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Resumen 

En este reporte de caso se da cuenta del porqué es importante llevar a cabo los 

procesos y el correcto uso de las herramientas necesarias para cumplir las medidas de 

Higiene y Seguridad, marcando como problemática principal el hecho de que se utilizan 

múltiples objetos que admiten la aparición de diversos riesgos y estos generan la aparición 

problemas, destacándose principalmente el área de soldadura y corte, que causan el 

ausentismo de los trabajadores y, por esto, la pérdida de productividad. 

A lo largo de este reporte se muestra la infraestructura de la empresa y las áreas 

en las que esta se divide, dando mayor importancia al área de corte y soldadura pues es la 

que más riesgos presenta. Se llega a decir que tanto el sistema como el encargado de la 

Higiene y Seguridad son ineficaces y no cumplen con la totalidad de los posibles 

problemas, por esto se propone la implementación de un Programa anual de seguridad 

que permitirá a la organización en el corto y mediano plazo la mitigación de los riesgos. 

Palabras claves:  riesgos, soldadura, corte, pérdidas, prevención 

  



 

 

Abstract 

This case report shows why it is important to carry out the processes and the 

correct use of the necessary tools to comply with the Hygiene and Safety measures, 

marking as main problem the fact that multiple objects are used that allow the appearance 

of various risks and these generate the appearance of problems that cause the absenteeism 

of workers and, therefore, the loss of productivity. 

Throughout this report, the infrastructure of the company and the areas in which 

it is divided are shown, giving more importance to the cutting and welding area, because 

it is the one that presents the most risks. It is even said that both, the system and the person 

in charge of Hygiene and Safety are ineffective and do not comply with all the possible 

problems, for this reason the implementation of an annual Safety Program is proposed 

that will allow the organization in the short- and medium-term risk mitigation. 

Key words: Hygiene and Safety, Risk, Prevention



1 

 

 

Introducción 

El presente reporte de caso aborda un análisis integral de los riesgos laborales en 

la empresa MAN-SER S.R.L., con el objeto de determinar con precisión las medidas de 

mitigación necesarias para controlarlos, lo que reportaría a la empresa beneficios no solo 

en cuanto a la protección psicofísica de su capital humano sino también del aspecto 

productivo.  

Marco de referencia institucional 

La organización bajo estudio pertenece al rubro metalúrgico, con su centro de 

operaciones ubicado en el barrio San Pedro Nolasco de la ciudad de Córdoba, Argentina, 

aunque su origen se remonta a principios de los años noventa de la mano del Sr. Luis 

Mansilla, quien realizaba actividades de carpintería metálica en un galpón rentado. Es el 

15 de octubre de 1995, considerada la fecha fundacional de la empresa, cuando logra 

instalarse en su propia planta en el emplazamiento mencionado para posteriormente en el 

año 2002, convertirse en una S. R. L. 

En el año 2009, los hijos del fundador, Julián y Melina Mansilla tomaron la 

empresa a su cargo y en el año 2012 inauguraron una planta industrial nueva con una 

superficie de producción que duplicaba a la anterior y proyectaron desarrollar nuevas 

unidades de negocios. Hoy la planta comprende tres inmuebles intercomunicados y está 

dividida en cuatro áreas principales en cuanto a producción y dos sectores de oficinas, 

uno administrativo y uno de diseño.  

En el año 2014 la organización logró la certificación de las normas Organización 

Internacional de Normalización (ISO) 9001. Cabe destacar que desde sus orígenes ha 

aplicado una política de inversión en tecnología que le ha permitido ampliar su capacidad 

productiva de manera sostenida, desarrollando actualmente tres líneas de productos 

propios incluyendo su diseño, ingeniería y fabricación, pero también productos a pedidos 

del cliente. 

Se puede destacar como sus clientes más relevantes a AIT S.A., con producción 

seriada y a la firma Volkswagen Argentina S.A., lo cual significa un importante logro 

para la empresa, ya que se estableció como único proveedor de algunos productos. 

 



 

 

Breve descripción de la problemática 

En la actividad metalúrgica, se deben utilizar herramientas, equipos, máquinas y 

existen numerables condiciones que generan riesgos como atrapamiento, caídas, golpes 

por objetos móviles, operación de elementos cortopunzantes, posturas inadecuadas de 

trabajo, ruido/vibraciones, contacto eléctrico, proyección de partícula y/o fragmentos, 

contactos térmicos, exposición a radiaciones, etc. 

Dichos riesgos pueden llegar a materializarse generando incidentes, accidentes y 

enfermedades profesionales que pueden provocar la ausencia de los trabajadores por la 

incapacidad adquirida debido al siniestro, lo que también genera una disminución en el 

ritmo laboral y por consecuencia la pérdida de productividad, además no se debe dejar de 

lado el hecho de que esto pueda conllevar impactos en términos legales.  

Tal como establece la Superintendencia de Riesgos del Trabajo (SRT, 2016) “Las 

causas de lesión más comunes en el sector de metalmecánica son aquellas relacionadas 

fundamentalmente con: Golpes por objetos móviles (excluye golpes por objetos que 

caen), esfuerzo físico excesivo, Choques, Caídas de personas y Herida corto-punzante o 

Contusa involuntaria” (p. 14). 

Actualmente la empresa MAN-SER cuenta con el soporte de un asesor externo en 

higiene y seguridad para llevar a cabo sus actividades, pero debido a los múltiples riesgos 

presente en la actividad metalúrgica es necesario intensificar las actividades para la 

prevención de riesgo. 

Resumen de antecedentes 

En los distintos medios de comunicación se informan a diario distintos casos de 

accidentes en la industria metalúrgica, como el siguiente antecedente que corresponde a 

un artículo periodístico sobre una empresa metalúrgica de Luján, ubicada en el kilómetro 

22 de la Lateral Este del Acceso Sur, en la provincia de Mendoza, donde se produjo un 

accidente laboral en el que un joven de 26 años de edad perdió su vida ya que resultó 

gravemente herido cuando se encontraba trabajando con un torno y por una falla 

mecánica, un caño salió despedido y lo golpeó en la cabeza provocándole una lesión fatal 

(Los Andes, 2021). 

Otro artículo da cuenta sobre un evento ocurrido el 8 de Julio de 2017 en la 

metalúrgica San Patricio, ubicada en calle 113 entre 24 y 26 en Mercedes, provincia de 



 

 

Buenos Aires, donde se produjo un accidente en el área de estampados en la cual un 

operario sufrió la pérdida de 4 dedos de su mano derecha (Noticiasmercedinas, 2017). 

Como ultimo antecedente se hace referencia a una tragedia en Paraná Metal, el 30 

de junio de 2015 en una empresa autopartista de San Nicolas, se produjo un accidente en 

el sector de mantenimiento donde una persona de 51 años perdió su vida horas después 

que una herramienta ¨percha¨ pesada impactara sobre él (Elsurdiario, 2015). 

En vista de los antecedentes presentados se plantea de esta manera el resultado de 

una gestión deficiente de los riesgos o falta de la misma, causando una problemática muy 

grave para la empresa; el hecho de no controlar los riesgos conlleva a la ocurrencia de 

accidentes tanto de índole menor como mortales.  

Relevancia del caso 

Conforme a todo lo expuesto, el presente reporte de caso plantea un análisis 

integral de riesgos para brindarle a la empresa bajo estudio, una mejor noción del estado 

de sus puestos de trabajo y brindar pautas de gestión para obtener beneficios en cuanto al 

cuidado de su patrimonio empresarial y de su personal evitándole costos económicos, 

sociales e inconvenientes legales. 

Análisis de situación 

Descripción de la situación 

La empresa cuenta con una infraestructura de tres inmuebles intercomunicados tal 

cual como se expresa en la Figura 1 y está dividida en dos sectores principales, la nave 

productiva (galpón) y el edifico del sector administrativo. La nave productiva se conforma 

a su vez por cuatro áreas principales, la primera corresponde a un área de corte, plegado 

y punzonado de chapa, donde se localiza además el stock de materia prima; la segunda a 

un área de mecanizado, equipada con centro de mecanizado CNC, torno paralelo y torno 

a CNC; la tercera a un área de trabajos especiales, equipada con un puente grúa; y por 

último una cuarta de compensadores de producción seriada. Por otro lado, el edificio 

administrativo se compone por dos áreas de oficinas, una administrativa y una de diseño. 

 

 

 

 



 

 

Figura 1 

Croquis de distribución por área 

 

Nota: Distribución de las áreas en MAN-SER. Elaboración propia. 

