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COMISION DE TRABAJO CUATRIPARTITA

La Comisidn Cuatripartita de la Actividad Metalmecanica ha conformado una
mesa de trabajo a nivel nacional, a partir de la cual se han realizado reuniones
para la elaboracion del presente Manualy otros temas de interés sugeridos por
los actores.

Las instituciones y organismos que participaron de estas reuniones junto a la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT) son:

Por el sector de los trabajadores, la Asociacion de Supervisores de la Industria
Metalmecanica de la Republica Argentina (ASIMRA) v el Sindicato de laUnidn
Obrera Metalidrgica de la Republica Argentina (UOM).

Por el sector empresarial, la Asociacion de Industriales Metalurgicos de la
Republica Argentina (ADIMRA).

Enrepresentacion de las Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (ART) participo la
Union de Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (UART).
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SUPERINTENDENCIA DE RIESGOS DEL TRABAIO

Es un organismo creado por la Ley N° 24.557 y depende del

SRT(T) Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de la Nacidn.

: _ El objetivo primordial de la Superintendencia de Riesgos del

Superintendencia de . . . ..

Riesgos del Trabajo Trabajo es garantizar el efectivo cumplimiento del derechoala
salud y seguridad de la poblacion cuando trabaja. Por ello, en
base alasfunciones que la ley establece, centraliza su tarea en

logrartrabajos decentes, preservando la salud y sequridad de los trabajadores,
promoviendo la cultura de la prevencion y colaborando con los compromisos
del Ministerio de Trabajo de la Nacion vy de los Estados Provinciales en la
erradicacion del trabajo infantil, en la regularizacion del empleo v en el
combate al trabajo no registrado.

Sus funciones principales son:

e (ontrolar el cumplimiento de las normas de Higiene y Seguridad en el
Trabajo.

e Supervisary fiscalizar el funcionamiento de las Aseguradoras de Riesgos
del Trabajo (ART).

e Garantizar que se otorguen las prestaciones médico-asistenciales vy
dinerarias en caso de accidentes de trabajo o enfermedades profesionales.

e Promover la prevencion para conseguir ambientes laborales sanos y
sequros.

e Imponerlassanciones previstas en la Ley N° 24.557.

R Superintendencia de
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e Mantener el Registro Nacional de Incapacidades Laborales en el cual se
registran los datos identificatorios del damnificado y su empresa, época del
infortunio, prestaciones abonadas, incapacidades reclamadas y ademas,
elaborar los indices de siniestralidad.

e Supervisary fiscalizar a las empresas autoaseguradasy el cumplimiento de
las normas de Higiene y Sequridad del Trabajo en ellas.

ASOCIACION DE SUPERVISORES DE LA INDUSTRIA
METALMECANICA DE LA REPUBLICA ARGENTINA (ASIMRA)

Corria el afio 1957 cuando un grupo de hombres, integrantes de
los niveles intermedios de las empresas y por lo tanto sujetos
a distintas situaciones conflictivas propias de la recepcion de
directivas y su correspondiente implementacion, resuelven constituirse en
los verdaderos defensores de sus propios derechos laborales y profesionales,
creando unaorganizacion gremialfundamentalmente SOLIDARIA, con proyeccion
de futuro dentro del complejo mundo tecnoldgico que ya estaba en marcha. Asi
nace ASIMRA, el 12 de abrilde 1957 en la ciudad de Avellaneda.

Formalizada elacta constitutivay cubiertos los demas aspectos legales el Ministerio
de Trabajo otorgd a la organizacion la Personeria Gremial en el afio 1959.

A partir de ahi se inicia una verdadera odisea para la asociacion, solo superada
por el inclaudicable espiritu de lucha de aquellos pioneros. En efecto, una injusta
impugnacion interpuesta a la concesion de la personeria Lleva la disputa a los
estrados judiciales. Luego de cuatro afios de duras controversias, la Corte Suprema
ratificd enformatotalelotorgamientodelapersoneriagremialde ASIMRA, en1962.
De esta manera, la organizacidn se convirtid en el gremio representativo de todos
los capataces, subcapataces o encargados, técnicos de todas las especialidades,
encargados administrativos y personal de vigilancia de la Industria Metalurgica.
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Superada esta dificilisima etapa se inicid el verdadero despegue de la
Organizacion. Se logro dar el primer gran paso con la obtencion del también
primer Convenio Colectivo de Trabajo, el N° 8/63—ampliado poco después con la
Convencidon 162/63, que beneficiaba a 4.500 trabajadores de la Capital Federal
y el Gran Buenos Aires.

Se reforzaron las prestaciones sociales con la contratacion de servicios mas
adecuados. Comenzaron a dictarse cursos de perfeccionamiento técnico para
los afiliados. En mayo de 1964, la ASIMRA toma proyeccion internacional
afilidndose a la Federacion Internacional de Empleadosy Técnicos (FLET).

En 1965 se efectivizd la compra de la sede propia ubicada en la calle Tucuman
1645,delaCiudad Autonomade BuenosAires (CABA). Apartirde ese momentose
implementaron una serie de acciones que fueron mejorando ostensiblemente
la calidad y cantidad de servicios e incrementando el patrimonio de la
Asociacion. Entre ellas estan la compra 73 de la sede central actual, ubicada en
la calle Azcuénaga 1234 de la CABA, y el Hotel ASIMRA "El Pueblito”, ubicado en
Salsipuedes, Cordoba, en 1973. Lamentablemente, el crecimiento que tenia la
organizacion se va interrumpiendo por las intervenciones militares que, desde
1977 a 1983, dejaron una secuela de vaciamiento y postracion, causando un
serio perjuicio a la Organizacion.

Pero los hombres de ASIMRA jamas bajaron los brazos. Es asi como, conscientes
de la tremenda responsabilidad que implicaba volver a rehacer el desquicio
heredado, estrecharonfilasentornoaobjetivosde UNIDAD Apartirdel1°dejulio
de 1983, en una labor cicldpea, colocaron a ASIMRA en un lugar de relevancia
dentro del gremialismo argentino, con una importante serie de realizaciones
que superan holgadamente a las llevadas a cabo desde la fundacidn hasta la
fecha mencionada.

R Superintendencia de
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UNION OBRERA METALURGICA DE LA REPUBLICA ARGENTINA
(UOMRA)

Nuestro sindicato se cred en 1943 para defender los derechos

de los trabajadores metallrgicos de la Republica Argentina.

Cuenta con mas de 200.000 afiliados, distribuidos en 54
seccionales y 31 filiales a lo largo y ancho del pais. Representa a 22 ramas de
actividad: "Aluminio”, “Armas y Armamentos”, "Ascensores”, "Automotores”;
"Bronceros, Orfebres y Afines”, “Construccion, Montaje, Armado v Reparacion
de Maquinas Viales y Neumaticas”, "Cromo, Hojalaterias Mecanicas, Fabricacion
de Envases e Impresion Litografica sobre Metales”, "Electronica”, "Empleados
de la Industria Metaldrgica”, Fabricacidn, Reparacion, Armado y Montaje de
Carrocerias” "Fabricacion y Reparacion de Material Ferroviario”, Fabricacion de

non

Relojes y Afines”, "Fundicion”, "Fundicion, Laminaciony Extrusion de Materiales
no Ferrosos”, Fundiciony Manufactura de Zinc, Plomo, Plata y Afines”, "Herrerias
de Obray Carpintera Metalica, "Mecanica, Electromecanica, Manufactura de la
IndustriaMetallrgicaysusActividades Complementarias”, "Maquinasde Escribir,
Calcular, Contabilidad, Registradora y Afines, Mecanicas, Electromecanicas y

Electronicas, Fabricaciony Service”, "Montajes Industriales”, "Pulvimetalurgia”,
"Siderurgia"y "Nuclear”. De ellas, la Metalmecanica es la mas representativa.

Lacapacitacionesuno de los pilaresfundamentales de nuestra Organizacion, asi
como también las Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo. Se cuenta con un
Departamento de Capacitaciony 26 Centros de Formacion Laboral, de los cuales
3 son Institutos Terciarios y también el Departamento de Salud, Seguridad y
Medio Ambiente, encargado de capacitary relevar los puestos de trabajo en las
Empresas para prevenir accidentes y enfermedades profesionales de nuestros
afiliados.
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ASOCIACION DE INDUSTRIALES METALURGICOS DE LA
REPUBLICA ARGENTINA (ADIMRA)

A

La ADIMRA, fundada en 1904, es la entidad que representay
promueve a unsector clave para el desarrollo del pais, con mas
de 60 camaras activas sectoriales y regionales que alcanzan
alrededor de 23.000 empresas a lo largo de toda la Republica Argentina, cuya
actividad incide notablemente en el Producto Bruto Interno.

ADIMRA orienta el esfuerzo conjunto a favor del federalismo, la industria
nacionaly la integracion entre gremios y empresarios. Interactta con diversas
entidades publicas y privadas, v capacita y actualiza al personal de sus
empresas representadas. Asimismo, promueve la actualizacion tecnoldgica
para proveer mejores maquinarias, equipos, componentes e insumos a otras
areas productivas.

UNION DE ASEGURADORAS DE RIESGOS DEL TRABAJO (UART)
@WUABI Es la camara que agrupa a las compaiiias del sector y ejerce

su representacion institucional, pero también es un centro de

estudio, investigacion, analisis y difusidn, acerca del amplio

espectro de temas que involucra la prevencion y atencion de
la salud laboral.

Desde su creacion congrego a casi la totalidad de las ART del ramo v llevo sus
opinionesyposicionesalosforosqueasilorequirieran.AutoridadesRegulatorias,
Congreso Nacional, Poder Judicial, medios de comunicacion, Camaras
Empresariales, sindicatos, universidades, agrupaciones de profesionales y
técnicos y muchos otros, consolidando el objetivo social de construir contextos
laborales cada vez mas seguros y técnicamente sustentables.

R Superintendencia de
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Hoy, la UART es un ambito sectorial en el que cada vez mas especialistas se
suman al estudio y analisis de la tematica. Sus tareas son multiples y abarcan
tanto la busqueda constante de mayor eficiencia en la gestion y administracion
del sistema y sus servicios como la consolidacion de una progresiva conciencia
aseguradora en la poblacion empleadoray trabajadora.

Entre sus iniciativas destacadas se encuentra el Programa Prevenir, que se
realiza afio a afio desde 2011y es un ciclo de conferencias gratuitas con las que
serecorre el pais,actualizando acercade las mejores estrategiasy metodologias
para evitar accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Otro de sus emprendimientos destacados es Recalificart, primer instituto del

pais especializado en recalificacion para la reinsercion laboral que se encuentra
en funcionamiento desde 2012.
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INTRODUCCION Y CONTEXTO DE LA ACTIVIDAD

El sector metalmecanico abastece a las industrias manufactureras destinadas a
la fabricacion, reparacion, ensamble y transformacion del metal. Interviene en
laelaboracionde unaampliagamade productosyserviciosindispensables para
el desarrollo de la sociedad, que van desde la transformacion del hierro, acero,
aluminio y otros metales no ferrosos, hasta su uso en grandes construcciones,
produccion de maquinas y equipos (tanto industriales como domiciliarios),
fabricacion de vehiculos particulares, de transporte de pasajeros y de carga,
de maquinaria agricola y autopartes, ademas de instalaciones y servicios
metallrgicos como tuberias para perforaciones profundas e instalacion de
redes sanitarias, como de gasy otras. De esta manera, la actividad se encuentra
relacionada a través de insumos claves con otros sectores industriales
impulsores de la economia como el automotriz, la construccion, transporte,
mineriay agricultura, entre otros.

Dentro de la industria metallirgica existe un sector que es un eslabon
imprescindible entodas las cadenas productivas: los tratamientos superficiales.
En general, no existe un producto metalico que no haya recibido algin
recubrimiento para protegerlo de la corrosion, mejorar su apariencia o
conferirle caracteristicas especiales para un uso especifico.

Se estima que la CABAy la provincia de Buenos Aires agrupan a las dos terceras
partes del sector, una tercera parte se radica en las provincias de Santa Fey
Cérdobay un nimero minoritario en el resto del pais. Con algunas excepciones
(CABA y Provincia de Buenos Aires) las empresas del sector galvanico son en
su abrumadora mayoria pequefias y micro, con un promedio de diez o quince
empleados, existiendo muchas que califican como emprendimientos, con dos
o tres empleados.

R Superintendencia de
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El perfil de riesgos laborales del sector

A continuacidn, se muestran las estadisticas representativas del ClIU 259200,
Revisidn 4, Tratamiento y revestimiento de metales y trabajos de metales en
general, entendiéndose que la actividad metalirgica es muy amplia y estos
procesos pueden realizarse en otras industrias del sector sin estar declaradas
bajo el ClIU descripto.

Del analisis de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales basados
en datos estadisticos de la SRT del afio 2019, conjuntamente con los relevadosy
dialogados en la presente mesa, se desprende lo siguiente:

Los indicadores globales de accidentabilidad segtin sector econdmico estiman
en el afno 2019 un promedio de 3.705 trabajadores cubiertos y un total de
515 casos notificados, de los cuales 435 son casos con dias de baja y secuelas
incapacitantes. El indice de incidencia (por mil) es de 118,5 para el ClIU 259200.

Los 515 casos noificados incluyen Accidentes de Trabajo (AT), Enfermedades
Profesionales (EP), accidentesin itinere y reingresos.

Asimismo, las cinco principales causas de la naturaleza de la lesidn se desglosan
de la siguiente manera: 131 contusiones, 100 enfermedades profesionales, 65
distensiones musculares, 48 heridas cortantes y 38 corresponden a cuerpos
extrafnos en los ojos.

Se destacan de los casos notificados en las zonas del cuerpo afectada: 152
corresponden a la cabeza, 148 a miembros superiores, 109 en miembros
inferiores, 60 en tronco, 27 en ubicaciones multiplesy restan 19 casos en otras
partes del cuerpo.

Respecto de las 100 enfermedades profesionales notificadas, 74 corresponden
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a enfermedades del oido interno, 7 a otros trastornos del oido, 5 a otras
dorsopatias, 5 enfermedades de las venas, de lo vasos y ganglios linfaticosy 9
aotrasEP.

Naturaleza de la Lesion

Otros

Quemaduras Térmicas
Herida contuso / anafrutuosas
Otras lesiones no detalladas
Torceduras

Quemaduras Quimicas
Desgarro

Fracturas cerradas
Esquinces

Traumatismos internos
Cuerpo extrafio en ojos
Heridas cortantes
Distension muscular

EP

Contusiones

131
0 20 40 60 80 100 120 140
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Zona del cuerpo afectada

Aparato digestivo || 2
Aparato respiratorio
Aparato cardiovascular

Cuello

Ubicaciones multiples

Tronco

Miembro inferior 109

Miembro superior

148
152

0 20 40 60 80 100 120 140 160

Cabeza
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SIMBOLOGIA

El siguiente ordenamiento de riesgos, cargas y exigencias representados en
esta simbologia, fue consensuado en las mesas cuatripartitas de cada rama de
actividad. En este apartado figura la tipificacion por tipo de riesgos generales.
Los especificos de los procesos descriptos para la actividad Metalmecanica se
desarrollan en los apartados correspondientes al flujogramay su analisis.

