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Capitulo I-Memoria Descriptiva

Introduccién

La seguridad e higiene en el trabajo constituyen un pilar fundamental para la prevencién
de accidentes y enfermedades laborales, contribuyendo al bienestar de los trabajadores y
al desarrollo de las organizaciones. En los entornos industriales, donde la interaccién con
maquinarias, herramientas, materiales y procesos de diversa complejidad es constante, la
gestién preventiva adquiere una relevancia importante, ya que permite anticipar situaciones

de riesgo y establecer medidas de control eficaces.

Dentro del desarrollo de este trabajo, la identificacion de peligros y la evaluacion de riesgos
son etapas esenciales dentro de la gestién de la seguridad, ya que constituyen la base
para disefar planes de accion que permitan reducir la exposicion a los factores de riesgo
y garantizar un entorno de trabajo seguro. Este procedimiento no solo implica el analisis de
las condiciones de las instalaciones y de los procesos productivos, sino también la
consideracion de aspectos organizativos y humanos que inciden en el desarrollo de las

tareas.

El presente trabajo tiene como propésito aplicar una metodologia sistematica para
reconocer los peligros y valorar los riesgos asociados a la actividad desarrollada por la
Rectificadora MM, con el fin de proponer medidas preventivas y correctivas que mejoren
las condiciones de trabajo. De este modo, se busca favorecer no solo el cumplimiento de
la normativa vigente y la promocion de una cultura de prevencion, sino que también ofrece
un beneficio mutuo al permitirle al autor aplicar los conocimientos académicos en un
contexto practico, y a la empresa una oportunidad de optimizar su eficiencia organizacional

frente al aumento del ritmo de trabajo actual.

Objetivos

Objetivo General

Identificar los peligros y evaluar los riesgos laborales presentes en la organizacion objeto
de estudio, con el propdsito de disefiar un plan preventivo que contribuya a mejorar las

condiciones de seguridad y salud en el trabajo.
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Objetivos Especificos

1. Describir los procesos laborales en la Rectificadora MM para comprender el
contexto operacional y las interacciones entre trabajadores y equipos.

2. lIdentificar los peligros inherentes a las tareas, herramientas, maquinaria e
infraestructura de la empresa, utilizando herramientas de analisis y observacion.

3. Evaluar los riesgos asociados a cada peligro identificado, determinando su nivel de
probabilidad y severidad, para priorizar su gestién segun corresponda.

4. Proponer un plan de accién que incluya medidas preventivas y correctivas, con un

enfoque técnico y organizativo, para mitigar los riesgos mas significativos.
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Desarrollo

La empresa objeto de estudio se denomina Rectificadora MM, tiene sus raices en el afo
2020 en un taller familiar en Comodoro Rivadavia, Chubut, dedicado originalmente al
armado y mantenimiento de motores de competicion, asi como al servicio de vehiculos
particulares. Durante sus primeros afos, el fundador combinaba estas actividades con su

labor en la industria del transporte.

A raiz de la pandemia, las actividades de transporte y competencias se vieron
interrumpidas, lo que motivo una transformacion del taller hacia la prestacion de servicios
de rectificacion de motores, consolidandose como rectificadora luego de un acuerdo con
un taller local existente. Este proceso tiene como finalidad restaurar piezas que, debido al
uso prolongado, la friccion constante y la exposicion a altas temperaturas, presentan
desgastes o deformaciones que afectan directamente el funcionamiento del motor. Para
ello se emplea un procedimiento de mecanizado de alta precision que permite devolver a
las piezas sus parametros geométricos y funcionales originales mediante maquinas-
herramientas especificas, que eliminan el material excedente de forma controlada hasta

alcanzar las tolerancias exigidas por la industria automotriz.

En sintesis, la empresa realiza rectificado de componentes criticos de los motores, tales
como tapas de cilindro, bloques de motor, ciglienales, arboles de levas y bielas; con un
unico criterio de exclusion para sus servicios que es el tamafio maximo de admisién de sus
maquinas. Se destaca que trabaja con motores Diesel y nafteros correspondientes a flota
liviana/pesada de clientes particulares y/o empresas, observandose un aumento progresivo
de la demanda por parte de estas ultimas, con las cuales se han establecido relaciones de

prestacion de servicios de caracter periédico.

MM, tal como se observa en la Figura 1, se encuentra ubicada paralela a la Ruta Provincial
39, sobre la Avenida italo Dell Oro, con acceso a través de un desvio acondicionado para
transito pesado. Esta localizacion estratégica facilita tanto la llegada de proveedores como
la de clientes y, a su vez, asegura la proximidad de servicios esenciales, tales como
cobertura de bomberos y asistencia médica de emergencia, lo cual constituye un factor
relevante en términos de gestion de riesgos, ya que garantiza una respuesta rapida ante
posibles contingencias, como accidentes laborales o incidentes vinculados a la proteccion

contra incendios.
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Figura 1- Localizacién de la empresa.

Las actividades productivas se desarrollan en un predio de 1271,23 m?, de los
cuales 249.04 m? corresponden a superficie cubierta destinada al taller. La edificacion
principal se encuentra organizada en dos areas funcionalmente diferenciadas. Por un lado,
se dispone de un sector administrativo que integra la recepcion, almacenamiento de
motores de competicion y la secretaria en un entrepiso. Por otro lado, separado mediante
una pared de mamposteria con paneles de acrilico, se encuentra el area productiva
propiamente dicha, donde se concentran todas las maquinas y equipos destinados a la

rectificacion de los componentes de los motores.

Toda la edificacion se encuentra rodeada por muros de mamposteria construidos con
bloques de hormigén. Siguiendo el mismo criterio, el piso es de hormigon, con signos de
desgaste tipico del entorno industrial. La cubierta es de chapa con pendiente a una sola

agua, sostenida por una estructura metalica interna.

Anexado lateralmente al taller principal, se encuentra el sector de limpieza de 42,12 m?,
aun en construccion, ejecutado recientemente con mamposteria de yeso sin acabado final.
El techo, por su parte, esta realizado en chapa metdlica acanalada, dispuesta con
inclinacion minima, lo que le otorga una apariencia practicamente plana desde el exterior.
El piso, al igual que el taller, es de hormigén alisado y cuenta con abertura para su ingreso,

una puerta de acceso de una sola hoja y un marco de ventana sin cerramiento,
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evidenciando un estado edilicio aun en proceso de adecuacion. Este recinto cumple la
funcién de area auxiliar, diferenciando las piletas destinadas a hierro donde se hace uso
de soda caustica y las de aluminio donde se utiliza producto especifico para tal fin. Cabe
aclarar, un detalle no menor, es que aqui se incorpora un pozo ciego para acumulacién de

efluentes y su posterior retiro por medio de camién séptico.

En cuanto a las instalaciones, el taller presenta caracteristicas que reflejan la funcionalidad
del espacio, pero también limitaciones relevantes desde el punto de vista de la seguridad
e higiene. Respecto al suministro de agua, este se realiza mediante un tanque elevado
asegurando disponibilidad continua de agua potable a los operarios sin contar con los
analisis fisico-quimicos y bacteriolégicos normados. La instalacion eléctrica, por su parte,
combina canalizacién en conductos con cableado expuesto sobre paredes y techo, lo que,
si bien demuestra posibilidad de modificaciones edilicias a futuro, representa un peligro

potencial debido a la falta de proteccion.

Respecto a los factores higiénicos, tanto la iluminacién como la ventilacion del espacio
presentan limitaciones. La iluminacién, se considera mixta ya que combina luz natural y
artificial. Esta ultima incluye luminarias generales distribuidas a lo largo de todo el taller, y
luminarias localizadas unicamente en maquinas puntuales; lo que obliga a los operarios
restantes a hacer uso de iluminacion portatil para realizar sus tareas de precision en el
banco de trabajo correspondiente. Por su parte, la ventilacion del taller se considera un
punto de andlisis, dado que se debe verificar si cuenta con los sistemas adecuados que
cumplan con los requisitos minimos respecto a este topico. El unico ingreso de aire se
produce a través de los portones ubicados en el sector operativo ya que, si bien el
establecimiento dispone de ventanas, éstas permanecen cerradas debido a su ubicacién
elevada, lo que impide su uso efectivo. Como consecuencia, los contaminantes generados
en el ambiente de trabajo tales como virutas y las sustancias liberadas durante los procesos
de soldadura, no son eliminados de manera eficaz, permaneciendo en suspension dentro

del recinto.

Considerando estas condiciones y la funcionalidad del espacio, la organizacién del taller
se ha disenado de manera que cada sector responde a las distintas actividades que se
desarrollan en la empresa. Tal como se observa en la Figura 2, que presenta el croquis de
distribucion de la empresa, el establecimiento se encuentra organizado en sectores
generales correspondientes al area de recepcion, administracién, taller de rectificado,

comedor, bafio y area de limpieza. A su vez, dentro del taller de rectificado se identificaron
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las diferentes areas de trabajo mediante lineas punteadas y una numeracioén correlativa,
con el proposito de representar de manera esquematica la distribucion de los distintos
puestos y procesos que intervienen en la actividad de rectificacion de motores. La
numeracién asignada en el croquis permite identificar cada area, cuya funcion y
caracteristicas se describen a continuacién de manera individual. Cabe aclarar que las
lineas punteadas utilizadas en la representacién no corresponden a divisiones fisicas
existentes, sino que tienen como finalidad facilitar la identificacion y descripcion de los

sectores de trabajo.
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Figura 2- Croquis de la empresa.
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Previo al detalle de cada seccion, es importante destacar que el taller cuenta con un
sistema de aire comprimido central, provisto por un compresor ubicado en el exterior del
taller. Este sistema alimenta dos pistolas de aire distribuidas en las areas de rectificado de
piezas, utilizadas para la limpieza y eliminacion de restos de particulas luego del proceso
de mecanizado para garantizar que la pieza esté preparada para el siguiente proceso de

control dimensional.

1. Area Recepcién: En esta seccion se realiza la recepcion de las piezas, donde se lleva
a cabo una inspeccion visual inicial para identificar dafios evidentes o fallas superficiales.
Asimismo, se registra formalmente el ingreso de cada componente al taller, asegurando la
trazabilidad de las piezas desde su arribo y permitiendo organizar su posterior derivacion

a los procesos correspondientes.

Cabe aclarar que la rectificadora no realiza el desmontaje de los automdviles dentro de sus
instalaciones, por lo tanto, se reciben piezas ya desmontadas listas para su evaluacion,

diagnostico y posterior proceso de mecanizado.

2. Area de Limpieza y Granallado: Una vez recepcionadas, las piezas se someten a un
proceso de limpieza segun el material del componente, con el objetivo de eliminar residuos
superficiales y facilitar la inspeccion detallada de las piezas, asegurando que cualquier falla

o desgaste pueda ser identificado correctamente.

El area de limpieza se encuentra sectorizada en dos cubas independientes, una destinada
al tratamiento de piezas de hierro y acero y otra para componentes de aluminio. En el
primer caso, las piezas ferrosas se someten a la accion de soluciones de hidréxido de sodio

(soda caustica) dentro de la pileta que se visualiza en la Figura 3.
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Figura 3- Pileta de limpieza.

En el segundo caso, los componentes de aluminio se introducen en una lavadora industrial,
Figura 4, donde se someten a la aplicacién de chorros de agua caliente y detergente
industrial a presion. La limpieza como se observa combina la accion del detergente, la
temperatura del agua, la presién del chorro y el movimiento rotativo para favorecer la

remocién de aceite, grasa y suciedad adherida a los componentes.
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Figura 4- Lavadora Industrial.

Figura 5- Lavadora Industrial.
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Finalizado el periodo de inmersion, las piezas se lavan mediante hidro lavadora a presion,
removiendo los restos de quimicos y otras impurezas adheridas. Posteriormente, se realiza
una evaluacion visual y dimensional para determinar si las piezas pueden ser rectificadas
o si deben descartarse debido a defectos detectados. La determinacion se realiza
comparando las mediciones obtenidas con las tolerancias establecidas por el fabricante. Si
el desgaste se encuentra dentro de los limites admisibles, se evalla la posibilidad de
mecanizarla para la utilizacion de componentes sobremedida, siempre que las
especificaciones técnicas lo permitan. En caso contrario, la pieza es descartada por no

cumplir con las condiciones necesarias para su reacondicionamiento.

Las piezas que se determinan como rectificables son sometidas a la granalladora, Figura
5, eliminando residuos de carbon y otros contaminantes adheridos, dejando la superficie

lista para su derivacion a la seccidn especifica segun el tipo de rectificacion requerido.

Figura 6-Granalladora.
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3. Area de cilindros: Una vez concluida |a etapa de limpieza y diagnosticada la posibilidad
de reparacion, se procede a la mecanizacién del bloque con el fin de recuperar las

dimensiones adecuadas de los cilindros.

En primer lugar, mediante el uso de una alesadora de cilindros- Figura 6-, se lleva a cabo
el mecanizado de los alojamientos. Este procedimiento consiste en eliminar material de las
paredes internas hasta alcanzar el diametro correspondiente a la sobre medida de pistones
y aros definida por el fabricante del motor. De esta manera, se garantiza que los cilindros
queden libres de ovalizaciones, desgastes irregulares o deformaciones, y se asegure la

compatibilidad con los repuestos nuevos.

Figura 7-Alesadora de cilindros.
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Posteriormente, el bloque es sometido al proceso de brufido, Figura 7, realizado en una
maquina brufidora. Esta operacion tiene por finalidad generar un acabado superficial

caracterizado por un patron de estrias cruzadas que cumple dos funciones esenciales:

Favorecer el correcto asentamiento de los aros de pistdn, evitando pérdidas de
compresion.

Permitir la retencién y circulacién del aceite lubricante sobre las paredes del cilindro,
reduciendo la friccion y el desgaste prematuro.

Figura 8- Brufiidora de cilindros.
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Durante esta etapa se suministra manualmente aceite lubricante, el cual cumple un doble
propésito: refrigerar la superficie durante el mecanizado y arrastrar las particulas metalicas

desprendidas. Cabe mencionar que este aceite se acumula en la base de la maquina.

4. Area de cigiiefales: El proceso comienza con la colocacion del cigiiefial en el eje de la
maquina referenciada en la Figura 9, asegurando su fijacion y centrado de acuerdo con el
tamafo y geometria del componente. Posteriormente, mediante la manivela de
desplazamiento, se regula la aproximacion de la muela abrasiva hacia la superficie a
mecanizar, eliminando material de manera gradual hasta alcanzar las dimensiones en el
micrometro, en concordancia con las tolerancias establecidas por el fabricante. Durante la
operacioén, la maquina incorpora un sistema de refrigeracion por emulsion de agua y aceite,
el cual cumple la doble funcién de refrigerar la superficie de contacto y lubricar el area de
corte, evitando deformaciones térmicas y mejorando el acabado superficial. Una vez
alcanzadas las dimensiones requeridas, la muela abrasiva se retira, se apaga la maquina
y se liberan los dispositivos de sujecion del ciglenal. A partir de este punto, la pieza queda

en condiciones de pasar a la etapa de ensamblaje y montaje.

Figura 9- Rectificadora de cigliefiales.
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5. Area de levas y bancadas: Para este trabajo se emplea una alineadora de bancadas,
Figura 11, equipada con una barra que atraviesa longitudinalmente el tunel. En caso de
que los pasos de lubricacion se encuentren sellados de fabrica, previamente se mecanizan
en el torno -Figura 10-, los orificios de acceso, que luego son sellados nuevamente

mediante tapones mecanizados a medida.

Figura 10- Torno.

El block se centra y se fija a la base de la maquina con bulones. Una vez montada la barra,
ésta comienza a girar y a desbastar el material interno de los apoyos de bancada,
eliminando deformaciones. El operador interrumpe periédicamente la operacién para

verificar con un micrometro manual el diametro alcanzado. Si aun no se llega a la medida
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establecida por el fabricante, la maquina vuelve a ponerse en marcha y se continta el

mecanizado hasta lograr la medida final dentro de las tolerancias.

Figura 11- Rectificadora de bancadas de tunel y levas.

6. Area de tapas de motores: Dentro del proceso de rectificacion, la intervencién sobre
las tapas constituye una de las operaciones de mayor relevancia para este trabajo de
grado. El procedimiento inicia con la rectificacién de la superficie de la tapa, cuyo objetivo
es eliminar deformaciones o irregularidades producidas por sobrecalentamientos o
esfuerzos mecanicos, garantizando una adecuada hermeticidad al momento del cierre con
la junta. Para esta operacion se emplean muelas abrasivas, que permiten alcanzar

tolerancias dimensionales estrictas y acabados superficiales regulares en funciéon del
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material de la tapa. En las tapas de hierro se utiliza la piedra abrasiva que viene integrada
en la propia maquina. En cambio, en las tapas de aluminio, al ser un material mas blando
y delicado, se sustituye por una muela de menor tamano y mayor delicadeza, que permite
trabajar con precision sin dafar la superficie. En ambos casos, antes de iniciar la operacién
se configuran parametros fundamentales tales como la velocidad de giro y avance, asi

como también la altura de la muela, de acuerdo con las caracteristicas de la pieza.

Cabe mencionar que, en el taller, se divisan dos rectificadoras de tapas de cilindros
correspondientes a la gama de motores que se trabajan. El equipo de la Figura 12, se utiliza
para piezas de motores de vehiculos de empresas que poseen mayores dimensiones y el

equipo de la Figura 13, por su parte, se utiliza para el maquinado de piezas de motores de
autos particulares.

Figura 12- Rectificadora de tapas de cilindros para motores de vehiculos de empresas.
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Figura 13-Rectificadora de tapas de cilindros para motores de autos particulares.

Posteriormente se procede a la verificacion del asiento de valvulas, para lo cual se recurre
a la aplicacion de un pigmento de contraste, denominado Azul de Prusia. Esta sustancia
permite detectar visualmente si la valvula se asienta de manera uniforme sobre la superficie
del asiento. En caso de evidenciarse apoyos parciales, se realiza la rectificacion del asiento
de valvulas mediante una maquina equipada con muelas abrasivas especiales, tal como
se observa en la Figura 14, disefadas con tres angulos de corte que aseguran el perfil

geometrico requerido.
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Figura 14- Rectificadora de asientos de valvulas.

Una vez mecanizado el asiento, se coloca nuevamente la valvula y se efectia la medicién
de la altura de montaje utilizando un micrometro. Este control dimensional se contrasta con
las especificaciones del fabricante, que establecen la altura maxima admisible para

garantizar el correcto funcionamiento del sistema.

Posterior a cualquier intervencion de mecanizado se procede a la verificacion hidraulica de
las tapas de cilindros por medio del equipo de la Figura 15, para detectar la existencia de
fisuras o pérdidas internas. Esta prueba se realiza aplicando presién con agua caliente en

un orden de magnitud cercana a 90 °C, y luego se somete a la presion del aire que
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demostrara cualquier falla existente con una fuga de agua significativa. Cuando la tapa
supera la prueba, se considera lista para almacenar; en caso contrario, la presencia de
fisuras o defectos relevantes condiciona la recuperacién mediante soldadura,

procedimiento que permite restituir la integridad de la pieza.

~

QI

Figura 15- Equipo de prueba hidraulica.

7. Area de bielas: En primera instancia, la biela es sometida a una inspeccién visual y
dimensional destinada a verificar la integridad estructural de la pieza, identificando la
presencia de fisuras, deformaciones, ovalizaciones o cualquier otra discontinuidad que
comprometa el funcionamiento normal. Simultdneamente, se controla el estado del pie de
biela, prestando atencion al casquillo o buje donde se aloja el piston, cuando el disefio de

la pieza lo incorpora.

Cuando el casquillo presenta un desgaste superior a los limites admisibles, este es extraido
y reemplazado por un componente nuevo haciendo uso de la prensa hidraulica de la Figura
16. Una vez instalado, es mecanizado hasta obtener el diametro, la concentricidad y el
acabado superficial requerido para garantizar el correcto ajuste con el bulon del piston.
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Figura 16- Prensa hidraulica.

Concluida la inspeccion del pie de biela, se procede a la evaluacion de la biela, verificando
el estado del alojamiento del cojinete y de sus superficies laterales de apoyo. Una vez
comprobada la aptitud de la pieza para su recuperacion, la biela se monta en la rectificadora
de la Figura 17, mediante un sistema de sujecion que asegure su inmovilizacion y evite la
generacion de vibraciones durante el mecanizado. La secuencia inicia con la rectificacion
de las superficies laterales de la cabeza de la biela, con el propdsito de restablecer las
configuraciones especificadas, y luego prosigue con el orificio de la cabeza mediante
muelas abrasivas de precision, recuperando su circunferencia, axialidad y dimensiones
nominales dentro de las tolerancias establecidas por el fabricante. De esta forma se

asegura el funcionamiento adecuado del conjunto biela-cigtenal.
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Figura 17-Rectificadora de bielas.

8. Area de control: En esta seccién se encuentra la balanceadora de cigiiefiales, equipo
correspondiente a la Figura 18, especializado en la verificacion del equilibrio de los
conjuntos rectificados. Su funcién principal es identificar desbalances generados durante
los procesos de mecanizado, los cuales pueden manifestarse posteriormente en forma de

vibraciones, ruidos o esfuerzos adicionales del motor.

El procedimiento consiste en montar la pieza en la maquina, la cual lo hace girar a una
velocidad controlada mientras sensores electronicos detectan las variaciones de masa y la
magnitud del desbalance. La informacion se procesa en tiempo real y permite indicar la

ubicacion exacta donde debe realizarse la correcciéon. Dichas correcciones se llevan a cabo
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mediante el agregado o remocién controlada de material en puntos especificos,

garantizando asi que el conjunto recupere un comportamiento estable y uniforme.

Figura 18- Balanceadora.

9. Area de almacenamiento: Una vez finalizadas las etapas de limpieza, preparacién y
rectificacion, las piezas se trasladan al area de almacenamiento, donde se acumulan
temporalmente hasta su retiro, tal como se visualiza en la Figura 19. En el taller, este
espacio no presenta una organizacion sistematica, sino que las piezas se colocan en los
lugares disponibles segun el espacio que exista. Esta condicion se justifica por el rapido
incremento en el volumen de trabajo, que ha superado la capacidad de almacenamiento
planificada. Aunque se podria considerar funcional para los operarios, esta forma de
acumulacion dificulta la trazabilidad y la identificacion rapida de los componentes, asi como

también afecta la circulacion dentro del taller.
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Figura 19- Almacenamiento de piezas.

Con la descripcion de la totalidad de las secciones del taller, es posible evidenciar la
secuencia y especializacion de los procesos productivos. Por esa razon, se plantea el
objetivo de presentar de manera clara y ordenada las etapas que conforman el proceso
productivo, recientemente explicadas, a través de la Figura 19 donde se sintetizan las

operaciones basicas.
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Figura 20- Flujograma.
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Continuando con el proceso productivo, se procede a realizar una memoria técnica de las
maquinas herramientas utilizadas en el proceso de mecanizado. Esta informacion sera
base para la posterior identificacion de peligros y la evaluacion de los riesgos vinculados

con los procedimientos especificos que se realizan sobre cada tipo de componente.

Memoria Técnica Maquinas Herramientas

Tabla 1- Ficha Técnica Compresor

Descripcion: Equipo que aumenta la presion del aire para suministrar aire comprimido constante
para alimentar las herramientas neumaticas y maquinaria auxiliar en el taller.

Punto Detalles

Marca Hyundai

Modelo HYAC300

Potencia 3 HP

Capacidad de tanque 300 L

Presion 115 PSI

Caudal 250 L/min (a 90 psi)
Peso 205 KG

Tabla 2- Ficha Técnica Maquina de soldar MIG

Descripcion: Equipo de soldadura por arco eléctrico protegido mediante gas inerte (MIG). Se
utiliza en la reparacion de tapas de cilindros y componentes dafados, permitiendo rellenar
material y recuperar piezas con precision.

Punto Detalles

Apto para cortes manuales, permite el corte de
Datos técnicos hierro, aceros inoxidables, aleaciones livianas.
Permite el corte de metal desplegado.

Espesor maximo de corte 15-19 mm
Alimentacion trifasica 3x380V
Peso 87 kg

Regulador de presién y filtro incorporado. Con
proteccion térmica, por falta de suministro de aire
y manipulacion incorrecta de la trocha. Con ruedas
y manija para un facil transporte.

Especificaciones
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Tabla 3- Ficha Técnica Equipo de prueba hidraulica

Descripcion: Equipo utilizado para verificar la hermeticidad de las tapas de cilindro mediante
la aplicaciéon de presién de agua caliente. Permite detectar fisuras o fugas internas que
comprometieran el funcionamiento del motor.

Punto Detalles
Marca Dimpar
Modelo DHF-M25
Dimensiones (Largo/Ancho/Alto) 1350/530/1200
Peso 200 kg

Capacidad maxima

1150 x 355 mm

Bomba 3/4 HP/380 V
Resistencia 6 KW
Capacidad del tanque 50 Lts

Elementos de control

Valvulas esféricas individuales en tablero, control de
temperatura con termostato, regulador de presion de
aire en tablero, sistema de caferia con termofusion.

Tabla 4- Ficha Técnica Balanceadora

Descripcion: Maquina de balanceo dinamico horizontal disefiada para medir y corregir el
desequilibrio en piezas rotativas del motor como ciglenales, ejes. Utiliza un sistema de
medicién electronico para identificar la cantidad y la posicidon del desequilibrio en dos planos

de correccion.

Punto Detalles
Marca Reissen
Modelo Electrénica 2000

Tipo de maquina

Balanceadora dinamica horizontal

Capacidad maxima de masa 200 kg
Ancho util de bancada 1200 mm
Diametro maximo del rotor 800 mm

Velocidad de balanceo

200 a 500 RPM

Precision de balanceo

<1 gmm/kg

Alimentacion 380 V Trifasica
Frecuencia 50 Hz
Potencia del motor 3 HP
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Tabla 5- Ficha Técnica Lavadora Industrial

Descripcion: El proceso de lavado consiste en la accion de los chorros de agua a presion
inferiores, laterales y superiores que actuan sobre las piezas colocadas en la cesta rotativa
que gira lentamente gracias a un motor reductor. La lavadora de piezas rotativa es una

version eléctrica con una temperatura maxima de trabajo de 60° C.

Punto Detalles
Marca Dixar
Modelo 153-LP
Capacidad de la cesta 200 kg
Capacidad de depésito 210 L
Calentamiento Resistivo 6kW
Temperatura de trabajo 60°C

Bomba de lavado

1,5kW 2,5bar 200l/min

Rotacion mecanica 0,09kW
Aspiracién de vapores 0,25kW
Alimentacion Trifasica

Tabla 6- Ficha Técnica Granalladora

Descripcion: Maquina que emplea la proyecciéon de particulas abrasivas a alta presion
para limpiar superficies metalicas. Se utiliza en la remocion de 6xido, suciedad o residuos
de piezas antes de su mecanizado o reparacion.

Punto

Detalles

Tipo de proyeccion

Por succién

Dimensiones utiles internas

= 800 Ancho X 600 Profundidad

Presion de trabajo

=80 a 125 PSI

Abrasivo utilizado

Microesferas de vidrio

Boquilla estandar

Diametro de 4 a 7 mm

Recuperacién de abrasivo

Sistema de tolva conica

Guantes

Caucho o latex resistente a la abrasion

lluminacién

Lampara interior

Caudal de aire requerido

350 a 1000 L/min
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Tabla 7- Ficha Técnica Alesadora de cilindros

Descripcion Equipo destinado a mecanizar los cilindros del block, eliminando material en
forma controlada para restituir la geometria original. Permite ajustar el diametro de los cilindros
dentro de las tolerancias especificadas por el fabricante.

Conceptos Datos
Marca Berco
Modelo AC 750
Min-Max. diametro de alesado 31-260 mm

Velocidad de rotacion del husillo 59:668 RPM

Avance por reduccion 0,04- 0,075-0,125 mm/rev
Carrera longitudinal de la mesa 1000 mm

Carrera transversal de la mesa 100 mm

Superficie util de la mesa 1200x500 mm

Max. carrera vertical del cabezal 700 mm

Max. ancho de alesado 700 mm

Max. altura del bloque 735 mm

Distancia guias columnas 353 mm

Potencia del motor del husillo 1,12 KW

Potencia del motor de afilado de

. 0,22 kW
herramienta

Dimensiones 180x150x270 cm

Peso 2200 kg
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Tabla 8- Ficha Técnica Bruriidora de cilindros

Descripcion: Maquina que genera un acabado superficial en cruz dentro de los cilindros
mediante piedras abrasivas. Este patron asegura una adecuada retencidon de aceite y

favorece la lubricacion durante el funcionamiento del motor.

Conceptos Datos
Marca Berco
Modelo D33
Min-Max. diametro lijable 32:200 mm
Maximo carrera vertical del husillo 270 mm
Maximo ancho de brufido 370 mm
Max. desplazamiento del cabezal 520 mm
Max. altura trabajable 920 mm
Carrera longitudinal de la mesa 1300 mm
Carrera transversal de la mesa 60 mm

Superficie util de la mesa

1200 x 440 mm

Distancia guia columna-eje del husillo 510 mm
Velocidad de rotacion del brufidor 160-315 RPM
VeI<?0|dad de movimiento alternativo del 47-67 mm/min
husillo

Potencia del motor 3 kW

Dimensiones

165 x195x 285 cm

Peso

2100 kg
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Tabla 9- Ficha Técnica Rectificadora de cigliefiales.

Descripcion: Maquina de alta precision que mecaniza los mufones principales,
corrigiendo desgastes o deformaciones y asegurando parametros geométricos y

dimensionales exigidos por el fabricante.

Punto Detalles

Marca Raybestos
Distancia entre platos / mandriles = 850-1000 mm
Diametro maximo de volteo = @ 440 mm

Velocidad de giro de la muela

~1.200-1.500 rpm

Diametro de la piedra abrasiva

& 600-900 mm

Espesor de la piedra

Entre = 17-32 mm

Potencia del motor porta piedra

Estimada entre 2-5 HP / kW

Potencia del motor porta cigtedal

Estimada menor, entre 0,5-1 HP, para giro del
cigtefal

Capacidad de refrigeracion

Presencia de  bombal/refrigerante, flujo
necesario para enfriamiento de la pieza y muela

Estructura de soporte / bancada

Banco robusto de fundicion o hierro, guias
alineadas, contrapuertas o lunetas para sujetar
piezas largas

Tabla 10- Ficha Técnica Rectificadora de tapas de cilindros (2)

Descripcion: Equipo disefiado para rectificar las superficies de contacto de las piezas,
eliminando deformaciones por sobrecalentamiento y asegurando la estanqueidad con la

junta de culata.

Punto Detalles

Motor Corriente alternada trifasica
Frecuencia 50 Hz

Potencia 4-5 HP

Velocidad de rotacion

1000-1500 RPM

Tensién de trabajo

220-380 V

Corriente de trabajo

9,22-5,3 11,6-6,7 A
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Tabla 11- Ficha Técnica Torno.

Descripcion: Maquina-herramienta de mecanizado que permite operaciones de
desbaste, fresado y acabado en diferentes componentes metalicos, empleando como
apoyo en la fabricacién o recuperacion de piezas.

Punto Detalles
Marca Ramo
Modelo T™ 23
Diametro maximo de torneado sobre

450 mm
bancada
Diametro maximo de torneado sobre

230 mm
carro transversal
Longitud maxima de torneado entre 1000 mm
puntos
Velocidad del husillo @ 50 mm
Potencia del motor 9,5 kW
Avances y roscados posibles Métrico e imperial
Sistema de refrigeracion Integrado

Tabla 12- Ficha Técnica Rectificadora de bielas.

Descripcion: Maquina especializada para el reacondicionamiento de motores. Se utiliza
para rectificar y restaurar la concentricidad y el diametro exacto de los orificios de la
cabeza y el pie de la biela. Corrige el desgaste de las piezas para garantizar la alineacion
entre el piston y el ciglenal.

Punto Detalles

Marca Shanghai Aviation equipament works.
Capacidad total 1,4 KVA

Tensiéon nominal 380V

Velocidad de giro de la muela ~1.200-1.500 rpm

Corriente de fusion total 10 a

Frecuencia 50 Hz

Numero de fases 3

Grado de proteccioén IP 44

Numero de serie 002
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Tabla 13- Ficha Técnica Prensa Hidraulica

Descripcion: Montaje y desmontaje de casquillos en los ojos de bielas.

Punto Detalles
Capacidad 50 Tn
Tipo de bomba Doble accién

Sistema de potencia

Bomba manual de palanca o unidad hidraulica
eléctrica (220V/380V)

Motor 2,2 kW /1400 RPM
Presion maxima de trabajo 240 bar

Carrera del pistén 250 mm

Peso neto 450 kg
Profundidad de la mesa 200 mm

Altura de trabajo 0 a 950 mm

Tabla 14- Ficha Técnica Rectificadora de asientos de valvula.

Descripcion: Maquina equipada con muelas abrasivas de diferentes angulos que permite
rectificar los asientos, garantizando un cierre hermético con las valvulas y restableciendo
la compresion en la camara de combustion.

Punto Detalles
Marca Dimpar

Modelo SEAT PLUS 37
Diametro minimo de asiento =18 mm
Didmetro méximo de asiento =70 mm
Diametro de la barra piloto 6a16 mm

Angulos de corte tipicos

15°, 30°, 45°, 60°

Tipo de desplazamiento

Vertical mediante palanca y micrometro.

Velocidades de husillo

81,110,150,220, 790,1250 RPM

Alimentacion

380 V Trifasica

Potencia del motor

= 1,5 kW

Peso neto

~ 500 a 700 kg

Frecuencia

50 Hz
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Memoria Técnica Sustancias Quimicas

Tabla 15- Detalle de sustancias quimicas.

Sustancias

.. Marca Descripcion
quimicas
Pigmento de contraste para metalicos, utilizado como
Azull de ITW POLYMEX pasta.o marcadCfr; formuladp para marcar superficies
Prusia de asientos de valvulas mediante color para detectar el
contacto
Soda . Limpiador de piezas de hierro, para eliminar restos de
. Biopack i .
Caustica carbon y residuos remanentes.
Fluido disefiado para refrigerar y lubricar las piezas y
. herramientas durante el rectificado, minimizando el
Aceite CRC .
desgaste de la muela y asegurando tolerancias de
precision.
Detergente liquido concentrado de alta alcalinidad y
Jabén baja formaciéon de espuma. Disefado especialmente
Alcalino Baja Biocircle para lavadoras automaticas de piezas por aspersion en
espuma. rectificadoras de motores. Remueve aceites pesados,
grasas, carbdn y virutas de mecanizado.
Microesferas Material abrasivo para disparar sobre la superficie de
de vidrio para Glassbeads objetos bajo presion y asi efectuar operaciones de

Granallado

limpieza y/o granallado.

Es importante destacar que la distribucién de dichos equipos y herramientas en cada area
evidencia que el desarrollo de los procesos requiere de recurso humano capacitado y
especializado; compuesto actualmente por ocho trabajadores. La empresa cuenta con
personal distribuido en las distintas secciones del taller, cada uno asignado a un proceso

especifico de rectificacion, tal como se detalla en la Tabla 16.
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Tabla 16- Datos del personal

Fecha de if,efzzodzu
Nombre y Apellido ingreso a la 9 Puesto Area
empresa puesto de
P trabajo

1 Marcelo Otero 01/03/2020 01/03/2020 Jefe/Duefio.  Gerencia.
Rectificacion

2 Cesar Soto 01/03/2020 01/03/2020 Operario de levas vy
Bancadas.
Rectificacion

3 Hugo Pérez 01/03/2020 01/03/2020 Operario de Tapas de
Cilindros.
Rectificacion

4 Santiago Martinez 01/05/2025 01/05/2025 Operario de Tapas de
Cilindros.

5 Marcos Garcia 01/08/2023  01/08/2023  Operario L ocuficacion
de Cilindros.

6 Brian Barria 01/03/12023  01/03/2023  Operario  ocuficacion
de bielas.

7 Lucas Marquez 01/08/2024  01/08/2024  Operario  ocunicacion
de bielas.
Rectificacion

8 Martin Chaile 01/03/2022 01/03/2022 Operario  de
ciguienales.

La organizacion interna del personal presentado puede observarse en la Figura 21, que
representa graficamente el organigrama de la empresa, donde se evidencian los niveles

de responsabilidad y la distribucion de funciones.

Gerencia |-~ Area SSA

|
! ! ! I I

Area de Area de tapa Area de levas Area de bielas Area de
cilindros (1) de cilindros (2) y bancadas (1) (2) cigiienales (1)

Figura 21- Organigrama de la empresa.
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Se destaca respecto a este punto, que el personal desarrolla sus actividades bajo relacion
de dependencia, con asignacion directa de funciones dentro de los procesos productivos.
No se registran trabajadores eventuales, tercerizados ni autbnomos, caracteristica que

refleja la estructura propia de una pequefa empresa.

Asi mismo, la organizacién no dispone actualmente de un Departamento de Higiene y
Seguridad en el Trabajo, por lo que las acciones preventivas se reducen a practicas
internas basicas, sin un profesional dedicado a la gestién integral de la seguridad. Esto
constituye una oportunidad para la implementacién de un sistema de gestion en seguridad
e higiene adaptado a la realidad de la rectificadora. La creacion de este sistema no solo
permitiria dar cumplimiento a la normativa vigente, sino también optimizar los procesos,
reducir la siniestralidad laboral y promover una cultura preventiva entre los trabajadores.
De este modo, la gestion de la seguridad pasaria a integrarse como un componente dentro
de la empresa, favoreciendo tanto la proteccion de la salud de los empleados como la

eficiencia frente al aumento de demanda mencionado por su duefio.

En este contexto, la responsabilidad en materia de Higiene y Seguridad en el Trabajo sera
asumida por la autora del presente documento, Ramos Andrea, en el marco de la practica
profesional. El alcance del estudio se focaliza en el area de rectificado de tapa de motores,
considerada como sector representativo del proceso productivo y con mayor incidencia en
la exposicion a riesgos laborales. Aqui se incluyen las operaciones habituales de recepcion
de la pieza, limpieza en lavadora industrial, granallado, inspeccion, rectificacion de
superficie, rectificacion de asientos de valvula y verificacion hidraulica. De esta manera, el
desarrollo del trabajo se orienta a identificar peligros y evaluar riesgos dentro de la
rectificadora para luego, establecer medidas preventivas y/o correctivas que contribuyan a

la mejora continua en materia de seguridad e higiene.
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Tabla 17- Matriz Legal

Jurisdicciéon Nacional

Tipo de

N° Aio Autoridad de aplicacion Tema
Norma
Ley 11179 1921 Poder Judicial. CoFilgo Penal de !a NaC|on. Argentina. Delitos y penas; establece las conductas consideradas
delitos y las sanciones aplicables.
Ley 11544 1929 MTEySS Régimen horario de jornada laboral.
. . Regulacion del contrato de trabajo y de las relaciones laborales entre empleadores vy
Secretaria de Trabajo, Empleo y . S . L
Ley 20744 1974 . . . trabajadores. Incluye derechos y obligaciones, jornada laboral, remuneracion, descansos,
Seguridad social de la nacién. . ) - . S
licencias, condiciones de trabajo, y extincion del contrato.
Ambito de aplicacion y disposiciones grales. Registro de generadores y operadores -
Ley 24051 1991 Honorable Congreso de la Nacion itransportistas - infracciones régimen penal - autoridad de aplicacion - disposiciones
complementarias - prohibase su importacion. Promulgada de hecho el 8.1.92.
Decreto 831 1993 Poder Ejecutivo Nacional Reglamentacion de la ley 24051 (residuos peligrosos).
Ley 24430 1994 Constltlumon Nacional. Derechos, garantias y principios fundamentales de la Nacién
Argentina.
Poder Judicial de la Nacion- Regulacion de las relaciones juridicas civiles y comerciales, derechos y obligaciones, bienes,
Ley 26994 2014 o . .,
Provinciales contratos y responsabilidad civil.
Ley 27348 2017 Honorable Congreso de la Nacién Complementaria de la Ley de Riesgos del Trabajo, crea las Comisiones Médicas

Jurisdiccionales como instancia administrativa previa obligatoria.
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Seguridad e Higiene

Tipo de N° Aio Autoridad de aplicacion Tema
Norma
Establece las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo que deben cumplirse en los
Ley 19587 1972 MTEySS establecimientos y lugares de trabajo, con el objetivo central de prevenir accidentes y
enfermedades laborales.
Reglamenta la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo. Establece condiciones en los
Decreto 351 1979 Poder Ejecutivo Nacional establecimientos laborales, incluyendo instalaciones, maquinas, equipos, sustancias,
prevencion de riesgos especificos y proteccion de los trabajadores.
Disposicion 2 1983 DNHST Clasifiquese los conceptos sobre sistemas de higiene personal que regula el Dec.351/79.
Disposicion 8 1995 Direccion Nacional de Salud y Establece la creacién del Registro Nacional para la prevencion de accidentes industriales
P Seguridad en el Trabajo (DNSyST) mayores. Consta de dos anexos.
Régimen de riesgos del trabajo: prevencién de riesgos, accidentes y enfermedades
Ley 24557 1995 SRT profesionales, prestaciones, incapacidades, derechos y obligaciones de empleadores,
trabajadores, ART y érganos de control.
Decreto 1338 1996 Poder Ejecutivo Nacional Servicios de mgdlcma e hlglene y seg.urldad en el trabajo.. Trgpajadores equivalentes.
Establece modalidades, funciones y condiciones para su organizacion.
Decreto 170 1996 Poder Ejecutivo Nacional Reglam.entamon de la Ley 24557. Niveles de cumplimiento de normas de prevencion.
Obligaciones de los empleadores.
Decreto 334 1996 Poder Ejecutivo Nacional Reglamentacion de la Ley 24557. Régimen de afiliacion, aseguramiento y prestaciones.
Decreto 658 1996 Poder Ejecutivo Nacional Listado de enfermedades profesionales provisto por la Ley 24557.
Decreto 659 1996 Poder Ejecutivo Nacional Tabla de evaluacion de incapacidades laborales.
Resolucién 38 1996 SRT Disposiciones complemen_tarlas qe_nglene y_Segurldgq enel Traba!o. Cumpllmlent_o por parte
del empleador de las medidas minimas referidas a higiene y seguridad en el trabajo.
Resolucion 42 1996 SRT Modificatorio de Resolucion 38/96
Resolucién 78 1996 SRT Complementa la Ley .24557. Procedimiento general de denuncia de accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales.
Resolucion 239 1996 SRT Especifica requisitos y formalidades que deben cumplir los planes de mejoramiento.
Resolucién 204 1996 SRT Complementa la Ley 24557 y la Res. 156/96. Determinar los mecanismos y procedimientos

para las denuncias de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
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Tipo de
Norma

NO

Autoridad de aplicacion

Tema

Resolucién

23

1997

SRT

Establece las obligaciones de las aseguradoras, empleadores auto asegurados y asegurados
en materia de control y fiscalizaciéon del cumplimiento de las normas de higiene y seguridad
en el trabajo. Establece que deben guardarse por el plazo de 3 afios las denuncias de
accidentes de trabajo.

Decreto

1278

2000

Poder Ejecutivo Nacional

Modifica Ley 24557, mejora de prestaciones, derechohabientes y mecanismos de prevencion.

Decreto

410

2001

Poder Ejecutivo Nacional

Reglamentar diversos aspectos de la Ley 24557.

Resolucién

201

2001

SRT

Establece los requisitos necesarios para el ejercicio profesional en higiene y seguridad en el
trabajo, en caso de los graduados universitarios y técnicos mencionados en el Dto. 1338/96.
Se elimina la celebracién de los convenios de certificacion en la especializacion en higiene y
seguridad entre la SRT y los Consejos y/o Colegios profesionales.

Decreto

1167

2003

Poder Ejecutivo Nacional

Modificase el listado de enfermedades profesionales previsto en el articulo 6°, inciso 2,
apartado a) de la Ley N.° 24.557.

Decreto

1057

2003

Poder Ejecutivo Nacional

Modifica los Decretos 351/79, 911/96 y 617/97, con la finalidad de facultar a la
Superintendencia de Riesgos del trabajo para actualizar las especificaciones técnicas de los
Reglamentos de Higiene y seguridad en el Trabajo, aprobados por el Poder Ejecutivo
Nacional en virtud de la Ley 19587.

Resolucién

230

2003

SRT

Complementa la Ley 24557 y la Ley 19587. Los empleadores tienen la obligacion de
denunciar todos los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, establecer las
medidas correctivas y realizar un seguimiento de dichas acciones.

Resolucién

295

2003

MTEySS

Sustituye anexos 2,3 y 5 del Decreto 351/79. Informa sobre especificaciones técnicas sobre
ergonomia, levantamiento manual de cargas y sobre radiaciones. Deja sin efecto la
Resolucion 444/91 MTSS.

Decreto

1167

2003

Poder Ejecutivo Nacional

Modificase el listado de enfermedades profesionales previsto en el articulo 6°, inciso 2,
apartado a) de la Ley N.° 24.557.

Resolucién

840

2005

SRT

Créase el Registro de Enfermedades Profesionales y procedimiento para su denuncia e
informacion.

Resolucién

103

2005

SRT

Adoptarse las “Directrices sobre sistemas de gestion de la seguridad y la salud en el trabajo”,
de la oficina internacional del trabajo- OIT.

Resolucién

523

2007

SRT

Apruébense las “Directrices nacionales para los sistemas de gestion de la seguridad y la salud
en el trabajo.
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LLOCY N° Aino Autoridad de aplicacion Tema
Norma
Resolucién 1904 2007 SRT SustltL-Jyese. el tex’to .del articulo 197 de.I’Anexo | del De.creto 3.51/7.9 en relacion con las
especificaciones técnicas para la proteccion de las extremidades inferiores.
Resolucion 1604 2007 SRT Se crea registro de accidentes de trabajo. Redefine procedimiento y formularios.
Resolucién 463 2009 SRT Aprueba solicitud de aflllacpn y el contrato t.IpO de afiliacion. Crea el registro de cumplimiento
de normas de salud y seguridad en el trabajo.
Resolucion 529 2009 SRT Modlfllca la Res. 463/99, creacion del registro de cumplimiento de normas de salud, higiene y
seguridad en el trabajo.
Resolucién 771 2009 SRT Prorro'ga. lo establecido en la R'e§. 463/09 relacionada a' la creacion el registro de
cumplimiento de normas de Seg, Higiene y Salud y en el trabajo.
Decreto 1694 2009 Poder Ejecutivo Nacional Incre?mentgse Io§ montos de las prestaciones dinerarias. Crease el registro de prestadores
medico asistenciales.
Resolucion 741 2010 SRT Informacion que deberan remitir las ART a la SRT.
Establece los examenes médicos incluidos en el sistema de riesgo del trabajo:
Resolucién 37 2010 SRT Preocupacional, Periédico, Previo a la transferencia de actividad, Posterior a una ausencia
prolongada y Previo a la terminacion de la relacion laboral.
Créase el formulario "Constancia de Entrega de Ropa de Trabajo y Elementos de Proteccion
Resolucion 299 2011 SRT Personal" que con su instructivo forma parte como Anexo de la presente resolucion; con
caracter obligatorio.
Resolucién 1389 2011 SRT Mod|f|9a0|on de la Res. N° 840/2005, mediante la cual se creé el registro de enfermedades
profesionales.
Resolucién 301 2011 SRT Parametrgs para determinar trabajadores susceptibles al ruido y adecuaciones relacionadas
con trabajadores expuestos.
Ley 26773 2012 Poder Ejecutivo Nacional Mo_dmca I_.ey 24557 Rmsgo_s del Trabajo. Rgglmen de ordenamlento.de la reparacion de los
dafos derivados de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
Resolucion 84 2012 SRT Apruébese el Protocolo para la medicion de iluminacién del ambiente laboral.
Resolucion 85 2012 SRT Apruébese el Protocolo para la medicién de ruido del ambiente laboral.
Decreto 49 2014 Poder Ejecutivo Nacional Modnﬂcaqon del Listado de Enfermedades Profesionales y de la Tabla de evaluacion de
Incapacidades Laborales.
Resolucién 3326 2014 SRT Creacion del Registro Nacional de Accidentes Laborales (R.E.N.A.L) y procedimiento para la

denuncia de accidentes de trabajo.
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UROED N° Ano Autoridad de aplicacion Tema
Norma
Resolucién 3327 2014 SRT Procedimiento para Fienunma d(? enfermedades profesmnalgs y solitud de baja de
enfermedades denunciadas al Registro de Enfermedades Profesionales.
Decreto 472 2014 Poder Ejecutivo Nacional Ley N° 26.773. Apruebase reglamentacion.
Resolucién 3544 2015 SRT I\/I.o$1|f|cac_|on de Res. 559/09. Calificacion de empresa con establecimientos que registren Alta
Siniestralidad.
Resolucién 505 2015 SRT Proceq|mlento administrativo para la denuncia de accidentes de trabajo y de enfermedades
profesionales.
Aprueba la implementacion del sistema globalmente armonizado de clasificacion y etiquetado
Resolucion 801 2015 SRT de productos quimicos (SGA/GHS) en el ambito laboral, cuyos contenidos y metodologia de
aplicacion podrian consultarse en la pagina web de la SRT bajo el titulo SGA.
Resolucién 861 2015 SRT Apru'ebese el Prqtocolo para la medicion de contaminantes quimicos en el aire de un
ambiente de trabajo.
Resolucién 886 2015 SRT Aprugba el Protocolo de Ergonomia a aplicar por un matriculado en los establecimientos de
trabajo.
Resolucién 900 2015 SRT Apru.eb.a el Protocolo para la medlglon del valor de puesta a tierra y la verificacion de la
continuidad de las masas en el ambiente laboral.
Establece las funciones que deberan desarrollar los servicios de higiene y seguridad en el
trabajo y de medicina del trabajo en cumplimiento de las disposiciones establecidas en el
Resolucion 905 2015 SRT decreto 1338/96 en los plazos que determine oportunamente la Superintendencia de Riesgos
del Trabajo (SRT) considerando el riesgo propio de la actividad, el tamafio de la empresa y la
inclusion en los planes de focalizacion de la SRT.
Resolucién 3345 2015 SRT Establgtlze I|m|te§ maximos para las tareas de traslado de objetos pesados y tareas de empuje
o traccion de objetos pesados.
Modifica entrada en vigor para la implementacion del SGA/GHS en el ambito del trabajo.
Determina que los actores sociales involucrados en la implementacion del SGA/GHS deberan
Resolucion 3359 2016 SRT continuar con la promocién y difusion del sistema en el ambito de sus competencias y que en
caso de que la ONU publicara una nueva revisién, la SRT comunicara oportunamente su
adopcion por los medios que estime convenientes.
Disposicién 1 2016 SRT Prérroga por el término de 12 meses los plazos establecidos en el punto 5 del Anexo Il de la
Res. 886/15.
Resolucion 155 2016 SRT Modificacion del Art. N°6 de la Res. SRT N° 801/15- Implementacién del SGA.
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Tipo de

N° AiRo Autoridad de aplicacion Tema
Norma
Resolucion 844 2017 SRT Registro de sustancias y agentes cancerigenos.
Establezca que los graduados universitarios en ingenieria quimica; higiene y seguridad en el
trabajo; seguridad, higiene y proteccion ambiental; ingenieria laboral y otras ingenierias tienen
- atribuciones para realizar mediciones relacionadas con la seguridad eléctrica en instalaciones
Resolucion 2 2017 SRT de baja tension, en el marco de las previsiones de la Ley N° 19.587 de Higiene y Seguridad
en el Trabajo y normas reglamentarias relacionadas, incluyendo los decretos regulatorios de
la mencionada ley.
Resolucién 475 2017 SRT A.pruet_>e.s:e el Manual .de Caodificacion de Enfermedades Profesionales. Derogase la
disposicion de la Gerencia General 69/02.
Resolucion 25 2018 SRT Sistema electronico de Relevamiento General de Riesgos Laborales (RGRL).
Resolucion 46 2018 SRT Pdliza Digital de Riesgos del Trabajo, contrato de cobertura y gestion digital de afiliaciones.
Resolucién 81 2019 SRT Sistema dg Vigilancia y Controllde Sustancias y Agentes Cancerigenos (S.V.C.C.) y listado
de sustancias y agentes cancerigenos.
., Créase la comision de condiciones y medio ambiente de trabajo (CYMAT) en el ambito de la
Resol 202 RT . . . .
esolucion 39 020 S superintendencia de riesgos del trabajo SRT. Abrogada en 2024 por Res. SRT 47/2024.
Disposicion 2 2022 SRT Registro Digital de la entrega de ropa de trabajo y elementos de proteccion personal.
Aprueba las “ESPECIFICACIONES TECNICAS SOBRE CARGA TERMICA — ESTRES POR
., CALOR’. Sustituye el apartado “ESTRES Y TENSION TERMICOS” del Anexo Il “ESTRES
Resolucion 30 2023 SRT TERMICO (Carga térmica)” del Decreto N° 351/1979 — Texto sustituido por el articulo 3° de
la Resolucion MTEySS N° 295/2003.
Aprueba el “PROTOCOLO DE EVALUACION A DISTANCIA DE LA SALUD MENTAL” y el
Resolucion 62 2023 SRT “MODELO DE INFORME DE SALUD MENTAL - Requisitos minimos para tramites
previsionales”.
Resolucion 18 2025 Secretaria de Industria y Comercio Requisitos y caracteristicas esenciales para EPP comercializados en Argentina.
Decreto 549 2025 Poder Ejecutivo Nacional Sustituyese el Anexo | del Decreto 659/1996 y su modificatorio por una nueva tabla de

evaluacién de incapacidades laborales.
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Normativa

AEA: Asociacion Electrotécnica Argentina

Norma 90364 2011 AEA Instalaciones eléctricas en inmuebles

Norma 92305 2015 AEA Proteccion contra rayos.

IRAM: Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion

Norma 10005 IRAM Colores y sefiales de seguridad.

Norma 4125 IRAM :r::);?:;o;ens]air:r:x?;t c:.ec:omendaciones relativas a la seleccion, uso, precauciones de
Norma 4126 IRAM Protectores auditivos, requisitos de seguridad y ensayos.

Norma 3630-1 IRAM Protectores oculares, definiciones, clasificaciones y uso.

Norma 3630-7 IRAM Protectores oculares, requisitos generales.

Norma 36001 IRAM Guantes, mangas y manoplas para uso industrial.

Norma 3609 IRAM Guantes para productos quimicos y microorganismos.

Norma 3620 IRAM Casco de seguridad para uso industrial.

Norma 3610 IRAM Calzado de seguridad de cuero para uso industrial.

Norma 3643 IRAM Calzado de seguridad, puntera contra impacto y compresion.