MAN-SER S. R. L. cuenta con un total de 30 empleados distribuidos en 3 niveles 

jerárquicos de la siguiente manera: 1 gerente, 1 encargado de producción, 1 responsable 

de calidad, 1 diseñador, 2 administrativos, 1 auxiliar de limpieza y el resto operarios de 

producción. Además, cuenta con asesores externos en lo contable, jurídico e higiene y 

seguridad. A su vez está organizada por áreas funcionales, ya que divide los 

departamentos de acuerdo con las tareas que cada uno efectúa, tal como se expresa en la 

Figura 2. 

Figura 2 

Organigrama de la empresa 

 

Nota: Documento de MAN-SER SRL. Fuente: Elaboración propia 



 

 

El directorio familiar corresponde a la parte con mayor orden jerárquico del cual 

van a devenir todas las acciones correspondientes a la realización de políticas 

empresariales, determinación de los procesos que se llevaran a cabo, la toma de decisiones 

que implican el futuro de la organización y la promoción la mejora continua, no obstante, 

para esto se creó una gerencia con el objeto de distribuir y mantener un orden en todas las 

áreas de proceso que existen en la empresa.  

La gerencia, a cargo de unos de los hijos del fundador, tiene como objetivo la 

planificación estratégica, el desarrollo de unidades de negocio, las inversiones, el manejo 

de cartera de clientes, la definición de objetivos y la dirección del sistema de calidad. 

Además de lo mencionado, es la responsable de mantener toda la información de la cual 

se hace uso en la empresa, en correcto estado y manejo. 

El área de Administración a cargo de la familia Mansilla desde los inicios de la 

empresa, mantiene como objetivo principal tomar los recursos de forma estratégica para 

lograr objetivos a corto, mediano y largo plazo. A esta área le responden de manera directa 

tanto el área de compras como la de ventas. 

En el Departamento de compras las tareas son realizadas por el gerente, 1 

responsable administrativo y el jefe de producción, por otra parte, en el Departamento de 

ventas los dueños de la firma llevan a cabo las tareas pertenecientes a esta área. La 

empresa no posee medios de ventas externos, sino que se realizan a través de los 

vendedores, en forma personal o telefónicamente, pero todos los pedidos, ya sea de 

productos o servicios, deben efectuarse por escrito mediante el envío de una nota de 

pedido formal o a través de una confirmación por correo electrónico.    

El área de recursos humano (RR. HH) mantiene como responsable a otra de las 

dueñas de la empresa, en esta área se realizan tareas vinculadas con el ingreso de 

inducción de nuevo personal, comunicación interna, motivación y capacitaciones. 

El área de Diseño está conformada por un diseñador bajo las directrices del 

gerente, la tarea principal es la elaboración de planos a partir de ordenes de diseño, 

siguiendo las especificaciones técnicas para cumplir con los requerimientos del cliente. 

En el área de calidad participan tres dueños de la firma y fue creada luego de la 

implementación de un sistema de gestión de calidad, la tarea principal es realizar las 

auditarías internas para verificar la aplicación de dicho sistema y detectar oportunidades 

de mejora. 



 

 

El área de Producción y Mantenimiento, siendo una de las más importantes de la 

empresa, se dividirá en dos para su correcta explicación. Producción se ocupa de la 

producción propiamente dicha, cuenta con un encargado de producción y responsables 

por sector (punzonado y plegado, corte plasma HD, mecanizado, armado y soldadura), 

las tareas se realizan a partir de ordenes de trabajo emitidas por el área de ventas. Por otro 

lado, en cuanto al Mantenimiento, cada usuario de los equipos ha sido designado como 

responsable de su mantenimiento preventivo, mientras que, para las máquinas de mayor 

complejidad, se recurre a los servicie oficiales. A su vez, un miembro del equipo de 

calidad es el encargado de controlar las planillas de mantenimiento y hacer los 

instructivos, además hay un auxiliar de la empresa que se encarga de mantener orden y 

limpieza en las instalaciones. 

También es importante mencionar la subcontratación, es decir una práctica llevada 

a cabo por una empresa cuando contrata a una firma para que preste un servicio que, en 

un principio, debería ser brindado por ella misma, destacando como servicios tercerizados 

la gestión contable, gestión de higiene y seguridad y asesoramiento jurídico. 

Descripción del proceso productivo 

El proceso productivo de esta empresa expresado en el Anexo I inicia en el 

momento en el cual un cliente se contacta con uno de los vendedores, ya sea de forma 

telefónica o personal, para comunicarle a este los requisitos del producto a realizar, tras 

esto el departamento de ventas se contacta con el área de diseño para mencionar a este las 

especificaciones del cliente y, en base a estas, generar un prototipo de proyecto el cual le 

será enviado, en esta instancia pueden suceder dos cosas, un rechazo o una aceptación del 

proyecto por parte del comprador. 

En caso de ser rechazado, el departamento de ventas comunicará a esto al área de 

diseño para realizar uno nuevo, pero en caso de ser aceptado, el área de ventas establecerá 

las cotizaciones con el cliente y el proyecto se enviará al área de producción donde la 

materia prima sufrirá una serie de transformaciones mediante una serie de procesos, 

variando las herramientas según el material, largo y espesor del mismo. Pero antes se 

verificará la disponibilidad de los materiales necesarios y, en caso de que no se encuentren 

disponibles, esta área se pondrá en contacto con el departamento de compras para 

adquirirlos. 

El siguiente proceso sería el de corte que implica seleccionar el material a trabajar 

y realizar las marcaciones conforme a las especificación de diseño y utilizar herramientas 



 

 

o equipos de corte, luego eso pasa a la área de plegado y conformado donde se le da forma 

al material para doblarlo y armar las carcasa, etc., a través de las plegadoras, una vez que 

se obtienen las estructura o las piezas pasan al área de soldadura o armado donde se hacen 

las perforaciones al material para el colocación de tornillos o remaches o soldadura de la 

estructura  

En el área de mecanizado a partir de las especificaciones de diseño prepara el 

material para ajustarlo al equipo, programar la programación del torno CNC o en la 

fresadora y que la maquina haga el mecanizado, luego que se retira pasa al área de pintura 

donde  se prepara la superficie del material mediante el bruñido, pulido, se limpia de 

residuos o polvo se prepara la pintura según las especificaciones para poder otorgar el 

color que se menciona en las especificaciones del cliente, alguno productos van al sector 

de compensadores, donde se emplean aparatos que compensan una diferencia o variación 

de longitud, potencia u otra magnitud, para posteriormente  pasar a la parte de calderería 

siendo su principal función la de construir de depósitos aptos para el almacenaje y 

transporte. 

Una vez terminado el proceso de fabricación, el producto es sometido a una última 

revisión para asegurarse de que el mismo se encuentra en óptimas condiciones, tras esto, 

se firma la orden de trabajo por el responsable de producción, indicando la fecha de cierre 

de esta para luego enviar el documento al departamento de ventas que se comunicará con 

el cliente para realizar la entrega del producto de acuerdo con las condiciones pactadas. 

Según los datos suministrados por la empresa bajo estudio, los operarios que 

intervienen en sus diversas áreas desarrollan sus actividades en función de las planillas 

de asignación de tareas y responsabilidades que corresponde a cada uno de ellos, cuya 

descripción de función y puesto de trabajo se encuentran en el Anexo II. 

Análisis especifico 

La evaluación de riesgos laborales es uno de los componentes de los principios 

básicos de la política nacional de salud y seguridad en el trabajo (SST) junto con la acción 

de combatir en su origen los riesgos del trabajo y desarrollar una cultura nacional de 

prevención en materia de seguridad y salud que incluya información, consultas y 

formación (artículo 3 del Convenio 187 de OIT). 

De conformidad con la Ley de Higiene y Seguridad (Ley 19587/1972) y su 

artículo 5, inciso n y ñ, se permite la “observancia de las recomendaciones internacionales 



 

 

en cuanto se adapten a las características propias del país y ratificación, en las condiciones 

previstas precedentemente, de los convenios internacionales en la materia; difusión y 

publicidad de las recomendaciones y técnicas de prevención que resulten universalmente 

aconsejables o adecuadas”. Por ello se procede a realizar una evaluación de los riesgos de 

la empresa MAN-SER usando la metodología establecida en la norma BS 8800:1996 

Guide to occupational health and safety management systems. 