Riesgos Fisicos del Ambiente de Trabajo

‘ 1. Temperatura/ 2. Ruido/ 3. lluminacién/ 4. Humedad/ 5. Ventilacion/ 6.
Vibraciones/ 7.Radiaciones / 8. Presion barométrica / 9.factores climaticos.

Riesgos Quimicos

1.Gases (irritativos, toxicos, inflamables, combustibles, explosivos, asfixiantes)/
. 2.Vapores (irritativos, toxicos, inflamables, explosivos, asfixiantes) / 3. Humos
(irritativos, toxicos, asfixiantes)/ 4. Aerosoles (irritativos, toxicos, inflamables o
explosivos, asfixiantes)/ 5. Polvos (irritativos, toxicos, combustibles, explosivos,
asfixiantes) / 6. Liquidos (irritativos, toxicos, inflamables o explosivos)

Riesgo de Exigencia Biomecanica

1. Movimientos repetitivos/ 2. Posturas forzadas/ 3. Esfuerzo o Fuerza fisica/ 4.
Movimiento manual de cargas/ 5. Posturas estaticas

R Superintendencia de
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Riesgo de Accidentes

1. Caidas/ 2. Torceduras/ 3. Quemaduras/ 4. Picaduras, mordedura/ 5. Cortes/
6.Golpes/ 7. Atrapamientos/ 8. Atropellamientos/ 9. Choques/ 10. Agresiones
por terceros/ 11. Electricidad/ 12. Incendio/ 13. Traumatismo de ojo/
14.Explosion. / 15. Caida hombre al agua.

Riesgos Bioldgicos

1.Hongos/ 2. Virus/ 3. Bacterias/ 4. Parasitos

. Factores de la Organizacion del Trabajo
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FLUJOGRAMA

Tratamiento de Superficies

Pretratamientos Mecanicos:

cepillado, pulido, lijado,
granallado, arenado.

Tratamientos Quimicos:
desengrase por aspersion
y/o contacto directo,
desengrase por inmersion,
desoxidacion o decapado.

Tratamientos Quimicos:
fosfatizado por aspersion
oinmersion.

Inmersién en metal fundido,
galvanizado.

Electroquimicoy
porinmersion,
Cobreado, Niquelado,
Cromado.

Tradicional Electrostatico.

1
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PROCESOS DE LA INDUSTRIA METALMECANICA
TRATAMIENTO DE SUPERFICIES
DESCRIPCIGN DEL PROCESO Y ANALISIS DEL FLUJOGRAMA

Los tratamientos superficiales tienen por objeto modificar las caracteristicas
exteriores de objetos, partes o piezas metalicas. La principal funcion es la
proteccion del hierro v otros metales contra la corrosion. Esta proteccion se
lograrecubriendo un determinado objeto con una o mas capas de otros metales
(cobre, niquel, zinc, etc.), o con un recubrimiento organico que puede incluir
compuestos metalicos o no (pintura, laca, etc.). Otra funcidn es la mejora del
aspecto (cromado, dorado), muy apropiado para fines decorativos o suntuarios.
La posibilidad de aplicar distintos tratamientos también permite conferir
otros atributos a la pieza, por ejemplo, aumentar su dureza o mejorar su
conductividad eléctrica. De esta manera, y a través de diferentes tratamientos,
esposible otorgaraunmaterialfuncionestecnoldgicasadicionalesalaspropias,
permitiendo la elaboracion de productos que serian técnica o econdmicamente
inviables?.

1 Guias de innovacién para una produccion sustentable - Sector de tratamientos superficiales. SADAM,
ADIMRA, Secretaria de Gobierno de Ambiente y Desarrollo Sustentable - Presidencia de la Nacidn, afio
2019.
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SECCION A | PREPARACION Y TRATAMIENTOS QUiMICOS DE LA SUPERFICIE

Consiste en un pretratamiento superficial, que incluye procesos de limpiezay
de preparado de superficies, tales como:

I. Pretratamientos mecanicos (cepillado, pulido, lijado, granallado, arenado).

Il. Tratamientos quimicos (desengrase por aspersion y/o contacto directo,
desengrase por inmersidn, desoxidacion o decapado mediante el uso de
disolventes, inmersion en soda caustica, etc.).

. Tratamientos quimicos (fosfatizado por aspersion o inmersion).

. Pretratamientos mecanicos(cepillado-pulido-lijado-granallado-arenado)
Descripcion del proceso

Los tratamientos mecanicos son los diferentes tipos de limpieza que se realizan
con medios abrasivos y que buscan eliminar la capa superior del metal, junto
con cualquier suciedad. Los diferentes procesos consisten en cepillar, pulir
o lijar las superficies mediante el uso de pulidoras, discos abrasivos y lijas, o
bien mediante la proyeccion a gran velocidad de material abrasivo sobre la
superficie de la pieza.

En el proceso de arenado, también conocido como “blasting”, se utiliza arena
de silice, mientras que en el granallado se utilizan granallas, perlas de vidrio,
cascarillas y todo aquel material de un tamafo pequeifio que pueda ser
proyectado a gran velocidad para limpiar la pieza seleccionada y brindar una
terminacion reqular. Las particulas proyectadas arrastran metales, 6xidos
metalicos, aceites y todo lo que se encuentre adherido a la superficie metalica.
La arenadora puede consistir en una cabina de arenado donde el proceso se
encuentra en un equipo estanco de chapa de acero con dos orificios centrales
conguantesincluidos que trabajaapresiony confiltros que capturan el material

R Superintendencia de
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particulado. Larecuperacion del material puede sermanual mediante unatolva
o porunconducto central, como también existen modelos con unarecuperacion
automatica continua.

La arenadora portatil es un cilindro que trabaja a presidon conectado por
manguerasy una pistola de aire, el trabajador proyecta el chorro de arenado a
lo largoy a lo ancho de la superficie. La velocidad y el tipo de material elegido
a proyectar sobre la superficie metalica puede generar pequefias chispas
incandescentes. Es importante que este proceso se realice en una sala de
arenado/granalladoy no al aire libre, manteniendo el ordeny la limpieza para
evitar la acumulacion de material de trabajo, golpesy caidas de personas.

Las caracteristicas de las salas de arenado/granallado son construcciones
modulares de chapa de acero con o sin revestimiento de goma anti abrasiva,
construccion tipo galpén y/o de mamposteria. El piso es caracteristico y
posee rejillas que dejan caer el material abrasivo para luego ser recuperado
y reutilizado. La recuperacion puede ser manual o automatica continua. Las
caracteristicasdel procesoylasdimensiones de las piezasadaptaran elevadores
de cangilones, limpiador de granallaysilos de almacenaje.

El mantenimiento preventivo y correctivo de los filtros y del material particulado
abrasivo de la arenadora requiere de un procedimiento de trabajo sequro realizado
por el Servicio de Higiene y Seguridad con las caracteristicas de los EPP a utilizar, tales
como el uso de guantes, protector ocular y protector respiratorio.

El trabajador ingresard a la sala de arenado/granallado con una mascara
completa tipo escafandra con sistema de respiracion a presion positiva contra
poluciony rebote de abrasivos, también debe contar con protectores auditivos.
Lailuminaciondeberd estarprotegida,y deberantenerunsistema de extraccion
de aire y filtrado que permitan que el trabajador pueda observar la tarea que
esta realizando en todo momento. Es recomendable que el trabajador accione
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con sistema hombre muerto la proyeccion del material evitando la accion de
una proyeccion continua sin control del operador.

Las maquinasy cilindros que trabajan a presion deben tener un mantenimiento
preventivo y correctivo especifico por personal calificado, las mangueras,
valvulas y todas las partes de las maquinas deben ser controladas visualmente
antes de iniciar las tareas v al finalizar. El ruido vy la vibracién mano-brazo es
mucho mayor que en la cabina de arenado.

Es importante que los aparatos sometidos a presion cumplan con la
normativa vigente segun jurisdiccion, y cumplir con los controles requeridos
en sus resoluciones, entre ellos el control periddico de la prueba hidraulica
y estanqueidad, segln corresponda. Mantener en buen estado la placa de
identificacion en la que figurara, como minimo: nombre del fabricante, nimero
y afio de fabricacidn, presion maxima admisible de trabajo y disefio, presion de
prueba, nimero de serie, volumen en litros, norma constructiva.

Pulidoy lijado

Se puede realizar para limpiar, desbastar, esmerilar, pulir y/o abrillantar una
superficie metalicadependiendo desila piezatendra untratamiento superficial
posterior o solamente necesita un acabado parejoy brilloso. La limpieza puede
realizarse con cepillos de metal, estropajo, bandas de lijas de distintos granos,
algoddn u otro tipo de textil.

Laspartesmavilesdelasmaquinasdebenestarprotegidasparaevitarelcontacto
accidental del trabajador, posibles enganches y accidentes. Dependiendo el
modelo de la maquina tendra proteccion lateral o por debajo, dejando la parte
superior libre para apovary lijar la superficie metalica. Si la lijadora es manual,
el trabajador apoyara la lijadora sobre toda la superficie realizando presian,
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porelloesimportante contar conunasuperficie de apoyo establey que permita
sujetarla pieza paraevitarsu desplazamiento. Se recomienda utilizar maquinas
que permitan sujetarla con dos manos (manija lateral y sobre la maquina) y
el control visual del estado de la maquina y control de la correcta sujecion de
manijasy protecciones.

En algunos procesos también se utilizan amoladoras de pie con piedras de
afilado o cepillos, donde el trabajador es quien mueve la pieza a afilar/pulir
acercandola a la maquina. Se recomienda paradas de emergencia o sistema
de accionamiento a pedal tipo hombre muerto por el riesgo de atrapamiento,
utilizando herramientas para sostener las piezasy no exponer los dedos.

Nuevamente el orden vy la limpieza seran imprescindibles para evitar golpes,
caidas y posibles focos igneos del material proyectado incandescente. Se
recomienda disponer de contenedores identificados para desechar trapos
y materiales textiles que pueden contener grasas y aceites. Las pastas y/o
abrillantadores deberan exhibir su ficha de datos de sequridad (seguin Sistema
Globalmente Armonizado vy Etiquetado de Productos Quimicos, Resolucidn SRT
N°801/15), uso de EPPy capacitacion para el desarrollo de la tarea.

El ruido, la vibracion mano-brazo y la proyeccion de particulas son los riesgos
caracteristicos de esta tarea, la proteccidn oculary respiratoria son necesarias,
los guantes de descarne o textiles con bafios de nitrilo son de uso habitual.

Pulido por vibracion o tamboreado
Dentro de un contenedor se colocan pequefas piezas abrasivas (perlas
metalicas, chips ceramicos, etc.) que por vibracion van limpiando y rebabando

las piezas que se arrojan al mismo. Las nuevas tecnologias realizan la vibracion
en un contenedor seco, pero habitualmente se utiliza un contenedor con
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medios humedos, agua, acidos u otra sustancia para facilitar la limpieza. El
liquido resultante debe ser tratado previo a su disposicion final ya que arrastra
grasasy aceites que se encuentran en la superficie de la pieza metalica tratada.
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Riesgos en los Pretratamientos Mecanicos.

Riesgos fisicos del ambiente: Ruido - Vibraciones - Ventilacion

Riesgos quimicos: Polvos

Riesgos de exigencia biomecanica: Movimientos repetitivos - Posturas forzadas
- Esfuerzo o Fuerza fisica - Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacion
restringida).

Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Quemaduras - Cortes - Golpes -
Atrapamientos - Electricidad - Traumatismo de ojo (cuerpo extrafio).

Buenas Practicas en los pretratamientos mecanicos
Ruido:

e Elresponsable de Higiene y Sequridad debera indicar la medicidn de ruido
acorde al protocolo de la Resolucion SRT N° 85/12.

e Evaluar el resultado de las mediciones en el puesto de trabajo para
determinar si el trabajador se encuentra expuesto a una fuente de ruido
que pudiera ocasionar dafos en su salud

e Se recomienda en primera instancia hacer foco sobre la fuente de ruido
aplicando medidas correctivastales como: reemplazaro sustituirmaquinas,
equipos, herramientas o procesos que pudiera estar generando ruido
excesivo, colocar paneles o placas insonorizantes u otra medida colectiva
para atenuar el ruido al que esta expuesto el trabajador.

El uso de cabinas sectorizando el proceso disminuye el ruido ambiente.

Si no fuera posible aplicar las medidas anteriormente citadas, se deberan
entregar al trabajador, elementos de proteccion personal auditiva
considerando la comodidad de los mismos y que el nivel de proteccion sea
adecuado a la frecuencia de ruido a la que esta expuesto.

e Sielempleador declara al trabajador expuesto al agente de riesgo ruido,
es unabuena practica trabajar junto al responsable de Medicina del Trabajo
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y con los antecedentes de los exdmenes periodicos de la ART o Empleador
Autoasegurado (EA), para determinar la eficacia de los EPP.

Capacitarsobre el correcto uso, mantenimiento y guardado de los EPP.
Esunabuenapracticapromoverlascapacitaciones, recorridasyloscontroles
en el uso correcto de los EPP del Servicio de Higiene y Seguridad, junto al
acompafamiento de los representantes de los trabajadores (gremios).

Vibraciones:

Seleccionarherramientas cuyo grado de avance tecnoldgico lleve al minimo
posible la exposicidn a vibraciones transmitidas al segmento mano-brazo.

Antes de utilizar maquinas y herramientas realizar la inspeccion visual
del estado de las distintas partes fijas y/o moviles, verificar la correcta
colocaciony sujecion de las protecciones.

Utilizar discos, piedras, cepillos que estén en dptimas condicionesy que no
se encuentren desbalanceados.

Realizar las mediciones de exposicion a vibracion de mano-brazo de
acuerdo a lo establecido por la normativa vigente.

Limitar el tiempo de exposicion en funcion de la frecuencia de vibracion, de
acuerdo a lo establecido por normativa vigente.

Implementar un procedimiento de pausas periddicasy de ser posible, rotar
con tareas que no impliquen la exposicidn a vibracion.

Capacitar al personal sobre los riesgos que generan las vibraciones en el
cuerpoy las medidas preventivas para evitar la exposicion o minimizarlas.

Polvo - (Material particulado) y Ventilacion:

Realizar la medicion de material particulado segiin normativa vigente, en
los puestos de trabajo correspondientes y definir medidas preventivas y
correctivas en funcion de los resultados.

Implementar un sistema de extraccion de aire localizado (portatil o fijo)
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complementario al sistema de extraccion/ventilacion general. Al mismo
tiempo asegurar la renovacion del aire, teniendo en cuenta la normativa
vigente al respecto.

Establecer un programa de mantenimiento preventivo y correctivo de los
sistemas de extraccion para asegurar su adecuado funcionamiento.
Establecer un procedimiento de trabajo seguro para el mantenimiento de
los filtros y sistemas de extraccion (sefializar la tarea, consignar el equipo,
retirar el filtro, etc.) autorizary capacitar al trabajador en los riesgos de la
tareay conlos EPPseleccionados acorde alriesgo (material particulado, uso
de productos quimicos si fuese necesario, trabajo en altura, otros).
Implementar un sistema de limpieza periddica de pisos y superficies,
preferentemente a través de aspiracion mecanizada.