Capitulo llI- Relevamiento General de Riesgos Laborales

Capitulo 11l

Relevamiento Generadl
de Riesgos Laborales
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Rectificadora MM
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AMEND | DE Lo RESOLUCION SRT 463,/200%
ESTADD DE CUMPLIMIENTO EN EL ESTABLECIMIENTO DE LA NORMATIVA VIGENTE (DEC. 351/79)

R0 AFLICA, "V FDONA D ADGULAA ZACICR MR PARTE DEL DEPLLADHR

@ Asociart

Mlrerode OUIT del propletana: Cidigo del Estabkecimiento:
N™ | EMPRESAS: DONDICIONES A OUMPLIR 51 |M0| M/A| FECHA REGLUIL™ | NORBAATIVA VIGENTE
SERVICID DE HFGIENE ¥ SEGURIDAD EN EL TRABAID
1 | éDispone del Seniicea de Higiene Stg,Jrldir.Ii' = 002026 (A 3, Dec. 1338/96
[z [éCumple con las horas profesionales segin Decreto 1335/967 " 3002026 |Dec. 1338795
2 | éPosee cocumentacon acbualada sobre andisk de nesgos y modidas - 301 VEZE Art. 10, Dec. 1338/546
preswenibraas, en bos pusstos de tfrabajo?
SERVICID DE MEDICINA DEL TRABAMD
|4 | ¢Dispone del Servico de Medicina del Trabajo? b IncimEoEs  |An 3, Dec. 133596
% |¢Foser documentackin amuakzada sobee acciones tales como de educacidn x Ifpgogs |AT 5. Do 133596
sankaria, SHCOTD, vasunacon v estudios de ausentisma por mortilidad
|6 | d¢5e realizan los exdmenes perodicos? ] IVI02026 |Res. 43797 y 54,98 Art. 9 2] Ley 19587
HERRAMIENTAS
7 | dLas herramesntas estan en estado de consenacdn adecuada? x 30102026 |Cap.15 Art.110 Diec. 351/79 Art.9 b) Ley 19587
IB | élaemprosa provee hemamientas aptas y segurass . ageipveoes |CAP- 15Ans. 103y 110 |Art. 9 b Ley 19587
Dec. 351/79
|3 | dLas herrameentas como-punzantes poseen fundas o vainas? = IOMOV2026 |Cap.15 &rt.110 Dec. 351779 Art. 3 bj Ley 19587
10 | éEwsteunlugar destinacdopan i ubicacon orde del Tamiente? | ¥ Cap.1%5 Art.110 Dec. 351/79] Art. 2 b Ley 19587
11 | éLas portafies clécinicas poseon profecciones paqﬂlhrrmmi' . Cap. 15 4ris. 103y 110 Art. 9 b} Ley 19587
Dec. 351/79
12 | {Las neurdBicas e hidraulicas poeseen wdbedlas de cerre automdBon ¥ Cap. 15 4ris. 103y 110 Art. 9 b} Ley 19587
2l dejar dhe acchanarla? Dec. 35173
[ [mAOUINAE
13 | éThenen todas las maguing v harrambenias, probecciones para ewitar nesgos 3001002026 Cap. 154ms 103, 104,105, | Art. 8 b} Ley 19587
al trabajadoer? X 105,107y 110D0ec. 351,79
14 | {Existen disposifivos e parada de emergenc ar Cap. 15 dris. 103 y 104 Art. 8 b} Ley 19587
* Dec. 35173
15 |d52 mam prevista sistema o bloqueo de la maguina para aperaciones " Cap. 15 Aris. 108y 109 Art. E b} Ley 19587
de mandenimienta? " IS Dec. 351/79
16 | #Tienen las magquinas ebéctricas, sistema de puesta a Herra? Cap.14 Anexo ¥l Pto 3.3.1 | Art. & b Ley 19587
* Dec. 3514739
17 | éEstinicentBcadasconfonmea nomras| Rk diod s Bspariesde magquinas ® I0NE02E Cap. 12 Aris. 77, Py B1 |Art. 9 ) Loy 159587
¥ Bquipos que en acdonamienio pusdan causar dafioa los trabajadones ’ Dec. 351,/73
| [ESPACIOS DE TRABAID
18 |{Existe orden y limpieza en los puestos de trabajo? Cap. 5 At 42 Art. Baly &rt. 9 g
! I " MR n.:i. 151/73 Ley Laala‘; I
19 | JExisten depisio de residwos en los puestos de trabajo? Cap. 5 At 42 ArtSa) y ari.5e)
* 102026 g 351179 Ley 19587
[20 | éTienen las salientes y partes miwviles de mdguinas y/o instaladones, . — Cap. 12 Art. B1 Art. 2 ) Ley 19587
seifalizacion y proteccion? H Dec. 351/79
ERGONDON LA
1 | ¢SedesarrolaunProgramadeErganamialntegradaparalosdsfinos " Iitagogs | Aneo | Resolucidn 29503 | Art. & a] Ly 19587
puistos de trabajo?
[£2 | é5e realizan cantroles de ingenleria a ks puestos de trabajo ? 311112026 |Anexo | Resolucidn 29503 | Art. & a) Ley 19557
[£3 | ¢5erealoan controlis adm inSirathe y seguimientns a o puests de trabajo? 31412026  |Anein | Resolucion 29503 |Art. & a) Ley 19587
[ [PROTECCION COMTRA INCENDIOS
28 [¢Existen medics 0 vias O CSCape a0eCuatas £ casd o Incendo? u 10112026 |Cap.12 Ar.BOy Cap. 18 [Art172 Dec 351779
25 | éCuentan con estudio de carga de fuego? X 10442026  |Cap. 18 183, De, 35178
|#6 | {La canfidad de ma1=FJngn:- 23 acorde 3 la carga di Fucgn:-! % AN11/2025 Cap. 1B Art.175y 176 Art. 9 g Ley 1558T
Dec. 351/79
[E7 | é5e registra of condrol de recangas /o reparacedn? u 101 42028 Cap.1B Ari. 152 a 186
Dec. 351/79
2B | ¢Seregsiraedconinalde proshahidravlica deamosyoratafuegos y Cap 1B Ari 153 a 185,
’ ’ N = = wmm 351,73
[29 | {Ewisten sistemas de deteccsdn de incendias ! = Cap.188st 152, Do, 35179
30 | éCuentanconhabilitadan, kscamosy/omatafusgosy demdsinstalaciones Cap. 18, Art 183, Dec. 351799
para extincan? " 102025
21 | {El depdsito de combustibles cumplke con i legislackan vigente? . P Cap.18 Ar.154 a 16B
Dec. 35173
32 | ¢Se acredita ka realizacion periadica de smiulaonos de evacuacion? * 10172026 |Cap 12 &Ari1BY Dec. 351/79) Art. 9 &) Ley 19527
23 | d5eils ponendeestanter| oo e e ot e gu hakenies o8 mat el no Cap.15 Art.169 Dec. 35179 Art. 2 k| Ley 19587
combustinke o metilico? Ll foranes
34 | % separan en formaakemada, bas de materiales comiustizies . — Cap.18ast. 165 0ec. 35179 | Art. 9 hj Ley 19587

con lasnocombustiol esy s que pupdanreacdonanent o<
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adecuadamente abmacenados

N™ | EMPRESAS: DONDICMINES & OUMPLIR 51 [N Mya| FECHA REGUL.”| HORBMATIVA VIGENTE
ALMACENAIE
25 | 45e almacenan ko producios respetando la distanda minimade 1 m | Cap.1E Art.169 Dec. 351/79 Art. 9 ki Ley 19587
entre ka parte supenar die las esfinas y o techo?
25 | dLlos sistemas o almacenape permiden una adecuads circwlackn ® 151112026 Cap. & At 42 y 43 Art. B d} Ley 19587
¥ 50N Seguros? Diec. 351,79
2T | 4En bas almacenajes a granel, las estibas cuentan con ¢ kementas " Cap. & At 42 y 43 Art. B d} Ley 19587
de contenckn? Dec. 351/79
ALMACENAIE DE SUSTAMCIAS PELIGROSAS
35 | {5 encuentran separadas los prodwctos incompatioles? .3 1511/2026 |Cap.174rt. 145 Dec.351/79| Art. 3 h) Ley 19587
39 | {Se idenbfican los producics resgoscos almacenados ! b A5 1112026 Cap.17 4. 14500035172 | A2 R yAnSd] Ley 19587
40 | é5e prowesn elemenios o probeccion adecuados al persanal? = 15112028 Cap.17Art1450ec. 35173 | Art. & ¢} Loy 19587
41 | ¢Esktenduchae de emargendayolava ofos endessectonescon productns " —— Cap. 5 Art. 42 Dec. 350779 | Art. 8 by 9 i Ley 19587
peligroscs? '
42 | {Em atmdederas inflamaties i instalacidn eléctrica e anBiewnbesva? - Cap. 128 At 165 166y 167,
Dec. 351,79
42 | ¢Esdsteunsktema paracontrol dederramesde productas peligrosos ¥ « Cap. 17 Art. 145 v 148 Art. 8 a) Ly 19587
1692035 |pgc. I51/79
SUSTAMCIAS PELMGROSAS
jea | ¢5u falnicacion y/'o manipuleo cumplimenta la legslacidn vigente ? Cap.17AM. 145y 147 a 150 | Art. 5 d} Ley 19587
b 151 12026 Dac. 35173
4% | #Todas las sustancies quese wlinan poseen wes respectivas hojas de o P — Cap. I7Ar. 145y 147a 150 | Art. £ d| Ley 13587
I
| | segunidad? Diec. 351,79
js | Llas instaladionss y equipos se enousniran protegidos contra of efedio |4, Cap. 17 A 148 Art. b} yd) Ley 19537
codroshin de las sustancias empleadas? Dac. 351,73
47 | 45 falwican, depositan o manipulan sustancias exploshas, tenlendoen . Cap. 174m 145 Art.Eal, b}, iy oliley 19687
cuenita bo reglamentado por Fabricackonies Miltares? Dac. 351,73
HE | {Exkien dsposifieos de alanra acistico v wisuales donde se manipuien - jCap. 17 &rt. 145 Art.Ea) bfyd)Ley 15537
sustancias infectantes o contaminantes? Diec. 351,79
49 | 5 ha sefalaado y resguardado @ ona o los elemenios afedados anie Cap. 17 Aot 14 Art.Ea) by d) Ley 15587
casos de desrame de sustanclas corrosvas? N 1SM12026 | pge 351,79
50 | d5e ha evitado b acumulacian de desechos anganioas en estado de % Cap. 17 Aot 150 Art. 9 ] Ley 15587
putrefaccién, e implementado la desinfeccion correspondiente? Dec. 351/79
51 | ¢Secomeociondun plande segunidad para csosde emergencia, y secoloch P 15112026 Cap. 17 Art. 145 Art. 9 ] y &) Ley 19587
en lugar wisible? ec. 351/79
RIESGD ELECTRICD
S | {Estam todos ko ca dos et aded VIR OO u 1 HAR0EE Cap. 14 Art. 55y 96 Art. 9 dj Ley 19587
Dec. 351/79
52 | {los comsctores elécthicos se ennsentran en buen estada? " S p— Cap. 14 Art. 55 w96 Art. 9 dj Ley 19587
o Dec. 35173
=4 | iLas instalaciones y equipos eléctnioos cumplen on 13 legislacion? Cap. 14 Art. 55y 98 Art. 9 d} Ley 19587
x Diec. 351,79
55 | dlas areas de mantenimenio son sleciuacas por personal Gpaciaco - Cap. 14 Art. 58 Art. & d} Ley 13587
¥ auiceizado por ka empresar Dec. 351/79
o5 | ¢sesfertiayregstrabasresutatosdel manten imientnce ks instalac ones, - L ERE Cap. 14 &rt. 58 Art. 3 df Ley 19587
o b 2 programas condencion 2005 d e acued o nonmas de sogundad f Dec. 35179
57 | Los proyertns de instalaciones y eguipos elécinions de més de 1000 woiios Cap. 14.4r1. 97 Art. 9 dj Ley 19587
oumplimenzan con ko establecido en la legslacian vigente v estdn aprobados L] Dec. 351,179
porol responsable de Higiene y Seguridad en el rubno de sucompetencia?
55 | &5 adopian | medidas de segundsd on locales donde 52 man ipule sistanciay = , Cap. 14 Art. 59 Art. 9 dj Ley 19587
corrskas, inflamables v/o espiosias & de ako nesgoy en locles himedos? A Dec. 35179
23 | Sehanadoptadalas medidae paralagrotescitn contranesgos de comactos R R Cap. 1480t 100 0. 35179 | Art 8 b} Ley 19587
direcios e indirecios? i ¥ punto 3.3.2. Anexo ¥
j50 | ¢5¢ han atioptado medidas para elminar la dectricdad estitica en todas « ] Cap. 1480t 100 Dec. 35179 | Art 8 b} Ley 19587
las operaciones gue pusda producirse 11112028 v punto 3.5 Anexn VI
|51 | ¢ Pomeeretal 2con paraoneeeni sobretensiones produd daspondescangas 5 112028 Cam. 14 At 103 Art B b Ley 19587
atmosfiricas (paranmayos | ? Diec. 35179
52 | {Powenlasinstalacionesiomasafiera independ enesde lainst alada para " Cap. 14Ar. 102 yAnescl, | Art 8 bf Ley 19587
descargas atmosféricas? pto. 331 Diepc. 351779
|53 | {Las puestas a Herra se werifican periodicameme mediante mediciones? w 111/2026 Anexo VWl pta. 3,1, Art § b Ley 19587
' Dec. 351/79
APARATOS SOMETIDODS A PRESION
|54 | £5¢ realiean ks conbroles @ inspecciones periddcas exableddos en cakderas Cap. 16 Art. 140 Art. 3 o) Ley 13587
v todo obro aparato sometida a preskdn? " Dac. 351,73
55 | ¢5han fladofas instrucciones detaliadas conesquemas delainstalacon, o Cam. 16 Art. 138 Art. 9 ] Ly 15587
 las procedimientos cperalivos? Dec. 351/79
|55 | ¢50 pnokogen o ha meos, caldieras, ot parsevitarRacckindelcalor? ® Cap.164rt. 139 Dec. 351/79| Art. £ b) Ley 19587
57 | ¢Estdn bos clindras que comtengan gases sometidas a presicn . Cap. 16 Art. 142 Art. 9 bj Ley 19587

Dec. 351,/73




RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM

54

EMIPRESAS: CONDICIONES A CUMNFPLIR

FEOHA REGUL™

NORMATINA VIGENTE

fLiog restantes aparatos someBdos a predon, cuentan con disposvos de
orotECcn  segunidad?

Cap. 16 &rt. 141 y At 143

Art. 3 b Ley 19587

=1

{Cuenda el aperador con la capacitacién yw'o FabdRzcdon perfinene

Cap.164rt 138 Dec. 351/79

Art- 9 k) Ley 19587

[ma

{Estdn aldados y consenienbermente verflados los aparains capaces di
oroducdr frio, con posbiidad de deprendimienta de contaminantes?

Cap.164rt 144 Dec. 351,/79

Art. B b Ley 19587

EQUIPOS ¥ ELEMENTDS DE FROTECCION PERSOMNAL (E.P.P.)

[T1 |i5e proveee: a todos ks trabajadones, de los dementos de probeccion persanal Cap.19 Art. 158 a 190 Art. 8¢ Ley 19587
adecuado, acorde a los riesgos a kas gue se hallan expuestas? T2 0N Dec. 35179

T2 | {Edstensefall aconeswisibles onlos puestos y'oluganes detrabaja sobre 0 WIT026 Cap. 12 Ak, B4 Dwsc. 351779 Art. 9 |} Ley 19527
3 oblgatonodad ool uso de los lementos o8 profeccian personal ?

72 [iSe verlcala existenca oo registros de entrega de fos EP.P.Y 30102025 Art. EBinc.h)Dto.170/96

T4 |45 realizdunestudiopor puestode trabajoo sectordandese ceta lien los ag/ivzozs |CAP- 19, A 1ES,
EP.P. necesarios? Dec. 351/79
ILUMINACION ¥ COLDR

TS | £S5 cumpke Com oS neguetitos oo luminocion estabiecd oo o [ legidacion IR0 Cap. 12 Am. 71 Art. 8 al Lizy 19587
wigente? Dec. 35179

76 |65 i instalado un Sshema oo minackn o emargencla, &n casos Cap. 12 &t 76
necemrios, acorde a los reguerimienios de la kgidaciin vigente? MMR0E | 35179

77 | {52 megistran s medicones on ke puestos 'gﬁc-lugarnsdﬂrabalu? Cap. 12 Art. 73275 Dec. 351779y Art. 10

NN N2028 Dec. 1338/36
T8 |iLos neweles existentes cumplen con la legislacidn vigente M 1A02E Cap. 12 &rt. 732 75 Art. 8 a Ley 15587
Dec. 351773

79 | {Edste marcacon visbledo sl s, cnoulacones de trans oy luganes oo 3111/2026 Cap. 12Am. 79 Art. 9 ) Lay 15587
arunedondedreulien cangas suspendidasy cbreselementosdebrarapone? Diec. 351773

B0 | {Semnoueniran sefalande ks cmine do svaouad onen casode peligro M eoes  |Cape 12 Art. B0y Cap. 1B | Art. 3 ] Ley 15587
& Indicadas s salids noemiales y de l:mt"gt"ntlai' At 172 Inc. 2 Diec. 35173

Bl |{5e encueniran identificadas las cafenis? 31 12026 Cap. 12 Ari. 53 Dec. 351,79

COWDICIONES HIGROTERMICAS

i Se registran | mediciones en los DUEEoS Vo uganes de irabajo?

Cap. E Art. 60 Dec. 351479
Anexa Il Res. 295403
y Art. 10 Dec. 133895

Art. B inc. 3] Ly 18587

B3

{H personal somefida a estrés por frio, estd protegida adecsadamente?

Cap. 8 &Art. 60 D 35179
v anges Il Res. #95/03

Art. 8 nc. aj Ley 19537

{50 adiopitarcn ks cormecoones en bos pueshos yo uganes de trabajo
ded personal somefice a estrés por frio?

Cap. B Ari. B0 Dexc 351779
w angEs Ml Res. 395/03

Art. 8 bnc. aj Ley 19537

B

1B personal someBido o estris ténmico y tension tEmmic, eskd probegido:
adecuadamente?

Cap. B Ari. B0 Dwsc 351779
v A Ml Res. 295/03

Art. 8 bnc. aj Ley 19587

150 adoptaron las cormeccones e ks puestos vo luganes de trabaja del
personal somafido a estrés bemmico tensl on bl

Cap. B At G0N, 4
Dec. 35179

Art. B inc. a) Ley 19587

RAMACIDNES IONIZANTES

BT

{EN Laso de ﬂﬂ‘ﬂrfﬂ'ﬁﬂigﬁﬂﬂimﬂ o radaciones nzantes
[} P-'Inl!xl'.‘I1rlﬂlil_l,l'lh-:'.Hﬁlhuﬂh‘ﬁ-'ﬂlﬂllﬂmﬁﬁ.ﬂfﬂn!w
& IO eSO o organismo Lo petenie

Cap.10Ast.E2, Dec. 351179

{5¢ encueniran hablltados los operadares v los equipos peneradoney
de radiacicnes jondzantes ante el organismo competente?

Cap. 10 Art. &2 Dec. 35179

B9 |¢5e leva o controd ¥ regastro de las dosts individuales? Art. 10 Dta. 1338/96
¥ Ao ll, Res. 295/03
B0 | dLos valones hallados, seencuentran dentro de lo establecdo en la noematha Anexo |l, Res. 295/03

vigente?

LASERES
1 |{5e han apkcado ks medidas de cantrol a b clase de riesgor Anexo ||, Fes. 295703
B2 |élas med aplicadas cumelen con ko establecido en la normathva vigenbe ? Anexo ||, Fes. 295703

RADMACIONES NO IDMIZANTES

=k

dstos profegidos

{En 350 o2 ekl fuenbes EEnETadone do radigoni no Kniante
(| Soidadura|, que pusdan peren oo 3 Ke trabeadoees, stan

Cap. 10 Art. 63 Dec. 35179

Art. 8 nc dj Ley 15587

50 curmple oan |2 nomrativa wgente para campos magnefioos estafices?

Anexo ||, Res, 295703

iS¢ registran las modiciones de radicfrecuencia yw'o miroondas on los
ugares de trabajo?

Cap.5 Art. 63 D 35175,
Art. 10 Dwec. 1338596
w aneEs I, Res. 395/03

Art. 10 Dec. 13328/56
wbmenn |1,

#5e encueniran dentrode o establecido en la normativa vigente?

Anexo ||, RBes, 295703

dEnasode Mra_"uxdmn‘rm.mrrpnln ke misdidones de la mema?

Art. 10 Dec. 1338/56 y Anexo I, Res. 295703

¢ Loxs walores halladios, se encuentran dentro de o estableddo en la
normaliva vigente?

Anexo ||, Res, 295703

wigente?

B9 | {En caso e st radiacion uliradoleta, se registran las medicones de Art. 10« Dec. 133895 y Anexo 11, Res. 295403
la misma?
[1 00| ¢ Los walones halladoes, s& encuenitan denino de bo establocdo en la normathes Anexo ||, RBes. 295703
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N" | EMPRESAS: CONDICIONES A CUMPLIR 51 |NO| NJA&A* FECHA REGUIL " | NORMATIVA VIGENTE
PROVISION DE AGUA
101 | {Exishe provision de agua potable para el consumo e highesne de los * Cap. & Art. 57 Do, 35179 |Art. B a) Ley 15587
trabajacares?
10Z| &5 regisran kot andlsb bacenobgioy fiico quimicodel AU D CoNRIMO Can. 6 At 57y 55, Art. B a) Ley 155587
mumanocon b frecusendoa reguernida? = MMNZO2E | Dec 351/79y Res.
MTSS 52395
103| {52 ha evitado el consuma hismano del agua para uso industrial?| = Cap. & Art. 57 Do, 35179 [Art. B a) Ley 19587
DESAGLES INDUSTRIALES
10| &5 recogeny caralzan por conducins impidendosulibrecsourimientor” | x Cap. 7 Art. 59 Dec. 35179
10G| 45 ha evitsdo o contacts de Fouktoe que pusian resccionan orgnando = Cap. 7 &rt. 59 Do, 35199
desprendimbenta de gases thaloas 6 contamenantes?
106| ¢50n evacuadas los efluentes a plantas de tratamiento? = Cap. 7 Art. 59 Dec. 35179
LOT| 5 impia periddicamente la planta de trataméenia, con |& precausdonesy Cap. 7 Art. 59 Dec. 351099
necesanias de proteccdn para o personal gue efeciie estas tareas? b
BAMOS, VESTUARIDS ¥ COMEDDRES
L0E| dExisten bafos aptos higknicaments ? - Cap. 5 At 36 2 48
Dec. 35L5/73
109 Exisber vastuarnios apbos higknicaments y poseen anmanos adeousdos . —— Cao. 5 -5."!. 50 w51
& individuales? ! Dec. 35573
110] {Existen comedores agtas higiéndcamente ? ® Cap. 5 &rt. 52 Dec. 35199
L11] dla cocina recne ks requesios establecidos? X Cap. 5 Art. 53 Dec. 35179
112| iLos estabkcimientos temporrios cumplen con s migencasde @ x Cap. 5 Art. 56 Dec. 35199
legislackon vigenio?
APARATOS PARA IZAR, MONTACARGAS ¥ ASCENSORES
113 {50 encuantra |denbficada ka canga maxima en chos squipas? " Cap. 15Am. 114y 122
Dec. 35L/7T3
114 & Poseen parada de |de sobeecanga en el de fuermz mairiz? W Cap. 154t 117 Dec. 35179
115 ¢S il akm et chom e o rica o | el e 250 s Es Coad b b - Capn. 14 A.I'I.Ei'p L Art. 3 &) Ley 19587
Dac. 35173
115 dTenen los ganchas de izar traba de segundad? W Cap. 15 At 1260w 351,79 [ ArL. 9 b} Ley 15587
L17| fLasid osauxl aresdeelevack enousniranen buenestado Cap. 154 122, 123, 134
|cadenas, perchas, eslingas, fagas ete.)? " y 125, Dec. 351,79
118 45 reglstra el mantensmiento prewentiae de estos eguipos? Cap 154t 1160ec. 35179, | Art. 9 &) Ley 19527
e Art. 10 Dec. 1338/85
L 19] {Recibenios aperadoresinsirucc Bnrespecto a B operackany usnoomecio - Cap. 21 -h_n.!l:IB azld Art. 9 k) Ley 15587
del equipo de lzar? Dec. 35L/73
120 ¢ Lo ascersones y montacangas cumphen bos requisitos y condciones masimas - Cap. 15 -h._n. 13y
cheseguridad e nlorelaBivola construccion, instalackiny manienimsnto Duc. 35573
121| {Los aparatos para keas, apanejos, puentes gria, ranspartadores - Cap. 15An 1142132
cusmplen kas requisitos ¥ condicones mdsimas de seguridad? Dec. 35179
CAPACITACIDON
122| {5 capacita a los tabajadores acerca de los rizsgos especitioosa ke que ® 071 VRS Cap. 21 -h._n.!l:IB a 210 Art. 9 k) Ley 158557
¢ enCuEThnen epeesios en su puesto o trabajo? Dec. 35573
13| {Existen programas de camcitacsn oon planificackan en forma anual? 4 ANMOVEOEE | Cap.Z1Art 200 D, 35179 | Art. 9 k) Ley 15587
124| ¢5e oninega porescnbo al pesonal | medidas preventivas endientes 3 026 Cap.21 Art. 213 Dec 35179, | Art. 9 k] Ley 19587
exitar las enfermedades profesionales y accidentes de trabajo? " Art. Dwc. 1335/96
PRIMERDS AUXILIOS
125 {Eaisten botiquines de primercs ausdlbos acorde a ks fiesgns exntontes? ® 3002026 Art. 9 i) Loy 19587
VEHICLILOS
125| dCuentan kos wehioukas con los ebementas de segurkdad ¢ W Cap. 15 Art. 134 Dec. 351/79
127| iSehaevitadolullizackn devsehi culos conmotor 3 eploskon onluganes Cap. 154rt. 134 Do 351/79
con peiigrode incendio o eoploion, O bien aquele osntan oon dispasthe w
de seguricad apropiacos para evitar ckchios resgos?
121E| {Disponen o EaTos gua neutralioen s wibraciones, tengan reom o Cap. 154t 134 D 35179
v anoya ples? L
129| {Sonadecuadas|ascabings de prot eodon pan ks indemencasdeffiempo ! x Art. & o) Ley 19587
130| {5on adecuadas las cabinas para proteger del resgo de vueloo? ® Cap. 15, 4rt 103, 351/79 | Art. B b} Ley 19587
131| {Estdn protegidas para los nesgos de desplammiento o cargas? k3 Cap. 15Art. 134 D, 350779
132 {Poseen los operadones camadtackon respecing los resgos inferentes al Cap. 21 Art. 208 y 209, Art. 9 k) Ley 15587
wehibculo que comduoen ? ks Dec. 35179
133 {Estdn los wehiculos equipacas con luces, frencs, disposifive de awiso % Cap.15 Art.134 Deic. 35179
aclisticouminosos espejos, cinturonde segunidad, bocinay matafuegos?
134| ¢Secumpleniascondicionesgque debenreunifos ferrocanbes para & " Cap 15, Art.138, Dec. 35179
transporte intema?
CONTAMINACION AMBIENTAL
135] {56 reghtran s rasdiciones on ks puesios f,-'nlug.'l resde trabago? Cap.9&t.6lincs 2y3,
o NSNS Dec. 35179 Anexa ¥

Razs. 295/ 02 Art. 1D
Dec. 1338,/96
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Resoluckin 74303 Registra de Accidentos Mayones?

il | EMIPRESAS: CONDICITINES A CUBPLIR FECHA REGUIL* | NORBATIVA WIGENTE
135| {5 adoptaron ks cormenonnes &n ks puestos wio Ligares de tabajo? I0NE/Z026  |Cap.9 An. 61 Dec 35179 | Art. 9 ¢ Ley 19587
RINDOS
137| {5 reghran las mediciones de nikvel sonom confiuo equivalente en ks Cap.13 Art. B5y BE
puestos yio lugares de irabajo? n2MII0ET Dec. 35179 Anasn ¥
Rizs. 295,03 Art.10
Dic. 133895
13E| 5 adoptanon ks COrTeniones &n kiS puBstos o Ligares do tratajor Cap. 13 Art. BT Dec. 351,79 Art.9 ) Loy 19587
BWORANTT g ngun v Ros 295/03
ULTRASONIDNOS E INFRASONIDDS
139 {5¢ regbtran las mediciones en ks puesios o luganes de trabajo? Cap. 1245t 93, Dec. 35179 Aneso ¥ Res, 29502451 10
Diec. 133856
L40| £50 acogtanon ismmnjnmsmh:ﬁml:ﬂ:nsw'nq:ruﬂnuumf Cap. 13 Ari. 53, Dec. 35179 | Art. 9 1) Ley 19587
Ao V Aes. 195,02 A 10
Dic. 133895
VIBRACIDMES
141| ¢5¢ reghktran las mediciones en ks puesios o luganes de trabajo? Cap.13.4.54 Dec351/79AnexaYy Res. 295,03 A1 10
Dec. 133896
D42 {50 aopiaron ::ﬂamﬂnmtﬂmpﬂmuwbmruﬂntwmf Cap. 12Am S Dec 35079 (AL 9 1) Loy 19527
AnpsoV Res. 795/03
Art. 100ex_ 133856
UTILIZACION DE GASES
143 {Los recipientes con gases se Admacenan acecuadamente? Cap. 15, Ari. 142, Dec 351479
144) {Loe clindros de gases Son transportades en caretilas adecuadas? Cap. 15,4t 142, Dec 351/79
15| {Los clindnos de gases almacenados ouentan con el capuchon probecion
 Benen |a vidvula cemadar Cap. 15,4t 143, Dec 351/79
145 Lo dlindnos de owigeno y acefiieno cuentan oon v kulas antiretrooesn Cap. 17, Ari. 153, Dec 351479
o Bama?
[ [SOLDADURS
L47| {Ealste captackn locallzada de humas o soldacurar Cap. 17, frt. 153 5 157,
Dec. 351/79
L4E| {5 willlzam pantalias para B proyec cion de pasfioulas v chispas? Cap. 17, frt. 153 5 155,
Diec. 351/79
143 ¢ Las i L s, sopetes y valvul et Cap. 17, 4uri. 153, Dec 35179
s& enouentran en buen estaco
ESCALERAS
150 {Todas las escaleras cwmplen con ks condickones de seguridad? dniesc’llPunio3 Dec. 351,775
151] {Toas las phriadormas de trabajo v mmpes Cumplen oon las oondiciones Aneioy| Punts 3. 11 93,12,
die seguridad? Dec. 35179
MANTENIMIENTD PREVENTIVD DE LAS MAQUINAS, EQUIPDS
EINSTALATIONES EN GENMERAL
15| Fose programa de manteimeente prevemtha, @n base 3 raaones o fsges 301 02026 Art. 9 o) yd Ley 19587
 Otras stackones similanes, para mdguings ¢ instalaciones, tales comor:
153| Instalaciones eléctricas IoioeEoEs | Cap. 14 At S8 Dec. 350,/79| &rt. 9 b) yd) Ley 19587
154 | Aparaics para zar x Cap.154m. 11608 35179 | Art. 9 b) y d) Loy 19587
155| Cables & equlpas para lzar W Cap.154Ast.1230ec. 35179 | Art. 9 b) y d) Ley 19587
155 Ascensores v Montacangas j] Cap. 154,137 Dec. 35079 | Art. 9 b) v d) Ley 19587
15 T| Calderas v reciolenes a preshn * Cap.1E6Ast.1400ec. 35179 | Art. 9 b) y d) Ley 19587
L5E|Cumplimenta dicho programa de mantensmiento preventho? 30N 02036 Art. S o)y d) Ley 19587
OTRAS RESOLUCIONES LEGALES RELACIONADAS
153 {E] establecimienio se encuenbra comprendido deniro de la
Resclucion 415702 Registro de Agentes Cancerdgenas?
[Artuolmente Res. 8119 “SETEMA DE VASILANCE ¥ CONTROL DE
SLSTANDME ¥ AGENTES CAMCERAGENDS )
LED| £ establecimienio se encuenbra comprendido deniro de la
| | Resclucion 497/03 Registro de PCE:? (Dergoda mor Res 81,18,
161 | {El establecmiento se enouent compne ndico denbro de la

Fumia y Sello ded Responsabbke de los Datos Declarados

Firmay Ackaracion del Responsable de Higiene y Seguridad
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AMEXD ) DE L& RESOLLOON SAT 463,200 @ Asociart
PLAMILLA & f LISTADO DE SUSTANCIAS ¥ AGENTES CAMCERIGENDS AAT
CUIT:

CONTRATO:
CODMED |DESCRIPCION 51/HO
40031 AMIANTO |[ASBESTO) L=
40035 HERILIO ¥ 5U% COMPUESTOS HO
40036 BENCEND HO
40043 BIFEMILOS POLICLORADDS N
40044 CADMID ¥ COMPUESTOS NO
40054 CLORCMETIL METIL ETER, GRADD TECHICO EN CONJUNTO COMN BIS (CLOROMETIL] ETER HO
40058 CLORAURD DE VINILD HO
40071 1, 2-CLOROPROPAND HD
400932 FORMALDEHIDD MO
4001896 PRODUCCION DE COOUE KO
401132 LIND®ND ND
40130 MIQUEL ¥ 5U5S COMPUESTOS "o
40138 | OXIDO DE ETILEND HO
40182 | PENTACLOROFENOL HD
40153 SILICE (INHALADD EN FORMA DE CUARZD O CRISTOBALITA DE ORKGEN OCURACIONAL ) NO
40170 | ORTO-TOLLIDINA MO
40173 TRICLOROETILEND HO
40201 ACEITES MINERALES [ND TRATADOS O LIGERAMENTE TRATADDS) Ha
40202 ALCOWOL EOPROFILICO [MANUFACTURL FOR EL METODO DE LOS ACIDOS FUERTES) HO
40203 ALOUTTRANES NO
40204 | 4 AMINDBIFENILD NO
40206 | AURAMINA, MANUFACTURA DE ND
40207 | BENCIDING NG
40208 | CROMD HEX&VALEMTE ¥ SUS COMPLUESTOS Na
0710 | GAs MOSTAZA ND
40211 HEMATITA, MINERIA DE FROFUNDIDAD CON EXPOSICION AL RADON MO
402132 HOLLIN HO
40213 MAGENTA, MENUFACTURA NGO
40214 BETA MAFTILAMINA | 2-NAFTILAMINA WO
40218 RADDN-222 ¥ 5% FRODUCTOS DE DECAIMIENTO MO
40220 EXPOSICION OCUPACIONAL ASOCIADA AL PROCESD ACHESON HO
40221 1,3-BUTADIEND HO
40222 2,3,4,7 5 PENTACLORODIBENZOFURAND HO
40223 2.3,7, 8 TETRACLORODIBENZO-P-DIOKINA HD
40224 3,4,5,3',4 - FENTACLOROBIFENILD | PC-126) ND
407225 4,4'-METILEMBIZ{ 2. CLORCWANILINA] | MOCA) ND
40228 | ARSENICO ¥ SUS COMPUESTOS INORGANICOE NG
20727 | azamioPRIMe WD
40228 HEMZO |&] FIRENO HO
40225 8IFENILOS POLICLORADDS, COMO DIOXING, CON UM FACTOR DE TOXICIDAD el
40730 | BUSULFAN ND
40731 | CICLOFCSFAMIDA HO
40732 CICLOSFORINA ND
40233 CLORAMELICIL HO
407234 COLORANTES QUE SE METABOLIZAN & BENCIDINA HO
407235 DESTILACION DE ALCUITRAN DE HULLA NO
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AMEXD | OE L& AESCLUCICH S8T 463,200 i @ AEQCiﬂrt
PLAMILLA & f LISTADD DE SUSTAMCIAS ¥ AGEMTES CANCERIGEMOS mRT
CUIT:
CONTRATO:
CODIGD |DESCRIFCION SIfND
40236 ERIONITA 13
40237 ETORISIDD NO
40238 ETOPOSIDD EN COMBINACION COM CISPLATING ¥ BLEOMICINA N
40239 FIERAS ANFIBOLES DE FLUORO-EDENITA NGO
40240 FOSFORD-32, COMO FOSFATD 13
40241 GASIFICACION DEL CAREON HO
40242 HUMO DE TABACD, BJEND Ha
40243 D005 RADIACTIVOS, INCLUIDD EL 1000131 [e3
40244 MELFALAN [Lla]
40245 HIEELAS DE ACIDOS INORGANICOS FUERTES MO
40246 N-NITROSOMORNICOTING [WNN] Y £-{N-NITROSOMETILAMINA - 1-| ZPIRIDIL)- 1-BUTANDOMA (NNE} WO
40247 PLUTONID MO
40242 PRODUCTOS DE FISION, INCLUIDG EL ESTROMCED-S0 HO
40249 RADID-224 Y SUS FRODUCTOS DE DECAIMIENTD HO
40250 RADID-225 Y SUS PRODUCTOS DE DECAIMIENTD HO
40251 RADID-2IE Y SUE PRODUCTOS DE DECAIMIENTD HO
40252 RADIOHUCLEIDGS, EMISORES DE FARTICULAS ALFA, INTERNAMENTE DEPOSITADOE HO
40253 RADIONUCLEIDOS, EMISORES DE FARTICULAS BETA, INTERNAMENTE DEFOSTADOS MO |
40254 TORIO-232 ¥ 5US PRODUCTOS DE DECAIMIENTD B0
40255 AFLATDMINAS NO
&0021 VIRLS DE L& HEFATITE B {INFECCICH CRONICA) NO
50022 WIRLS DE L& HEFATITE C {INFECCICN CROMNICA) il
S0002 RADIACIONES IDKIZANTES D
S04 RADIACKIN ULTRANIDLETA (LONGITUDES DE OMDA 100-400 NM ABARCANDO LAS RADIACIONES LVE, UVE ¥ UVC) ND
S0010 RADIACKIN NEUTRONICA L]
0011 RAYOS X ¥ RADIACI N GAM MA HD

Firma y Sello del Responsabds de kas Datos Declarados

Firma y Aclaracion ool Responsable oo Higiene v Segurkdad
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AMEND | DE LA RESOLUCKIN SAT 46372005 @ Asoclart
PLANILLA B / DIFENILOS POLICLORADOS (Derogada por Aes SRT §1419) AAY

oum:
CONTRATD:
CODIGO| DIFEMILDS POLICLORADDS | 5I/NO | CODIGOD| DIFENILDS POLICLORADOS | SI/MO | CODIGO | DIFENILOS POUCLORADOS | Si/MO
10000 | ACECLOR Wia  |10037 | olacLon Wia  |ioor? | oRoPHEME oy
w001 | apksREL WA 10038 | micowog N/&  |ipo7e | FCB M
wooz | awc Mia  |10035 | DICOMAL Mia  |ioora [PoEs MJA
ooz | APIROLD Mi& |10040 | DIPHEMYL, CHLORINATED Wia  |iooso  PoeEs 117
10004 | APIRORLID Nia  |1oo4r | ok wia  |ioo=1 | FeEsOCLOR MA
10005 | ARDCHLOR N/ 10042 | DuconaL H/&  |1p0s2 | PHENOCHLOR L)
10005 | ARDCHLORS Njs | 10043 | DYEANDL Mia  |1D0s3 | PHENDCLOR MB
10007 | ARDCLOR Wja  |10044 | EDUCAREL Hia  |iooEa | PlasTivAR 117
10008 | ARDCLORS Mjs | 10045 | EEC-1E Mia  |1D085 | POLYCHLORIMATED BPHEMYL| Mja
10005 | ARUBREN Nj& | 10046 | ELADL Ni%  |100BE | POLYCHLORIMATED BIPHENYLS | M/A
10010 | ASBESTOL Wja | 10047 | ELECTROPHEMYL Hj&  |i1DoE? | POLYCHLORIMATED DIPHEMYL| Mja
wonl | ask Mj&  |10048 | ELEMEX Mia  |ID0SR | POLYCHLORMATED DIFHENWLS | Mja
101z | askan Nia  |10045 | EUMOL Wia  |iooms | POLYCHLOROBIPHENYL oy
10013 | ASKAREL Wi&  |10050 | EUCAREL Hi&  |100s0 | FOLYCHLORODDIFHENTL A
10014 | AUXOL Mja |10051 | FEWCHLOR Mia  |iD0Z1 | FRODELEC MB
10015 | BAKOLSA Njs  |10052 | FENCLOR Nia  |iDomz | PrDRAUL MB
10016 | BIPHENYL, CHLORINATED Win 10053 | Femoclomo Wia  |iooaa | Prracior MR
W07 | cHLOPHEN H/a 10054 | GILOTHERM H/&  |1p02a | PYRALEME M
10018 | CHLORETOL Njs  |10055 | HYDOL Nia  |iDoas | PrRANOL MB
10015 | CHLOREXTOL Wja  |10056 | HYROL Wia  |ioosE | PYROCLOR 117
10020 | CHLORINATED EIPHEMWL Mia  |1o00s7 | WywoL wia  |iooey | PeRonOL MJA
10021 | CHLORIMATED DIFHENYL Nj&  |1o058 | INcCLOR Ni&  |ipoaR | SAFTEUHL NJA
10022 | CHLORINGOL Wja |1005% | IMERTEEN Wia  |ioon | sAaRTEOMHL NA
10023 | CHLORDBIFHENYL Mja | 10060 | INERTEMN Wia  |1D1o0 [ sawTOSOL MB
10024 | CHLORODDIPHENYL Wis | 10061 | KANECHLOR Wia  |ip1o1 | sANTOTHERM oy
10025 | CHLORPHEN Wia 10062 | maNECLO® Wi&  |ip10z | sANTOTHERM NJA
10026 | CHOREXTOL Mja |10063 | KENMECHLOR Nia  |1D103 | saMTOVAC MB
10027 | crORmMOL Nj& | 10064 | KENMECLOR Nia  |iDi0a | sowoL MB
10028 | cwoRmDL Wja | 10065 | LEROMOLL Wj&  |ipios | somoo NJA
wo2s | cuorHEN WA |100ee | macvar H/&  |1p106 | sOvaL M
10030 | CLOPHENHART Mja | 10067 | MACS 1385 Nia  |iD1o7 | sowol MJA
10031 | cLORESIL Nia | 10068 | MONTAR Nia  |ioiom | sovToL NA
10032 | CLORIMAL Mia | 10065 | MEFOLIN Mia  |10103 | TERPHEMYCHLORE MJA
10033 | CLORPHEM Wia  |10070 | WO-FLAMGL Wia  |ip11o | THERMINAL oy
10034 | DECACHLORODIPHENYL Nia  |10071 | MOFLAMOL Wia  |1D111 | THERMINOL NA
10033 | DELOR Nia  |10072 | NOW-FLAMOL wia  |iD11z | TuRENOL MB
10035 | DELOREME Nj&  |10073 | OLEXSFD Ni&

Marcas registradas y sinénimas

Firma y Sefio del Responsable de los Datas Declaracas

FirmayAclaracion del Responsabke de Higene y Segunicad
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AREXC | DE L& RESCLUCIC SFI? 4637 10009 @ Aﬁuciart
PLANILLA €/ SUSTANCIAS QUIMICAS & DECLARAR ART

CLIT:

LONTRATO:

CODIG0| SUSTANCIA CANTIDAD UMBRAL | 5 v poy

(TOMELADAS]

40321 | MITRATD DE AMONID EA1) NG
40301 | PENTOMIDD DE ARSEMICD, ACIDD ARSEMICD (V) ¥-0 SUS SALES 1 HO
40302 | TRADMICD DE ARSENICO, ACIDD ARSENICD (W) ¥-0 5U5 SALES o1 MO
4315 | BROMO P o
apos: | CLOmD 10 HO
40304 | COMPUESTOSDENIOUELEMFORMAPILVERLLENTA INHALABLE [RMONCHIDD DERIOUEL TOMIDODE MICUEL, SLLFURD 1 no |
apazz | ETILENIMING 10 Ha
40089 | FLUOR 10 NO
40305 | FORMALDEHIDD [COMCENTRACION == 90 FOR 100) 5 _—
40305 | HIDROGEMO 5 KO
40003 | ACIDO CLORHIDAICO (GAS LICUADO) 5 NO
40145 | ALOJUILOS DE FLOMD 5 Ha
40307 | GASES LICUADDS EXTREMADAMENTE IMFLAMABLES {INCLUIDOS GFL) ¥ GAS NATURAL =0 NO
40308 | ACETILEND 5 no |
40136 | CXIDD DE ETILEND 5 NO
40309 | OXIDO DE FROFILENO 5 NO
40014 | METANDL 500 _—
40310 | 4,4 METILEN-BE (2-CLORDANILMA] ¥-0 SUS SALES EN FORMA PULVERULENTA oL HO
40311 | ISOCIAMATO DE METILD 015 NO
4031z | CXIGEND 00 -
40313 | DUSOCIANATD DE TOLUEND 10 W
40314 | DICLORURD DE CARBONILO [FOSSEND) 0.3 MO
40303 | TRIKIDAURAD DE ARSEWICO |ARSIMA) 0.2 N
40316 | TRIMIDAUAD DE FOSFORD [FOSFINA) 0.2 HO
40317 | DICLORURD DE AZUFRE 1 mo |
40315 | TRIOXIDD DE ADUFRE 15 Ha
40319 | POUCLORDMBENZOFIRANOSYPOUCLOADDIEE NZODMCNMAS|INCLLNDA LATCD D) CALCULADAS EMECILIVALENTETCDD 0uo01 HO
40054 | ETER 8IS [CLOROMETILICD), CLOROMETIL METIL ETER, 0001 RO
40207 | BENCIDINA ¥-0 5US SALES, 001 WO
40214 | 2-MAFTILAMINA ¥.0 5US SALES ouool MO
40220 | 4. AMINODIFENILD Y-0 5US SALES, ouool -
40271 | CLORURO DE DIMETIL CARBARMOIL, 0001 HO
40222 | DIMETILMITROS&MINA, 0001 Ho |
40273 | TRAAMIDE HEXAMETILFOSFORICA, oLoo1 NO
40224 | 4-MITROFENIL 1,3-PROPANDSULTONA. 0uo01 NO
40320 | MAFTAS ¥ OTAOS CORTES LIVIANOS 5,000 Na

[*] Meta: Canfidad umbral: designa respecto de una sistaAda o categonia de sustancias peligrosas la cantidad Bada para cada establecimiento por I legklacicn
nackanal con referencia a condecionss especlcas que, s se sobrepasa, MentiBa una Instalackin expuesta a nesgas de acosentes mayores.
La cantidad umbral se reéfere a cada establecimbento. Las canfidades umbrales son as médnimas owe estén presentes, o peedan estado, &0 un Momreio

Firma y Selo del Responsable de los Datos Dedamadaos Firmia y Aclaracion del Responsable ce Higiene y Seguridad
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AMEXO | DE LA RESOLUCION SAT 463,/2009 e Asociart

cuim:
COMTRATD:

EM CASD DE CONTAR COON DELEGADDS GREMIALES INDIQUE EL N? DE LEGAMI CONFORME A LA INSCRIFCION EM EL MIMISTERID DE TRABAID,
EMPLED ¥ SEGURIDND SOC1AL [htte: /) wwa trabajo.gov.arleftysindicales/dnas 2 enfid ades/ entidades_asp)

N? LEGAID DEL GREMID MOMBEE DEL GREMID

EN EL CASD DE ENCOMENDAR TAREAS A CONTRATISTAS, INDICAR EL N2 DE CUIT DEL O LO% MISMOS

DATOS5 OBLIGATOROS - A COMPLETAR EN TODOSE LOS CASDS
POR FAVOR COMPLETE LS DATOS DEL/LOS FIRMANTES DEL FORMULARID

DATDS DE LOS PROFESIONALES QUE PRESTAN SERVIOD DE HIGIENE ¥ SEGURIDNAD EN EL TRABAND, MEDICINA LABORAL
¥ RESPOMSABLE DE LO5 DATOS DEL FORMULARID.

CARGID REPRESENTALCION

H= Frafesional de Higiens y Seguridad en el Trabag Representante Legal
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Capitulo IV- Evaluacion de Riesgos.

Procedimiento de Identificacion de Peligros y Control de Riesgos

1. Objetivo

El presente procedimiento tiene por finalidad establecer una metodologia sistematica para
la identificacion de peligros y el control de riesgos laborales en las distintas areas operativas
de la Rectificadora MM, en el marco de la practica profesional de la carrera de Licenciatura
en Higiene y Seguridad en el Trabajo. El objetivo es identificar los peligros asociados a las
tareas y condiciones de trabajo, con el propdsito de jerarquizar los riesgos y definir medidas
preventivas/correctivas que garanticen la proteccion de la salud psicofisica de los

trabajadores.

Este procedimiento se enmarca en el enfoque de mejora continua y constituye la base para
la elaboracion de los diferentes planes y/o programas que formaran parte de la propuesta

final del presente proyecto de tesis.

2. Alcance

El alcance del presente trabajo se limita a las areas operativas de mayor incidencia en la
exposicion a riesgos laborales, a saber: recepcion, limpieza y preparacion de piezas,
granallado, rectificacién de tapas de cilindros, rectificaciéon de asientos de valvula, area de

control y verificacion.

3. Definiciones
A efectos de este procedimiento, se adoptan las siguientes definiciones:

= Peligro: Fuente o situacion con potencial para producir dafios en términos de lesion
a las personas, enfermedad profesional, dafios a la propiedad al medio ambiente o

una combinacion de ellos.

= Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurra un evento peligroso y la

severidad de las consecuencias que pueda generar.
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Evaluacion de riesgos: Proceso de analisis y valoracion de la probabilidad y
severidad de los danos, con el fin de determinar su nivel de relevancia y definir

medidas preventivas.

Accidente de Trabajo: Acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en
ocasion del trabajo, o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de
trabajo, siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho

trayecto por causas ajenas al trabajo.

Enfermedad profesional: Patologias contraidas por el operario a lo largo del
tiempo 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.

Matriz de riesgos: Herramienta de analisis que permite representar graficamente

los niveles de riesgos obtenidos y priorizar la adopcidn de medidas preventivas.

Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacién coordinada de

todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de Rectificadora

MM. A continuacién, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de Sequridad e Higiene

= Sera responsable de llevar a cabo la identificacion de peligros y control de riesgos en

conjunto con el equipo evaluador.

= Sera la encargada de elaborar la matriz de riesgo y evaluar qué riesgos resultan

significativos para luego, proponer medidas preventivas y/o correctivas orientadas a

reducir el nivel de riesgo obtenido.

= Seraresponsable de supervisar la implementacion de las recomendaciones formuladas

en el informe del presente proyecto.

= Desarrollara y planificara las actividades de formacion, capacitacion y entrenamiento

de todo el personal respecto a este procedimiento.
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= Planificara y coordinara necesidades de reevaluacién de puestos de trabajo ante
cambios normativos o modificaciones operativas.

= Asesorara a los Grupos de Evaluacion de Riesgos cuando estos asi lo requieran.

Jefe del taller

= Es responsable de garantizar que las condiciones de trabajo cumplan con los
requisitos legales y técnicos vigentes, colaborando en la provisién de la informacién
necesaria para la identificacion de peligros, el acceso a las instalaciones y el
relevamiento de tareas. Asimismo, debera promover la aplicacion de las medidas
preventivas propuestas, asegurando los recursos materiales y organizativos que
correspondan.

= Lidera el proceso de ldentificacion de Peligros y Control de los Riesgos asociados
a las actividades y/o procesos que supervisan.

= Gestiona y garantiza los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
procedimiento.

= Planifica y establece fechas para la obtencién de los resultados del analisis.

Personal operativo

= Seran responsables de cumplir con las normas, planes y procedimientos de trabajo
seguro establecidos.

= Seranresponsable de asistir a las correspondientes capacitaciones y adoptar todas
las medidas preventivas que de tal evaluacién surjan.

= Informaran al Responsable de Seguridad e Higiene, la apariciéon de nuevas
situaciones que bajo su criterio estén modificando la evaluacién anterior de una
actividad y/o proceso.

= Colaborar en la etapa de identificacion de peligros mediante el aporte de

observaciones y experiencias derivadas de su labor cotidiana.

Visitantes y personal externo

= Toda persona ajena a la empresa que ingrese al taller o areas operativas debera
hacerlo bajo supervisién del responsable del area, respetando las normas de
seguridad establecidas, utilizando los EPP requeridos y evitando interferir en las

tareas en ejecucion.
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5. Desarrollo

5.1. Consideraciones Generales

La identificacion de peligros y el control de riesgos constituyen la base para el disefo e
implementacién de medidas preventivas dentro de la gestion de la seguridad e higiene en
el trabajo. Este procedimiento tiene por finalidad establecer una metodologia sistematica
que permita detectar las condiciones/actos peligrosos presentes en el taller, evaluar el nivel

de exposicion de los trabajadores y definir controles acordes a la magnitud del riesgo.

El desarrollo del presente procedimiento responde a la necesidad de contar con una
herramienta técnica que posibilite la toma de decisiones informadas respecto de la
prevencion de accidentes y enfermedades profesionales, asi como la optimizacion de las

condiciones laborales.

El método adoptado es de tipo semicuantitativo, basado en la relacién IR = IP x IS, donde
R representa el riesgo resultante, P la probabilidad de ocurrencia del evento peligrosoy S
la severidad de sus consecuencias. EIl procedimiento se aplicara de forma diferenciada
para cada puesto de trabajo, teniendo en cuenta las tareas especificas que se realizan y
los peligros propios de cada etapa del proceso de rectificacion. Los resultados obtenidos
permitiran priorizar los riesgos en funciéon de su nivel y establecer medidas correctivas o

preventivas tendientes a reducirlos a valores aceptables.

5.2. Definicion de tareas

Para la aplicacion del presente procedimiento, se realizd un relevamiento detallado de las
actividades desarrolladas dentro del taller, identificando los distintos puestos de trabajo y
las operaciones asociadas a cada uno. Las tareas consideradas comprenden tanto las
operaciones principales de mecanizado como las actividades complementarias vinculadas
al manejo de materiales, la limpieza, el control dimensional y la verificacion final.

Para evaluar de manera correcta los peligros asociados con las tareas, se conforma un
grupo evaluador que es liderado por el responsable del taller, el responsable del area de
seguridad e higiene y consta de al menos dos integrantes mas, siendo los mismos, los

operarios encargados de realizar las tareas de forma cotidiana.

5.3. Identificacion y categorizacion de riesgos

Con el proposito de establecer un criterio uniforme para la identificacion, registro y

evaluacion de los riesgos presentes en las distintas tareas desarrolladas dentro del taller,
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se elabord una categorizacién general de riesgos. Esta clasificacion servira como base de

codificacion en la planilla de Identificacion de Peligros y Control de Riesgos, permitiendo

sistematizar la informacién obtenida durante el analisis de las actividades.

Cada categoria agrupa los riesgos segun su naturaleza y se asocia a un coédigo

alfanumeérico que facilita su trazabilidad a lo largo del proceso de evaluacion.

Tabla 18- Categorizacién de los riesgos

Riesgos Fisicos (F)

Estan constituidos por diversas formas de energia que, al interactuar con el cuerpo humano en
intensidades y duraciones inadecuadas, pueden generar dafos a la salud.

Definiciéon / Descripcion

Presencia de sonidos no deseados o molestos en el
entorno laboral, que pueden superar los limites
permisibles, establecidos generalmente en 85
decibeles ponderados A (dB(A)) para una jornada
laboral de 8 horas.

Energia mecanica transmitida localmente al sistema
mano-brazo por herramientas o equipos vibratorios,
pudiendo provocar lesiones osteoarticulares.

Energia mecanica transmitida al cuerpo por contacto
con superficies vibrantes, generando trastornos
musculoesqueléticos o circulatorios.

Exposicién prolongada a ambientes con alta
temperatura, humedad y radiacion térmica que
comprometen la capacidad de termorregulacion.

Exposicion a bajas temperaturas que pueden
provocar hipotermia, congelaciones o pérdida de
destreza manual.

Exposicién a fuentes que emiten particulas o rayos
ionizantes (rayos X, gamma, etc.), capaces de
producir alteraciones celulares.

Caédigo Denominacion
F1 Ruido
F2 Vibraciones mano-brazo
F3 Vibraciones cuerpo entero
F4 Estrés térmico por calor
F5 Estrés térmico por frio
F6 Radiaciones ionizantes
F7 Radiaciones no ionizantes

Exposicion a fuentes de radiacion ultravioleta,
infrarroja o microondas que pueden generar efectos
térmicos o lesiones oculares y dérmicas.

Riesgos Mecanicos (M)

Asociados a la interaccion con maquinas, herramientas, equipos o elementos madviles que pueden
causar lesiones por contacto directo o proyeccién de particulas.

Cédigo Denominacién

Definicion / Descripcion

M1 Atrapamiento por o entre objetos

Situacion en la que partes del cuerpo de un
trabajador quedan atrapadas entre componentes
moviles de maquina en funcionamiento.

Corte con equipos, herramientas

M2 u objetos punzo cortantes

Posibilidad de que los trabajadores sufran impactos
o heridas causados por la interaccién con objetos
afilados, puntiagudos o cortantes, asi como con
herramientas y/o equipos que tienen bordes afilados
en el entorno laboral.
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Proyeccién de fragmentos o

Golpe por particulas desprendidas de piezas,

M3 . herramientas, liquidos a presién o materiales
particulas .
durante operaciones.
M4 Golpes con objetos o Contacto accidental con objetos fijos, moéviles o
herramientas herramientas que generan traumatismos.
M5 Caidas de persona al mismo  Pérdida de equilibrio sobre superficies irregulares,
nivel resbaladizas o con obstaculos.
M6 Caidas de personas a distinto  Desplazamiento  involuntario hacia niveles
nivel inferiores, escaleras o plataformas elevadas.
Posibilidad de que objetos, herramientas o
M7 Caidas de objetos materiales se caigan desde la estructura de trabajo
o de las manos de quien la esté manipulando.
Situacion que implica que una parte del cuerpo de
M8 Aprisionamiento un trabajador quede atrapada o comprimida entre
objetos o0 materiales.
M9 Contacto térmico Exposicién a superficies calientes que pueden

derivar en quemaduras

Riesgos Quimicos (Q)

Relacionados con la exposicién a sustancias o mezclas peligrosas que pueden ingresar al
organismo o reaccionar con el ambiente laboral.

Codigo Denominacion Definicion / Descripcion
Es el contacto fisico directo entre una sustancia
a1 Exposicion dérmi_ca a sustancias qufmic_a_ (en estado solido, Il'qqido 0 gaseoso) y la
quimicas superficie externa del cuerpo (piel) ya sea por accion
local o por absorcion sistémica.
Es el contacto de agentes quimicos con el globo
Q2 Exposicion ocular a sustancias ocular o las mucosas de los parpados, ya sea por
quimicas salpicaduras directas, proyecciones de particulas,
vapores o aerosoles.
Es la entrada de agentes quimicos al organismo a
Q3 Exposicién inhalatoria de través del sistema respiratorio durante la inhalacién
sustancias quimicas de aire contaminado (gases, vapores, polvos,
humos o nieblas).
Q4 Ingestion de sustancias Ingesta de sustancias quimicas en cualquiera de sus

quimicas

formas.

