué?

¢ Porque una mala postura aumenta el cansancio.
e El cansancio disminuye nuestra capacidad de trabajo y atencion.

¢ El riesgo de accidente aumenta.

Saber levantar una carga es importante ¢Por qué?

e Porque debemos levantar muchas cargas durante todas nuestras actividades:
levantar y llevar una caja, levantar y desplazar una mesa, levantar y desplazar

cualquier carga pesada.
e Como vemos, levantar y llevar cargas, son las operaciones mas comunes en

un gran numero de actividades.
Finalmente hay que saber que la columna es el eje de nuestro cuerpo, es fragil y

debemos protegerla al maximo.
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20.2.2. Trabajos con Riesgos de Caidas a Distinto Nivel:

Se define como trabajos con riesgo de caidas a distinto nivel a las tareas que
involucren circular o trabajar a un nivel cuya diferencia de cota sea igual a DOS

METROS (2 m) o superior con respecto del plano horizontal inferior mas proximo.

20.2.2.1. Orden de Preferencias para el Trabajo en Altura:
o Eliminar los trabajos en altura.
o Evitar la caida utilizando plataformas mecénicas, andamios habilitados,
guindolas y/ o gruas habilitadas.
o Detener la caida y/ o disminuir sus consecuencias mediante el uso de

arneses y dispositivos para la detencion de caidas certificados.

20.2.2.2. Plataformas de Elevacion Hidraulica:
o Habilitaciones de los equipos por parte de entes certificadores.
o Capacitacion especifica del operador en el manejo del equipo.
o Habilitacion del operador de las plataformas elevadoras por parte del

fabricante o certificadora.

T

N
\
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20.2.2.3. Andamios:

o Los andamios deben montarse y desmontarse cuidadosamente por
personal calificado.

o Deben ser arrimados a puntos solidos de construccion.

o Deben ser sélidos, resistentes y presentar todas las garantias necesarias
para impedir las caidas de personas, materiales y herramientas.

o Corresponde a todos vigilar el buen estado de los andamios.

o No utilizar mas que material de andamiaje adaptado y de buena calidad.

o Todo andamio debera contar con doble baranda (a 1m y a 0,50 m) y
rodapié.

o Los andamios seran aptos para trabajar solo si cuentan con su tarjeta de
“Andamio Operativo”.

o Siempre deben estar apoyados sobre una base firme y nivelada para luego
armarse aplomados.

o Las estructuras de andamios que tengan una altura que supere tres veces
la base en su lado menor, deben estar estabilizadas y/o arrostradas a una
estructura fija cada 5 metros horizontalmente y 4 verticalmente.

o Si usa tornillos de nivelacion en la base asegurese que no sobresalga mas
de 30 cm de rosca.

o Cuando se comienza a trabajar, las ruedas del andamio deben estar

bloqueadas para evitar desplazamiento accidental.
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o Mientras se desplaza un andamio con ruedas, no permita que quede
personal, elementos o herramientas arriba del mismo.
o Asegurese que no haya ninguna linea eléctrica proxima al andamio con la
gue pudiera tomar contacto accidental.
Utilice escaleras aprobadas para ascenso descenso a los andamios. No escale al

andamio apoyandose sobre los diagonales.

20.2.2.4. Escaleras de Mano:

o Caracteristicas constructivas normalizadas.

o Ascenso y descenso con manos libres (usar bolsa portaherramientas)

o No utilizar escaleras de madera

o Inspeccidn visual antes de utilizarla.

o No desplazarse sobre escalera.

o Fijar el extremo apoyado con cadena y candado.

o Respetar el &ngulo de inclinacion al apoyarla: 1mts. por cada 4metros de
altura.

o Las escaleras rectas deben estar atadas en su extremo superior para evitar
que resbalen o puedan caer boca a atras. Si no es posible asegurarlas de
este modo, beberan fijarse en la base de los largueros.

o Las escaleras de dos hojas deberan poseer siempre un elemento que limite

la apertura de las mismas y asi evitar que se abran demasiado.

g )

o Si tiene que acceder a un techo, losa 0 azotea, la longitud de la escalera,
debe sobrepasar como minimo 1 metro (3 peldafios) del maximo nivel a

alcanzar.
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o Las escaleras rectas y/o extensibles, siempre deben apoyarse de forma tal
que la distancia del apoyo de la base a la pared, sea un cuarto (1/4) de la
longitud hasta el apoyo superior.

o No utilice los dos ultimos escalones superiores para pararse.

o Nunca use una escalera de dos hojas cerradas y apoyada como si fuese
de una sola hoja, ya que una de las hojas quedara suelta sin apoyar en la
base.

o Las escaleras fisuradas o quebradas no deben ser usadas.

o A efectos de que no se tapen u oculten fallas en el material de construccion,
las escaleras no deben ser pintadas.

o Si es necesario trabajar con una escalera ubicada delante del paso de una
puerta, bloquee dicha puerta con una valla y un cartel de sefializacion.

o Siempre que suba o baje por una escalera, coloquese de cara a ella 'y
conserve las manos libres para agarrarse.

o No utilice escaleras metélicas en la proximidad de una linea eléctrica, ni
tampoco suelde eléctricamente desde ellas, ya que son conductoras de la
electricidad.

o Nunca deje herramientas u objetos apoyados o colgados en los peldafios.

o Una vez que termino su trabajo, devuelva las escaleras al pafiol.

o Afirmarse bien en los peldafios. Compruebe no tener barro en el calzado.

o Utilice las escaleras solamente como medio de ascenso y descenso. Esta

prohibido el uso de las mismas como plataforma de trabajo.

20.2.2.5. Arnés de Seguridad:

o Hebillas adicionales para el empleo de equipos salva caidas con anclaje
esternal.
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o Cola de amarre doble con mosquetdon de 55mm y no mas de 2mts de largo
total.

20.2.2.6. Inspecciones a Realizar Antes de Cada Uso:

o Inspeccionar el sistema de detencion de caidas antes de usarlo (inspeccién
de pre-uso).

. Es recomendable usar una lista de verificacion.

o Examinar todo el equipo para verificar que no tenga desgaste, dafos o
corrosion.

o Verificar las cintas y correas no estén cortadas, rotas, torcidas
o fragmentadas.

o Revisar que no haya dafios causados por fuego, acidos, solventes u otros
COITOSIVOS.

o Las partes metalicas de los equipos deben estar libres de 6xidos, rajaduras,
bordes afilados y asperezas.

o Los ganchos de seguridad deben cerrarse y asegurarse sin problema.

o Las hebillas deben funcionar sin problema.

o Revisar si las cuerdas tienen algun desgaste o fibras rotas.
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o Comprobar que los puntos de anclaje de las lineas de seguridad y las
montaduras no estén sueltas o dafiadas.

o Comunicar al supervisor las condiciones del arnés y efectuar su devolucion,
si se encuentra algun defecto.

o Seqguir las recomendaciones del fabricante para el mantenimiento,

almacenamiento y limpieza.
20.2.2.7. Consideraciones Generales:

El arnés de seguridad NO debera utilizarse si:

o Presenta dificultad a la hora de inspeccionar costuras y cintas.

o Si las cintas de sujecidn se encuentran cortadas, quemadas o con signos
visibles de deterioro.

o Si los anillos de sujecidon se encuentran deformados, cortados o fisurados.

o Si los seguros de los mosquetones no traban y/ o no se mueven facilmente

al apretarlos y soltarlos.