Capacitar sobre el correcto uso, mantenimiento y guardado de los EPP. Los
mismos deberan ser mantenidos en un envase cerrado y protegido de las
condiciones ambientales, a fin de que no se contamine o deteriore.

En el caso particular de granallado y arenado el trabajador debera contar
con mascara integral alimentada con aire respirable a presion positiva.
Establecer el mantenimiento preventivo y correctivo del sistema de
protecciony filtros.

El trabajador debe estar capacitado en los riesgos especificos y al respecto
del impacto en la salud, al igual que las enfermedades profesionales
asociadasalatarea. Esimportante concientizar que la falta de usoy/o el uso
incorrecto del EPP produce consecuencias en la salud, en este caso donde el
riesgo del material particulado en el ambiente son sustancias irritantes y/o
sensibilizantes de las vias areas superiores e inferiores.

Consideraciones para el material particulado

La normativa citada a continuacion corresponde a legislacion vigente a la fecha del
presente manual, se deberd consultar vigencia y/o modificacion en forma periddica.
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Decreto N° 351/79 Cap. 9, art 61, inc. 3.

Articulo 61. — Todo lugar de trabajo en el que se efectGlan procesos que
produzcan la contaminacion del ambiente con gases, vapores, humos, nieblas,
polvos, fibras, aerosoles o emanaciones de cualquier tipo, debera disponer de
dispositivos destinados a evitar que dichos contaminantes alcancen niveles que
puedan afectarla salud del trabajador. Estos dispositivos deberan ajustarse a lo
reglamentado en el capitulo 11 del presente decreto.

Inc. 3. Latécnicay equipos de muestreoy analisis a utilizar deberan seraquellos
que los ultimos adelantos en la materia aconsejen, actuando en el rasgo de
interés sanitario definido por el tamarfio de las particulas o las caracteristicas de
las sustancias que puedan producir manifestaciones toxicas.

Esta tarea sera programaday evaluada por graduado universitario conforme a
lo establecido en el Capitulo 4, Articulo 35.

Resolucion SRT N° 861/15

Al respecto de la valoracidn cuantitativa y segutin Protocolo de contaminantes
quimicos en ambiente laboral, Resolucion SRT N° 861/15, Resolucidn MTEySS
N° 295/03, Anexo IV, Valores de CMP - Particulas (insolubles) No Especificadas
de Otra Forma (PENOF) 10mg/m?3 en Material particulado total, y 3mg/m? en
Material particulado respirable (valores ACGIH).

Las funciones basicas de los Servicios de Higiene y Seguridad y de Medicina del
Trabajo se encuentran estipuladas en la normativa de higiene y seguridad, en
especial en la Resolucion SRT N° 905/2015.

Algunosdelasacciones que deben considerarse prioritarias porambos Servicios
son:

e FEvaluacion del puesto en general y de las tareas especificas, agentes de
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riesgo y en especial al respecto del contacto con el material particulado
para la Nomina de Personal Expuesto.

e Monitoreo ambiental y sus recomendaciones, tecnologias de barreras de
proteccion en la fuente emisora, ventilacion y extraccion, considerar el
factor de la susceptibilidad individual disminuyendo el contaminante al
minimo posible.

e Monitoreo en salud ocupacional, historia ocupacional, estado de salud
y evolucion de los trabajadores expuestos. Antigiiedad en el puesto v
periodos de latencia de las enfermedades profesionales respiratorias.

El empleador debe completar la Nomina de Personal Expuesto a Agentes de
Riesgo (RAR), y entregarla a la ART, a efectos de que se realicen los examenes
periddicos acorde a los riesgos a los que el trabajador se encuentra expuesto.
Unadeclaracion erroneaimpedira conocer el estado de salud del trabajadory/o
la deteccion temprana de una enfermedad profesional. También es importante
destacar la Resolucion SRT N° 81/2019, que cred el "Sistema de Vigilancia y
Control de Sustanciasy Agentes Cancerigenos”, aprobo el “Listado de Sustancias
vy Agentes Cancerigenos” vy actualizd el “Listado de Cddigos de Agentes de
Riesgo".

Otras Normas de referencia

Es una Buena Practica revisar la normativa internacional para la medicion de
contaminantes. Entre ellas se encuentran NIOSH, UNE, TLVs, BElIs.

Al respecto de la valoracion cualitativa del contaminante, la Norma UNE 689
- 2019 es otro de los métodos de valoracion junto a la evaluacion del puesto
realizadaporelResponsable de Higieney Seguridad, paradeclararaltrabajador
enlaNomina de Personal Expuesto - NPE -. La norma prevé que si la exposicion
excede elvalor limite la evaluacion puede darse por concluiday porvalida para
comenzar con las acciones para el control del contaminante.
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Movimientos repetitivos - Posturas forzadas - Esfuerzo o fuerza fisica -
Posturas estaticas (Bipedestacion con deambulacion restringida).

Realizar un estudio ergondmico de los puestos de trabajo de acuerdo a
la normativa vigente y en funcidn de los resultados, realizar las mejoras
correspondientes y evaluar la posibilidad de adaptar el puesto a las
dimensiones del trabajador.

Capacitar a los trabajadores en los movimientos y posturas correctas a
adoptar pararealizar las tareas e instruir a los supervisores en el control de
la adecuada ejecucion de las mismas.

Dependiendo de las dimensiones de la piezay su peso, se recomienda:

e Utilizar medios de traslado como carros/ zorras que faciliten el
desplazamiento de la pieza disminuyendo el esfuerzo o fuerza fisica.

e Para realizar el levantamiento de una pieza de grandes dimensiones
es una buena practica realizarlo entre dos trabajadores o aquellos
elementos de izaje (puentes grua, aparejos, guinches, etc.)

e Ajustar la pieza en una mesa de trabajo para evitar el desplazamiento
accidental cuando se realiza presion sobre la misma, tanto para marcar,
cortar, pulir, limpiar, etc. Se evitan posturas forzadas y facilitan la
correcta sujecion de la herramienta a utilizar con las dos manos.

En puestos con deambulacion restringida es recomendable adaptar el
puesto con uso de banquetas y/o reposapiés para que el trabajador pueda
rotarelpesodeunapiernaalaotra.También esunabuena practica alternar
las tareas que se realizan de pie con otras tareas que se puedan realizar
con el trabajador sentado. El Decreto N° 49/2014 amplia vy especifica las
caracteristicas para determinar la bipedestacion como asi también las
especificaciones para el agente de riesgo Carga, Posiciones forzadas y
Gestos repetitivos de la columna vertebral lumbosacra.
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Serecomienda organizar eltrabajo diario teniendo en cuenta las siguientes
pautas:

e Establecer un programa de pausas activas a lo largo de la jornada,
sobre ejercicios de estiramiento y relajacion muscular. Capacitar a los
trabajadores alrespecto.

e De ser necesario, realizar rotacion del personal en los puestos de
trabajo.

e FEvitar trabajar manteniendo posturas forzadas por periodos
prolongados. Por ejemplo, estar con las manos por encima de la altura
de los hombros; los brazos separados del cuerpo mas de 45°; estar de
cuclillas o arrodillado.

e Evitar que los movimientos se realicen en forma brusca.

Riesgos de accidentes

Quemaduras:

Evitar contacto directo con piezas o partes de herramientas que pudieran
estar calientes.

Utilizar guantes y delantal de cuero de descarne, camisa de manga larga,
pantaldn largo, proteccion facial o proteccion ocular segtin corresponda, y
calzado de seqguridad. Verificar las dimensiones de los EPPy ajustes, en caso
de utilizarse en conjunto y/o con lentes recetados.

Al operar con herramientas que utilizan discos abrasivos, verificar el
estado de los mismos, considerar la velocidad de pulido, el tipo y grosor
de disco, como asi también la presidon sobre la pieza que se pule para evitar
sobrecalentamientos.

Evitar colocarse en la trayectoria de chispas o particulas que se desprenden
con alta temperatura. En aquellas herramientas que se puedan acoplar
deflectores/protecciones, utilizarla con dicha proteccidon. Las protecciones
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deben ser las especificadas por el fabricante y no de fabricacion casera o
adaptaciones rudimentarias que generan mayores riesgos.

Elordeny limpieza en el puesto de trabajo ayudara a disminuir el riesgo de
incendio. Serecomiendaverificarellugardetrabajoysectores circundantes
para evitar que las chispas enciendan material combustible cercano.
Verificar que las protecciones en maquinas y herramientas estén bien
colocadasy enbuen estado.

Capacitaral personalen el uso correctoy conservacion de los EPP.
Establecer procedimientos de trabajo sequro en maquinasy herramientas,
capacitar al trabajador en los riesgos y medidas de sequridad especificas y
generales.

Cortes y Atrapamiento:

Asegurar que las herramientas manuales posean mangos adecuados en
relacion alaformaysutamafo, procurando que no sean resbaladizas o que
presenten roturas, atadurasy reparaciones caseras.

Mantener limpias las distintas partes de las maquinas, herramientas,
elementosy piezas a elaborar a fin de evitar que se resbalen y provoquen
dafo altrabajador.

Colocar protecciones mecanicas en las partes maviles de las maquinas a fin
de prevenirriesgo de corte y/o atrapamiento.

Mantener y no alterar las protecciones, cobertores, tapas, resguardos ni
otros elementos protectores de partes moviles.

Manipular con precaucion las piezas con rebabas o extremos filosos
teniendo en cuenta los riesgos que implican tanto para el trabajador, como
para terceros. Asegurar la correcta sujecion de las piezas.

Utilizar guantes de material resistente para evitar cortes (quantes de cuero
de descarne).

Utilizar ropa de trabajo cefiida al cuerpo y EPP acordes a las caracteristicas
de la tarea y del trabajador. Estos ultimos deben ser seleccionados por
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el Servicio de Higiene y Seguridad, con participacion del Servicio de
Medicina del Trabajo y los trabajadores involucrados o sus organizaciones
representativas.

Al operar con herramientas que utilizan discos abrasivos verificar el estado
de los mismos, la fecha de vencimiento vy considerar la velocidad de
pulido, el tipoy grosor de disco y la presidn sobre la pieza. En el caso de las
herramientas con cepillo de acero tener en cuenta el sentido del giro.
Capacitar al personal en el uso correcto de EPP, maquinas y herramientas,
mantenimiento preventivoy correctivo, riesgosy medidas de sequridad.
No introducir las manos, dedos brazos u otras partes del cuerpo en
dispositivos moviles.

No utilizar objetos tales como anillos, relojes, cadenas, bufandas, etc.

Golpes, caidas y torceduras:

Mantener el ordeny la limpieza en puestos de trabajo, evitando depositar/
acopiar materiales, maquinas y otros elementos en zonas de circulacidn.
En la distribucion de espacios se debera delimitary sefializar las areas para
almacenado, produccion, transito vehiculary peatonal.

Ubicar las maquinas a una distancia suficiente para permitir el libre
movimiento corporal, el cdmodo transporte y movimientos de materiales.
El calzado de seguridad con puntera reforzada disminuye las lesiones por
caida de objetosy otros. Existen diversos modelos de calzado de seguridad
certificados, los borceguies refuerzan la sujecion en el talon para disminuir
las torceduras.

Electricidad (Riesgo eléctrico):

Evitar el contacto con equipos teniendo las manos o partes del cuerpo
hdmedas, ni trabajar sobre superficies de piso mojadas o himedas.
Los tomacorrientes, fichas y cables que sean utilizados en la instalacion
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eléctrica deben estar certificados y contar con la marcacion de Seguridad
Eléctrica.

No utilizar adaptadores de tomacorriente (conocidos como triples) para
no recargar la linea ni eliminar la proteccion de la descarga a tierra. Los
alargues conocidos como zapatillas deben ser certificados y contar con la
marcacion de Sequridad Eléctrica.

No tirar de los cables al desenchufar los tomacorrientes.

Revisar periddicamente que los cables no posean defectos en la aislacion
ni en los tomacorrientes. Si se detectase alguna anomalia no utilizar
los mismos e informar a su superior. Apartar maquinas y herramientas
defectuosas para evitar el uso por otros compaferos, sefializary retirar del
puesto de trabajo.

Evitar el uso de alargues, los cuales deben ser de uso transitorio. Se
recomienda instalaciones fijas externas. El tendido de cables en altura
mediante tendido eléctrico debera ser en condiciones de uso seguras y el
personal debe conocer su disposicidn evitando el traslado de herramientas
que puedan entrar en contacto con la instalacion.

Asegurar que las instalaciones eléctricas cuenten con eficiente sistema
de puesta a tierra y continuidad de las masas conductoras, llaves
termomagnéticas, interruptores diferencialesacorde ala potencia, tableros
ignifugos, toma corrientes monofasicos y trifasicos certificados.

Los tableros eléctricos deben tener tapa, contratapay conectados a puesta
a tierra si su estructura es conductora. Deben estar sefializados, cerradosy
en buenas condiciones.

Efectuar mediciones periddicas del valor de las puestas a tierra, de la
continuidad de las masas conductoras y controlar funcionamiento de
interruptores diferenciales, acorde a la Resolucion SRT N° 900/15.
Eltrabajo de mantenimiento debe conservar los equipos seglin disefio y ser
efectuado por personal calificado.
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Traumatismo de ojo (cuerpo extraiio):

e Es una buena practica aislar el proceso de trabajo, implementar barreras
y/o utilizar dispositivos de aspiracion localizada para eliminar o disminuir La
proyeccion de material particulado (polvo, virutas, entre otros.).

e Utilizar mascara facial completa y/o anteojos de seguridad con proteccion
lateral. Verificar el ajuste correcto de los EPP y su interaccion con otros EPP
y/o lentes recetados en caso de ser necesarios.

e Tomarespecialprecaucionalutilizarcepillosde alambresde acerorotativos,
tener en cuenta el sentido del giro ya que las cerdas de los mismos pueden
proyectarsey dafnara los trabajadores.

Il. Tratamientos quimicos (desengrase por aspersion y/o contacto directo -
desengrase porinmersion - desoxidacion o decapado)

Descripcion del proceso
Desengrase quimico. Puede realizarse por aspersion o porinmersion.

En el caso de aspersion, la solucion limpiadora es aplicada suavemente o
mediante un equipo de presidn, sequido de un lavado con agua v secado
mediante escurrido al aire, con trapo, térmico por calor o simplemente
utilizando aire soplado. En la aplicacion por inmersidn las piezas se sumergen
simultaneamente en una cuba con disolventes organicos o soda caustica para
lograr el efecto desengrasante.

En la limpieza con solventes, en el mismo equipo desengrasante pueden ser
utilizados los productos en ebullicion, porinmersidn en liquido o vapor.

Por otra parte, existen empresas que sumergen en un tanque las piezas, siendo
necesario reemplazar el solvente cada cierto nimero de ciclos.
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La mavyoria de las grandes empresas, realizan procesos de desengrase por vapor,
normalmente consiste en exponer la pieza al vapor del solvente que se genera en
una cuba o tanque, que altocar la pieza fria se condensay arrastra la grasa al fondo
dela cuba dependiendo del solvente, dejando la pieza totalmente desengrasada.