Riesgos eléctricos (E)

Producidos por el contacto directo o indirecto con instalaciones o equipos eléctricos energizados.

Cédigo Denominacién Definicion / Descripcion
o . Contacto fisico con elementos conductores en
E1 Contacto eléctrico directo s
tension.
e Contacto con masas metalicas accidentalmente
E2 Contacto eléctrico indirecto :
energizadas.
Se refiere a la ocurrencia no controlada de fuego
E3 Riesgo de incendio o explosion que se origina como consecuencia de problemas

eléctricos en el entorno laboral.
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Riesgos Biolégicos (B)
Producidos por exposicion a agentes vivos o sus derivados, presentes en el entorno laboral.
Cédigo Denominacion Definicion / Descripcion
Exposicién a microorganismos que pueden causar

B1 Virus, bacterias y hongos ; . )
infecciones o alergias.

B2 Picaduras o mordeduras Lesiones producidas por animales o insectos
vectores.

B3 Contacto con fluidos biolégicos Posibilidad de contaminacién por sangre, saliva u

otros fluidos organicos.
Riesgos ergonémicos (R)

Se refiere a todos aquellos aspectos de la organizacion del trabajo, de la estaciéon o puesto de
trabajo y de su disefio que pueden alterar la relacién del individuo produciendo problemas en él.

Cédigo Denominacion Definicion / Descripcion
Posiciones mantenidas que exceden la amplitud

R1 Posturas forzadas
natural del cuerpo.
R2 Movimientos repetitivos Repeticion _constante. d_g gestos que pueden
generar fatiga o tendinitis.
. e Esfuerzos fisicos para levantar o trasladar objetos
R3 Manipulacion manual de cargas .
pesados o voluminosos.
Refiere a la prolongacion de la posicion de pie,
R4 Bipedestacion quieto o con desplazamientos cortos, durante 4h

que da lugar a sobrecarga muscular y alteraciones
en el retorno venoso.

5.4. Determinacion del grado de riesgo
5.4.1 Estimacion de la probabilidad

La probabilidad (P) resulta de la combinacion de distintos subindices que reflejan factores
humanos, técnicos y organizativos que influyen directamente en el nivel de riesgo evaluado
para la actividad. Esta decisién permite analizar de manera minuciosa las medidas
preventivas/correctivas a aplicar resultantes de la matriz de riesgo. Para su calculo, se

aplica la siguiente expresion:
P =IEl+ IEPP +IC+ IPE+IF +1IP
donde:

e [El: indice de Estado de Instalaciones y Equipos

e |EPP: indice de Elementos de Proteccion Personal
e IC: indice de Capacitacion

e IPE: indice de Personal Expuesto

e IF indice de Frecuencia.
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e IP: indice de Procedimientos.

Cabe aclarar, que en los 6 indices detallados a continuacion se adopta una escala de cuatro

eslabones con valores 2, 4, 6 y 8, definidos mediante incrementos equidistantes.

Esta asignacion permite mantener la proporcionalidad entre niveles y simplificar el
tratamiento numérico en las operaciones de calculo del riesgo. La eleccion de iniciar en 2
en lugar de 0 obedece al propdsito de evitar la interpretacion de riesgo nulo en la categoria
mas baja, preservando el concepto de que el riesgo siempre estda y solo podemos

minimizarlo a un nivel insignificante.

indice de Estado de Instalaciones (IEl)

Este indice permite evaluar objetivamente las condiciones fisicas del taller y de los equipos,
asi como la presencia de elementos de seguridad, orden y limpieza, sefalizacion y vias de
circulacion, todos factores que influyen directamente en la probabilidad de ocurrencia de
un evento no deseado. Asi mismo con el fin de lograr una caracterizacion del entorno de
trabajo se incluyen aqui, factores de iluminacién y ventilacién ya que afectan de forma

directa la capacidad del trabajador para ejecutar tareas.

Tabla 19- indice de Estado de Instalaciones (IEl)

IEI Descripcion

Maquinas y equipos en 6ptimas condiciones y con mantenimiento al dia.
Protecciones de seguridad completas y funcionales. Areas de trabajo
limpias y ordenadas. Sefializacion visible y correcta. Caminos y vias de
circulacién claramente delimitados y despejados.

Nivel de iluminacion suficiente y uniforme para la tarea sin sombras ni
deslumbramientos; segun lo establecido por la legislacion-.

Renovacién de aire correcta sin acumulacidon apreciable de vapores,
olores, o carga térmica.

Equipos funcionales con mantenimiento esporadico. La mayoria de las
protecciones presentes, pero pueden presentarse algunas
deficiencias/desvios. Orden y limpieza adecuados, con algunas
observaciones menores. Sefializacion deficiente; caminos de circulacion
visibles, pero con irregularidades leves.

Leve insuficiencia de iluminacion en algunos sectores (puntos con
sombra, luminarias deficientes), pero sin comprometer la visibilidad de la
tarea.

Circulacion limitada o renovacion de aire escasa, perceptible solo por
periodos de tiempo, sin acumulacién de contaminantes o carga térmica-
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Equipos con desgaste moderado que pueden requerir atencion o
reparacion. Mantenimiento irregular de las herramientas, instalaciones o
equipos. Algunas protecciones ausentes o defectuosas. Areas con
desorden parcial o limpieza insuficiente. Sefalizacién incompleta o
6 deteriorada. Caminos de circulacion con obstaculos.

lluminacién insuficiente para la tarea, presencia de sombras marcadas o
luminarias fuera de servicio que reducen la operativa.

Renovacion de aire pobre, presencia perceptible de contaminantes
acumulables durante la operacion.

Los equipos y/o maquinas presentan estado deficiente de mantenimiento
y funcionalidad. Las protecciones se encuentran ausentes o inoperantes.
Areas desordenadas, suciedad acumulada; sefalizacién ausente o
ilegible; caminos de circulacién bloqueados o inexistentes.

8 Exceso, deficiencia o alteraciones de la iluminacién que afectan la
visibilidad y favorece accidentes o fatiga visual.
Falta de renovacion del aire severa que causa acumulacion de
contaminantes o condiciones térmicas inadecuadas que comprometen el
desarrollo de las tareas.

indice de Elementos de proteccion Personal (IEPP)

Este indice evalua la disponibilidad, estado, uso correcto y adecuacion del Equipo de
Proteccion Personal para cada operacion dentro del taller. Se considera tanto la presencia
de los elementos como su correcto uso y certificacion, asegurando que cumplan las normas

de seguridad vigentes.

Tabla 20- indice de Elementos de Proteccién Personal (IEPP)

IEPP Descripcion

Todos los operarios cuentan con EPP completo, certificado y adecuado
a cada tarea; el EPP se utiliza correctamente en todo momento; se realiza
inspeccion periodica para verificar estado y funcionalidad; cualquier
elemento defectuoso se reemplaza inmediatamente.

EPP disponible para los operarios, pero se presentan inconsistencias en
4 su uso. Algunos elementos podrian estar ligeramente deteriorados pero
certificado; reposicion de elementos inconsistente.

EPP disponible de manera parcial, con certificacién, pero con uso
6 inconsistente por algunos operarios. Algunos elementos defectuosos o
inapropiados de acuerdo con el riesgo identificado.

8 EPP caducados o ausentes; no se verifica certificacion ni estado
periédicamente; reposicion y control inexistentes.
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indice de Capacitacion (IC)

Este indice mide el nivel de formacién y entrenamiento de los operarios, considerando tanto
la capacidad tedrica como la habilidad practica para realizar sus tareas de manera segura.
En otras palabras, evalua la existencia, adecuacion, frecuencia y actualizacion de las
capacitaciones, asi como la verificacion de que los conocimientos se comprendan y

apliquen correctamente en el taller.

Tabla 21- Indice de Capacitacién (IC)

IC Descripcion

Todos los operarios han recibido capacitacién completa, formal y
documentada para cada tarea. Las capacitaciones se actualizan

2 periddicamente mediante evaluaciones tedricas y actividades practicas
para verificar la comprensioén y correcta aplicacion de los conocimientos.
Existe registro y control de asistencia.

Los operarios han recibido capacitacion y/o entrenamiento en el pasado,
pero no hay actualizacion de estas. Estan al tanto de los procedimientos

4 . ) o
de seguridad, pero no han sido evaluados para verificar su correcta
aplicacion.
6 Capacitacién recibida de manera parcial o informal; algunos operarios
carecen de entrenamiento adecuado; actualizacion irregular.
Operarios sin capacitacion formal o incompleta; actualizacion inexistente;
8 no se realizan evaluaciones ni actividades practicas; registros

inexistentes. Se considera que carecen de los conocimientos minimos
formales sobre los procedimiento y peligros que conlleva su actividad.

indice de Personal Expuesto (IPE)
Este indice mide el nUmero de operarios que realizan una tarea o se encuentran en un area
donde estan presentes los riesgos identificados. Esto quiere decir que, la probabilidad de

ocurrencia de un evento no deseado aumenta conforme hay mayor cantidad de personas

expuestas.
Tabla 22- indice de Personal Expuesto (IPE)
IPE Descripcion
2 Una (1) persona
4 Dos (2) a tres (3) personas
6 Cuatro (4) a cinco (5) personas
8 Mas de cinco (5) personas
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indice de Frecuencia de Exposicién (IF)

Este indice mide el tiempo que un operario esta expuesto a un determinado riesgo durante
sus tareas habituales. Similar al caso del IPE, refleja la probabilidad de que ocurra un
evento no deseado en funcién de la exposicién, considerando que, a mayor tiempo de

exposicion, mayor probabilidad de que ocurra un incidente.

Tabla 23- Indice de Frecuencia de Exposicién (IF)

IF Descripcion

2 Actividad excepcional: Menos de 10 hs mensuales. Tarea puntual que
dura muy pocos minutos.

4 Actividad ocasional: Entre 10 y 40 hs mensuales. Tareas intermitentes o
por etapas (aproximadamente 1 o 2 hs diarias acumuladas)

6 Actividad frecuente: Entre 40 y 100 hs mensuales. Tareas que ocupan
gran parte de la jornada.

8 Actividad continua: Mas de 100 hs mensuales. El riesgo esta presente

durante toda la jornada laboral.

indice de Procedimiento (IP)

Este indice considera el grado de formalizacién, disponibilidad y cumplimiento de los
procedimientos operativos aplicables a cada una de las tareas evaluadas. Su propdsito es
determinar en qué medida el taller dispone de indicaciones claras, actualizadas y

verificables que orienten la ejecucion de las operaciones de manera segura.

Tabla 24- indice de Procedimiento (IP)

IP Descripcion

Existen, son satisfactorios y se aplican. Proporcionan instrucciones

2 claras y detalladas que se van actualizando en funcién de los riesgos
asociados.
4 Existen, son satisfactorios, pero se aplican parcialmente. Pueden

presentar inconsistencias, ordenes poco claras o de doble interpretacion.

6 Existen, pero no son satisfactorios o no se aplican.

8 No existen.
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Una vez definidos los seis indices que componen la probabilidad, se realiza la sumatoria
para obtener el valor total. De acuerdo con los valores extremos, se determina que la
probabilidad se encuentra entre 12 y 48. Por tal motivo, se establece su divisién en cuatro

niveles de analisis equidistantes entre si representados en saltos de valores de 10 en 10.

Tabla 25- Indice de Probabilidad (IP)

1P Valor de Probabilidad Descripcion
10 12<VP<24 Probablllc.:lad
muy baja

20 2A<VP<36 Probat?llldad
baja

30 36<V/P<48 Probablnlldad

media

40 VP=48 Probabilidad

alta

5.4.2. Estimacion de la Severidad

La severidad (S) representa la magnitud de las consecuencias que podria generar la
materializacion de un peligro sobre la salud o la integridad psicofisica del trabajador. Su
evaluacioén se realiza considerando el dafio potencial maximo que podria producirse como
resultado del evento, con independencia de las medidas preventivas existentes, a fin de

obtener una valoracion objetiva del riesgo intrinseco.

En el presente trabajo se adopta una escala de cuatro niveles, que permite graduar la
severidad de acuerdo con la extensién del dafo y el tiempo de recuperacién que demandan
las lesiones. Al igual que los indices anteriores, los valores numéricos se asignan en
intervalos pares (2, 4, 6 y 8) para mantener coherencia con la proporcionalidad en el célculo

del riesgo resultante. La definicion de cada nivel se detalla a continuacion, en la Tabla 26.
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Tabla 26-Indice de Severidad (IS)

IS Descripcion

Lesion superficial o leve: requiere primeros auxilios o evaluaciones
2 médicas menores; permite al trabajador continuar normalmente con
su actividad diaria sin pérdida de dias.

Lesibn moderada: requiere atencion médica, puede impedir
4 temporalmente algunas tareas; el trabajador puede retomar su
actividad habitual al dia siguiente.

Lesion grave: pérdida de dias de trabajo o incapacidad parcial; puede
afectar el desempefio habitual o requerir adaptacién del puesto;

6 . . . C
incluye enfermedades profesionales reconocidas por la legislacién
vigente.

8 Lesién muy grave o muerte: incapacidad permanente que impide al

trabajador realizar sus tareas habituales, o fatalidad.

5.4.3 Determinar el nivel de riesgo

Una vez estimados los valores correspondientes a la probabilidad (P) y a la severidad (S)
para cada riesgo identificado, se procede a la determinacion del nivel de riesgo (IR). Para

ello se adopta el método semicuantitativo ya mencionado, basado en la expresion:
IR=IPxIS
Donde:

¢ IR = indice de Riesgo, magnitud relativa del riesgo.
e IP = indice de Probabilidad.

e IS = indice de Severidad del dafio.

De acuerdo con el método adoptado, el indice de riesgo puede asumir valores que van
entre 20 y 320, como resultado de la combinacién de los valores de los indices de

probabilidad y severidad definidos previamente.

De este modo dicho procedimiento permite establecer un orden de prioridad en la
implementacion de medidas preventivas, orientando la toma de decisiones en funcion de
la magnitud del riesgo obtenido. A mayor valor de IR, mayor sera la urgencia de adoptar

controles o de revisar las condiciones operativas asociadas al peligro evaluado.
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Con el fin de interpretar los resultados del calculo, se adopta la siguiente escala de
clasificacién del nivel de riesgo, disefiada en coherencia con las escalas previamente
definidas para severidad y probabilidad. Aqui lo que se realiza es dividir la tabla en 5 niveles
de analisis con un rango de 60 valores entre si, a los cuales se le asigna una valoracién

cualitativa correspondiente a la jerarquizacion de los riesgos.

Tabla 27- Indice de Riesgo (IR)

IR Valoracion Descripcion

De acuerdo con el analisis que se esta realizando, no se requiere
ninguna accion inmediata. Se tomaran cursos de accion
planificados a largo plazo en pos de la mejora continua.

No requiere intervencion inmediata. Se tomaran acciones para
subsanar desvios menores. Se establece realizar un seguimiento
continuo para verificar el cumplimiento de los controles
aplicados.

Se deben tomar medidas para reducir el riesgo, determinando
las inversiones precisas. Las medidas deben implementarse en
un periodo determinado. Cuando el riesgo estd asociado con

140<IR<200 Moderado consecuencias extremadamente dafinas, pueden resultar
necesarias evaluaciones anteriores para establecer con mas
precision la probabilidad del dafio como base para determinar la
necesidad de tomar mejores medidas de control.

Si bien no determina el cese de la operacion, requiere aplicar
acciones correctivas de manera inmediata.

Requiere atencién inmediata, no debe continuar el trabajo hasta
que se reduzca el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, se
considera la prohibicion del trabajo.

La categorizacion adoptada permite diferenciar los riesgos segun su magnitud, facilitando
la definiciébn de un plan de accién proporcional a la severidad de las consecuencias
potenciales. De este modo, la metodologia implementada no solo posibilita la priorizacion
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), &
Ko

de intervenciones preventivas, sino que también constituye una herramienta objetiva para
la planificacion de estrategias de control y para la mejora continua del Sistema de Gestion

de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Finalmente, los resultados obtenidos del proceso de evaluacion se integran en la matriz de
riesgos, en la cual se representa la relacién entre la probabilidad y la severidad asignadas
a cada punto identificado. Esta representacion permite visualizar de manera comparativa
la magnitud del riesgo asociado a cada tarea o sector, facilitando la toma de decisiones

respecto de las medidas preventivas y correctivas prioritarias.

Tabla 28- Matriz de Riesgo.

Severidad
2 4 6 8
10
Moderado
2 (160)
Probabilidad
Moderado
el (180)
Moderado
e (160)




Evaluaciéon de
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Rectificadora MM

Tarea I- Limpieza de equipos
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Evaluacion de Riesqos Rectificado de Tapa de Motores
Tarea I- Limpieza de equipos
Tabla 29- Evaluacion de riesgos de Limpieza de Equipos.
Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Areal Sector/ Actividad evaluada: Rectificacion de tapa de motores
Tarea evaluada: Limpieza de equipos
Lugar de ejecucion: Rectificadora MM. Fecha de ejecucion:
Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de . Subindices de
o T Medidas de control s
Suk)’":area Descripcion Subtarea Peligro |Riesgo Probabilidad IPlIS| IR Probabilidad IP|IS| IR
IF|[IPE|IEPP |IEI|IP|IC Descripcion de medidas de control IF|IPE[IEPP [IEI|IP|IC
Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, cuidado de manos.
Evaluacion de mesas de traslado mecanico.
1 Mantener zonas de circulacion despejada. o
3 =
Traslado y Pieza de .'E Evaluar uso y control de EPP. g
posicionamiento de la peso M2 4] 2 6 818|8136|4|144 o Establecer sefalizacion de uso de EPP|4]| 2 2 21812(20|4 |80 “g
pieza al area de limpieza | elevado O |obligatorios, puntos o aristas vivas, k<)
= |demarcacion del érea de circulacion y 2
almacenamiento. =
Colocar las protecciones correspondientes a
zonas punzantes, puntas o aristas vivas para
evitar cortes.
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo —
Subindice de - Subindices de
5 - Probabilidad Medidas de control Probabilidad
N Descripcion . . s s |
Subtarea Subtarea Peligro | Riesgo IP |1 IR IP |1 IR
IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

@ | Senfalizacion de zona de circulacion, o
= manteniendo despejada la misma. £
2 | Capacitacion en temas de manipulacién S
M4 1412 6 |8 18]8136]2) 72 581 manual de cargas, uso de EPP, orden y | 4 | 2 2 121812120240 |58
-5" limpieza. -%
=< | Evaluar uso y control de EPP. £
Traslado y Pieza Establecer sefializacion de uso de EPP
posicionamiento p obllgatorlo_,' puntqs o] arls_tas vivas,
1 de la pieza al e demarcacion del area de circulacion y
area de peso - almacenamiento.
limpieza elevado e | Mantener  zonas de  circulacion
& | despejada.
M7426888366216§ . 412 | 2 |2|8|2|20|6 120
8 | Establecer  medios de traslado
£ | mecanicos.

Realizar capacitacion en temas de
manipulacion manual de cargas, cuidado
de manos, caida de objetos, orden y
limpieza.
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de - Subindices de
- o Probabilidad Medidas de control Probabilidad
] Descripcion | b 5006 | Riesgo plis| IR Plis] R
Subtarea Subtarea

IF | IPE |IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control

T

IPE | IEPP [IEI|IP | IC

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Definir limites de peso para la manipulaciéon
de cargas, y en la medida de lo posible, el
uso de medios mecanicos para el traslado

i-’ de piezas.
" . . .z -
R3 |4| 2| 6 |8|8|8|36|6]|216|§ |Realizar capacitacion en ergonomia| | 5 | 5 | 5 |5 |5 |14|6 |84
S haciendo foco en manipulacion manual de
£ | cargas y técnicas de levantamiento manual
'I.'rgslado.y Pieza de cargas. o
posicionamiento de Establecer un procedimiento seguro de
1 de la pieza al 650 trabajo para la manipulacion y traslado de
area de p las piezas donde se establezcan todos los
o elevado
limpieza puntos a tener en cuenta en la tarea.
Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Capacitacion en ergonomia haciendo foco
en manipulacion manual de cargas-
posturas de trabajo. 4| 2 2 212 |2|14| 6 |84
Establecer un procedimiento seguro de
trabajo para la manipulacion y traslado de
las piezas donde se establezcan todos los
puntos a tener en cuenta en la tarea.

R1T |4 2| 6 |[8|8|8|36]|6|216

Importante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Subindices de

Medidas de control Probabilidad

T

Descripcion de medidas de control IPE | IEPP | IEI | IP

Traslado y
posicionamiento
de la pieza al
area de
limpieza

Desvios
en la zona
de
circulaciéon

M4

2| 6 | 8|8|8|36|4|144

Moderado

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.
Disponer de equipos de apilamiento de
las tapas de motores con contencién
para evitar caida de los objetos.
Delimitar y sefializar zonas de
circulacion.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el &rea de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

18

M5

2| 6 | 8|8|8|36|6|216

Importante

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.
Sefalizar zonas de circulacion-
almacenamiento, sefializar zonas con
riesgo de resbalones o caidas y
garantizar que las rutas de trabajo se
encuentren despejadas.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

18

6 | 108

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

T

IPE

IEPP

IEI

IP

Puesta en
marchay
ciclo de
lavado

Energia
eléctrica

E2

2| 6 | 6|8|8|34|8]|272

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.

Implementar dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.

Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de las
protecciones.

Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas
de prevencion y  aplicacion  del
procedimiento de actuacion ante casos de
electrocucion.

20

160

Energia
mecanica

M1

2| 8 | 6|8|8|36]|6|216

Importante

Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad del equipo.
Establecimiento de procedimiento operativo
seguro de la lavadora.

Implementaciéon del procedimiento LOTO
para cualquier tarea de limpieza interna,
atasco, mantenimiento o intervencién de
partes moviles.

Capacitacién sobre riesgo mecanica
enfocado en la aplicacién del procedimiento
operativo seguro.

16

96

F1

2| 8 | 6|8|8|36|6|216

Importante

Realizar medicion de ruido en el taller segin
Protocolo Res. 85/12 y tomar medidas
derivado de los valores obtenidos.
Capacitacion en riesgos  higiénicos,
uso/cuidado de EPPs.

Utilizacién de proteccion auditiva cuando
corresponda por los resultados de medicion.

16

96

Moderado
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI|IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

Puesta en
marchay
ciclo de
lavado

Solucién
quimica

M9

2| 8 | 6|8|8|36|4|144

Moderado

Implementar sefalizacién de zonas de puntos
calientes y proyeccién de fluido a altas
temperaturas.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitacion en riesgos de contacto térmico,
manejo de fluidos calientes y primeros auxilios
ante quemaduras.

Implementar procedimiento de uso del equipo
para tener pautas seguras de operacion.

Implementar programa de mantenimiento del
equipo.

14

Q1

2| 8 |6|8|8]|36|6|216

Importante

Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad
FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema
globalmente  armonizado la  sustancia
utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a
un procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Capacitacioén en riesgo quimico, uso de EPPs,
procedimiento de manipulaciéon segura de
sustancias quimicas.

Designar compartimentos para el guardado de
la sustancia con contenciones en caso de
derrame.

Uso de proteccion de manos-guantes- segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

Insignificante
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D
P 3
TAGONIA SAN JUAN

2 <
“RS10ap NACOY

Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccién del riesgo

N°
Subtarea

Descripcion

Subtarea HElEe

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IPE

IEPP | IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

Puesta en
marcha y Solucién
ciclo de quimica
lavado

Q2

36

216

Importante

Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS
en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema globalmente
armonizado la sustancia utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a un
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de EPPs, plan
de contingencia ante  derrames-exposicién
accidental, procedimiento de manipulacion segura
de sustancias quimicas.

Designar compartimentos para el guardado de la
sustancia con contenciones en caso de derrame.

Instalacion de estacion lavaojos en conjunto con la
ducha de emergencia.

Uso de proteccion ocular segun procedimiento de
seleccion y entrega de EPPs.

14

84

Q3

36

144

Moderado

Medicion de contaminantes quimicos segun
Protocolo Res. SRT 861/15. Evaluar medidas que
surjan en funcién de los resultados de la medicion.
Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS
en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema globalmente
armonizado la sustancia utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a un
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de EPPs, plan
de contingencia ante  derrames-exposicién
accidental, procedimiento de manipulacion segura
de sustancias quimicas.

14

56

Insignificante
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D
P <3
TAGONIA SAN RN

Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de Probabilidad Medidas de control Sl G s
Probabilidad

Peligro Riesgo IPliIs IR IP |IS IR
IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

N° Descripcion
Subtarea Subtarea

Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS
en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema globalmente
armonizado la sustancia utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a un
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.
Capacitacion en riesgo quimico, uso de EPPs,
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Designar compartimentos para el guardado de la
sustancia con contenciones en caso de derrame.

Q1 (42| 8 |6|8|8|36|6|216

Importante

Uso de proteccion de manos-guantes- segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

delcicloy | Sustancia Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS

; P en el puesto.
retiro de la quimica r ) _
pieza Identificar y rotular mediante el sistema globalmente

armonizado la sustancia utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a un
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de EPPs, plan
de contingencia ante derrames-exposicion | 4 | 2 2 |21212114|6 |84
accidental, procedimiento de manipulacion segura
de sustancias quimicas.

Designar compartimentos para el guardado de la
sustancia con contenciones en caso de derrame.
Instalacion de estacion lavaojos en conjunto con la
ducha de emergencia.

Uso de proteccion ocular segun procedimiento de
seleccion y entrega de EPPs.

Finalizacion

Q (42| 8 |[6|8|8|36|6|216

Importante
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

Ne
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP | IEI|IP | IC

Medidas de control

Subindices de Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IF

IPE

IEPP

IEI

IP

IC

Finalizacion
del ciclo y
retiro de la

pieza

Sustancia
quimica

Q3

36| 4 | 144

Moderado

Medicion de contaminantes quimicos segun
Protocolo Res. SRT 861/15. Evaluar medidas
que surjan en funcién de los resultados de la
medicion.

Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad
FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el
globalmente  armonizado la
utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a
un procedimiento de manipulacién segura de
sustancias quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de EPPs,
plan de contingencia ante derrames-
exposicion accidental, procedimiento de
manipulacién segura de sustancias quimicas.
Designar compartimentos para el guardado de
la sustancia con contenciones en caso de
derrame.

sistema
sustancia

14

56

ficante

igni

Ins

Finalizacion
del cicloy
retiro de la

pieza

Pieza de
pesoy
temperatura
elevada

M9

36| 4 | 144

Moderado

Implementar sefalizacién de zonas de puntos
calientes y proyeccién de fluido a altas
temperaturas.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitacion en riesgos de contacto térmico,
manejo de fluidos calientes y primeros auxilios
ante quemaduras.

Implementar procedimiento de uso del equipo
para tener pautas seguras de operacion.

Implementar programa de mantenimiento del
equipo.

14

56

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

T

IPE | IEPP | IEI

IP

Finalizacion
del cicloy
retiro de la

pieza

Pieza de
pesoy
temperatura
elevada

M1

36

144

Moderado

Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad del equipo.
Establecimiento de procedimiento
operativo seguro de la lavadora.
Implementacion del procedimiento LOTO
para cualquier tarea de limpieza interna,
atasco, mantenimiento o intervencion de
partes moviles.

Capacitacion sobre riesgo mecanica
enfocado en la  aplicaciéon  del
procedimiento operativo seguro.

14

R3

36

216

Importante

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Definir  limites de peso para la
manipulacion de cargas, y en la medida de
lo posible, el uso de medios mecanicos
para el traslado de piezas.

Realizar capacitacion en ergonomia
haciendo foco en manipulacién manual de
cargas Yy técnicas de levantamiento
manual de cargas.

Establecer un procedimiento seguro de
trabajo para la manipulacién y traslado de
las piezas donde se establezcan todos los
puntos a tener en cuenta en la tarea.

14

Insignificante
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

P - . Subindices de
Subindice de Probabilidad Medidas de control Probabilidad

N Descripcion | pejigro | Riesgo Plis| R Plis| IR

Subtarea Subtarea

IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE|IEPP | IEI | IP | IC

Implementar rejillas de drenaje para evitar
acumulacién de liquidos.

Implementar mamparas de policarbonato
transparente entre la mesa de trabajo y la cuba.

Implementar Checklist pre uso del equipo de hidro
lavado, mangueras y conexiones

Elaborar procedimiento de buenas practicas para
operacion de hidro lavadora en contacto con
sustancias quimicas.

Delimitar y sefalizar area de trabajo para evitar el
M3 4| 2 6 6 (8[8|34|4]|136 ingreso de personas no involucradas en la tarea. 41 2 2 |2]12|2|14|4 |56

) Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS

Energia en el puesto.

Limpieza con | cinética
hidro a través

4 lavadora de del

restos de agua a Uso de equipos de proteccion personal segun
soluciones alta procedimiento de seleccién y entrega de EPPs.

presion. Capacitacion en manejo seguro de hidro lavadora,
riesgos asociados a proyeccidon de particulas,
uso/cuidado de EPP y contacto con sustancias
quimicas.

Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS
en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema globalmente
armonizado la sustancia utilizada.

Capacitacion en uso de EPPs, procedimiento de | 4 | 2 2 212121146 |84
manipulacion segura de sustancias quimicas.

Instalacién de duchas de emergencia.

Uso de proteccion de manos-guantes- segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

Identificar y rotular mediante el sistema globalmente
armonizado la sustancia utilizada.

Q1 (4|2 | 6 |6|8|8|34|6]|204

Importante
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de Probabilidad Medidas de control Subindices de
N° Descripcion Probabilidad
Subtarea Subtarea Peligro | Riesgo IP IS IR IPliIs IR
IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Disponer de las Fichas de Datos de Seguridad FDS
en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema globalmente
armonizado la sustancia utilizada.

o E.ne’rgia Q2 4| 2 6 618lslsale]204 Capgmtacpn en uso de EPPs., proc'eqlmlento de
Limpieza con | cinética manipulacion segura de sustancias quimicas.

hidro a través Instalacion de estacion lavaojos en conjunto con la
4 lavadora de del ducha de emergencia.

restos de agua a L , .
9 Uso de proteccion ocular segun procedimiento de

Importante

soluciones alta M
presion. seleccion y entrega de EPPs.
@ | Realizar medicion de ruido en el taller segun
§ | Protocolo Res. 85/12 y tomar medidas derivado de
F1 41 2 8 6|8 |8|36|6|216 E los valores obtenidos. 4| 2 2 212|2|14|6 |84
E- Capacitacion en riesgos higiénicos, uso/cuidado de
= | EPPs.
Capacitacion en técnicas de manipulacién manual
de cargas, cuidado de manos.
o | Evaluacion de posibilidad de carretillas o mesas de
g traslado mecanico. Mantener zonas de circulacion
M2 (4] 2 6 |8(8(8|36|4]|144 o despejada. 4| 2 2 |2|2(2(14]|4 |56
Traslado de | o < | Evaluar uso y control de EPP.
. ieza s . .
la pieza al Establecer sefalizacion de uso de EPP obligatorios,
5 . de peso ) . " A
area de clevado puntos o aristas vivas, demarcacion del area de

granallado circulacién y almacenamiento.

Insignificante

Sefalizaciéon de zona de circulacién, manteniendo
despejada la misma.

Capacitacion en temas de manipulacion manual de | 4 | 4 2 2 21142 |28
cargas, uso de EPP, orden y limpieza.

M4 (4|2 | 6 |8 |8|8|36|2]| 72

Insignificante

Evaluar uso y control de EPP.

Insignificante
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de . Subindices de
. Medidas de control F
° in i Probabilidad Probabilidad
N® | Descripcion| pjioro | Riesgo plisl R plis| R

Subtarea| Subtarea
IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripciéon de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP|IC

Establecer sefalizacion de uso de EPP
obligatorio, puntos o aristas vivas,
demarcacion del éarea de circulacion y
almacenamiento.

M7 41 2 6 818|!8|36|6|216 Mantener zonas de circulacion despejada. 4| 2 2 21212114 | 6 |84

Importante

Establecer medios de traslado mecanicos.

Realizar  capacitacion en temas de
manipulacion manual de cargas, cuidado de
manos, caida de objetos, orden y limpieza.
Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Definir limites de peso para la manipulacién de
cargas, y en la medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de piezas.
Realizar capacitacion en ergonomia haciendo 4l 2
foco en manipulacion manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Capacitacion en ergonomia haciendo foco en
manipulaciéon manual de cargas-posturas de
trabajo. 41 2 2 4 12|12 |16| 6 |96
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Traslado de | Pieza
la pieza al de
area de peso R3 4| 2 6 8 8|8 |36|6|216
granallado | elevado

Importante

R1T (4] 2| 6 |[8|8|8|36|6|216

Importante




RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM 91

Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de Medidas de control Subindices de
Probabilidad Probabilidad
Peligro | Riesgo IP1IS IR IP 1 IS IR

IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IPE [ IEPP | IEI |IP | IC

N° Descripcion
Subtarea| Subtarea

T

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.

Disponer de equipos de apilamiento de las
tapas de motores con contencion para

M4 |4| 2| 6 | 8|8|8|36|4]|144 evitar caida de los objetos. 4| 21| 2 |2|8|2|20|4] 80

Delimitar y sefializar zonas de circulacion.

Moderado

Establecer un programa de orden vy
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
Traslado de | Desvios cumplimiento del programa de orden vy
la piezaal |enlazona limpieza.

area de de Garantizar la reparacion de las
granallado | circulacion irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.
Senalizar zonas de circulacion-
almacenamiento, sefializar zonas con
riesgo de resbalones o caidas y garantizar
que las rutas de trabajo se encuentren
despejadas.
Establecer un programa de orden vy
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

M5 |42 | 6 |8 |8|8|36|6|216 412 | 2 |2 |8|2|20|6|120

Importante

Aprobado por: Responsable SSA:




Evaluaciéon de
rlesgos
Rectificadora MM

Tarea ll- Granallado
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Tarea llI- Granallado
Tabla 30- Evaluacién de riesgos de granallado.
Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Area/ Sector/ Actividad evaluada: Rectificacion de tapa de motores
Tarea evaluada: Granallado de piezas.
Lugar de ejecucion: Rectificadora MM Fecha de ejecucion:
Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
o Subindice de Medidas de control Subindices de
Sub’:area Dgicb't'gf;:“ Peligro  |Riesgo 2 eealleen Plis| IR Probabilidad Y
IF|IPE|IEPP [IEI|IP|IC Descripcion de medidas de control IF |IPE | IEPP (IEI|IP|IC

Realizar medicién de ruido en el taller segun
Protocolo Res. 85/12 y tomar medidas derivado de
los valores obtenidos. En caso que se requiera

o ) ,g definir uso de proteccion auditiva.

Verificacion del Aire & | Capacitacion en riesgos higiénicos, uso/cuidado
1 equipo y carga del | comprimido a F1 41 2 8 818]8[32]4|152 8 [de EPPs. 41 2 2 218|2]|16|14 |80

abrasivo presion §°
Verificacion de acoples en las valvulas vy el filtro
para evitar ruidos derivados de falta de
mantenimiento.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad Plis IR

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

i

IPE

IEPP

IEI

IP

Verificacion
del equipo y
carga del
abrasivo

Aire
comprimido
a presion

M3

2| 6 [ 8|8|8|36|6|216

Importante

Instalar cables de seguridad en las uniones
de las mangueras para evitar latigazos.

Disponer de un procedimiento de técnicas
de purgado seguro antes de abrir la
valvula.

Implementar Checklist pre uso de
abrazaderas y acoples previo a la
presurizacion, de estanqueidad del equipo,
de guantes de granalladora.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitacion en temas de tareas con
fluidos a presién y los riesgos que derivan
de ellas.

16

96

M4

2| 6 | 8|8|8|36|6|216

Importante

Instalar cables de seguridad en las uniones
de las mangueras para evitar latigazos.

Implementar Checklist pre uso de
abrazaderas y acoples previo a la
presurizacion, de estanqueidad del equipo,
de guantes de granalladora.

Implementar plan de mantenimiento
preventivo de mangueras para evitar su
rotura por desgaste o vencimiento.
Capacitacion en temas de tareas con
fluidos a presién y los riesgos que derivan
de ellas.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

16

64

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad IPlIS IR

IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Medidas de control Probabilidad

Subindices de

Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI

IP

Verificacion
del equipo y
carga del
abrasivo

Material
abrasivo

R3

2| 6 | 8|8|8|36|4|144

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Realizar capacitacion en ergonomia haciendo | 4 | 2 2 4
foco en manipulacion manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.

16

64

Q3

2| 6 | 8|8|8]|36|6|216

Importante

Medicion de contaminantes quimicos segun
Protocolo Res. SRT 861/15. Evaluar medidas
que surjan en funcién de los resultados de la
medicion.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a
un procedimiento de manipulacioén segura de
sustancias quimicas.

Implementar Checklist pre uso de abrazaderas
y acoples previo a la presurizacion, de
estanqueidad del equipo, de sellos de las
aberturas, de guantes de granalladora.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

84

Insignificante
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
. L Subindice de Medidas de control Subindices de
Sub":area Dg?ﬁ;t';z:n Peligro | Riesgo Probabilidad Plis IR Probabilidad plis IR
IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Implementacion de procedimiento de
bloqueo y etiquetado LOTO para carga de
material abrasivo o para mantenimiento.

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.

Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de las
protecciones.

Implementar dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.

Implementar sefializacion de riesgo eléctrico
y uso obligatorio de EPP en el area de
trabajo.

Desarrollar e implementar un plan de
contingencia ante emergencias eléctricas

E1 |4| 2| 6 |8 |8|8|36|8]288 412 | 2 |2|2|2|14|8 112

Verificacion definiendo roles y procedimientos ante
1 del equipo y | Energia electrocucion.
carga del | eléctrica

Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
prevencion y aplicacién del procedimiento de
actuacion ante casos de electrocucion.

abrasivo

Uso de proteccion personal aislante segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.

Implementar dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.

E2 4| 2 6 8 |slsl3s!|sl2s8 Impl_emer_]tar _Checklist de pre-uso para| 4 | o 2 2121211418112
verificar integridad de los cables y de las
protecciones.

Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
prevencion y aplicacion del procedimiento de
actuacion ante casos de electrocucion.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

ND
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad Plis IR

IPE | IEPP | IEI|IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

Colocacioén
de la pieza
en el
gabinete de
arenado

Pieza
de
peso
elevado

R1

2| 6 | 8|8|8|36|4|144

Moderado

Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Implementaciéon de un medio mecanico para el
levantamiento de las tapas a nivel de la
granalladora, limitando el levantamiento
manual de cargas

Capacitacion en ergonomia haciendo foco en
manipulacién manual de cargas, posturas de
trabajo y pausas activas.

Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

14

R3

2| 6 | 8|8|8]|36|6|216

Importante

Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Definir limites de peso para la manipulacién de
cargas, y en la medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de piezas.
Realizar capacitacion en ergonomia haciendo
foco en manipulacion manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de EPPs.

14

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

ND
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad Plis IR

IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

Colocacion
de la pieza
en el
gabinete de
arenado

Pieza
de
peso
elevado

M7

2| 6 | 8|8|8|36|6|216

Importante

Delimitar y sefalizar area de operacion, area
de almacenamiento, puntos de
pellizcos/aprisionamientos.

Mantener orden y limpieza del suelo.

Verificar y/o instalar sistema de enclavamiento
a la tapa de la cuba.

Implementar instructivo de buenas practicas
para manipulacion manual de cargas.

Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, cuidado de manos.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

Implementar protecciones contra aristas vivas
y sefalizar las mismas.

16

64

Insignificante

M8

2| 6 | 8|8|8|36|4]144

Moderado

Delimitar y sefalizar area de operacion, area
de almacenamiento.

Mantener orden y limpieza del suelo.

Verificar superficie mecanica de inmersion
para asegurar el tope.

Implementar instructivo de buenas practicas
para manipulaciéon manual de cargas.

Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, caida de objetos.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

16

64

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad P lis IR

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

T

IPE

IEPP

IEI

IP

Colocacioén
de la pieza
en el
gabinete de
arenado

Desvios
en la zona
de
circulaciéon

M4

2| 6 [ 8|8|8|38|4]|152

Moderado

Aplicar bandas antideslizantes para la
zona de operacion por la caida de polvo en
el suelo.

Implementar programa de orden y limpieza
para aspirar polvo abrasivo al finalizar la
carga.

Delimitar y sefializar zonas de circulacion.
Uso de proteccién personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitar en el uso de EPP, riesgo de
caida y el cumplimiento del programa de
orden y limpieza.

20

80

M5

2| 6 |8 |8|8/|38|6|228

Importante

Aplicar bandas antideslizantes para la
zona de operacion por la caida de polvo en
el suelo.

Implementar programa de orden y limpieza
para aspirar polvo abrasivo al finalizar la
carga.

Delimitar y sefalizar zonas de circulacion.
Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitar en el uso de EPP, riesgo de
caida y el cumplimiento del programa de
orden y limpieza.

20

120

Puerta
metalica
de cierre a
presion

M2

Insignificante

Instalar gomas de sellado que permiten
cubrir los bordes filosos.

Verificar manija de apertura para evitar el
contacto con los bordes filosos de la
puerta.

Capacitacion en cuidado de manos, uso de
EPPs, procedimiento de uso.

Uso de proteccién personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

28

Insignificante

Insignificante
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Informacién General

Evaluacioén de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad Plis IR

IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE | IEPP | IEI | IP

Colocacion
de la pieza
enel
gabinete de
arenado

Puerta
metalica
de
cierre a
presion

M4

2| 6 | 8|8|8|36|4|144

Moderado

Instalacion de cierres neumaticos para
controlar la velocidad de cierre de la puerta y
evitar movimientos bruscos.

Delimitar zona de operacién y circulacion.

Verificacion mensual del estado de las
bisagras, lubricacién y ajuste de las trabas de
seguridad.

Capacitaciéon en cuidado de manos, uso de
EPPs, procedimiento de uso.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

56

Insignificante

M8

2| 6 | 8|8|8|36|6 (216

Importante

Implementar topes en los marcos para evitar
el cierre repentino y violento.

Sefalizacion de punto de pellizco.

Verificacion mensual del estado de las
bisagras, lubricacién y ajuste de las trabas de
seguridad.

Capacitaciéon en cuidado de manos, uso de
EPPs, procedimiento de uso.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

84

Insignificante

Proceso de

granallado
dentro del
gabinete

Aire con
abrasivo
a
presion

F1

2| 6 | 8|8|8|36|4|144

Moderado

Realizar medicion de ruido en el taller segun
Protocolo Res. 85/12 y tomar medidas
derivado de los valores obtenidos.
Capacitacion en riesgos higiénicos,
uso/cuidado de EPPs.

Verificacion de acoples en las valvulas y el
filtro para evitar ruidos derivados de falta de
mantenimiento.

16

64

Insignificante
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

N°
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP | IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

Proceso de

granallado
dentro del
gabinete

Aire con
abrasivo
a presion

F2

8 | 8(8|8|40|4 |160

Moderado

Realizar evaluacion de vibraciones en el taller segun
Res. MTESS 295/03 y tomar medidas derivado de los
valores obtenidos.

Implementar un programa de mantenimiento del
equipo.

Capacitacién en vibraciones propias de la tarea, sus
efectos, sus formas de prevencién y uso/cuidado de
EPPs.

Uso de proteccion personal segun procedimiento de
seleccion y entrega de EPPs.

18

72

Insignificante

M3

6 |8|8|8|38|6]|228

Importante

Implementar un sistema de seguridad para detener el
suministro de abrasivo al abrir la puerta de la cabina.
Implementar Checklist la integridad del sellado del
vidrio visor y su lamina protectora para evitar la salida
del abrasivo al exterior de la cabina.

Implementar programa de mantenimiento de vidrio
visor y guantes de granallado.

Uso de proteccion personal segun procedimiento de
seleccion y entrega de EPPs.

16

96

Q3

6 |8|8|8/|38|6]|228

Importante

Medicion de contaminantes quimicos segun Protocolo
Res. SRT 861/15. Evaluar medidas que surjan en
funcion de los resultados de la medicion.
Implementar un sistema de seguridad para detener el
suministro de abrasivo al abrir la puerta de la cabina.

Implementar Checklist la integridad del sellado del
vidrio visor y su lamina protectora para evitar la salida
del abrasivo al exterior de la cabina.

Implementar programa de mantenimiento de vidrio
visor y guantes de granallado.

Capacitacion en temas de tareas con fluidos a presion
y los riesgos que derivan de ellas.

Uso de proteccion personal segun procedimiento de
seleccion y entrega de EPPs.

16

96
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
r T o 9 Subindices de
o PRy Subindice de Probabilidad Medidas de control e
Subr:area Dgi%rtlgggn Peligro | Riesgo Plist IR BiebALTICAC Plis| R
IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC
Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.
Verificar altura del gabinete a la altura del operario
o | Por medio de una base.
'g Adecuar la iluminacion interna con un plan de
R1 8| 2 6 8|18l18l40| 4 |160| & | mantenimiento programado y recambio de visor | g | 2 2 214121204 80
'8 para optimizar la agudeza visual.
= Uso de proteccion personal segun procedimiento
de seleccion y entrega de EPPs.
Capacitacion en riesgo ergondmico, posturas
forzadas, pausas activas.
Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.
Puesto de Implementar soporte interno para girar la pieza sin
5 trabajo de hacer uso del esfuerzo fisico.
F%C:SO “ﬂﬁ;ggn ~§ Adecuar la iluminacién interna con un plan de
3 | granallado de R2 8| 2| 6 |8|8|8|40|4|160| & |mantenimiento programado y recambio de visor | g |\ 5 | 5 |5 4|2 (206|120
oy B | para optimizar la agudeza visual. repetitivas de
dentro del | movimiento S | bipedestacion
gabinete para s | bp C i o
trabajo Uso de proteccion personal segun procedimiento
repetitivo de seleccion y entrega de EPPs.
Capacitacion en riesgo ergonémico, posturas
forzadas, pausas activas.
Estudio ergondémico segun Protocolo Res SRT
886/15.
Verificar altura del gabinete a la altura del operario
o | Por medio de una base.
'g Adecuar la iluminacion interna con un plan de
R4 |81 2 6 |sl8l|8la0|4|160| & | mantenimiento programado y recambio de visor | g | 2 2 |214]12120|61|120
'8 para optimizar la agudeza visual.
= Uso de proteccion personal segun procedimiento
de seleccion y entrega de EPPs.
Capacitacion en riesgo ergondmico, posturas
forzadas, pausas activas.
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de . Subindices de
° Feyeris - Medidas de control o
Sub":area Dg?ﬁ;t';z:n Peligro | Riesgo Probabilidad Plis IR Probabilidad Plis IR
IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Implementacion de procedimiento de
bloqueo y etiquetado LOTO para carga de
material abrasivo o para mantenimiento.
Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.
Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de las
protecciones.

Implementar dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.
Implementar sefializacion de riesgo eléctrico
E1 412 6 8 |8|8|36|8]288 y uso obligatorio de EPP en el area de 412 2 2122|148 |112
trabajo.

Desarrollar e implementar un plan de
contingencia ante emergencias eléctricas
definiendo roles y procedimientos ante

Proceso de electrocucion.
3 granallado | Energia Capacitacién de riesgo eléctrico, medidas de
dentro del | eléctrica prevencién y aplicacion del procedimiento de
gabinete actuacién ante casos de electrocucion.

Uso de proteccion personal aislante segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.
Implementar dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.
Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de las
E2 4| 2 6 8| 8|8 |36|8|288 protecciones. 4| 2 2 2|2 |2|14| 8 |112
Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
prevencion y aplicacién del procedimiento de
actuacion ante casos de electrocucion.

Uso de protecciéon personal aislante segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad Plis IR

IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

Retiro de la
piezay
traslado a la
siguiente
estacion

Pieza
de
peso
elevado

R1

2| 6 | 8|8|8|36|4|144

Moderado

Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Implementacién de un medio mecanico para el
levantamiento de las tapas a nivel de la
granalladora, limitando el levantamiento
manual de cargas

Capacitaciéon en ergonomia haciendo foco en
manipulacion manual de cargas, posturas de
trabajo y pausas activas.

Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

14

R3

2| 6 | 8|8|8|36|6|216

Importante

Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Definir limites de peso para la manipulacién de
cargas, y en la medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de piezas.
Realizar capacitacion en ergonomia haciendo
foco en manipulacion manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de EPPs.

14

Insignificante
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Informacion General

Evaluacién de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad Plis IR

IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Medidas de control Probabilidad

Subindices de

Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI

IP

Retiro de la
piezay
traslado a la
siguiente
estacion

Pieza
de
peso
elevado

M7

2| 6 | 8|8|8]|36|6|216

Importante

Delimitar y sefalizar area de operacion, area
de almacenamiento, puntos de
pellizcos/aprisionamientos.

Mantener orden y limpieza del suelo.

Verificar y/o instalar sistema de enclavamiento
a la tapa de la cuba.

Implementar instructivo de buenas practicas
para manipulacién manual de cargas. 41 2 2 4

Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, cuidado de manos.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

Implementar protecciones contra aristas vivas
y sefalizar las mismas.

16

64

Insignificante

M8

2| 6 | 8|8|8|36|4]144

Moderado

Delimitar y sefializar area de operacion, area
de almacenamiento.

Mantener orden y limpieza del suelo.

Verificar superficie mecanica de inmersion
para asegurar el tope.

Implementar instructivo de buenas practicas | 4 | 2 2 4
para manipulaciéon manual de cargas.

Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, caida de objetos.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

16

64

Insignificante
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccién del riesgo

Descripcion

N° Subtarea Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP [ IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

IP

Retiro de
la pieza 'y
4 traslado a
la
siguiente
estacion

Puerta
metalica
de
cierre a
presion

M2

Insignificante

Instalar gomas de sellado que permiten cubrir
los bordes filosos.

Verificar manija de apertura para evitar el
contacto con los bordes filosos de la puerta.

Capacitacion en cuidado de manos, uso de
EPPs, procedimiento de uso.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

28

Insignificante

M4

6 |8 |8|8|36|4]|144

Moderado

Instalacion de cierres neumaticos para
controlar la velocidad de cierre de la puerta y
evitar movimientos bruscos.

Delimitar zona de operacién y circulacion.
Verificacion mensual del estado de las
bisagras, lubricacién y ajuste de las trabas de
seguridad.

Capacitaciéon en cuidado de manos, uso de
EPPs, procedimiento de uso.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de selecciéon y entrega de
EPPs.

14

56

Insignificante

Puerta
metalica
de
cierre a
presion

M8

6 |8|8(8[36|6|216

Importante

Implementar topes en los marcos para evitar
el cierre repentino y violento.

Sefalizacion de punto de pellizco.
Verificacion mensual del estado de las
bisagras, lubricacion y ajuste de las trabas de
seguridad.

Capacitaciéon en cuidado de manos, uso de
EPPs, procedimiento de uso.

Uso de protecciébn personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

84

Insignificante

Aprobado por:

Responsable SSA:




Evaluaciéon de
rlesgos
Rectificadora MM

Tarea lll- Rectificado
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Tarea lll- Rectificacion

Tabla 31- Evaluacion de riesgos de Rectificacion.

Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

Areal Sector/ Actividad evaluada: Rectificado de motores.
Tarea evaluada: Rectificacion de tapa de motor
Lugar de ejecucién: Rectificadora MM Fecha de ejecucioén:
Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
L Subindice de Medidas de control Subindices de
b | eaEED Peligro  |Riesgo Probabilidad Plis| IR Probabilidad P1s| IR
IF|IPE|IEPP |IEI|IP|IC Descripcion de medidas de control IF|IPE|IEPP |IEI{IP|IC

Implementar procedimiento de orden y limpieza
por medio de herramientas de mano libres, es
decir cepillos o ganchos que no impliquen el
contacto directo de la mano con la maquinaria.
Sefalizacion de uso de EPPs, prohibicién de uso
de ropa holgada, accesorios, zona de operacion.
M2 |4] 2 6 4 (8813214128 Colocar protecciones en esquinas con aristas| 6| 2 2 212(2|16|6]96
vivas de los bancos de trabajo.

Capacitacion en técnicas de verificacion de
maquinaria, cuidado de manos, riesgo mecanico
y medidas preventivas.

Uso de proteccion personal aislante segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.

Preparacion del
1 equipo y
verificacién previa

Herramientas
abrasivas
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

;

IPE

IEPP | IEI | IP

Preparacion

del equipo y

verificacion
previa

Herramientas
abrasivas

M4

32

128

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Delimitar y sefializar zonas de
circulacion.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

16

64

M8

32

192

Moderado

Implementar sistema de Bloqueo y
Etiqguetado LOTO para trabajos o
mantenimiento en el equipo.
Sefalizacion de wuso de EPPs,
prohibicién de uso de ropa holgada,
accesorios, zona de operacion.
Capacitacion en técnicas de verificacion
de maquinaria, cuidado de manos,
riesgo mecanico y medidas preventivas.
Uso de proteccion personal aislante
segun procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

14

84

Energia
eléctrica

E3

34

272

Evaluar protecciéon contra incendios y
medios de escape.

Evaluar la necesidad de dotacion y
distribucion de extintores.

Instalar sefalizacion de emergencia y
luces con autonomia para facilitar la
evacuacion.

Elaboracion y control de plan de
evacuacion. Incluir plano de evacuacion
y realizacion de simulacros para
entrenamiento del personal operativo.
Capacitacion en uso de extintores y
roles de emergencia.

14

112
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de - Subindices de
N | Deseriveic Probabilidad Medidas de control Probabilidad
pcion . A
Subtarea | Subtarea Peligro | Riesgo IP | IS IR IP | IS IR
IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC Descripciéon de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI[IP | IC

Implementacion de procedimiento de bloqueo y
etiqguetado LOTO para carga de material
abrasivo o para mantenimiento.

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.
Implementar Checklist de pre-uso para verificar
integridad de los cables y de las protecciones.
Implementar  dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.
Implementar sefializacion de riesgo eléctrico y
uso obligatorio de EPP en el area de trabajo. 412 2 2012|2148 112
Desarrollar e implementar un plan de
contingencia ante emergencias eléctricas
definiendo roles y procedimientos ante
electrocucion.

E1 (4|2 | 6 [4]8|8]|32|8|256

Importante

Preparacion s . s .
del equipo y | Energia Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
1 verificacién | eléctrica prevencion y aplicacion del procedimiento de
i actuacion ante casos de electrocucion.
previa

Uso de proteccion personal aislante segun
procedimiento de seleccién y entrega de EPPs.

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.
Implementar  dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.
Implementar Checklist de pre-uso para verificar
integridad de los cables y de las protecciones. | 4 | 2 2 212|2|14| 8 |112

Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
prevencion y aplicacion del procedimiento de
actuacion ante casos de electrocucion.

E2 41 2| 6 |4 |8|8|32|8]|25

Importante

Uso de proteccion personal aislante segun
procedimiento de seleccién y entrega de EPPs.
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Informacion General Evaluacién de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de Subindices de

. _— Probabilidad Azl ek ealiel Probabilidad
b Descripcién | b jioro | Riesgo PlIs| IR Plis| IR
Subtarea Subtarea 9 9

IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

i

Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, cuidado de manos.

Evaluacion de posibilidad de carretillas o
mesas de traslado mecanico. Mantener
zonas de circulacion despejada.

Evaluar uso y control de EPP.

Establecer sefalizacion de uso de EPP
obligatorios, puntos o aristas vivas,
demarcacion del area de circulacion y
almacenamiento.

M2 |4| 2| 6 |8 |8|8|36|4]|144

Moderado
S
N
N
N
(o]
N
N
o
S
<]
(=}
Insignificante

Sefalizacion de zona de circulacion,
manteniendo despejada la misma.
Capacitacion en temas de manipulacion
manual de cargas, uso de EPP, orden y
limpieza.

Evaluar uso y control de EPP.

Traslado y Pieza
posicionamiento de
de la tapa al peso
soporte elevado

M4 |4 2| 6 |8 |8|8|36|2]|72

Insignificante

N

N

N

N

(o]

N

N

o

N

A

(=)
Insignificante

Establecer sefializacion de uso de EPP
obligatorio, puntos o aristas vivas,
demarcacion del area de circulacion y
almacenamiento.

Mantener zonas de circulacion despejada.

M7 |4 2| 6 |8 |8|8|36|4]|144 20| 4|80

Establecer medios de traslado mecanicos.

Realizar capacitacion en temas de
manipulacion manual de cargas, cuidado
de manos, caida de objetos, orden y
limpieza.