El procedimiento planteado tiene como inicio la realización de una identificación 

de los peligros presentes en cada uno de los procesos y subprocesos de la empresa para 

luego proceder a identificar los riesgos asociados y la realización de una evaluación de 

estimando su magnitud conforme a los criterios de probabilidad de ocurrencia del riesgo 

y su severidad, las que se expresan en el Anexo III. Los peligros asociados a cada puesto 

de trabajo y el nivel de riesgo quedan consignados en la matriz IPER, expresada en el 

Anexo IV, la cual permite obtener un panorama integral del estado de riesgo en la 

empresa bajo estudio. 

De la matriz IPER se puede determinar que los sectores más vulnerables a sufrir 

siniestros, como ser accidentes y/o enfermedades profesionales por un nivel de riesgo 

medio y alto, son los de corte y de soldadura. En el primero el riesgo más preponderante 

se encuentra en la mesa de corte de plasma HD y uso de herramientas eléctricas, por 

existir riesgo de atrapamientos, corte, amputación, sobreexposición al ruido, etc. y en el 

área de soldadura se encuentran los riesgos asociados a la tarea de soldar como tal, 

existiendo exposición a gases y humos de soldadura, riesgo de quemaduras, contacto 

eléctrico indirecto, radiación no ionizante, etc. 

Además, se realiza una valoración en cuanto al cumplimiento normativo de la 

organización utilizando como herramienta el Relevamiento General de Riesgos Laborales 

(RGRL) conforme a la Resolución 463/09 y la planilla propia del Decreto 351/79, la cual 

se expresa en el Anexo V. De este análisis se puede determinar que la organización 

presenta: 

● Incumplimiento del Capítulo 15, Máquinas y herramientas del Decreto 

351/79, ya que no se evidencia que la herramientas cortantes o punzantes 

dispongan de cajas o fundas adecuadas para su traslado y guardado, 

además no se evidencia que todas las máquinas posean resguardos o 

dispositivos de seguridad. 



 

 

● Incumplimiento del capítulo 14, Instalaciones eléctricas y el Anexo VI del 

Decreto 351/79, ya que no se evidencia el registro de las mediciones 

efectuadas al sistema de puesta a tierra conforme a la Res. 900/15 y a las 

disposiciones de la AEA. 

● Incumplimiento del capítulo 5 Proyecto, instalación, ampliación, 

acondicionamiento y modificación del Decreto 351/79, se observa falta 

de orden y limpieza en los sectores con la disposición contenedores de 

residuos inadecuados 

● Incumplimiento del Anexo I de la Resolución 295/03, ya que no se 

verifica la existencia de un programa de ergonomía, ni la evaluación de 

los agentes ergonómicos conforme a la Res. 886/15. 

● Incumplimiento del Capítulo 13 Ruidos y vibraciones del decreto 351/79 

ya que no se evidencia los registros de mediciones sonoro continuo 

equivalente en los puestos y/o lugares de trabajo, por ende, se presupone 

la falta de control sobre este agente de riesgo. Tampoco se evidencia el 

registro de mediciones de vibraciones 

● Incumplimiento del Capítulo 17 Trabajos con riesgos especiales del 

Decreto 351/79 ya que no cuenta captación localizada de humos de 

soldadura en el puesto de trabajo. 

● Incumplimiento del Capítulo 21 Capacitación del decreto 351/79 ya que 

no cuenta con un programa anual de capacitación. 

Las no conformidades mencionas anteriormente, son las que tienen una criticidad 

alta por lo tanto tienen que ser tratadas, para poder generar un ambiente libre de 

infortunios laborales, ya que esto beneficiara a la organización en ser más productiva y 

poder posicionar en el mercado cada vez más competitivo. 

Diagnostico organizacional 

A continuación, se realiza un análisis fortaleza, oportunidades, debilidades y 

amenazas (FODA) para evaluar los aspectos internos y externos de la organización que 

pueden afectar a su desarrollo productivo, tomando en consideración el análisis efectuado 

previamente. 

 

 



 

 

Figura 6  

Análisis FODA 

 Interno Externos 

Positivos Fortalezas: 

Posee servicio externo de higiene y 

seguridad 

-Tener implementado ISO 9001 

-Bien definida la Visión, Misión y Política 

de Calidad 

-Cartera de clientes importante y diversos 

-Tecnología de Avanzada. 

 

Oportunidad: 

-Mejorar la gestión de riesgos y la producción  

-Implementar sistema de gestión ISO 45001 

-Ampliar la Cartera de clientes  

-Vender productos al Exterior  

-Disponibilidad de infraestructura para nuevos 

negocios 

 

Negativos Debilidad: 

-El programa de gestión de riesgos es 

deficiente 

-Falta de espacio ocasionalmente en la 

planta, por ser alquilado como depósito 

para otras empresas 

-No cuenta de política de medio Ambiente 

y disposición final de residuos 

-Limitado marketing  

 

Amenazas: 

-Económica inestable del país 

-Incumplimientos Legal  

- Alta Competencia en el mercado 

-Ocurrencia de accidentes y enfermedades 

laborales 

-La demanda se reduce en periodo estival 

 

 

Nota: Técnica FODA permite el análisis de problema puntualizando las fortalezas y debilidades 

de una empresa, relacionadas con las oportunidades y amenazas del mercado. Fuente: Elaboración propia. 

Figura 7 

Pares de éxito (Fortalezas + Oportunidades) 

 

 

 

 

 

 

Oportunidad: 

-Mejorar la gestión de 

riesgos y la producción  

-Implementar sistema 

de gestión ISO 45001 

 - Vender productos al 

Exterior  

 

-Ampliar la Cartera de 
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Al realizar el análisis de los pares de éxitos en la Figura 7, se puede observar 

cómo están dadas las condiciones para aprovechar las oportunidades que se presentan, 

incluso abre las puertas para en un futuro pensar en integrar los tres sistemas de gestión 

ISO 9001, 45001 y 14001. 

Figura 8 

Pares de riesgos (Debilidades + Amenazas) 

 

Nota: La tabla nuestra la relación entre los pares de riesgo 

En los pares de riesgo de la Figura 8 se puede observar cómo las amenazas atentan 

directamente contra las debilidades e indican que si no son tratadas a tiempo pueden 

terminar afectando a la empresa. Es aquí donde surge la oportunidad de implementar un 

sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional para dar solución a las amenazas. 

Marco teórico 

En relación con la temática abordada, a continuación, se describen los principales 

conceptos expuestos en el trabajo para adquirir un mayor conocimiento del contenido y 

como este se relaciona con la industria metalúrgica y por ende a MAN-SER S.R.L, 

comenzando por entender la naturaleza del peligro y el riesgo. 

Peligro, Riesgos y sus Factores de Origen 

     El peligro existente en el espacio de trabajo estará presente, como declara 

Alarcón para (Cerúleo, 2014) en aquellas situaciones u operaciones, elementos y 
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sustancias que tienen el potencial y la capacidad de generar daño. Otra definición análoga 

a la anterior es la expuesta por Cortez (2007), que define al peligro como “todo aquello 

que puede ejercer un daño o deterioro en la calidad de vida de las personas individual o 

colectivamente” (p28). 

En cuanto a las definiciones referentes a riesgo laboral, es destacada aquella 

expuesta por Alarcón (2014) en la cual se lo determina como la relación de la probabilidad 

de originarse algún siniestro sobre los trabajadores y la severidad de daño acontecida. 

Luhmann (1991) afirma que “exponerse a un peligro es un riesgo (…). No existe ninguna 

instancia ultima – ni siquiera invisible – en la que pudiera depositarse la incertidumbre 

denominada riesgo” (p.163).  

En concordancia a lo anterior y como se expone en SALUD Y SEGURIDAD EN 

EL TRABAJO (SST) un riesgo es “la relación entre la probabilidad de que una persona 

sufra un daño derivado del trabajo con elementos peligrosos y la severidad de dicho 

daño”. (p. 20), otra definición menciona el riesgo como aquella contingencia o 

proximidad de un daño (diccionario de la Real Academia Española, 1992).  

Habiendo dicho todo esto, es importante marcar la diferencia entre peligro y 

riesgo, siendo el primero algo cotidiano que podría causar un daño, y el riesgo es la 

probabilidad de un futuro deterioro.  

Riesgos típicos de la actividad metalúrgica 

Teniendo en cuentas las tareas asociadas al área de Producción en el cual los 

operarios cuentan con múltiples actividades a realizar, más específicamente en los 

sectores de corte y soldadura, expone a los trabajadores a varios riesgos siendo los más 

preponderantes: 

● Riesgo de atrapamientos por o entre máquinas: Las máquinas del sector 

metalúrgico tienen magnitudes especialmente grandes por ende los atrapamientos 

acostumbran a tener consecuencias graves, como amputaciones, aplastamientos, 

etc. Cortez (2007). 