Elsistema mixto inmersidn-vapor combina las mejores caracteristicasde ambos
para conseguir un mejor resultado.

Desoxidacion o decapado.

Consisten en métodos destinados a limpiar v desoxidar la superficie del
acero para conseguir un buen anclaje del recubrimiento, y al mismo tiempo,
complementar la perfecta limpieza del sustrato después del desengrase. Para
esto, ademasde lossistemas mecanicos como el granallado, se pueden emplear
acidos (quimicos).

Consideraciones generales de los tratamientos quimicos (Desengrase
y Decapado en acidos).

Segun latecnologia de la empresa, el tamafio de las piezas a tratary el material
metalico, se definira la dimensidn de las cubas, la solucién quimica a utilizar,
diluciony/o combinacion con otrasustancia, métodos automaticosdeinmersion
de las piezas, o por procedimiento manual, también se deberd considerar
su tratamiento residual/efluentes para no contaminar el medio ambiente.
Ademas de las medidas preventivas para cuidar el ambiente de trabajo, para
evitar enfermedades profesionales y disminuir los riesgos de accidentes en el
establecimiento, también es importante como la industria influye en el medio
ambientey las consecuencias de vertidos industriales.

Es necesario conocer el proceso en detalle, realizar procedimientos de trabajo
seguro con el Responsable de Higiene y Sequridad, la participacion del Servicio

R Superintendencia de
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de Medicina y las consultas con el asesor en medio ambiente teniendo en
cuenta el estudio de impacto ambiental seglin los requerimientos municipales,
provinciales y/o nacional.

Para mayor detalle y comprension del impacto de barros, aguas residuales y
otros efluentes se recomienda el siguiente documento. La Asociacion Argentina
de Acabados de Metales -SADAM- y la Asociacion de Industriales Metaldrgicos
de la Republica Argentina - ADIMRA- realizaron para la Secretaria de Ambiente
y Desarrollo Sustentable, Presidencia de la Nacidn, una Guia de Innovacion para
una Produccidn Sustentable en el Sector de Tratamientos Superficiales.

Por ejemplo, detalla las caracteristicas peligrosas que pueden estar presentes

en los materiales residuales.?

e Acidos: son de uso comun el clorhidrico, el sulftrico, el nitricoy el fosfdrico.
Son corrosivos y se utilizan en distintas concentraciones para ajustar el pH
en diversos bafiosy en decapados. En general se encuentran acompafnados
de metales en solucidn.

e Alcalis o sustancias causticas: hidroxido de sodio (soda caustica), hidréxido
de potasio, productos de limpieza o bafios de electrodeposicion formulados
con ellos. Aligual que los acidos, son corrosivos y afectan el pH de las aguas
residuales, aunque no siempre van acompafiados de metales en solucidn.

¢ Solventes organicos: se utilizan sobre todo en operaciones de limpieza.

Las sustancias que se especificaron en el punto anterior se encuentran en
todo el proceso de trabajo y no solamente en los efluentes, el trabajador
diluye el producto quimico, agrega aditivos, retira residuos y realiza
la limpieza de filtros, entre otras tareas. Por eso es muy importante
cumplimentar lo requerido en la Resolucion SRT N° 801/2015 que establece

2 Guias de innovacion para una produccién sustentable - Sector de tratamientos superficiales. SADAM,
ADIMRA, Secretaria de Gobierno de Ambiente y Desarrollo Sustentable - Presidencia de la Nacidn, afio
2019
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la implementacion del Sistema Globalmente Armonizado de Clasificaciony
Etiquetado de Productos Quimicos (SGA/GHS) en el ambito laboral.

Para identificar las caracteristicas de un producto quimico segln el SGA, los
elementos que deberan incluirse en la etiqueta son:

a.

Identidad del Proveedor (nombre, direccion v nimero de teléfono del
fabricante o proveedor).

Identificacion del Producto: Nombre quimico de la sustancia y el N° CAS
(Chemical Abstracts Services) que es unaidentificacion numeérica Gnica para
cada producto quimico, reconocidainternacionalmente. Para las mezclas se
debeindicarelnombre comercial de lamezclay elnombre de las sustancias
que clasifican a la mezcla como peligrosa, en caso de corresponder.

Pictograma de Peligro

Palabras de Advertencia: Sirven para indicar la mayor o menor gravedad
del peligro. Para ello se emplean los siguientes términos:

e Peligro: palabra paraindicar las categorias de peligro mas graves. Casi
siempre para categorias de peligroly 2.
e Atencion: paraindicar las categorias de peligro menos graves.

Indicaciones del Peligro

Consejos de Prudencia: Estan conformados por las denominadas "frases
P". Las frases P describen las medidas recomendadas para minimizar o
evitar los efectos adversos que puede causar la exposicion a un producto
quimico peligroso, o los asociados a conductas inapropiadas durante su
manipulacidn, almacenamiento o eliminacian.

R Superintendencia de
Riesgos del Trabajo



39|

g. Informacion Complementaria: Aqui se podra incluir cualquier otra
informaciéon que se considere de importancia para aportar sobre las
propiedades fisicas; los efectos sobre la salud y normas o recomendaciones
sobre el envasado de la sustancia en cuestion. Esa informacion no debera
obstaculizar lainformacidn del SGA.

Etiquetado en el lugar de trabajo

La etiqueta o sus elementos deben usarse en los recipientes empleados en
el lugar de trabajo. En el caso que el material a granel circule en los procesos
por sistemas de distribucion (por ejemplo, cintas transportadoras), pueden
utilizarse medios alternativos para facilitar a los trabajadores la misma
informacion, siempre que de esa manerase la comunique de modo tan efectivo
como la etiqueta del SGA.

Fichas de datos de seguridad

Cuando se trasvasan productos quimicos peligrosos desde el recipiente
originalsuministrado por el proveedora otrorecipiente o equipo utilizado enel
lugar de trabajo debe facilitarse la misma informacion del etiquetado original
para que los trabajadores tomen conocimiento del tipo de sustancia que estan
manipulandoyparaque, anteunsiniestro, los primeros endarrespuestatengan
lainformacion necesaria para sus acciones.

Se debe garantizar que exista una clara comunicacion de peligro en todos
los procesos productivos en los que se utilicen productos quimicos. Los
trabajadores deberan estar capacitados para comprender los métodos
especificos de comunicacion usados en su lugar de trabajo.
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Formacion de los trabajadores

Es fundamental que todos los trabajadores tengan una clara interpretacion
de los simbolos (pictogramas), el significado de cada leyenda, cuales son los
peligros fisicos, los peligros para la salud y los peligros para el medio ambiente
presentes en el lugar de trabajo, asi como los consejos de prudencia que
involucran proteccidn, prevencidn, emergencias, entre otros.

Estos contenidos no deberdan faltar en ninglin Programa de Capacitacion que
el Empleador proporcione a sus Trabajadores para la Gestion de Productos
Quimicos, especialmente vinculado al SGA.

Consideraciones especificas del Desengrase quimico y Decapado
en acidos.

El proceso entre limpieza de superficie, desengrase y decapado se intercalan
bafios de inmersion en sustancias quimicas y enjuague en agua, trasladandose
la pieza entre cubay cuba.

Si las piezas son pequeias pueden colocarse en contenedores rejillas, perchas
y puede realizarse la inmersidon a mano. Si la tarea se realiza de esta forma, el
trabajador debe aproximarse ala cubay elriesgo de salpicadurasy proximidad
a los vapores es mayor. Los EPP a utilizar son guantes y protectores faciales
aptos para productos quimicos, y protector respiratorio paravapores organicos/
acidos. Es una buena practica promover las capacitaciones, recorridas vy los
controles en el uso correcto de los EPP del Servicio de Higiene y Sequridad junto
al acompafamiento de los representantes de los trabajadores (gremios).

Las piezas de mayor extensiony peso suelen colocarse sobre bastidoresy luego
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en una noria/ puente gria o equipo de izaje apropiado al peso a levantary
con el tratamiento especifico para evitar su corrosion. El trabajador acciona en
forma remota el izaje, enfocando la prevencion en el movimiento de cargasy
pesos maximos.

Es una buena practica contar en forma visible y cerca del equipo de izaje un
registro del control de mantenimiento preventivo y correctivo, observando
antes de su uso el buen estado de la extension del cable para accionamiento,
evitando prolongadores caseros o alterando la funcionalidad para lo que fue
creado el equipo de izaje.

Es importante tener en cuenta el Decreto N° 351/79 y la Norma IRAM N° 3578
sobre protecciones de seguridad en maquinarias.

Mantener los lugares de trabajos y su entorno inmediato limpio y ordenado,
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constituye un aporte importante para prevenir posibles riesgos y proteger la
salud de los trabajadores. Los sectores deberan estar bien iluminados a los fines
de evitar accidentes por falta de luz, y no generar fatiga visual.

Es de buena practica que las bateas colocadas sobre la superficie de piso
cuenten con los pictogramas de los riesgos presentes en el SGA de manera
visible respecto de su contenido. Sifueran bateas subterraneas a nivelde piso, el
pictograma se recomienda que sea colocado sobre el piso. Asi también contaran
con un sistema de aspiracion localizada, mientras que el trabajador que se
encuentre en el sector y expuesto a los vapores de la solucién quimica debe
utilizar el protector respiratorio adecuado al riesgo con previa capacitacion de
usoy almacenamiento de los EPP.

R Superintendencia de
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Dosificacion, trasvase y toma de muestras de productos quimicos.

Estas tareas deben ser realizadas tomando las precauciones correspondientes
y acorde a la capacitacion recibida. La percepcion del riesgo disminuye por ser
unatarea de trasvase rapido o una toma de muestras de unos minutos.

En las tareas de recambio vy llenado de productos quimicos a granel mediante
mangueras es muy importante observar el anclaje, partes de conexion,
valvulas de apertura/cierre y el estado de la manguera antes de realizar la
tarea. El establecimiento debera contar con un procedimiento de emergencia
ante posibles derramesy protocolos de actuacion ante emergencias.

Es importante recordar que los EPP no eliminan los riesgos, pero constituyen una
barrera para disminuir la probabilidad de lesiones y enfermedades profesionales.
Estos elementos y dispositivos estan disefiados para proteger las partes del cuerpo
que se encuentran expuestas a los riesgos durante el ejercicio de una labor y deben
cumnplir con 2 requisitos:

e Serde uso personal e intransferible.
e Estardestinado a proteger la integridad fisica del trabajador.

Los elementos de proteccion personal para la dosificacion, trasvase y toma de
muestras de productos quimicos requiere el uso de guantes especificos aptos
para sustancias quimicas, proteccion ocular y/o facial, asi también proteccion
respiratoria segtin lo determinado por el responsable de Seguridad e Higiene.

A continuacion, se observa una tabla de incompatibilidad de algunos productos
quimicos utilizados en tratamientos superficiales de metales.
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Producto o elemento Incompatibilidad m
Cianuros Acidos

Oxidantes Compuestos combustibles FaNs[sp= a1 o))
(H202, HNO3, Cr03)

Metales Alcalis 0 4cidos fuertes Hidrdgeno, fuego,

(zn, Al explosion

Todos los productos Ropas, alimentos Intoxicaciones, riesgos de
quimicos salud

Fuente: Guia de innovacion para una produccion sustentable - Sector de tratamientos superficiales.
SADAM, ADIMRA, Secretaria de Gobierno de Ambientey Desarrollo Sustentable - Presidencia de laNacion

Equipos de Izaje

Es habitual en los establecimientos de tratamientos de superficies que realicen
los procesos en forma consecutiva y lineal sumergiendo piezas metalicas en
soluciones de productos quimicos contenidas en cubas de proceso y aplicando
enjuagues entre las diferentes operaciones para evitar que la siguiente se
contamine con la anterior.

Es importante el mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos de
izaje, también se recomienda que el piso se encuentre sobre nivel para escurrir
posibles rebalsesy el uso de los EPP del trabajador para proteger ante posibles
salpicaduras en el rostro, manosy brazos.

Respecto a la pieza, el trabajador debera preparar la misma antes de comenzar
con la limpieza, el desengrase, decapado y fosfatizado para no interrumpir la
lineadetrabajo. Setomara en cuentasus dimensiones, esquinas, intersecciones
y de ser necesario realizara perforaciones para evitar camaras de aire (incluso
pequefias burbujas)y la acumulacidn de soluciones acuosas.

R Superintendencia de
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Es fundamental prestar atencion a la sujecion de la pieza, el estado de los
guinches, perchasy todo aquel elemento de sujecion.

Es recomendable el uso de cascos por el riesgo de caida de objetos, el calzado
de sequridad y lentes de proteccion por proyeccion de elementos al cortar la
sujecion. Es una buena practica contar con superficies moviles de apoyo (mesas
de arrime) y/o contar con la ayuda de un compaiiero de trabajo.

IZAJE: recomendaciones generales que se aplican durante todo el
procesoy tareas de tratamiento superficial

Los equipos de izaje y sus accesorios son muy importantes en todo el proceso de
recubrimientos de metales. En la mayoria de los establecimientos, la/s pieza/s
se elevan y se transportan sumergiendo la pieza en barfios sucesivos de acidos y
enjuagues, hornosdesecadoyen metalfundido o porelectrodeposicion de metales.

Por ello se recomienda su control diario y periddico por personal especializado y
capacitado para ello. Se deberd observar su integridad en forma visual y siempre
esunabuena practica que todos los accesorios utilizados para elevar cargas posean
ensayos de calidad y se encuentre debidamente sefalizado su capacidad de carga.

A continuacion se cita parcialmente normativa vigente:

El Decreto N° 351/79 en su capitulo 15, Aparatos para izar, Aparejos para izar,
Ascensoresy Montacargas, definen las caracteristicas que se deberan de cumplir
cuando se utilicen equipos para izar.

Articulo 116. — Todo nuevo aparato para izar sera cuidadosamente revisado y
ensayado, por personal competente, antes de utilizarlo.
Diariamente, la persona encargada del manejo del aparato para izar, verificara
el estado de todos los elementos sometidos a esfuerzo.
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Trimestralmente, personal especializado realizard una revision general de
todos los elementos de los aparatos paraizary a fondo, de los cables, cadenas,
finde carrera, limites de izaje, poleas, frenosy controles eléctricos y de mando,
del aparato.

Entre las observaciones que deben realizarse en los equipos de izaje y los
elementos que conforman el conjunto de izaje tienen que ser realizados por
personal adiestrado y con incumbencias especificas.

A continuacian, se listan los principales elementos de seguridad a chequear en
inspecciones periodicas:

e Dispositivo limitador de final de carrera, en traslacion y elevacion. Topes.
(En puentes gruaa).

e Dispositivo limitador de carga, parada de maximo nivel de sobrecarga. (En

puentes grua).

Cojinetes: con holguras, desgastados.

Frenos: zapatas desgastadas.

Controles: fallos en operacidn por defectos eléctricos y/o mecanicos.

Tambor: ranuras con bordes en mal estado.