Moderado
S
N
N
N
oo
N
Insignificante




RAMOS, A.: Gestion de Riesgos Laborales Rectificadora MM 110

Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de Probabilidad Medidas de control Sl e
Probabilidad

Peligro Riesgo IP | IS IR IP | IS IR
IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE|IEPP | IEI | IP | IC

N° Descripcion
Subtarea Subtarea

Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.
Definir limites de peso para la manipulacién de
cargas, y en la medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de piezas.
Realizar capac}ltacpr} en ergonomia haciendo 4l 2 9 2012|2114 6|84
foco en manipulacion manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
Pieza de para la manipulacion y traslado de las piezas
peso donde se establezcan todos los puntos a tener
elevado en cuenta en la tarea.
Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.
Capacitaciéon en ergonomia haciendo foco en
manipulacién manual de cargas-posturas de
trabajo. 41 2 2 2(2(2|14|6 |84
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacion y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.
Garantizar la reparacién de las irregularidades
detectadas en el suelo. Colocar protecciones en
esquinas con aristas vivas de los bancos de

R3 |4/ 2| 6 |8 |8|8|36|6|216

Importante

Traslado y
2 posiclior;amierl'to R1 |[4| 2| 6 |8|8|8|36|6]|216
e latapaa
soporte

Importante

trabajo. @

Desvios .g Disponer de equipos de apilamiento de las S
8 | tapas de motores con contencion para evitar 3

o Iz:ona M4 |41 2| 6 |8/8|8|36|4)|144 § carl?da de los objetos. P 412 2 |2|6|2(18|4 |72 "g
circulacion §° Delimitar y sefializar zonas de circulacion. ?,
£

Establecer un programa de orden y limpieza en
el area de trabajo.

Capacitar en el uso de EPP y el cumplimiento
del programa de orden y limpieza.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Subindices de

Medidas de control Probabilidad

'|_'|

Descripcion de medidas de control IPE | IEPP | IEI | IP

Traslado y
posicionamiento
de la tapa al
soporte

Desvios en
la zona de
circulacién

M5

2| 6 | 8|8|8|36|6|216

Importante

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.

Sefializar zonas de circulacion-
almacenamiento, sefializar zonas con
riesgo de resbalones o caidas y| 4 | 2 2 2|6
garantizar que las rutas de trabajo se
encuentren despejadas.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el &rea de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

18

108

Proceso de
mecanizado

Puesto de
trabajo de
pie con
limitaciéon
de
movimiento
para
trabajo
repetitivo

R1

2| 6 | 4|8|8|36|4|144

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.

Verificar altura del gabinete a la altura
del operario por medio de una base.
Adecuar la iluminaciéon localizada
sobre la zona de piezas y micrometros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

Capacitacion en riesgo ergonémico,
iluminacion, posturas forzadas,
pausas activas y enfermedades
incipientes derivadas.

20

80
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI | IP

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

T

IPE

IEPP

IEI

IP

Proceso de
mecanizado

Puesto de
trabajo de
pie con
limitacion
de
movimiento
para
trabajo
repetitivo

R2

38| 4| 152

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Implementar soporte interno para girar la
pieza sin hacer uso del esfuerzo fisico.

Adecuar la iluminacion localizada sobre la
zona de piezas y micrémetros con un plan
de mantenimiento programado y recambio
de visor para optimizar la agudeza visual.
Uso de proteccién personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

Capacitacion en riesgo ergondmico,
posturas forzadas, pausas activas.

20

120

R4

38| 4| 152

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Verificar altura del gabinete a la altura del
operario por medio de una base.
Adecuar la iluminacion localizada sobre la
zona de piezas y micrémetros con un plan
de mantenimiento programado y recambio
de visor para optimizar la agudeza visual.
Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

Capacitacion en riesgo ergondmico,
posturas forzadas, pausas activas.

20

120
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de Probabilidad Medidas de control ST G
N° Do Probabilidad
Subtarea Subt:rea Peligro Riesgo IP 1S IR IP | IS IR
IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Implementar sistema de Bloqueo y Etiquetado
LOTO para trabajos o mantenimiento en el
equipo.

Instalar la pantalla de policarbonato propia de la
maquinaria.

Adecuar la iluminacion localizada sobre la zona
de piezas y micrometros con un plan de
mantenimiento programado y recambio de visor
M1 6| 2 8 4 18|8|36|8]|288 para optimizar la agudeza visual. 6| 2 2 212(2|16|8 128
Senializacion de puntos de atrapamiento, uso
obligatorio de EPPs, prohibicion de accesorios y
ropa holgada.

Capacitacion en riesgo mecanico, operacion de
maquinas rotantes y abrasivas, uso de EPPs.

Herramientas Uso de proteccion personal  segun
3 Proceso de | * i osivas y procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.
mecanizado -
rotantes Instalar la pantalla de policarbonato para retener
virutas.

Implementar el uso de la pistola de aire para
limpiar la viruta una vez detenida la maquina,
evitando uso de manos.

Implementar  procedimiento  seguro  de
operacion de la rectificadora.

Adecgar la |Ium|n90|’on localizada sobre la zona 6| 2 2 212121161 4| 64
de piezas y micrébmetros con un plan de
mantenimiento programado y recambio de visor
para optimizar la agudeza visual.

Capacitacion en riesgo mecanico, operacion de
maquinas rotantes y abrasivas, uso de EPPs.

M2 (6|2 | 8 [4(8|8|36|4|144

Moderado
Insignificante

Uso de proteccion personal  segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP

IEI

IP

IC

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE | IEPP | IEI

Proceso de
mecanizado

Herramientas
abrasivas y
rotantes

M3

36

144

Moderado

Instalar la pantalla de policarbonato para
retener virutas.

Implementar  procedimiento
operacion de la rectificadora.
Capacitacion en riesgo mecanico, operacion
de maquinas rotantes y abrasivas, uso de
EPPs.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

seguro de

16

64

F1

32

128

Realizar medicién de ruido en el taller segun
Protocolo Res. 85/12 y tomar medidas
derivado de los valores obtenidos.
Capacitacion  en  riesgos
uso/cuidado de EPPs.
Verificacion de acoples en las vélvulas y el
filtro para evitar ruidos derivados de falta de
mantenimiento.

higiénicos,

16

64

Sustancia
quimica
(emulsién)

Q1

38

76

Disponer de las Fichas de Datos de
Seguridad FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema
globalmente armonizado la sustancia
utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto a
un procedimiento de manipulaciéon segura de
sustancias quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de
EPPs, plan de contingencia ante derrames-
exposicion accidental, procedimiento de
manipulacion segura de sustancias quimicas.
Implementar sistema de control de
renovacion del aceite reutilizado para evitar
desarrollo de bacterias.

Uso de proteccion de manos-guantes- segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

14

28
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

'|_'|

IPE

IEPP

IEI

IP

Proceso de
mecanizado

Sustancia
quimica
(emulsién)

Q2

38

152

Moderado

Disponer de las Fichas de Datos de
Seguridad FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema
globalmente armonizado la sustancia
utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar respecto
a un procedimiento de manipulacion segura
de sustancias quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de
EPPs, plan de contingencia ante derrames-
exposicion accidental, procedimiento de
manipulacién  segura de  sustancias
quimicas.

Instalacion de estacion lavaojos en conjunto
con la ducha de emergencia.

Uso de proteccion ocular  segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

56

Insignificante

Retiro y
traslado de
pieza

Pieza de
peso
elevado

M2

36

144

Moderado

Capacitacion en técnicas de manipulacién
manual de cargas, cuidado de manos.
Evaluacion de posibilidad de carretillas o
mesas de traslado mecénico. Mantener
zonas de circulacion despejada.

Evaluar uso y control de EPP.

Establecer sefalizacion de uso de EPP
obligatorios, puntos o aristas Vvivas,
demarcacion del éarea de circulacion vy
almacenamiento.

20

80

Insignificante

M4

36

72

Insignificante

Senalizacion de zona de circulacion,
manteniendo despejada la misma.
Capacitacion en temas de manipulacién
manual de cargas, uso de EPP, orden y
limpieza.

Evaluar uso y control de EPP.

20

40

Insignificante




RAMOS, A.: Gestion de Riesgos Laborales Rectificadora MM 116

Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de . Subindices de
. . Probabilidad L CRIEEDCD CeiilEl Probabilidad
i Descripeion | o) Ri P|IS| IR P|IS| IR

Subtarea | Subtarea eligro | Rlesgo

IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP|IC

Establecer sefializacion de uso de EPP
obligatorio, puntos o aristas vivas,
demarcacion del éarea de circulacion y
almacenamiento.

Mantener zonas de circulacion despejada. 41 2 2 2 18|2|20| 4|80
Establecer medios de traslado mecanicos.
Realizar capacitacion en temas de
manipulacion manual de cargas, cuidado de
manos, caida de objetos, orden y limpieza.
Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Definir limites de peso para la manipulacién de
cargas, y en la medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de piezas.
Realizar capacitacion en ergonomia haciendo 4] 2 2 2|2
foco en manipulacion manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

Estudio ergonémico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Capacitacion en ergonomia haciendo foco en
manipulaciéon manual de cargas-posturas de
trabajo. 41 2 2 212|2|14|6 |84
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

M7 |4 2| 6 |8 |8|8|36|4]|144

Moderado
Insignificante

Retiro y Plgzeza

4 traslado de R3 4| 2 6 8 |8|8|36|6 |216

) eso
pieza p
elevado

Importante

R1T (4] 2| 6 |[8|8|8|36|6|216

Importante

Aprobado por: Responsable SSA:




Evaluacion de
rlesgos
Rectificadora MM

Tarea IV- Asientos de vdlvula
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Tarea IV- Asientos de valvula
Tabla 32- Evaluacion de riesgo de rectificacién de asientos de valvula.
Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Areal Sector/ Actividad evaluada: Rectificado de tapa de motores
Tarea evaluada: Rectificacion de asientos de valvula
Lugar de ejecucion: Rectificadora MM Fecha de ejecucion:
Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de Medidas de control Subindices de
N° Descripcion . . Probabilidad Probabilidad
Subtarea Subtarea Peligro Riesgo IP{IS| IR IP[IS| IR
IF|IPE|IEPP |IEI|IP|IC Descripcion de medidas de control IF|IPE|IEPP |IEI{IP|IC
Implementar procedimiento de orden y limpieza
por medio de herramientas de mano libres, es
decir cepillos o ganchos que no impliquen el
contacto directo de la mano con la maquinaria.
Sefalizacion de uso de EPPs, prohibicién de uso
Preparacion del H ient de ropa holgada, accesorios, zona de operacion.
1 equipo y ert:am!en as M2 (4] 2 6 |4]|8(|8]32|4(128 Colocar protecciones en esquinas con aristas| 6| 2 2 |2(2]2]16]6|96
verificacién previa abrasivas vivas de los bancos de trabajo.
Capacitacion en técnicas de verificacion de
maquinaria, cuidado de manos, riesgo mecanico
y medidas preventivas.
Uso de proteccion personal aislante segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI | IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

'|_'|

IPE | IEPP | IEI

IP

Preparacion

del equipo y

verificacion
previa

Herramientas
abrasivas

M4

32| 4 |128

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Delimitar y sefializar zonas de
circulacion.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP vy el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

16

64

M8

32| 6| 192

Moderado

Implementar sistema de Bloqueo y
Etiguetado LOTO para trabajos o
mantenimiento en el equipo.
Sefalizacion de wuso de EPPs,
prohibicién de uso de ropa holgada,
accesorios, zona de operacion.
Capacitacion en técnicas de
verificacion de maquinaria, cuidado de
manos, riesgo mecanico y medidas
preventivas.

Uso de proteccidon personal aislante
segun procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

14

84

Energia
eléctrica

E3

34| 8 |272

Evaluar protecciéon contra incendios y
medios de escape.

Evaluar la necesidad de dotacion y
distribucion de extintores.

Instalar sefalizacion de emergencia y
luces con autonomia para facilitar la
evacuacion.

Elaboracion y control de plan de
evacuacion. Incluir plano de
evacuacion y realizacion de simulacros
para entrenamiento del personal
operativo.

Capacitacion en uso de extintores y
roles de emergencia.

14

112
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

'|_'|

IPE | IEPP | IEI

IP

Preparacion

del equipo y

verificacion
previa

Energia
eléctrica

E1

256

Importante

Implementaciéon de procedimiento de
bloqueo y etiquetado LOTO para carga
de material abrasivo o0 para
mantenimiento.

Medicion segun Protocolo Res. SRT
900/15 puesta a tierra y continuidad de
las masas.

Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de
las protecciones.

Implementar dispositivos de
proteccion: Disyuntor Diferencial y
Puesta a tierra.

Implementar sefializacion de riesgo
eléctrico y uso obligatorio de EPP en el
area de trabajo.
Capacitacion de riesgo
medidas de prevencion.
Uso de proteccién personal aislante
segun procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

eléctrico,

14

112

E2

256

Importante

Medicion segun Protocolo Res. SRT
900/15 puesta a tierra y continuidad de
las masas.

Implementar dispositivos de
proteccion: Disyuntor Diferencial y
Puesta a tierra.

Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de
las protecciones.
Capacitacion de riesgo
medidas de prevencion.
Uso de proteccion personal aislante
segun procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

eléctrico,

14

112
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Informacién General

Evaluacién de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE | IEPP | IEI | IP

Traslado y
posicionamiento
de la tapa al
soporte

Pieza de
peso elevado

M2

36

144

Moderado

técnicas de
de cargas,

Capacitaciéon  en
manipulacion manual
cuidado de manos.
Evaluacion de posibilidad de
carretilas o mesas de traslado
mecanico. Mantener zonas de
circulaciéon despejada.

Evaluar uso y control de EPP.
Establecer sefalizacion de uso de
EPP obligatorios, puntos o aristas
vivas, demarcacion del area de
circulacién y almacenamiento.

20

80

Insignificante

M4

36

72

Insignificante

Sefalizacion de zona de circulacién,
manteniendo despejada la misma.
Capacitacion en temas de
manipulaciéon manual de cargas, uso
de EPP, orden y limpieza.

Evaluar uso y control de EPP.

20

40

Insignificante

M7

36

144

Moderado

Establecer sefalizacion de uso de
EPP obligatorio, puntos o aristas
vivas, demarcacion del area de
circulacién y almacenamiento.
Mantener zonas de circulacion
despejada.
Establecer
mecanicos.
Realizar capacitaciéon en temas de
manipulacion manual de cargas,
cuidado de manos, caida de objetos,
orden y limpieza.

medios de traslado

20

80

Insignificante
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de . Subindices de
N° et ' . Probabilidad Medidas de control Probabilidad
Subtarea Subtarea Peligro Riesgo IP | IS IR IP | IS
IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC Descripcion de medidas de control | IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.
Definir limites de peso para la
manipulacion de cargas, y en la
medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de
piezas.
Realizar capacitacion en ergonomia
haciendo foco en manipulacion
manual de cargas y técnicas de
levantamiento manual de cargas.
Traslado y Establecer un procedimiento seguro
> posicionamient Pieza de de trabajo para Ia. manipulacion y
o de latapa al | peso elevado traslado de las piezas donde se
soporte establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

)

w

SN

N

(e}

(o]

oo

(o]

w

[e)]

(o)}
Importante

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.

Capacitacion en ergonomia haciendo
foco en manipulacién manual de
cargas-posturas de trabajo.
Establecer un procedimiento seguro
de trabajo para la manipulacién y
traslado de las piezas donde se
establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

R1T |42 | 6 [ 888|366

N
-
Importante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Subindices de

Medidas de control Probabilidad

Descripcion de medidas de

IF | IPE | IEPP | IEI | IP
control

Traslado y
posicionamiento
de la tapa al
soporte

Desvios en
la zona de
circulacién

M4

6 |8 |8|8|36|4|144

Moderado

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el
suelo. Colocar protecciones en
esquinas con aristas vivas de los
bancos de trabajo.

Disponer de equipos de apilamiento
de las tapas de motores con
contencién para evitar caida de los
objetos. 41 2 2 2|6
Delimitar y sefalizar zonas de
circulacion.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el

cumplimiento del programa de orden
y limpieza.

18

M5

6 | 8|8 |8|36|6|216

Importante

Garantizar la reparacién de las
irregularidades detectadas en el
suelo. Colocar protecciones en
esquinas con aristas vivas de los
bancos de trabajo.

Sefalizar zonas de circulacion-
almacenamiento, sefializar zonas
con riesgo de resbalones o caidasy | 4 | 2 2 216
garantizar que las rutas de trabajo se
encuentren despejadas.

Establecer un programa de orden y
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden
y limpieza.

18

6 | 108

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

'|_'|

IPE | IEPP | IEI

IP

Proceso de
mecanizado

Puesto de
trabajo de pie
con limitacién

de
movimiento
para trabajo
repetitivo

R1

36

144

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.

Verificar altura del gabinete a la altura
del operario por medio de una base.

Adecuar la iluminacién localizada
sobre la zona de piezas y micrémetros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

Capacitacion en riesgo ergonémico,
iluminacion, posturas forzadas, pausas
activas y enfermedades incipientes
derivadas.

20

80

R2

38

152

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.

Implementar soporte interno para girar
la pieza sin hacer uso del esfuerzo
fisico.

Adecuar la iluminacién localizada
sobre la zona de piezas y micrémetros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

Capacitacion en riesgo ergonémico,
posturas forzadas, pausas activas.

20

120
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI | IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

;

IPE

IEPP | IEI

IP

Proceso de
mecanizado

Puesto de
trabajo de pie
con limitacién

de
movimiento
para trabajo
repetitivo

R4

38| 4| 152

Moderado

Estudio ergonémico seguin Protocolo
Res SRT 886/15.

Verificar altura del gabinete a la altura
del operario por medio de una base.

Adecuar la iluminacién localizada
sobre la zona de piezas y micrometros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega
de EPPs.

Capacitacion en riesgo ergonémico,
posturas forzadas, pausas activas.

20

120

Herramientas
abrasivas y
rotantes

M1

36| 8 | 288

Implementar sistema de Bloqueo y
Etiguetado LOTO para trabajos o
mantenimiento en el equipo.

Instalar la pantalla de policarbonato
propia de la maquinaria.

Adecuar la iluminacion localizada
sobre la zona de piezas y micrometros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.
Sefalizacion de puntos de
atrapamiento, uso obligatorio de EPPs,
prohibicién de accesorios y ropa
holgada.

Capacitacion en riesgo mecanico,
operacion de maquinas rotantes y
abrasivas, uso de EPPs.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

16

128
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccién del riesgo

N°
Subtarea

Descripcion

Subtarea Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP | IEI| IP | IC

Medidas de control

Subindices de Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IF

IPE

IEPP

IEI

IP

IC

Herramientas
abrasivas y
rotantes

Proceso de
mecanizado

M2

144

Moderado

Instalar la pantalla de policarbonato para
retener virutas.

Implementar el uso de la pistola de aire
para limpiar la viruta una vez detenida la
maquina, evitando uso de manos.
Implementar procedimiento seguro de
operacion de la rectificadora.

Adecuar la iluminacion localizada sobre la
zona de piezas y micrometros con un plan
de mantenimiento  programado y
recambio de visor para optimizar la
agudeza visual.

Capacitacion en riesgo  mecanico,
operacion de maquinas rotantes y
abrasivas, uso de EPPs.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

16

64

Insignificante

M3

144

Moderado

Instalar la pantalla de policarbonato para
retener virutas.

Implementar procedimiento seguro de
operacion de la rectificadora.
Capacitacion en riesgo  mecanico,
operacion de maquinas rotantes y
abrasivas, uso de EPPs.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

16

64

ficante

igni

Ins

F1

128

Realizar medicion de ruido en el taller
segun Protocolo Res. 85/12 y tomar
medidas derivado de los valores
obtenidos.

Capacitacion en riesgos higiénicos,
uso/cuidado de EPPs.

Verificacion de acoples en las valvulas y
el filtro para evitar ruidos derivados de
falta de mantenimiento.

16

64

Insignificante
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

Ne
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF | IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IF

IPE

IEPP

IEI

IP

IC

Proceso de
mecanizado

Sustancia
quimica(emulsién)

Q1

38

76

Insignificante

Disponer de las FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema
globalmente armonizado la sustancia
utilizada.

Elaborar e implementar un procedimiento
de manipulacién segura de sustancias
quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de
EPPs, procedimiento de manipulacién
segura de sustancias quimicas.
Implementar sistema de control de
renovacion del aceite reutilizado para
evitar desarrollo de bacterias.

Uso de protecciéon de manos-guantes-
segun procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

14

28

Insignificante

Q2

38

152

Moderado

Disponer de las Fichas de Datos de
Seguridad FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema
globalmente armonizado la sustancia
utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar
respecto a un procedimiento de
manipulacion segura de sustancias
quimicas.

Capacitaciéon en riesgo quimico, uso de
EPPs, plan de contingencia ante
derrames-exposicion accidental,
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Instalacion de estacién lavaojos en
conjunto con la ducha de emergencia.

Uso de proteccion ocular segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

14

56

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

ND
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

;

IPE | IEPP | IEI

Control y
ajuste

Puesto de
trabajo de pie
con limitacion

de
movimiento
para trabajo
repetitivo

R1

36

144

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.

Verificar altura del gabinete a la altura
del operario por medio de una base.

Adecuar la iluminacion localizada
sobre la zona de piezas y micrémetros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

Capacitacion en riesgo ergonémico,
iluminacion, posturas forzadas, pausas
activas y enfermedades incipientes
derivadas.

20

80

R2

38

152

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo
Res SRT 886/15.

Implementar soporte interno para girar
la pieza sin hacer uso del esfuerzo
fisico.

Adecuar la iluminacién localizada
sobre la zona de piezas y micrémetros
con un plan de mantenimiento
programado y recambio de visor para
optimizar la agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

Capacitacion en riesgo ergondémico,
posturas forzadas, pausas activas.

20

120
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Informacién General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

N°
Subtarea

Descripcion

Subtarea HElEe

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP [ IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IF

IPE

IEPP

IEI

IP

IC

Puesto de trabajo
de pie con
limitacion de
movimiento para
trabajo repetitivo

R4

6 |6]|8|8|38|4]152

Moderado

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Verificar altura del gabinete a la altura del
operario por medio de una base.

Adecuar la iluminacién localizada sobre la
zona de piezas y micrometros con un plan
de mantenimiento  programado vy
recambio de visor para optimizar la
agudeza visual.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

Capacitacién en riesgo ergonémico,
posturas forzadas, pausas activas.

20

120

Control y
ajuste

Sustancia
quimica(emulsion)

Q1

Disponer de las Fichas de Datos de
Seguridad FDS en el puesto.

Identificar y rotular mediante el sistema
globalmente armonizado la sustancia
utilizada.

Elaborar, implementar y capacitar
respecto a un procedimiento de
manipulacion segura de sustancias
quimicas.

Capacitacion en riesgo quimico, uso de
EPPs, plan de contingencia ante
derrames-exposicion accidental,
procedimiento de manipulacion segura de
sustancias quimicas.

Implementar sistema de control de
renovacion del aceite reutilizado para
evitar desarrollo de bacterias.

Uso de proteccién de manos-guantes-
segun procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

14

28
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP [ IEI | IP | IC

Subindices de

Medidas de control Probabilidad

Descripcion de medidas de

IF | IPE | IEPP | IEI | IP
control

Control y
ajuste

Sustancia
quimica(emulsion)

Q2

8 |6 [8|8|38|4]|152

Moderado

Disponer de las Fichas de Datos de
Seguridad FDS en el puesto.
Identificar y rotular mediante el
sistema globalmente armonizado la
sustancia utilizada.

Elaborar, e implementar
procedimiento de manipulacion
segura de sustancias quimicas.
Capacitacion en riesgo quimico, uso
de EPPs, procedimiento de
manipulacién segura de sustancias
quimicas.

Instalacion de estacion lavaojos.
Uso de proteccion ocular segun
procedimiento de seleccion y
entrega de EPPs.

14

56

Insignificante

Retiro y
traslado de
pieza

Pieza de peso
elevado

M2

6 | 8|8 |8|36|4|144

Moderado

Capacitacion en técnicas de
manipulacion manual de cargas,
cuidado de manos.

Evaluacion de posibilidad de
carretilas o mesas de ftraslado
mecanico. Mantener zonas de
circulacion despejada.

Evaluar uso y control de EPP.
Establecer sefializacién de uso de
EPP obligatorios, puntos o aristas
vivas, demarcacién del area de
circulacién y almacenamiento.

20

80

Insignificante

M4

Insignificante

Sefalizacion de zona de circulacion,
manteniendo despejada la misma.
Capacitacion en temas de a4l 2 9
manipulacién manual de cargas, uso
de EPP, orden y limpieza.

Evaluar uso y control de EPP.

20

40

Insignificante
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

N°
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de Probabilidad

IF

IPE

IEPP | IEI| IP | IC

Medidas de control

Subindices de Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IF

IPE

IEPP

IEI

IP

IC

Retiro y
traslado de
pieza

Pieza de peso
elevado

M7

6 | 8|8 |8 |36|4| 144

Moderado

Establecer sefializacion de uso de EPP
obligatorio, puntos o aristas Vvivas,
demarcacion del area de circulacion y
almacenamiento.

Mantener zonas de circulacion despejada.
Establecer medios de traslado mecanicos.
Realizar capacitacion en temas de
manipulaciéon manual de cargas, cuidado
de manos, caida de objetos, orden y
limpieza.

20

80

R3

6 |8|8|8|36|6|216

Importante

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Definir  limites de peso para la
manipulacion de cargas, y en la medida de
lo posible, el uso de medios mecanicos
para el traslado de piezas.

Realizar capacitacion en ergonomia
haciendo foco en manipulacion manual de
cargas y técnicas de levantamiento manual
de cargas.

Establecer un procedimiento seguro de
trabajo para la manipulacion y traslado de
las piezas donde se establezcan todos los
puntos a tener en cuenta en la tarea.

14

84

R1

6 | 8|8 |8|36|6|216

Importante

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Capacitacion en ergonomia haciendo foco
en manipulacion manual de cargas-
posturas de trabajo.

Establecer un procedimiento seguro de
trabajo para la manipulacion y traslado de
las piezas donde se establezcan todos los
puntos a tener en cuenta en la tarea.

14

84

Aprobado por:

Responsable SSA:

ficante

Insigni
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Tarea V- Verificacion Hidraulica

Tabla 33- Evaluacion de riesgo de verificacion hidraulica.

Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

Area/ Sector/ Actividad evaluada: Rectificado de tapa de motores.
Tarea evaluada: Verificacion Hidraulica
Lugar de ejecucion: Rectificadora MM Fecha de ejecucion:
Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
o Subindice de Medidas de control Subindices de
Sul::area Dgiﬂgggn Peligro |Riesgo Probabilidad rehisl R Probabilidad relisl R
IF | IPE (IEPP [IEI|IP|IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP | IEI|IP |IC
Evaluar proteccion contra incendios y medios de
escape.
Evaluar la necesidad de dotacién y distribucion de
extintores.
Preparacion del Instalar sefalizacion de emergencia y luces con
1 |equipoy verificacion | EN®"91@ | g3 |4| 2| 6 |6 |88 |34]8|272 [l autonomia para facilitar la evacuacion. el 2| 2 |2]2]2]14]8]112
previa eléctrica Elaboracion y control de plan de evacuacion.

Incluir plano de evacuaciéon y realizacion de
simulacros para entrenamiento del personal
operativo.

Capacitacion en uso de extintores y roles de
emergencia.
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de . Subindices de
i Medidas de control o
° in i Probabilidad Probabilidad
N® | Descripcion| pojioro | Riesgo Plis| R Plis| R

USRI | e iIF [ 1PE [1IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control | IF | IPE | 1IEPP | 1EI1 [ IP | IC

Implementacion de  procedimiento  de
bloqueo y etiquetado LOTO para carga de
material abrasivo o para mantenimiento.
Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.
Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de las
protecciones.

Implementar dispositivos de proteccion: | 4 | 2 2 212121148112
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.
Implementar sefializacion de riesgo eléctrico
y uso obligatorio de EPP en el area de
trabajo.

E1 |4| 2| 6 |4 |8|8|32|8]|256

Importante

Preparegcién ] Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
1 del equipo y Er)ergla prevencion.
verificacion | eléctrica Uso de proteccion personal segun
previa

procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15
puesta a tierra y continuidad de las masas.
Implementar dispositivos de proteccion:
Disyuntor Diferencial y Puesta a tierra.
Implementar Checklist de pre-uso para
verificar integridad de los cables y de las | 4 | 2 2 212121148112
protecciones.

Capacitacion de riesgo eléctrico, medidas de
prevencion.

Uso de proteccion personal segun

procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

E2 412 | 6 |4|8|8|32|8]|25

Importante
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de Subindices de

N° Descripcion Probabilidad Medidas de control Probabilidad
Peligro | Riesgo IP | IS IR IP | IS IR
Subtarea| Subtarea

IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP|IC

Instalar cables de seguridad en las uniones de

las mangueras para evitar latigazos vy

mampara de policarbonato en su frente.

Disponer de un procedimiento de técnicas de

manejo seguro de equipos con presion.

Implementar Checklist pre uso de valvulas,

abrazaderas y acoples previo a la

presurizacion.

Uso de proteccion personal segun

procedimiento de seleccion y entrega de

EPPs.

Capacitacion en temas de tareas con fluidos a

presion y los riesgos que derivan de ellas,

EPPs.

Instalar cables de seguridad en las uniones de

las mangueras para evitar latigazos vy

Preparacion mampara de policarbonato en su frente.

1 del equipo y Disponer de un procedimiento de técnicas de

venﬂca_uon manejo seguro de equipos con presion.
previa Implementar Checklist pre uso de valvulas,

Pre_sic’)n M4 4| 2 4 6 1alsls]al1s abraza!derg's y acoples previo a la

Residual presurizacion.

Uso de proteccion personal segun

procedimiento de seleccién y entrega de

EPPs.

Capacitacion en temas de tareas con fluidos a

presién y los riesgos que derivan de ellas,

EPPs.

Instalar rejilla para drenar cualquier fluido en

el suelo.

Suelo Mantener orden y limpieza en el equipo y su

con M5 4| 2 4 6 |8|8|32|2| 64 entorno. 41 2 2 214]2]|16|2 |32
fluidos Implementar sefalizacion fija en el sector de
"Precaucion piso resbaladizo".

Presion

Residual| M3 [4] 2| 4 [6]8]8/32/6|192

Moderado

Capacitar en el uso de EPP.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

ND
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE

IEPP

IEI

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

Manipulacién
y traslado de
la tapa al
soporte del
banco
hidraulico

Pieza
de
peso
elevado

M2

36

144

Moderado

Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, cuidado de manos.

Evaluacion de posibilidad de carretillas o
mesas de traslado mecanico. Mantener zonas
de circulacién despejada.

Evaluar uso y control de EPP.

Establecer sefalizacion de uso de EPP
obligatorios, puntos o aristas vivas,
demarcacion del area de circulacion y
almacenamiento.

20

80

Insignificante

M4

36

72

Insignificante

Sefalizacion de zona de
manteniendo despejada la misma.
Capacitacion en temas de manipulacion
manual de cargas, uso de EPP, orden y
limpieza.

Evaluar uso y control de EPP.

circulacion,

20

40

Insignificante

M7

36

144

Moderado

Establecer sefializacion de uso de EPP
obligatorio, puntos o aristas vivas,
demarcacion del area de circulacion y
almacenamiento.

Mantener zonas de circulacién despejada.
Establecer medios de traslado mecanicos.

Realizar  capacitacion en temas de
manipulacién manual de cargas, cuidado de
manos, caida de objetos, orden y limpieza.

20

80

Insignificante




RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM

135

Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

ND
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP (IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripciéon de medidas de control

'|_'|

IPE

IEPP

IEI

IP

Manipulacion
y traslado de
la tapa al
soporte del
banco
hidraulico

Pieza de
peso
elevado

R3

2| 6 |8|8|8|36|6|216

Importante

Estudio ergonémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Definir limites de peso para la manipulacion
de cargas, y en la medida de lo posible, el
uso de medios mecanicos para el traslado
de piezas.

Realizar capacitacibn en ergonomia
haciendo foco en manipulacién manual de
cargas y técnicas de levantamiento manual
de cargas.

Establecer un procedimiento seguro de
trabajo para la manipulacion y traslado de
las piezas donde se establezcan todos los
puntos a tener en cuenta en la tarea.

14

84

R1

2| 6 |8|8|8|36|6|216

Importante

Estudio ergondémico segun Protocolo Res
SRT 886/15.

Capacitacion en ergonomia haciendo foco
en manipulacion manual de cargas-
posturas de trabajo.

Establecer un procedimiento seguro de
trabajo para la manipulacion y traslado de
las piezas donde se establezcan todos los
puntos a tener en cuenta en la tarea.

14

84

Desvios
en la zona
de
circulacién

M4

2] 6 |8 |8|8|36|4]144

Moderado

Garantizar la  reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.
Disponer de equipos de apilamiento de las
tapas de motores con contencion para
evitar caida de los objetos.

Delimitar y sefializar zonas de circulacion.
Establecer un programa de orden y limpieza
en el area de trabajo.

Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

18

72

Insignificante
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Informacién General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de - Subindices de
N° S et Probabilidad Medidas de control Probabilidad
Subtarea| Subtarea Peligro | Riesgo IP | IS IR IP | IS IR
IF | IPE | IEPP [ IEI | IP | IC Descripciéon de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC
Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.
Manipulacion ) o | Sefalizar zonas de  circulacion-
y traslado de | Desvios 'é almacenamiento, sefializar zonas con
2 latapaal |enlazona| v | 4| 5| 6 |8 l8l8l36|6l216 £ | riesgo de resbalones o caidas y garantizar | 4 | 2 | 2 |2 |6 |2|18]6 |108
soporte del de S | que las rutas de trabajo se encuentren
banco circulacion £ | despejadas.
hidraulico Establecer un programa de orden y
limpieza en el area de trabajo.
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.
Instalar cables de seguridad en las
uniones de las mangueras para evitar
latigazos y mampara de policarbonato en
su frente.
c d Disponer de un procedimiento de técnicas
?‘llﬁzoe S de manejo seguro de equipos con presion.
térmico y . & | Implementar Checklist pre uso de vélvulas,
3 liberacion del Presion M3 4 2 4 6 818 |32|6 192 § abraza.der.als y acop|es previo a la 4 2 2 212 |14| 6 | 84
aire a S | presurizacion. N ]
presion Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.
Capacitacion en temas de tareas con
fluidos a presion y los riesgos que derivan
de ellas, EPPs.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE

IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

;

IPE

IEPP | IEI

IP

Carga de
fluido
térmicoy
liberacion
del aire a
presion

Presion

M4

32

128

Instalar cables de seguridad en las
uniones de las mangueras para evitar
latigazos y mampara de policarbonato en
su frente.

Disponer de un procedimiento de
técnicas de manejo seguro de equipos
con presién.

Implementar Checklist pre uso de
valvulas, abrazaderas y acoples previo a
la presurizacion.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitacion en temas de tareas con
fluidos a presién y los riesgos que derivan
de ellas, EPPs.

14

56

Fluido a
altas
temperaturas
(90°)

M9

34

136

Instalar mampara de policarbonato en su
frente para evitar salpicaduras.

Disponer de un procedimiento de trabajo
seguro para equipos con presion y fluidos
térmicos.

Implementar sefializacién de zonas de
puntos calientes y proyeccion de fluido a
altas temperaturas.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitacion en riesgos de contacto
térmico, manejo de fluidos calientes y
primeros auxilios ante quemaduras.
Implementar programa de mantenimiento
del equipo.

14

56
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

NO
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI

IP

Medidas de control

Subindices de
Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE | IEPP | IEI

IP

Descarga
del sistema
y liberacion
de presion

Suelo con
fluidos

M5

32

64

Instalar rejilla para drenar cualquier fluido
en el suelo.
Mantener orden y limpieza en el equipo y
su entorno.

Implementar sefializacion fija en el sector
de "Precaucion piso resbaladizo".
Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

16

32

Fluido a
altas
temperaturas
(90°)

M8

34

136

Instalar mampara de policarbonato en su
frente para evitar salpicaduras.

Disponer de un procedimiento de trabajo
seguro para equipos con presion y fluidos
térmicos.

Implementar sefalizacion de zonas de
puntos calientes y proyeccion de fluido a
altas temperaturas.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

Capacitacion en riesgos de contacto
térmico, manejo de fluidos calientes y
primeros auxilios ante quemaduras.
Implementar programa de mantenimiento
del equipo.

14

56
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo

Subindice de Medidas de control Subindices de

N° Descripci6 Probabilidad Probabilidad
pcion . .

Subtarea| Subtarea Peligro | Riesgo IP IS IR IP | IS IR

IF | IPE | IEPP | IEI|IP |IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Instalar cables de seguridad en las uniones de
las mangueras para evitar latigazos vy
mampara de policarbonato en su frente.

Disponer de un procedimiento de técnicas de
manejo seguro de equipos con presion.

Implementar Checklist pre uso de valvulas,
abrazaderas y acoples previo a la|4 | 2 2 222 |14|6 |84
presurizacion.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccién y entrega de
EPPs.

Capacitacion en temas de tareas con fluidos a

Des_carga . presién y los riesgos que derivan de ellas,
del sistema | Presion EPPs.

y liberacion | Residual
de presion

M3 |42 | 4 |6|8|8|32|6 192

Moderado

Instalar cables de seguridad en las uniones de
las mangueras para evitar latigazos vy
mampara de policarbonato en su frente.

Disponer de un procedimiento de técnicas de
manejo seguro de equipos con presion.
Implementar Checklist pre uso de valvulas,
M4 4| 2 4 6 8|8 (32|4 (128 abraza_derg:s, y acoples previo a laf4| 2 2 212|2|14|4 |56
presurizacion.

Uso de proteccion personal segun
procedimiento de seleccion y entrega de
EPPs.

Capacitacion en temas de tareas con fluidos a
presién y los riesgos que derivan de ellas,
EPPs.
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Informacion General Evaluacioén de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de - Subindices de
. I Probabilidad s CEDIC O C Probabilidad
N Descripcion . . s s
Subtarea| Subtarea Peligro | Riesgo IP |1 IR P |
IF | IPE | IEPP | IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP|IC
Capacitacion en técnicas de manipulacion
manual de cargas, cuidado de manos.
Evaluacion de posibilidad de carretillas o k]
§ mesas de traslado mecanico. Mantener zonas §
M2 4| 2| 6 |8|8|8]|36|4]144] g |9ecirculacion despejada. 4l 2] 2 |2]8l2]20]460E
T | Evaluar uso y control de EPP. 5
= | Establecer sefializacion de uso de EPP 2
obligatorios, puntos o aristas vivas, =
demarcacion del éarea de circulacion y
almacenamiento.
Retiro de la . o | Sefializacion de zona de circulacion, )
pieza y Pieza £ | manteniendo despejada la misma. s
5 traslado a la de & | Capacitacion en temas de manipulacion S
zona de Ipesc(; M4 14 2 6 | 8|8|8]|36|2| 72 |8 | manual de cargas, uso de EPP, orden y|4 | 2 2 | 218|2|20|2 |40
acopio elevado -% limpieza. .%
=< | Evaluar uso y control de EPP. £
Establecer sefializacion de uso de EPP
obligatorio, puntos o aristas Vvivas,
demarcacion del area de circulacion y 3
§ almacenamiento. §
M7 41 2 6 81818364144 % Mantener zonas de circulacion despejada. 41 2 2 218121204180 ‘E
g Establecer medios de traslado mecanicos. -VE',
Realizar  capacitacion en temas de £
manipulacién manual de cargas, cuidado de
manos, caida de objetos, orden y limpieza.
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Informacion General

Evaluacion de Riesgo Existente

Programa de reduccion del riesgo

No
Subtarea

Descripcion
Subtarea

Peligro

Riesgo

Subindice de
Probabilidad

IPE | IEPP | IEI | IP | IC

Medidas de control

Subindices de

Probabilidad

Descripcion de medidas de control

IPE

IEPP

IEI

IP

Retiro de la
piezay
traslado a la
zona de
acopio

Pieza
de
peso
elevado

R3

2| 6 | 8|8|8|36|6|216

Importante

Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.

Definir limites de peso para la manipulacion de
cargas, y en la medida de lo posible, el uso de
medios mecanicos para el traslado de piezas.
Realizar capacitacion en ergonomia haciendo
foco en manipulacién manual de cargas y
técnicas de levantamiento manual de cargas.
Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

14

84

R1

2| 6 | 8|8|8]|36|6|216

Importante

Estudio ergondmico segun Protocolo Res SRT
886/15.
Capacitaciéon en ergonomia haciendo foco en
manipulacion manual de cargas-posturas de
trabajo.

Establecer un procedimiento seguro de trabajo
para la manipulacién y traslado de las piezas
donde se establezcan todos los puntos a tener
en cuenta en la tarea.

14

84

M4

2| 6 | 8|8|8|36|4]144

Moderado

Garantizar la reparacién de las irregularidades
detectadas en el suelo. Colocar protecciones
en esquinas con aristas vivas de los bancos de
trabajo.

Disponer de equipos de apilamiento de las
tapas de motores con contencion para evitar
caida de los objetos.

Delimitar y sefializar zonas de circulacion.

Establecer un programa de orden y limpieza en
el area de trabajo.

Capacitar en el uso de EPP y el cumplimiento
del programa de orden y limpieza.

18

72

Insignificante
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Informacion General Evaluacion de Riesgo Existente Programa de reduccion del riesgo
Subindice de . Subindices de
. — Probabilidad Medidas de control Probabilidad
N Descripcion . .
Subtarea| Subtarea Peligro | Riesgo IP | IS IR IP | IS IR
IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC Descripcion de medidas de control IF | IPE | IEPP [ IEI|IP | IC

Garantizar la reparacion de las
irregularidades detectadas en el suelo.
Colocar protecciones en esquinas con
aristas vivas de los bancos de trabajo.

Retiro de la Sefalizar zonas de circulacién-

. L
] Desvios £ | almacenamiento, sefializar zonas con
piezay en la zona S| d bal id .
5 traslado a la M5 41 2 6 8 18(8|36|6|216 E riesgo de resbaiones o cai asy garantizar | 4 | 2 2 2|6(2|18|6|108
zona de . de . o | que Ia_\s rutas de trabajo se encuentren
acopio circulacion £ | despejadas.

Establecer un programa de orden vy
limpieza en el area de trabajo.

Capacitar en el uso de EPP y el
cumplimiento del programa de orden y
limpieza.

Aprobado por: Responsable SSA:
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Resultados y analisis de la evaluacién de riesgos

La evaluacion de riesgos realizada permitié caracterizar las condiciones de seguridad
presentes en las distintas etapas que conforman el proceso de rectificacion de tapa de
motores, considerando las actividades de limpieza, granallado, rectificacion de tapa,
rectificacion de asientos de valvulas y verificacién hidraulica. Para cada una de estas
actividades se realizd6 un desglose en subtareas, identificando los peligros y riesgos
asociados a las condiciones de trabajo observadas. A partir de esta identificacion se realizé
una valoracion inicial mediante la metodologia establecida, obteniéndose los

correspondientes indices de Probabilidad, indices de Severidad e indices de Riesgo.

La evaluacion inicial permitio establecer una linea base respecto de las condiciones
existentes en el taller y detectar aquellas situaciones que requerian intervencién. En
funcidén de los resultados obtenidos se identificaron oportunidades de mejora relacionadas
con los elementos de proteccidén personal, las condiciones generales de las instalaciones
y los equipos, el orden y la limpieza, la falta de procedimientos de trabajo, la capacitacion
del personal y otras condiciones especificas. Sobre la base de ello se establecieron
medidas de control preventivas y, posteriormente, se realizdé una nueva valoracion de los
riesgos con el objeto de determinar el nivel de riesgo residual y evaluar el efecto de las

intervenciones implementadas.

Con el propdsito de analizar de manera integral el proceso desarrollado, los resultados se
presentan siguiendo la secuencia de identificacion, intervencion y reevaluaciéon. En primer
lugar, se caracteriza la distribucion de los riesgos identificados y su predominancia dentro
del conjunto de actividades evaluadas. Posteriormente, se analizan los principales factores
preventivos sobre los cuales se intervino y su incidencia en los componentes del indice de
Probabilidad. Finalmente, se compara el comportamiento del indice de Riesgo inicial y
residual, tanto desde una perspectiva cualitativa como cuantitativa, con el objeto de
verificar la incidencia de las medidas implementadas sobre los niveles de riesgo

determinados.
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1. Identificacidén y distribucién de los riesqos

Una vez identificados los peligros y riesgos asociados a las diferentes tareas y subtareas,
se realiz6é una tabulacion de los riesgos mediante el sistema de codificacion establecido.
Este procedimiento permitié determinar la frecuencia de apariciéon de cada categoria de
riesgo dentro del conjunto de actividades evaluadas y establecer cuales presentaban

mayor predominancia en el proceso general de rectificacion de tapa de motores.

Evaluacién Global de Riesgos

Mecanico
= Quimico
Eléctricos

m Biologicos

m/ Ergonémicos
:’ @

Figura 22-Gréfico de Evaluacion Global de Riesgos

El analisis global permitié identificar una predominancia de los riesgos mecanicos, seguidos
por los riesgos ergonomicos. Esta distribucion resulta coherente con las caracteristicas
propias de las actividades desarrolladas en el taller, que involucran maquinas,
herramientas, piezas metalicas, elementos moviles y diferentes operaciones de
mecanizado, manipulacion y verificacion. A partir de las categorias predominantes
identificadas a nivel general, se profundizé el analisis considerando su distribucion dentro
de cada una de las actividades que conforman el proceso, con el propésito de determinar
si esta tendencia se mantenia independientemente de la tarea realizada o si existian

particularidades propias de cada etapa.
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Analisis de riesgo por procesos

Verificacion hidraulica | 67% I I |
Asientos de valvula [} 39% | I | 39% |
8 D Riesgos Fisicos
%) . -
8 Rectificado | 61% | l I | ORiesgos Mecanicos
8 O Riesgos Quimicos
o . e
Granallado | 23% | I I | O Riesgos Eléctricos
O Riesgos Ergonémicos
Limpieza | 44% | I I |

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%
PORCENTAJE

Figura 23- Grafico de analisis de riesgo por proceso.

Los resultados muestran que los riesgos mecanicos presentan la mayor predominancia en
las actividades de limpieza, granallado, rectificacién y verificacidon hidraulica. En el caso de
la rectificacion de asientos de valvulas, en cambio, se observa una participacion
equivalente entre los riesgos mecanicos y ergonomicos. Esta particularidad puede
explicarse a partir de las caracteristicas especificas de la tarea ya que requiere trabajar
con piezas de pequefias dimensiones y realizar operaciones de precision que implican
tareas reiteradas de inspeccion y verificacion. Asimismo, durante la evaluacion inicial se
identificaron condiciones deficientes de iluminaciéon en el puesto de trabajo, lo que podia
favorecer la adopcion de posturas inadecuadas durante la observacién de las piezas.

A esto se suma el traslado reiterado de las piezas entre la maquina y el banco de trabajo
para realizar las diferentes etapas de mecanizado, inspeccion y posterior retorno a la
maquina. Estas caracteristicas permiten explicar la relevancia que adquieren los factores
ergonomicos en esta actividad y relacionar el resultado estadistico con las condiciones
reales observadas durante el relevamiento.

De esta manera, la tabulacion no solo permitid determinar cuales eran las categorias de
riesgo con mayor presencia dentro del taller, sino también vincular su predominancia con
las caracteristicas particulares de las actividades evaluadas. Esta informacién constituyo
un elemento de referencia para definir las medidas de control posteriores, orientandolas

hacia las condiciones que presentaban mayores oportunidades de mejora.



RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM 146

2. Andlisis de los componentes del indice de Probabilidad

A partir de la identificacion y caracterizacion de los riesgos presentes en cada actividad, se
definieron las medidas de control necesarias, priorizando aquellos aspectos que
presentaban mayores deficiencias durante la evaluacién inicial. Las intervenciones
comprendieron diferentes dimensiones de la gestién preventiva, incluyendo Ila
incorporacion y gestion de elementos de proteccion personal, mejoras en las condiciones
de las instalaciones, establecimiento de procedimientos de trabajo y desarrollo de
instancias de capacitacion, ademas de acciones vinculadas con el orden, la limpieza,
mantenimiento de equipos, mediciones higiénicas, proteccién contra incendios y
elaboracion de planes de accion.

Para analizar la incidencia de estas intervenciones sobre la valoracién del riesgo, se
profundizé en los componentes que conforman el indice de Probabilidad. Este indice ya
vimos que se encuentra compuesto por los factores correspondientes a frecuencia,
personal expuesto, elementos de proteccion personal, estado de las instalaciones,
procedimientos y capacitacion. Debido a que los indices de frecuencia y personal expuesto
no fueron modificados, el analisis se concentrd en aquellos factores sobre los cuales se

produjo una intervencion directa.

Analisis del indice de Probabilidad

IEI

Subindices de probabilidad

IEPP

Escala de valores
m Residual Promedio  ®mInicial Promedio

Figura 24- Gréafico de analisis del indice de Probabilidad.
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La comparacién evidencia una reduccion en los cuatro componentes analizados, siendo
particularmente significativa la modificacién observada en los indices de capacitaciéon y

procedimientos.

indice de capacitacion (IC)

Durante la evaluacion inicial se identificé la ausencia de un sistema formal de capacitacion
asociado a las actividades evaluadas; lo que determind los valores elevados. Los mismos
disminuyeron notoriamente debido a que se desarrollaron instancias de capacitacion, se
establecieron registros y certificaciones y se generé documentacién destinada a formalizar

las pautas preventivas aplicables a las actividades.

indice de procedimientos (IP)

En relacién con los procedimientos, durante la evaluacion inicial se identificé la ausencia o
insuficiencia de pautas de trabajo formalizadas para determinadas actividades. A partir de
la intervencion se desarrolld6 documentacion destinada a establecer criterios de trabajo
normalizados.

Si bien el valor residual no alcanzé necesariamente el minimo establecido en la escala,
esto no implica la ausencia de una mejora. La elaboracion de procedimientos se encuentra
condicionada por las caracteristicas y requerimientos especificos de cada actividad, por lo
que no todas las tareas requieren necesariamente un procedimiento formal especifico. Esto
permite comprender que la reduccion obtenida representa una mejora en las condiciones
de gestidn preventiva, aun cuando determinados aspectos continuen requiriendo desarrollo

0 seguimiento.

indice de elementos de proteccion personal (IEPP)

En relacion con los elementos de proteccion personal, la intervencion realizada no se
relaciond unicamente con la incorporacion de nuevos equipos. Durante la evaluacion inicial
se observd que determinados elementos ya se encontraban disponibles en el
establecimiento, pero no existia un sistema suficiente de control respecto de su estado,
utilizacion y certificacion. Por este motivo, las medidas implementadas estuvieron
orientadas a mejorar la gestion de los EPP y establecer criterios de control sobre sus
condiciones y utilizacion. La disminucién observada en este componente refleja, por lo

tanto, una mejora en la gestion preventiva de los elementos de proteccion.
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indice de estado de las instalaciones (IEI)

En cuanto a la reduccion del indice asociado al estado de las instalaciones, esta estuvo
relacionada principalmente con las acciones implementadas sobre las condiciones
generales de los puestos de trabajo. Dentro de este componente se consideraron aspectos
vinculados con el orden, la limpieza, el estado de los pisos y superficies de trabajo, las
condiciones de las instalaciones eléctricas y el mantenimiento de los equipos, identificados

como oportunidades de mejora durante el relevamiento inicial.

De manera complementaria, se implementaron otras acciones destinadas a fortalecer la
gestion preventiva del establecimiento, entre ellas mediciones higiénicas, medidas
relacionadas con la proteccién contra incendios, programas y acciones de mantenimiento
y planes de accion. En conjunto, estas intervenciones permitieron actuar sobre diferentes
aspectos de las condiciones de trabajo y establecer una estructura preventiva mas
sistematizada, orientada no solo a disminuir los niveles de riesgo determinados mediante
la matriz, sino también a generar mecanismos para mantener y continuar mejorando las

condiciones de seguridad del establecimiento.

3. Comportamiento global del indice de Riesgo

Una vez identificados los riesgos, caracterizadas sus principales categorias y analizados
los factores preventivos sobre los cuales se produjo la intervencion, se realizé la
comparacion entre la valoracion inicial y la valoracion residual. Este analisis permite
verificar el efecto de las medidas implementadas sobre los niveles de riesgo obtenidos para
las distintas actividades y constituye la instancia final de comprobacion de la intervencién
realizada. La comparacion entre la evaluacién inicial y la evaluacién residual evidencia una
modificacion favorable en la distribucion cualitativa de los niveles de riesgo. En la situacion
inicial se observé una concentracion significativa de riesgos en las categorias moderado,
importante y severo, mientras que, luego de la aplicaciéon de las medidas de control, la

distribucion se desplazoé hacia las categorias insignificante y poco significativo.
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Distribucién cualitativa de los niveles de riesgos
100

90

80
70
60
50
40
30
20
10
0 ]

Insignificante  Poco significativo Moderado Importante Severo
Cantidad de riesgos

Nivel cualitativo de riesgo

m Cantidad de Riesgos Situacion Inicial ® Cantidad de Riesgos Situacién Final

Figura 25- Grafico de distribucion cualitativa de los niveles de riesgo.

Este desplazamiento hacia categorias de menor criticidad constituye una primera
evidencia del efecto producido por las medidas implementadas. Sin embargo, para
complementar la interpretacion cualitativa, se analizé también el comportamiento de los

valores numéricos.

A partir de los valores obtenidos para cada riesgo se plasmoé en un diagrama de caja y
bigotes determinadas medidas estadisticas descriptivas, considerando el promedio, la

mediana y los valores minimo y maximo.
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Anélisjs Cuantitativo Global
Indice de Riesgo
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Figura 26- Grafico de analisis cuantitativo global del indice de Riesgo.

En el grafico, los extremos de cada distribucion representan los valores minimo y
maximo observados, mientras que la caja concentra el 50 % central de los datos. La
linea ubicada dentro de la caja corresponde a la mediana, mientras que la marca “x”
representa la posicion del valor medio respecto del conjunto de datos. La comparacion
de ambas distribuciones permite observar un desplazamiento general de los valores
hacia niveles inferiores luego de la implementacién de las medidas de control. Asimismo,
la diferencia en la amplitud de las cajas permite visualizar modificaciones en la
dispersién de los valores que ahora se concentran en IR menores.

De esta manera, el analisis cualitativo y cuantitativo permite verificar que la intervencion
realizada produjo una reduccién significativa en los valores que componen el indice de

Riesgo.
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Desarrollo del Plan de Mejoras
1. Objetivo

El objetivo del presente procedimiento se enfoca en establecer una metodologia
sistematica para el disefio, implementacion y seguimiento de las medidas
correctivas/preventivas necesarias para mitigar los riesgos laborales identificados,
garantizando la mejora continua de las condiciones de seguridad del taller y el cumplimiento

del mismo respecto al marco legal vigente.

2. Alcance

El siguiente plan de mejoras aplica al proceso de rectificado de tapas de motores en funcion
de todas las desviaciones detectadas en la evaluacién de riesgo, los requisitos identificados
en la matriz legal y las deficiencias observadas en el Relevamiento General de Riesgos
Laborales (RGRL).

3. Marco Normativo

El presente procedimiento se fundamenta segun normativa especificada en la matriz legal

vigente. Especificamente se destacan:

o Ley N° 24,557 Régimen de Riesgos del Trabajo.

e Ley N° 19.587 Higiene y Seguridad en el Trabajo.

o Decreto Reglamentario N°351/79.

e Res. SRT 463/09 Referente al Relevamiento General de Riesgos Laborales
(RGRL).

e Decreto 170/1996 Referente a los niveles de cumplimiento de normas de

prevencion.

4. Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacion coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:
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Responsable del area de sequridad e higiene

Encargado del disefio y actualizacion del Plan de Mejoras.

Encargado de definir y cumplimentar los criterios de priorizacién de las medidas de
accion.

Encargado de realizar el seguimiento y control de implementacion del Plan de
Mejoras establecido. Debera informar ante su superior cualquier desvio identificado

que requiera de su atencion.

Jefe del taller

Responsable de aprobar y controlar que se aplique el Plan de Mejoras desarrollado
en concordancia con los requisitos legales vigentes. Bajo ese fin, debera promover
la aplicacion de las medidas preventivas propuestas, asegurando los recursos
materiales y organizativos que correspondan.

Responsable de gestionar y garantizar los recursos necesarios para el
cumplimiento del presente procedimiento.

Responsable de planificar y establecer fechas para la obtencién de los resultados

del analisis.

Personal operativo

Cumpliran con las medidas de control establecidas en el presente Plan de Mejoras.
Informaran al Responsable de higiene y seguridad, la aparicion de nuevas
situaciones que bajo su criterio estén modificando la evaluacién anterior de una

actividad y/o proceso para favorecer la mejora continua en el taller.

Desarrollo

El procedimiento del plan de mejoras se desarrolla en funcién de los datos recabados en

el Relevamiento General de Riesgos Laborales (RGRL), la Matriz Legal y la Evaluacion de

Riesgos denominada “ldentificacion de Peligros y Control de Riesgos (IPCR)”. Una vez

detectados los desvios se procede a su categorizacion mediante la matriz de prioridad

disefiada segun la gravedad del riesgo y la urgencia del cumplimiento normativo.
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Tabla 34- Matriz de prioridad.

Grado de

Valoracién .. Descripcion de curso de accion
Prioridad
De acuerdo con el analisis que se esta realizando, no se
o o . requiere ninguna accion inmediata. Se tomaran cursos de
Insignificante Prioridad Baja

accion planificados a largo plazo en pos de la mejora
continua.