● Riesgo de corte: Son habituales en algunas operaciones, principalmente las de 

acabado y durante la manipulación de herramientas manuales o piezas cortantes, 

placas, chapas, varillas, etc. Mansera (2012). 

● Riesgo de choques y golpes por objetos móviles e inmóviles: Esto se produce por 

las reducidas dimensiones de los puestos de trabajo, por las dimensiones de las 



 

 

máquinas, que suelen ser grandes y tener partes móviles, acentuada por la falta de 

orden y limpieza. Cortez (2007). 

● Riesgo de proyección de fragmentos o partículas: Realizando actividades en 

máquinas de corte se puede tener como derivación la proyección de partículas 

metálicas, que alcancen a la cara o los ojos, causando lesiones graves en las 

mismas, en especial, las lesiones oculares. Creus Mangosio (2011). 

● Riesgo de exposición al ruido: Además de producir en exposiciones prolongadas 

un descenso de la capacidad auditiva, sordera profesional, puede ser también 

ocasional de accidentes al no permitir la comunicación o las señales acústicas de 

peligro, la concentración para la realización de la tarea, molestias, etc. Creus 

Mangosio (2011). 

● Riesgo por sobresfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos: Las 

cargas que se manipulan son variables, pero a veces se desplazan a través de 

distancias importantes sin ayuda mecánica de ningún tipo. Esto puede ocasionar 

problemas musculoesqueléticos, dolores de espalda, accidentes de trabajo, etc. 

OIT (2017) 

● Riesgo de contaminantes químicos: En operaciones como las de soldadura, se 

generan gran cantidad de humos, gases, sustancias tóxicas y partículas que pueden 

inhalarse produciendo alteraciones de la salud. Cortez (2007). 

● Riesgo de caídas al mismo o distinto nivel: Las caídas al mismo nivel 

normalmente se producen por tropiezos o resbalones originados por unas 

deficientes condiciones de orden y limpieza en el lugar de trabajo, donde existan 

residuos, materiales, derrames, etc. Cortez (2007). 

● Riesgo de exposición a vibraciones: La exposición prolongada a vibraciones 

puede originar problemas osteomusculares, especialmente en la columna y zona 

lumbar de la espalda, y en las articulaciones de los miembros superiores. Mancera 

(2012). 

● Riesgo de contacto térmicos: Se producen al tocar superficies calientes o 

sometidas a calentamiento como, por ejemplo, en la soldadura. Manual de buenas 

prácticas (2016). 

● Riesgo de contactos eléctricos: Pueden producirse contactos eléctricos en algunas 

circunstancias, como por ejemplo en operaciones de soldadura eléctrica, o en otras 

donde exista una deficiente instalación eléctrica. Mansera (2012). 



 

 

● Riesgo por radiaciones: Se generan en operaciones de soldadura, ya que el arco 

eléctrico produce gran cantidad de radiaciones lumínicas y ultravioletas. La 

exposición a radiaciones de este tipo puede producir problemas oculares, como 

conjuntivitis, ceguera momentánea, irritación, y quemaduras en la piel. Creus 

Mangosio (2011). 

Gestión de los riesgos 

Debido a los riesgos presentes en este tipo de actividades, se deben implementar 

acciones de gestión en cuanto a higiene y seguridad de conformidad con el marco legal 

vigente. Es el Estado quien debe actuar a través de una política social y mediante la 

promulgación de normas de obligado cumplimiento que establezcan pautas para prevenir 

los riesgos laborales. Cortés (2020). 

Dichas medidas de prevención, establecidas en las normas, deben ser llevadas a 

cabo por la empresa para evitar o disminuir los riesgos derivados de su actividad laboral. 

Manual Básico de Prevención 1(1999)., siendo el empleador el máximo responsable en 

su aplicación, tal como lo establece el artículo 75 de la ley 20744 (1976). 

Es así como la Ley N° 24.557 (1996) propone a la prevención de los accidentes 

de trabajo y las patologías laborales, además de asegurar al trabajador una correcta 

atención medica de forma conveniente, procurando su rehabilitación o recuperación total 

de los daños derivados de los siniestros. 

Cabe destacar que los trabajadores del sector perciben que se les da poca 

formación respecto a los métodos de trabajo y a los riesgos a los que están expuestos, a 

pesar de que la ley previamente mencionada reconoce la formación profesional como un 

derecho básico de los trabajadores y como una obligación explícita del empresario. 

Por lo anterior surgen como disciplinas importantes, por un lado, la higiene del 

trabajo comprendiendo le conjunto de medidas y recursos técnicos plasmados en 

instrucciones procedimientos con alcance a la eficaz prevención para proteger contra las 

enfermedades del trabajo y por otro la seguridad del trabajo, comprendiendo la eficaz 

prevención y protección ante los accidentes mediante conjunto de instructivos, 

procedimientos y recursos técnicos. (Técnicas De Prevención De Riesgos Laborales. Pag 

36). 



 

 

Diagnóstico y discusión 

Justificación del problema 

Los datos obtenidos de los informes anuales de siniestralidad en el sector 

metalmecánico de la Provincia de Córdoba, revelan que para el año 2019 se reportaron 

913 casos de siniestros y para el año 2020 se reportaron un total de 662 casos, es así que 

se observar una reducción del número de accidentes de trabajo y enfermedades 

profesionales, vinculando este resultado a la prevención y mejora continua de la 

implementación de programas de Higiene y seguridad aunque dicho valor continúa siendo 

significativo. 

De los resultados obtenidos de las evaluaciones realizadas a la empresa bajo 

estudio en apartado de análisis especifico, mediante la matriz IPER y el RGRL, resulta 

que las áreas más relevantes en cuanto a riesgos son la de corte y la de soldadura, 

originados por el uso de máquinas, herramientas como también por los actos inseguros 

de los operadores y falta de capacitaciones al momento de realizar la actividad. 

Conclusión diagnostica 

En síntesis, se evidencia que la empresa MAN-SER S.R.L no cumple con las 

normativas solicitadas del RGRL expresado en Anexo V y conforme a los resultados de 

la Matriz IPER expresada en Anexo IV, se aprecian varios riesgos de valor significante 

que pueden derivar en la ocurrencia de un siniestro afectando la salud de las personas. 

Considerando que del análisis FODA surgen fortalezas que la empresa no aprovecha para 

gestionar estos inconvenientes, dando así, un mayor impacto a sus debilidades y 

amenazas. 

Por lo anterior, se concluye que es necesaria la implementación de un Programa 

de Gestión de Higiene y Seguridad para brindar soporte técnico y legal que ayude a 

preservar la vida de las personas y la calidad de esta, también puede llegar a eximir a la 

empresa de problemas contingentes que surjan de los daños ocasionados a sus 

trabajadores por diversos factores que puedan considerarse una irresponsabilidad de la 

empresa. 

Propuesta de plan para la implementación de un programa de adecuaciones 

y gestión de riesgos en MAN-SER S.R.L. 

Conforme al análisis de riesgos, de cumplimiento legal y organizacional efectuado 

en el apartado de Análisis de situación, se propone la implementación de un programa 

anual de seguridad que permitirá a la organización en el corto y mediano plazo la 



 

 

adecuación de sus instalaciones y la mitigación de los riesgos detectados en el área de 

corte y en el área de soldadura, para resguardar la integridad psicofísica de los 

trabajadores, mejorar la productividad de la empresa, permitirle cumplir con las normas 

legales vigentes. y establecer las bases para que puedan implementar un Sistema de 

Gestión de Seguridad y Salud ocupacional (SGSYSO) bajo requerimientos de la norma 

ISO 45001 a futuro.  

Objetivo general 

 Adecuar las no conformidades y mitigar los riesgos, detectados y expresados en 

el Análisis de situación, existentes en el área de corte y en el área de soldadura de la 

empresa MAN- SER S.R.L e implementar un programa de formación, con el propósito 

de evitar la ocurrencia de infortunios laborales, dar cumplimiento a la normativa vigente 

y contribuir al desarrollo de una cultura preventiva, a efectuarse en el periodo octubre 

2022-2023. 

Objetivos específicos 

● Implementar un programa de seguridad con medidas de adecuación y mitigación 

de riesgos para el área de corte y en el área de soldadura con el fin de eliminar las 

condiciones inseguras. 

● Implementar un programa de capacitación sobre prevención de riesgos acorde a 

la realidad de la empresa que contribuya a formar una cultura preventiva. 

● Instaurar un cronograma con medidas de seguimiento para evaluar la aplicación 

de la propuesta y de control para monitorear el estado de las medidas implantadas 

a lo largo del tiempo. 