20.2.3. Soldadura de Materiales:
20.2.3.1. Soldadura Eléctrica:

o Como complemento de los elementos basicos de
proteccién personal, utilice siempre: Campera o

delantal con mangas de cuero, guantes para soldador
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(pufio largo) y polainas.

o Coloque pantallas de proteccion contra la radiacion
“flechazos” cuando efectue soldaduras en areas donde existen interfaces
de tareas.

o Disponga de matafuegos en el lugar donde vaya a efectuar trabajos de
soldadura.

o Verifique que las areas se encuentran libres de combustibles.

20.2.3.2. Soldaduray Corte Oxigas:

o Verifique que el equipo esté completo y que sus componentes funcionen
correctamente (Tapon de proteccion, reductores de presion, valvulas de
corte por exceso de flujo, valvulas de seguridad para los retrocesos de
llama, mangueras conectoras, abrazaderas, sopletes).

o Disponga de matafuegos en cada uno de los lugares donde vaya a efectuar
trabajos de oxicorte o soldadura. Confirme que las areas se encuentren
libres de elementos combustibles (trapos, maderas, hidrocarburos, gases).

o Prevea la colocacion de barreras anti chispas mediante el uso de lonas
ignifugas, bateas de retencion, mantas ceramicas, carpas, etc.

o No permita que las mangueras se enrosquen, retuerzan o se apilen
materiales sobre ellas. Protéjalas con tablones laterales si atraviesan calles
y manténgalas alejadas de escaleras, plataformas de trabajo y lugares de
transito, donde puedan representar un obstaculo para la circulacion.

o No coloque los tubos de gases dentro de espacios confinados, andamios o
plataformas.

o No deje los equipos oxidas o tubos abandonados en las areas de proceso.
Regréselos al almacén o pafiol al finalizar la jornada de trabajo.

o Utilice los carros para transportar tubos y verifique que estén bien atados.

o No utilice los cilindros como rodillos, soportes de otros materiales, ni
cualquier otro uso distinto al de su funcién especifica.

o No retire las tulipas de proteccion de valvulas.
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20.2.4. lIzaje de materiales:

20.2.4.1. Equipos y Elementos de lIzaje:

Queda establecido que se debera utilizar los dispositivos especialmente disefiados y
aprobados por CORMET, para el izaje de estructuras, materiales entre otros.

Previo al izaje se verificara el correcto estado de eslingas, grilletes, cancamos, etc.
Cualquier persona que maneje una grua, cuando corresponda, debera haber sido
entrenada en el manejo de esa grua especifica y habilitada por un organismo
internacional. Para la aprobacion de la instruccion debe haberse completado

exitosamente el 100% de los examenes.

Las siguientes recomendaciones deben seguirse para lograr operaciones
seguras:
o Haga un control diario de seguridad de su graa.
o Cuando guia una carga utilice siempre sogas para mantener una distancia
segura de la carga.
o Cuando mueva una carga esté seguro que otras personas gue trabajan en
los alrededores conozcan sus intenciones.
o Use solo eslingas aprobadas y certificadas.
o Mantenga su grua en perfectas condiciones de uso.
o Cuelgue las eslingas luego de usarlas.

o Nunca opere gruas si no esta entrenado y habilitado.

o No levante cargas sobre personas.

o Nunca dejar cargas suspendidas por largos periodos de tiempo.
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Nunca realice movimientos fuera del radio de giro y configuracion
establecida en la tabla de capacidad de carga de grua.
No realice izajes cuando los vientos superen los 30 Km/h.

Nunca debe operarse debajo de lineas eléctricas.

Uso de eslingas y accesorios

Conozca el uso correcto de aparejos, eslingas guardacabos, grilletes,

mordazas cufias y pinzas. amY

Conozca el peso de los bultos y la capacidad de las eslingas.l';,'-‘1 ,

Enganche una sola eslinga en cada gancho. w .’ LD
En caso de necesitar colgar varias eslingas utilice un grillete. S 4 #\,{j
Los ganchos siempre deben tener su seguro. - te

Las eslingas deben posicionarse en el fondo del gancho, nunca debe
hacerlo en la punta.

Solicite aprobacion de su supervisor antes de enganchar un bulto a algun
perfil o parte estructural.
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 11

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR
11.1.1 Desarrollar una Instruccién de Trabajo para la
. .. |Prevencion de siniestros en la via publica: Accidentes
11. Establecer metodologia 11.1 Implementar una Instruccién . . o )
- . In Itinere y que segun el Procedimiento PR0O02 vigente
para la prevencion de de Trabajo para el desarrollo en gl
. P o ) Preparacion de Documentos, son documentos que
siniestros en la via publica: caso de siniestros en la via : L
. . e ; . describen de manera detallada una actividad u
Accidentes In Itinere publica: Accidentes In Itinere L . . -,
operacion incluida dentro del Sistema de Gestion de
la Calidad, Seguridad, Salud y Ambiente.
11.1.2 En caso de registrarse un incidente proceder
siguiendo los lineamientos en la instruccion de trabajo
generada.
21. Prevencion de Siniestros en la Via Publica:

Si bien ya se ha desarrollado en el apartado 6 de este Proyecto Final Integrador todo

lo relacionado a los Accidentes In Itinere y como proceder ante este tipo de eventos,

CORMET trabaja sobre la Seguridad Vial fomentando a sus trabadores una actitud
coherente y precavida en la calle. Siendo esta la Unica forma de evitar los accidentes

que cotidianamente producen tantas victimas.

Por tal motivo se establecieron las siguientes pautas de prevencion en la via publica:

o No conduzca sin registro habilitante y en vigencia.

o Verifique que los frenos, la direccion y las luces exteriores del vehiculo
funcionen correctamente.

o Use cinturén de seguridad y verifiqgue que sus acompafantes los lleven
colocados.

o Nunca deje que los ocupantes de su vehiculo o los paquetes cargados en
el vehiculo obstruyan su visibilidad lateral o posterior. EI conductor debe

tener un perfecto dominio visual constante de todos los &ngulos del transito.
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21.1.

21.2.

Cuando se aproxime a algun peaton, aminore la marcha y esté siempre
preparado para frenar. Prevéngase contra la posibilidad de un movimiento
repentino por parte de un transeunte asustado. Ceda siempre el paso a la
gente.

Cuando un vehiculo esté detenido en alguna bocacalle piense que su
conductor lo habra hecho por razones concretas. Deténgase usted también.
Por detras de ese vehiculo lo acecha un accidente.

Mantenga un control atento sobre los automaoviles que lo rodean. Si puede
evitarlo no se cruce jamas por delante de otro vehiculo.

Al conducir sobre calles de ripio, con nieve o hielo se deberan extremar las
medidas de seguridad y tomar todos los recaudos necesarios para evitar
cualquier tipo de accidente.

Senfalice siempre las maniobras, jaméas haga maniobras imprevisibles.
Recuerde que la bocina no fue inventada para reemplazar a los frenos.

Si debe cambiar un neumatico, hagalo al costado de la ruta en un lugar
seguro y utilizando todos los medios a su alcance para sefalizar la
maniobra. Manténgase alejado de la cinta asféltica.

Se debe conducir con las luces bajas encendidas en todo momento y lugar.

Manejo en los Yacimientos:

En los yacimientos la velocidad maxima es de 40 km/h.

En rutas Nacionales o Provinciales (Pavimentadas) la velocidad indicada
de 100 km/h si no hubiera sefalizacion.

En rutas de ripio o tierra 40 km/h.

Dentro de las instalaciones 10 km/h.
Equipos Mdéviles:
Equipos moviles solo deben ser operados por personal autorizado.

Conozca bien todas las especificaciones propias y las limitaciones del

equipo que van a operatr.
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21.3.

Usted debe recibir el equipo en buenas condiciones de operacion. Si
ademas lo hubiese utilizado otro operario, reviselo antes de hacerse cargo
e informe a su capataz de las novedades que encuentre.