No requiere intervenciéon inmediata. Se tomaran acciones
para subsanar desvios menores. Se establece realizar un
seguimiento continuo para verificar el cumplimiento de los
controles aplicados.

Prioridad Media

Se deben tomar medidas para reducir el riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas
deben implementarse en un periodo determinado.
Cuando el riesgo estda asociado con consecuencias
Moderado Prioridad Alta extremadamente daninas, pueden resultar necesarias
evaluaciones anteriores para establecer con mas
precision la probabilidad del dafno como base para
determinar la necesidad de tomar mejores medidas de
control.
Si bien no determina el cese de la operacién, requiere
aplicar acciones correctivas de manera inmediata.
Requiere atencion inmediata, no debe continuar el trabajo
hasta que se reduzca el riesgo. Si no es posible reducir el
riesgo, se considera la prohibicién del trabajo.

Importante Urgente

Intolerable-No
operativo

Con los riesgos priorizados, se determinan los cursos de accién a seguir aplicando

estrictamente la jerarquia de control de riesgos. Este analisis se enfoca en evaluar:

A. Eliminaciéon: Se considera la medida de maxima eficacia ya que consiste en
suprimir fisica y definitivamente el peligro en su origen, logrando que deje de existir

en el entorno laboral.

B. Sustitucidon: Se enfoca en el reemplazo de un proceso, material, sustancia o
equipo por una alternativa que presente un menor nivel de riesgo para la integridad

psicofisica del trabajador.

C. Controles de Ingenieria: Se centra en el redisefio del entorno de trabajo, la
instalacion de sistemas de proteccion colectiva o el aislamiento fisico del peligro

para evitar el contacto directo con el trabajador.
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D. Controles administrativos: Se centra en la gestién y establecimiento de métodos
de trabajo seguros a través de la capacitacion, el entrenamiento, la sefalizacién y

la regulacion del tiempo de exposicion de los operarios.

E. Elementos de Proteccion Personal: Se consideran el ultimo nivel de jerarquia de
control ya que actian como barrera fisica individual que se utiliza solo cuando las
medidas anteriores han sido agotadas o resultan insuficientes para mitigar el riesgo

residual.

La ejecucion de este plan de mejoras se formaliza en un documento fundamental donde se
detalla de manera sistematica los items correspondientes a cada desvio detectado,
especificando las medidas correctivas y/o preventivas adoptadas, la asignacién de los
responsables de cumplimiento/verificacion y los plazos estipulados de cumplimiento. Cabe
aclarar que la responsabilidad de cumplimiento recae sobre la persona que tiene la
autoridad operativa para llevar a cabo esa medida de control. Por su parte, el responsable
de higiene y seguridad actuard como responsable de verificacion auditando técnica y
documentalmente que las medidas correctivas/preventivas se hayan implementado de
acuerdo con los estandares establecidos.

Esto permite validar en una revaluacion del riesgo que efectivamente se han reducido los

indices que entran en juego en el desarrollo de la tarea.
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Tabla de Plan de Mejora

Tabla 35- Plan de mejoras.

Plan de Mejoras

item

Medidas de control

Responsable de cumplimiento

Responsable
de verificacion

Plazo estimado de
implementacién

lluminacién y
color

Realizar medicion de iluminacion en los puestos o lugares
de trabajo segun Protocolo Res. SRT 84/12.

Sustituir el uso de linternas manuales por luminarias
independientes puntuales en la maquina rectificadora de

tapa de motores y rectificadora de asientos de valvula.

Responsable HyS

Responsable
HyS

60 dias

Proteccion
contra incendios

Caélculo de carga de fuego y adecuacion de medios de
escape.

Evaluar la necesidad de dotaciéon y distribuciéon de
extintores. Establecer un plan de mantenimiento anual de
las unidades.

Instalar sefalizacion de emergencia y luces con autonomia
para facilitar la evacuacion.

Elaboracién y control de plan de evacuacion. Incluir plano
de evacuacion y realizacion de simulacros para
entrenamiento del personal operativo.

Capacitacion en uso de extintores y roles de emergencia.

Jefe del taller Responsable HyS

Responsable
HyS

90 dias
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item

Medidas de control

Responsable de cumplimiento

Responsable
de verificacion

Plazo estimado de implementacion

Programa de

Ergonomia

Realizar evaluacion ergondmica de puestos de acuerdo con
el Protocolo Res. SRT 886/15.

Evaluar la adecuacion de los planos de trabajo para traslado
y colocacion de la pieza en las tareas; uso de medios
mecanicos.

Capacitar en riesgo ergonomico, trastornos
musculoesqueléticos, y sus medidas preventivas.
Establecer un procedimiento y realizar un entrenamiento en
técnicas de levantamiento manual de cargas.

Implementar programa de pausas activas.

Jefe del taller
Personal Operativo del sector

Responsable HyS

Responsable
HyS

90 dias

Ruido

Realizar medicion de ruido en el taller segun Protocolo Res.
SRT 85/12. En caso de concluir que los operarios se
encuentran expuesto a niveles de ruido mayores de 85 dBA
para su jornada laboral de 8 hs diarias, se debera:

1. Evaluar el estado del equipo para verificar si requiere
mantenimiento o es necesario su sustitucion.

2. Evaluar la posibilidad de aislar con algun método el
equipo o realizar control del ruido ambiente por métodos de
absorcidén/aislacion.

3. Evaluar la necesidad de EPP segun la comodidad de los

operarios y el requerimiento econémico del taller.

Responsable HyS

Responsable
HyS

90 dias
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item

Medidas de control

Responsable de cumplimiento

Responsable
de verificacion

Plazo estimado de implementacion

Maquinas y

herramientas

Instalar las carcasas correspondientes a resguardos fisicos
en zonas de transmision (poleas y correas) para evitar
atrapamientos.

Instalar protecciones de pantallas de policarbonato;
principalmente en zonas de rectificado para mitigar el riesgo
de proyeccion de virutas.

Verificar estanqueidad de sellos de vidrio protector y
guantes de granalladora.

Implementar un Checklist para la verificacion diarias de pre-
uso de maquinas-herramientas que incluya: cables,
mangueras de fluidos a presion, protecciones fisicas,
muelas abrasivas, dispositivos de seguridad, fisuras. De
esta forma permite informar de manera temprana cualquier
desvio en su funcionamiento habitual.

Implementar procedimiento de maniobras seguras para
manipulacion de herramientas.

Verificar el sistema y/o botdén de parada de emergencia en
rectificadoras ante cualquier desvio que requiera parar la

maquinaria de forma inmediata.

Jefe del taller Responsable HyS

Jefe del taller
Responsable
HyS

120 dias
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item

Medidas de control

Responsable de cumplimiento

Responsable
de verificacion

Plazo estimado de
implementacion

Maquinas y

herramientas

Elaborar, implementar y capacitar respecto a instructivos de
trabajo que expliquen el sistema LOTO de bloqueo y
etiquetado para control de energias en tareas de
mantenimiento.

Disponer de los EPPs adecuados para cada tipo de tarea.
Se selecciona segun procedimiento de seleccién y entrega
de EPPs.

Capacitacion sobre riesgos mecanicos, uso de EPPs, uso
de cada magquinaria especifica (granalladora,
rectificadoras, lavadora industrial, verificadora hidraulica,
hidro lavadora) y sus medidas preventivas.

Sefalizacion en equipos en movimiento de zonas con
partes moéviles de mayor riesgo. Colocar bandas amarillas
y negras de acuerdo con los colores normados para

mantener alerta al personal operativo.

Jefe del taller Responsable HyS

Jefe del taller
Responsable
HyS

Disefar un programa de mantenimiento de herramientas y
equipos asegurando su ejecucion y control mediante
auditorias internas.

Dentro de este se incluird la evaluaciéon de su
funcionamiento mecanico, hidraulico, eléctrico y de Ila
adecuada implementacion de todas las protecciones que la

magquinaria requiera.

Personal Operativo Capacitado

respecto a mantenimiento.

Personal
Operativo del
Sector

120 dias
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item

Medidas de control

Responsable de cumplimiento

Responsable
de verificacion

Plazo estimado de
implementacioén

Productos
Quimicos -

Limpieza,
Granallado,
Lubricacion-

Realizar medicién de contaminantes quimicos segun
Protocolo Res. SRT 861/15, de alli se evaluara la necesidad
de implementar medidas. Particularmente, en la zona de
limpieza, en funcién de los resultados obtenidos en las
mediciones de exposicion a agentes quimicos, se evaluard la
necesidad de implementar un sistema de ventilaciéon general
o extraccion localizada, de acuerdo con las caracteristicas del
proceso y del agente identificado.

Implementar el Sistema Globalmente Armonizado (SGA) para
el etiquetado y rotulado de los envases de sustancias
quimicas utilizadas en el taller.

Gestionar ante los proveedores/fabricantes locales la
obtencion de Fichas de Datos de Seguridad (FDS) adaptadas
al mercado argentino (con datos de contacto de emergencia
y normativa local) para las sustancias cuyas FDS actuales
corresponden a mercados extranjeros. Hasta tanto se
obtengan, incorporar el numero del Centro Nacional de
Intoxicaciones (0800-333-0160) en el legajo de cada
sustancia como dato de contacto de emergencia
complementario.

Establecer un espacio de guardado especifico para estas
sustancias quimicas con bandeja de contenci6n ante posibles

derrames por caidas de recipientes.

Responsable HyS

Responsable
HyS

90 dias
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Responsable

Plazo estimado de

item Medidas de control Responsable de cumplimiento e a2 . L.
de verificacion implementacion
Establecer un Procedimiento de Gestion y Manipulacion de
Sustancias Quimicas que se encuentre disponible para los
operarios.
Productos Gestionar un programa de mantenimiento preventivo del
Quimicos - sistema de filtrado de la granalladora para evitar que se
L . . . Responsable Responsable ]
Limpieza, dispersen hacia el ambiente. Hvs HvS 90 dias
Granallado, :Disponer de los EPPs adecuados para cada tipo de tarea que y y
Lubricacion- implica productos quimicos. Se selecciona segun
procedimiento de seleccion y entrega de EPPs.
Capacitacion en orden y limpieza, uso adecuado de EPP,
manipulacién de productos quimicos.
Disefiar un programa de capacitacion anual que haga foco
primordialmente en las desviaciones encontradas y en las
Plande  g,igencias normativas. Responsable HyS Responsable 30 dias
capacitacion HyS
Disponer de un método de control respecto a asistencia y
puesta en practica de los temas dictados.
Programa de mantenimiento de instalaciones eléctricas.
Verificar disponibilidad de dispositivos de proteccion
Equipo activa/pasiva: Disyuntor Diferencial y Puesta a Tierra. _ _ Responsable )
Eléctrico Medicion segun Protocolo Res. SRT 900/15 puesta a tierra y Personal Matriculado Tercerizado HyS 90 dias

continuidad de las masas.

Capacitacion en riesgo eléctrico.
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Responsable

Plazo estimado de

item Medidas de control Responsable de cumplimiento e s . L.
de verificacion implementacion
Definir y sefializar sectores para acopio de piezas terminadas
0 en proceso, pasillos de circulacion y areas de operacion.
Instalar bandejas de contencién y recipientes rotulados para
disposicion de residuos; trapos con aceite, aceite lubricador y/o
Orden virutas. . Responsable .
.. y , , . Personal Operativo del Sector P 30 dias
limpieza Implementar sistemas de almacenamiento mediante paneles HyS

portaherramientas y mobiliario para el resguardo de
herramientas e insumos. Cada elemento estara sefializado en
su ubicacion para evitar dispersion de objetos en la zona de

operacion.
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Doc. N°:

YA | Plan de Respuesta ante Rev. N°:
Contingencias 3

Emitido:

1. Objetivo

El objetivo principal es establecer los procedimientos para responder de forma rapida,
coordinada y eficiente ante situaciones de emergencias que pongan en riesgo la integridad
psicofisica de los trabajadores, las instalaciones o el medio ambiente dentro de la

rectificadora.

2. Alcance

El presente documento es de aplicacién para todos los operarios sin distinguir rango y para

visitas que se encuentren dentro del establecimiento.

3. Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacién coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

Elaborar, revisar y actualizar el Plan de Respuesta ante Contingencias de acuerdo

con la normativa vigente y/o cambios que se realicen dentro del taller.

= Disenar y supervisar el cronograma de simulacros, analizando y detectando puntos
de mejora.

= Capacitar a los distintos operarios a cargo de roles de emergencia.

= Publicar y difundir los documentos necesarios dentro de la rectificadora para

conocimiento de todo el personal.

Jefe del taller

= Responsable de aprobar y controlar que se aplique el Plan de Respuesta ante

Contingencia desarrollado en concordancia con los requisitos legales y técnicos
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vigentes. Bajo ese fin, debera asegurar los recursos materiales y organizativos que
correspondan.

= Responsable de garantizar que todo el personal operativo disponga de las
capacitaciones correspondientes de actuacion frente a contingencias.

= Responsable de planificar y liderar la toma de decisiones durante la contingencia.

Personal operativo

= Deberan participar activamente de las actividades programadas en el marco del
Plan de Respuesta ante Contingencias.

= |Informaran al Responsable de seguridad e higiene la aparicion de nuevas
situaciones que, bajo su criterio, estén modificando la evaluacion anterior de una

actividad y/o proceso.

4. Definiciones

= Emergencia: Toda situacién imprevista que requiere una accion inmediata debido
al peligro potencial o real para la integridad de las personas, los bienes materiales

o el medio ambiente.

= Accidente: Acontecimiento subito y violento ocurrido por el hecho o en ocasion del
trabajo o en el trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar del trabajo;
siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o alterado dicho trayecto

por causas ajenas al trabajo.

= Incidente: Suceso imprevisto y no planificado relacionado con el trabajo, que
interrumpe la actividad normal y que pudo haber causado danos a las personas, las
instalaciones o al medio ambiente, pero que no provoco lesiones ni pérdidas

materiales.

= Incendio: Resultado de un fuego incipiente no controlado, cuyas consecuencias
afectan tanto a la salud de los operarios como a las condiciones estructurales de
un establecimiento. Es necesario que estén presentes 3 elementos para que se

origine; combustible, comburente y fuente de calor.
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= Principio de incendio: Etapa inicial de un fuego de pequenas dimensiones
detectado en su fase temprana y que puede ser controlado o extinguido

rapidamente utilizando extintores portatiles u otros medios basicos.

= Explosién: Liberacion subita y violenta de energia que genera un rapido aumento
de presién acompafiada de calor, luz, emisién de gases, estruendo y una onda

expansiva causante de dafos materiales, estructurales y lesiones en los operarios.

= Derrame: Emision, fuga o liberacién no controlada de sustancias liquidas o solidas
peligrosas que pueden provocar danos ambientales y dafios en la salud de los

trabajadores expuestos.

= Rol: Conjunto de responsabilidades, tareas y funciones asignadas a una persona o

grupo especifico dentro de la organizacién durante una situacion de emergencia.

= Evacuacién: Conjunto de procedimiento y acciones organizadas para abandonar
un lugar y trasladas a las personas hacia zonas de menor riesgo para resguardas

su integridad psicofisica.

= Punto de Encuentro: Espacio fisico exterior, considerado zona segura, donde el
personal debe congregarse tras una evacuacion para realizar el recuento

correspondiente.

= Vias de Evacuacion: Trayecto libre de obstaculos que permite el desplazamiento

seguro de las personas desde cualquier punto del taller hasta el exterior.

= Salida de emergencia: Via de evacuacién senalizada y disenada especificamente

para la salida rapida, ordenada y segura de las personas en ocasion de riesgos.

5. Desarrollo

5.1. Definicién de criterios

Tal como se definié previamente se consideran situaciones de emergencia todos aquellos
eventos imprevistos de origen técnico, natural o humano que pueden alterar la operacién
normal del taller y poner en riesgo la integridad de los trabajadores. En la rectificadora,

estos escenarios se categorizan segun su magnitud, la cual depende de la capacidad de
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control interno y la gravedad de las consecuencias potenciales sobre las personas, los

bienes materiales y el medio ambiente.

clasificacién de emergencias para el establecimiento:

Magnitud

Tabla 36- Criterios de clasificacion de las contingencias.

Consecuencias

A continuacién, se presenta la matriz de

Personas

Bienes Materiales

Ambiente

Grado 1

Lesiones leves que
solo requieren
primeros auxilios en

el lugar.

Dafos minimos en
herramientas o)
piezas que no

detienen la

Limitado dentro de
la rectificadora y a
un sector reducido

del taller.

produccion general.

Lesiones que

Abarca la totalidad
requieren traslado Afectacion de una
o de las instalaciones
médico,

pero no maquinaria

Grado 2

. del taller, pudiendo
comprometen la especifica o0 un
superar el
salud psicofisica de sector del taller. .
perimetro.

forma inmediata.

Incendio declarado Se produce

Riesgo de vida _ L
o con riesgo de contaminacion del
inminente para uno
. colapso estructural suelo y agua o
o varios
_ o pérdida total de destruccion del
trabajadores.

maquinaria critica. paisaje.

Una vez determinada la magnitud de la emergencia, la eficacia de la respuesta depende
de la asignacion previa de roles especificos que deben ser asumidos de manera inmediata
por el personal designado.

Ante la deteccidon de una situacion de contingencia, el personal debera comunicar
inmediatamente el evento al responsable correspondiente, proporcionando informacién
detallada de la ubicacion, tipo de evento y posibles consecuencias observadas. El lider de
contingencia realizara la evaluacion inicial y determinara el nivel de respuesta necesario
segun la clasificacion establecida. De acuerdo con la naturaleza del evento, se aplicaran

los procedimientos especificos correspondientes:
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= Plan de Respuesta ante accidentes: Establece las acciones a seguir frente a
accidentes laborales, atencion inicial y comunicacién del evento.

= Plan de respuesta ante incendios y protocolo de evacuacién: Establece las
acciones de deteccion, aviso, control inicial, evacuacién y comunicacion ante

situaciones de incendio.

Estos documentos forman parte del sistema de respuesta ante contingencias, se

desarrollan posteriormente y deberan aplicarse segun corresponda.
5.2 Registro de contingencias

Toda situacion de contingencia ocurrida dentro del taller debera ser registrada con el
objetivo de documentar las caracteristicas del evento, las acciones realizadas y las
oportunidades de mejora detectadas. Por esta razén se adjunta en el Anexo I la planilla

para registrar Informacién general de la contingencia.
5.3 Definiciéon de Simulacros

Con el objetivo de verificar la eficacia del presente plan y evaluar la capacidad de respuesta
del personal, se anexara un cronograma de simulacros periddicos enfocados
principalmente en:

* Rol de Evacuacién- Simulacro general.

= Rol de Accidente- Primeros Auxilios y vias de comunicacion.

= Practica de uso de extintores.

La puesta en marcha de los mismos, permitira comprobar la correcta aplicacion de los
procedimientos establecidos, evaluar la coordinacién entre los roles asignados, verificar los
tiempos de respuesta y detectar la oportunidad de mejora en la organizacion de la
emergencia.

Una vez finalizado el ejercicio, se realizara una evaluacion de los resultados obtenidos,
dejando registro de los asistentes, las observaciones detectadas, y el plan de mejoras a
implementar designando responsable y fecha limite de implementacion. Este documento

se corresponde con el Anexo IlI- Modelo de registro de simulacros.
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5.4. Mantenimiento y actualizacién del plan

El cumplimiento eficiente del plan propuesto depende de la vigencia de la informacion y de
la competencia del personal operativo por lo que el mismo sera revisado de forma anual o
siempre que se produzca un cambio significativo en la disposicion del taller, la
incorporacion de nueva maquinaria o cambios en la ndmina de personal. De esta forma se
logran mantener actualizadas las competencias del personal y los recursos de respuesta

de emergencia operativos.

6. Anexos
e Anexo |. Informacién general de la contingencia.
o Anexo Il. Cronograma de simulacros.

¢ Anexo lll. Modelo de registro de simulacros.
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Informacioén de la contingencia

Doc. N°:
Rev. N°:
Emitido:

Datos del comunicador

Nombre y
Apeliido “EHiE
N° de Contacto Hora

Datos de la contingencia

Direccion

Fecha

Sector del taller

Hora

Descripcion de la contingencia

*Colocar indicaciones claras para el arribo del servicio de emergencia a la locacién lo mas rapido posible.

Datos de los damnificados

Nombre y Apellido

Funcién Breve descripcion de lesiones

Primeros auxilios
(SI/NO)

Datos de bienes materiales

Sector

Maquinarias o espacios dafiados

*El presente documento deberia ser archivado en el Legajo de Higiene y Seguridad de Rectificadora MM.

Firma

Aclaracion
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Doc. N°:

Cronograma de Simulacros Anuales Rev. N°:

Emitido:

Mes

Tema Frecuencia | Responsable

Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio [Julio | Agosto | Septiembre | Octubre [ Noviembre | Diciembre

Responsable

Rol de Evacuacion-
Semestral SSA

Simulacro general
Rol de Accidente-
Primeros auxilios y Anual Responsable
vias de SSA

comunicacion

3 Practica de uso de Anual Responsable

extintores SSA
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Doc. N°:
Rev. N°:
Planilla de Registro de Simulacros Emitido:
Locacion Fecha
... Hora de
Hora de inicio . ..
finalizacion
Tipo de Simulacro
Rol de Evacuacioén
Rol de Accidente
Practica Uso de Extintores

Evaluaciéon del desempeiio- Checklist Operativo

item SI|{NO|N/A Observaciones

Tiempos
¢ La evacuacion se hizo en el tiempo esperado?

Aviso
¢, Se activo la cadena de llamados de manera esperada?

Roles
¢, Los operarios designados cumplieron su rol?

Comportamiento
¢ El personal actué con orden y calma?

Recursos
¢, Se hicieron uso de los equipos para cada tipo de
contingencia?

Punto de encuentro
¢, Se constatd la presencia de todos los evacuados?

Plan de accion

Fecha

Mejoras por implementar limite Responsable

Lista de asistentes

Nombre y Apellido Funcién DNI Firma
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Doc. N°:
Plan de respuesta ante accidentes [Rev. N°:

Emitido:

RECTIFICADORA

1. Objetivo
El presente plan tiene como objetivo establecer los lineamientos de actuacion ante la

ocurrencia de accidentes laborales dentro del taller, definiendo las acciones necesarias
para brindar la respuesta inicial al damnificado, minimizar las consecuencias sobre la salud,

garantizar la comunicacién del evento y establecer las medidas de mejora posteriores.

2. Alcance
El presente plan aplica a todo el personal propio, contratistas, pasantes y visitantes que se
encuentren dentro del establecimiento, abarcando todas las areas operativas de la
Rectificadora MM.

3. Responsabilidades

La correcta aplicacidon del presente procedimiento requiere la participacion coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Elaborar, revisar y actualizar el Plan de Respuesta ante Accidentes de acuerdo con
la normativa vigente y/o cambios que se realicen dentro del taller.

= Capacitar a los distintos operarios a cargo de roles de emergencia.

= Publicar y difundir los documentos necesarios dentro de la rectificadora para
conocimiento de todo el personal.

= Realizar seguimiento de las acciones posteriores al accidente y promover medidas

preventivas.

Jefe del taller
= Responsable de aprobar y controlar que se aplique el plan desarrollado en
concordancia con los requisitos legales y técnicos vigentes. Bajo ese fin, debera

asegurar los recursos materiales y organizativos que correspondan.



RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM 172

= Responsable de garantizar que todo el personal operativo disponga de las
capacitaciones correspondientes de actuacion.

= Responsable de planificar y liderar la toma de decisiones durante la contingencia.

Personal operativo

= Deberan participar activamente de las actividades programadas en el marco del

Plan de Respuesta ante Accidentes.

4. Desarrollo

4.1 Criterios de Clasificacion
La clasificacion de los accidentes permite determinar la gravedad del evento y
establecer el nivel de respuesta requerido para su control. Los accidentes seran
clasificados considerando las consecuencias generadas sobre la persona afectada y el

nivel de intervencion requerido.

Tabla 37- Clasificacién de accidentes.

Tipo de Accidente Descripcion

Lesiones superficiales que no ponen en

riesgo la vida ni la funcion de un miembro de

Leve la persona. Puede ser tratado con botequin
de primeros auxilios.
Lesiones que requieren atencion médica
Moderado profesional 'y que pueden requerir
hospitalizacion.
Eventos que comprometen la vida del
Grave trabajador de forma inminente o que resultan

en la pérdida de esta.

Esta clasificacion inicial permitira definir las acciones a implementar y activar los recursos

necesarios segun la gravedad del accidente.
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4.2 Asignacion de roles
Para garantizar una actuacion organizada, se establecen roles que deberan ser conocidos

previamente por el personal involucrado, a saber:

a. Observador Inicial: Es quien, al identificar la ocurrencia de un accidente, de aviso
inmediato al responsable correspondiente, proporcionando la informacion
disponible sobre la situacion y lugar del hecho. Asi mismo, podra colaborar con la

proteccién del area siempre que ello no implique exponer a los riesgos existentes.

b. Responsable de comunicaciéon: Tendra a su cargo la realizacion de las
comunicaciones necesarias de acuerdo con la gravedad del accidente, incluyendo

servicios medicos externos y personal interno del taller.

c. Responsable de intervencion: Sera quien coordine la actuacion inicial frente al
accidente, realizando o supervisando la evaluacién primaria de la persona afectada.
De acuerdo con la clasificacion inicial del evento, dispondra de las medidas de

actuacién hasta la llegada de la asistencia especializada.

4.3 Actuacion ante accidentes

Ante la ocurrencia de un accidente laboral, se debe seguir la premisa PAS (Proteger, Avisar
y Socorrer), la cual constituye el criterio general de actuacién para preservar la seguridad
de las personas involucradas y asegurar una intervencion organizada.

En primera instancia, se debera proteger el area del accidente mediante la identificacion y
control de riesgos presentes, evitando la exposicion del personal interviniente y la
generacion de nuevas victimas. Cuando las condiciones del lugar no permitan una
intervencion segura, el acceso al area debera restringirse hasta que el riesgo haya sido
controlado.

Posteriormente, se procedera a dar aviso de la emergencia al responsable designado,
proporcionando informacion sobre la ubicacion del evento, la cantidad de personas
afectadas, el tipo de accidente y cualquier otra condicién que resulte relevante para la
evaluacion inicial. En funcién de la gravedad del evento, se gestionara la intervencion de
los servicios de emergencia y demas organismos competentes.

Finalmente, se brindara asistencia al trabajador accidentado dentro del alcance de las

competencias del personal presente, evitando maniobras que puedan agravar las lesiones
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y manteniendo las condiciones necesarias hasta la llegada de asistencia médica
especializada cuando esta resulte necesario. Para garantizar una respuesta inicial
adecuada ante la ocurrencia de un accidente, el establecimiento debera tener disponibles
los recursos necesarios para la atencién, correctamente identificados y sujetos a controles

periodicos que aseguren su operatividad. A saber:

Tabla 38- Recursos ante accidentes.

Recurso Especificacion

Debera contar con elementos destinados a la atencion inicial de
lesiones, incluyendo como minimo: gasas estériles, apositos, vendas,
cinta adhesiva, guantes descartables, solucion fisiologica, antiséptico,
lavaojos, tijera punta roma y pinza, quedando excluidos el alcohol y
todo medicamento cuya administracion requiera indicacion
profesional. Su distribucion dentro del establecimiento responde a un
criterio de proximidad y tiempo de respuesta: dado que la atencién
inicial de una lesion es mas efectiva cuanto menor es la demora en
Botequin de acceder a los insumos, se dispusieron tres unidades ubicadas en los

primeros sectores de mayor concentracion de riesgo o de personal.

auxilios La primera se emplaza en el taller de rectificado por concentrar la
mayor parte de la actividad operativa.
La segunda se destina al area de limpieza, sector fisicamente aislado
y sin comunicacion interna directa con el resto del taller, condicion
que impide depender de un botiquin ubicado fuera de sus limites.
La tercera se ubica en la zona de recepcion, por constituir un punto
intermedio accesible tanto desde el sector administrativo como desde
el extremo del taller no cubierto por la primera unidad, evitando asi

zonas ciegas de cobertura.

Se debera disponer de un teléfono celular destinado a situaciones de
emergencia, operativo y accesible para permitir la comunicacién

Medios de inmediata con la ART y los servicios de emergencias médicas
comunicacion | correspondientes. El dispositivo debera mantenerse con carga vy
sujeto a controles periddicos, evitando depender exclusivamente de

los teléfonos personales de los trabajadores.
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La disponibilidad y condiciones de estos elementos deberan ser verificadas
periddicamente, con el objetivo de asegurar su operatividad al momento de una
emergencia. Para ello se establece un registro de inspeccién de recursos de emergencia
en el Anexo |, donde se documentara la fecha de control, estado del recurso, observaciones
detectadas y responsable de la verificacion.

Como ultimo punto a tratar, una vez controlada la situacion, el responsable de intervencion
verificara la correcta aplicacion del presente procedimiento, dispondra el registro del
accidente y promovera la realizacion del analisis correspondiente, con el fin de determinar
las causas que dieron origen al evento y establecer las medidas correctivas y preventivas

necesarias para evitar su recurrencia.

4.4 Rol de llamados ante accidentes.
El rol de llamado tiene como funcién principal establecer un canal de comunicacion eficiente
para asegurar la notificacién de la emergencia de manera inmediata. La estructura que se
presenta a continuacién detalla las responsabilidades de los miembros designados para

realizar la gestion de llamadas, garantizando que el flujo de informacién sea preciso y que

el equipo de emergencias pueda actuar de manera adecuada.

Llamar al Servicio de
Emergencias
Médicas

Llamar al Jefe
del Taller

Llamar al
Responsable de
HyS

Jefe del Taller 2975832145

Referente de HyS 2975430976
Servicios de Emergencias Medicas 107

Figura 27- Rol de llamado ante accidentes.
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4.5 Rol de accién ante accidentes.

El rol de accidn, por su parte, define las tareas operativas de respuesta primaria que deben
ejecutarse en el lugar de la emergencia. El siguiente organigrama esquematiza las
funciones de respuesta operativa, estableciendo una linea de mando que permita la

ejecucion coordinada para controlar los dafos y proteger la vida del accidentado hasta la

llegada de los servicios externos.

Evaluacién primaria: Observar
estado de la persona damnificada

Tranquilizar al Controlar sus signos
accidentado y vitales hasta la llegada
realizar primeros del Servicio Médico de
auxilios. Emergencias.

Preservar la escena

hasta la intervencién del

Servicio de Emergencias
Médicas y-o Autoridad
correspondiente.

Si aparecen
signos [}

agravamiento,
reclasificar como
MODERADO.

Figura 28- Rol de accion ante accidentes.

5. Anexos
= Anexo |-Registro de inspeccion de recursos de emergencia.
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Doc. N°:
) ] ) Rev. N°:
Registro de Inspeccion de recursos de emergencia.
Emitido:
Empresa Sector
Fecha de inspeccién Responsable de inspeccién
item Cantld_ad (_:antld.ad Estado* Vencimiento Observaciones
requerida| disponible
Gasas estériles 10
Vendas 5 cm 2
Vendas 10 cm 2
Apésitos 20
Cinta adhesiva hipoalergénica 1
Guantes descartables de nitrilo 10
Solucién fisiolégica 2
Antiséptico Povidona Yodada 1
Tijera punta roma 1
Pinza 1
Lavaojos 1
Listado de teléfonos de emergencia N/A
Medidas correctivas y/o preventivas
Firma Firma
Jefe del Responsable

taller de Inspeccion
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Doc. N°:

Plan de respuesta ante incendios [Rev. N*:

Emitido:

1. Objetivo

El presente plan tiene como objetivo establecer los criterios y lineamientos de actuacién
frente a la ocurrencia de un incendio dentro del taller, definiendo las responsabilidades,
acciones de respuestas y mecanismos de comunicacidon necesarios para controlar la
emergencia, proteger la integridad de las personas y minimizar los dafios sobre las

instalaciones, equipos y ambiente.

2. Alcance

El alcance se limita a la deteccidén de principio de incendio dentro de las instalaciones del
taller, involucrando trabajadores propios, contratistas y cualquier persona que se encuentre

dentro del establecimiento.

3. Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacién coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Elaborar, revisar y actualizar el Plan de Respuesta ante incendios de acuerdo con
la normativa vigente y/o cambios que se realicen dentro del taller.

= Capacitar a los distintos operarios a cargo de roles de emergencia.

= Publicar y difundir los documentos necesarios dentro de la rectificadora para
conocimiento de todo el personal.

= Realizar seguimiento de las acciones posteriores al incendio y promover medidas

preventivas.
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Jefe del taller

= Responsable de aprobar y controlar que se aplique el plan desarrollado en
concordancia con los requisitos legales y técnicos vigentes. Bajo ese fin, debera
asegurar los recursos materiales y organizativos que correspondan.

= Responsable de garantizar que todo el personal operativo disponga de las
capacitaciones correspondientes de actuacion.

= Responsable de planificar y liderar la toma de decisiones durante la contingencia.

Personal operativo

= Deberan comunicar inmediatamente la deteccion del incendio, y seguir los items

indicados en el plan de respuesta ante incendios.

4. Desarrollo

4.1. Criterios de clasificacién
La clasificacién del incendio permitira determinar el nivel de respuesta requerido vy
establecer si el evento puede ser controlado mediante recursos internos disponibles o si

requiere de la intervencion de servicios externos de emergencia.

Tabla 39- Clasificacion de incendio.

Clasificacion Descripcion

Foco inicial de fuego detectado en una etapa

S ] ) temprana, que puede ser controlado
Principio de incendio

mediante la utilizacion de los medios de

extincion disponibles.

Evento que supera la capacidad de control

) ) inicial,  pudiendo afectar un  sector
Incendio parcial ) o

determinado del establecimiento y presentar

riesgo de propagacion.

Situacion en la cual el fuego se encuentra
desarrollado 'y compromete sectores
Incendio generalizado importantes del establecimiento, generando
un riesgo elevado para las personas y

requiriendo intervencion externa.
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En funcién de la clasificacion establecida, la intervencion del personal interno estara
limitada exclusivamente al control del principio de incendios, entendido como focos
incipientes que, por sus caracteristicas y magnitud, puedan ser extinguidos mediante el
uso de los medios de extincién disponibles, sin comprometer la integridad fisica de los
intervinientes. Cuando el evento supere la capacidad de respuesta interna, exista riesgo
de propagacién o las condiciones de seguridad no permitan una intervencion controlada,
debera suspenderse toda accion de combate contra el fuego, procediéndose a solicitar la

intervencion del servicio de bomberos.

4.2 Roles de respuesta
Para garantizar una actuacion organizada, se establecen roles que deberan ser conocidos

previamente por el personal involucrado, a saber:

= Observador inicial: Si detecta humo o presencia de fuego debera dar la alarma
de forma clara y constante. Luego, informar al coordinador sobre la ubicacion y

magnitud del foco igneo.

= Equipo de primera intervencién: Solo si es principio de incendio y se
encuentra capacitado/entrenado podra utilizar el extintor mas cercano para

controlar el fuego mientras evacua hacia el punto de encuentro.

= Coordinador de emergencia: Se encarga de activar el rol de llamados, dar la
orden de evacuacion del personal operativo y proceder al corte de energia

eléctrica y suministro de gas.

4.3. Recursos para respuesta ante incendios

Para garantizar una respuesta eficaz frente a una situacion de incendio, el taller debera
disponer de los recursos necesarios para el control inicial de la emergencia y la evacuacion
segura de las personas. Dichos recursos deberan mantenerse disponibles, correctamente
identificados y en condiciones operativas, a fin de asegurar su utilizacion cuando las
circunstancias lo requieran.

Con el fin de que el personal identifique de forma rapida y visual los recursos disponibles
ante una situacion de emergencia, en el plano de evacuacién (Anexo /) se representan los

siguientes elementos, cuya especificacion y fundamento se detallan a continuacion:
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Tabla 40- Recursos representados en el plano de evacuacion.

Recurso Especificacion

Su distribucion en el plano responde al criterio de distancia maxima de
recorrido definido en el apartado "Proteccién contra incendios" del presente
proyecto (20 m para fuego Clase Ay 15 m para Clase B), de modo que desde
Extintores cualquier punto del taller exista al menos un extintor accesible dentro de
dicho radio. El area de limpieza recibe una unidad propia por tratarse de un
sector fisicamente aislado del resto del establecimiento, sin comunicacion

interna directa con el taller principal.

La sefalizacion identifica los equipos contra incendio, las salidas y el Punto

de Encuentro conforme a la normativa vigente en la materia. Las vias de

evacuacion, por su parte, se determinaron a partir de un relevamiento de los

o obstaculos fijos del taller —maquinarias y puestos de trabajo, representados

Sefializacion de ] o ]
) en el plano como areas delimitadas con lineas punteadas—, trazando el
emergencia ; ] ] . ]

recorrido de menor longitud que permanece libre de dichos obstaculos hasta

la salida. EI comedor se incorporé como punto de origen del trazado porque

constituye una zona de permanencia de personal fuera de su puesto habitual

de trabajo.

Su ubicacién se definio conforme a la normativa especifica en la materia,

priorizando los puntos donde la pérdida de referencia visual representa

mayor riesgo para la evacuacion: cambios de direccion del recorrido,

L escalera, salidas de emergencia y proximidad a obstaculos fijos

lluminacién de o . . o ) ]
] (maquinarias). Se dispuso ademas en la proximidad inmediata de los
emergencia L o )

elementos cuya localizacién resulta critica durante una emergencia —llaves

de corte de energia y gas, extintores y botiquines—, dado que su eficacia

depende de que el personal pueda identificarlos y utilizarlos incluso ante un

corte del suministro eléctrico general.

Se sefiala en el plano la ubicacion del tablero o llave general, permitiendo al
Tablero general  coordinador de emergencia interrumpir el suministro sin necesidad de
de electricidad busqueda previa, minimizando asi el tiempo de exposiciéon al riesgo de

propagacioén del incendio.

Se sefiala en el plano la ubicacién de la llave general, permitiendo su cierre
Llave de corte ) ) o ] . .

inmediato para eliminar una fuente potencial de alimentacion del fuego o de
general de gas .

explosion.

Cabe senalar que la cantidad, distribucion, ubicacion, caracteristicas técnicas, inspeccion
y mantenimiento de extintores, se desarrollan en el apartado de “Proteccién contra

incendios” del presente proyecto de grado.
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Asi mismo, el plano de evacuacién mencionado se agrega como documentacién

complementaria del presente plan, permitiendo identificar alli los recursos especificados.

4.4 Actuacioén ante incendios

La actuacion ante una situacion de incendios debera desarrollarse de manera ordenada y
coordinada, priorizando en todo momento la proteccion de la vida de los operarios. Por ello,
ante la deteccion de humo, llamas o cualquier indicio de incendio, el trabajador que
identifique la situacion debera comunicar inmediatamente el hecho al coordinador de
emergencia, proporcionado informacion sobre la ubicacién del foco y las caracteristicas
observadas.

Recibida la notificacion, el coordinador de emergencia evaluara la situacion de acuerdo con
los criterios de clasificacion establecidos en el presente plan y dispondra de las acciones
de respuesta que correspondan, asignando las funciones al personal y coordinando la
intervencion hasta la finalizacion de la emergencia.

Cuando la evaluacién mencionada determine la necesidad de evacuar, el coordinador de
emergencia ordenara la activacién del protocolo de evacuacion. Alli el personal debera
abandonar inmediatamente su puesto de trabajo de manera ordenada, sin generar
situaciones de panico, utilizando exclusivamente las vias de evacuaciéon establecidas y
siguiendo las indicaciones impartidas por los responsables sin regresar a buscar
pertenencias personales. En caso de presencia de humo, el desplazamiento debera
realizase por debajo de la capa de humo procurando proteger las vias respiratorias y
manteniendo la orientacion hacia la salida de emergencia.

Una vez evacuado el taller, todo el personal debera dirigirse al punto de encuentro, donde
se realizara el recuento de las personas presentes y se determinara el reingreso a las
instalaciones, unicamente si la autoridad competente determina que las condiciones son
aptas.

Finalizada la emergencia debera efectuarse el registro del evento, documentando las
acciones implementadas, los recursos utilizados y las observaciones que de alli surgieron.
La informacién obtenida sera base para evaluar la eficacia del plan e implementar las

medidas necesarias para la mejora continua del sistema de gestién de seguridad e higiene.

4.5 Rol de llamado ante incendios
En este caso, el rol de llamado tiene como objetivo primordial la activacion de la cadena de

alerta externa e interna. Dada la naturaleza de la emergencia, se establece una estructura
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jerarquica y funcional responsable de comunicar el siniestro, garantizando el accionar de

servicios de emergencias/bomberos.

Figura 29- Rol de llamado ante incendio.

Teléfonos de contacto

Jefe del Taller 2975832145
Referente de HyS 2975430976
Servicios de Emergencias Médicas 107
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4.6 Rol de accion ante incendio

El rol de accion establece las maniobras operativas de respuesta primaria ante un incendio
permitiendo que el personal ejecute acciones criticas de manera sincronizada para

contener el foco igneo y garantizar la evacuacion, maximizando la eficiencia en los primeros

minutos del siniestro.

£Es un principio de incendio
en el que puede intervenir

de forma segura?

Bvacuar de acuerdo al “Plan
de Bvacuacidn™

Figura 30- Rol de accién ante incendios.

5. Anexos
=  Anexo |- Plano de Evacuacion
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Doc. N°:
Proteccion contra Incendios Rev. N°:

Emitido:

1. Objetivo
El presente apartado tiene como obijetivo principal analizar el sistema de proteccion contra

incendios de la Rectificadora MM, mediante la aplicacién de la normativa vigente; con el
propésito de garantizar la integridad psicofisica de las personas y minimizar los riesgos

asociados a posibles contingencias.

2. Alcance
El presente documento es de aplicacion para todos los operarios y visitas que se

encuentren dentro del establecimiento.

3. Referencia Normativa

= Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N°19.587

= Decreto Reglamentario N°351/79.

= (Cadigo de edificaciéon de la ciudad de Comodoro Rivadavia.

= Real Decreto RD 2267/2004 Espafia- Adopcion de tablas de poder calorifico.

4. Definiciones

= Carga de fuego: Peso en madera por unidad de superficie (kg/m2) capaz de
desarrollar una cantidad de calor equivalente a la de los materiales contenidos en
el sector de incendio. Como patrdn de referencia se considerara madera con poder
calorifico inferior de 18,41 (MJ/kQ).

= Sector de incendio: Local o conjunto de locales, delimitados por muros y
entrepisos de resistencia al fuego acorde con el riesgo y la carga de fuego que
contiene, comunicado con un medio de escape. Los trabajos que se desarrollen al

aire libre se consideraran sectores de incendio.

= Resistencia al fuego: Propiedad que se corresponde con el tiempo expresado en
minutos durante un ensayo de incendio, después del cual el elemento de

construccion ensayado pierde su capacidad resistente o funcional.
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= Coeficiente de salida: NiUmero de personas que pueden pasar por una salida o

bajar por una escalera, por cada unidad de ancho de salida y por minuto.

= Factor de ocupacion: Niumero de ocupantes por superficie de piso, que es el
numero tedrico de personas que pueden ser acomodadas sobre la superficie de
piso. Es la proporcion de una persona por cada equis (x) metros cuadrados. El valor
de (x) se establece en la tabla 3.1.2 del Anexo VIII- Capitulo 18 Proteccién contra
Incendios Decreto N° 351/79.

= [nflamables de 1a categoria: Liquidos que pueden emitir vapores que, mezclados
en proporciones adecuadas con el aire, originan mezclas combustibles. Su punto
de inflamacién momentanea sera igual o inferior a 40° C, por ejemplo, Alcohol, éter,

nafta, benzol, acetona y otros.

= |[nflamables de 2a categoria: Liquidos que pueden emitir vapores que, mezclados
en proporciones adecuadas con el aire, originan mezclas combustibles. Su punto
de inflamacién momentaneo estara comprendido entre 41 y 120° C, por ejemplo:

kerosene, aguarras, acido acético y otros.

= Muy combustibles: Materias que, expuestas al aire, puedan ser encendidas y
continien ardiendo una vez retirada la fuente de ignicién, por ejemplo:

hidrocarburos pesados, madera, papel, tejidos de algodon y otros.

= Combustibles: Materias que puedan mantener la combustién ain después de
suprimida la fuente externa de calor; por lo general necesitan un abundante flujo de
aire. En particular se aplica a aquellas materias que puedan arder en hornos
disefiados para ensayos de incendios y a las que estan integradas por hasta un
30% de su peso por materiales muy combustibles, por ejemplo: determinados
plasticos, cueros, lanas, madera y tejidos de algoddn tratados con retardadores y

otros.

= Poco combustibles: Materias que se encienden al ser sometidas a altas
temperaturas, pero cuya combustion invariablemente cesa al ser apartada la fuente

de calor, por ejemplo: celulosas artificiales y otros.
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= Incombustibles: Materias que al ser sometidas al calor o llama directa, pueden
sufrir cambios en su estado fisico, acompafiados 0 no por reacciones quimicas
endotérmicas, sin formacion de materia combustible alguna, por ejemplo: hierro,

plomo y otros.

= Medios de escape: Medio de salida exigido, que constituye la linea natural de

transito que garantiza una evacuacion rapida y segura.

» Superficie de piso: Area total de un piso comprendido dentro de las paredes
exteriores, menos las superficies ocupadas por los medios de escape, locales

sanitarios y otros que sean de uso comun del edificio.

5. Desarrollo

5.1. Andlisis de aplicacion del cuadro de protecciéon contra incendios.

El Anexo VII del Decreto Reglamentario N° 351/79 establece un cuadro de proteccion
contra incendios que permite, en funcion del uso del establecimiento, determinar el riesgo
asociado y las condiciones minimas de situacion, construccion y extincion que este debe
cumplir.

En el caso analizado, tratandose de un taller mecanico de automotores, corresponde una
clasificacion de Riesgo 3, asociada a materiales y productos de combustibilidad alta. La
Figura N° 31 muestra el cuadro de proteccion contra incendios del Anexo VI, sefialandose
en rojo la fila correspondiente al uso y riesgo del establecimiento bajo estudio.

A partir de dicha clasificacién, se procedié al analisis de las condiciones exigidas por la
normativa, distinguiéndose dos categorias: las condiciones generales, aplicables a la
totalidad de los establecimientos con independencia del riesgo asignado, y las condiciones
especificas, correspondientes puntualmente al Riesgo 3. Para cada una de ellas se
transcribio el texto del inciso conforme a la normativa vigente y se determind si la condicion
resulta aplicable al caso bajo estudio, y en tal supuesto, si el establecimiento le da
cumplimiento. Dicha determinacion se fundamenta, en cada caso, en las evidencias
relevadas durante el reconocimiento del taller, incorporandose una propuesta de mejora en

aquellas condiciones cuyo cumplimiento no se verifica.
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Figura 31- Cuadro de proteccién contra incendios
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Tabla 41- Aplicacién del cuadro de proteccién contra incendios- Condiciones Generales.

Uso Automotores- Industria, Taller Mecanico, Pintura

Riesgo 3

*En la columna de condicidn se analizara cada item en particular, colocando SI (si aplica y se cumple), NO (si aplica y no se cumple), NC (si no corresponde

debido a las caracteristicas del taller de rectificado analizado).

Condiciones Generales

items Condicion* Descripcion Explicacion segun condicion de cumplimiento

Si la edificacién se desarrolla en pabellones, se dispondra que | La condicion resulta aplicable a establecimientos
el acceso de los vehiculos del servicio publico de bomberos, | organizados en pabellones independientes; dado que
Situacion NC sea posible a cada uno de ellos. el taller se desarrolla en un unico edificio sin division
en pabellones, no corresponde su analisis para la

actividad evaluada.

Todo elemento constructivo que constituya el limite fisico de ] . .
Los parametros de resistencia al fuego (F) que deben
i un sector de incendio, debera tener una resistencia al fuego, ) )
Construccion o ) ] | cumplir los elementos constructivos y las puertas se
Sl conforme a lo indicado en el respectivo cuadro de "Resistencia
6.1.1 desarrollan en la seccion de evaluacion de la
al Fuego", (F), que corresponda de acuerdo con la naturaleza ) ]
resistencia al fuego de este apartado.
de la ventilacién del local, natural o mecanica.
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items

Condicion *

Descripcion

Explicacion segun condicion de cumplimiento

Construccion
6.1.2

Si

Las puertas que separen sectores de incendio de un edificio,
deberan ofrecer igual resistencia al fuego que el sector donde
se encuentran, su cierre sera automatico. El mismo criterio de

resistencia al fuego se empleara para las ventanas.

Los parametros de resistencia al fuego (F) que deben
cumplir los elementos constructivos y las puertas se
desarrollan en la seccion de evaluacién de la

resistencia al fuego de este apartado.

Construccioén
6.1.3

NC

En los riesgos 3 a 7, los ambientes destinados a salas de
magquinas, deberan ofrecer resistencia al fuego minima de F
60, al igual que las puertas que abriran hacia el exterior, con

cierre automatico de doble contacto.

No existe dentro del establecimiento un ambiente
destinado especificamente a sala de maquinas, por lo
que esta condicidon constructiva no resulta de

aplicacioén al caso analizado.

Construccioén
6.1.4

NC

Los sé6tanos con superficies de planta igual o mayor que 65,00
m2 deberan tener en su techo aberturas de ataque, del tamafio
de un circulo de 0,25 m. de didmetro, facilmente identificable
en el piso inmediato superior y cerradas con baldosas, vidrio
de piso o0 chapa metalica sobre marco o bastidor. Estas
aberturas se instalaran a razén de una cada 65 m2. Cuando
existan dos o mas soétanos superpuestos, cada uno debera
cumplir el requerimiento prescripto. La distancia de cualquier
punto de un sétano, medida a través de la linea de libre
trayectoria hasta una caja de escalera, no debera superar los
20,00 m. Cuando existan 2 o mas salidas, las ubicaciones de
las mismas seran tales que permitan alcanzarlas desde

cualquier punto, ante un frente de fuego, sin atravesarlo.

El establecimiento se desarrolla en planta baja (con
entrepiso destinado a administracién) y no posee

sotanos, por lo que la condicion no corresponde.
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items

Condicion*

Descripcion

Explicacion seguin condicion de cumplimiento

Construccioén
6.1.5

NC

En subsuelos, cuando el inmueble tenga pisos altos, el acceso
al ascensor no podra ser directo, sino a través de una
antecamara con puerta de doble contacto y cierre automatico

y resistencia al fuego que corresponda.

El establecimiento no posee subsuelos, por lo que

esta condicion constructiva no resulta aplicable.

Construccion
6.1.6™

NO

A una distancia inferior a 5,00 m de la linea municipal en el
nivel de acceso, existiran elementos que permitan cortar el
suministro de gas, electricidad u otro fluido inflamable que
abastezca el edificio. Se asegurara mediante linea y/o equipos
especiales, el funcionamiento del equipo hidroneumatico de
incendio, de las bombas elevadoras de agua, de los
ascensores contra incendio, de la iluminacion y sefalizacion
de los medios de escape y de todo otro sistema directamente
afectado a la extincién y evacuacién, cuando el edificio sea

dejado sin corriente eléctrica en caso de un siniestro.

La condicién corresponde en funcién del riesgo
asignado al establecimiento. No se cumple, dado que
las llaves de corte de suministro eléctrico y de gas se
encuentran instaladas en el interior del edificio,
adosadas a la pared proxima al area de ciglienales, y
no sobre la Linea Municipal en el nivel de acceso, tal

como exige el inciso.

Construccioén
6.1.7

NC

En edificios de mas de 25,00 m. de altura total, se debera
contar con un ascensor por lo menos, de caracteristicas contra

incendio.

La altura total del edificio no supera los 25 m
establecidos como umbral por el inciso, por lo que

esta condicion no resulta aplicable.
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items

Condicion*

Descripcion

Explicacion segun condicion de cumplimiento

Extincion
711

NO

Todo edificio debera poseer matafuegos con un potencial
minimo de extinciéon equivalente a 1 Ay 5 BC, en cada piso,
en lugares accesibles y practicos, distribuidos a razén de 1
cada 200 m2 de superficie cubierta o fraccion. La clase de
estos elementos se correspondera con la clase de fuego
probable.

La condicién corresponde en funcién del riesgo del
establecimiento. Actualmente no se cumple, ya que el
taller no cuenta con ningun sistema de extincion
instalado. La cantidad y tipo de extintores necesarios
para su cumplimiento se determinaran en el apartado

correspondiente del presente trabajo.

Extincion
71.2

NO

La autoridad competente podra exigir, cuando a su juicio la
naturaleza del riesgo lo justifique, una mayor cantidad de
matafuegos, asi como también la ejecucién de instalaciones

fijas automaticas de extincion.

La determinacion de si corresponde una dotacion de
matafuegos superior a la minima exigida por el 7.1.1
—en funcién de las distancias de recorrido dentro del
establecimiento— se desarrollara en conjunto con
dicha condicién, en el apartado correspondiente al
célculo y disefio del sistema de extincion propuesto

para el taller.

Extincion
71.3

NC

Salvo para los riesgos 5 a 7, desde el segundo subsuelo
inclusive hacia abajo, se deberd colocar un sistema de

rociadores automaticos conforme a las normas aprobadas.

El establecimiento no posee subsuelo, condicion de

base para la exigencia prevista en este inciso.
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items

Condicion*

Descripcion

Explicacion segun condicion de cumplimiento

Extincion
71.4

NC

Toda pileta de natacion o estanque con agua, excepto el de incendio,
cuyo fondo se encuentre sobre el nivel del predio, de capacidad no
menor a 20 m3, debera equiparse con una cafieria de 76 mm. de
diametro, que permita tomar su caudal desde el frente del inmueble,

mediante una llave doble de incendio de 63,5 mm. de diametro.

El establecimiento no posee pileta de natacion ni
estanque de agua conforme a lo previsto en el

inciso.

Extincion
71.5

NC

Toda obra en construccion que supere los 25 m. de altura poseera
una caferia provisoria de 63,5 mm. de diametro interior que remate
en una boca de impulsién situada en la linea municipal. Ademas,
tendra como minimo una llave de 45 mm. en cada planta, en donde

se realicen tareas de armado del encofrado.

El establecimiento no alcanza las alturas ni
condiciones de referencia establecidas en el

presente inciso.

Extincion
7.1.6

NC

Todo edificio con méas de 25 m. y hasta 38 m., llevara una caferia de
63,5 mm. de diametro interior con llave de incendio de 45 mm. en
cada piso, conectada en su extremo superior con el tanque sanitario

y en el inferior con una boca de impulsion en la entrada del edificio.

El establecimiento no alcanza las alturas ni
condiciones de referencia establecidas en el

presente inciso.

Extincion
71.7

NC

Todo edificio que supere los 38 m. de altura cumplira la Condicion
E 1y ademas contara con boca de impulsion. Los medios de escape
deberan protegerse con un sistema de rociadores automaticos,

completados con avisadores y/o detectores de incendio.

El establecimiento no alcanza las alturas ni
condiciones de referencia establecidas en el

presente inciso.
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" Aclaracioén sobre la condicion 6.1.6: La condicion exige, por un lado, que existan elementos de corte de gas y electricidad accesibles
desde el exterior del edificio, a una distancia inferior a 5 m de la Linea Municipal en el nivel de acceso, de modo que puedan ser accionados
por personal de emergencia sin necesidad de ingresar al establecimiento en caso de siniestro; y por otro, que determinados sistemas
continden funcionando, aunque se corte el suministro eléctrico general.

En el caso del taller, ambos cortes se encuentran en el interior del edificio, por lo que se propone como medida correctiva su reubicacion
a un gabinete exterior sobre la fachada, dentro de los 5 m de la Linea Municipal, con acceso directo desde la via publica, mediante la
intervencion de un gasista matriculado para el corte de gas y de un electricista matriculado para el corte eléctrico general. Respecto de la
iluminacién y sefalizacién de los medios de escape, se prevé su resolucibn mediante equipos autébnomos con bateria propia,

independientes del suministro general del edificio.

Tabla 42- Aplicacién del cuadro de proteccién contra incendios- Condiciones Especificas.

Condiciones Especificas

items Condicion Descripcion Explicacion segun condicion de cumplimiento
(SI/NOINC) *
Cualquiera sea la ubicacion del edificio, estando éste en zona | Cumple. El predio cuenta con cerco perimetral
urbana o densamente poblada, el predio debera cercarse | conforme a lo exigido por la presente condicién,
Situacién preferentemente (salvo las aberturas exteriores de | delimitando el limite externo del establecimiento
S2 Sl comunicacion), con un muro de 3,00 m. de altura minima y 0,30 | respecto de la via publica/predios linderos.
m. de espesor de albaiileria de ladrillos macizos o 0,08 m. de
hormigon.
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items

Condicion
(SI/NO/NC) *

Descripcion

Explicacion segun condicion de cumplimiento

Construccioén
C1

NC

Las cajas de ascensores y montacargas estaran limitadas por
muros de resistencia al fuego, del mismo rango que el exigido
para los muros, y seran de doble contacto y estaran provistas

de cierre automatico.