Alcances 

La presente propuesta pretende la implementación de mejoras en las instalaciones 

y procesos de los sectores productivos con riesgos más preponderantes en la organización, 

siendo las áreas de corte y soldadura, y el desarrollo de capacitaciones de conformidad 

con los riegos existentes en dichas áreas de trabajo, para eliminar condiciones y actos 

inseguros. Las responsabilidades de los actores asociados cada una de las acciones y 

etapas a llevar a cabo para la ejecución de la propuesta se detallan en la Figura 9. 

Se estima un periodo de ejecución de un año a iniciar en octubre del año 2022 y 

finalizar en octubre del año 2023, con un esquema de trabajo flexible para realizar 

cambios oportunos según corresponda en cuanto a la gestión y diseño de estrategias 



 

 

internas que le permitan a la empresa mejorar la prevención, control de accidentes y 

enfermedades profesionales, incluyendo la mejora continua. 

Para la elaboración de este plan se ha tomado como referencia a la Ley 

N°19587/72 de Higiene y Seguridad en el Trabajo, su Decreto reglamentario 351/79, el 

Decreto 1338/96, la Ley N°24557/96 de Riesgos en el Trabajo y demás normas 

complementarias. 

Figura 9  

Cuadro de funciones y responsabilidades 

Actor Responsabilidades 

Directorio y 

Gerencia 

● Garantizar los recursos necesarios para la implementación del Programa de seguridad 

y el programa de capacitación.  

● Aprobar y liderar la ejecución de los objetivos y metas de la presente propuestas y 

aquellos que surjan en consecuencia. 

● Revisión periódica de las acciones realizadas y su efectividad  

Asesor de 

Higiene y 

Seguridad 

● Designar y solicitar los recursos para la implementación del programa de seguridad y 

el programa de capacitación  

● Mantener actualizada la documentación y registros correspondientes al programa de 

seguridad y al programa de capacitación 

● Controlar la ejecución de todas las acciones propuestas  

● Evaluar el desempeño en la aplicación de la propuesta 

● Comunicar a la gerencia de todo desvío que pueda surgir durante la implementación 

de la propuesta 

Jefe de 

áreas 

● Colaborar con la implementación de la propuesta 

● Controlar el estado de las mejorar implementadas en las áreas correspondientes 

● Comunicar a la gerencia y al profesional de higiene y seguridad de todo desvío que 

pueda surgir durante la implementación de la propuesta 

RRHH 

● Coordinar con el profesional de higiene y seguridad las fechas y horas de capacitación  

● Mantener la descripción de los puestos de trabajo y la nómina del personal 

actualizadas 

Empleados 

en general 

● Conocer y cumplir con las pautas dispuestas en la propuesta 

● Cuidar y mantener las mejorar implementadas 

● Asistir a los encuentros de capacitación 

● Comunicar toda no conformidades, desvíos, incidentes, accidentes y enfermedades 

profesional que puedan surgir durante la aplicación de la propuesta 

Nota: Elaboración propia 

Recursos involucrados 

A continuación, se expresan de manera general los recursos necesarios para 

cumplir con la implementación de los programas propuestos y los objetivos, 

clasificándolos por categoría, los mimos se detallan en el Anexo VI: 

Recursos humanos 

⮚ Profesional de Higiene y seguridad y medio ambiente del trabajo 



 

 

⮚ Gerente de planta y directivos 

⮚ Técnico electricista matriculado 

⮚ Personal de planta 

Recursos Materiales y tecnológicos 

⮚ Sala de usos múltiples   

⮚ Computadora, impresora y proyector 

⮚ Material impreso para cada capacitación (tríptico y constancia) 

⮚ Protección para las maquinas (resguardo de chapa y policarbonato de seguridad) 

⮚ Mamparas incombustibles 

⮚ Cartelería de seguridad (bajo la norma IRAM 10005) 

⮚ Extintores HCFC y PQS 

⮚ Elementos de protección personal. 

⮚ Botiquín de primeros auxilios. 

Recursos económicos 

⮚ Honorarios profesionales 

Acciones por implementar 

Para lograr el cumplimiento de los objetivos detallados anteriormente, se procede 

a explicar las acciones correspondientes a la implementación del programa de seguridad 

para el acondicionamiento del sector de corte y el sector de soldadura y del programa de 

capacitación, en orden cronológico, de importancia y distribuidas en cuatro etapas: 

A) Reunión con la Dirección y presentación de la propuesta:  

Corresponde a la primera etapa, correspondiente a la primera semana de octubre del año 

2022 como se expresa en el marco de tiempo establecido, se concretará una reunión en la 

que participaran los directivos, jefes área y el profesional en higiene y seguridad para 

presentar el plan de trabajo, es decir las tareas para llegar a los objetivos establecidos, 

incluyendo responsables y recursos necesarios. Se espera lograr la aprobación de la 

propuesta, la coordinación de las actividades y la adquisición de los recursos para 

proceder a realizar las restantes etapas. Para ello se hará uso del salón de usos múltiples, 

una computadora y un proyector provisto por la organización. 



 

 

B) Acondicionamiento de las instalaciones en el área de corte y de soladura: 

Corresponde a la segunda etapa e implica en una primera instancia el 

acondicionamiento del área de corte, donde se colocará la protección para la mesa de 

corte de plasma HD, confeccionadas con chapa y policarbonato, además se instalarán en 

el área un extintor  HCFC de 5kg y un extintor PQS polivalente (ABC) de 10 Kg con 

potencial extintor de 6A 60BC, ambos dispuestos de manera tal que no existan distancias 

de más de 20 metros de recorrida lineal de fuentes de fuego clase A y de 15 metros de 

fuentes de fuegos clase BC, a una altura de 1.5 metros con su correspondiente chapa 

baliza, de conformidad con la norma IRAN3517. Además, se hará la colocación de la 

cartelería de seguridad correspondiente para este sector según el ANEXO VI. 

La fabricación de los resguardos de chapa y policarbonato para la mesa de corte 

de plasma HD, su colocación, la disposición de los extintores y la cartelería estará a cargo 

del personal de planta bajo la asesoría y supervisión del profesional de higiene y 

seguridad. Se espera cumplir con estas actividades desde la segunda semana de octubre a 

la segunda semana de noviembre 2022. 

En segunda instancia se procederá a realizar la adecuación del sector de soldadura, 

donde se colocarán mamparas incombustibles para la separación o delimitación de los 

puestos de trabajo de soldadura, además se colocarán dos extintores PQS polivalentes de 

10 Kg con potencial extintor de 6A 40BC de manera que no existan distancias de más de 

20 metros lineales hasta una fuente de fuego clase A y de 15 metros hasta una fuente de 

fuego clase BC, a una altura de 1.5 metros con la correspondiente chapa baliza según las 

especificaciones de la norma IRAN3517. Por último, colocará la cartelería de seguridad 

correspondiente a este sector plasmada en ANEXO VI. 

La colocación de las mamparas, extintores y cartelería será realizada por los 

operarios de la empresa bajo asesoría y supervisión del profesional de higiene y 

seguridad. El tiempo estipulado para cumplir con estas actividades corresponde a la 

segunda semana de noviembre hasta la segunda semana de diciembre 2022. 

Una vez finalizadas las adecuaciones en el área de corte y soldadura, se realizará 

la intervención por parte del profesional electricista en conjunto con el profesional de 

higiene y seguridad, para determinar si las medias de protección contra choques eléctricos 

y sobrecargas existentes en las instalaciones eléctricas de dichos sectores son adecuadas, 

contemplando el relevamiento del estado de llaves diferenciales, llaves termomagnéticas, 



 

 

tomacorrientes, gabinetes y del sistema de puesta a tierra. Es el profesional electricista 

quien confeccionará un informe que será presentado a la gerencia para la adquisición de 

los materiales correspondientes para la adecuación si fuese necesario, en tal caso las 

adecuaciones y el tiempo estimado será responsabilidad de dicho profesional. 

C) Implementación del programa de capacitación asegurando el 

cumplimiento, seguimiento y registros de las actividades:  

Comprende la tercer etapa e implica que de conformidad a las fechas pautadas o 

a la coordinación establecida con el área de RR. HH, el profesional en higiene y seguridad 

proceda a dar cumplimiento con el programa de capacitación expresado en el ANEXO 

VII, realizando las capacitaciones en el orden y los tiempos plasmados en dicho anexo, 

realizando evaluaciones a los participantes de forma posterior a cada una para verificar la 

eficacia en cuanto a la transmisión de conocimientos y dejando registros mediante 

constancias de capacitación, contando con la participación de todos los empleados y 

personal tercerizado que desempeñan tareas en la empresa, asegurando el cumplimiento, 

seguimiento y registros de las actividades de aprendizaje. En el caso de tercerizados y 

visitantes abarca las capacitaciones destinadas a asegurar los conocimientos básicos e 

indispensables en materia de higiene y seguridad para el ingreso o permanencia en dichos 

sectores de la empresa.  