Lubricacion.

Ruedas desgastadas (chirridos).

Engranajes: falta de lubricacion.

Carriles: rotos, agrietados, desgastados.

e Deformaciones, aplastamiento, corrosion, corte (alambres rotos), torsion,
roturaen polea/ conexidn, disminucion de diametro. Enrollamiento correcto.

R Superintendencia de
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Cadenas:

e Eslabones que no presenten alargamiento superior al 5%, ningin eslabon
con desgaste superioral 15% de su diametro inicial.

Fajas:

e Espesoryancho uniforme.
¢ Sinhilachas, ni cortadas del original.

Ganchos:

Abiertos no mas del 15% de la distancia original de la garganta.
Existencia de pestillo de seguridad.
e (ontroleseléctricosy de mando: correcto funcionamiento.
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Riesgos fisicos del ambiente de trabajo: Temperatura - Humedad - Ventilacion
Riesgos quimicos: Gases, Vapores - Liquidos - Aerosoles

Riesgos de exigencia biomecanica: Posturas forzadas - Esfuerzo o Fuerza fisica
- Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacion restringida)

Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Cortes - Golpes - Atrapamiento -
Traumatismo de Ojo

Temperatura, humedad y ventilacion

Evaluar las condiciones higrotérmicas (temperatura, humedad, velocidad
del aire, radiacion térmica) junto al gasto energético que demanda la tarea
y laropa que utiliza.

Garantizar una ventilacion general que garantice la circulacion de aire del
ambiente y aspiracion localizada adecuada a la captacion de vapores en el
proceso.

Aplicar medidas de ingenieria para favorecer la captacion de la humedad
durante el proceso.

Asegurar la hidratacion de los trabajadores en los sectores apropiados y
libres de contaminacion.

Realizar pausas periddicas en caso de considerarse necesario para
recuperacion fisica del trabajador.

Gases - Vapores- Liquidos - Aerosoles

Esmuyimportante capacitaraltrabajadorsobrelosriesgos de los productos
quimicos a utilizar (conocer su composiciony sus efectos por contacto con la
piel, las mucosas y/o las vias respiratorias), contar con las Fichas de Datos de
Seguridad (FDS) de cada producto en idioma espaiiol, ademas de atender
las especificaciones alli dadas, en el puesto de trabajo. También tener
carteleria del riesgo donde se utilice y de los EPP de uso obligatorio.

El responsable de Higiene y Seguridad, junto al Servicio de Medicina del
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Trabajo, encontrard informacion toxicoldgica en la FDS para determinar
los elementos de proteccion personal, condiciones de manipulacion y
almacenamiento, reactividad del producto, etc.

Todos los contenedores y/o recipientes de productos quimicos utilizados
deben estar debidamente rotulados acorde al SGA, segiin Resolucion SRT
N°801/2015.

Realizarlamedicion de contaminantes en elmedioambiente laboralacorde
a los productos quimicos utilizados segin normativa vigente, y definir
medidas preventivasy correctivas en funcion de los resultados.
Implementar segtn el riesgo detectado un sistema de extraccion sobre el
proceso.

Utilizar quantes de puiio largo de acuerdo a la sustancia quimica utilizada,
delantal impermeable, camisa de trabajo de manga larga, pantaldn largo,
calzado de seguridad, proteccion facial, visual y respiratoria. Los EPP y la
ropa de trabajo adecuada evitaran el riesgo por contacto con salpicaduras
y/o quemaduras quimicas por contacto con liquidos.

Capacitar sobre el correcto uso, mantenimiento y guardado de los EPP. Los
mismos deberan ser mantenidos en un envase cerrado y protegido de las
condiciones ambientales, a fin de que no se contaminen o deterioren.
Lasinstalaciones deben contar con duchasy lavaojos.

Capacitar a los trabajadores sobre los riesgos presentes al trabajar con
productos quimicos, las medidas preventivas a adoptar y planes de
contingencia.

Posiciones forzadas, Esfuerzo o fuerza fisica, Posturas estaticas
(bipedestacion con deambulacion restringida)

Es importante que los puestos de trabajo puedan adaptarse a las distintas
alturas y demas dimensiones corporales de los trabajadores o disefiar puestos
de trabajo que se correspondan con las dimensiones del trabajador.

Realizar la evaluacion ergondmica de los puestos de trabajo acorde a la
Resolucion SRT N° 886/15 y modificatorias.

ACTIVIDAD METALMECANICA - TRATAMIENTO DE SUPERFICIES | MANUAL DE BUENAS PRACTICAS



150

e lLosServiciosdeHigieneySeguridadyMedicinadelTrabajodebenestablecer,
en forma conjunta con el trabajadorinvolucradoy con el asesoramiento de
SUART, procedimientos detrabajoseguro paradesarrollarlatareaevitando:

Movimientos realizados de manera brusca.

Que sean innecesarios.

Queinvolucren posturas forzadas (sobrepasen los angulos de confort) y
esfuerzos fisicos (adoptando las posturas adecuadas)

Y respetando los limites de levantamiento

e (apacitar a los trabajadores en procedimientos de trabajo seguro y sobre
las posturas correctas a adoptar para realizar las tareas

Instruir a los supervisores en el control de la adecuada ejecucion de las
tareasdeformasequrayevaluarlaposibilidad dereubicarloscomandos
de acondicionamiento manual de las maquinas, considerando que la
elevadafrecuenciade usoydistancia de manipulacidn podriafavorecer
el desarrollo de Trastornos Mdsculo Esqueléticos (TME).

e QOrganizar el trabajo diario teniendo en cuenta las siguientes pautas:

Establecer un programa de pausas activas a lo largo de la jornada,
sobre ejercicios de estiramiento y relajacion muscular. Capacitar a los
trabajadores alrespecto.

Evitar trabajar manteniendo posturas extremas en forma permanente,
como estar con las manos por encima de la altura de los hombros, los
brazosseparadosdel cuerpo mas de 45°, estar de cuclillas o arrodillado.
Asi mismo, evitar mantener una postura por largos periodos de tiempo
(mayor a dos horas, aproximadamente).
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En puestos con deambulacion restringida es recomendable adaptar el
puesto con uso de banquetas y/o reposapiés, para que el trabajador pueda
rotarelpesodeunapiernaalaotra.También esunabuena practica alternar
las tareas que se realizan de pie con otras tareas que se puedan realizar
con el trabajador sentado. El Decreto N° 49/2014 amplia v especifica las
caracteristicas para determinar la bipedestacion como asi también las
especificaciones para el agente de riesgo Carga, Posiciones forzadas y
Gestos repetitivos de la columna vertebral lumbosacra.

Atrapamiento

Colocar protecciones mecanicas en las partes moéviles de las maquinas a
fin de prevenir riesgo de atrapamiento. Es importante tener en cuenta el
Decreto N° 351/79 y [a Norma IRAM 3578 protecciones de seguridad en
maquinarias.

Mantener y no alterar las protecciones, cobertores, tapas, resguardos ni
otros elementos protectores de partes moviles.

Eltrabajador no debe retirar pantallas de bloqueo o protecciones mientras
que la maquina se encuentre en funcionamiento, ni realizar tareas que no
hayan sido especificadas ni autorizadas por el empleadory el Servicio de
Higieney Sequridad.

Es de suma importancia que el trabajador se encuentre capacitado en los
riesgos de las tareas, en su procedimiento de trabajo seguro incluyendo
las indicaciones del fabricante y en el accionamiento de las paradas de
emergencia.

Utilizar ropa de trabajo cefida al cuerpo y no utilizar objetos tales como
anillos, relojes, cadenas, etc.

No introducir las manos, dedos brazos u otras partes del cuerpo en
dispositivos moviles.
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Golpes, caidas y torceduras

Mantener orden y limpieza en puestos de trabajo, evitando depositar,
acopiar materiales maquinas y/u otros elementos en zona de circulacion.
Realizar mantenimiento preventivoy correctivo en las zonas de circulacion
y en las areas de ubicacion de las maquinas.
Encasosdederramesdeliquidos,sefalizarlazonayprocederalaabsorcion/
adsorcion del liquido.

Delimitar las areas para almacenado, produccion, transito vehicular y
peatonal, respetar la sefializacidn.

Ubicarlas cubas aunadistancia suficiente para permitir el libre movimiento
corporal, el cdmodo transporte y movimientos de piezas.

Serecomienda que el piso del area circundante a las bateas, sea de material
desplegado o con caracteristicas antideslizantes y de facil de limpieza.
Utilice los EPP adecuados a la tarea y aquellos elementos necesarios. Por
ejemplo, acceda a partes superiores del equipo de izaje desde plataformas
de trabajo.

Traumatismo de ojo (cuerpo extraiio)

Al colgar y descolgar la pieza debe utilizar mascara facial completa y/o
anteojos de seguridad con proteccion lateral. Verificar el ajuste correcto de
los EPP y su interaccion con otros EPP y/o lentes recetados en caso de ser
necesarios.

Utilizar pinzas acordes sin punta plana para anudar/sujetar el alambre y
pinzas de corte para quitarlos.

R Superintendencia de
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IIl. Tratamientos quimicos (fosfatizado por aspersion o inmersion)
Descripcion del proceso

Fosfatizado: Una vez realizados los tratamientos de limpieza quimicos y/o
mecanicos, por separado o combinados, para el desengrase y desoxidacion de
las piezas, se procede a aplicar productos fosfatizantes en los metales.

El fosfatizado es una cubierta de conversion formada por una reaccion
superficial de un metal (hierro, zinc o aluminio) con soluciones que contengan
acido fosfarico para formar compuestos (fosfatos) insolubles sobre el metal.
Asi, la superficie metalica reaccionay se recubre de fosfatos de hierro o zinc.

El fosfato de hierro es apropiado para preparar la superficie antes de pintar, de
preferencia en articulos metalicos que se utilizan en interiores. Por su parte,
el zinc agrega mejores resultados y se utiliza con metales que requieren una
gran proteccion anticorrosiva, como los empleados en la industria automotriz,
de electrodomésticos y todas aquellas que orientan su produccion de equipos
de alta calidad, duraciony a la exportacion.

Enlaactualidadsecuentaconbafosquerealizanlostrestiposdepretratamientos
en forma escalonada (desengrase, desoxidado y fosfatado).

Finalmente, con el objetivo de lograr mejores resultados, especialmente en
estructuras de acero que seran puestas en ambientes salinos, conviene aplicar
sellantes o realizar procesos de pasivado.

Dependiendo de la tecnologia de la industria y el tipo de fosfatizado el
trabajador tendra mayor o menor contacto con la pieza a tratar, ya que el
trabajo puede realizarse de forma manual o semiautomatizada. En el primer
caso el trabajador debe colocar y retirar la pieza en la cuba manualmente. En
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el sequndo, el trabajador debe colocar las piezas manualmente en una linea
automatica vy luego continda el proceso automatizado. Ademas, se puede
utilizar algtin equipo de izaje segtn el peso o tamarfio de la pieza.

Riesgos fisicos del ambiente de trabajo: Temperatura - Humedad - Ventilacion
Riesgos quimicos: Gases - Vapores - Liquidos - Aerosoles

Riesgos de Exigencia Biomecanica: Posturas Forzadas - Esfuerzo o Fuerza
Fisica - Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacidn restringida).
Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Cortes - Golpes - Atrapamiento

Temperatura, humedad y ventilacion

Evaluar las condiciones higrotérmicas (temperatura, humedad, velocidad
del aire, radiacion térmica) junto al gasto energético que demanda la tarea
y laropa que utiliza.

Garantizar unaventilacion general que garantice la circulacion de aire del
ambiente y aspiracion localizada adecuada a la captacion de vapores en
el proceso.

Aplicar medidas de ingenieria para favorecer la captacion de la humedad
durante el proceso.

Asegurar la hidratacion de los trabajadores en los sectores apropiados y
libres de contaminacion.

Realizar pausas periddicas en caso de considerarse necesario para
recuperacion fisica del trabajador.

Gases - Vapores- Liquidos - Aerosoles

Esmuyimportante capacitaraltrabajadorsobrelosriesgos de los productos
quimicos a utilizar (conocer su composicion v sus efectos por contacto con
la piel, las mucosas y/o las vias respiratorias), contar con las FDS de cada
producto en idioma espaiiol, atender las especificaciones alli dadas en el

R Superintendencia de
Riesgos del Trabajo



55 |

puesto de trabajo. También tener carteleria del riesgo donde se utilicey de
los EPP de uso obligatorio.

El Responsable de Higiene y Seqguridad junto al Servicio de Medicina del
Trabajo encontrara informacidn toxicoldgica en la FDS para determinar
los elementos de proteccion personal, condiciones de manipulacion y
almacenamiento, reactividad del producto, etc.

Todos los contenedores y/o recipientes de productos quimicos utilizados
deben estar debidamente rotulados acorde al SGA.

Acorde a los productos quimicos utilizados realizar la medicion de
contaminantes en el medio ambiente laboral, segin normativa vigente, y
definir medidas preventivasy correctivas en funcion de los resultados.
Dependiendo del riesgo detectado, implementar un sistema de extraccion
sobre el proceso.

Utilizar guantes de puiio largo de acuerdo a la sustancia quimica utilizada,
delantal impermeable, camisa de trabajo de manga larga, pantaldn largo,
calzado de seguridad, proteccion facial, visual y respiratoria. Los EPP y la
ropa de trabajo adecuada evitara el riesgo por contacto con salpicaduras
y/o quemaduras quimicas por contacto con liquidos.

Capacitar sobre el correcto uso, mantenimiento y guardado de los EPP. Los
mismos deberan ser mantenidos en un envase cerrado y protegido de las
condiciones ambientales, a fin de que no se contamine o deteriore.
Lasinstalaciones deben contar con duchasy lava ojos.

Capacitar a los trabajadores sobre los riesgos presentes al trabajar con
productos quimicosy las medidas preventivas a adoptar.

Promover las capacitaciones, recorridasy los controles en el uso correcto de
los EPP del Servicio de Higiene y Seqguridad junto al acompafamiento de los
representantes de los trabajadores (gremios).
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Esfuerzo o FuerzaFisica-Posturasforzadas-Posicion Estatica(bipedestacion
con deambulacion restringida)

Es importante que los puestos de trabajo puedan adaptarse a las distintas
alturasy demas dimensiones corporales de los trabajadores o disefar
puestosdetrabajo que se correspondan con las dimensiones del trabajador.
Realizar la evaluacion ergondmica de los puestos de trabajo acorde a la
Resolucion SRT N° 886/15 y modificatorias.
LosServiciosdeHigieneySeguridadyMedicinadelTrabajodebenestablecer,
en forma conjunta con el trabajador involucrado y su ART, procedimientos
de trabajo seguro para desarrollar la tarea, contemplando evitar:

e Movimientos realizados de manera brusca.
e Queseaninnecesarios.

Capacitar a los trabajadores en procedimientos de trabajo seguro y sobre
las posturas correctas a adoptar para realizar las tareas.

Instruir a los supervisores en el control de la adecuada ejecucion de las
tareas de forma segura.