Todos los equipos moviles deben estar con bocina, alarma sonora de
retroceso, cinturdn de seguridad y extintor de incendio.

Sefalizacion:

La sefializacion es un complemento importante en las medidas de seguridad para

evitar incidentes.

Antes de comenzar a trabajar coloque sefales en lugares visibles; pero también

retirelos cuando ya no sean necesarios.

Las sefales deben ser legibles a una distancia segura.

Preste atencion a las indicaciones de los carteles y sigalas.

Los agujeros en losas, bordes de techos, plataformas elevadas, asi como
las zonas ubicadas debajo de donde se esta desarrollando algun trabajo,
deben ser vallados previendo la caida de objetos.

Los agujeros de paredes que permitan el paso de una persona o puedan
dar lugar a una caida deben ser sefializados.

Durante las horas de oscuridad, en las calles con transito vehicular, las
barreras deben ser siempre sefializadas con luces intermitentes.
Recuerde que las cintas de seguridad dan aviso de la presencia de un

peligro, pero no ofrecen proteccion fisica contra ese peligro.
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 12

OBJETIVO ESPECIFICO

RESULTADO ESPERADO

TAREAS A REALIZAR

12. Establecer metodologia
para el desarrollo de un Plan
de Emergencia

12.1Implementar una Instruccién
de Trabajo para el desarrollo de
un Plan de Emergencia.

12.1.1 Desarrollar una Instruccién de Trabajo para
saber como actuar ante una emergencia y que segun
el Procedimiento PR0O02 vigente Preparacion de
Documentos, son documentos que describen de
manera detallada una actividad u operacién incluida
dentro del Sistema de Gestion de la Calidad,
Seguridad, Salud y Ambiente.

12.1.2 Realizar un simulacro de evacuacion siguiendo
los lineamientos de la instruccién de trabajo
generada.

22. Plan de Emergencia:

La empresa CORMET METALMECANICA cuenta con un Plan de Emergencia y

Evacuacion IN-HS016 para enfrentar y responder ante accidentes y situaciones de

emergencia y para prevenir o mitigar los impactos ambientales que puedan estar

asociados a los mismos.

Para lograrlo establece objetivos y que son los siguientes:

a) Prevenir el riesgo de propagacion de incendios y determinar las acciones de

desarrollar ante:

Emergencias de Origen Natural tales temporales, inundaciones, derrumbes,

otros. Emergencias de Origen Humano tales como incendios, atentados con

amenazas de bomba, robo, accidentes con dafios a personas o cualquier otra

situacion que amerite la evacuacién parcial o total del establecimiento.

Emergencias de Origen Técnico como explosiones de recipientes a presion,

escape de gases, contaminacion Ambiental, otros

Para:
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Organizar los recursos humanos, materiales y los medios de comunicacion.
Conocer la infraestructura de los edificios y sus instalaciones, el riesgo
potencial de los distintos sectores, los medios de proteccion disponibles y
las necesidades que deben ser atendidas.

Implementar las acciones preventivas y correctivas correspondientes.

b) Garantizar la evacuacién e intervencién inmediata tanto interna como externa.

Disponer de personas organizadas, formadas y entrenadas que
contribuyan a la rapidez y eficacia en las acciones a emprender para el
control de las emergencias.

Informar a todos los ocupantes del establecimiento de cémo deben actuar
tanto ante una emergencia, como en circunstancias normales para prevenir
los riesgos.

Garantizar la confiabilidad de todos los medios de proteccion e
instalaciones generales.

Minimizar los dafios a las personas y al patrimonio.

c) Preparar y facilitar la posible intervencion de ayudas en caso de emergencia

(bomberos, ambulancias, policia, etc)

d) Monitorear y auditar los sistemas de control y elementos necesarios para hacer

frente a las contingencias (sean equipos fijos y/o moviles, dispositivos,

herramientas, etc)

e) La direccion de la empresa y el Servicio de Higiene, Seguridad y Medio

Ambiente elaboraran un informe del incidente, donde constaran cada uno de
los pasos de remediacion realizados, las causas del incidente y las medidas

correctivas que pudiesen corresponder.
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Establece y distribuye los roles para cumplir con esos planes de emergencia.

Realiza todas las comunicaciones pertinentes.

Funciones del jefe de Brigada:

Es el encargado de tomar las decisiones durante la emergencia, basandose
en la informacion recibida de los brigadistas, u externa y de su propia
evaluacion.

En la emergencia se identificard mediante chaleco reflectivo naranja y
cuenta con un silbato para dirigir las acciones.

Es el encargado de dar aviso a las ayudas externas (Bomberos, Policia,

Defensa Civil)

Funciones de los Brigadistas

Ante la orden del jefe de brigada, dar& corte a los servicios del/los edificios/s
del complejo que se encuentren en situacion de emergencia, tales como
montacargas, gas Yy electricidad y contribuird con el grupo de control de
incendio de ser necesario.

En la emergencia se identificaran mediante chalecos reflectivos naranjas y
cuentan con un silbato para dirigir las acciones de evacuacion.

En caso de evacuacion libera las salidas y abre las puertas facilitando la
salida del personal.

Evitara el ingreso de personas al edificio y asegurard las salidas de todo el
personal hasta la llegada de los servicios de emergencia.

Reportara al jefe de brigada si ha registrado el ingreso de personas con
movilidad reducida.

Informaran del siniestro al jefe de brigada.

En caso de corresponder deberan proceder a la evacuacion conforme con
lo establecido, confirmando la desocupacion total del sector.

Mantendra el orden en la evacuacion de modo que no se genere panico.
La desocupacién se realizara siempre en forma descendente hacia la

planta baja.
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o Deberan informar al jefe de brigada cuando todo el personal haya evacuado
el piso, informando cantidad de personas evacuadas y la evolucion de la
emergencia.

o Recibida la alarma o identificada la situacion, estan capacitados para
intentar extinguir el principio de incendio y/o controlar la situacion de riesgo
latente. Deberan valorar la situacion, asesorando al jefe de brigada sobre

la necesidad o no, de evacuar el establecimiento.

Implementa las acciones de mitigacion que correspondan, si existi6 impacto

ambiental.

Se realizan simulacros para probar y mejorar los procedimientos de emergencias
(siempre que sea posible).

Los procedimientos de respuesta ante emergencias de indole ambiental y de
seguridad se revisan cada vez que se produzca un accidente, incidente o situacién de
emergencia (si es interno a la empresa, en todos los casos y si es externo, cuando

pudiera ser util para una mejora) y luego de realizar simulacros.
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DESARROLLO OBJETIVO ESPECIFICO 13

OBJETIVO ESPECIFICO RESULTADO ESPERADO TAREAS A REALIZAR

13.1.1 Desarrollar una Instruccién de Trabajo para
realizar una evaluacion del proyecto y que segun el
13. Establecer metodologia . . Procedimiento PR002 vigente Preparacion de

; s 13.1 Verificar el cumplimiento de )
para realizar la evaluacién del los obietivos Documentos, son documentos que describen de
proyecto J ' manera detallada una actividad u operacion incluida
dentro del Sistema de Gestion de la Calidad,
Seguridad, Salud y Ambiente.

13.2 Verificar el cumplimiento de

13.1.2 Documentar e informar.
los plazos.

13.3 Verificar el cumplimiento de
todas las actividades propuestas.

23. SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y LA SALUD EN EL
TRABAJO

En nuestro Decreto Reglamentario 351/79 en los apartados de “Reglamentaciones de
Higiene y Seguridad en el Trabajo” y en la pagina 209, trata sobre SISTEMAS DE LA
SEGURIDAD Y LA SALUD EN EL TRABAJO RESOLUCION SRT N° 523/2007,
aprobada en Boletin Oficial el 17/04/2007.