El establecimiento no cuenta con ascensores ni
montacargas, por lo que no resulta de aplicacion
la exigencia de muros de resistencia al fuego y

doble contacto para dichas cajas.

Construccioén
C3

Si

Los sectores de incendio deberan tener una superficie de piso
no mayor de 1.000 m2. Si la superficie es superior a 1.000 m2,
deben efectuarse subdivisiones con muros cortafuego de modo
tal que los nuevos ambientes no excedan el area antedicha.

En lugar de la interposicion de muros cortafuego, podra
protegerse toda el area con rociadores automaticos para

superficies de piso cubiertas que no superen los 2.000 m2.

El sector de incendio comprende una superficie

de piso menor a 1000m?2.
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. Condicién
Items Descripcion Explicacion segun condicion de cumplimiento

(SI/NOINC) *

Solamente puede existir un piso alto destinado para oficina o | El entrepiso de administracion constituye un piso

trabajo, como dependencia del piso inferior, constituyendo una | alto destinado a oficina, dependiente del sector

misma unidad de trabajo siempre que posea salida|de administracion de planta baja, con el que

independiente. Se exceptuan estaciones de servicio donde se | conforma una misma unidad de trabajo —

podra construir pisos elevados destinados a garaje. En ningun | situacion que el inciso admite, pero condicionada

caso se permitira la construccion de subsuelos. a que posea salida independiente. En el caso

.. analizado, el entrepiso no cuenta con salida

Construccion . ) o )

82 NO propia al exterior: su Unico medio de acceso y
egreso es la escalera interna que desciende
hacia el sector de recepcion, debiendo el
personal evacuar necesariamente por la Unica
puerta de salida del establecimiento, compartida
con el resto de la planta. En consecuencia, no se
da cumplimiento a la exigencia de salida
independiente prevista por el inciso.

o o ] ) ] El local no supera los 500 m? de superficie de

L Cumplira la Condicion E 1 si el local tiene mas de 500 m2 de | )

Extincion o ) ] ] ] ] piso en planta baja (el taller cuenta con 249 m?
NC superficie de piso en planta baja o mas de 150 m2 si esta en ] L
E7 cubiertos), por lo que no resulta de aplicacién

pisos altos o sétanos.

esta condicién complementaria.
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"2 Aclaracién sobre la condicion Construccion C8: Se evaluo la posibilidad de dotar al
entrepiso de una salida independiente al exterior, conforme exige el inciso. Sin embargo,
el analisis constructivo del predio determina que dicha solucion no resulta viable: el Unico
pano de pared del entrepiso con posibilidad de vinculacién al exterior es el lateral izquierdo,
actualmente comprometido por una obra en construccién de propiedad del mismo titular,
cuya demolicion no resulta una alternativa razonable; el resto de los limites del entrepiso
no poseen desarrollo hacia el exterior del predio.

Como medida compensatoria, se evaluara en conjunto con el duefo del taller las medidas
que resulten viables de acuerdo con el nivel de riesgo existente. Hasta su solucién final, se
mantendra control sobre las vias de evacuacion, los recursos de sefalizacion, iluminacion
de emergencia y sistemas de alarma, a fin de garantizar la deteccion rapida de principios

de incendio.

5.2. Estudio de carga de fuego y analisis de la dotacion de extintores.

Para el andlisis de la carga de fuego, se considerd al edificio como un Unico sector de
incendio, dado que, conforme a la definiciébn establecida en la normativa vigente, el
establecimiento no presenta limitaciones con muros cortafuegos que permitan delimitar
sectores independientes. Bajo este principio, con el fin de facilitar el calculo de la carga de

fuego se ha zonificado por areas funcionales tal como se detalla a continuacion.

Tabla 43- Carga de fuego.

Instalaciones (M(é::lon:Z) Su?:]rzf;cne Q (Mcal)
Recepcion 53,70 18 966,6
Administracién 140 18 2520
Bafio 0 3,70 0
Comedor 73 7,30 532,90
Taller Mecanico 48 202,03 9697,44
L’?;f;é’; 72 42,12 3032,64
Total 291,15 16749,58
Poder calorifico Madera 4,4 Mcal/kg mad
Qs 13,08 Kg mad/m2

Una vez determinada la carga de fuego y clasificado el riesgo del establecimiento se
procede a definir los requerimientos de la dotacion de extincion. Para ellos, se han
considerado dos parametros fundamentales como los son el potencial extintor minimo y la

cantidad de unidades necesarias para cubrir la superficie total.
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En primer lugar, con base en los parametros definidos se seleccioné el potencial minimo
exigible. A continuacioén, se detallan las tablas de aplicacion que definen la capacidad
extintora requerida segun el Dto. 351/79 Anexo VII, donde en la tabla 44 se asigna el

potencial minimo para fuegos de clase A y en la tabla 45 para fuegos de clase B.

Tabla 44- Potencial extintor minimo fuegos de clase A.

CARGA RIESGO
DE Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesgo 5

FUEGO Explos. Inflam_ Muy Comb. Comb. Poco comb.
hasta 15Kg/m2 — — 1A 1A 1A
16 a 30 Kg/m2 — — 2A 1A 1A
31 a 60 Kg/m2 — — 3A 2A 1A
61 a 100 Kg/m2 — — 6A 4A A
=100 Kg/'m2 A determinar en cada caso.

Tabla 45- Potencial Extintor minimo fuegos de clase B.

CARGA RIESGO
DE Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesgo 5

FUEGO Explos. Inflam. Muy Comb. Comb. Poco comb.
hasta 15Kg/m2 — 6B 4B — —
16 a30 Kg/m2 — gB 6B — —
31a60Kg/m2 — 10B EB — —
61 a 100 Kg/im2 — 20B 10B — —
=100 Kg/'m2 A determinar en cada caso.

En segundo lugar, se determind la cantidad minima de equipos necesarios de acuerdo con
el criterio de distribucion establecido en la legislacion; donde se especifica que debe haber
un extintor cada 200 m? de superficie cubierta o fraccion, garantizando que las distancias
de recorrido no superen los 20 m para fuegos de clase Ay 15 m para fuegos de clase B.

El célculo de la dotacion se sintetiza en la siguiente expresion:

_ Stotal
© 200 m?
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Donde:
N: Cantidad de extintores requeridos.

Stotal: Superficie total del sector de incendio.

De acuerdo con dicho analisis, la Rectificadora MM deberia contar, como minimo, con un
total de 2 extintores. El calculo realizado en funcion de la carga de fuego y el riesgo del
establecimiento determina un potencial extintor minimo de 1A-4B; no obstante, la condicion
general de extincion establecida en el Anexo VII del Decreto N° 351/79 exige, para el
establecimiento bajo estudio, un potencial extintor minimo no inferior a 1A-5BC. Dado que

ambas exigencias resultan de cumplimiento obligatorio, se adopta el criterio mas restrictivo.

Cabe sefalar que, durante el relevamiento realizado se constaté que el establecimiento no
dispone actualmente de extintores, por lo que resulta necesaria la incorporacion de dichos
equipos como parte de las medidas de proteccion contra incendios propuestas en el
presente trabajo. Si bien el calculo normativo establece una dotacion minima de dos
extintores, se propone la instalacion de un total de tres equipos, considerando la
distribucion funcional del edificio y la necesidad de garantizar una respuesta inicial eficaz
ante un principio de incendio. Esta propuesta permite cumplir con las distancias maximas
de recorrido establecido por la normativa y mejorar la accesibilidad a los medios de
extincion desde todos los sectores del establecimiento. Asi mismo, se seleccionan
extintores de polvo quimico seco PQS ABC, debido a que el establecimiento presenta
materiales combustibles sélidos propios de las areas administrativas y del taller; asi como
también presenta aceites lubricantes, liquidos combustibles y quimicos en las areas de
mantenimiento y limpieza.

Como propuesta de implementacion, se seleccionaron equipos comercializados por la
empresa MELISAM, cuyas caracteristicas técnicas superan el potencial extintor minimo

exigido; a saber:
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Tabla 46- Propuesta de unidades extintoras.

Sector Extintor Propuesto Potencial Extintor
Recepcién y Administracion 1 PQS ABC 5 kg 6A 40BC
Taller Mecanico 1 PQS ABC 10 Kg 6 A60BC
Area de limpieza* 1 PQS ABC 5 Kg 6A 40 BC

*La zona de limpieza, tiene la particularidad de no contar con acceso interno desde el taller mecanico, sino
que se comunica directamente al exterior. Por esta razén se decide instalar una unidad extintora particular
para cumplir con los recursos minimos para atacar un principio de incendio en esa zona del establecimiento

donde se manejan quimicos y restos de combustibles.

Los equipos seleccionados presentan un potencial extintor superior al minimo requerido
(1A 5BC), proporcionando un mayor margen de seguridad frente a la contingencia, y
adecuandose a las caracteristicas operativas del establecimiento. Las especificaciones
técnicas de la propuesta se incorporan en el Anexo |l del presente apartado, a partir de las
fichas técnicas correspondientes.

Asi mismo, para asegurar que la dotacion instalada cumpla con su funcién, se ha de
implementar un procedimiento de control preventivo a través del Doc. Planilla de inspeccién
mensual- Anexo | donde se sistematiza la verificacién de carga, integridad del precinto y

accesibilidad de todos los extintores presentes en el taller.

5.3. Resistencia al fuego.

A partir de lo definido en este apartado se determina la capacidad de los elementos
constructivos del taller para mantener sus funciones de estabilidad, estanqueidad y
aislamiento térmico ante la exposicion al fuego. El establecimiento debe constatar que la
resistencia al fuego sea la adecuada para garantizar la integridad estructural durante el
tiempo necesario de evacuacion del personal y la intervencion del servicio de bomberos.
La resistencia al fuego, conceptualmente, se expresa mediante la letra “F”, seguida de un
valor numérico que indica el tiempo minimo, en minutos, durante el cual el elemento debe
mantener sus propiedades de estabilidad, estanqueidad y aislamiento térmico ante la
accion del fuego. En cumplimiento con los requerimientos, se han adoptado las exigencias
establecidas en el Dto. 351/79 Anexo VIl donde se especifica la resistencia segun el nivel

de riesgo, la carga de fuego y el tipo de ventilacion del establecimiento.
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Tabla 47- Resistencia al fuego para local con ventilacion natural.

Carga de Fuego Riesgo
1 2 3 4 3
Hasta 15 kg/m?2 — Feb F30 F30 —
Desde 16 hasta 30 kg/m2 — Fao Fel F30 F 30
Desde 31 hasta 60 kg/m2 — F 120 Fo0 F 60 F 30
Desde 61 hasta 100 kg/m2 — F 180 F120 Fo0 F 60
Mas de 100 kg/m2 — F 180 F 180 F 120 F 90

De acuerdo con los criterios expuestos se deja establecida la resistencia al fuego que
deberia cumplir Rectificadora MM segun la carga de fuego de 13,08 kg/m2, el nivel de
riesgo 3 “Muy Combustible” y la existencia de ventilacion natural.

La clasificacion F30 indica que los elementos constructivos que conforman el sector de
incendio deberian mantener sus condiciones durante un tiempo minimo de 30 minutos.
Este requisito tiene por finalidad limitar la propagacion del incendio, favorecer la evacuacion

segura de los ocupantes y facilitar la intervencion del servicio de bomberos.

5.4. Medios de escape.

Para la evaluacion de los medios de escape del edificio, se procedio a definir en primer
lugar la superficie de piso. De acuerdo con lo establecido en el Decreto N° 351/79, Anexo
VII, corresponde al area total de un piso comprendido dentro de las paredes exteriores,
menos las superficies ocupadas por los medios de escape y locales sanitarios y otros que
sean de uso comun del edificio. En funcién del relevamiento realizado, la superficie cubierta
total del establecimiento es de 291,14 m?. Descontando las superficies correspondientes al
sanitario y al comedor, por tratarse de locales de uso comun que no se consideran para
este calculo, se obtiene una superficie de piso total de 280,1532 m?2.

Posteriormente, se determind el factor de ocupacion aplicable en funcion del destino del
establecimiento. Segun la tabla del punto 3.1.2 del decreto mencionado, para edificios de

2
™ Asaber:

uso industrial corresponde adoptar un factor de ocupacion de 16 mpr—
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Tabla 48-Factor de ocupacion.

Uso X en m?
a) Sitios de asambleas, auditorios, salas de conciertos, salas de baile 1
b) Edificios educacionales, templos 2
c) Lugares de trabajo, locales, patios v terrazas destinados a comercio, mercados, 3
ferias, exposiciones, restaurantes

d) Salones de billares, canchas de bolos v bochas, gimnasios, pistas de patinaje, 5
refugios nocturnos de caridad

e) Edificio de escritorios y oficinas, bancos, bibliotecas, clinicas, asilos, internados, 8
casas de baile

f) Viviendas privadas v colectivas 12
g) Edificios industriales, el numero de ocupantes sera declarado por el propietario, en 16
su defecto sera

h) Salas de juego 2
1) Grandes tiendas, supermercados, planta baja v ler. subsuelo 3
j) Grandes tiendas, supermercados, pisos superiores 8
k) Hoteles, planta baja v restaurantes 3
I) Hoteles, pisos superiores 20
m) Depositos 30

A partir de dichos datos se calcula el numero total de personas a ser evacuadas
tedricamente, dividiendo la superficie de piso por el factor de ocupacion. Este asciende a
18 personas a evacuar en caso de siniestro. Con base en este numero de ocupantes, se
determiné el numero minimo de Unidades de Ancho de Salida (UAS) requeridas para
garantizar una evacuacion eficiente, arrojando un valor de 0,18 UAS lo que se corresponde
en metros; segun punto 3 del Anexo VIl del Decreto 351/79; con un ancho minimo de salida
de 1,17m. De igual manera, basandonos en el punto 3.1.3.1 del Anexo VII del Decreto
351/79: “cuando por calculo corresponda no mas de tres unidades de ancho de salida,
bastara con un medio de salida”. A continuacion, se presenta una tabla resumen con los
calculos efectuados para la verificacion de los medios de escape exigidos por la normativa
vigente, permitiendo visualizar de forma sintética los parametros considerados y los

resultados obtenidos.
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Tabla 49- Medios de salida.

Instalaciones del Superficie Xen Factor .d,e Unidad de UAS en Car]t. de
sl (m2) Uso m?2 ocupacion anchos de m medios de
(N) salida (n) salida
Recepcion 18
Administracion 18 o
Taller Mecénico ~ 202,03  CaiMcios g 18 0,18 1,1 1
industriales.

Area de Limpieza 42,12
Total 280,15

Conforme a los resultados del andlisis y el relevamiento de las condiciones edilicias, se
definieron 2 medios de escape debido a la configuracion de sus sectores. El primero
corresponde al acceso principal de 90 cm ubicado en el sector de recepcion, el cual
constituye la via de evacuacién prevista para las areas de administracién y taller mecanico.
El segundo corresponde a la salida independiente del sector de limpieza de 90 cm, cuya
incorporacion resulta necesaria debido a que dicho espacio no posee comunicacion interna
con el resto del edificio.

Aqui se hace una aclaracion respecto al porton de doble hoja corredizo existente en el taller
que no fue considerado como medio de escape, ya que su sistema de apertura y sus
caracteristicas operativas no garantizan una evacuacién rapida y segura en una situacion
de emergencia. Asi mismo, del relevamiento surge que las puertas correspondientes a los
medios de escape identificados abren actualmente hacia el interior del local, en sentido
contrario al de la circulacion de evacuacion. Esta disposicion contraviene lo exigido en el
Decreto N° 351/79, que establece que las puertas de salida deben abrir en el sentido de la
corriente de evacuacion de las personas, a fin de no obstruir el flujo de circulacion en una
situacion de emergencia. Esta condicién se identifica como un punto a subsanar, dentro de
las mejoras del presente proyecto.

Con el fin de dar cierre a dicho apartado, se concluye que la distribucion adoptada con dos
medios de salida que en conjunto tienen un total de 1,80 m no solo cumple con lo normado
sino que garantiza que todos los sectores del establecimiento dispongan de una via de
evacuacion claramente definida, segun las caracteristicas constructivas del taller. Esto se
plasma en el plano de evacuacion expuesto en el Capitulo VI- Apartado Il del presente

proyecto de grado correspondiente al Plan de respuesta ante incendios.

6. Anexos
= Anexo I- Planilla de Inspeccion de mensual de extintores.

= Anexo ll- Ficha Técnica de Extintores Propuestos.
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Anexo I- Planilla de inspeccion mensual

Doc. N°:
Planilla de Inspeccién Mensual de Extintores Rev. N°:

Emitido:

Empresa Sector

Fecha de inspeccion Responsable de inspeccion

Informacion Puntos por controlar
o Ife.cha Fecha de | Precinto | Mandmetro | Dafios Mangugra y . Sefalizacion | Acceso .
N ultima . . L boquilla Etiqueta apta L . Observaciones
o L ) . - . vencimiento | operativo apto fisicos . visible Libre
N° [ Ubicacién | Tipo | Tamano | Identificatorio | recarga operativos

En las columnas de puntos

Conclusiones

a controlar se debe tildar en caso que se encuentre en las condiciones 6ptimas y marcar con una cruz aquellos que tengan algun desvié.

Cantidad de extintores
inspeccionados

Cantidad de extintores
conformes

Cantidad de observaciones

Acciones correctivas/preventivas propuestas

Firma jefe del taller

Firma Responsable de Inspeccion
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Anexo lI- Ficha Técnica de Extintores Propuestos.

I\ Melisam

EXTINTORES

Extintoras manuakes presurizados a base de Polvo ABC

Caracteristicas técnicas

* Fabricacos con |a miks alta teonakagla con matenales duraderas y de gran cakdad.

* Sanicilo funcionamisnto y manten mente.

+ Rcipienie de chapa de acero al carbono laminada &n fric calidad comercial SAE 1010 de primera cal idad.

* Whula de latdn con palancas de accicnaméenta &n chaga oe acero all carbono resubierta con pinura en
Pk prolester ooon atta resisberecia a la indlenmeene.

* Wistago de labdn, con askento ¥ o'ring de caucho sinmtético.

* Mandmetro con cuenpo die adn y caja de aoere inocdabike con sello IRAM 3533

+ Tubo die pesca de aoens al carbono de gran caudal de descarga.

+ Rssiphenie recubbsro ecdenonments com piniura en pakvo polesier con alia esstencia a la inbempssrie.

« Emialacos en resistentes oot individualess di cartdn oomugaca.

+ Flaca de instrucckones v mamenimiento de facl lechura.

+ Prosurizado con Nitrégeno seoo.

* Sarantia de fabricacion: 1afa.

Aplicaciones:

* | usirias v comencios

+ Whdendas

+ Reskdencias poblicas

# Oficings sdministratves

* Caniras de artenchon de salud

* Egpoecticulos v booales de reunién
# Bases, caleierlas y restauranies

4 Esouedas y universidackess

Especificaciones

Polvo ABC - Manual - 2,5 Kg - 5§ Kg - 10 Kg

Capackdad L5 kg 5 EQ W Kg
Pesi brsto 5,100 Kg B.450 Kg 15,500 kg
Alura 435 mim 45E mim E30 mim
Ancho 217 mim 245 mim 255 mim
Profundidad 125 mm 158 mm 179 mem
Potencial et iror 34 208:C G:4 408:C G:A B0EC
Horma IRAM del agente extinor 3553 3553 35ES
Horma IRAM del Extintar 3523 3573 3823
Rosca de b walvala MZE0 M3 W30
Presidn de @nsaya 35 Mpa 2.5 Mpa 3.5 Mpa
Prasioin o serachs 1,4 Mpa 1.4 Mpa 1.4 Mpa
Ranga de tempen iua die opssckn 25 Coa 80T 2B Ca+80"C 28" C & +E0"C
Thempd dhe descarga minima B Eag WD Sag. 17 Sasg.

Destributdos autanzado



RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM 207

p Il Melisam

EXTINTORES

Extintores manuales presurizados a base de Polvo ABC

Caraciensiicas lecnicas

* Fabficedo con la mmds aita tecrodogia oon mMaberiaks duradencs v de gran cakdad.

* Bprer i L b0 Misen 0o Y Analian enianio.

Recipionne do chapa o eteno @l cerbono laminada an fro cabdad comerncial SAE B0 de privera calidad
Vilyula di labdn con palencas de accionamieno en chapa de aoeno al carbone recubiena con GiNDea an
poket pobestar con ala resstonia & la imerpsia.

Viknago de kabdn, G0 GEREnD0 ¥ OTing da cauokd sintdtion

Mandmeans oon cueipo b kidn v oaje e e noadable con sello BAM 3533,

Ty iy priciersa i voad o bl cawbonos di gran ceudal de destarga

Rl s ralii b i e Iesnie COn Dinbure on Bolvo pollener con sha nesichencia & la ineempare
Ervinal st @i fakiatantes cajas ndiduales de camdn cor ugada.

Placa. die insOruotions ¥ manienimiantio da 1] oo

Peesiriziado con Mteddgand se s

Oarantia de fabricacidn 1 alo.

& & & &

& & & @

Aplicacionss:

# fradsarii ¥ CORENCIOE

* Vinandas

* Remidencias piblicas

w Oficinas aleriniiraivas

* Canteos de atencdn do salud

# Eapictdoibis v lonaes e reunidn
= Bari, calinir s ¥ ricieseies

* Encualis y universdades

Especilicaciones

Pashao ABC - Marnual - 2.5 Kg-5Kg-10kKg

Capacidad 15 kg 5 K 10 Kg
P beuto 5,100 Kg 8,450 Kg 15,500 Kg
Aluira 435 mim 55 630 i
Ancho HT mm 245 min 255 mrem
Profundidad 125 erem 155 i 173 mim
Pesencial extinbor A POEC Bel 0BT Eioh BOE:C
horma |Rd M dial agene etinmon 3565 3559 3565
hhorma [ R M dial Estienos 333 3523 3533
Rosca da kb wiivula M30 W30 M30
Praskn o ercayo 3,5 Mpa 35 Moa 3.5Mpa
Prasken o Senicia 14 Mpa 1.4 Mpa 14 Moa
Ry o TRMPRTAILG 0% oRsrackn 35 C a+B0T 35 C @ +60°C 35" C o +60°C

Tiampo de Sescanga minima B Seg. B0 Seg. 17 Sag.




V- Procedimiento de reporte e investigacion de accidentes

Procedimiento de
reporte e
investigacion de
accidentes

Rectificadora MM



RAMOS, A.: Gestion de Riesgos Laborales Rectificadora MM 208

Procedimiento Doc. N°:
De Reporte e Investigacion de Rev. N°:
accidentes Emitido-

1. Objetivo

A través del presente documento se busca desarrollar un procedimiento que permita
recolectar, analizar y documentar los factores determinantes de los eventos de seguridad.
El propdsito es disponer de una herramienta de gestion eficaz que facilite la identificacién
de las desviaciones operativas para mitigar riesgos y adoptar medidas preventivas para la

mejora continua de la Rectificadora MM.

2. Alcance

Este procedimiento aplica al reporte, registro e investigacion de accidentes de trabajo,

incidentes y enfermedades profesionales que ocurran o sean detectadas en la rectificadora.

3. Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacién coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Liderar técnicamente la investigacion a través de entrevistas, el analisis de la
escena Yy la determinacién de la causa raiz del evento.

= Confeccionar el Informe de Investigacion de Accidentes, dejando documentado el
analisis técnico.

= Proponer las medidas preventivas/correctivas con los responsables de ejecucion y

establecer plazos de control para asegurar que se implementen las mismas.

Jefe del taller

= Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
procedimiento.

= Planificar y establecer fechas para la obtencién de los resultados del andlisis.
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= Garantizar que todo accidente sea reportado y tratado de manera adecuada.
= Asegurar que los trabajadores dispongan del tiempo necesario para participar de

las investigaciones.

Personal operativo

= Comunicar de forma inmediata cualquier accidente al Jefe o al Responsable de
seguridad e higiene, indicando cualquier informacion que aporte a la investigacion.
= Participar activamente de la implementacion de las medidas de seguridad que se

establezcan tras el analisis de accidentes.

4. Normativa

= Ley N° 24557- Ley de Riesgos del Trabajo.

= Resolucién SRT 156/96- Accidentes Profesionales.

= Resolucion SRT 204/96- Mecanismos y procedimientos para la denuncia de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

= Resoluciéon SRT 78/96- Procedimiento general de denuncia de accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales.

= Resoluciéon SRT 230/03- Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

5. Desarrollo

5.1. Reporte del evento

Ante la ocurrencia de un accidente de trabajo, incidente o sospecha de enfermedad
profesional, el trabajador involucrado o cualquier observador que tome conocimiento del
hecho debera comunicarlo de manera inmediata al responsable del taller. Posteriormente,
se deberd dar aviso al responsable de seguridad e higiene quien se encargara de verificar
que la situacion haya sido controlada y que se hayan aplicado las medidas
correspondientes al plan de respuesta ante accidentes.

Aqui comienza la gestion de eventos de seguridad del taller, donde inicialmente se debera
documentar el hecho mediante el Registro Preliminar del Anexo I. Alli se mencionan los
datos disponibles al momento del reporte, tales como fecha y hora de ocurrencia, lugar,
personas/sector/maquinaria involucrada, descripcidbn y consecuencias observadas.
Cuando corresponda, se realizara la denuncia ante la Aseguradora de Riesgos del Trabajo

conforme los requisitos y plazos establecidos por la normativa vigente.
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5.2. Investigacion del evento

Una vez realizado el reporte, el servicio de seguridad e higiene dara comienzo a la
investigacion del evento con el objetivo de determinar los factores que llevaron a la
materializacién del riesgo.

Esto se logra recolectando informacion del hecho a través de inspecciones del lugar,
registro fotografico, entrevistas a personas involucradas y revisidbn de documentacion
relacionada como procedimientos de trabajo, registro de capacitacién, mantenimiento de
equipos y uso de elementos de proteccion personal. Toda la informacion obtenida debera
ser incorporada al Informe Técnico de Investigacion del Anexo Il junto con las evidencias y
antecedentes necesarios para realizar el andlisis correspondiente.

A partir de lo mencionado, se efectuara el analisis de las causas mediante la aplicacion del
método de los 5 porqué, que permite profundizar en los factores que intervinieron en la
ocurrencia del hecho, evitando limitar la investigacion unicamente a las causas inmediatas
y orientando las medidas posteriores a la eliminacién o control de dichos factores. Los
resultados generalmente arrojan mas de una causa raiz por lo que le permiten al
responsable mitigar cualquier riesgo para futuras operaciones mediante la modificacion de
procedimientos de trabajo, mejoras en las condiciones del entorno, adecuaciones de
equipos y/o instalaciones, capacitaciones, actualizacion de documentacioén, entre otras.
Cabe aclarar que cada accion debera contar con un responsable asignado y un plazo de
implementacion, dejando registro de las mismas dentro del informe para garantizar su
seguimiento.

Por ultimo, antes de cerrar la investigacion, el responsable designado debera evaluar la
eficacia de las medidas adoptadas asegurando que se hayan controlado las causas
identificadas y que estas sirvan de antecedente para futuras evaluaciones, auditorias o

procesos de mejora del sistema de gestion del taller.

6. Anexos

e Anexo |- Reporte Preliminar.

e Anexo ll- Informe técnico de investigacion.
¢ Anexo lll- Declaracion de testigos.

e Anexo IV- Formulario de denuncia de accidente o enfermedad profesional ART.
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Doc. N°:
Reporte Preliminar Rev. N°:
Emitido:
Datos del evento

Fecha del reporte Hora del reporte

Fecha del accidente Hora del accidente

Empresa

Sector

Maquinaria o Tarea

que se realizaba

Datos del accidentado

Nombre Apellido

Edad Puesto

Tipo de lesion

aparente

Parte de cuerpo

afectada

Descripcion breve del evento
Acciones inmediatas adoptadas
Marque con una tilde cuando corresponda
items importantes Si No

Requirié primeros auxilios

Fue derivado a un centro de salud

Firma y Aclaracion de Firma y aclaracion del Responsable

quien reporta de SSA
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Doc. N°:
Informe técnico de investigacion Rev. N°:
Emitido:
Datos del accidentado
Nombre Apellido
N° Legajo/DNI Puesto
Edad Género
Antigliedad en la empresa Qr?ttlagll:)iias?o
Enfermedades cronicas
Seleccione el que corresponda
Incidente Accidente
Datos del evento
Fecha Hora
Sector involucrado
Tarea que se realizaba
Maquinaria/Equipo involucrado
Operario que reporta
Adjunta Imagenes Sl NO

Descripcion del evento
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Causas del evento

EPP inadecuado lluminacién inadecuada

Equipo o herramienta sin

] ]
Falta de EPP ] proteccion []
Equipo o herramienta

EPP defectuoso ] defectuoso ]
Instalacion

eléctrica [ ] [ ]
defectuosa Falta de conocimientos

Ventilaciéon Omisién de

deficiente [] instrucciones/procedimientos ]

Falta de
Vibraciones ] instrucciones/procedimientos ]
Ruido excesivo |:| Falta de mantenimiento |:|
Acto inseguro ] Ergondmica ]
Condicién insegura |:| Otras |:|
Datos del equipo/maquinaria

Tipo |Marca

Fecha de

mantenimiento

Contaba con sus

protecciones S| L] NO L]
Condiciones en el

momento del

accidente

Consecuencias del evento

Tipo de lesiones

Partes del cuerpo

afectadas

Gravedad

Tratamiento

recibido

Dafos materiales

Interrupcion de

actividades Sl |:| NO El

Testigos
Nombre y ‘s . .
Apellido Funcioén Legajo/DNI Firma
Firmay
Firmay Aclaracion

Firma y Aclaracion Aclaracién del Responsable

del accidentado Jefe del taller SSA
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Anexo llI- Declaracién de testigos.

Doc. N°:
Declaracion de testigos Rev. N°:

Emitido:

Empleador
Locacién

Fecha y hora del
evento

Resumen del evento

¢ Qué tareas realizaba antes del accidente?

¢Qué tareas realizaba al momento del accidente?

¢ Qué acciones tomé inmediatamente después del accidente?

En su opinidn, ¢ Por qué ocurrié el accidente?

¢Habia otras personas presentes al momento del incidente?

Nombre del .
entrevistado [l [l
NO”.”bre de los Fecha Firma
testigos
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Anexo IV-Formulario de denuncia ASOCIART.

DENUNCIA DE ACCIDENTE DE TRABAJO @
O ENFERMEDAD PROFESIONAL ASOCIART

I CAE R AT ] @R DD T 1

EMPLEADOR

Henliv 6 G imprea 4] E L T
Daniclio [ ] Pizwinia CF
I Fii Emal

ESTABLECONMIENTO DE DCURRENCS DEL ACODENTE O DETECCIDN DE L& ENFERMEDAD PROFESIDNAL

Hom b CUIT pcumencia o daieociis Cibdigs Evahierimianis
on T b Lovzalidad
Fria de DCLITenita a dateocds CF Emipriesa sebcormranada [ 5 ] Me

DATDS DEL TRABAIADOR

palicks i normhbi Tipe § N* 2 Scsmanm
DL Mariorakdad T Facha e nacimisnin @ Sawa | M [ |F
Domicilio Lecabead Froemnidia [a ]
Ertadn Salen | Louer | Wodo | Devonssa | beparsdo | Lo Hehe
(=
Rt det NSl e laamonta ! i Ficha O inQii al sabl e msmo J i Terme det mrabsio habinal [ Fija | |-1|:-'..r..-:
Ioimaada habitsal | DesdaHatla) Sz h COATIL R Fach Ghinmo ad e seribdkn i i
Db wxia Sismama bl || ] Repans | | Capraliaciin  &FP
Feas1s 20 tabap on o momenis Sl accideia o daneccdn da Enkumedad Proksional lighatad

PoiS1225 Uabapd aniiay Antigletad
mul TL PR i i iy iyt

IKFORMECION SOBRE EL SIMIESTRO
ACCEETo o tradalo B Ertamealad o

En of mabajy En ovoceni o lugarda wahaje ) Aliro vobear dal nabaje [ Desplaoamianis as w jomada labosal - [ 0o
ACCIDENTE DE TRABRAKD
Rt ] ] Horanio o L joiraadd ol S ol aocidasis Hata acilaste
Facha de inicio de |3 | ressianiia kborl i i PRt b it 1 i el al momianin el accadama 5 L B
Dhas il Sl ot cheaies § 56 CONHETEE Ikt
tyaste natwial awcado ] Diagnisiicn 10 ] | ] L |
Moniiakaa Selakabin 0 | | 1 | | 3 | 1 |
Formma ol accidasis L1 11 Tosadsd coerpo afaciada 1 | ] 1 ] 3]
ENFERMEDAD PROFESIOHAL
Agrra M Jorai el numrpa Terrom e [T o e - T R e e e o s
Dacroca i WER Bacwdo et Hrciads Bpoecen d mmiin o dagrenia ot Lala rauuercn kol
A Lanare
1 (Fm abdal
Aomie Lananty
1w Lablai
fgmie Lasary
1 (ém Lablai
LA EMFERMIEDAD SE DETECTD EN foddigos de detecciin de la eed er medad)
e LRSI F A pralangads A Sarwiorg FaEc L] Prriag dica 1
e e K WY TCH OF 2Nt O TasT 1 Haopilal pablca H ot Mo H
txaerwn e srme - (ea sxaal o Lo uits on Ank ra Howrt by Prlscan AR 1
Dz Asiancial
Domiciio Localidas
Frewingda CF Tl

ACCIDERTE IN ITIKERE

Dasireia pobdad W° LhsZjuinbad Cofdal Ik

Lisgad Firmiai o i nis
Facha Araraciin Sl denerciama
L RASLA Wt COMPLE IR B FOFMULAFIDES TR DEFOMISLES BN Ls WES Dl dal denenciaima

mww._anaciart com.ar & LEF L CUEMIE 2800-S5E-00%S




VI-Plan Anual de Capacitaciones

Plan anual de
capacitaciones

Rectificadora MM
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Doc. N°:

Plan Anual de Capacitaciones Rev. N°:

Emitido:

1. Objetivo

El objetivo se centra en definir un programa sistematico de capacitacién que permita brindar
al personal los conocimientos y herramientas necesarias para la ejecuciéon segura de sus
actividades, considerando los riesgos asociados a cada puesto de trabajo; promoviendo la

adopcion de practicas preventivas y dando cumplimiento a los requisitos legales vigentes.

2. Alcance

El presente documento posee caracter mandatorio y es de aplicacion para todas las
actividades desarrolladas en la Rectificadora MM. El alcance abarca el periodo
correspondiente al ano calendario, con revisiones anuales en funcion de actualizaciones

en la normativa vigente o la matriz de riesgos.

3. Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacidén coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Disenar el cronograma anual basado en la evaluacion de riesgos realizada y lo
normado por la legislacion en términos de capacitaciones.

= Elaborar el contenido tedrico-practico y seleccionar los medios mas adecuados para
lograr captar la atencion de los presentes.

= Evaluar la eficiencia de las capacitaciones y mantener actualizado el registro de
capacitaciones.
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Jefe del taller

= Sera responsable de aprobar y controlar que se aplique el Plan de Capacitaciones
desarrollado en concordancia con los requisitos legales y técnicos vigentes. Bajo
ese fin, deberd promover la aplicacién de las medidas preventivas propuestas,
asegurando los recursos materiales y organizativos que correspondan.

= Gestionara y garantizara los recursos necesarios para el cumplimiento del presente

procedimiento.

Personal operativo

= Deberan participar activamente de las actividades programadas en el marco del
Plan Anual de Capacitaciones.

= Deberan implementar los conocimientos adquiridos en sus actividades laborales.

= Informaran al Responsable de seguridad e higiene, la aparicion de nuevas
situaciones que bajo su criterio estén modificando la evaluacion anterior de una

actividad y/o proceso para favorecer la mejora continua en el taller.

4. Normativa
= Ley N°19.587 Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
= Decreto Reglamentario N° 351/79.
= Res. SRT 905/2015.

5. Desarrollo

5.1. Metodologia de capacitacion

La ejecuciéon del presente plan se llevara a cabo por medio de un modelo mixto que
combina la capacitacion tedrica con la practica supervisada en el puesto de trabajo. La
instancia tedrica se desarrollara en un sector acondicionado, utilizando recursos
audiovisuales como videos técnicos, presentaciones dinamicas y analisis de fotografias de
casos reales de rectificadoras. Este material resulta fundamental para ilustrar de forma
clara la mecanica de los accidentes y la importancia de aplicar medidas preventivas
orientadas a promover la seguridad operativa. Ademas, se entregara material de soporte
fisico que sirva de guia de consulta rapida para el desarrollo de tareas diarias.

Por su parte, la instancia practica se realizara directamente en el sector operativo,

trasladando los conceptos tedricos a la operacion sobre las diversas maquinas
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rectificadoras y/o alesadoras. Esto permite que el operario reconozca los peligros
presentes, se entrene en el uso de los sistemas de proteccién teniendo como soporte la
supervision del responsable de higiene y seguridad. De esta manera, se conforma una
formacion integral donde la practica en maquinaria consolida los conceptos técnicos para
operar de forma segura.

La efectividad de dichas capacitaciones se evaluara a través de una evaluacion al finalizar
cada médulo tedrico-practico. La misma podra consistir en cuestionarios multiple choice,
resolucion de casos o pruebas de desempeio sobre la maquinaria.

Con posterioridad a la capacitaciéon, el responsable de higiene y seguridad realizara
observaciones de la tarea con el propésito de verificar la transferencia de los conceptos al

puesto de trabajo y de esta forma ir creando una cultura de seguridad entre los operarios.

5.2. Registro de asistencia

Toda instancia de capacitacion sera formalizada mediante un Acta de Reunion, el cual
constituye la evidencia documental obligatoria ante auditorias o requerimientos de control.

Dicho registro sera completado por los asistentes y contendra la siguiente informacion:

a. Datos de la capacitacion: Fecha, tema tratado, duracién de la jornada y nombre del

capacitador.

b. Identificacién del personal: Nombre, Apellido, DNI.

c. Validacién: Firma del trabajador para certificar participacion y recepcion del material
brindado.

Estos registros seran archivados en el legajo de higiene y seguridad de la empresa,
conformando un historial de formacién que respalde el sistema de gestidon preventivo

aplicado en la rectificadora y asegure la competencia del personal.

5.3. Planificacion de Cronograma Anual de Capacitaciones

El cronograma anual de capacitaciones es una herramienta disefiada para sistematizar y
coordinar las actividades de formacion de los operarios durante el afio. Su funcién principal
es garantizar que los temas se dicten de manera ordenada, permitiendo organizar las
actividades formativas de manera compatible con la operacién del taller. Este esquema
distribuye los contenidos a lo largo del afio de manera estratégica, detallando para cada

unidad el periodo de ejecucion y la tematica especifica. Cabe remarcar que, la seleccion
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de los contenidos se realizara considerando a la evaluacion de riesgos, los requisitos

legales y las necesidades detectadas en los puestos de trabajo.

6. Anexos
e Anexo |- Registro de asistencia

e Anexo lI- Cronograma Anual de Capacitaciones



RAMOS, A.: Gestion de Riesgos Laborales Rectificadora MM 220

9
%

4 &

2 <
R

Anexo |- Registro de asistencia

Doc. N°:
Registro de Capacitaciones Rev. N°:
Emitido:
Locacion recha de
la reunién
Tema Duracién
principal

Contenido Expuesto

Importante

Entrega de material

L]

Evaluacioén tedrica y/o practica

Lista de asistentes

Nombre y . .
Apellido Funcion DNI Firma
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Anexo lI- Cronograma Anual de Capacitaciones

Doc. N°:
Cronograma de Capacitaciéon Anual Rev. N°:
Emitido:
Mes
. Enero |Febrero| Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre [ Diciembre
Tema Duracién
Semana | Semana [ Semana [ Semana | Semana | Semana | Semana [ Semana| Semana [Semana| Semana Semana
1(2(3]14]1|2(3]4]1]12]|3[4]1]2]|3]|4[1[2]3]|4]|1[2[3]4]1]|2(3[4]1]2]|3[4[1[2[3[4]1]2|3[4[1]2]|3[4]1[2]|3[4
1 Induccpr’l- Iden.tlflcauon de peligros y 60 min
evaluacion de riesgos.
2 |Programa de orden y limpieza 20 min .
3 |Riesgo mecanico en maquinas y herramientas | 45 min I
4 |Uso y cuidado de EPPs 30 min l
5 |Riesgo eléctrico 45 min l
6 |Manejo de productos quimicos 45 min —I
7 Plan de contingencia ante emergencias: Roles 60 min
y respuestas.
8 |Simulacro de evacuacion y uso de extintores 90 min I
Programa de ergonomia: Levantamiento
9 |manual de cargas, posturas forzadas, 45 min
bipedestacion.
10 [Riesgos higiénicos 45 min ll
1 Procedimientos_de trabajo seguro segun 60 min
puesto de trabajo
12| Primeros auxilios y RCP 120 min i




VII- Procedimiento de Selecciéon y Entrega de EPP.
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Procedimiento de Doc. N°:

Selecciéon y Entrega de Elementos [Rev. N°:

de Proteccion Personal

Emitido:

1. Objetivo

El objetivo es establecer los criterios para la identificacion, seleccion, adquisicién y entrega
de elementos de proteccion personal necesarios para el desarrollo de las tareas en la
rectificadora. Es fundamental garantizar que cada operario cuente con el equipo apropiado

para mitigar los riesgos que no han podido ser eliminados mediante los controles previos.

2. Alcance

El presente documento posee caracter mandatorio y es de aplicacién para todos los

operarios que desarrollen actividades en la Rectificadora MM.

3. Responsabilidades

La correcta aplicaciéon del presente procedimiento requiere la participacién coordinada de
todos los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora
MM. A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del

marco de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Determinar el tipo de EPP adecuado para cada puesto laboral basado en la matriz
de riesgo efectuada y en los estandares de seguridad requeridos.

= Gestionar y archivar las constancias de entrega de EPP bajo la normativa legal
vigente para actuar como respaldo legal de la rectificadora.

= Realizar inspecciones periddicas para verificar el estado de los equipos y su uso
adecuado por parte de los operarios.

= Capacitar y entrenar a los operarios en el uso y conservacion adecuada de los
EPPs.
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Jefe del taller

Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
procedimiento.

Asegurar un stock de seguridad para permitir el recambio inmediato ante roturas o
perdidas de los elementos.

Validar las planillas de entrega de EPP como autoridad responsable de la

rectificadora.

Personal operativo

5.

Utilizar de forma obligatoria y permanentemente el EPP asignado durante las
actividades laborales.

Adoptar el habito de limpieza y mantenimiento basico de los EPPs para evitar
deterioro prematuro.

Informar al jefe del taller o responsable de seguridad ante la perdida, rotura o

vencimiento de cualquier EPP para su recambio inmediato.

Normativa

= Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587
= Decreto Reglamentario N° 351/79.

= Resoluciéon SRT 299/11.

=  Resolucion Ministerio de Economia 18/2025.

Desarrollo

5.1. Proceso de seleccion

La seleccion de los elementos de proteccién personal (EPP) se fundamenta en los riesgos

identificados en el proceso IPCR “Ildentificacion de Peligros y Control de Riesgos”;

considerandose como la ultima barrera en la jerarquia de control. Este procedimiento

asegura que se seleccione el equipo adecuado para el nivel de riesgo, la actividad que se

va a desarrollar en concordancia con la comodidad del operario y la necesidad de

elementos de proteccién adicionales.

Asi mismo, durante el proceso de seleccién se constatara que los elementos de proteccion

personal cumplan con los requisitos de certificacion establecidos por la normativa vigente.
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La certificacion exigida dependera de la categoria de riesgo (I, Il o lll) en la que se encuadre

el EPP; conforme a los criterios establecidos en la Tabla 50.

Tabla 50- Criterios de certificacion de EPP.

i Procedimiento de
Categoria L ..
. Especificaciones evaluacion de
de riesgo .
conformidad

Proteccion contra riesgos minimos. Se toman en forma
exclusiva los siguientes: 1. Contacto con superficies calientes | Informe de ensayo
que no superan los 50 °C; 2. Condiciones atmosféricas que no de laboratorio o
sean de naturaleza extrema; 3. Contacto con materiales de Certificacion 1b,
limpieza de accion débil o contacto prolongado con agua; 4. 2,34y5

Lesiones mecanicas superficiales.

Proteccion contra riesgos que no se encuentran definidos en Certificacion 1b,

las categorias | y Ill. 2,34y5

Proteccion contra riesgos elevados. Contempla
exclusivamente los riesgos con consecuencias muy graves,
que pueden generar danos irreversibles a la salud o la muerte,
en relacion a: 1. Las sustancias y mezclas que son peligrosas
para la salud; 2. Agentes bioldgicos nocivos; 3. Ambientes con
temperaturas altas cuyos efectos pueden ser comparables a
los de una temperatura del aire de, al menos, 100 °C; 4.
i Certificacién 1b y 5
Ambientes con temperaturas bajas cuyos efectos pueden ser
comparables a los de una temperatura del aire de — 50 °C o
menos; 5. Atmdsferas con deficiencia de oxigeno; 6.
Radiaciones ionizantes; 7. Caidas de altura; 8. Descargas
eléctricas y trabajos bajo tension eléctrica; 9. Ahogamiento;
10. Cortes por sierras de cadena accionadas a mano; 11.

Chorros de alta presion; 12. Ruidos nocivos

En funcién de ello, se comprobara que el equipo presente las identificaciones
reglamentarias correspondientes, tales como el cdédigo QR AR de trazabilidad y el marcado
del organismo certificador. En caso que este sea importado se debera verificar que la
certificacion haya sido emitida por un organismo de evaluacion de la conformidad
reconocido por el Organismo Argentino de Acreditacion (OAA), de acuerdo con lo

establecido en la normativa para garantizar su comercializacion en el pais.
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Cabe aclarar, que se establece como condicién obligatoria que todo personal que se
encuentre dentro de la rectificadora, incluyendo personal visitante, debera cumplir con el

uso de EPPs designados para cada actividad especifica.

5.2. Metodologia de entrega y registro legal

La entrega de EPP se realiza de forma personalizada antes del inicio de la actividad
operativa; y se formaliza mediante la “Constancia de Entrega de EPP” segin Res. SRT
299/11. En dicho registro se asienta la marca, modelo, cantidad, certificacion del elemento
y se debe firmar por el trabajador, quien por este medio reconoce la recepcién de los EPP
en condiciones optimas para su uso.

Es importante destacar que los elementos entregados son de uso estrictamente individual
y personal; quedando prohibido el intercambio entre operarios por razones de higiene y
prevencion de danos secundarios. Asi mismo, el personal debe estar al tanto de que los
EPP se entregan para fines de proteccién de su propia integridad psicofisica por lo que se

prohibe su comercializacion, y/o su alteracion.

5.3. Capacitacion, uso y mantenimiento

Este punto se encuentra vinculado con el apartado de “Plan de Capacitacion Anual”,
estableciendo la necesidad de entrenamiento de los operarios respecto al modo de uso,
mantenimiento higiénico y limitaciones de cada EPP entregado. Se incluye ademas la
indicacion de realizar una inspeccién visual pre-uso; y en caso de detectar anomalias en
los elementos, se debe comunicar al responsable de seguridad o al jefe del taller para su
recambio inmediato.

La reposicion se gestionara ante el desgaste por uso, rotura, vencimiento establecido por

el fabricante o periodicidad establecida en los requisitos legales que la empresa designe.

5.4 Cuadros técnicos de especificaciones

En este apartado se presentan las tablas que detallan las caracteristicas técnicas de los

EPPs y la asignacién por puesto para la Rectificadora MM.
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Tabla 51- Elementos de Proteccién Personal.

Outdoor/Indoor

Esto ultimo es debido a una pelicula que protege el lente del
deterioro natural por el manipuleo diario.
Si el trabajador requiere cristales correctores se le deben

proporcionar las gafas con la correspondiente graduacion.

Imagen EPP Identificacion Descripcion Riesgos por cubrir
Calzado de proteccion ergondmico disefiado para la | Caida de objetos.
Calzado Funcional proteccion integral del pie. Posee puntera de acero capaz de | Aplastamiento.
de Frontier M soportar impactos, suela de poliuretano densidad resistente a | Pisada sobre objetos
Seguridad | Linea Ultralivianos | la abrasion e hidrocarburos, propiedades dieléctricas y disefio | punzantes.
textil interno respirable. Contacto eléctrico.
Elemento destinado a proteger los ojos y la cara del trabajador
ante riesgos externos como proyeccion de particulas,
salpicaduras de sustancias quimicas, radiaciones, | Proyeccion de
Libus quemaduras por fuentes luminosas rayos laser, entre otros. | sustancias o]
QD Gafas de Argon Elte Por ser fabricado en policarbonato de grado o&ptico tiene | particulas.
= seguridad proteccion de radiacion UV y sistema de anti rayadura (HC). | Exposicién ocular a

sustancias quimicas.
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Imagen EPP Identificacion Descripcion Riesgos por cubrir
Indumentaria de cuerpo completo destinada a la proteccién de
la bi . . Enganche de ropa
a piel y la ropa particular del operario contra agentes externos.
Boris Confeccion en tejido de alta resistencia 8lz con costura suelta en  partes
Mameluco Linea Safety reforzada en zonas de mayor traccion con pufios ajustables. moviles.
de trabajo Exposicién dérmica a
. Wear- Modelo . .
reflectivo. sustancias quimicas.
115-R .
Contacto térmico.
Elemento de cobertura craneal destinado a absorber la energia N
) . . _ | Proyeccion de
de impactos en la parte superior de la cabeza con disefio
] fragmentos o]
modular para agregar EPPs complementarios.
) o particulas.
) Posee carcasa de material polietileno con nervadura central ]
Casco de Libus o Caida de objetos.
. o para disipar fuerzas. )
seguridad Milenium Class Golpes con objetos o

Arnés de suspensidén interno con puntos de anclaje para
amortiguacion de impactos.
Ajuste de nuca de cremallera.

Posee propiedades dieléctricas.

herramientas.
Contactos eléctricos

accidentales.
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Imagen EPP Identificacion Descripcion Riesgos por cubrir
Destinado para proteccion de agentes quimicos, resistentes | Aplastamiento.
a productos causticos, grasas de animales, aceites e | Corte con equipos,
hidrocarburos, proveen proteccién contra abrasion, puncién | herramientas u objetos
Guantes de y cortes. Guante de impacto resistente al aceite gracias a su | punzocortantes
Proteccion impacto recubrimiento completo de nitrilo Golpes con objetos o
de manos. recubiertos en herramientas.
nitrilo Delta Plus Caidas de objetos
Contacto térmico
Exposicién dérmica a
sustancias quimicas
Dispositivo de barrera acustica encargado de reducir el nivel
de presion sonora que percibe el operario. Esta formado por
: copas acolchadas con espuma sintética que cubren por
Protector ) completo el pabellén auricular sellando el entorno mediante
Auditivo Libus L-360 para presion. Deben poseer una vincha regulable y de facil | Ruido.
de copa. casco NRR=26dB. limpieza.

Debe llevar una etiqueta que indique el grado de atenuacién
acustica; en caso de no ser posible por razones de espacio,

dicha etiqueta se colocara en su embalaje.
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Imagen EPP Identificacion Descripcion Riesgos por cubrir

Tapon de atenuacion endoaural que se aloja dentro del

canal auditivo externo obstruyendo el paso del ruido. Deben

Protector Libus Quantum poseer disefio anatémico para la adaptacion del oido con
n auditivo reutilizable NRR cordén de sujecion. Ruido.
i endoaural. 26dB. Debe llevar una etiqueta que indique el grado de atenuacion

acustica; en caso de no ser posible por razones de espacio,

dicha etiqueta se colocara en su embalaje.

Observacioén

Proteccion Respiratoria: Si bien se identifica la probabilidad de que se presenten contaminantes quimicos debido al estado de los equipos de
limpieza y granallado, la seleccién de este EPP queda supeditado a la Medicién Higiénica Protocolo Res. SRT 861/15. En funcién de los resultados
obtenidos en las mediciones especificadas segun la matriz de riesgo se determinara la necesidad de establecer equipo de proteccion respiratoria y

cual sera su tipo/clase adecuada para la tarea.
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Tabla 52- Matriz de asignacion y periodicidad de recambio.

Entrega de Elementos de Protecciéon Personal

EPPs

P
s el el Gafas de Mameluco Casco de Proteccion Protector

trabaj
LR . seguridad de trabajo seguridad de manos auditivo
seguridad

Jefe del 12M S/U 4M S/U S/U S/U

taller

Limpieza 6M S/U 4M S/U S/U

Granallado 6M S/U aM S/U S/U S/U
Rectificado
de tapas de 6M S/U a4M S/U S/U S/U
cilindros
Rectificado g SIU 4M siu SIU S/U
de valvulas

S/U: Segun Uso.

6. Anexos

= Res 299/11 Formulario entrega de ropa de trabajo y elementos de proteccion
personal.
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Anexo A- Res. 299/11 Formulario Entrega de ropa de trabajo y elementos de

proteccién personal.

Resolucion 299/11, Anexo 1
ENTREGA DE ROPA DE TRABAJO Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Razoén Social:

C.ULT.:

Direccion:

Localidad:

C.P:

Provincia:

Nombre y Apellido del Trabajador:

D.N.L:

cuales se desempefia en trabajador:

Descripcion breve del puesto/s de trabajo en el/los

Elementos de proteccion personal, necesarios para el trabajador,
segun el puesto de trabajo:

Producto Tipo // Modelo

Marca

Posee certificacion
SI//NO

Cantidad

Fecha de
entrega

Firma del
trabajador

11

12

13

14

18

Informacion adicional:




VIII- Plan Anual de mediciones higiénicas

Plan anual de
mediciones
higiénicas

Rectificadora MM
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L Doc. N°:

Plan Anual de Mediciones .

. we ok Rev. N°:
Higiénicas

Emitido:

1. Objetivo

El objetivo del presente plan se centra en definir una metodologia sistematica para la
evaluacion de los agentes de riesgo presentes en el proceso de rectificacion de motores.
A través de este, se logran tomar medidas preventivas/correctivas que permitan no solo
cumplimentar lo establecido por la legislacion, sino que también, preservar la salud

psicofisica del personal.

2. Alcance

El presente documento posee caracter mandatorio y es de aplicacién para todos los

operarios que desarrollen actividades en la Rectificadora MM.

3. Responsabilidades

La correcta aplicacién del presente plan requiere la participacion coordinada de todos los
actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora MM. A
continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del marco de

este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Ejecutar las mediciones conforme a los protocolos establecidos por la normativa
vigente. En caso de requerirse un servicio tercerizado para realizar las mediciones,
gestionar su contratacion y ejecucion.

= Elaborar los informes técnicos derivados de las mediciones realizadas en el lugar
de trabajo.

= Proponer en caso de que lo requiera, las medidas correctivas/preventivas y realizar

el seguimiento de estas.
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Jefe del taller

= Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente

plan anual de mediciones higiénicas.

= Garantizar los plazos de ejecucion de las mejoras recomendadas en el informe

técnico

Personal operativo

= Colaborar

activamente durante la ejecucion de las mediciones higiénicas en los

distintos puestos de trabajo.

= Participar activamente de la implementacién de las medidas de seguridad que se

establezcan tras el desarrollo del informe técnico.

4. Normativa

Ley Nacional N° 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo.

Decreto Reglamentario N° 351/79.

Res. MTEySS N° 295/03 Especificaciones Técnicas.

Res. SRT N° 85/12 Protocolo para la medicion del nivel de ruido en el
ambiente laboral.

Res. SRT N° 84/12 Protocolo para la medicién de la iluminacién en el
ambiente laboral.

Res. SRT N° 886/15 Protocolo de Ergonomia.

Res. SRT N° 861/15 Protocolo para medicion de contaminantes quimicos.
Res. SRT N°900/15 Protocolo para la medicion del valor de puesta a tierra

y la verificacién de la continuidad de las masas.

5. Desarrollo

El desarrollo del presente plan anual de mediciones higiénicas se fundamenta en la

informacion obtenida en el andlisis de riesgos y el relevamiento general de riesgos

laborales. A partir de dicho estudio se determinaron los agentes de riesgo que requieren

evaluacion periddica, estableciendo para cada uno de ellos el responsable de ejecucion, la

periodicidad de control y la metodologia de evaluacién correspondiente. La finalidad es

verificar las condiciones de exposicion de los trabajadores para establecer, en caso que se

requiera, las medidas correctivas y/o preventivas adecuadas para cada caso.
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Medicion de ruido

La medicién de ruido se incorpora al presente plan debido a la exposicién de los
trabajadores durante la operacion de las maquinarias identificadas en el relevamiento
efectuado. Su ejecucion estara a cargo del responsable del servicio de higiene y seguridad,
quien aplicara el protocolo correspondiente a la Resolucién SRT N° 85/12 y analizara los

resultados obtenidos en funcion de la normativa vigente.

Medicion de iluminacién

La evaluacion de los niveles de iluminacién se realizara con el objeto de verificar que tanto
la iluminancia como la uniformidad en los distintos sectores del taller sea la adecuada para
el desarrollo seguro de las actividades. Esta medicion sera realizada por el responsable de

seguridad e higiene conforme el protocolo correspondiente a la Resolucion SRT N° 84/12.