Organizar el trabajo diario teniendo en cuenta los ejercicios de pausas
activasalolargodelajornada, sobre ejercicios de estiramiento y relajacion
muscular. Capacitar a los trabajadores al respecto.

En puestos con deambulacion restringida es recomendable adaptar el
puesto con uso de banquetas y/o reposapiés para que el trabajador pueda
rotarelpesodeunapiernaalaotra.También esunabuena practica alternar
las tareas que se realizan de pie con otras tareas que se puedan realizar
con el trabajador sentado. El Decreto N° 49/2014 amplia vy especifica las
caracteristicas para determinar la bipedestacion como asi también las
especificaciones para el agente de riesgo Carga, Posiciones forzadas y
Gestos repetitivos de la columna vertebral lumbosacra.

R Superintendencia de
Riesgos del Trabajo



57 |

Atrapamiento

Colocar protecciones mecanicas en las partes méviles de las maquinas a
fin de prevenir riesgo de atrapamiento. Es importante tener en cuenta el
Decreto N° 351/79 y [a Norma IRAM 3578 protecciones de seguridad en
maquinarias.

Mantener y no alterar las protecciones, cobertores, tapas, resguardos ni
otros elementos protectores de partes moviles.

Eltrabajador no debe retirar pantallas de bloqueo o protecciones mientras
que la maquina se encuentre en funcionamiento, ni realizar tareas que no
hayan sido especificadas ni autorizadas por el Empleador vy el Servicio de
Higieney Sequridad.

Utilizar ropa de trabajo cefida al cuerpo y no utilizar objetos tales como
anillos, relojes, cadenas, etc.

No introducir las manos, dedos brazos u otras partes del cuerpo en
dispositivos moviles.

Golpes, caidas, torceduras

Mantener orden y limpieza en puestos de trabajo, evitando depositar,
acopiar materiales maquinas y/u otros elementos en zona de circulacion.
Realizar mantenimiento preventivoy correctivo en las zonas de circulacion
y en las areas de ubicacion de las maquinas.
Encasosdederramesdeliquidos,sefalizarlazonayprocederalaabsorcion/
adsorcion del liquido.

Delimitar las areas para almacenado, produccion, transito vehicular y
peatonal, respetar la sefializacidn.

Ubicarlas cubas aunadistancia suficiente para permitir el libre movimiento
corporal, el cdmodo transporte y movimientos de piezas.

Serecomienda que el piso del area circundante a las bateas, sea de material
desplegado o con caracteristicas antideslizantes y de facil de limpieza.
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e Utilice los EPP adecuados seleccionados por el Servicio de Higiene vy
Seguridad con la participacion del Servicio de Medicina del Trabajo y los
representantes de los trabajadores.

e Utilizar aquellos elementos necesarios y construidos para determinado
fin. Por ejemplo, acceder a partes superiores del equipo de izaje desde
plataformas de trabajo.

SECCION B | RECUBRIMIENTOS METALICOS
Descripcion del proceso

Los recubrimientos metalicos son utilizados por que la mayoria de los metales
estan expuestos al medioambiente, por tal razon sufren de transformaciones
fisico-quimicas que los degradan, reducen su utilidad y llegan a destruirlos.

Como se menciond anteriormente, los recubrimientos metalicos tienen
diferentes funciones: brindar proteccion antihumedad, aislamiento, refuerzo
de laresistencia, proteger de la corrosion o simplemente mejorar la estética de
una superficie. Existen diversos métodos: galvanizados, estaifiado (mezcla de
estafio y plomo en distintas proporciones, segtin la dureza deseada), cobreado,
cromado, niquelado, etc.

La “Guia en innovacion para una Produccion Sustentable para el Sector de
Tratamientos Superficiales” explica que para mejorar la productividad aldn
es necesario seguir invirtiendo en capacitaciones especificas del puesto de
trabajo v que muchas veces son los proveedores de los productos quimicos
quienes brindan asesoramiento a los establecimientos dedicados a realizar
estos procesos. Es de suma importancia trabajar con el Servicio de Higiene y
Seguridad y el Servicio de Medicina del Trabajo en el analisis de puestos, sus
riesgosy las capacitaciones.
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En el galvanizado en caliente, las piezas se recubren por inmersion en un bafio
de zinc fundido, a unos 500 ° C. Las emisiones poseen alto contenido de sdlidos,
gases de combustion, humosy aguas residuales de enjuague.

Enestosprocesosdeberianimplementarsemedidastendientesalarecuperacion
de calor de las emisiones del horno de vitrificacion o del sistema de calefaccion
de la cuba de galvanizado. Con un equipo intercambiador de calor puede
recuperarse hasta el 80% del calor residual de los gases de combustion (como
agua caliente), que puede utilizarse en otras operaciones de proceso y también
para la calefaccion de la planta vy oficinas.

Puede ademas aplicarse este proceso para la recuperacion de algunos acidos
(por ejemplo, el acido sulfurico en el decapado de cobre), y también puede ser
utilizado para controlar la concentracion de metales en soluciones galvanicas
donde esta tiende aincrementarse con el tiempo."®

Riesgos y buenas practicas (IV-Inmersion en metal fundido, galvanizado y
estafiado y V-Recubrimientos Electroliticos - (Estafiado - Zincado - Cobreado
- Niguelado - Cromado)

Riesgos fisicos del ambiente de trabajo: Temperatura - Humedad - Ventilacion
Riesgos quimicos: Gases - Vapores - Liquidos - Aerosoles

Riesgos de Exigencia Biomecanica: Posturas Forzadas - Esfuerzo o Fuerza
Fisica - Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacidn restringida).
Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Cortes - Golpes - Atrapamiento -
Traumatismo de ojo - Quemaduras

Los riesgosy las buenas practicas coinciden con los bloques de Desengrase, Decapado

3 Guias de innovacion para una produccién sustentable - Sector de tratamientos superficiales. SADAM,
ADIMRA, Secretaria de Gobierno de Ambiente y Desarrollo Sustentable - Presidencia de la Nacidn, afio
2019.
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vy Fosfatizado, por ello se describiran las buenas practicas en la tarea, incluyendo
quemadura porser un riesgo especifico de la tarea de inmersion en metal fundido.

IV. Inmersion en metal fundido, galvanizado y estafiado
Preparaciony control de la pieza

Horno de Secado: antesderealizarlainmersion de la pieza en metalfundido es
necesario realizarunsecado. Los hornos de secado dependeran de latecnologia
utilizada en el establecimiento, a modo de ejemplo podra ser una cuba con
tapa de hierro formando un horno a gas a una temperatura aproximada de
100° que evaporara las soluciones acuosas y aumentara la temperatura de la
pieza disminuyendo el shock térmico. Al realizar este proceso, se disminuiran
los riesgos de explosion por reacciones exotérmicas indeseadas (interaccion de
soluciones acuosas con el metal fundido y el aire) al sumergir la pieza en metal
fundido a temperaturas mayores de 500°c.

Las perforaciones que se hayan realizado en la pieza previo a los tratamientos
quimicos mejoraran el escurrimiento de las soluciones acuosas en esquinas,
intersecciones, etc. Ademas, durante la inmersidn evitard que se acumulen
pequefias bolsas de airey que el metal fundido circule libremente.

Inmersion en metal fundido: Consiste en sumergir la pieza que se va a recubrir
en otro metal con un punto de fusidn menor. La aplicacidn mas importante la
constituye el recubrimiento de objetos, chapas, barras y alambres de acero
con zing, y el recubrimiento de acero, cobre y laton con estafio. En menor
extension se aplica también por este procedimiento el aluminio, para el que
resulta necesario efectuar el recubrimiento en atmosfera de hidrdgeno. En
este proceso hay que regular la temperaturay el tiempo para lograr una cierta
disolucion del metal que se va a recubrir, con el objeto de que se forme una
capaintermedia entre la aleacion de ambos metales que dé lugar a una buena
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adherencia del recubrimiento. Pero el espesor de la capa de aleacion no debe
ser tan grande que origine una pelicula fragil. Los espesores que se obtienen
por este procedimiento son relativamente gruesos comparados con los que se
obtienen por otros métodos y presentan menor porosidad. Sin embargo, tanto
el espesor como la uniformidad del recubrimiento son muy dificiles de lograr.
El galvanizado por inmersidn en caliente es un proceso en el que se sumerge
una pieza o estructura de hierro o acero en una cuba de zinc fundido a 450°C.
Debido a esto, se forma una pelicula de aleacidn hierro-zinc cuya funcion es
aislar al hierro del medio que lo rodea, impidiendo la corrosién y potenciar su
fortaleza mecanica a los golpesy a la abrasidn.

Enelestafiado eselmismo proceso utilizando plomoy estafio en composiciones
variablesy diferentes temperaturas dependiendo la dureza del recubrimiento.

Cubas, campanas y limpieza de sedimentos: La cuba debera estar aislada
por fondo y laterales para evitar la pérdida de calor con apertura superior. Es
de suma importancia contar con un equipo de extraccion de contaminantes
efectivo paralosvapores quese generan porlasreaccionesquimicasalentraren
contacto la pieza con el metal fundido a 500°c, por ejemplo, en el galvanizado.
Las campanas o compuertas que rodean a la cuba de galvanizado deberan ser
adecuadasyresistentes aposibles proyecciones de material fundido. Sisu cierre
es mecanizado deberd asegurarse un mantenimiento preventivo y correctivo
del mismo, y su cierre efectivo antes de sumergir las piezas.

Cuando eltrabajadordebarealizarunaaccion manualen la cuba de galvanizado
debera tener ropa de trabajo con proteccion a altas temperaturas, incluyendo
capuchay proteccion facial. Porejemplo, para cuando eleva las piezas del metal
fundidoy conunaherramientatipo horquilla, barra o similarla empujaparaque
decante el metal fundido sobrante, con el consecuente riesgo a salpicaduras
y/o proximidad a la cubay a altas temperaturas.

El riesgo quimico continGia presente cuando la pieza toma contacto con el
metal fundido, momento en que se produce una reaccion violenta con vapores

ACTIVIDAD METALMECANICA - TRATAMIENTO DE SUPERFICIES | MANUAL DE BUENAS PRACTICAS



162

contaminantes. Luego de un tiempo prudencial, el contaminante decae en
intensidad, pero continGiapresente.Porello,esimportante queloselementosde
proteccion personal, incluyendo la proteccion respiratoria, sean determinados
porelresponsable de Higieney Seguridad junto al de Medicina del Trabajo.

Eltrabajadordebe estarcapacitadoenelprocedimientodetrabajoseguroen
estastareasyusode EPP. Esunabuena practica promover las capacitaciones,
recorridas y los controles en el uso correcto de los EPP del Servicio de
Higiene y Seguridad junto al acompafamiento de los representantes de los
trabajadores (gremios).

Las tareas de limpieza de sedimentos en el fondo de la cuba (hierro y zinc
solidificado) deberad realizarse bajo supervision, con procedimientos de
trabajo seguro, herramientas y EPP adecuados. Es recomendable realizar estas
tareas con equipos mecanicos o de izaje con perchas de arrastre especificas. El
trabajador debe mantener una distancia segura de la cuba.

La medicion de contaminantes, el estudio de carga térmica y la aplicacion
del protocolo de Ergonomia son necesarios para determinar los EPP (ropa de
trabajo, respirador, mascara facial, etc.), evaluar las exigencias biomecanicasy
descansos en las tareas de galvanizado o en cubas de alta temperatura.

Es muy importante la evaluacion periddica y el control de los procesos por el
responsabledeHigieneySeguridadjuntoalresponsablede MedicinadelTrabajo,
que determinaran los agentes de riesgos a los que se encuentra expuesto
el trabajador, evaluando el resultado de las mediciones de contaminantes
quimicos y reacciones quimicas presentes. En las tareas de galvanizado, una
ventilacion insuficiente y/o falta de proteccidon respiratoria puede generar
fiebre por humos metalicos, en fundiciones con estafio el plomo se encuentra
presente. Asi también accidentes graves por quemaduras por proyeccion de
metal fundido si no poseen laropa de trabajo adecuada.
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Rebabado de la pieza: Una vez finalizado el galvanizado, la pieza queda a
temperatura ambientey el trabajador comienza a rebabary quitar el sobrante
metalico que haya podido quedar adherido a la misma mediante el uso de
maquinas pulidoras. Los riesgos en esta tarea se producen por movimientos
laterales, por falta de sujecidn de la pieza, golpes, cortes, caidas de objetos y
proyeccion de material.Lasbuenaspracticasincluyen mesas auxiliares de apoyo
para evitar el movimiento lateral, el uso de guantesy lentes de proteccion que
se detallan en el bloque de Preparaciony Tratamiento de Superficie.

V. Recubrimientos Electroliticos - (Estafiado - Zincado - Cobreado -
Niquelado - Cromado)

Recubrimientos electroliticos (electrodeposicion de metales):

El proceso de recubrimiento electrolitico consiste en sumergir la superficie a
trataren unasolucion (electrolito) que posee los iones del metal a depositar. La
pieza a recubrir constituye el catodo de la cuba electrolitica, mientras el anodo
esta formado por piezas de gran pureza del metal que se deposita. Estas piezas
tienen como mision mantener constante la concentracion de losiones metalicos
en el electrolito, mientras se hace circular una corriente eléctrica continua
entre dnodo y catodo. Dependiendo del metal a depositar es el nombre que
adquiere el recubrimiento: Estafiado (estafio), Zincado (zinc), Cobreado (cobre),
Niquelado (niquel), Cromado (cromo).

La electrodeposicion de metales tiene como funcion principal proteger el metal
contra la corrosion, depositando una capa delgada del metal elegido. Al ser esta
capa mas fina que el proceso anterior, suele ser un procedimiento adecuado sélo
parainteriores,ylas piezas quedan massuavesy uniformes, aumentando suvalor
estético. Puede aplicarse como terminacidn decorativa en diversos articulos.

Luego de que la pieza haya pasado por el desengrase y decapado, el trabajador
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toma cada una de las piezas y protege partes que no se deben tratar mediante
capuchones o con cintas rodeando la superficie. En piezas de gran tamafio se
utilizan equipos de izaje, el trabajador las conecta a un bastidor y luego en
forma mecanica las sumerge en la cuba para que por diferencial entre el anodo
y el catodo se adhieran por electrodeposicion los metales seleccionados.

Silas piezas a tratarson pequeiasy necesitan que se coloquen protecciones a cada
unade ellas, es necesario revisar los ciclos repetitivos de corta duracion para evitar
trastornos musculoesqueléticos de dedos y mufiecas. Generalmente en las PyMEs
los bafios por electrodeposicion son realizados en forma manual y el trabajador
vuelve a tomar las piezas, las desconecta del bastidor, las lleva a un enjuague y
vuelve atomar cadauna pararetirarelcapuchdénolacinta de proteccion, repitiendo
los diferentes ciclos a lo largo de su jornada en forma consecutiva.

Los riesgos de exigencia biomecanicas dependen de la tecnologia del proceso,
los implementos para realizar en simultaneo el bafio electroquimico de varias
piezas y/o protecciones necesarias en las piezas, como asi también el espacio
de trabajo y distancia a recorrer entre cubas del bafio y el enjuaque, altura de
bastidores donde se conectan las piezas y giros laterales del trabajador, entre
otros factores.