En esta Resolucion se aprueban las “Directrices nacionales para los sistemas de
gestion de la Seguridad y la Salud en el Trabajo”.

Me parecié muy interesante poder seguir e interpretar sus conceptos para realizar una
evaluacion a mi Proyecto Final Integrador desarrollado para la empresa CORMET
METALMECANICA S.A.

23.1. Evaluacion del Sistema de Gestién de la Seguridad y Salud en el Trabajo:

Para realizar una evaluacion desarrollé una lista de verificacion para el sistema de
gestion en seguridad y salud en el trabajo bajo los requisitos basados en Norma ISO
45001:2018.

Los requisitos de esta norma se utilizaron por la organizacion para evaluar la

conformidad y en este caso se realiz6 una autodeterminacion.
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Para cada Requisito desarrollé una pregunta diagndstica y en la cual la califiqué con
1 (uno) si el requisito es conforme (C) o con 0 (cero) no conforme (NC) quedando de

la siguiente forma:

LISTA DE VERIFICACION PARA UN SISTEMA DE GESTION EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO BAJO LOS
REQUISITOS DE LOS MODELOS DE GESTION BASADOS EN NORMA SO 45001:2018

Empresa: |CORMET METALMECANICA S.A. Fecha: 18/12/2023
R isit B tas de Di Osti C NC i
equisito reguntas de Diagnostico BN
4-CO O DE LA ORGANIZACIO
4.1.- Comprensién de la organizacién y de su contexto 100%
1 a) ¢ La organizacion determina las cuestiones externas e internas que son pertinentes para su propdsito y que afectan a su capacidad para alcanzar 1
4.2.- Comprensién de las necesidades y expectativas de los trabajadores y de otras partes interesadas 100%
2 a) ¢La organizacién determina las otras partes interesadas, ademas de los trabajadores, que son pertinentes al sistema de gestion? 1
3 b) ¢ La organizacién determina las necesidades y expectativas pertinentes (los requisitos) de los trabajadores y de otras partes interesadas? 1
4 ¢) ¢ La organizacion determina cuéles de estas necesidades y expectativas son, o podrian convertirse, en requisitos legales y otros requisitos? 1
4.3.- Determinacién del alcance del sistema de gestién de la SST 100%
6 a) ¢La organizacion determina los limites y la aplicabilidad del sistema de gestion de la SST para establecer su alcance? 1
7 b) ¢ La organizacion, al determinar su alcance, considera las cuestiones externas e internas indicadas en el apartado 4.1? 1
8 ¢) ¢La organizacion, al determinar su alcance, tiene en cuenta los requisitos indicados en el apartado 4.2? 1
9 d) ¢ La organizacion, al determinar su alcance, tiene en cuenta las actividades relacionadas con el trabajo, planificadas o realizadas? 1
10 e) ¢La organizacion incluye en su sistema de gestién de la SST, las actividades, los productos y los servicios bajo el control o la influencia de la 1
11 f) ¢La organizacién tiene disponible el alcance de la SST, como informaciéon documentada? 1

Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Cumplimiento General de Requisitos Norma ISO
45001 SGSST

Cumple mNocumple

63%

De lo que considero que su Nivel de Madurez es CRITICO segun la siguiente tabla:

NIVEL DE MADUREZ

RSSO C ritico
De 51 a 80% Moderado
De 81 a 100% Aceptable
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Los cumplimientos por requisitos se representan en el siguiente grafico:

% de cumplimiento promedio por requisito

10.3.- Mejora continua
10.2.- Incidentes, no conformidades y acciones correctivas

10.- MEIORA 10.1.- Generalidades

$.3.- Revision por la direccidn

%.2.2.- Programa de auditoria interna

9.2.1.- Generalidades

3.2.- Auditoria interna

$.1.2.- Evaluacion del cumplimiento

3.1.- Seguimiento, medicidn, andlisis y evaluacion del desempefio 9.1.1.- Generalidades
8.2.- Preparacion y respuesta ante emergencias

8.1.4.3.- Contratacidn externa

8.1.4.2.- Contratistas

8.1.4.1.- Generdlidades

8.1.3.- Gestion del cambio

8.1.2.- Eliminar peligros y reducir riesgos parala SST

8 CONTROL OPERACIONAL 8.1.1.- Generalidades

7.5.3.- Control de la informacidn documentada

7.5.2.- Creacion y actualizacion

7.5.1.- Generalidades

7.4.2.- Comunicacion externa

7.4.2.- Comunicacion interna

7.4.1.- Generalidades

7.3.- Toma de conciencia

7.2.- Competencia

7.1.- Recursas

6.2.2.- Planificacion para lograr los objetivos de la SST

6.2.1.- Objetivos de la SST

6.1.4.- Planificacion de acciones

6.1.3.- Determinacion de los requisitos legales y otros requisitos

6.1.2.3.- Evaluacion de las oportunidades para la S5T y otras oportunidades... r
6.1.2.2.- Evaluacion de los riesgos para la SST y otros riesgos para el sistema de gestion de la...

6.1.2.1.- Identificacion de peligros

6.1.1.- Generalidades

5.4.- Consulta y participacion de los trabajadores

5.3.- Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion
5.2.- Politica de la 85T

5.1.- Liderazgo y compromiso

4.4.- Sistema de gestion de la S5T

4.3.- Determinacicon del alcance del sistema de gesticn de la S5T
4.2.- Compr

4.1.- Comprension de la organizacion y de su contexto

ion de las idades y ivas de los tr es y de otras partes...

#

46%

g (R

23%

4%

25%

100%
73%

100%

100%

100%

100%
100%

100%
100%

100%

86%

81%

100%
100%

100%
100%

100%
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23.2. Conclusion:

Como se sabe, esta implementacion por parte del empleador es de aplicacion
voluntaria, es decir, la autoridad nacional no obliga al empleador a implementar este
sistema.

Por tal motivo, el objetivo de realizar esta evaluacion es una forma de contribuir con
la organizacion a proteger a los trabajadores contra los peligros y a eliminar las
lesiones, enfermedades, dolencias, incidentes y muertes relacionados con el trabajo.
Si bien, el desarrollo del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo en
CORMET METALMECANICA S.A. no resulté del todo satisfactoria, creo que genero
un gran interés para mejorar su liderazgo, el compromiso y la participacion desde
todos los niveles y funciones de la organizacion.

Orgullosa de ser parte de este proyecto creo que con mucho trabajo la organizacion
logrard, segun sus expectativas, lograr el cumplimiento total de los requisitos, siempre

pensando que el mayor capital que dispone es el capital humano.
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Estimacion del
riesgo

Accidente de
Trabajo

Actos Inseguros

AEA:

Agente o
Condicién
Causante:

Atenuacién dB

(NNR):

Caja:

Perez_HYS_2023

DEFINICIONES

Se realizara determinando, por un lado, la probabilidad de
ocurrencia de un evento 0 exposicion peligrosa y la
consecuencia de la lesion o enfermedad del trabajo, que
pueda ser causada por el evento o la exposicion.

Es un acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o
en ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio de la
persona trabajadora y el lugar de trabajo o viceversa (in
itinere). Se consideran in-itinere dentro del horario no habitual
de trabajo, este comprende el horario de tareas, alimentos,
percepcion de salario y tiempo recorrido habitual o alternativo
entre el lugar de trabajo y la residencia principal o secundaria
del trabajador.

Es la violacién de un procedimiento normalmente reglado y
aceptado como seguro (realizar una operacion sin
autorizacion, trabajar en forma muy rapida o demasiado lenta,
o arrojando los materiales, utilizar material inseguro, trabajar
sobre equipos en movimiento, distraer, molestar sorprender,
no utilizar los materiales de proteccion personal.).