Las evaluaciones mencionadas previamente, pueden ser escritas o tomadas de 

forma práctica, en ese caso el instructor dejará constancia de la práctica realizada y en el 

caso de no superar el 90 % se realizará nuevamente el entrenamiento dejando constancia 

del mismo. De esta manera el programa de capacitación deberá dar como resultado nh 

generación de conocimiento y cultura de los trabajadores en cuanto a la conciencia sobre 

higiene y seguridad. El programa comenzará a aplicarse desde el mes de noviembre del 

año 2022 culminando en el mes de agosto del año 2023. 

Toda actividad que surja por fuera del programa de capacitación deberá contar 

con la aprobación del jefe de área y recursos humanos, su ejecución estará sujeta a 

disposición de recursos (presupuesto, elementos audiovisuales y lugar físico), pero dando 

prioridad a lo definido en el programa fijado. En el caso de no cumplir con los tiempos 

plasmados se deberá comunicar a RRHH para reprogramar y genera las acciones 

correctivas correspondientes al incumplimiento.  



 

 

D) Instaurar un cronograma con medidas de seguimiento y control para 

monitorear el estado de las medidas implantadas a lo largo del tiempo: 

Para evaluar la implementación del programa de higiene y seguridad sobre la 

organización bajo estudio, se aplicarán tres indicadores de desempeño, los cuales se 

explican a continuación. 

● Indicador de acondicionamiento de las instalaciones 

(N ° de actividades planeadas / N ° de actividades realizadas) x 100 

Se hará el control al culminar cada etapa propuesta, siendo el objetivo esperado del 80% 

para dar conformidad al desempeño de las actividades, como se detalla se realizará 

constando las tareas  programadas versus las realizadas en ese periodo, por ejemplo: si la 

etapa posee10 actividades programadas y solo se realizaron 8, esto da un porcentaje del 

80 %, si bien este porcentaje cumple con el objetivo, el 20 % restante se completará 

durante la implementación de la etapa N°2, y así sucesivamente hasta la culminación de 

las cuatro etapas propuestas. El seguimiento de este indicador que estará a cargo de los 

jefes de área con la asesoría del personal de higiene y seguridad. 

● Indicador de Eliminación de Condiciones Inseguras 

 Este indicador permite determinar el grado de control de condiciones y actos 

inseguros, mediante la utilización diaria de la planilla de reporte de actos y condiciones 

inseguras del ANEXO VIII, cuyo uso estará a cargo de los jefes de área con la asesoría 

del personal de higiene y seguridad. En el caso de presentarse desvíos se adoptarán en el 

momento las acciones correctivas correspondientes, dejando registros de dichas 

intervenciones, luego a al finalizar cada mes se verificarán los registros y se analizarán 

en base al siguiente cálculo: 

(Condiciones inseguras eliminadas / Condiciones Inseguras a Eliminar) x 100 

Se espera alcanzar y mantener como mínimo un valor del 80 % en cada mes.  

● Indicador de capacitación 

Este indicador refleja el cumplimiento de las capacitaciones planeadas vs las 

capacitaciones dictadas, con seguimiento de cumplimiento a cierre de mes bajo la 

responsabilidad del área de RRHH. 

(N ° de capacitaciones planeadas / N ° de capacitaciones realizadas) x 100 



 

 

Se espera alcanzar y mantener como mínimo un valor del 90 % en cada mes.  

Cuando algún indicador no cumpla con lo establecido la dirección deberá revisar 

el motivo por el cual no se llaga a lo propuesto dejando registros de las no conformidades 

y la implementación de las acciones correctivas correspondientes 

Marco de tiempo 

El siguiente Diagrama de Gantt, expresa el orden cronológico de todas las actividades a 

desarrollar para la implementación de la propuesta. ANEXO IX 

 

Conclusión 

A lo largo del desarrollo de este reporte de caso se han analizado las actividades 

llevadas a cabo en las diversas áreas de la empresa MAN-SER S.R.L y la importancia de 

la prevención de riesgo en la industria metalúrgica. 

Con base en la evaluación de riesgo realizada en la organización los riesgos 

detectados y las probables consecuencias de éstos, concluimos en que es de vital 

importancia asegurar el cumplimiento de las condiciones preventivas no solo en el área 

de corte y soldadura, donde se desarrollan las operaciones con gran cantidad de riesgos, sino 

en cada una de ellas ya que todas las no conformidades detectadas son las que pueden 

ocasionar infortunios laborales, siendo así que para todo esto se vuelve explicitar de 

nuevo las soluciones propuestas de acondicionar las instalaciones, implementar un 

programa de capacitaciones que asegure el cumplimiento, seguimiento y registro de 

actividades, instaurar un cronograma con medidas de seguimiento y control para 

monitorear el estado de las medidas tomadas. 

     Recomendaciones 

 Si bien la propuesta aplicada va a reportar un impacto positivo para el área de 

corte y soldadura de la organización, principalmente mediante la organización de los 

puestos de trabajo a través del orden y la limpieza, es necesario que dicho esquema se 

aplique a los demás puestos de trabajo, fortaleciendo en toda la planta la implementación 

de la herramienta de las 5S en sus fases operativas y de control, instaurando 

procedimientos de limpieza específicos para cada sector y equipamiento y capacitando al 

personal sobre esta metodología. 



 

 

 También se recomienda que se consideren todas las actividades 

independientemente del área de la empresa con sus respectivos puestos de trabajo, tengan 

o no procedimientos pre establecidos, para poder establecer un mismo procedimiento de 

trabajo en todas ellas en conjunto con una metodología administrativa que exija y 

verifique el cumplimiento de estos, por parte del personal como así también de los jefes 

de área. 

Por último, se sugiere tomar como base la ya aplicada norma ISO 9001 para la 

implementación de una nueva gestión de prevención de riesgos en la organización basado 

en la Norma ISO 45001, buscando integrar los requisitos de cada área que sea de interés 

para llevar a cabo de manera efectiva la implementación de esta nueva gestión. Ya que la 

norma ISO 450001 fue desarrollada específicamente para garantizar una mejora continua 

en la empresa, puesto que no solo tiene en cuenta los aspectos productivos como la 

competitividad, optimización de gastos y demás, sino que también le otorga gran 

importancia a todo lo relacionado con la seguridad e higiene, buscando reducir al mínimo, 

o mantener controlado, todo posible causante de daños irreparables al entorno o a los 

propios empleados y cada persona que acceda a las instalaciones.   
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Lista de Anexos 

Anexo I -Diagrama de proceso productivo empresa MAN-SER 

Nota: elaboración propia  

 

 

 

 

 

  



 

 

Anexo II-Asignación de tareas y responsabilidades 

 

    Asignación de tareas y responsabilidades    

 

     

Sector 
 Descripción de tareas o funciones del puesto 

(tares principales).  

 
Otras funciones asignadas (tares 

Secundarias) 
  

 

 
 

 

   

Coordinación de 

Mecanizado. 

 

Coordinación de Mecanizado.  Manejo de autoelevador para movimientos 

de cargas relacionados al sector. 

 

Operar Torno CNC: Tomar ceros de pieza y 

herramientas, ejecutar programas de 

mecanizado y realizar ajustes de corrección 

de herramientas. 

 Prender/Apagar compresor. Notificar sobre 

alarmas del mismo al responsable de 

Mantenimiento 

 

Operar Centro de Mecanizado: Tomar ceros 

de pieza y herramientas, ejecutar programas 

de mecanizado y realizar ajustes de 

corrección de herramientas. 

 Control de órdenes internas de mecanizado. 

 Operar Fresadora Vertical.    

 
Programar Torno CNC y Centro de 

Mecanizado. 

   

 
Medir, controlar y corregir piezas producidas 

en el puesto. 

   

 
Utilizar calibre, goniómetro y comparador.    

 Interpretar planos y tolerancias.    

 

Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en el Centro de mecanizado CNC y 

Fresadora. 

   

 
Controlar estado y hacer seguimiento de 

todas las OTM e informar al Responsable de 

Producción. 

   

 
Solicitar la compra de materiales e insumos.    