Evaluacion Ergonémica

La evaluacién ergondmica se centrara, en esta oportunidad, en el analisis de las tareas
que involucran el levantamiento manual y transporte de cargas debido a que estas
actividades fueron identificadas como las mas predominantes en la rectificacion de tapa de
motores. El analisis tendra como finalidad determinar la existencia de condiciones
desfavorables asociadas a estos factores para poder tomar medidas preventivas
orientadas a reducir la exigencia fisica sobre los trabajadores. De igual manera a los ya
listados agentes fisicos, este punto se analizara de acuerdo con la Resolucién SRT
N°886/15.

Medicion de puesta a tierra y continuidad de las masas

La verificacion de la puesta a tierra y continuidad de masas sera realizada por un electricista
matriculado, en virtud de las incumbencias profesionales establecidas en la normativa
vigente siguiendo los lineamientos del protocolo de la Resolucion SRT N° 900/15. En este
proceso, el responsable de seguridad e higiene actuara como coordinador de la actividad,
verificando el cumplimiento de la planificacion establecida y auditando el informe técnico

emitido por el profesional interviniente.

Medicion de contaminantes quimicos

Se propone la incorporaciéon de mediciones de contaminantes quimicos en las tareas de

granallado y limpieza debido a la posible presencia de agentes contaminantes derivados
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de dichas actividades. Esta necesidad surge a partir del relevamiento de las condiciones
de trabajo, donde se identificaron deficiencias en el mantenimiento de los equipos que
pueden dar lugar a la presencia de virutas, polvos abrasivos o productos quimicos en
suspension por fallas en sus sistemas de sellados. La idea principal es constatar si existe
0 no la presencia del agente debido a las falencias de las instalaciones actuales.

La realizacién de estas mediciones se realizara de acuerdo con el Protocolo de la
Resolucion SRT N° 861/15 y estara a cargo de un externo. Este brindara al establecimiento
un informe técnico que permitira determinar los niveles de exposicién a los agentes

presentes y las medidas preventivas y/o correctivas si se requieren.

En funcién de lo desarrollado, se establecera a continuacién un cronograma anual que
define los agentes de riesgo a evaluar y las fechas de ejecucion. La programacion de las
actividades se realizd considerando las condiciones operativas del establecimiento,
asegurando que las mediciones se realicen bajo condiciones operativas habituales para

obtener resultados representativos de la exposicion real del personal.

Tabla 53- Plan anual de mediciones higiénicas.

Doc. N°:
Plan anual de mediciones higiénicas. Rev. N*:
Emitido:
Mes
Tema
Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre [ Noviembre | Diciembre
1 lluminacion
2 Ruido
3 Ergonomia -

Puesta a tierra y
4| continuidad de las
masas
Contaminantes
quimicos

[6)]

Cabe aclarar que los criterios técnicos y metodologias aplicables para la ejecucion de las
mediciones de ruido, iluminacién y evaluaciéon ergondmica se desarrollaran en el apartado

correspondiente a los protocolos de mediciones higiénicas.



Protocolo de
mediciones
higiénicas

Rectificadora MM
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Protocolo de Medicion de Ruido

1. Objetivo

El objetivo principal se centra en la evaluacion de la exposicion al ruido en el area de
rectificado de tapas de motores, a través de la aplicacion del Protocolo de la Res. SRT N°
85/12. Con esta medicion, se pretende verificar no solo el estricto cumplimiento de los
limites establecidos sino también prevenir el desarrollo de enfermedades profesionales y
evitar la ocurrencia de accidentes derivados de la falta de confort acustico o la interferencia

en la comunicacioén verbal.

2. Alcance

El alcance de este protocolo abarca los puestos de trabajo del area de rectificado. Dada la
configuracion del taller sin divisiones fisicas entre los puestos, el alcance debe considerar
que el nivel sonoro registrado es el resultado de la sumatoria de emisiones de todas las
maquinas del sector. Por ello, la medicidon no busca aislar maquinas individuales, sino
evaluar la presion sonora efectiva que llega al oido del operario como una exposicion

global, representativa de su jornada laboral.

3. Responsabilidades

La correcta aplicacion del presente protocolo requiere la participacion coordinada de todos
los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora MM.
A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del marco

de este trabajo:

Responsable del area de seguridad e higiene

e Ejecutar las mediciones conforme al protocolo establecido por la normativa vigente.

e Elaborar los informes técnicos derivados de las mediciones realizadas en el lugar
de trabajo.

e Proponer en caso de que lo requiera, las medidas correctivas/preventivas y realizar

el seguimiento de estas.
Jefe del taller

o Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente

protocolo de medicién de ruido.
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e Garantizar los plazos de ejecucion de las mejoras recomendadas en el informe

técnico.

Personal operativo

e Colaborar activamente durante la ejecucién de las mediciones higiénicas en los
distintos puestos de trabajo.
e Participar activamente de la implementacion de las medidas de seguridad que se

establezcan tras el desarrollo del informe técnico.

4. Normativa

= Ley 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
= Decreto 351/79 (Anexo V).

=  Resolucién SRT 85/12 Protocolo de medicion de ruido en el ambiente laboral.

5. Desarrollo

5.1. Procedimiento de medicion
El relevamiento de datos se lleva a cabo anualmente mediante el uso de un sonémetro
integrador debidamente calibrado, configurado con curva de ponderacién A y respuesta
temporal lenta. Esta configuracion, alineada con la legislacion vigente, permitira obtener
valores representativos de los niveles sonoros a los que se encuentran expuestos los
operarios ya que es la que mas se asemeja al funcionamiento del oido humano.
La estrategia de la medicion sera definida considerando las caracteristicas operativas del
taller y las tareas desarrolladas por los trabajadores expuestos. Debido a que las
actividades de rectificacion se realizan en un ambiente comun, donde intervienen
simultdneamente diferentes maquinas rectificadoras, la evaluacién debera contemplar no
solo la emisién individual de cada equipo, sino también la contribucion del conjunto de
maquinarias presentes en el area de trabajo.
Respecto a la toma de datos, el equipo se colocara en posiciones representativas de la
exposicion del trabajador, ubicando el micréfono del instrumento préoximo a la zona auditiva
del operario, de manera que los valores reflejen las condiciones reales. Asi mismo, el
periodo debera ser suficiente para contemplar las variaciones propias de la actividad ciclica
desarrollada y permitir la determinacion del nivel sonoro continuo equivalente.
Una vez finalizada la etapa de medicion, los valores registrados seran procesados vy

comparados con los limites establecidos en la normativa, permitiendo determinar la
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existencia o no de condiciones de exposicion que requieran la implementacion de medidas

preventivas.

5.2. Plan de accién

El plan de accion que se presenta surge directamente de los resultados de la medicion,
con el objetivo de controlar la exposicién del personal a niveles de ruido que superen los
limites legales siguiendo el principio de jerarquia de controles. Al ser un taller que no
contiene divisiones entre las distintas estaciones de rectificado y no es posible realizar
cambios estructurales ni rotaciones administrativas, la estrategia se concentra en dos
pilares: el mantenimiento y/o mejora de las condiciones de las maquinarias y la proteccion

del trabajador como ultima barrera.

Primera linea de accion- Medidas ingenieriles

La primera linea de accion es atacar el origen del ruido, propio de una medida ingenieril
como primer escalén del orden jerarquico. Esto se integra directamente con el plan de
mantenimiento preventivo de la maquinaria del taller donde se busca a través de
intervenciones técnicas, ajuste, lubricacion, chequeo de mecanismos rotantes reducir la

emision sonora de los rectificadoras y granalladora.

Segunda linea de accion- Elemento de Proteccion Auditiva

La segunda linea estd enfocada en un programa de proteccion auditiva donde se
seleccionan protectores auditivos con una atenuacion correspondiente al nivel de ruido
identificado.

Por un lado, tenemos la seleccion del equipo que se realizara a partir del nivel sonoro
continuo equivalente (NSCE) determinado durante la evaluacion del puesto de trabajo.
Como criterio inicial de seleccion, se considerara el nivel de atenuaciéon requerido del
protector, contemplando el factor de correccion establecido para considerar las fallas en el
sello o ineficiencias en su colocacion real. En funcion del nivel de proteccién requerido, se
seleccionara un protector auditivo que cumpla con los valores de atenuacién necesarios.
Posteriormente, se verificara su desempeno mediante el analisis por banda de frecuencias,
recalculando el NSCE esperado bajo proteccion. Asi, la seleccion final debera garantizar
que el nivel de exposicidén resultante se encuentre dentro de los valores admisibles
establecidos por la normativa evitando una atenuacion excesiva que pueda interferir en la

comunicacién o en la percepcion de sefales de advertencia.
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Por otro lado, este plan incluye la entrega formal de los EPP junto con una instancia de
capacitacion para el personal, donde se indica cual es la correcta colocacién, uso y cuidado

que requiere el equipo para mantener su eficacia protectora.

Cabe aclarar que ambas lineas de control deben contar con un plazo de ejecucion y un
responsable de verificacion para asegurar la salud psicofisica de los operarios que se
encuentran expuestos durante una jornada laboral a niveles que pueden estar por encima

de los valores limites legislados.

6. Anexos
e Anexo I- Protocolo de Medicion de Ruido Res. SRT N° 85/12.
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Anexo |- Protocolo de Medicion de Ruido Res. SRT N° 85/12

ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL

Datos del establecimiento
o Razon Social: Rectificadora MM

@ Direccion: Ruta Provincial 39, sobre la Avenida {talo Dell Oro.

)y Localidad: Comodoro Rivadavia.

@ Provincia: Chubut

) C.P.: 9000 ) C.U.L.T.: 23-1407999-5

Datos para la medicion
(7 Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado: Testo 816-1 N° Serie 04829371

¢) Fecha del certificado de calibracion del instrumento utilizado en la medicion: 10/04/2026
@ Fecha de la medicion: 15/05/2026 a0y Hora de iicio: 11:00 hs |anHora finalizacion: 12:30 hs

2y Horarios/turnos habituales de trabajo: 10:00 A 18:00 HS

) Describa las condiciones normales y/o habituales de trabajo: Se evalia el puesto de rectificado
de tapa de motores, incluyendo todas las subtareas que alli se desarrollan de manera continua;
entre ellas: limpieza, granallado, rectificacion de tapas, rectificacion de asientos de valvulas y
verificacion hidraulica. El operario desarrolla estas tareas de forma secuencial, implicando una
exposicion variable al ruido.

a4y Describa las condiciones de trabajo al momento de la medicion: Se evaluara el ciclo completo
de trabajo durante el flujo de tareas habitual con la mayor demanda de trabajo para considerar la
situacidon mas desfavorable. La medicion refleja la exposicion real del operario en su rotacion por
las distintas estaciones de trabajo.

Documentacién que se adjuntara a la medicién

as) Certificado de calibracion.

a6) Plano o croquis.

Hoja 1/3

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

18)
C.U.LT.: 23-1407999-5

a7
Razon social: Rectificadora MM
a9 20) 1) 22)
Direccion: Ruta Provincial 39, sobre la Avenida Italo Dell Oro. Localidad: Comodoro Rivadavi]C.P.: 9000 Provincia: Chubut
DATOS DE LA MEDICION
@ 9 S Fo @7 @ @ SONIDO CONTINUO o INTERMITENTE =
30
Tiempo de Tiempo de Caracteristicas RUIDO DE IMPULSO O ) ) (2) Cumple con los
mp . il . generales del ruido a DEIMPACTO valores de
Punto de Sect Puesto / Puesto tino / Puesto mévil exposicion del integracion di G / Nivel pico d . L, icion diari
medicién ector uesto / Puesto tipo / Puesto movil trabajador (tiempo de 1?1e ir (.con inuo lyve-puco e presion vac.ldc presion Resultado de Dosis (en porcentaje exposm.ovn iaria
(Te, en horas) medicion) intermitente / de actistica ponderado C acustica integrado  |la suma de las Y permitidos?
: impulso o de impacto)|  (LCpico,endBC) | (LAeq.Te endBA) | fracciones ) (S/NO)

(34) Informacion adicional: Presencia de alto nivel de ruido ambiental por el uso de otras maquinarias de rectificacion y pistolas de aire comprimido para sectores de rectificado aledafos .
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ANEXO
PROTOCOLO DE MEDICION DE RUIDO EN EL AMBIENTE LABORAL
35) (36)
Razdn social: Rectificadora MM C.U.LT.: 23-1407999-5
37 , (38) 39) (40)
Direccion: Ruta Provincial 39, sobre la Avenida Italo Dell Oro. Localidad: Comodoro Rivadavia |[C.P.: 9000 Provincia: Chubut
Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

1) . 2) . . . . ., .
Conclusiones. Recomendaciones para adecuar el nivel de ruido a la legislacion vigente.

Hoja 3/3

Firma, aclaracion y registro del Profesional interviniente.
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Protocolo de Medicion de lluminacion

1. Objetivo

El objetivo central de este apartado es verificar que la Rectificadora MM cumpla con los
niveles de iluminancia en conjunto con la uniformidad de la luz segun lo establecido por la
normativa vigente. De esta manera no solo se reduce la fatiga visual y se previenen
accidentes, sino que se mantiene un estandar de calidad del trabajo de acuerdo con el nivel

de destreza y precision que requieren las tareas del taller.

2. Alcance
El analisis de iluminacion comprende la totalidad del area de la rectificadora, centrandose
en el relevamiento de las condiciones de iluminacién existentes sobre los planos de trabajo

donde se manipulan piezas, herramientas y maquinaria.

3. Responsabilidades
La correcta aplicacion del presente protocolo requiere la participacion coordinada de todos
los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora MM.
A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del marco

de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Ejecutar las mediciones conforme al protocolo establecido por la normativa vigente.

= Elaborar los informes técnicos derivados de las mediciones realizadas en el lugar
de trabajo.

= Proponer en caso de que lo requiera, las medidas correctivas/preventivas y realizar

el seguimiento de estas.
Jefe del taller

= Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
protocolo de medicion de ruido.
= Garantizar los plazos de ejecucion de las mejoras recomendadas en el informe

técnico.
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Personal operativo

= Colaborar activamente durante la ejecucion de las mediciones higiénicas en los
distintos puestos de trabajo.
= Participar activamente de la implementacion de las medidas de seguridad que se

establezcan tras el desarrollo del informe técnico.

4. Normativa

= Ley N°19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
= Decreto N° 351/79.
= Resolucion SRT 84/12 Protocolo de medicidn de iluminacion en el ambiente de

trabajo.

5. Desarrollo

5.1. Metodologia de medicion

La evaluacion de las condiciones de iluminacion del establecimiento se lleva a cabo
mediante la aplicacion del método de la cuadricula, de acuerdo con los criterios
establecidos por la normativa vigente. El procedimiento tiene como finalidad caracterizar la
distribucion de la iluminancia en las areas de trabajo y verificar su correspondencia con los
niveles requeridos para las actividades desarrolladas.

Como primera instancia, se realiza el relevamiento y delimitacion de los espacios que
conforman el establecimiento, considerando las caracteristicas de las tareas ejecutadas,
las dimensiones de cada recinto y las condiciones particulares de exposicion visual. En
funcién de estas caracteristicas, se establecen cuatro areas diferenciadas para el andlisis:
recepcion, administracion, taller de rectificado y sector de limpieza. La sectorizacion
permite efectuar una evaluacion independiente, dado que las actividades desarrolladas
presentan diferentes demandas visuales y, por consiguiente, pueden encontrarse sujetas
a distintos niveles de iluminacion exigibles.

Para cada una de las areas se relevan las dimensiones geométricas correspondientes y se
calcula el indice del local, parametro a partir del cual se establece la cantidad minima de
puntos requerida para la aplicacion del método de la cuadricula. Posteriormente, los puntos
se distribuyen de manera uniforme sobre el plano de trabajo, procurando representar
adecuadamente las condiciones luminicas existentes en toda la superficie evaluada. El
procedimiento de calculo y la representacion de las respectivas grillas se presentan en la

Memoria de Calculo incorporada como Anexo |.
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Definida la distribucién espacial de los puntos, se procede al registro de la iluminancia
mediante un luxémetro debidamente calibrado, efectuando la toma de datos en las
posiciones previamente establecidas. Los valores obtenidos constituyen la base para el
analisis cuantitativo de las condiciones luminicas correspondientes a cada una de las areas
estudiadas.

A partir de los registros efectuados se calcula la iluminancia media, mediante el promedio
de los valores obtenidos en los distintos puntos de la grilla. Asimismo, se identifica la
iluminancia minima alcanzada dentro del area y se determina el correspondiente indice de
uniformidad, con el proposito de evaluar tanto el nivel general de iluminacion como la
homogeneidad de su distribucion sobre el plano de trabajo.

Los resultados obtenidos para cada area son posteriormente contrastados con los niveles
de iluminancia establecidos por la normativa vigente, considerando las caracteristicas de
las tareas desarrolladas en cada una de ellas. Esta comparacion permite establecer el
grado de adecuacion de las condiciones existentes respecto de los valores de referencia
aplicables y detectar posibles deficiencias que puedan afectar la adecuada ejecuciéon de
las actividades.

Finalmente, a partir del analisis conjunto de la iluminancia media, la iluminancia minima y
la uniformidad, se determina el cumplimiento de las condiciones requeridas para cada area
evaluada. En aquellos casos en los que se identifiquen valores inferiores a los establecidos
0 una distribuciéon inadecuada de la iluminacion, se consideran las correspondientes
medidas de mejora orientadas a optimizar las condiciones luminicas y reducir las posibles

deficiencias detectadas.

5.2. Plan de Accion

El plan de accién tiene como finalidad optimizar las condiciones de iluminacion de los
puestos de trabajo a partir de las condiciones identificadas durante el relevamiento. Las
acciones propuestas contemplan tanto el mantenimiento del sistema existente como la
correccion de aquellas situaciones que puedan afectar el adecuado desarrollo de las
tareas.

Como medida general, se propone establecer un programa de mantenimiento preventivo
de las instalaciones de iluminacién. Este se enfoca en la limpieza periédica de las
luminarias, la revision de su estado de conservacion y el control de sus componentes y
dispositivos de accionamiento. Las fuentes luminosas que presenten fallas deberan ser
reparadas o reemplazadas, procurando conservar las condiciones de funcionamiento del

sistema. Asimismo, durante las tareas de mantenimiento se debera prestar atencion a la



RAMOS, A.: Gestion de Riesgos Laborales Rectificadora MM 246

distribucion y caracteristicas cromaticas de las fuentes luminosas, a la descripcion de las
tareas realizadas en cada puesto y a la presencia de iluminaciéon natural que pueda
modificar las condiciones existentes. En aquellos puestos que requieran iluminacion
localizada, se debera garantizar el correcto funcionamiento de las fuentes destinadas a
complementar la iluminacién general ya que su disposicion debera favorecer la visibilidad
de la zona de trabajo y evitar condiciones de deslumbramiento que dificulten la ejecucién
de las tareas.

Dentro de estas medidas generales, se identifican dos situaciones que requieren una
intervencion especifica. Por un lado, en el taller de rectificado, se priorizara la revision,
reparaciéon o reemplazo de las luminarias localizadas incorporadas a los equipos que se
encuentren fuera de servicio. Esto permitira recuperar un recurso de iluminacién necesario
para tareas que requieren una elevada discriminacion visual, como la realizaciéon de
controles dimensionales mediante instrumentos de precision.

Por otra parte, en el sector de limpieza, la intervencién estara orientada a revisar la
disposicion de las fuentes luminosas existentes y su cobertura sobre el area de trabajo.
Debido a la configuracion longitudinal del recinto, se evaluara la conveniencia de
redistribuirlas o incorporar nuevas fuentes, de acuerdo con las condiciones observadas
durante el relevamiento; para mejorar la cobertura del sector y favorecer una distribucion
homogénea de la iluminacion.

Una vez implementadas las acciones propuestas, se realizara un seguimiento de las
condiciones de iluminacion para evaluar su eficacia. Esta instancia permitira comprobar
que las medidas adoptadas hayan producido una mejora significativa respecto a lo

observado inicialmente.

6. Anexos
e Anexo I-Memoria de calculo Protocolo de lluminacion Res SRT N° 84/12.

e Anexo ll-Protocolo de Mediciéon de lluminacion Res. SRT N° 84/12.
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Memoria de calculo

Medicion de iluminacion- Método de cuadrilla

Punto de muestreo 1

Sector Recepcion

Dimensiones geométricas
Largo 4.8 m
Ancho 3,75 m
Altura 3

Parametros medidos

indice del local 0,7
Puntos minimos de medicion 9 puntos
E min 420 lux
E media 541 lux
Uniformidad 420>271  |lux
Valor requerido legalmente 300 a 750 |lux

Plano o croquis de medicion

. 1
480 lux 420 lux 500 lux
570 lux 540 lux 520 lux
610 lux 580 lux 650 lux
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Memoria de calculo

Medicion de iluminacion- Método de cuadrilla

Punto de muestreo 2

Sector Administracion

Dimensiones geométricas

Largo 4.8 m
Ancho 3,75
Altura 3

Parametros medidos

indice del local 0,7

Puntos minimos de medicion 9 puntos
E min 315 lux

E media 349 lux
Uniformidad 315>174  |[lux
Valor requerido legalmente 300 a 750 |lux

Plano o croquis de medicion

315 328 347
339 333 371
358 364 82
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Memoria de calculo
Medicion de iluminaciéon- Método de cuadrilla
Punto de muestreo 3
Sector Taller de rectificado
Dimensiones geométricas
Largo 9,48
Ancho 22,47
Altura 3,5
Parametros medidos
indice del local 1,90
Puntos minimos de medicién 16 puntos
E min 320 lux
E media 770 lux
Uniformidad 320<385 lux
Valor requerido legalmente 750 a 1500 lux
Plano o croquis de medicién
940 1000 850 320
870 950 00 880
760 790 720 860
430 480 620 950
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Memoria de calculo
Medicién de iluminaciéon- Método de cuadrilla

Punto de muestreo 4

Sector Area de limpieza
Dimensiones geométricas

Largo 11,7 m
Ancho 3,6
Altura 3

Parametros medidos
indice del local 0,92
Puntos minimos de medicion 9 puntos
E min 210 lux
E media 443 lux
Uniformidad 210<222 lux
Valor requerido legalmente 300 a 750 |[lux

Plano o croquis de medicion

l 560

590

540

510

470

430

350

330

210
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Anexo lI- Protocolo de Medicion de lluminacion

ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

|(1) Razoén Social: Rectificadora MM

|(2) Direccion: Ruta Provincial 39, sobre la Avenida [talo Dell Oro.

|(3) Localidad: Comodoro Rivadavia.

|(4) Provincia: Chubut

|(5) C.P.: 9000 (6) C.U.I.T.: 23-1407999-5

(7) Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: 10:00 a 18:00 hs.

Datos de la Medicion

(8) Marca, modelo y nimero de serie del instrumento utilizado:TES1336 A SERIAL N°090807618

9) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion: 20/10/2025

(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: Se utilizara método de cuadricula segin lo especificado en las
recomendaciones de la SRT, haciendo uso del luxémetro digital. Cabe mencionar que se ha adoptado
una medicion combinada de medicién general y localizada para evaluar la distribucién luminica del
ambiente pero también que se cuente con la precision adecuada sobre las maquinarias.

(11) Fecha de la Medicién: (12) Hora de Inicio: 11:00 (13) Hora de Finalizacién: 12:30hs
01/06/2026

(14) Condiciones Atmosféricas: Cielo nublado, iluminacién natural por ventanillas superiores
complementado con la iluminacion artificial general.

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento.

(17) Observaciones:

Hoja 1/3

Firma, Aclaracién y Registro del Profesional Interviniente
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PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

) 19
Razén Social: Rectificadora MM (Clij 1.T.: 23-1407999-5

[@!

20) . @n (22) (23)
Direccién: Ruta Provincial 39, sobre la Avenida Italo Dell Oro. Localidad: Comodoro Rivadavia CP: 9000 Provincia: Chubut
Datos de la Medicion
(24) (25) (26) Q7 o (28) (29) (30) 31 (32)
T d - 1z
l.po 'e’ Tipo de Fuente Iluminacion: Valor de la Valor requerido
Tluminacion: . uniformidad de Valor )
Punto de ., . Luminica: General / . legalmente Segin
Hora Sector Seccion / Puesto / Puesto Tipo Natural / N Iluminancia Medio
Muestreo e . Incandescente / Localizada / Anexo IV Dec.
Artificial / . . E minima > (E (Lux)
. Descarga / Mixta Mixta = 351/79
Mixta media)/2
1 11:00 Recepcion Recepcionista Mixta Descarga General 4202271 541 300 a 750 lux
2 11:20 Administracion Administrativo Mixta Descarga General 3152174 349 300 a 750 lux
3 11:40 Taller de rectificado Mecanico Mixta Descarga Mixta 320=385 770 750 a 1500 lux
4 12:10 Limpieza Mecanico Mixta Descarga General 210222 443 300 a 750 lux

(33) Observaciones: Se consideran condiciones habituales de trabajado en el taller, con presencia de poca iluminaciéon natural debido al clima nublado. Al momento de la medicion, se identifican fuentes
de iluminacién localizadas propias de las maquinarias quemadas.

Hoja 2/3

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

(34)
Razén Social: Rectificadora MM

(35)
C.U.L.T.: 23-1407999-5

(36) .
Direccion: Ruta Provincial 39, sobre la Avenida Italo Dell Oro.

(39)

(37) (38)
Localidad: Comodoro Rivadavia [CP: 9000 Provincia: Chubut

Analisis de los Datos y Mejoras a Realizar

(40) .
Conclusiones.

) . . S, .
Recomendaciones para adecuar el nivel de iluminacion a la legislacion vigente.

Por un lado, se concluye que todas las dreas evaluadas cumplen con el
valor exigido por la legislacién para la tarea que alli se desarrolla.

Sin embargo, se identifica que tanto el Area de Limpieza como el Taller
de Rectificado NO cumplen con los parametros de uniformidad de |la
iluminancia. Las mediciones realizadas evidencian ciertas deficiencias en
las condiciones de iluminacion del establecimiento, especialmente en la
distribucién de las luminarias.

En el taller de rectificado se identifican fuentes de iluminacién
localizada incorporadas a las maquinarias fuera de servicio, mientras que
el sector de limpieza presenta una distribucién limitada de luminarias.
Estas condiciones pueden afectar la adecuada visibilidad requerida para
las tareas, particularmente aquellas con uso de micrémetros con gran
detalle.

1. Reemplazo de las luminarias quemadas integradas en las
magquinarias. Asegurar que las nuevas posean las especificaciones
técnicas necesarias y que se les realice el mantenimiento

2. Evaluar la distribuciéon y/o incorporacion de luminarias en los sectores
que presentan niveles o uniformidad insuficiente. Asi mismo, evaluar la
homogeneidad de la temperatura de color.

3. Adecuar lailuminacidn del sector de limpieza, considerando su
distribucién longitudinal actual. Prestar atencién en la zona donde no
Illegan las luminarias.

4. Instalar difusores en las lamparas para evitar el deslumbramiento.

3. Ejecucion de un plan de mantenimiento y limpieza de las luminarias
presentes para prever que la acumulacién de polvo reduzca
considerablemente el flujo luminoso.

4. Implementar un cronograma mensual de verificacién del estado de las
luminarias que permita reportar cualquier falla detectada por el

Hoja 3/3

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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RO-0401
J\fvh’ ity CERTIFICADO DE CALIBRACION
Services .) P‘q' $oad
2 Empresa CECILIA ALANIZ Fecha 20/10/2025
“:l!n-mo LUXOMETRO TES 1336A Prox. Calib. 20/10/2026
: de serie 90807618 Cert, N* 08682
1--.9 - F. Fabricacién
de Servicio Calibracién/Verificacién Equipo
Instrumento de Referencia
Marca y Modelo |  N* perie Risiged cert. N°
TSRS LSS TR —t
EXTE .
TECH BA30 090711301 40-400-4000-40000-400000 Lux $9029/02
——
Los resultados consi on ol p i ¥ bajo las condiciones de calibracién,

%e indican "como se encuentra el equipo” y su posterior ajuste.

Lectura
Objetivo e gt Resultado
Patron | Objeto | Sistemitico | Porcentual
000 —FH—— |

2033 0 Lux 0 ) 0,00 [) PASS
5500 100 Lux 100 101 1,00 -1,00 PASS
2500 500 Lux 500 505 5,0 -1,00 PASS
T 3t00—— 1000 jgox 1003 1008 5, -0,50 PASS
* 150 0,40 PASS

7

A r.d

1500 I

6én P én t. do a entes acreditados bajo IS0/IEC 17025/9001 Y referencia del

Los resultados son v4lidos solamente para el equipo ensayado no siendo extensivo a cualquier otro. La
reproduccién de este documento solo podré hacerse integralmente sin ninguna alteracién.

El instrumento se encuentra APTO dentro de los parametros de calibracién y/o verificacién segun el
nual del fabricante, /

-

Temperatura (C*) 24
Humedad (%) 20

P. Atmosférica(hPa) 996 lvuthlmon
Servicio Técnico

IN-SITU SERVICES - Av. A.C.A. N* 2144
RADA TILLY < CHUBDT
Email: serviciotecnicodinsituservices.com.ar
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Instrumentacién y Control

€672-6000 (Linea rotstve) - E-mai caitraconesyc@gmed com

L

Av Derges 4077 . (C 1407 1LD) Chudad Avidnoma de Buencs Ares - Repiblics Argenting TetFax

IN-SITU HOJA 172
Ty - Chubut N° Informe N° Instrumento
ERTIFICADO DE CALIBRACION 5802802 =z
] Luxdmetro
= EXTECH =
: Easy View 30
de Serje: 090711301
e - -
ango de Uso: De: — A —
Tolerancia: = ;
de Medicion: hux
q No especifica
e Calibracion Instrumentacién y Control
062
Catibracion: lenero-2026
1a: 12 meses
Ambientales: |Temperat.: 20 °C Humedad: 43 %Hr
» Referencia Estandar Indicacién Instrumento Correccién Incertidumbre
- 17.72 lux 782 hx 010 Wx |- 19507 hx
< 1396 Tux 130 41 o 919 x|+ 31760  hux
- 508 ux 809,75 lux 075  x |- 133443 x
- 749 ux 748,83 lux 017 x|+~ 159420  hux
- 998 [ 99221 lux 579 x| 22,0231 W«
fasin enel informe se ponden a un 95 % del nivel de confianza (k=2)
Equipo de Calibracion | N°instrumento | Fecha de Calibracion N° Certificado Calibrado por
Luxémetro LUX-T-01 sep-2024 CPT-013-LUX-T-01 yC
Resultados
de la indicacién+incertidumbre (Méx) 27,8131 lux
| Cumple Criterio de Aceptacion: | si [ wno ]
OBSERVACIONES
Se recomienda especificar tolerancia y rango de uso
. 1= = y s SO s I, B e
- - _— ——— — - —- - = —_——————
/
/,
APROBADO POR: F""':cm_ Omar B30 Fecha 13-enero-2025
108 resuilados ODIeNnidos en el pf ficado se ref al mo ¥y condics en que se las }
€/ laboratorio no se hace resp del uso do del p informe como asi de los perjuicios que dicho uso podria ocasionar

1 presente cenificado solo puede ser rep: ducid gramente y con el permiso escrito del laboratorio que lo emite
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2)
ATAG0NIA Sa SN

>

%F”S’Mz =

Instrumentacién y Control

Ax Dergus 4077 . C140700) Crutnd Aukorona de Busnos Ares Repubica Argentng - TeVF ax 46778000 (Linea otatve) - £.mad Cattrsconewy=Gomad com

a0
IN-SITU HOJA 22
Fads Thy . Ot LN informe | N° instrumento
HOJA DE DATOS ] oo ]  escx
Valor 1 Valor 2
g [ WORACON ] [eetn | REFERERCA ] WORACON ]
— ESTANDAR INSTRUMENTO " ESTANDAR AT
555wy 1767 nl 17.70 al 1 139 Ao 1302 2
—— 18.08 A 18.12 = 14 haf 130.50 -
T — :_7, 4 ™ 16,79 s 139, wf 1297 L
— ] 83 ] 17 53 - [ 139, hod 129,76 .
“:\ 1725 18.4 o] 140.2 ] 130 86 =
L,\\‘!-V wf 7828 ™ 1387 hal 13085 =
————18. 17.45 al 139, aaf 130,38 s
S s :‘_ Al 18,6 ™ 3 139, nx] 13118 L
—— ! ] 18.4 a ] 139, wrd 131,03 A
= . .30 168 - 10 139 ] 129,65 A
‘c - 17.72 \a 17.82 ™ 1 139 waf 130,41 et
—
5202777 = 1 a o 05142416 o 1 -
MEDICION
o “INDICACION |
- ESTANDAR INSTRUMENTO
——— T N B R
_\$ 750 a 748,65 o
3 749 wa] 749.27
743 748.41
— e 7ai 748.37
p—— ] D ! ) T4¢ 74917 Jux]
L) 609,50 = 749 748.1 o
s 0093 ] $ 749 ol 748 hax]
- 609, o] 749 \a] 74982 ™
: :: ha 610.90 sl 10 750 ko 748 52 a
- — wd 609,75 e P 749w 74883
! ] 1 o o 0745356 1
Valor 5 FORMULAS UTILIZADAS
MEDICION [ INDICACION ]
. ESTANDAR INSTRUMENTO | 0= - \/( xn-x1/0
m ™ m 1210
2 999 ﬂ 99239 a
3 998 992,83 w| U= 2V(ar)’* iy ?
4 - ol) + Irs
4 997 99267 = i e
E 999 991.04 ]
998 992.09 ]  Siendo:
$ 998 ] 992 84 or = Desvi & de la refe
998 wd  091.86 ai =De andar del Instn
] 997 e 99236 Up =1 ’ 1 . P
= ..Q del Patron
I 998 g 982,21 ]
[} 0.6666667 kaf 0,5417831 x|
APROBADO POR: ‘F‘"T / |:|s I b — Fecha 1
3-enero-2025
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Protocolo de Ergonomia
1. Objetivo
El presente documento establece la metodologia para la identificacion, evaluacion, control
y seguimiento de los factores de riesgo ergondmicos presentes en los puestos de trabajo,
con el propésito de prevenir trastornos musculoesqueléticos y adecuar las tareas a las

capacidades de los trabajadores.

2. Alcance

El presente protocolo se aplica a las operaciones de manipulacion manual y transporte de
tapas de motores realizadas durante el proceso de rectificacion. La evaluaciéon comprende
el levantamiento, traslado y deposicion de las tapas entre las diferentes estaciones que
intervienen en el proceso; a saber: limpieza, granallado, rectificado, verificaciéon hidraulica
y almacenamiento.

Cabe aclarar que el alcance se limita a la aplicacion del Protocolo Res. SRT N° 886/15
para las condiciones ergondmicas de las operaciones mencionadas, sin extenderse a otros

factores de riesgos presentes en la rectificadora.

3. Responsabilidades
La correcta aplicacion del presente protocolo requiere la participacion coordinada de todos
los actores involucrados en las actividades operativas y de gestion de la Rectificadora MM.
A continuacion, se detallan las responsabilidades asignadas a cada rol dentro del marco

de este trabajo:

Responsable del area de sequridad e higiene

= Ejecutar las evaluaciones conforme al protocolo establecido por la normativa
vigente.

= Elaborar los informes técnicos derivados de las evaluaciones realizadas en el lugar
de trabajo.

= Proponer en caso de que lo requiera, las medidas correctivas/preventivas y realizar

el seguimiento de estas.
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Jefe del taller

e Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
protocolo de evaluacion ergonémica.
e Garantizar los plazos de ejecucion de las mejoras recomendadas en el informe

técnico.

Personal operativo

e Colaborar activamente durante la ejecucion de las evaluaciones en los distintos
puestos de trabajo.
e Participar activamente de la implementacion de las medidas de seguridad que se

establezcan tras el desarrollo del informe técnico.

4. Normativa

= Ley N° 19.587 de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
= Decreto Reglamentario N° 351/79.

= Resolucion SRT N° 886/15.

= Resolucion MTEySS N° 295/03.

5. Desarrollo
El presente protocolo se desarrolla a partir de la identificacion de operaciones de
manipulacion manual y transporte de tapas de cilindros durante las distintas etapas del
proceso de rectificacion. Estas operaciones comprenden el levantamiento de las tapas
desde el puesto de trabajo, su traslado manual hacia la siguiente estacion y su posterior
deposicion. En funcién de las caracteristicas de la actividad y de los riesgos ergonémicos
asociados, se establece la necesidad de evaluar las condiciones en las que se desarrolla
esta tarea, con el objeto de determinar el nivel de exposicion y establecer medidas

preventivas adecuadas.

6.1. Evaluacién ergondémica
La evaluacion se centra especificamente en las operaciones de levantamiento y transporte
manual de las tapas de cilindros entre las estaciones que conforman el proceso de trabajo.
Estas comprenden el traslado desde la zona de limpieza hacia la zona de granallado, desde
la zona de granallado hacia la rectificadora, desde alli hacia el sector de asientos de

valvulas y, finalmente, desde este ultimo hacia el area de verificacion hidraulica.
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Aqui si bien los recorridos no son extensos, si se repiten entre las estaciones en cada tapa
que se trabaja durante una jornada diaria. Por ello, para la caracterizacién de las
operaciones se consideran las condiciones en las que se realiza la manipulacion de las
cargas, incluyendo no solo la distancia recorrida sino también el peso de la tapa, la
frecuencia de manipulacion, las condiciones de levantamiento y deposicion y las posturas
adoptadas durante la ejecucion de la tarea. Respecto a las tapas de cilindros manipuladas,
estas presentan pesos variables en funcion del tipo y modelo de motor. Debido a que la
actividad se desarrolla principalmente sobre motores de aluminio de vehiculos livianos y
camionetas, para la evaluacion ergonémica se considera como carga representativa una
tapa de cilindros de aproximadamente 22 kg, incluyendo sus componentes habituales del
sistema de valvulas.

A partir de la informacién relevada se aplica el Protocolo de Ergonomia establecido por la
normativa vigente, donde se completan las planillas especificas a los factores designados
y se detallan alli sus resultados. La evaluacion permite determinar las condiciones de
exposicion presentes en cada uno de los recorridos analizados y establecer el nivel de
riesgo asociado a las operaciones de levantamiento y transporte para tomar medidas

preventivas/correctivas al respecto.

5.2 Plan de accién

A partir de los resultados obtenidos mediante la evaluacién ergonémica, se establece un
plan de accion destinado a modificar las condiciones de trabajo que generan la exigencia
fisica identificada durante la manipulacién y el transporte de las tapas de cilindros. En
funcién de la jerarquia de controles, se prioriza la implementacién de una medida de
ingenieria que permita intervenir directamente sobre la forma en que se realiza la tarea.

Como principal medida de control se propone la incorporacion de una mesa elevadora
hidraulica con ruedas, destinada al posicionamiento y traslado de las tapas de cilindros
entre las distintas estaciones del proceso. La utilizacién de este equipo permite intervenir
sobre dos momentos de la operacion que actualmente requieren manipulacion manual. Por
un lado, su sistema de elevacién hidraulica permite posicionar la tapa desde una altura baja
hasta el nivel requerido para su trabajo, evitando que el operario deba realizar el
levantamiento de una carga de aproximadamente 22 kg desde el nivel del piso. Por otro
lado, las ruedas incorporadas permiten trasladar la pieza entre los diferentes puestos de
trabajo utilizando la mesa como medio de transporte, reduciendo de esta manera la

necesidad de transportar manualmente la carga durante los recorridos del proceso.
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Para que esta medida pueda implementarse de manera efectiva, resulta necesario
garantizar que las condiciones del entorno acompafien su utilizacién. En este sentido, los
recorridos entre las estaciones deberdan mantenerse libres de obstaculos que puedan
dificultar el desplazamiento de la mesa o generar maniobras innecesarias. Asimismo,
deberan sefalizarse las zonas destinadas a circulacién y almacenamiento de las tapas,
favoreciendo un recorrido seguro. La ubicacion de las piezas debera contemplar, ademas,
alturas de almacenamiento que permitan reducir la adopcion de posturas forzadas en
aquellas situaciones en las que aun resulte necesaria la manipulacion manual.

La mesa elevadora no elimina la totalidad de las operaciones de manipulacion manual que
pueden presentarse durante el proceso, por lo que estas situaciones deberan
complementarse con pautas de trabajo seguro. Se estableceran técnicas adecuadas para
la toma, posicionamiento y manipulacion de las tapas, procurando mantener la carga
préxima al cuerpo, evitar movimientos bruscos y reducir la adopcién de posturas que
incrementen la exigencia musculoesquelética. Estas pautas seran incorporadas a las
instancias de capacitacion destinadas al personal involucrado en la tarea. La capacitacion
constituira, a su vez, un componente permanente del plan de accioén. El personal sera
instruido sobre los riesgos asociados a la manipulacién manual de cargas, el uso correcto
de la mesa elevadora, las técnicas de manipulacion y las medidas destinadas a prevenir
trastornos musculoesqueléticos. Como refuerzo de estas instancias, se utilizaran flyers y
carteleria informativa ubicados en sectores estratégicos del area de trabajo, con contenidos
vinculados con la correcta manipulacion de cargas y la prevencién de trastornos
musculoesqueléticos.

Como medida complementaria orientada a favorecer la recuperacién fisica durante la
jornada, se incorporaran pausas activas, adaptadas a las caracteristicas de las tareas
desarrolladas. Estas acciones se integraran al conjunto de medidas preventivas sin sustituir
las intervenciones destinadas a modificar las condiciones que originan la exposicion.

De esta manera, el plan de accion combina una medida de ingenieria destinada a reducir
directamente la manipulacién y el transporte manual de las tapas con medidas
organizativas, de capacitacion e informacién que permiten sostener las condiciones
seguras de trabajo. Estas medidas deberan llevar trazabilidad de control para verificar que

sean eficaces para mitigar los riesgos ergondmicos identificados en el analisis de riesgo.

6. Anexos
¢ Anexo I-Protocolo de Ergonomia Res SRT 886/15 aplicado a para el transporte

y carga de piezas entre las etapas del rectificado de tapas de cilindros.
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Anexo |- Protocolo de Ergonomia Res SRT 886/15.
|ANEXO |- Planilla 1: IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS
Razén Social: Rectificadora MM C.ULT.: 23-1407999-5 ClIU:
Direccién del establecimiento: Ruta Provincial 39, sobre Av. Italo Dell Oro Provincia: Chubut
Area y Sector en estudio: Rectificado de tapas de cilindros. N° de trabajadores: 2
Puesto de trabajo:  Operario rectificador.
Procedimiento de trabajo escrito: SI / NO Capacitacion: SI/NO  No
Nombre del trabajador/es: Hugo Perez- Santiago Martinez
Manifestacion temprana: SI/ NO No Ubicacion del sintoma:  N/A
PASO 1: Identificar para el puesto de trabajo, las tareas y los factores de riesgo que se presentan de forma habitual en cada una de ellas.
Tareas habituales del Puesto de Trabajo Tiempo Nivel de Riesgo
1(Limpieza y granallado de la 2 (Rectificado de tapa de motores y 3 (Verificacion total de |tarea 1 |tarea |tarea
Factor de riesgo pieza de motor) vélvulas de acuerdo al fabricante) Hidréulica y exposicion 2 |3
de la jomada almacenamiento) | 4/ Factor
habitual de trabajo de Riesgo
A Levantamiento y Montaje en verificadora
descenso Carga en lavadora industrial. Montaje en maquinarias. hidraulica. 20% 1 1
B |Empuje / arrastre
Traslado entre lavadora y Traslado hacia rectificadoras y mesade  |Traslado hacia equipo
C |Transporte ) . )
granalladora. trabajo. y hacia 30% 1 1
D |Bipedestacion
E Movimientos
repetitivos
F [Postura forzada
G |Vibraciones
H |Confort térmico

Estrés de contacto

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

2.

Firma del Empleador

Firma del Responsable del Senvicio de

Higiene y Seguridad

Firma del Responsable
del Senicio de
Medicina del Trabajo

Fecha:
Hoja N°: 1 de S
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Rectificado de tapas de cilindros.

Puesto de trabajo: Operario rectificador. Tarea N°:

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

PASO1: Identificar si la tarea del puesto de trabajo implica:

N° DESCRIPCION ] NO

1 Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg. y hasta 25 Kg.

X
Realizar diariamente y en forma ciclica operaciones de levantamiento /

2 descenso con una frecuencia = 1 por hora o < 360 por hora (si se realiza de forma
esporéadica, consignar NO) X

3 [Levantar y/o bajar manualmente cargas de peso superior a 25 Kg

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

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

PASO 2: Determinacion del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION Sl NO
1 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos
30 cm. sobre la altura del hombro X
5 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga sobrepasando con sus manos
una distancia horizontal mayor de 80 cm. desde el punto medio entre los tobillos.
X
3 Entre la toma y el depdsito de la carga, el trabajador gira o inclina la cintura mas
de 30° a uno u otro lado (o a ambos) considerados desde el plano sagital.
X
4 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay
movimiento en su interior . X
5 El trabajador levanta, sostiene y deposita la carga con un solo brazo
X
6 El trabajador presenta alguna manifestacion temprana de las enfermedades
mencionadas en el Articulo 1° de la presente Resolucion. X

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

Firma del Empleador Firma del Responsable del Firma del Responsable del
Senvicio de Higiene y Seniicio de Medicina del
Seguridad Trabajo

Fecha:
Hoja N°: 2de 5
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ANEXO | - Planilla 2: EVALUACION INICIAL DE FACTORES DE RIESGOS

Area y Sector en estudio: Rectificado de tapas de cilindros.

Puesto de trabajo: Operario rectificador. Tarea N°:

| 2.C: TRANSPORTE MANUAL DE CARGAS

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

Ne DESCRIPCION Si NO

1 Transportar manualmente cargas de peso superior a 2 Kg y hasta 25 Kg

X
2 El trabajador se desplaza sosteniendo manualmente la carga recorriendo una distancia

mayor a 1 metro X
3 |Realizarla diariamente en forma ciclica (si es esporadica, consignar NO) X
4 Se transporta manualmente cargas a una distancia superior a 20 metros X
5 Se transporta manualmente cargas de peso superior a 25 Kg x

Si todas las respuestas son NO, se considera que el riesgo es tolerable.
Si alguna de las respuestas 1 a 5 es Sl, continuar con el paso 2.

Si la respuesta 5 es Sl debe considerarse que el riesgo de la tarea es No tolerable, debiendo solicitarse mejoras en tiempo
prudencial.

PASO 2: Determinacién del Nivel de Riesgo

N° DESCRIPCION Si NO
En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 1y 10
1 metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que
10.000 Kg durante la jornada habitual X
En condiciones habituales de levantamiento el trabajador transporta la carga entre 10 y 20
2 |metros con una masa acumulada (el producto de la masa por la frecuencia) mayor que 6.000
Kg durante la jornada habitual X
3 Las cargas poseen formas irregulares, son dificiles de asir, se deforman o hay movimiento en
su interior. X
4 El trabajador presenta alguna manifestaciéon temprana de las enfermedades mencionadas en
el Articulo 1° de la presente Resolucion. x

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

Firma del Empleador Firma d.el. Respo.n.sable del Firma del Responsable del Senicio
Senicio de Higiene y L )
. de Medicina del Trabajo
Seaquridad

Fecha:
Hoja N°: 3de5
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ANEXO | - Planilla 3: IDENTIFICACION DE MEDIDAS CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Razdn Social: Rectificadora MM

Direccion del establecimiento: Ruta Provincial 39, sobre Av. italo Dell Oro

Area y Sector en estudio: Rectificado de tapas de cilindros.

Puesto de Trabajo: Operario rectificador.

Tarea analizada: Transporte y carga de piezas entre etapas.

Nombre del trabajador/es:
Hugo Pérez
Santiago Martinez

Medidas Correctivas y Preventivas (M.C.P.)

N° | Medidas Preventivas Generales Fecha: SI | NO Observaciones
Se integrara la informacion sobre riesgos ergondmicos
. . . I identificados en las tareas en las charlas de inicio de jomada. De
Se ha informado al trabajadorles, supenvisorfes, ingeniero/s y ) , . )
- . . . igual manera, se haran flyers informativos para colocar en el taller y
1 |directivols relacionados con el puesto de trabajo, sobre el riesgo que X , L
. mantener alerta al personal encargado del area. Principaimente se
tiene la tarea de desarrollar TME. ,
haré foco en los TME que pueden desarrollarse para captar la
atencién del personal.
Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el Se |qtegra de“‘f‘) del plan anvel d.e capactacion unjomada de
. P . . 45minutos destinada a los operarios del taller compuesta por parte
2 |puesto de trabajo, sobre la identificacion de sintomas relacionados X . . - .
tedrica y practica. Asi mismo, dentro del Doc. N° Protocolo de
con el desarrollo de TME - ' L
Ergonomia se detallaran los puntos a tratar en dicha capacitacion.
Se ha capacitado al trabajador/es y supervisore/es relacionados con el Se |qtegra de“‘@ del plan ana d.e capactacion un jormada de
) . - 45minutos destinada a los operarios del taller compuesta por parte
3 |puesto de trabajo, sobre las medidas y/o procedimientos para X . . . )
) tedrica y practica. Asi mismo, dentro del Doc. N° Protocolo de
prevenir el desarrollo de TME. . . o
Ergonomia se detallaran los puntos a tratar en dicha capacitacion.

S

N

Medidas Correctivas y Preventivas Especificas (Administrativas y de Ingenie

Observaciones

" | montaje de piezas en el area de rectificado de tapas de motores.

Implementar un mesa elevadora hidraulica como medio mecanico para el traslado y

Es un dispositivo que tiene regulacion de altura y a su vez posee
ruedas para transportar la pieza entre las distintas estaciones. Esta
permitiria posicionar la pieza a la altura exacta de la bancada
eliminando el levantamiento manual.

- |uso de cada equipo y establecer altura de almacenamiento entre la altura de las rodillas

Establecer técnicas de manipulacion manual de las piezas dentro del procedimiento de

y hombros.

Esto permitira reducir las posturas forzadas al levantar o descender
las piezas que hoy se presentan en la manipulacion de las piezas.

. |Proponer pausas activas cuando la tarea sea repetitiva en una jomada diaria.

Esta medida permite disminuir la fatiga musculoesquelética.

Mantener despejadas las zonas de circulacion para evitar cualquier tipo de caida de la
pieza desde la mesa elevadora o tropiezos del operario del area.

|con las técnicas correctas para carga manual de piezas.

Sefializar el peso de las tapas de motores , las zonas de circulacién y colocar carteleria

Observaciones:

Firma del Empleador Firma del Firma del
Responsable del Responsable del
Senicio de Higiene Senicio de
y Sequridad Medicina del

Hoja N*: 4 de 5
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Anexo I - Planilla 4: MATRIZ DE SEGUIMIENTO DE MEDIDAS PREVENTIVAS
Razon Social: Rectificadora MM C.U.l 23-1407999-5
Direccién del estable Ruta Provincial 39, sobre Av. ftalo Dell Oro
Area y Sector en estt Area y Sector en estudio: Rectificado de tapas de cilindros.
Fecha de Fecha de
N° Nombre del Puesto Fecha de Nivel de | implementacion | implementacion Fecha de
M.C.P Evaluacion riesgo de la Medida |de la Medida de Cierre
Administrativa Ingenieria
1 Operario rectificador. 15/5/2026 1 15/9/2026
2 Operario rectificador. 15/5/2026 1 10/8/2026
3 Operario rectificador. 15/5/2026 1 11/8/2026
4 Operario rectificador. 15/5/2026 1 12/8/2026
5 Operario rectificador. 15/5/2026 1 13/8/2026
Firma del Empleador Firma del Responsable = Firma del Responsable
del Senicio de Higiene y del Senicio de Medicina
Seguridad del Trabajo

Hoja N°: 5de 5
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Doc. N°:
Procedimiento de gestion y manejo de [Rev. N°:
sustancias quimicas

Emitido:

1. Objetivo

El presente procedimiento tiene como objetivo establecer los lineamientos técnicos y
las condiciones de seguridad que deberan observarse durante la manipulacion,
utilizacion, almacenamiento y gestion de las sustancias quimicas empleadas en las
actividades desarrolladas en el taller. Su implementacion busca prevenir la exposiciéon
de los trabajadores a agentes quimicos, reducir la probabilidad de accidentes asociados
a su utilizacion y establecer pautas de actuacion que permitan desarrollar las tareas de

manera segura.

2. Alcance

Este procedimiento es de aplicacion obligatoria para todo el personal que realice tareas
de manipulacién, uso, trasvase, almacenamiento o disposicion de productos quimicos
en todas las areas de la empresa.

3. Responsabilidades

Responsable del area de sequridad e higiene

= Definir y realizar seguimiento de las medidas preventivas aplicables a la
manipulaciéon de sustancias quimicas.

= Verificar la disponibilidad y actualizacion de las correspondientes Fichas de Datos
de Seguridad segun lo normado por el Sistema Globalmente Armonizado (SGA).

= Capacitar al personal involucrado respecto a lo reglamentado mediante el presente

procedimiento para el manejo de sustancias quimicas.
Jefe del taller

= Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
procedimiento.
e Realizar seguimiento de las medidas que se desarrollan en el procedimiento para

mantener un estandar de seguridad en el manejo de sustancias quimicas.
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Personal operativo

= Conocer los riesgos asociados a los productos utilizados.
= Aplicar las medidas preventivas establecidas para cada actividad, utilizando de
manera adecuada los elementos de proteccion personal y comunicando cualquier

situacion que pueda representar un riesgo.

4. Desarrollo

El taller emplea diversas sustancias quimicas en el marco de sus operaciones habituales
de rectificado: aceite lubricante en emulsion con agua, azul de Prusia, microesferas de
vidrio y jabdn alcalino de baja espuma. La naturaleza de estos productos y los riesgos que
su uso implica exigen definir pautas claras de manipulacién, almacenamiento, gestién de
residuos y respuesta ante emergencias, que se desarrollan en los apartados siguientes.

Como marco general, la identificacién y comunicaciéon de peligros de estas sustancias
sigue los lineamientos del Sistema Globalmente Armonizado de Clasificacion y Etiquetado
de Productos Quimicos (SGA), que exige mantener la identificacion de cada producto
durante toda su permanencia en el establecimiento. De este modo, cualquier trabajador
puede reconocer, antes de empezar una tarea, qué estd manipulando, qué riesgo implica
y como prevenirlo. Tanto el rétulo como la Ficha de Datos de Seguridad (FDS) de cada
producto deben estar siempre a disposicion del personal, ya que son la fuente principal de
consulta para todo lo que se detalla mas adelante: manipulacion, almacenamiento,

proteccion personal y actuacién en emergencias.

4.1. Manipulacion de sustancias quimicas

Previo al inicio de cualquier tarea que involucre el uso de una sustancia quimica, el
trabajador debera identificar correctamente el producto y conocer los riesgos asociados a
su manipulacién. Los recipientes deberan encontrarse en buen estado, correctamente
cerrados y con su rotulo legible, quedando excluido el uso de envases deteriorados o
carentes de identificaciéon. Asimismo, las sustancias quimicas no deberan trasvasarse a
recipientes destinados al almacenamiento o consumo de alimentos o bebidas, en virtud del
riesgo de confusion y de exposiciéon accidental que dicha practica conlleva.

En las operaciones de rectificado, el aceite lubricante se emplea en forma de emulsion con
agua, con el objeto de favorecer la refrigeracion y lubricacién de la pieza durante el
mecanizado. Su preparacion debera efectuarse conforme a las indicaciones del fabricante
y a los parametros de dilucion establecidos para cada maquina. Los excedentes generados

durante la tarea son captados por la bandeja de contencion dispuesta debajo del equipo,
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evitando su acumulacion sobre las superficies de trabajo y el contacto innecesario con los
operarios. La emulsién podra reutilizarse a lo largo de la jornada en tanto no presente
signos de deterioro, contaminacion o alteracion —olor persistente, cambios en su aspecto
u otras anomalias perceptibles— que comprometan el proceso o incrementen la exposicion
del trabajador, debiendo procederse a la revision de su estado ante la presencia de
cualquiera de dichos signos.

En las tareas vinculadas con los asientos de valvula, el azul de Prusia se aplica de forma
manual sobre la superficie a verificar, por lo que su empleo debe limitarse a la cantidad
estrictamente necesaria para el control, evitando el contacto prolongado con la piel. En la
limpieza de piezas de aluminio mediante lavadora industrial, el jabén alcalino de baja
espuma debe dosificarse conforme a las especificaciones del fabricante y a los parametros
de funcionamiento del equipo. En el proceso de granallado, resulta necesario que el equipo
se mantenga en condiciones herméticas durante su funcionamiento, a fin de minimizar la
generacion y dispersion de microesferas de vidrio en el ambiente de trabajo.