Asociacion Electrotécnica Argentina.

Es el objeto o sustancia mas estrechamente relacionado con
la lesién y que en general, podria haber sido protegido o
corregido en forma satisfactoria (por e€j. maquinas,
herramientas manuales, sustancias quimicas, polvos, etc.)
Son aquellas partes que causan directamente la lesion (sierra,
mecha de taladro, martillo, prensa, cuchilla, etc.).

Corresponde a la atenuacién en dB de la proteccién auditiva
(en caso de que ésta se utilice) en términos de Noise
Reduction Rate o Tasa De Reduccion de Ruido acorde a la
norma ANSI S3.19-1974 o similar. La misma es tomada de las
especificaciones de construccion de la proteccion auditiva
utilizada.

Caja de inspeccidn que protege la conexion y facilita su acceso
para ser medida
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FACULTADDE =

Capacitacion:

Condiciones
Inseguras:

Conexibn atierra:

Control de
Riesgo:
Eficacia de la
capacitacion:
Electrodo
dispersor:

Electrodo tipo
Jabalina:

Electrodo tipo
Placa:

Electrodos o
tomas de tierra
dedicados:
Electrodos o
tomas de tierra
naturales:
Enfermedad
Profesional:

Evento:

Perez_HYS_2023

La capacitacion es un proceso educacional de caracter
estratégico aplicado de manera organizada y sistematica,
mediante el cual la persona adquiere o desarrolla
conocimientos y habilidades especificas relativas al trabajo, y
modifica sus actitudes frente a aspectos de la empresa, el
puesto de trabajo o el ambiente laboral.

Son aquellas condiciones de trabajo que no cumplen con las
normas de seguridad y por lo tanto presentan un alto riesgo de
accidentes laborales (por ej. pisos sucios y resbaladizos,
iluminacion deficiente, alta temperatura, sobrecarga de horas
de trabajo, falta de capacitacion para la tarea a desarrollar, no
utilizaciéon de los materiales de proteccion, etc.).

Es un conductor que conecta la parte de la instalacion que se
guiere poner a tierra con el dispersor.

Son las medidas adecuadas para disminuir el Nivel de Riesgo
de los diferentes peligros.

Se entiende por eficacia de la capacitacion a la aplicacion de
lo aprendido en el &mbito de trabajo.

Llamamos electrodo dispersor o electrodo de toma de tierra a
cualquier conductor enterrado que hace contacto directo con
el suelo.

Electrodo auxiliar metélico con forma de jabalina utilizado
especificamente para realizar la medicion que es hincado en
el suelo.

Electrodo auxiliar metalico con forma de placa utilizado
especificamente para realizar la medicion que es aplicado
donde el tipo de suelo no hace posible el hincado de una
jabalina.

Cuando estos son instalados con la finalidad especifica de
servir a la toma de tierra.

Cuando los conductores son instalados con una finalidad
diferente a la de toma de tierra como cafierias metalicas de
todo tipo, hierro estructural del hormigbn armado, etc.

Se consideran enfermedades profesionales aquellas que son
producidas por causa del lugar o del tipo de trabajo. Existe un
Listado de Enfermedades Profesionales aprobado por
normativa en el cual se identifica el agente de riesgo, cuadros
clinicos, exposicion y actividades en las que suelen producirse
estas enfermedades.

Todo acontecimiento no deseado que da lugar a un accidente
o incidente.
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Factor Humano:

Factores de
Riesgo:

[luminacién
general:

luminacién
localizada:

indice de
incidencia:

Inspeccion de
Seguridad:

Inspeccién
Formal:

Inspeccion

Informal:

Intensidad
luminosa (cd):

Es la caracteristica mental o fisica que tienen una
predisposicion al accidente, ya sea por predisposicion
individual, como por actitudes impropias (no hacer caso a las
ordenes, no entender las indicaciones, nerviosismo), falta de
conocimiento o de habilidad para realizar la tarea, defectos
fisicos (alteraciones en la vision, en la audicién, fatiga, estrés,
etc.).

presencia de algun elemento, fenbmeno o accion humana que
puede causar dafio en la salud de los trabajadores, en los
equipos o en las instalaciones.

Las luminarias (generalmente colocadas simétricamente) que
proporcionan un nivel de iluminacion razonablemente
uniforme a toda una zona constituyen un sistema de
alumbrado general. Un buen sistema de alumbrado general
permite la utilizacion total de la superficie de suelo.

El alumbrado suplementario se afiade al general para tareas
visuales dificiles o procesos de inspeccién que no pueden
iluminarse satisfactoriamente con el alumbrado general.

Un indice de incidencia es la cantidad de lesiones y
enfermedades registrables que ocurren entre una cantidad
dada de trabajadores de jornada completa (por lo general, 100
trabajadores de jornada completa) durante un periodo de
tiempo dado (generalmente, un afo).

Son inspecciones, generalmente peridédicas, para
inspeccionar todas las condiciones de seguridad de la
empresa y cuyo objetivo sera la de detectar los peligros
presentes, evaluar los riesgos en base a los peligros
identificados, tomar acciones para eliminar y/o controlar los
riesgos, hacer un seguimiento del cumplimiento de las
medidas de control y verificar el cumplimiento segun
legislacién vigente.

Son inspecciones, generalmente periddicas, que se realizara
a todas las instalaciones de la empresa incluyendo las CyMAT
(condiciones y medio ambiente de trabajo), incorporacion de
nuevas tecnologias, procesos de soldadura, modificacién de
procesos, nuevas obras de construccién y montaje, entre
otros.

Son las realizadas por un motivo no previsto, generalmente
urgente, motivadas por alguna eventualidad como un
accidente, algun requerimiento por los organismos de control,
entre otros.

Intensidad luminosa (cd): Se define como la cantidad de flujo
luminoso que emite una fuente por unidad de angulo sélido.
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Lumen (Im):

Lux (Ix):

Luxdédmetro:

Nivel de presion
sonora o nivel
sonoro:

Nivel sonoro
continuo
equivalente o
NSCE:

PAT:

Peligro:

Peligro:

Red de
ponderacion
frecuencial A:

Resistencia del
electrodo
dispersor:

Es la unidad del sistema internacional de medidas para medir
el flujo luminoso, una medida de la potencia luminosa
percibida. El flujo luminoso se diferencia del flujo radiante (la
medida de la potencia luminosa total emitida) en que el
primero se ajusta teniendo en cuenta la sensibilidad variable
del ojo humano a las diferentes longitudes de onda de la luz.
Es la unidad derivada del sistema internacional de unidades
para la iluminancia o nivel de iluminacién. Equivale a un lumen
/m2, Se usa en fotometria como medida de la intensidad
luminosa, tomando en cuenta las diferentes longitudes de
onda segun la funcion de luminosidad, un modelo estandar de
la sensibilidad a la luz del ojo humanao.

Es un instrumento de medicion que permite medir simple y
rapidamente la iluminancia real y no subjetiva de un ambiente.
La unidad de medida es lux (Ix). Contiene una célula
fotoeléctrica que capta la luz y la convierte en impulsos
eléctricos, los cuales son interpretados y representada en un
display o analégicamente con la correspondiente escala de
luxes.

Es un nivel en decibeles igual a la presion sonora dividido 20
micro Pascales. La palabra nivel indica que la presion sonora
esta referida a una presion de referencia. Si se expresa en
decibeles es necesario tener en cuenta que la escala es
logaritmica y tratar los datos como tales.

Es mateméaticamente un promedio logaritmico basado en un
indice de conversién de 3 dB(A) de los valores medidos
durante el tiempo de integracion.