 

 
 

 

   

Mecanizado. 

 Operar Tornos paralelos  Prender/Apagar compresor. 

 Operar Fresadora Vertical  Notificar sobre alarmas del mismo al 

responsable de Mantenimiento 

 

Medir, controlar y corregir piezas producidas 

en el puesto. 

 

 

Utilizar calibre, goniómetro y comparador.    

 Interpretar planos y tolerancias    



 

 

 

Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en tornos paralelos 

   

 

 
 

 

   

Chapa 

 Operar mesa de corte plasma HD.  Manejo de autoelevador para movimientos 

de cargas relacionados al sector. 
 Operar Guillotina.  

 

Medir, controlar y corregir piezas producidas 

en el puesto. 

 Previsión de materiales y control de materia 

prima 

 Utilizar calibre.    

 Interpretar planos y tolerancias.    

 

Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en la mesa de corte plasma HD. 

   

 
Control de Recepción, almacenamiento e 

identificación de chapas, caños, y perfiles 

   

 
Control de Recepción, almacenamiento e 

identificación de gases industriales 

   

 
Operar y programar a pie de máquina 

Plegadora CNC 

   

 
Cargar el diseño de matrices en la Plegadora 

CNC 

   

 Operar Plegadora Mecánica    

 
Operar Guillotina.  Conocimiento de luces 

para corte según espesor y materiales 

   

 Calibración de cuchillas de guillotina    

 Operar Roladoras de chapa    

 Utilizar calibre y goniómetro.    

 Interpretar planos y tolerancias.    

 
Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en Plegadora CNC 

   

 
Control y seguimiento de las OTP asignadas    

 

Coordinar tareas e intervenciones de 

mantenimiento de todas las máquinas del 

sector. 

   

 
Solicitar la compra de materiales e insumos.    

 Limpieza general de planta y pisos    

 
Lavar y preparar platos para compensadores.    

 
Preparar piezas de caño y aros para 

compensadores. 

   

 Cortar con serrucho materiales varios.    

 Rebabar piezas de corte.    



 

 

 Lavado de piezas con hidrolavadora    

 

  
 

 

   

Pintura 

 Corte de material en serrucho   Sin tarea asignada 

 

Conocimientos asociados a medios de 

control de atributos (Exceso de 

recubrimiento, brillo, humeado, veteado, 

arrugas, burbujas, textura) 

   

 

Puesta a punto y uso de hidrolavadora.  

Lavado de piezas con desengrasante-

fosfatizante 

   

 
Preparación de piezas para pintar, 

enmascarado. 

   

 Pintura y aplicación de recubrimientos     

 
Preparar piezas post-galvanizado (Repaso de 

roscas, pulido de asientos de junta) 

   

 Interpretar planos y tolerancias.    

 

Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en máquinas y herramientas eléctricas del 

sector. 

   

 

 
 

 

   

Soldadura-Armado 

 

Soldadura por Microplasma de 

compensadores 

 Conducción de los vehículos de la empresa.  

 Control de soldadura    

 

Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en máquinas y herramientas eléctricas del 

sector. 

   

 
Soldador MIG/TIG/Microplasma/Autógena    

 
Armado de protectores de bancada y piezas 

según plano. 

   

 
Medir, controlar y corregir piezas producidas 

en el puesto. 

   

 
Manejar soplete autógeno para enderezar 

chapas. 

   

 Utilizar calibre, goniómetro.    

 Interpretar planos y tolerancias.    

 
Soldador MIG/TIG/Microplasma/Autógena    

 
Realización de prueba hidráulica o 

neumática de piezas. 

   

 
Armado y Montaje Final de Compensadores    

 Terminación y embalaje    



 

 

 

Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en máquinas y herramientas eléctricas del 

sector. 

   

 
Armado y soldadura inicial de cubas, 

cubiertas y piezas de calderería 

   

 

Preparar piezas pre-galvanizado (Soldar 

brida, casquillos, esquinas y poros con TIG) 

   

 
Realizar ensayo de tinta penetrante y llevar 

registro de fugas. 

   

 Repaso de soldaduras en zonas de fuga    

 
Operar Fresadora Vertical. Realizar planeado 

de asientos de junta. 

   

 
Soldar componentes internos en piezas de 

calderería (Casquillos, pletinas, soportes) 

   

 
Preparar piezas post-galvanizado (Repaso de 

roscas, pulido de asientos de junta) 

   

 
Limpieza, identificación y embalaje de 

piezas de calderería 

   

 
Armado y Soldadura de piezas de aluminio 

con MIG/TIG 

   

 
Medir, controlar y corregir piezas producidas 

en el puesto. 

   

 Utilizar calibre, goniómetro.    

 Interpretar planos y tolerancias.    

 
Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en Fresadora Circular. 

   

 
Realizar tareas de mantenimiento preventivo 

en máquinas del sector. 

   

 

Controlar estado y hacer seguimiento de 

todas las OTA del sector e informar al 

Responsable de Producción. 

   

 
Armado y soldadura inicial de cubas, 

cubiertas y piezas de calderería 
 

  

 

Preparar piezas pre-galvanizado (Soldar 

brida, casquillos, esquinas y poros con TIG) 
 

  

 
Realizar ensayo de tinta penetrante y llevar 

registro de fugas. 
 

  

 Repaso de soldaduras en zonas de fuga    

 
Operar Fresadora Vertical. Realizar planeado 

de asientos de junta. 
 

  

 
Soldar componentes internos en piezas de 

calderería (Casquillos, pletinas, soportes) 
 

  

 
Preparar piezas post-galvanizado (Repaso de 

roscas, pulido de asientos de junta) 
 

  



 

 

 
Limpieza, identificación y embalaje de 

piezas de calderería 
 

  

 Gestión de pañol    

 Armado de estructuras varias    

 

Realizar la instalación, puesta en marcha, 

tareas de mantenimiento y reparación de 

equipos en plantas de clientes.  

   

 
Coordinar la entrega de máquinas y equipos 

con el cliente. 

   

 

Ejecutar la capacitación sobre el manejo y 

mantenimiento de máquinas de los clientes 

que lo soliciten. 

   

 

Realizar el relevamiento de equipos en 

planta del cliente para diagnosticar el estado 

de los mismos. 

   

 
Mantener la comunicación con el cliente 

para la atención de consultas y reclamos. 

   

 

Asegurar la entrega de documentos 

correspondientes a cada equipo (remitos, 

manuales de usuario, etc.).  

   

 

Realizar el seguimiento y adecuación de 

máquinas hasta su certificación final por 

parte del cliente. 

   

 

Mantener actualizados y disponibles los 

documentos necesarios para el ingreso a 

planta de clientes (ART, carnets, inicios de 

obras, etc.). 

   

 

Asegurar la satisfacción del cliente en cuanto 

a servicios de posventa.   

   

 

 
 

 

   

Diseño 

 Diseño de productos Man-Ser  Sin tarea asignada 

 Uso de Solidworks    

 Uso de Draftsight    

 Uso de Lantek expert    

 
Realizar control cruzado de planos de otros 

diseñadores 

   

 Diseño de dispositivos para producción    

 Generación de Ordenes de trabajo internas     

 
Relevamiento geométrico, dimensional y 

mecánico de equipos para retrofitting 

   

 Relevamiento geométrico, dimensional y 

mecánico de equipos para reingeniería 

   

    
Nota: elaboración propia con datos suministrado por la empresa MAN-SER 



 

 

Anexo III Criterios de Evaluación de Riesgos 

Figura 3 Probabilidad de ocurrencia de los riesgos 

Probabilidad 

Clasificación Baja Media Alta 

Valor 1 2 3 

 
 

 

Criterios 

● Suceso improbable 

● No ha pasado nunca 

● Improbable casi nunca 

• Suceso que no ocurre a menudo •De 
ocurrencia menor a una vez al año o 

situación que se ha observado en 

circunstancias similares. 

• Suceso repetitivo  
• De ocurrencia más de una vez al año 

 •De ocurrencia frecuente en circunstancias 

similares 

Nota: elaboración propia en base a El método de los 5 pasos propuestos por la OIT (2017). 

Figura 4 Consecuencia de la materialización de los riesgos 

Consecuencia 

Clasificación  Valor Criterios 

 

 
Leve 

 

 
1 

•Lesión no incapacitante.  

•Daños superficiales (cortes y magulladuras pequeñas) •Ambientes no confortables.  
•Daños materiales que no alteran el funcionamiento; bajo costo de reparación 

 

 

Moderado 

 

 

2 

•Lesión con incapacidad temporal. •Laceraciones, quemaduras, torceduras importantes, fracturas menores, 

dermatitis, dolores musculoesqueléticos.  