El responsable de Higiene y Seguridad deberda evaluar el puesto, los
movimientos, la frecuencia y el peso a levantar para determinar los riesgos
biomecanicos al levantar, trasladar, proteger, conectar y acomodar las piezas.
Este estudio es requerido por la normativa vigente y de cumplimiento anual
obligatorio en el Protocolo de Ergonomia de la Resolucion SRT N° 886/15 con
las tablas de los Res. MTEySS N° 295/03 y Resolucion SRT N° 3345/15.

La correcta iluminacidn y las condiciones del piso, antideslizantes, cubas de

contencion de derrame laterales, y/o estabilidad de los pisos sobre nivel,
también evitaran fatiga visual, golpesy caidas a nivel.
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La medicion de contaminantes, el estudio de carga térmica vy la aplicacion del
protocolodeErgonomiasonnecesariosparalaelecciondelosEPP(ropadetrabajo,
respirador, mascara facial, etc.)y para evaluar las exigencias biomecanicas que su
resultado determinara la rotacion de puestos y/o descansos.

Banos electroliticos y de enjuague

El espesor del recubrimiento, la extension de la pieza, el metal elegido vy
la tecnologia del establecimiento determinard qué sistemas de aspiracion
con filtros para contaminantes seran los adecuados. Pueden dividirse en dos
grandes grupos, los bafios de sales cianuradasy los bafios acidos, elintercambio
electroliticoy latemperatura de la cuba producird mayor reaccion de reduccion
y oxidacidn obteniéndose emisiones tales como aerosoles/vapores/nieblas de
acido sulfurico, acido cianhidrico, cianuros y/o acido cromico.

El cromado merece una especial atencidn, ya que segtn el tratamiento se
encuentra presente en cromo trivalente o cromo hexavalente, este ultimo
definido como agente cancerigeno. Se recomienda la lectura de la GUIA
DE ACTUACION Y DIAGNOSTICO DE ENFERMEDADES PROFESIONALES - 13.
EXPOSICION A CROMO Y SUS COMPUESTOS - SRT. https://www.argentina.gob.ar/
sites/default/files/13_cromo_guia_de_actuacion_y_diagnostico.pdf

La ropa de trabajo, la proteccion facial y proteccion respiratoria acorde al riesgo
(mascara completa o semimascara con filtro mecanico v filtro acorde al compuesto)
vy los guantes de proteccion deben ser aptos contra productos quimicos para evitar
el contacto dérmico. El riesgo es mucho mayor cuando se realiza el recubrimiento
en forma manual, intercambiando entre varias cubas y/o removiendo para su
agitacion. El responsable de Higiene y Sequridad, junto al Servicio de Medicina
de Trabajo, evaluaran los riesgos quimicos, los elementos de proteccidn personal
contra salpicaduras y vapores que se generen durante el proceso. Se deberan
evaluar posibles contaminantes presentes en ambiente de trabajo (acorde al
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proceso que se desarrolle) mediante protocolo Resolucion SRT N° 861/2015 con
la periodicidad indicada y tomar las medidas correctivas acorde a los resultados
obtenidos, como por ejemplo sistemas de aspiracion general y localizada,
adecuacion deinstalaciones existentes, mantenimiento preventivo de sistemas de
aspiracion, eleccion de proteccion respiratoria adecuada a riesgo presente.

Es una buena practica promover las capacitaciones, recorridas y los controles
en el uso correcto de los EPP del Servicio de Higiene y Seguridad junto al
acompafiamiento de los representantes de los trabajadores (gremios).

Un EPP utilizado en forma errénea o por menos tiempo deja de ser efectivo y
para concientizar se debe capacitar en el uso, mantenimientoy cuando realizar
el recambio del EPP. La capacitacion en primeros auxilios y cdmo actuar ante
derramesy emergencias debe ser periddica e incluirse siempre en los primeros
dias para los nuevos trabajadores.

Es muy importante la capacitacion del personal ante los riesgos quimicos y
especificos en sus tareas, con la ficha de datos de seguridad de los productos,
carteleria y sefialética con pictogramas, dando cumplimiento a la Resolucion
SRT N° 801/15 “SGA" al igual que la Resolucion SRT N° 81/2019, que cred el
“Sistema de Vigilancia y Control de Sustancias y Agentes Cancerigenos”,
y aprobo el “Listado de Sustancias y Agentes Cancerigenos” vy actualizo el
“Listado de Cadigos de Agentes de Riesgo”.

SECCION C | PINTADO

En el proceso de pintado, la aplicacion de pintura sobre una pieza metalica
puede realizarse mediante unavariedad de técnicas. Desde la clasica aplicacion
de pintura con pincel, brochas o rodillos, pasando por técnicas como la
aplicacion de pinturas mediante soplete o pistolas de pulverizacion, pistolas
electrostaticas, inmersion o cataforesis, entre otros.
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La pintura se convierte en una capa mas o menos impermeable que aisla el
objeto metalico recubierto del ambiente exterior, ejerciendo cuatro tipos
distintos de proteccion:

Aislante: Corresponde al efecto barrera que ella ejerce debido a la
impermeabilidad a los reactivos del medio a la superficie pintada.

Inhibidor: Componentes de la pintura actdan formando una pelicula de
material dificultando el contacto con el metal protegido del medio ambiente.

Catédico: Algln elemento de la pintura es mas electroquimicamente activo
que el metal protegido, evitando la corrosion del metal base.

Decorativo y/o de Terminacion: también proporciona el aspecto estético
final, aportando el color y el brillo haciendo que la pieza sea mas atractiva o
confiriéndole condiciones apropiadas respecto de su uso y de la seqguridad.
VI-VIl. Pintado tradicional - Pintado electrostatico

Descripcion del proceso

Pintado Tradicional

Las pinturas tradicionales en general tienen una consistencia liquida, lo que
permite su aplicacion sobre diversas superficies.

La forma de aplicacion depende del tamafio y la forma de las superficies a
cubrir. Podra aplicarse con pincel, brocha, rodillo, soplete o pistola, entre otros.
En general, el pincel, la, brocha y el rodillo se emplean en la aplicacion de las
pinturas plasticasy de los esmaltes de decoracidn, asi como las pinturas de suelos.
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Las aplicaciones con soplete y/o pistola en todas sus variedades (aerografica,
airless) se emplean en lasimprimacionesy esmaltes de secado rapido.

Riesgos quimicos: Vapores - Liquidos - Aerosoles

Riesgos fisicos: Ruido - Ventilacion

Riesgos de exigencia biomecanica: Movimientos repetitivos - Posturas
forzadas - Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacidn restringida).
Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Incendio - Traumatismo de ojo.

Pintado electrostatico (con pintura liquida o en polvo)

La aplicacion de pintura por sistema electrostatico se basa en cargar
negativamente el material a aplicar mientras la pieza a pintar se encuentra
conectada a unsistema de puesta a tierra.

Se carga la pistola de pinturayserocia la pieza. Durante la pulverizacidn se crea
un aerosol o spray envolvente que cubre la superficie de la pieza por atraccion
eléctrica. Las particulas de pintura en polvo o liquida, que permanecen
adheridas a la pieza por carga estatica, son inmediatamente calentadas en un
horno de fusion o polimerizacion entre 15y 30 minutos a 180°y 220°.

Cuando la pintura se funde los componentes quimicos reaccionan entre si,
formando una pelicula. El resultado es un revestimiento de alta calidad,
adherido a la superficie, atractivoy durable.

Este sistema es utilizado comdnmente en la industria del metal para crear un
acabado uniforme y duradero en los metales y algunos plasticos que evitan las
burbujas, pielde naranja, chorreadosy otrasimperfecciones que pueden ocurrir
con las tradicionales pinturas liquidas. Ademas, es un proceso respetuoso del
medioambiente, ya que no hay solventes que se evaporan en el aire o vayan
por el desagde.
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Riesgos fisicos del ambiente: Temperatura - Ruido - Ventilacion

Riesgos quimicos: Vapores - Liquidos - Aerosoles - Polvos.

Riesgos de exigencia biomecanica: Movimientos repetitivos - Posturas
forzadas - Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacion restringida)
Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Traumatismo de ojo - Incendio/
explosion

Buenas practicas generales en el bloque de pintado.

En la actividad metalmecanica, la pintura es un proceso que se les realiza a las
piezas metalicas, aunque no eslatareaprincipal. Porello consideramos agrupar
los riesgos y las buenas practicas con un enfoque general.

Almacenamiento de pinturas:

Se deberan cumplir con las caracteristicas brindadas en el bloque “SECCION D:
SECTOR DEPOSITO DE MATERIAS PRIMAS” , respetando lo especificado en la ficha
de datosdeseguridad de la pintura. Unaventilaciéninadecuada, lafaltade orden
y limpieza, el aumento de temperatura por estar almacenada a la intemperie/
rayos UV puede favorecer la produccion de vapores, accidentes y/o incendios.

Riesgos biomecanicos:

Evaluar el peso de los envases de pinturay la distancia a transportar. Para latas
con pesos superiores a los 25 kilos se deben utilizar elementos auxiliares para
su traslado. Es necesario capacitar al trabajador en el movimiento manual de
cargas, distancia de traslado, técnicas de empuje y arrastre, entre otros.
Durante latarea de pintado debe controlarse el peso que levanta el trabajador.
Esto incluye el peso de la mochila pulverizadora, la manguera y la mascara
a presion positiva. Es recomendable el uso de mochilas pulverizadoras con
botonera a presian, evitando el bombeo continuo.

R Superintendencia de
Riesgos del Trabajo



71|

El trabajador puede realizar movimientos repetitivos y posturas forzadas para
llegara pintarlatotalidad dela pieza, esunabuena practica adecuar las perchas
para izar las piezas y que el trabajador pueda rodear la misma para pintar la
superficie, utilizar mesas auxiliares de apoyo, evitando trabajar en forma
continuasobre laalturadeloshombros o pordebajo delaalturade los codos. La
rotacidn de trabajo, uso de apoya pies, pausas activasy los ejercicios de entrada
en calor (rotacion de mufieca, dedos, hombros, elongacion del cuello, etc.),
reduciran la bipedestacion restringida y favoreceran el cuidado del cuerpo.

Riesgos quimicos:

Las pinturas, solventes y esmaltes son productos quimicos inflamables y con
elevadatoxicidad dependiendo su composiciony sus efectos por contacto conla
piel, las mucosas y/o las vias respiratorias. Por ello, es muy importante adecuar
los procedimientos de trabajo seglin el producto a utilizary las especificaciones
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de la FDS, las capacitaciones al trabajador con las mismas, la exhibicidn de las
FDS enidioma espafioly carteleria del riesgo y de los EPP de uso obligatorio en
el puesto de trabajo.

Elresponsable de Higieney Seguridad, junto al Servicio de Medicina delTrabajo,
encontrard informacion toxicoldgica en la FDS para completar las Nomina de
Trabajadores Expuestos y los estudios que deben realizarse, por ejemplo, por
presencia de BTX (benceno, tolueno, xileno), elementos de proteccidn personal,
condiciones de manipulacidony almacenamiento, reactividad del producto, etc.
El SGA determina los contenidos minimos que deben contener las fichas de
datos de seguridad. Por ejemplo:

Identificacion del producto vy uso previsto

Identificacion del peligro (inflamable, toxico y efectos en la salud)
Composicion de los componentes peligrosos, por ejemplo, tolueno.
Medidas de primeros auxilios

Medidas para combatirincendios

Medidas en caso de derrame

Manipulaciony almacenamiento

Controles de exposiciony elementos de proteccion personal
Propiedades fisicas y quimicas

Estabilidad y reactividad

Informacidn toxicoldgica

Informacidn ecoldgica

Disposicion final

Informacidn de transporte

Otros
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Riesgos de accidentes: Caidas - Torceduras - Traumatismo de ojo (irritacion)
- Incendio/Explosion

Mantener orden y limpieza en puestos de trabajo, evitando depositar,
acopiar materiales, maquinas y/u otros elementos en zonas de circulacion.
Sidebe pintar una pieza en altura, utilizar plataformas de trabajo sequras,
evitando el uso de escaleras doble hoja.

La iluminacion del puesto de trabajo es importante ya que son trabajos
finos que requieren una inspeccion visual y una tarea detallada.
Encasosdederramesdeliquidos,sefalizarlazonayprocederalaabsorcion/
adsorcion del liquido.

Delimitarlasareasparaalmacenado, produccionysefializar"Usoobligatorio
de EPP" "Pictogramas de riesgo”.

La cabina de pintado, o sector de trabajo, debe considerar una distancia
suficiente para permitir el libre movimiento corporal para realizar la tarea.
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Serecomienda que el piso posea caracteristicas antideslizantesy de facil de
limpieza. Sison superficies de rejilla, que las mismas puedan retirarse para
sumantenimientoy limpieza.

El polvo, los aerosoles y otras particulas pueden causar irritacion de las
mucosas, utilizar proteccion oculary respiratoria apropiadas a la tareay los
riesgos especificos.

Adecuar los procedimientos de trabajo para disminuir los riesgos de
incendio/explosion, por ejemplo, reducir la velocidad del trasvase de las
pinturasy/o solventes.

Elriesgo de explosion se detallard en las buenas practicas para cabina de pintura.

Ruido:

El responsable de Higiene y Sequridad debera indicar la medicidn de ruido
acorde al protocolo de la Resolucion SRT N° 85/12.

Evaluar el resultado de las mediciones en el puesto de trabajo para
determinar si el trabajador se encuentra expuesto a una fuente de ruido
que pudiera ocasionar dafos en su salud

Se recomienda en primera instancia hacer foco sobre la fuente de ruido
aplicando medidas correctivastales como: reemplazar o sustituirmaquinas,
equipos, herramientas o procesos que pudiera estar generando ruido
excesivo, colocar paneles o placas insonorizantes u otra medida colectiva
para atenuar el ruido al que esta expuesto el trabajador.

Si no fuera posible aplicar las medidas anteriormente citadas, se deberan
entregar al trabajador, elementos de proteccion personal auditiva
considerando la comodidad de los mismos y que el nivel de proteccion sea
adecuado a la frecuencia de ruido a la que esta expuesto.

Si el Empleador declara al trabajador expuesto al agente de riesgo ruido,
es unabuena practica trabajar junto al responsable de Medicina del Trabajo
y con los antecedentes de los exdmenes periodicos de la ART o Empleador
Autoasegurado para determinar la eficacia de los EPP.
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Capacitarsobre el correcto uso, mantenimiento y guardado de los EPP.
Esunabuenapracticapromoverlascapacitaciones, recorridasyloscontroles
en el uso correcto de los EPP del Servicio de Higiene y Seguridad junto al
acompafiamiento de los representantes de los trabajadores (gremios).