Puesta a tierra.

Fuente, situacion o acto con potencial para causar dafio
humano, deterioro de la salud, dafos fisicos o una
combinacion de estos.

Fuente con un potencial para causar lesiones y deterioro de la
salud.

Es la red de ponderacidbn mas comunmente utilizada para la
valoracion de dafio auditivo e inteligibilidad de la palabra.
Empleada inicialmente para analizar sonidos de baja
intensidad, es hoy practicamente la referencia que utilizan las
leyes y reglamentos contra el ruido producido a cualquier nivel.
También definida como resistencia de dispersién de la toma
de tierra. Es la resistencia del suelo entre el electrodo
dispersor y el suelo eléctricamente neutro.
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Resistividad del
suelo:

Respuesta lenta:

Riesgo:

Riesgo para la
SST:

SRT:
Suelo:

Telurimetro:

Tiempo
integracion (Ti):

Tierra de
referencia:
Valoracién del
riesgo:

What if:

Perez_HYS_2023

Resistividad aparente o equivalente de un suelo; es la
resistencia eléctrica especifica o volumétrica del mismo. Se
expresa, en general, en ohmios por metro cuadrado / metro y
representa la resistencia que existe entre dos caras opuestas
de un cubo de suelo de un metro de arista. Se representa por
la letra griega r (Rho).

Es una constante de integracion pre seteada en el instrumento
de 1 segundo y corresponde al tiempo que el instrumento tarda
en refrescar un valor de nivel de presion sonora.

Es la combinacién de la probabilidad de que suceda algo
peligroso por la gravedad del dafio que podria ocasionar dicho
suceso.

Combinacién de la probabilidad de que ocurran eventos o
exposiciones peligrosos relacionados con el trabajo y la
severidad de la lesion y deterioro de la salud que pueden
causar los eventos o0 exposiciones.

Superintendencia de Riesgos de Trabajo.

Es el conjunto de materiales que conforman la superficie
terrestre (terreno) en contacto directo con la PAT. Esta
compuesto, en su mayor proporcion, por diferentes
porcentajes de: la roca madre que lo genera, los productos de
su composicién (regolita), humus, agua y aire, que ocupan sus
intersticios libres.

Es un instrumento que sirve para medir la resistencia de la
PAT en ohms.

Tiempo de Integracion. Es el tiempo que dura la medicion
propiamente dicha y durante el cual el instrumento registra los
datos que son integrados para la composicién del NSCE.

Es un area de terreno, en particular de su superficie, la cual
esta tan alejada del electrodo dispersor que no existen
diferencias de potencial entre dos puntos de ella cuando
circula corriente por este.

Es el valor obtenido en la estimacion anterior el cual permitira
establecer diferentes niveles de riesgo y su posterior
representacion sobre la matriz de riesgos.

Herramienta proactiva de gestion. El andlisis What if (¢,qué
pasaria si...?) se usa en la etapa preliminar de la gestiéon
cuando se comienzan a identificar los riesgos. Este método
consiste en programar reuniones con expertos que conozcan
en detalle un proceso concreto.
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ANEXOS

ANEXO I: Registro de Calificacion de Procedimiento de Soldadura, segun ASME IX —
Ed 2021.
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ANEXO II: Registro de Calificacion de Procedimiento de Soldadura, segun ASME X
— Ed 2019 - ED (EP)-B-05-00-01 y ED (EP)-B-02-00-01 de YPF
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ANEXO llI: Certificado de consumible Electrodo ECOCRA
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ANEXO IV: Consumible. Varilla de aporte ER70S-2
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ANEXO V: MSDS (Hoja de Seguridad) ARGON
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ANEXO VI: MSDS (Hoja de Seguridad) Varilla de Aporte para Soldadura de Acero al
Carbono
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ANEXO XII: Presupuesto 2514A-05-23

inFeXa Crficina: Ay, Angel Gallardo 1034 B C
y 7 CP: 140500 -« Bx A Argentira
Teléfona: +54 11 4958-3301
Emal: gniaeSinled.com.ar
COTIEACION
Co b, 19 de meps de 2021
AllE Andnea Péras

EMPRESA: DORMET METALMECANICA 5.4

REE.; Exiracior de humos de soicadurs

PRESUPLIESTO: 251400533

Dvg mil miargoer cons ke racion:

En cumplimignte a Ll normathas vigeries o0 materia de Higene, Seguridad y a o cormersado
opaftunamente, i hago Begar una propusta soondmica.

I DESCHIPCION I

PRESLAPLESTO ASPIRADDR DE HUMOS D€ SOLDADLRA

Becreto 35179, Cagitulo 9 Contaminacidn Ambiental. Capitulo 11 Vertilackdn y Anexa il
EBesolucion MTESS 8" 295803 Anewa 1V

e T oo
e

Son pesos angantings Tres millones cohodenios Setenta y ocho ml quiniantos

Evke eoqupo estd deefedn para apkcacioney de wsg edermifente con maoderads generscian de
humgs an procesos de Soddadur; Electrica, FCAW, GTAW O SMAW, san unidades para B capracion v
lirachdn de heemosen puesios manealo s de soldadura.

Para la captaciin poses un Braco Sdpirador manta InFefa medeio B&-300 {largo 3 meeiros ], postatl
sobre ruedas

Phgand 1 du 2
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Clicina: fv. Angel Gallardo 1034 87 C
CF: 1ars00 - B3, As Arpenting
Taltlomo: +54 11 4958330

Email: wptasitnfes.comar

IinFaSa

COTZACHiN

Loy elemendos filanies (Carkathod) son de Babeicacsdn locel con medio fillrants mmportado de afla
eficlencla asegurando calidad y disponibilidad de stock 0 plagos conos de entrega:

El Brapd Aspirador astd constnadd an chapa peiada al homd iy iramps de manguera gniluga pea
raslatic 3 s chispas gue pusdan akanzarbs.

Dispora ce sisterra de autolmipiers por pulio de s comprimido o accionaméesio manual para
limpar ! cartucho sin necesidad de tacaio da su gabrate.

Dispone do PMantmeins Diferencial marca InfFeSa modeln M0-2.0 pers o contral del estado dod
miedia fiitmants

Espeificationgs,

Profinno: Matdloo Lavahile -3

farrtidad de ey ©

Eiiendin e Afracan; 19 com S99 50 pers particeda s de 0% Um

Tomperatura masma dol aim aspimds: b5
Alimientagidn del Alre Comprimido: 64 7 BAR. lbre de agua y sceite

CORSIDERACIONES:

= Forrna die pago: conira anirega de squiss
- Mecha de papa: iransferenci bancaris
- Valkdez oo fa oferta: 220612023

Abzntamenie,

Jusm fai Crug
Weatas

Pigioa 2 e I
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ANEXO XIII: Presupuesto 0024091: Medicion de Contaminantes en el Ambiente
Laboral

& Industria & Ambiente S, A. o
wore 0 1 Ton | CF LIVA | Seormn Moy | Sgoeses .-‘-— ':“_J .:'

N e i e T D e
Wt rA @ rdvmdevedin = e a . oo G’M
. ’ Nomraive

-
o= —— =

Cotizecde: 00024001

Fecha 21/05/2023
Fagna: 171
Sejen). CORMET METALMECANICAS.A. CULT. 0715533282
Clisnite: -
Peliegrim - Buencs Alres

Atn,  PEREX anOREA Tel.: 011 3C084810

Nall:  srcrestpersogictrad. con

REF,-

De nuestrs constderacion:

Tenomo o agredo de dvigimes 2 Ud/s. a fin de someter o vusalre coreideros an
SLRIERNTR Rresapmsil;

Cant. fton Unitario Importe

1 AVGEENTT LABORAL 1£.130.00 16,150,00
MWD DE SOLBADUNA

1 TRABALD TECNICO EN CAWPO LT 00 12.077,00

TOTAL:  28227,00 + VA
Los precios we expresan e Pesos y ne inclyen | VA
CONDKION GE PAGO: Pago o contra entrega de mforme
Valsder de la Cottzaclon: 30 oy

NOTA 1 Industrs 3 Amiente S A, apegado & la Loy Nacienal 24,766, dectivra mantemer L
coofidoncialidad de Los resultadin 1etales O parCiabes Obaicdos e bos andliis realizadon.