Con independencia del producto de que se trate, la manipulacion de estas sustancias
debera realizarse procurando reducir al minimo el contacto con la piel y los ojos, asi como
la generacién de salpicaduras o derrames. A tal efecto, los trabajadores deberan utilizar
los elementos de proteccion personal establecidos conforme al analisis de riesgo de cada
tarea, en conjunto con practicas de trabajo seguras y el mantenimiento del puesto en
condiciones de orden y limpieza. Al finalizar la tarea, los recipientes deberan quedar
correctamente cerrados. El personal afectado a estas actividades debera haber recibido
capacitacion respecto de los riesgos de los productos utilizados, las medidas preventivas
correspondientes, la interpretacion de la informacion suministrada por el SGA y las pautas

de actuacién establecidas para situaciones de emergencia.

4.2. Almacenamiento y conservacion

Las sustancias quimicas que permanezcan en el establecimiento deberan conservarse de
manera que se preserve su integridad, evitando pérdidas, derrames o deterioro de los
recipientes que puedan derivar en exposiciones accidentales. Siempre que resulte posible,
los productos deberan mantenerse en sus envases originales, correctamente identificados,
cerrados y ubicados en los sectores destinados a su conservacion. No deberan emplearse
recipientes incompatibles con la sustancia contenida, ni efectuarse trasvases que impliquen
la pérdida de identificacion del producto o el compromiso de sus condiciones de

conservacion segura. Todo producto que presente alguna de las anomalias mencionadas
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debera retirarse de servicio, debiendo comunicarse dicha situacion al responsable del taller
a fin de determinar las medidas correspondientes.

La emulsion recuperada durante las operaciones de rectificado constituye un caso
particular, en tanto su permanencia en la bandeja de contencion debera limitarse al tiempo
estrictamente necesario para determinar, conforme a los criterios expuestos en el apartado
4.1, si corresponde su reutilizacion o su retiro. No debera permitirse su acumulacion
prolongada en dicho dispositivo, por cuanto favorece la generaciéon de olores, la
contaminacion del puesto de trabajo y el deterioro del producto. Cuando la emulsion no
reuna las condiciones necesarias para su reutilizacion, debera retirarse de las areas de

trabajo y gestionarse conforme a lo establecido en el apartado 4.3.

4.3. Gestion de residuos

Los residuos generados durante la utilizacion de sustancias quimicas deberan gestionarse
de manera que no constituyan una fuente de exposicién para los trabajadores; tanto los
restos de productos como materiales impregnados o envases contaminados deberan
mantenerse separados de los residuos comunes cuando sus caracteristicas requieran una
gestién diferenciada. En cuanto a la emulsién recuperada de las bandejas de contencion
debera evaluarse su estado ya que si conserva su composicion inicial podra reutilizarse
conforme a las condiciones de trabajo establecidas. En cambio, cuando presente signos
de contaminacion o deterioro, genere olores persistentes, permanezca acumulada sin
destino operativo debera retirarse del proceso y gestionarse como residuo.

Por ultimo, cabe mencionar que los residuos no deberan ser vertidos en desagules, sobre
el suelo ni en sectores que no se encuentren destinados para su almacenamiento o
disposicién sino que debera ser gestionado de acuerdo con las disposiciones internas de

la organizacion y/o con la normativa ambiental aplicable.

4.4. Respuesta ante emergencias

Ante cualquier derrame, pérdida de producto, contacto accidental, exposicion del
trabajador, incendio u otra situacion anormal relacionada con las sustancias quimicas
contempladas en el presente procedimiento, la tarea debera interrumpirse cuando ello
pueda realizarse de manera segura. La situacion debera comunicarse inmediatamente al
responsable del taller, quien determinara las acciones necesarias de acuerdo con las
caracteristicas del evento. La respuesta debera desarrollarse tomando como referencia la
informacion establecida en la Ficha de Datos de Seguridad del producto involucrado y los

procedimientos generales de emergencia vigentes en el establecimiento.
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Con el propdsito de facilitar una actuacién rapida y adecuada, se incorporan a continuacion
cuadros especificos correspondientes a cada uno de los productos contemplados en el
presente procedimiento. En ellos se establecen las principales medidas de respuesta frente
a inhalacién, contacto dérmico, contacto ocular, ingestion o aspiracion, asi como las
medidas relacionadas con la proteccion contra incendios y las acciones iniciales ante un
vertido accidental. Esta informacion debera permanecer disponible para los trabajadores
en un lugar de facil acceso y constituira una referencia inmediata durante una situacion de
emergencia. Asi mismo, se incorporan como anexo para plasmar en el taller las Fichas de
Datos de Seguridad completas de los productos utilizados, de manera que el personal
pueda consultar informacion ampliada sobre los peligros, las medidas preventivas, las
condiciones de almacenamiento, los elementos de proteccion y las acciones especificas

de respuesta.
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Tabla 54- Respuesta ante emergencias- Jabon Alcalino Baja Espuma.

Jabon Alcalino de baja espuma

Primeros auxilios

Por inhalacion Transportar la victima al aire libre y mantenerla en reposo en una posicién
que le facilite la respiracion. Si no hay respiracion, ésta es irregular u ocurre
un paro respiratorio, el personal capacitado debe proporcionar respiracion
artificial u oxigeno. Puede ser peligroso para la persona que proporcione
ayuda dar respiracion boca a boca. Obtenga atencion médica si las
condiciones de salud adversas contindan o son severas. Si esta
inconsciente, coloque en posicidbn de recuperacion y obtenga atencion
médica inmediatamente. Asegure una buena circulacién de aire. Aflojar
todo lo que pudiera estar apretado, como el cuello de una camisa, una
corbata, un cinturén.

Contacto dérmico Lave la piel contaminada con suficiente agua. Continde enjuagando por lo
menos por 20 minutos. Procurar atencion médica. Lavar la ropa antes de
volver a usarla. Limpiar el calzado completamente antes de volver a usarlo.

Contacto ocular Enjuagar los ojos inmediatamente con mucha agua, levantando
ocasionalmente los parpados superior e inferior. Verificar si la victima lleva
lentes de contacto y en este caso, retirarselas. Continte enjuagando por lo

menos por 20 minutos. Procurar
atencion médica.
Ingestion/Aspiracion Lave la boca con agua. Retirar las protesis dentales si es posible.

Transportar la victima al aire libre y mantenerla en reposo en una posicion
que le facilite la respiracion. Si se ha ingerido el material y la persona
expuesta esta consciente, proporcione cantidades pequefas de agua para
beber. Deténgase si la persona expuesta se siente descompuesta porque
vomitar seria peligroso. No inducir al vomito a menos que lo indique
expresamente el personal médico. En caso de vémito, se debe mantener la
cabeza baja de manera que el vémito no entre en los pulmones. Obtenga
atencién médica si las condiciones de salud adversas continian o son
severas. No suministrar nada por via oral a una persona
inconsciente. Si esta inconsciente, coloque en posicién de recuperacion y
obtenga atencién médica inmediatamente. Asegure una buena circulacion
de aire. Aflojar todo lo que pudiera estar apretado, como el cuello de una
camisa, una corbata, un cinturén.

Proteccion contra incendios

No se detecta ningun riesgo especifico de fuego o explosion. En caso de ser necesario, aisle la zona
evacuando a todas las personas de las proximidades del lugar del incidente. No se tomara ninguna
medida que implique algun riesgo personal o que no contemple el entrenamiento adecuado. Use un
agente de extincién adecuado para el incendio circundante.

Vertido accidental

Para el personal de no emergencia no se tomara ninguna medida que implique algun riesgo personal o
que no contemple el entrenamiento adecuado. Evacuar los alrededores. No deje que entre el personal
innecesario y sin proteccion. No toque o camine sobre el material derramado. Evite respirar vapor o
neblina. Proporcione ventilacion adecuada.
Llevar un aparato de respiracion apropiado cuando el sistema de ventilacion sea
inadecuado. Llevar puestos equipos de proteccion personal adecuados.

Relativo al medioambiente evite la dispersién del material derramado, su contacto con el suelo, el medio
acuatico, los desagles y las alcantarillas. Informe a las autoridades pertinentes si el producto ha
causado polucion medioambiental (alcantarillas, canales, tierra o aire).
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Tabla 55- Respuesta ante emergencias microesferas de vidrio.

Microesferas de vidrio para granallado

Primeros auxilios

Por inhalacion Hacer respirar aire fresco. En caso de malestar, consultar a un médico.

Contacto dérmico Lavar abundantemente con agua y jabén.

Contacto ocular Aclarar cuidadosamente con agua durante varios minutos. Consultese
con el médico si persiste el dolor o la irritacion.

Ingestion Enjuagarse la boca. NO provocar el vomito. Consultar a un médico en
caso de malestar.

Proteccion contra incendios

Medios de extincién apropiados: Espuma. Polvo seco. Didxido de carbono. Agua pulverizada. Arena.
Medios de extincion no apropiados: No utilizar flujos de agua potentes.

Vertido accidental

Medidas generales: Si se levanta polvo: consultar informacién sobre polvo. Usese indumentaria
protectora adecuada. Véase el apartado 8 en lo relativo a las protecciones individuales que deben
utilizarse.

Para el personal que no forma parte de los servicios de emergencia: Se designa equipo de proteccion
respiratorio, evacuar el personal no necesario y suprimir/diluir la nube de polvo con agua pulverizada.
Para el personal de emergencia: Se proporcionara una proteccion adecuada y se recomienda ventilar
la zona.

Tabla 56- Respuesta ante emergencias Lubricante de aceite de corte

Lubricante de aceite de corte

Primeros auxilios

Por inhalacion Traslade al aire libre. Llame al médico si los sintomas aparecen o
persisten.

Contacto dérmico Quitar ropa y zapatos contaminados, lavar las areas de contacto con
agua y jabén. En caso de irritacion cutdnea consultar con un médico.

Contacto ocular Enjuagar inmediatamente los ojos con agua abundante durante por lo

menos 15 minutos. Si resulta facil, quitar las lentes de contacto. Llamar
inmediatamente al médico o al centro toxicolégico.

Ingestion Llamar a un centro de toxicologia o medico si la persona se encuentra
mal. Enjuagar la boca.

Proteccion contra incendios

Medios de extincidon apropiados: Agua pulverizada, neblina, CO2, polvos quimicos, o espuma normal
Seleccione el medio de extincion mas apropiado, teniendo en cuenta la posible presencia de otros
productos quimicos.

Medios de extincion no apropiados: No utilice chorro de agua, pues extenderia el fuego.

Vertido accidental

Precauciones personales, equipos de proteccion y procedimiento de emergencia: Ventilar los espacios
cerrados antes de entrar. Consulte la seccion 8 de la FDS sobre equipo de proteccion personal.
Mantenerse en la direccidn opuesta al viento. Mantener alejado al personal no autorizado. No toque los
recipientes dafiados o el material derramado a menos que esté usando
ropa protectora adecuada.

Métodos y material de contencion/limpieza: Absorber los derrames con vermiculita u otro material inerte
colocandolo luego en un contenedor para residuos quimicos. Preparar diques delante de los derrames
grandes para luego facilitar la eliminacion.
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Tabla 57- Respuesta ante accidentes- Pasta Azul de Prusia.

Pasta azul de Prusia

Primeros auxilios

General No deje a la persona afectada sin supervision. Aleje a la victima de
la zona de peligro. Manténgala abrigada, quieta y cubierta. Quitele
inmediatamente toda la ropa contaminada. Ante cualquier duda o si
los sintomas persisten, consulte a un médico. En caso de
inconsciencia, coloque a la persona en posicion lateral de seguridad.
Nunca le dé nada por via oral.

Por inhalacion Si la respiracion es irregular o se detiene, busque asistencia médica
de inmediato y comience con los primeros auxilios. Proporcione aire
fresco.

Contacto dérmico Elimine las particulas sueltas de la piel con un cepillo. Enjuague la
piel con agua/duchese.

Contacto ocular Si lleva lentes de contacto y le resulta facil, retirelos. Continte

enjuagando. Enjuague abundantemente con agua limpia y fresca
durante al menos 10 minutos, manteniendo los parpados separados.

Ingestion Enjuague la boca con agua (solo si la persona esta consciente). NO
induzca el vomito.

Proteccion contra incendios

Medios de extincion apropiados: Agua, espuma, polvo ABC.
Medios de extincion no apropiados: No esparcir el material derramado con chorros de agua a alta
presion.

Vertido accidental

Para el personal no esencial: Se debera evacuar al personal a un lugar seguro.

Para el personal de respuesta a emergencias: Utilice un equipo de respiracion auténoma solo si esta
expuesto a vapores, polvo o gases.

Precauciones medioambientales: Mantener alejado de desagles, aguas superficiales y subterraneas.
Recoger el agua de lavado contaminada y desecharla adecuadamente. Si la sustancia ha entrado en
un curso de agua o alcantarillado, informar a la autoridad competente.

Métodos para contencién y limpieza: Recubrimiento de desagiies, retirar mecanicamente y colocar en
contenedores adecuados para su eliminacion. Ventilar la zona afectada.
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Doc. N°:

Rev. N°:

Programa de mantenimiento preventivo

Emitido:

1. Objetivo

El presente programa tiene como objetivo prevenir fallas y deterioros de los equipos

mediante la planificacion de inspecciones y tareas de mantenimiento que permitan detectar
oportunamente condiciones anormales, reducir la probabilidad de paradas no programadas
y contribuir a mantener las condiciones de seguridad requeridas durante el desarrollo de

las actividades.

2. Alcance
El presente programa de mantenimiento preventivo se aplica a las maquinas que
intervienen directamente en el proceso de rectificacion de tapa de motores, comprendiendo
la lavadora industrial, granalladora, rectificadora de tapas, rectificadora de asientos de
valvula y maquina de verificacion hidraulica. En funcién de ello se busca determinar las
actividades de mantenimiento preventivo necesarias para conservar estos equipos en

condiciones adecuadas de funcionamiento y seguridad.

3. Responsabilidades

Responsable del area de sequridad e higiene

= Definir las condiciones de seguridad aplicables a las tareas de mantenimiento,
verificando que las intervenciones se desarrollen de acuerdo con los

procedimientos establecidos.
Jefe del taller

= Gestionar y garantizar los recursos necesarios para el cumplimiento del presente
procedimiento.
= Gestionar la contratacién de un responsable de mantenimiento externo en los casos

que se requiera.
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Personal operativo

= Informar toda anomalia detectada durante su utilizacién, tales como ruidos,
vibraciones, pérdidas, deterioro de componentes, fallas de funcionamiento o
cualquier otra condicion que pueda afectar la seguridad.

= No intervenir personalmente en el mantenimiento si no se encuentra autorizado o

capacitado para tal fin.

4. Desarrollo

El mantenimiento preventivo se desarrollara mediante actividades programadas de
acuerdo con las caracteristicas de cada equipo, el historial de mantenimiento y las
condiciones en las que se desarrolla el proceso de rectificacion de tapas de motores. A
partir de estos criterios se estableceran tareas de inspeccién, limpieza, lubricacién, ajuste,
control de sus componentes mecanicos, eléctricos e hidraulicos, verificacién de las
protecciones y dispositivos de seguridad.

Cabe recalcar, que antes de efectuar cualquier intervencidon sobre las maquinarias de la
rectificadora, debera aplicarse el procedimiento de bloqueo y etiquetado de energias
(LOTO). Este contempla la identificacion de las fuentes de energia presentes en el equipo,
su aislamiento, bloqueo y senalizacion, asi como la verificacién de la ausencia de energia
antes del comienzo de la intervencion. Una vez finalizadas las tareas de mantenimiento, la
restitucion del equipo a condiciones normales debera realizarse siguiendo el procedimiento
correspondiente, verificando previamente que las herramientas hayan sido retiradas, que
los componentes se encuentren correctamente instalados, que las protecciones hayan sido

reinstaladas y que no permanezcan trabajadores expuestos a zonas de peligro.

4.1. Mantenimiento de lavadora industrial.

La lavadora industrial de piezas constituye la primera etapa dentro del proceso de
acondicionamiento y limpieza de las tapas de motores. El equipo permite remover aceites,
grasas, suciedad y otros residuos mediante la accion combinada de una solucién de lavado
a base de agua y detergente alcalino de baja espuma, temperatura y aspersion por presion.
La pieza se coloca dentro de la canasta rotativa ubicada en el interior, mientras que los
aspersores distribuyen la solucion de manera uniforme sobre toda la superficie de la pieza.
Por lo tanto, el mantenimiento preventivo estara orientado principalmente a conservar las
condiciones mecanicas, hidraulicas, térmicas y eléctricas del equipo. A partir de estas

caracteristicas, se establecen las siguientes actividades de mantenimiento:
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Tabla 58- Programa de mantenimiento Lavadora Industrial.

item Paneo general Criterios de control
Estado Verificar el estado de la estructura, | Sin fisuras, deformaciones, corrosion
general de la carcasa exterior y elementos de avanzada ni acumulacion de residuos
lavadora fijacion al piso. sobre la estructura.
Camara de Inspeccionar juntas,. 'tapa, ,cierres y | Sin .pérdidas ni fiItracion§§ que
levrat sectores de contencion de liquidos. permitan el escape de la solucion fuera

estanqueidad

de la camara durante el

funcionamiento.

Canasta Verificar fijacion, giro y libertad de | Giro uniforme, sin golpes, vibraciones
rotativa movimiento de la canasta. ni ruidos anormales.
Tapay Inspeccionar bisagras, manijas y | Cierre firme y hermético, sin holguras
sistema de elementos de fijacion de la tapa. que permitan la salida de vapores.
cierre
Verificar conexiones y | Presién y caudal adecuados para el
Bomba de . . . . . . . .
. ‘s funcionamiento del sistema de | proceso, sin ruidos, vibraciones ni
circulaciéon . .
bombeo. pérdidas en las conexiones.
Sistema de Verificar motor, acoplamientos y | Arranque y funcionamiento correctos,
accionamiento | fijaciones asociadas al movimiento | sin calentamiento ni desgaste anormal
de canasta de la canasta. en los acoplamientos.
. Verificar elementos calefactores de = Alcanza la temperatura requerida por el
Sistema de

calentamiento

la solucion y sus conexiones.

proceso, sin signos de deterioro ni
conexiones defectuosas.

Inspeccionar cafierias, boquillas y

Boquillas libres de obstrucciones, con

Sistema de . . . C . L
‘. soportes ubicados en el interior de la | distribuciéon uniforme de la solucién
aspersion . .
camara. sobre la pieza.
Verificar nivel y estado del liquido | Nivel acorde a lo indicado para el
‘. utilizado. proceso, sin acumulacién de impurezas
Solucioén de . .
que comprometan su eficacia. Retirar
lavado L .
acumulacion de impurezas cuando
corresponda.
Sistema Inspeccionar cableado, interruptores | Sin cables deteriorados, conexiones
eléctrico y dispositivos de proteccion. flojas ni signos de sobrecalentamiento.

Las anomalias detectadas deberan registrase y evaluarse para determinar la necesidad de
realizar una intervencion correctiva. En caso de que la falla identificada comprometa la
seguridad de las personas o el funcionamiento del equipo, la cuba debera quedar fuera de

servicio hasta salvar ese punto.

4.2. Mantenimiento de granalladora

La granalladora interviene en el acondicionamiento superficial de las tapas mediante la
proyeccion de particulas abrasivas sobre la pieza. Debido a las caracteristicas propias del
proceso, los principales aspectos de mantenimiento se relacionan con el desgaste
producido por la abrasion, la acumulacion y circulacion del material utilizado. Por ello, se

hara foco en la integridad de la camara de trabajo, los guantes integrados para el operario
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y el correcto funcionamiento de los sistemas de extraccion y proteccion. Seguidamente se

exponen en un cuadro resumen las tareas a realizar:

item

Tabla 59- Programa de mantenimiento Granalladora.

Paneo general

Criterios de control

Verificar estructura, patas de | Sin fisuras, deformaciones ni corrosion
Estado general . . .
el i apoyo Yy fijacién al piso. que comprometan la estabilidad del
equipo.
Inspeccionar paredes internas, | Sin obstrucciones ni acumulacién de

Tolva conica

vibrador y salida de descarga.

granalla que impida su descenso

uniforme hacia la boquilla.

Camara de Verificar estanqueidad de puertas, | Cierre hermético, sin fugas de granalla ni

granallado guantes y visor. polvo hacia el exterior.

Pistola de Inspeccionar desgaste del orificio | Diametro dentro de tolerancia, sin
L . y fijacion de la manguera. deformaciones que alteren el chorro de

proyeccion

proyeccion.

Sistema de aire
comprimido

Verificar mangueras, conexiones y
regulador de presion.

Presion de trabajo dentro del rango
especificado, sin pérdidas en uniones ni
mangueras.

Sistema de
recuperacion

Verificar ~ funcionamiento  del
separador de granalla y retorno a
tolva.

Separacion efectiva entre granalla
reutilizable y polvo fino, sin acumulacién
en el circuito de retorno.

Sistema de Inspeccionar filtros, mangas vy | Filtros en estado 6ptimo, con caudal de

extraccion de ventilador de extraccion. extraccion suficiente para mantener

polvo visibilidad dentro de la camara.

Guantes y Verificar integridad de guantes y | Sin roturas, perforaciones ni pérdida de

visor de mirilla de la camara. transparencia que comprometan la

proteccion proteccion del operario.

Sistema Inspeccionar tablero, cableado y | Sin componentes deteriorados,
e protecciones del equipo. conexiones flojas ni signos de

eléctrico

sobrecalentamiento.

Las condiciones de desgaste detectadas durante

la inspeccion deberan ser evaluadas

considerando la seguridad de los operarios durante el desarrollo de la tarea. Cualquier

anomalia en la contencién del abrasivo, el funcionamiento de la maquina o los guantes de

proteccion debera ser corregida antes de continuar con el uso habitual.

4.3. Mantenimiento de rectificadora de tapa de motores

La rectificadora de tapas constituye la etapa principal del proceso ya que permite recuperar

las condiciones dimensionales y superficiales requeridas en las tapas de motores mediante

una operacion de mecanizado. Debido a la precision requerida, el mantenimiento

preventivo de este equipo debera orientarse a conservar las condiciones mecanicas de sus
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componentes, evitando vibraciones, desajustes y desgastes que puedan afectar la calidad
del trabajo realizado. Asi mismo, se debe tener en cuenta el estado de los sistemas de
proteccion, sujecion, desplazamiento y posicionamiento de la pieza. A continuacion, se

expone una tabla resumen de los puntos a analizar:

Tabla 60- Programa de mantenimiento Rectificadora de tapa de motores.

item

Paneo general

Criterios de control

Estado general

de la maquina

Verificar  bancada,
fijaciones estructurales.

guias vy

Sin fisuras, desgaste excesivo en guias
ni juego que afecte la precision del
mecanizado.

Mesa y sistema

de sujecion

Verificar planitud, mordazas o
elementos de fijacion de la tapa.

Sujecion firme de la pieza, sin holguras
ni  desplazamientos durante el
mecanizado.

Husillo porta

muela

Verificar giro, alineacion vy
ausencia de vibraciones.

Giro uniforme, sin ruidos, vibraciones ni
calentamiento anormal en los
rodamientos.

Muela abrasiva

Inspeccionar desgaste, balanceo
y fijacion de la muela.

Sin fisuras, desbalanceo perceptible ni
desgaste que impida un acabado
uniforme.

Sistema de

avance

Verificar desplazamiento
longitudinal y transversal del
carro.

Desplazamiento suave y preciso, sin
trabas ni holguras en las guias.

Sistema eléctrico

y motor principal

Verificar conexiones, tablero vy
funcionamiento del motor.

Arranque correcto, sin ruidos
anormales, calentamiento excesivo ni
conexiones deterioradas.

Protecciones

Inspeccionar guardas de la muela
y resguardos de zonas moviles.

Correctamente fijadas, sin roturas ni
ausencia de protecciones en puntos de
riesgo.

4.4. Mantenimiento de rectificadora de asientos de valvula

La rectificadora de asientos de valvula permite recuperar la geometria y las dimensiones
de los asientos mediante una herramienta de rectificado que debe mantenerse posicionada
en el angulo correcto respecto de la pieza. Por ello, el mantenimiento se centrara
especialmente en el sistema de sujecion, sistema de centrado, eje y mecanismo de
rectificado, herramienta abrasiva y elementos de accionamiento para conservar las
dimensiones geométricas necesarias para el mecanizado. A continuacion, se expone una

tabla para detalle de las actividades de control:
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Tabla 61- Programa de mantenimiento Rectificadora de asientos de valvula.

item

Paneo general

Criterios de control

Estado general

de la maquina

Verificar bancada y elementos

estructurales de fijacion.

Sin fisuras, deformaciones ni corrosion

que afecten la estabilidad del equipo.

Porta pieza de

sujecion

Verificar centrado y firmeza de

sujecion de la tapa de cilindros.

Sujecion  firme y centrada, sin

desplazamientos durante el mecanizado.

Husillo y

piedra abrasiva

Verificar  giro, alineacion y

desgaste de la piedra.

Giro

vibraciones ni desgaste que altere el

uniforme y concéntrico, sin

angulo de rectificado.

Sistema de Verificar desplazamiento y ajuste | Avance preciso y regulable, sin trabas ni
avance de de profundidad de corte. saltos durante el mecanizado.
piedra

Inspeccionar resguardos de la @ Correctamente fijadas, sin roturas ni

Protecciones piedra abrasiva y zonas moviles. ausencia de proteccion en puntos de

riesgo.
Sistema Verificar cableado, tablero y Sin cables deteriorados, conexiones
eléctricoy funcionamiento del motor = flojas ni signos de sobrecalentamiento.

motor principal | principal.

Las anomalias detectadas deberan registrase y evaluarse para determinar la necesidad de
realizar una intervencion correctiva. En caso de que la falla identificada comprometa la
seguridad de las personas o el funcionamiento del equipo debera quedar fuera de servicio

hasta salvar ese punto.

4.5. Mantenimiento de maquinaria de verificaciéon hidraulica

Esta maquinaria se utiliza para comprobar la estanqueidad de las tapas de motores
mediante la aplicacion de agua caliente a presion. Debido a las caracteristicas de la prueba,
el mantenimiento preventivo se centrara en conservar las condiciones del circuito
hidraulico, el sistema de generacion y control de presion, el sistema de calentamiento de
agua, los elementos de conexion, los dispositivos de medicion y el sistema de sujecion de
la pieza. De esta forma se evitan pérdidas, variaciones indebidas de presién o temperatura
y condiciones que puedan comprometer la salud psicofisica del trabajador. A continuacion,
se determina una tabla resumen con las actividades o criterios de control para el

mantenimiento:
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Tabla 62- Programa de mantenimiento Maquina de verificacién hidraulica.

item Paneo general Criterios de control
Estado general Verificar estructura, tanque vy : Sin fisuras, corrosién ni deformaciones
del equipo elementos de fijacion. en el tanque o la estructura de soporte.
Sistema de Verificar mordazas, prensas o @ Sujecion firme 'y estanca, sin

sujecion de la

elementos de fijaciéon de Ia

desplazamientos ni pérdidas durante la

pieza tapa/bloque. presurizacion.
Bomba Verificar funcionamiento y i Alcanza y mantiene la presion de ensayo
. conexiones de la bomba de requerida, sin ruidos ni pérdidas en las
hidraulica L .
presion. conexiones.
Mangueras y Inspeccionar estado de | Sin fisuras, pérdidas ni deterioro que

conexiones mangueras, acoples y valvulas. comprometan la presién de ensayo.
hidraulicas
Verificar  nivel, limpieza vy | Nivel adecuado para la inmersion
Tanque de . . . . .
- estanqueidad del tanque. completa de la pieza, sin pérdidas ni
acumulacion de residuos.

Sistema Inspeccionar tablero, cableado y | Sin componentes deteriorados,

e protecciones del equipo. conexiones flojas ni signos de
eléctrico

sobrecalentamiento.

Para cerrar el programa de mantenimiento preventivo se define que cualquiera de las

actividades establecidas debera ajustarse a las condiciones de funcionamiento observadas

durante su utilizacion y a las recomendaciones especificas del fabricante. Como ya se

menciond, ante cualquier anomalia que pueda comprometer el funcionamiento del equipo

0 poner en riesgo la salud del operario se debera evaluar la necesidad de realizar una

intervencion correctiva antes de continuar su operacion.
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Doc. N°:
Procedimiento Operativo Seguro Rev. N°:
Granalladora

Emitido:

1. Objetivo

El objetivo de dicho procedimiento es establecer las condiciones y pautas de trabajo

necesarias para realizar la operacién de la granalladora de manera segura, procurando

prevenir accidentes y/o exposiciones innecesarias a los riesgos propios de la tarea.

2. Alcance
El presente procedimiento sera de aplicacién obligatoria para todo el personal autorizado
que opere la granalladora durante las tareas de limpieza superficial de piezas metalicas en
el taller.

3. Responsabilidades

Responsable del area de sequridad e higiene

= Participar en la identificacion y evaluacion de los riesgos asociados a la actividad
para definir cada una de las pautas aqui desarrolladas.

= Verificar la implementacion de las medidas preventivas correspondientes.

= Promover la actualizacion del procedimiento cuando se produzcan modificaciones
en el equipo, en el proceso de trabajo o cuando se detecten nuevas condiciones de

riesgo.
Jefe del taller

= Verificar que la operacion se realice de acuerdo con el presente procedimiento.
= Verificar que los operarios se encuentren debidamente capacitados y autorizados

para realizar la tarea.

Personal operativo

= Conocer y cumplir con las disposiciones establecidas en este procedimiento.
= Utilizar correctamente los elementos de proteccion personal designados.
= Realizar las verificaciones previas correspondientes y comunicar de inmediato

cualquier anomalia detectada durante la tarea.
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4. Elementos de protecciéon personal.

Antes de iniciar cualquier actividad vinculada con la granalladora, el operario debera utilizar
los elementos de proteccion personal establecidos segun los riesgos identificados.

En términos generales, debera utilizar proteccion ocular adecuada frente a la posible
proyeccion de particulas, proteccion auditiva debido al ruido generado durante el
funcionamiento del equipo y calzado de seguridad adecuado para la manipulacién de las
piezas. Asi mismo, si se determina por medio de las mediciones que existe la generacion
o dispersién de polvo durante la operacion, debera utilizarse la proteccidon respiratoria
definida en el apartado respectivo del proyecto. Respecto a la ropa de trabajo, esta debera
ser adecuada para la tarea, sin elementos sueltos que puedan engancharse durante la
manipulacion de las piezas.

Cabe mencionar, que aqui se define que el uso de guantes de impacto solo se debe utilizar
para la carga de la pieza ya que el equipo cuenta con guantes integrados que deberan
utilizarse obligatoriamente para manipular la pieza dentro de la cdmara durante el proceso.
El operario debera verificar previamente que se encuentren integros, correctamente

colocados y sin deterioros que generen contacto con el interior.

La operacion no debera iniciar si alguno de los elementos de proteccion requeridos no se

encuentra disponible, se encuentra deteriorado o es inadecuado para la tarea.

5. Consideraciones previas a la operacion.

Antes de iniciar la tarea, se realizara una inspeccion general de la granalladora y del area
de trabajo, comprobando que el equipo se encuentre en condiciones seguras para su
puesta en funcionamiento. En primer lugar, se verificara el estado general de la estructura
y de la camara, prestando atencién a la puerta lateral de acceso, sus cierres y los
elementos que aseguran su correcta posicion durante el proceso. También se comprobara
el estado de los guantes integrados, verificando que no presenten cortes, perforaciones,
desgaste excesivo u otros deterioros que puedan comprometer la seguridad durante la
manipulacion de la pieza.

A continuacion, se controlara el estado de las protecciones y dispositivos de seguridad del
equipo, junto con el funcionamiento del sistema de accionamiento mediante pedal. Este
debera encontrarse en condiciones adecuadas y permitir su utilizacién desde una posicion
estable, evitando accionamientos involuntarios. Del mismo modo, se verificara el estado de
la tolva ubicada en la parte inferior de la maquina, procurando que no presente
obstrucciones, acumulaciones excesivas de abrasivo o cualquier otra condicidén que pueda

afectar el funcionamiento del sistema.
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Asimismo, se inspeccionaran visualmente las conexiones, mangueras, conductos y demas
componentes accesibles, comprobando que no existan pérdidas, deterioros o
desprendimientos. El sector de trabajo debera mantenerse ordenado, despejado y con
iluminacion suficiente, de manera que no se dificulte la manipulacion de la pieza ni el
acceso a los elementos de accionamiento. Por ultimo, se verificara que no haya personas
ajenas a la tarea dentro de la zona de riesgo y que la pieza a procesar sea compatible con
las dimensiones de la camara.

Todas las condiciones indicadas deberan ser verificadas antes de iniciar la operacion
mediante la lista de verificacion correspondiente a la granalladora presente en el Anexo | —
Checklist Preoperacional Granalladora. Si durante la inspeccion se detecta alguna
condicion insegura que pueda comprometer la integridad del trabajador o el funcionamiento
del equipo, la operacién no debera iniciarse hasta que la situacién haya sido corregida o

evaluada por el responsable correspondiente.

6. Procedimiento de operacion

6.1. Preparacion y carga de la pieza

Finalizadas las verificaciones previas, el operador preparara la pieza para su ingreso a la
camara y la trasladara hasta el acceso lateral de la granalladora. Una vez ingresada al
equipo, se debe constatar que se encuentre en una posicion estable y adecuada para
realizar el granallado. Posteriormente, el operador cerrara la puerta lateral, asegurando su

correcto cierre antes de iniciar el proceso.

Cabe recalcar que no se iniciara la operacién con la puerta abierta, las protecciones fuera
de posicion o personas ubicadas en la zona de riesgo. Tampoco se permitira el uso del

equipo sin los elementos de proteccion personal establecidos.

6.2. Ejecucion del granallado

Con la camara cerrada, el operador colocara las manos en los guantes integrados para
manipular la pieza durante el proceso. El pedal se accionara para iniciar el proceso,
manteniendo una postura estable frente al equipo y controlando el funcionamiento de la

maquina por medio del visor integrado, sin abrir la camara ni retirar las protecciones.

Cabe recalcar, que queda prohibido introducir directamente las manos en la maquinaria,

retirar los elementos de proteccion o realizar ajustes mientras el equipo se encuentre en
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funcionamiento. Asi mismo, el operador debera permanecer atento a cualquier cambio en

el comportamiento de la maquina durante todo el ciclo.
6.3. Retiro de la pieza

Finalizado el granallado, se liberara el pedal. El operador esperara la detencién completa
antes de abrir la puerta lateral y comprobara que haya cesado la proyeccion de abrasivo.
Recién entonces retirara la pieza de la camara, la trasladara a la etapa de rectificado y

dejara el area de trabajo ordenada.

Ante ruidos o vibraciones inusuales, fallas, roturas, desprendimientos, proyeccion anormal
de abrasivo, presencia de humo, incendio o cualquier otra condicidén insegura, se
interrumpira inmediatamente la operacién. El pedal debera liberarse de forma inmediata y,
cuando corresponda, se accionara el dispositivo de parada de emergencia. No se abrira la
camara ni se intentara destrabar, limpiar o reparar el equipo mientras permanezca en
movimiento o energizado. La situacion debera comunicarse al responsable del taller
dejando la granalladora fuera de servicio hasta determinar que existen condiciones seguras

para retomar la operacion.

7. Anexo

= Anexo | — Checklist Preoperacional Granalladora.
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Doc. N°:
Checklist Preoperacional ..
Granalladora Rev. N
Emitido:
Datos de la herramienta
Marca
Modelo
N° Serie
Puntos por controlar
N item Si | No | N/A | Observaciones
1 Estado de guantes de trabajo (estanqueidad)
2 Integridad del visor superior
3 Nivel y condicién de la granalla
4 Estado de mangueras y boquillas
5 Funcionamiento del extractor de polvo
6 Estado de filtros de aire
7 Funcionamiento de parada de emergencia
8 Estado de la conexién eléctrica
9 Funcionamiento del pedal de activacion
10 Pestillos de seguridad laterales
11 Sefializacién de riesgos asociados
12 Ruido y vibraciones inusuales

*En caso de marcar NO la operacién no se debe iniciar y se debe notificar al jefe del taller para su mantenimiento.

Comentarios

Datos del observador
Nombre y Apellido Cargo Firma




RAMOS, A.: Gestién de Riesgos Laborales Rectificadora MM 286

Doc. N°:

Procedimiento Operativo Seguro de |Rev. N°.
Lavadora Industrial "
Emitido:

1. Objetivo

El presente procedimiento tiene como finalidad establecer las pautas de trabajo seguro
para la operacion de la lavadora industrial utilizada en la limpieza y desengrase de
componentes de motores, buscando minimizar la exposicion del personal a los riesgos

asociados a la tarea y asegurar una operacion adecuada del equipo.

2. Alcance

El presente procedimiento sera de aplicacidén obligatoria para todo el personal autorizado

que opere la lavadora industrial durante las tareas de limpieza de componentes metalicos.

3. Responsabilidades

Responsable del area de sequridad e higiene

= Participar en la identificacion y evaluacion de los riesgos asociados a la actividad
para definir cada una de las pautas aqui desarrolladas.

= Verificar la implementacion de las medidas preventivas correspondientes.

= Promover la actualizacién del procedimiento cuando se produzcan modificaciones
en el equipo, en el proceso de trabajo o cuando se detecten nuevas condiciones de

riesgo.
Jefe del taller

= Verificar que la operacion se realice de acuerdo con el presente procedimiento.
= Verificar que los operarios se encuentren debidamente capacitados y autorizados

para realizar la tarea.

Personal operativo

= Conocer y cumplir con las disposiciones establecidas en este procedimiento.
= Utilizar correctamente los elementos de proteccién personal designados.
= Realizar las verificaciones previas correspondientes y comunicar de inmediato

cualquier anomalia detectada durante la tarea.
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4. Elementos de protecciéon personal

Antes de iniciar cualquier actividad vinculada con la lavadora industrial, el operario debera
utilizar los elementos de proteccion personal establecidos segun los riesgos identificados.
En términos generales, debera utilizar protecciéon ocular adecuada frente a posibles
salpicaduras de la solucion de lavado, guantes resistentes a los productos quimicos
utilizados, calzado de seguridad adecuado para la manipulacion de las piezas y ropa de
trabajo adecuada para la tarea que permita proteger al trabajador frente al contacto
accidental con la solucion de lavado. Respecto a un tipo de proteccion respiratoria, en
caso de resultar necesaria, sera determinada de acuerdo con los resultados de la
evaluacién de exposicién a agentes quimicos y las caracteristicas del producto utilizado,
conforme a la Ficha de Datos de Seguridad correspondiente.

Cabe recalcar que la operacion no debera iniciar si alguno de los elementos de proteccion
requeridos no se encuentra disponible, se encuentra deteriorado o resulta inadecuado para

la tarea.

5. Verificaciones previas a la operacion

Antes de iniciar la tarea, el operador realizara una inspeccion general de la lavadora
industrial y de su entorno de trabajo, con el propdsito de comprobar que el equipo se
encuentre en condiciones adecuadas para realizar el ciclo de lavado.

En primer lugar, verificara el estado general de la estructura, la camara de lavado y la tapa,
prestando especial atencion que los elementos de cerramientos no presenten ningun tipo
de deterioro visible. Luego se controlara el interior de la camara, verificando que se
encuentren limpios, libres de elementos ajenos al proceso, que la cesta pueda girar
libremente y que sus elementos de apoyo no presenten dafios que puedan comprometer
la estabilidad de la pieza durante el ciclo. A continuacion, se realizara una inspeccion visual
de los componentes accesibles del sistema de lavado, incluyendo las conexiones,
conductos y elementos de proyeccion de la solucidn, verificando que no presenten
pérdidas, obstrucciones o deterioros visibles.

Una vez verificado el estado del equipo, se procedera a cargar el agua y preparar la
solucion de lavado de acuerdo con las indicaciones establecidas por el fabricante de la
magquina. Alli se hara foco en que el nivel de solucién y su concentracion se encuentren
dentro de los parametros establecidos para el correcto funcionamiento del equipo antes de

proceder a su puesta en marcha.
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Por ultimo, se verificara que el sector se encuentre limpio, ordenado, con condiciones de
ventilacién adecuadas para el desarrollo de la tarea, y que no haya personas ajenas a la
operacion dentro de la zona de riesgo.

Todas estas condiciones deberan verificarse antes de iniciar la operacién mediante la lista
de verificacion presente en el Anexo | — Checklist Preoperacional Lavadora Industrial. Si
durante la inspeccion se detecta alguna condicién que pueda comprometer la seguridad
del trabajador o el funcionamiento del equipo, la operacion no debera iniciarse hasta que

la situacion haya sido corregida o evaluada por el responsable correspondiente.

6. Procedimiento de operacion

6.1. Preparacioén y carga de la pieza

Una vez finalizadas las verificaciones previas, se procedera a preparar la solucion de
lavado de acuerdo con los parametros establecidos por el fabricante de la maquina,
incorporando el jabén alcalino al agua y logrando asi la concentracion de la mezcla
necesaria para el proceso.

Seguidamente, se procedera a colocar la pieza dentro de la cesta rotativa de manera
manual, procurando que permanezca correctamente apoyada durante el movimiento para
el adecuado contacto de la solucién con las superficies a limpiar. Durante la manipulacion,
el operador debera evitar el contacto directo con la solucién y mantener las manos alejadas

de los elementos moviles de la maquina.

6.2. Ejecucion del ciclo de lavado

Finalizada la carga, se cerrara la cabina para poner en funcionamiento la lavadora
mediante los controles correspondientes, de acuerdo con las condiciones de operacion
establecidas para el proceso. Durante el ciclo, la cesta realizara el movimiento de rotacion
y la solucion sera impulsada mediante el sistema de lavado, actuando sobre la pieza para
remover la suciedad presente en la superficie.

A partir de aqui, el operario se encargara unicamente de realizar control visual del
funcionamiento del equipo, sin intervenir sobre la pieza o los componentes internos. En
caso de que se detecten ruidos, vibraciones, pérdidas de solucién, movimientos irregulares
o cualquier otra condicion que indique un funcionamiento anormal, se debera interrumpir la
operacion cuando resulte seguro hacerlo y comunicar la situacion al responsable del taller.
No se debera intentar corregir la falla, destrabar componentes ni realizar tareas de limpieza

o mantenimiento mientras el equipo se encuentre en funcionamiento.
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6.3. Finalizacion del lavado

Finalizado el ciclo, se esperara la detencién completa de la cesta y de los demas elementos
moviles antes de abrir la cabina. La apertura se realizara de manera gradual para evitar la
exposicion directa a la temperatura, vapor o niebla presentes en el interior.

Luego, la pieza se retirara manualmente de la cesta y se colocara sobre la rejilla donde se
retiraran restos de solucion haciendo uso de la hidro lavadora suspendida al costado del
equipo. Cabe mencionar que el chorro de agua se dirigira Unicamente hacia la pieza para
evitar el contacto directo con el agua a presion y su proyeccion hacia otras personas o
sectores de circulacion. Finalizada la limpieza, se colocara la manguera en su posiciéon
correspondiente y se dejara el sector limpio, ordenado y despejado.

Ante una falla eléctrica, presencia de humo, incendio, pérdida importante de solucién o
cualquier otra condicién insegura, se interrumpira la operacién y se informara
inmediatamente al responsable del taller. El equipo permanecera fuera de servicio hasta

determinar que existen condiciones seguras para retomar la tarea.

7. Anexos

= Anexo | — Checklist Preoperacional Lavadora Industrial
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Checklist Preoperacional
Lavadora Industrial

Doc. N°:

Rev. N°:

Emitido:

Datos de la herramienta

Marca

Modelo

N° Serie

Puntos por controlar

item

Si

No

N/A

Observaciones

Estado adecuado de la tapa y sellos de la cuba

Funcionamiento adecuado de los comandos

Nivel adecuado de la solucion electrolitica.

Pérdida de fluidos, fisuras o filtraciones

Integridad del gabinete exterior apropiada

Estado de la conexion eléctrica adecuado

Senfalizacién de riesgos asociados

Area de trabajo limpia, ordenada y con adecuada
ventilacion.

o |[N|lo|la[sa|lw|Nv| =]z

*En caso de marcar NO la operacion no se debe iniciar y se debe notificar al jefe del taller para su mantenimiento.

Comentarios

Datos del observador

Nombre y Apellido

Cargo

Firma
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Doc. N°:
Procedimiento Operativo Seguro Rev. N°:
Rectificadora de Tapas

Emitido:

1. Objetivo

El objetivo de dicho procedimiento es establecer las condiciones y pautas de trabajo
necesarias para realizar la operacion de la rectificadora de tapas de manera segura,
procurando prevenir accidentes y/o exposiciones innecesarias a los riesgos propios de la

tarea.

2. Alcance

El presente procedimiento sera de aplicacidén obligatoria para todo el personal autorizado
que opere la maquina rectificadora durante las tareas de mecanizado de superficies de

tapas dentro del taller.

3. Responsabilidades

Responsable del area de Sequridad e Higiene

= Participar en la identificacion y evaluacion de los riesgos asociados a la actividad
para definir cada una de las pautas aqui desarrolladas.

= Verificar la implementacion de las medidas preventivas correspondientes.

= Promover la actualizacion del procedimiento cuando se produzcan modificaciones
en el equipo, en el proceso de trabajo o cuando se detecten nuevas condiciones de

riesgo.

Jefe del taller
= Verificar que la operacion se realice de acuerdo con el presente procedimiento.
= Verificar que los operarios se encuentren debidamente capacitados y autorizados
para realizar la tarea.
= Verificar que la maquina y sus dispositivos de seguridad se encuentren en

condiciones adecuadas para su utilizacion.
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Personal operativo

= Conocer y cumplir con las disposiciones establecidas en este procedimiento.
= Utilizar correctamente los elementos de proteccién personal designados.
= Realizar las verificaciones previas correspondientes y comunicar de inmediato

cualquier anomalia detectada durante la tarea.

4. Elementos de proteccion personal

Antes de iniciar cualquier actividad vinculada con la rectificadora de tapas, el operario
debera utilizar los elementos de proteccion personal establecidos segun los riesgos
identificados. En términos generales, debera utilizar proteccion ocular adecuada frente a la
posible proyeccion de particulas generadas durante el proceso de rectificado, proteccién
auditiva cuando corresponda de acuerdo con la evaluacion de exposicion al ruido y calzado
de seguridad para la manipulacion de las piezas.

Respecto a la ropa de trabajo, esta debera ser adecuada para la tarea, encontrarse en
buen estado y no presentar elementos sueltos que puedan engancharse con las partes
moviles de la maquina. Para la manipulacion, colocacién y retiro de la tapa podran utilizarse
guantes de proteccién adecuados a la tarea, siempre que no exista contacto con partes
moviles o riesgo de atrapamiento. Durante el funcionamiento de la maquina, las manos
deberan mantenerse alejadas de la herramienta abrasiva y de los elementos méviles.
Cuando durante la tarea exista contacto o riesgo de salpicaduras de la emulsion de agua
y aceite utilizada en el proceso, deberan utilizarse los elementos de proteccion adecuados
para evitar el contacto directo con la piel. La operacion no debera iniciar si alguno de los
elementos de proteccion requeridos no se encuentra disponible, se encuentra deteriorado

o resulta inadecuado para la tarea.

5. Verificaciones previas a la operacion

Antes de iniciar la tarea, se realizara una inspeccion general de la rectificadora de tapas y
del area de trabajo, comprobando que el equipo se encuentre en condiciones seguras para
su puesta en funcionamiento. En primer lugar, se verificara el estado general de la
estructura de la maquina, de la superficie de apoyo y de los soportes destinados a la fijacion
de la tapa, comprobando que se encuentren en condiciones adecuadas para asegurar la
pieza durante el proceso.

A continuacién, se inspeccionara el estado de la herramienta abrasiva, verificando que no
presente fisuras, roturas, desprendimientos o deterioros visibles que puedan comprometer

su funcionamiento. También se comprobara el estado de los mecanismos de regulacion,
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verificando que las manivelas permitan modificar de manera controlada la altura del
conjunto que sostiene la herramienta abrasiva y que los reguladores de velocidad
respondan correctamente tanto para la rotacion de la herramienta como para su
desplazamiento sobre la superficie de la tapa.

Respecto a la pantalla protectora destinada a evitar la proyeccion de particulas hacia el
operador debera encontrarse instalada y en condiciones adecuadas antes de iniciar el
trabajo. Debido a que actualmente dicha proteccidon se encuentra retirada, la operacién no
debera habilitarse hasta que la misma haya sido reinstalada y se encuentre correctamente
posicionada. Asimismo, se verificara el estado de los elementos utilizados para el
suministro de la emulsion de agua-aceite y se comprobara que el area de trabajo se
encuentre limpia.

Todas las condiciones indicadas deberan ser verificadas antes de iniciar la operacion
mediante la lista de verificacion correspondiente, presente en el Anexo | — Checklist
Preoperacional Rectificadora de Tapas. Si durante la inspeccion se detecta alguna
condicion insegura que pueda comprometer la integridad del trabajador o el funcionamiento
del equipo, la operacién no debera iniciarse hasta que la situacién haya sido corregida o

evaluada por el responsable correspondiente.

6. Procedimiento de operacién

6.1. Preparacion y fijaciéon de la pieza

Finalizadas las verificaciones previas, el operador se colocara los elementos de proteccion
personal establecidos para la tarea y preparara la tapa para su fijacion sobre los dos
soportes, procurando que quede correctamente posicionada antes de realizar el ajuste.
Durante esta operacion, el trabajador debera mantener las manos alejadas de los puntos
donde pueda producirse atrapamiento entre la pieza y los elementos de fijacion. Con la
pieza asegurada, se utilizaran las manivelas para regular la altura del conjunto que sostiene
la herramienta abrasiva, estableciendo la posicidon necesaria para realizar el trabajo.

Cabe recalcar, que la operacién no se iniciara si la pieza presenta movimientos, si la

proteccidon no se encuentra instalada o si existe alguna persona dentro de la zona de riesgo.

6.2. Ejecucion del rectificado

Una vez preparada la pieza, el operador establecera los parametros de trabajo mediante
los reguladores correspondientes, seleccionando la velocidad de rotacion de la herramienta
abrasiva y la velocidad de desplazamiento de acuerdo con las condiciones previstas para

el rectificado.
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Posteriormente se pondra en funcionamiento la maquina y se iniciara el desplazamiento de
la herramienta sobre la superficie de la tapa. Durante el proceso se aplicara la emulsion de
agua-aceite utilizada como lubricante y refrigerante, manteniendo al operador en una
posicidn segura frente a la posible proyeccion de particulas. Aqui, solo se debera controlar
el desarrollo del rectificado y observar el funcionamiento general de la maquina; no se
debera intervenir sobre la herramienta, la pieza ni los mecanismos de regulacién, ni retirar
la pantalla protectora mientras exista movimiento.

Si durante el proceso se detectan ruidos o vibraciones anormales, movimientos
inesperados, deterioro de la herramienta abrasiva, proyeccién excesiva de particulas o
cualquier otra condicion que indique un funcionamiento irregular, se debera detener la

operacién y comunicar la situacion al responsable correspondiente.

6.3. Finalizacién y retiro de la pieza

Finalizado el rectificado, se detendra la maquina y se esperara hasta comprobar la
detencion completa de la herramienta abrasiva. El operador desbloqueara los elementos
de sujecién y retirara la tapa de los soportes, manteniendo las manos alejadas de los
puntos de atrapamiento y utilizando los elementos de proteccion correspondientes.
Seguidamente, la pieza sera trasladada a la siguiente etapa del proceso y se dejara el
sector de trabajo ordenado.

Ante una rotura de la herramienta abrasiva, desprendimiento de componentes,
desplazamiento inesperado de la pieza, falla de los mecanismos de movimiento, pérdida
importante de la emulsion, presencia de humo, incendio o cualquier otra condicidon que
represente un riesgo, se interrumpira inmediatamente la operacién y se dejara la maquina
fuera de servicio. Cuando resulte seguro hacerlo, se accionara el dispositivo de parada
correspondiente y se informara la situacion al responsable del taller. No se intentara
destrabar, reparar, limpiar ni intervenir sobre la maquina hasta que se haya detenido

completamente y se hayan establecido condiciones seguras para realizar dichas tareas.

7. Anexos
= Anexo | — Checklist Preoperacional Rectificadora de Tapas
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Doc. N°:
Rev. N°:

Emitido:

Checklist Preoperacional
Rectificadora de Tapas

Datos de la herramienta

Marca
Modelo
N° Serie

Puntos por controlar

item Si | No | N/A | Observaciones

Estado de sujecién de bancadas y apoyos

Funcionamiento del cabezal de avance

Estado de la conexion eléctrica

Integridad de la botonera de mando

Estado de la iluminacion integrada

Nivel de fluido de lubricacién-refrigeracion

Dispositivo de parada de emergencia

Pantalla protectora de policarbonato

Senalizacién de riesgos asociados

olo|o|~N[fo|a|r|lw|d(=]2

Ruido y vibraciones inusuales

*En caso de marcar NO la operacion no se debe iniciar y se debe notificar al jefe del taller para su mantenimiento.

Comentarios

Datos del observador

Nombre y Apellido Cargo Firma




Capitulo VII-Relevamiento de Agentes de Riesgos

Capitulo VII

Relevamiento de
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Noémina de trabajadores expuestos

Razén Social Rectificadora MM. CUIT 23-240714-9
Actividad predominante Rectificador de autopartes de motores Diesel y nafteros.
Domicilio Ruta Provincial 39, sobre la Avenida italo Dell Oro Teléfono 2974149876
Provincia Chubut CP 9000
ART Asociart
Responsable del area de .
. . . Matricula
|seguridad e higiene

Datos del trabajador expuesto

Cédigos de agentes de riesgo

Apellido | Nombre | DNI  |Fecha ingreso Sector Puestode | 2 3 4 5 6 7
trabajo

Otero Marcelo 18235476 01/03/2020 |Gerencia. Jefe/Duefio. | 90001 | 80011 | 90006

Soto  |Cesar | 27654212 | 01/03/2020 S:ﬁgggzz'on delevasy | Goerario | 90001 | 80011 | 90006 | 40147

Pérez  |Hugo 38887889 | 01/03/2020 5:‘3';:%?(‘)‘;” de Tapas Operario | 90001 | 80011 | 90006 | 40147 | 40001

Martinez |Santiago | 39243567 | 01/05/2025 5:‘3';:%?(‘)‘;” deTapas | Goerario | 9000180011 | 90006 | 40147 | 40001

Garcia |Marcos | 27876532 | 01/08/2023 gﬁi‘r’ltg:g‘;d"” de Operario | 90001 | 80011 | 90006 | 40147 | 40001

Barria Brian 40345231 01/03/2023 |Rectificacion de bielas. Operario 90001 | 80011 | 90006 | 40147

Marquez |Lucas 40987654 01/08/2024 |Rectificacion de bielas. Operario 90001 | 80011 | 90006 | 40147

Chaile  |Martin | 27543980 | 01/03/2022 Egﬁg‘l‘:‘gf” de Operario | 90001 | 80011 | 90006 | 40147 | 40001
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Cédigo ESOP Descripcién
90001 Ruido
Carga, posiciones forzadas y gestos
80011 repetitivos
de la columna vertebral lumbosacra
90006 Iluminacion
40147 Polvo abrasivo

40001 Aceites minerales




Capitulo VIII- Conclusiones Finales.

Capitulo VIII

Conclusiones
Finales

Rectificadora MM
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Conclusién del Trabajo de Grado

En conjunto, los resultados obtenidos permiten establecer una relacion entre las
condiciones observadas durante el relevamiento, las medidas de control recomendadas y
la posterior disminucién de los niveles de riesgo.

Cabe recordar que el trabajo se desarrollé en un establecimiento que, al momento de iniciar
el relevamiento, no contaba con una persona responsable de Seguridad e Higiene que
estructurara formalmente la gestion de riesgos laborales por lo que muchas de las tareas
se desarrollaban principalmente a partir de la experiencia de los trabajadores, de los
conocimientos transmitidos entre ellos y de criterios construidos a partir de la practica
cotidiana, sin procedimientos documentados ni una estructura preventiva normalizada. En
este contexto, la posibilidad de asistir al taller, dialogar con los trabajadores y conocer de
manera detallada como se desarrollaba cada operacion me permitié comprender el proceso
desde la experiencia de quienes lo realizaban diariamente. Como consecuencia de este
proceso, se ha logrado intervenir en los puntos que presentaban mayor nivel de deficiencia
haciendo que la diferencia entre la evaluacién inicial y la evaluacién posterior a la
implementacién de las medidas resulte particular ya que la reduccion del IR en muchas de

las subtareas es muy significativa.

De esta forma, se da cierre al presente proyecto de fin de grado, considerando que se ha
cumplido con el propdsito inicial planteado en el dialogo con el jefe del taller. Una de las
principales motivaciones para el desarrollo del trabajo fue la posibilidad de poner en
practica todo lo visto a lo largo de la carrera ya que, al no contar con un sistema de gestion
previo, fue muy importante analizar de manera integral el contexto y a partir de ello, definir
los criterios correspondientes a la prevencion y control de riesgos que contribuyen a

prevenir accidentes, incidentes y enfermedades profesionales en la Rectificadora MM.