Cabinas de pintura, condiciones y caracteristicas a controlar:

Los procesos de pintura electrostatica generalmente se realizan en cabinas
semi cerradas. A continuacion se mencionan las caracteristicas a controlar para
que Sea un proceso sequro:

Temperaturay humedad,

Ventilacion, control del flujo de aire de entraday salida,

Extraccion de contaminantes,

Iluminacion anti explosiva,

Caracteristicas de piso antideslizante, rejillas especiales para el filtrado,
Mantenimiento de la cabina (filtros de los extractores, luminarias,
Instalacion eléctrica),

Puesta a tierra de todos los elementos que puedan generar carga estatica,
Pistola antiestatica,

Aire comprimido, (control de valvulas, mangueras, prueba hidraulica,
estanqueidad, ruido, otros.)

Formas de secado de las piezas.

Ropa de trabajo antiestatica

Sefializacion de los riesgos

Extintores en cantidad y tipo.

Otros.

Los incendios y explosiones pueden llegar a producirse por falta de una
ventilacion adecuada, por la presencia acumulada de solventes y/o oxigeno o
también por una fuente de ignicion que, combinadas, produzcan una mezcla
explosiva en una cabina de pintura tradicional.
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En cabinas de pintura electroestatica deberd evaluarse el riesgo de incendio
y sus protecciones eléctricas vy antiestaticas, ya que la pintura es inflamable y
Su proceso genera pequeiias particulas dispersas a alta presion y con tension.
Una ventilacidn/extraccion adecuada impedira la acumulacion de nubes de
polvo. Se deberan controlar los parametros para que el ambiente se encuentre
por debajo del limite de explosion indicado en la ficha de datos de seguridad
y adecuar la instalacion con luminarias antiexplosivas, pistolas antiestaticas,
puesta atierra e instalaciones apropiadas al proceso.

Formas de secado de las piezas con pintura electroestatica:
Las formas de secado pueden ser automaticas o manuales. En la primera las
piezas siguen el recorrido de la linea, luego del paso de la cabina de pintura

ingresan al horno de secadoy en este proceso no hay presencia del trabajador.
En la sequnda, el trabajador toma las piezas recién pintadas v las ingresa en
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forma manual a un horno de secado. En esta tarea, el trabajador se encuentra
expuesto a temperatura.
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SECCION D | SECTOR DEPOSITO DE MATERIAS PRIMAS

Riesgos de accidentes: Golpes - caidas - Incendio.

Riesgos quimicos: Liquidos

Riesgos de exigencia biomecanica: Esfuerzo o fuerza fisica - Movimiento
manual de cargas.

Los depdsitos deben cumplir con las caracteristicas que la normativa vigente
establezca segln el riesgo v dependiendo del producto que se almacene y/o
su separacion con otros materiales. Se recomienda una superficie techada,
respetando las formas de almacenamiento indicadas por el fabricante del
producto quimico, por ejemplo, respetando las franjas de temperatura o
alejados de una fuente de calor, rayos UV, ventilacion y promocionando evitar
la acumulacion de stock.

Los elementos de lucha contra incendios deberan ser acordes en cantidad
y ubicacion respecto al estudio de carga de fuego, resistencia estructural,
entre otras condiciones y cumplir con las disposiciones municipales si asi
correspondiera.

Eltrabajadordeberdestarcapacitadoensustareasparaevitarelcontactodirecto
con los productos quimicosy se deberan seguir las indicaciones especificas para
su contencion y/o descarte. Los residuos y/o materiales absorbentes utilizados
para contencion de derrame de sustancias quimicas y/o mantenimiento del
equipo de izaje (limpieza, uso de lubricantes) deberan respetar la normativa
vigente nacional, provincial y/o del municipio para su disposicion final.

A modo de ejemplo, el depdsito podra disponer de un area para el guardado
de residuos, bateas de contencidn de sustancias quimicas miscibles, desagiies
de recuperacion y separadas de material combustible, considerando las
incompatibilidades entre productos quimicos, entre otras condiciones.
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Para determinar los riesgos de esfuerzo al levantar, cargar y acomodar las
sustancias quimicas, el responsable de Higiene y Sequridad deberd estudiar
los movimientos, la frecuencia y el peso a levantar. Este estudio es requerido
por la normativa vigente y de cumplimiento anual obligatorio en el Protocolo
de ergonomia de la Res. SRT N.° 886/15 con las tablas de los Res. MTEySS N°
295/03 y Res. SRTN° 3345/15.

Buenas practicas:

El depdsito deberd estar sefializado segiin Resolucion SRT N° 801/15 SGA -
SistemaGlobalmente Armonizado deClasificaciony Etiquetado de Productos
Quimicos.

Las fichas de datos de sequridad de los productos quimicos deben estar en la
cercania del deposito en idioma espaiiol y el trabajador debe estar capacitado
con las mismas.

Las zorras y/o los carros deberan tener un mantenimiento preventivo y
correctivo de su estructura y rodamientos. Es recomendable que el trabajador
observe el estado del mismo antes de su uso.

Capacitar al trabajador sobre el peso, posturas y el movimiento correcto para
efectuar la manipulacién manual de cargas.

Adoptar frecuencias de levantamiento adecuadas, definidas luego de los
analisis ergonomicos del puesto de trabajo, por ello se recomienda que el
responsable de Higiene y Sequridad evalte el puesto y que un profesional con
conocimientos en ergonomia realice el estudio ergondmico correspondiente.

Se recomienda disminuir el peso mediante dosificacion y/o fraccionamiento.
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Utilizar medios mecanicos para levantar cargas mayores a los 25 kg.
Mantener el ordeny la limpieza del sector de trabajo.

Los pasillos de circulacion deben permitir el paso evitando obstaculos que
puedan generar golpes, caidas y torceduras. Asegurar una iluminacion
adecuada.

Utilizar calzado de seguridad y todo elemento de proteccion personal
determinado por el responsable de Higiene y Seguridad.

Traslado con autoelevador de productos quimicos a granel, piezas metalicas en
pallets, etc.

Riesgos Fisicos del Ambiente de Trabajo: Ruido - Vibraciones.

Los ruidos vy las vibraciones suelen estar presentes en el uso de los vehiculos
autoelevadores, por ello se recomienda que el responsable de Higiene
y Seguridad evalle el puesto vy que un profesional con conocimientos en
ergonomia realice el estudio correspondiente. Segun los resultados debera
incorporar al trabajador en la planilla de Ndmina de Personal Expuesto a las
vibraciones de cuerpo entero.

El asiento del conductor del autoelevador debera estar disefiado
ergondmicamente, poseer soporte lumbar adecuado, ser comodo, reqgulable
en profundidad vy tener la capacidad de neutralizar en medida suficiente las
vibraciones.

Se recomienda utilizar protectores auditivos. Estos deberdn ser seleccionados

por el responsable del servicio de Higiene y Seguridad con la participacion del
ServiciodeMedicinadelTrabajo,unavezquesehayarealizadolamedicionsegun

R Superintendencia de
Riesgos del Trabajo



81|

Resolucion SRT N° 85/12 y Resolucion MTEySS N°295/03. En caso de utilizar
autoelevadores eléctricos el responsable de Higiene y Sequridad evaluara el
puestosegun elresultado de las mediciones de ruido en elambiente de trabajo.

Los trabajadores deberan estar capacitados en el uso y conservacion de los
elementos de proteccion personal. Asimismo, el trabajador que opere con un
vehiculo autoelevador debera estar capacitado y autorizado por el empleador
para tal tarea.

Para disminuir los riesgos de accidentes se recomienda:

Mantener el ordeny limpieza de la zona de traslado del vehiculo.

En aquellos establecimientos que cuenten con vehiculos autoelevadoresy
trabajadoresa pie, se debera mantener una distancia prudencial para evitar
atropellamientos.

De ser posible, delimitar las sendas para el transito vehiculary peatonal
Establecer las velocidades sequras de circulacion, colocando carteleria que
indique los maximos permitidos, en todas las areas donde circulen estos
vehiculos.

Esdebuenapracticasefializar, contarconbarrerasy/oindicaciones desefias.
Antesde cruzar el peatdn debera tomar contacto visual con el conductory el
mismo con la mano (dar paso, sefial de avance) autorizara el cruce.

Se debera capacitaralostrabajadores en cuanto a los riesgos de circulacion
y los puntos ciegos del conductor en el autoelevador.

El autoelevador deberd contar con sefiales luminosas y acusticas. Se
deberd cumplir integramente con la Resolucion SRT N° 960/15, Anexo | -
“CONDICIONES DE SEGURIDAD PARA LA OPERACION DE AUTOELEVADORES".
Evitar depositar, acopiar materiales, maquinas y/u otros elementos en las
zonas de circulacion.

Delimitar las areas para almacenado, produccion, transito vehicular y
peatonal. Sefalizar.
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e Eliminar las partes salientes de estructuras y piezas que pudieran generar
obstaculos.

e Elpisodebe brindar estabilidad evitando, en lo posible, desniveles.

e Utilizar calzado de sequridad.

A continuacion se presentan recomendaciones de buenas practicas para
todos los actores del ambito del trabajo realizado por esta SRT

FACTORES DE LA ORGANIZACION DEL TRABAIO

Losfactores que derivande laorganizaciondeltrabajo se encuentran ponderados
en diferentes magnitudes en los distintos paises, ya sea en cuanto a la normativa
para su diagnostico, reparacion y prevencion, como en la posibilidad de que los
factores sociales relacionen ciertas patologias con la organizacion.

Dentro de las CyMAT, la organizacion del trabajo es una dimension importante,
va que refiere ala modulacion del empleadorsobre el contenido de las tareasy
el contexto en el que deben llevarse a cabo.

Los factores de la organizacion del trabajo pueden tener efectos tanto positivos
como negativos. Cuando se consideran las posibles alteraciones negativas que
pueden generarsobre la salud, se conceptualizan como factores de riesgo. Sin
desconocer las caracteristicas individuales que pueden preexistir al trabajador
en el marco de su situacion de trabajo, cuando la influencia de un factor
psicosocial esintensa, es menor la importancia de la variabilidad individual.

Cuando los factores de riesgo superan los recursos que a manera de defensa
sostienen los trabajadores/as generan efectos negativos en ellos/as y en la
organizacion, y producen alteraciones a la salud, los cuales tienen efectos a
nivel fisioldgico, emocional, cognoscitivo, del comportamiento socialy laboral.
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A continuacion, se resumen los factores relacionados con la organizacion
del trabajo. Los mismos se expresan de diferente manera segln la rama de
actividad, cada empresay cada uno de los puestos de trabajo:

Tiempo de trabajo

Comprende todas aquellas disposiciones diagramadas por el empleador
respecto de los tiempos (horarios, pausas y dias) que el trabajador debe estar
en condicidn de servicio.

Trabajo por turnos

Es una forma de organizacion de trabajo, conformada por equipos de operarios
que van cubriendo de manera sucesiva una jornada laboral en algunos casos
(sistemas continuos) la actividad se desarrolla tanto de dia como de noche,
incluyendo los dias feriados.

Ritmo de trabajo
Representa la velocidad con que la produccidn es llevada a cabo a los fines de
obtener los productos o servicios.

Autonomia

Refiere a los margenes que posee el trabajador para determinar por si mismo
algunos aspectos inherentes a la pauta de trabajo, tales como: el orden, los
métodos, las pausas, el ritmo, los horarios, las vacaciones.

Carga mental

Se trata del conjunto de requerimientos mentales, cognitivos o intelectuales a
los que se ve sometido el trabajador a lo largo de su jornada laboral, es dedir,
nivel de actividad mental o de esfuerzo intelectual necesario para desarrollar
el trabajo.
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Modalidad salarial

Las remuneraciones representan una compensacion por el esfuerzo realizado
por el trabajador con el objetivo de transformar un producto u otorgar un
servicio. En ocasiones el salario tiene componentes variables (horas trabajadas
y/o franjas relacionadas con la productividad o "premios”) cuyo peso puede
implicarunriesgo para la salud.

Apoyo social /reconocimiento
Es un conjunto de situaciones que se manifiestan en las relaciones laborales
vinculadas con la valoracion horizontal y vertical de los trabajadores.

Cambios en el lugar de trabajo
Los cambios deben prepararse tecnoldgica y psicolégicamente previo a su
implementacion.

Claridad derol
Este término refiere a la posible ambigiiedad en el reparto y asignacion de
tareasy funciones.

Conflicto de rol
Aparece como riesgo cuando los valores del trabajador se contradicen con el
contenido de las tareas que debe realizar.

Posibilidades de desarrollo

Se vera influenciada por la existencia y grados de implementacion de
reconocimiento, carrera administrativa, escalafones o calificacion otorgada por
elempleador.

CONSUMO PROBLEMATICO DE SUSTANCIAS

Los problemas relacionados con el consumo de alcohol y de drogas pueden
originarse por factores personales, familiaresy sociales, por ciertas situaciones

R Superintendencia de
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en el medioambiente laboral o bien por una combinacidn de estos elementos.
Talesproblemasnosdlorepercutenenlasaludyelbienestardelostrabajadores,
sino que también afectan politicas organizativasy de productividad del sector.

Dada la multicausalidad de estos problemas hay muchas maneras de enfocar la
prevencian, asistencia, tratamiento y rehabilitacion. La eliminacidn del abuso
de esas sustancias es un objetivo deseable pero dificil de lograr, segin lo indica
la experiencia.

No obstante, mediante las politicas en el lugar de trabajo para ayudar a
personas con esos problemas, incluido el uso de drogas ilegales, parecerian
obtenerse los resultados mas positivos, tanto para los trabajadores como para
los empleadores.

Siendo una problematica compleja, creciente y sentida por sindicatos,
operadoras y organismos del estado, hemos definido un menud de buenas
practicas generales, cuya profundidad vy alcance dependera del nivel de
articulacion multisectorial.

e Establecer una politica preventiva sobre el consumo de sustancias que
puedan alterar el trabajo seguro en el ambiente laboral. En esta linea, el
empleadorjunto a los gremios del sector debe desarrollar un programa de
contencidn que garantice el derecho de los trabajadores a la informacian,
asistenciay confidencialidad.

e Esta terminantemente prohibido ingresar al establecimiento bajo los
efectos de sustancias psicotropicas ilegales o legales (alcohol, drogas v
medicamentos no prescriptos por un médico matriculado o el Servicio de
Medicina del Trabajo), que pudieran alterar:

1. Laatencion
Larelacion con los otros
3. Laconcentracion

n

ACTIVIDAD METALMECANICA - TRATAMIENTO DE SUPERFICIES | MANUAL DE BUENAS PRACTICAS



186

Los reflejos

La estabilidad

La precision de los movimientos del cuerpo

Y cualquier otra funcion psicofisica que impida el normal desempeifio
laboral

Now kR

e La prohibicion del consumo se extiende a toda la jornada laboral y debe
regir para todos los trabajadores que se encuentren implicados en el
diagrama de trabajo.

e Los trabajadores que se encuentren bajo tratamiento con psicofarmacos
y cualquier otra medicacion que pudiera alterar los puntos mencionados
precedentemente, deben informar esta situacidn al Servicio de Medicina
del Trabajo o responsable médico disponible en la empresa para su
canalizaciony tratamiento correspondiente.

Para los casos de adicciones manifiestas, se recomienda asumirlas como
enfermedades inculpables, debiendo implementar una estrategia integral
de recuperacion y contencion de los trabajadores afectados, acordada entre
empresas, sindicatos y organismos estatales pertinentes.
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