NOTA 2 La Empresa cont chetmrh gor I sewurided tanto fivica del perwnal de Indintra y
Arbieate 5.4, como de 1a sepurdad patrimonial del equipamicnto 2 utilizar en kos trabajos contratados,
NOTA 12 Les tinbrados, tasas, azortes y sellados que surfon de tos trabajos contratados comerdn por
Cuenta e vwesra Dmpresy.

NOTA & La omnpresa debwrd Beirdar fos madios para acoeoer & 1ok prnntos 0 anidlisr y/ 0 méediciones on
forma segura. £l persorad de Industrie y Ambiente S.4, se roserva el derecho de reaitzar (s taress
Pactodes o Cave Ol NO Cumplrmigrto de Las normas meninas de Hygene y Segurdad o el trabajo,
NOTA 5 La ampoess deberd comphr con tadas Las caractensticas comtructivas de las aalaciones o
medir y/o anallzar segin Lo espectiicado en 12 Legisiacion vigente,

NOTA 6: Enof cano do concurr a planta con ia prevda coondinacin y no peder ceallzar ol tratajo s
cobrark un riatico edicizoeh mios la hara hambee del ormpleado on glants. Cicha valor hora 3¢ totizaré
oportunamente,

NOTAT: Para la extracciin de Les muestias wer procodmiemos y sormas de TOMA 0E MUESTRA de
PUeSr DAZINA well www, Indust na yamiisente, com

£r tino de acoplacin, lavor mentconer sl Nro. de Cotizackin

S0 o partouler sakada 8 uo, ate

Pablo Mercado
MPOTEA Y ANSINT LA -
Unarwsrs umatbde g 070 ke 118 COIONNS . Ieranwemtn wase -
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ANEXO XIV:

Presupuesto CT 065-23. Analisis Ergonémico

o COTIEACION N CT 08523
. =;) D] CONSULTORA Paginm 1 de 2
COTIZACION

En Busnos Alrea 8 los 08 dias del mes oa maya del 2083

Alancidn; Andras Pame
Dirsccldn; Fertido de Pefiagrinl, provinda de Buencs Aires
mail: @ndresbereafilnotmailomm

Clon i gl Cora il g detadin.

En ciFrplimenis a la normalivas vigenies an mabams de Higeens, Sequridasd ¢ &
ko corwersadn cporunaments, les haga liegar una pragussia de frabajio y econdmica para un
Andlisis Ergondmion por puesio de Trabajo y confeccidn de planie seqin Aes BRETA)S:

Costo Total s/VA por puesto de trabajo

‘La Higiene v Seguridad o5 responsabilidad de todos”

£17.500,00
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COTIZACION N GT 06523
D-J CONSULTORA Pigina: 2 da 2

COTIZACION

Mota:

- Los sectores g mlevar son los establecido por al solicitants,

- Seepitegard un (1) intorme diglal firmado por profesional kahililado detallando

= El destalbedinformacian del pussio deberd ser provsio por el solcilasile,

- Elinforme estara dispanibla entre 10! 15 dias habiles. Desde al dia dal relavamienta

- Los profesicnalss gue intervisnan en lss tareas s8 encuaniran Matricslados en sl
Caolagin e Highane v Seguridad de bz Provincia de Buenos Adnes como indea iz Ley
Provsincial 15105

- Sa inchiye sncomisnda profesional por cada astablacimisntn, amitida por el Colegio da
Higieng v Sagundad ce la Provincia de Buenos Ams

Conzideraciones
- [Estos valores na incluyen VA (21 %),
- Formade pago: Contra antraga de informe.

= Matfios de pago. deposio DanCanio o schedg.
- VYaldez de la ofertsc 300520235

- Vighoos MO Inchidos an los valores expresados

Para caonsuile, digree por leadion o {IF 8715 GHA0LETES o soor ros 2 Chnslgn detniaidioons floeg oom g

Alentameanta

Batrano Christian J,
Dlienzior aj@ithm
Do padiora

“La Higgere y Seguiidar &5 respansabilidad de lodos”
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ANEXO XV: Certificado de Calibracion Telurimetro

Livwersiiv! Tecotign R
* Faatid Rl voasdk Juerto

LASORATORIO DE METROLOG A

CERTIRCADO OF CAUBRACIONIMEDICION
12023008

e “ - - 4 & et pasnt | aone ommin s, oo susiey
saacertamrhy s Svent 1l e rime € Lsbades 04}
L7 CLrIBoIes mm et v (Tpder Ve pasvis mOnE
© o bt G et Su Srems y milh, ae perd wiBien

el ren e anirvminn & T g

wounﬂwhnb.ﬂhn

m‘.nmm o rem— pareber g da it o) Eaberum

Ctyelo TELURTAETHO
Fabwicante KONSTAR

Moduio e

Humero de sene -

Identibcaciée interna

Determinaciones sequaridas CAUBACION EN TODO S0 RANGD
Focha de calidrackin ZANS22

Fecha emision certificads ey

Clonis LAVILX KRN

Direcciine CANTE ALGHER] TI1

Lagrida 957 « Savts Fo — Appaniing -Tol. £5002) ~ L2550 ~ 4000173
Tl retciog ARt eds W
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(hversidng Teowtipte N
Farvtad Rogerw! Vi Faesio

LABORATORD DE METHOLOGIA

CERTIFICADO DF CALIBRACIONMEDICION
1A

Olservacionss:
17wy o3 reaponnalde de 5 venificacdin del shyectn 4 bawevakon apranialos

Comates blentales durante la calbyeacidn:
Imgenriae Avdsente Misima: 204 2% Humedd Relativa Maxma: <40 %
Procedemsento agiicado .

PEPOT Ensayos Telurimetros Cos rosistenclas peliones

£
loht )
2 et
/ ‘y
Ing Fernanco César Marach ngr Luchani
Secvicles » terceros Directar Dpto Ing. Bectrommacinica
UTH FRVY UTNFRYT
: Logvids 857 « Sarvia Foe - Arparios ~Tet 00D « 41550 ~ 1901)

e el swbokig el L o
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Unbersidad Teoookipes fiacions’
Facvdoxd Pagiood Vonoaely Toerty
LASORATORIO DE METROLOGIA
CERTFICADO DE CALIBRACIONME DRCION
Iz
Tty - - o DR L T
= o b b Unidadon M1
e e s o arrpee dmandn ot hadt Wit porvhemam prrwhe pur maribe o Labee s
Coralando & awbrwiin o8 S p oha s wnd vibn
" o e & b vcain ™ AT iy
Objeto PROAADOR DI N7 ERENCL FS
Fabtricame SEw
Wodelo pIAPEIS
Numero de sere PIOEA TR
Irentificacsan izeama
o inaciones requerides CALIFARCYIN TN S = Iy S I
Fecha de calibracién 2057002
Fecha snison centcado BEamnun
Cheate WWVIER KusMen
Direccion DANTE ALGHEN Y11

Lagrce (51 —Sants Fo ~ Arpare <Tel (457 - Q2004 - 431083
SN0 Pt TopaIt 18 ada
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ANEXO XVI: Certificado de Calibracion Luxdmetro

Perez_HYS_2023

TRNG DN Taow By Ay
Tolban (W 1Y 5000 NN
© Ol vetas @ solbechnatovmenton o o
Wb Wi s ol nat rameios son sl

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°:

CALIBRATION CERTIFICATE N°;
Matorial:

; : Luxdmetro
Fabricante: o

Menudocturer: CEM

Modelo:

Mode!: DT-1301

N* de Serle:

12073109

Serfal number:
Cliente:
Sinsaan SARDINA GASTON MIGUEL
Direcclon del cliento:
Customer Addross:
N* do paginas:
N* of pages:; 1de2
Fecha do Recepclén:
Reception Date; 4 =

Estado general dol Instrumento: Equipo bien conservado

Esto Cortficado no podrd ser reproducido total o parcialmente excepto cuando se

emite, Certificados de calbiracian aln fema no serdn vilidos,

Lo resultados contenkion an of resents Cetlificndo sa 1olisian sl mamantn v enn

S

Fu
nct

L
L TP

leogy
nim
me

I
L]

sl
1o

1
Mito
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ANEXO XVII: Certificado de Calibracion Decibelimetro

Ve U - POV B
TelFas 005 1152633018

emul entn@witeonmnmemas comar

weD www S3TEONSIrLmeNntIY com ar 12

CERTIFICADO DE VERIFICACION N°:

VERIFICATION CERTIFICATE N°: SAR210415
Decibelimetro Fiis camficado oe etk
o aceditaciin de :lum
Fm. wor: CEM l--wdw\o.:. ok
Uazabiad » los patoner
. wv.onlo apm
Modelo fciin guitns 298
Model. DT-85A &Me«m
N' de Sene.
190716871 El clierte esid sbigads a
e ' This cakbration cetificate
Chente:
Customer: SARDINA GASTON MIGUEL :"""‘"’"""""‘”"‘"ez
2 standands, and fo
Direccion del cliente: "“"“%’
Irfernsinnal System of (A
N I g 1de2 The user is ablgated 1 M
N* of pages:
Fecha de Recepcidn:
Reception Date: 120 V2021

Estado general del instrumento: En buenas condcones de uso.

Este Certfcado no podri ser reproducids tetwl o parcialmente excepto cuando se hayn oblendo previan
o emite, Corticados de calibracién sin frma no serin viiides.

Lot reufiados comenidos an of presante Certificado se refieran al momenio y condiciones 9 Gue e ret
aumecmuumm-mammqnmm.
calrados o por ¢ usa indebido o incorrecto que se hickere de este Cetficada

La Inoceridumies do modcién expandda informada fue calaudads mertipleande la noarbdunbse estinds
2. o que conesponde a un nivel 2proximado de contarea ded 55% bajs dstnbucion nermal. La evaluacit
conforridad con ks requerimenios de la Gula 1ISO pars Expresion de inceridumtre.
Thas cosbration camfizate may nol Do reprocuced cihver Man 4 R axcept mith the pror walten agpvoval

Catbraton Cerificates withcut spnature are not vald.
T'he rosults contaned in e gresent calbration cordficafe refer 10 o momant and condifions i which
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ANEXO XVIII: Formulario de Inspeccion de Seguridad — Lista de Identificacion de

Peligros

LISTa DE IDENTIFICAZION DE PELIGROS

Gl F a6 |

n'i{.‘nﬂé-f.'-" INSPECCION DE SEGURIDAD e |
|

I

FECH TIPC BE INGPECICAON [Marmas ooe ura ) |
REALLEADIC) P8 Fosa O | s O
Awsctaic

Grrdarem rd L] irprrag s

i L WS e Ny TN s TR A A
01 | oonpslrmeh ol 1l preacupecss [l lis
W IO L Lid

o2 By I

i
il
e
i) FRL ] ﬁr—:ﬁl Farasssi v aitsly arveein
o

o SN B i Bamis corecta

. -'__‘"Eiu:ii th:':hl"&“" =

—m-umﬂhﬂnr&hmu
e

fF o el o ke bebaeew ffrchdoy wday
rrve ok, e rhie e rd ko e Seadalin

o s ke LN £ 3N T A T IS 1 T
6 | cavesatiacion sober SOCnes SR s elening
sbslArmEbn el B

2 Emmn oo s kT i Cornriceci o B |
&;nm Pl i ] e Y
[T E L e

i [} H“-u-ﬂﬂhhﬁﬂum

1" raaeht srza a1 ko hetmp on apaian
mlu&_mgumi
o law iorwerh or AglhioiEr o

17 nﬁ-wmvmp—pvlﬂﬂrhnhm

L
i3 Eh llﬂpnrumhdl‘lﬂqlpinm

PRy epr—— o iRl

14 ::: 1 i | LEE—=C RN T
AT ¢ las Eazod A omEs 4

15 | magpr ™ ram ¥
[0S GRS

it i a g ] mia

7 [ e T i e e e ek §
rrearsiarsn

TR ¥
BT

&3 carandie: b evantn L vislefiad o ks abicsbs

i . 4

ap | Gie ol do ke ¥ 5

FagnaidsT

Perez_HYS_2023 Péagina 283 de 295



UNIVERSITAD - pacuLtAD DE

INGENIERIA

Cadign: 1062
v INSPECCION DE IAD [r———
LISTA DF IDENTIFICACION DE FELIGROS :
Focha reviandn, GEI30
sl L

|
1

Dalaka
L L% GO EXTEIT ]
) Lk R sl omvi 341 et e

3R

e o s qut
U

i ailat o (o
P L S e ey e

i e i s [Frvmants o prsay jurd i @

¥

o B mipmaiey g ikl ompbl beegae: o ek i ibed de
gt b g e

g Lome arppocniss e Lk wulin
wefapdon da poaltks g wvbroo o G ol

!

e
!' EEr =] rﬂ“m'r RE I S AT

wignacian Eorlrecon i o Ioen con fiskgs de cakda,
e S DT T DS o L D g

EafT S un b e v i ot |

T oo i 5 SOOI T O BT

2 s s S 00 o e e, cadaghie § baes
gRifnniameio?

. 7 =] e
= b diran

A e T e S e n e e e
imisferrss haraneliss | worsbine s s sdarpearis
e ereasaian en bussom i oess e T

L ariye. !
o

o b ‘bl calceidas w1 md s e et de

w1 & e L )
F L

SN T

LR Carogl [T =TT
] g e Bposs?

L
! 1

5 aowcumis b lueesodn o= cadn mna
SLOACHTE T WALEH | SRASEAL A Wi G

gEmily sreenifn tel eglis pol lilin mw @ comeoTo @
o iz T

T s i e
il agra e Ermem furmre conle L mer
wrrdan™
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Cidiges F-862
COREET INSPECCION DF 5§ 3
LESTA DE IDENTIFICACIKIN DE PELIGROG | Moo *
Fechm mervinide: D400
Aemirmeris 1
Thripls

Chnnfrrms

o lashen T

JENE R g rensnarin ue L ke reriessels
EETiET
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CHigo: Foeg
cor- - INSPECCION DE SEGURIDAD .
@ LISTA DE IDENTIFICACION DE PELIGROS | ¥*/3ee!
Faring pevisan UBKEY

'mmmn;nmmm
A ECERI0H TARTRAIM)
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INSPECCION DE SEGURIDAD Araradgi
LESTA DE IDENTIFICACKON DE PELMGROS |
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| Cieige: P08
comieT INSPECCION DE SEGURDAD |,
LIETA DE IDENTFIC BE PELIGROS |
| Fecha nevigien: (412023
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Anexo XIX: Formulario Notificacién de Eventos
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