•Daño material reparable y parcial. 

 
 

Grave 

 
 

3 

•Lesión con incapacidad permanente y/o muerte. •Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, 
lesiones fatales.  

•Cáncer, sordera y otras enfermedades asociadas con el trabajo.  

•Daño material irreparable y extenso 

Nota: elaboración propia en base a El método de los 5 pasos propuestos por la OIT (2017). 

Nivel de riesgo 

    Baja 1 Media 2 Grave 3 

 

Baja 

1 

Bajo Bajo Medio 

 

Media 
2 

Medio Medio Alto 
 

Grave 

3 

Medio Alto Alto 

 

Nota: Riesgo= Probabilidad de ocurrencia (P) x Consecuencia (C). Elaboración propia. 
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Anexo IV Matriz IPER 

Sector Tareas 
Tareas 

secundarias 

Peligro 

identificado 

Riesgo 

Identificado 
NP NS NR 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
Producción 

 

Corte 

Manejo de mesa 

de corte de 

plasma HD 

Posturas 

forzadas y 
movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores e 

inferiores 

2 2 4 

Tareas en 

cercanías de 
partes móviles 

Atrapamiento 2 3 6 

Generación 
ruido/vibracione

s 

Sobre exposición 

al 

ruido/vibracione
s 

2 3 6 

Falta de orden, 

señalización y 

demarcación de 

áreas 

Caídas del 

mismo nivel 
2 2 4 

Uso de equipos 

eléctricos  

Contacto 

eléctrico 
indirecto 

2 2 4 

Proyección de 
viruta de metal 

Impacto de 

partículas 

proyectadas 

1 2 2 

Exposición a 
gases y vapores 

Intoxicación por 
inhalación 2 2 4 

Exposiciones a 

Radiaciones 

ultravioleta 

Ceguera 

pasajera/conjunti

vitis 

2 3 6 

Operar guillotina 

mecánica 

Movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 
miembros 

superiores 

1 2 2 

Posturas 

prolongadas de 
bipedestación 

Sobrecarga en 

miembros 
inferiores 

1 1 1 

Tareas en 

cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 2 3 6 

Uso de 
herramienta 

punzocortante 

Laceraciones, 
corte 

2 2 4 

Generación 

ruido/vibracione
s 

Sobre exposición 
al 

ruido/vibracione

s 

2 2 4 

Calibración de 
cuchillas de 

guillotina 

Manipulación 
manual de objeto 

con aristas 

cortantes 

Corte 2 2 4 

Uso de 

herramientas 
eléctricas 

(serrucho -

Amoladora) 

Proyección de 

material 

particulado 

Impacto de 

partículas 

proyectadas 

1 2 2 

Manejo 

inadecuado de 

herramientas 

Corte 2 2 4 

Amputación 2 3 6 

Uso de 

herramientas 
eléctricas 

Contacto 

eléctrico 
indirecto 

1 3 3 

Generación 
ruido/vibracione

s 

Sobre exposición 

al 

ruido/vibracione
s 

2 2 4 

Posturas 

forzadas y 

Sobrecarga en 

miembros 
1 2 2 



 

 

movimientos 

repetitivos 

superiores e 

inferiores 

 

Operar roladora 
de chapa 

Tareas en 

cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 2 3 6 

Manipulación 
manual de 

objetos con 

aristas cortantes 

Golpe contra 
objeto 

1 2 2 

Corte 1 2 2 

Uso de equipos 

eléctricos 

Contacto 
eléctrico 

indirecto 

1 3 3 

Uso de 

herramientas 

manuales 

Falta de orden, 

señalización y 
demarcación de 

áreas 

Golpe contra 
objeto 

2 2 4 

Movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores 

1 3 3 

Rebabar piezas 
de corte 

Uso de 

herramienta 

punzocortante 

Laceraciones, 
corte 

3 2 6 

 
 

Manipulación de 

material 

Posturas 
prolongadas de 

bipedestación 

Sobrecarga en 
miembros 

inferiores 

1 2 2 

Sobreesfuerzos 
Sobrecarga en el 

sistema ME 
1 2 2 

Manipulación 

manual 

inadecuada 

Golpe contra 
objeto 

1 
 

2 
 

2 

Desplazamiento 
del personal por 

el puesto de 

trabajo 

Falta de orden, 
señalización y 

demarcación de 

áreas con objetos 

Caída a igual 

nivel 
1 1 1 

Plegado y 

conformado 

 
Operar 

plegadora 

mecánica 

Tareas en 
cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 
2 3 6 

Posturas 

prolongadas y 
movimientos 

acompañados 

con fuerza 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores e 

inferiores 

1 2       2 

 
 

 

 
Operar y 

programar a pie 

de maquina 
plegadora CNC 

Tareas en 
cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 
2 3 6 

Posturas 

forzadas y 
movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores e 

inferiores 

1 2 2 

Uso de 

herramienta 

punzocortante 

Laceraciones, 

corte 2 2 4 

Contacto con 

lubricantes 

Dermatitis 
1 2 2 

Falta de orden, 
señalización y 

demarcación de 

áreas 

Golpe contra 

objeto 
1 2 2 

 
 

 

 
Manejo de 

punzonadora 

Tareas en 
cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 
2 3 6 

Posturas 

forzadas y 
movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores e 

inferiores 

1 2 2 



 

 

Uso de 

herramienta 

punzocortante 

Laceraciones, 

corte 1 2 2 

Rebarba de 

piezas 
mecanizadas 

Cortes 

1 2 2 

Soldadura 

Armado de 

protectores de 

bancadas y 
piezas según 

plano 

Tareas en 

cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 

2 3 6 

Falta de orden, 
señalización y 

demarcación de 

áreas 

Golpe contra 
objeto 

1 2       2 

 
 

 

 
 

 

Soldadura 
eléctrica 

Uso de 
herramienta 

eléctrica       

(arco eléctrico) 

Contacto 

eléctrico 
indirecto 

2 2 4 

Exposición a 

gases y vapores 

Intoxicación por 

inhalación 

 

2 

 

3 6 

Movimientos en 

miembros 
superiores y 

columna 

vertebral 

Lesiones 

osteomusculares 
1 2 2 

Manejo 
inadecuado de 

elementos, 

herramientas, 
piezas a trabajar 

Incendio/explosi
ones 

1 
 

2 2 

Superficies 

calientes 

Quemaduras 
2 2 4 

Proyección de 
material fundido 

y chispas 

Quemaduras 
2 3 6 

 Exposiciones a 

Radiaciones 
ultravioleta 

Ceguera 

pasajera/conjunti
vitis 

2 2 4 

 

 

 
 

 

 
Soldar con MIG 

 

Exposición a 

gases y vapores 

Intoxicación por 

inhalación 2 3 6 

Movimientos en 

miembros 
superiores y 

columna 

vertebral 

Lesiones 

osteomusculares 
2 1 2 

Manejo 
inadecuado de 

elementos, 

herramientas, 
piezas a trabajar 

Incendio 
 

2 

 

1 2 

Superficies 

calientes 

Quemaduras 
2 2 4 

Manejo 
inadecuado de 

elementos, 

herramientas, 
piezas a trabajar 

Incendio/explosi
ones 

2 2 4 

Falta de orden, 

señalización y 

demarcación de 
áreas 

Golpe contra 

objeto 
2 1 2 

 

 

 
Soldar con TIG 

Exposición a 

gases y vapores 

Intoxicación por 

inhalación 2 3 6 

Movimientos en 
miembros 

superiores y 

columna 
vertebral 

Lesiones 
osteomusculares 

1 2 2 



 

 

Superficies 

calientes 

Quemaduras 
2 2 4 

Manejo 

inadecuado de 

elementos, 
herramientas, 

piezas a trabajar 

Incendio/explosi

ones 

2 2 4 

Falta de orden, 

señalización y 
demarcación de 

áreas 

Golpe contra 

objeto 
2 1 2 

 

 
Soldadura 

autógena 

Manejo 

inadecuado de 
elementos, 

herramientas, 

piezas a trabajar 

Incendio/explosi

ones 
2 2 4 

Falta de orden, 
señalización y 

demarcación de 

áreas 

Golpe contra 
objeto 

2 1 2 

Exposición a 
gases y vapores 

Intoxicación por 
inhalación 2 2 4 

Movimientos en 

miembros 
superiores y 

columna 

vertebral 

Lesiones 

osteomusculares 
1 2 2 

Superficies 
calientes 

Quemaduras 
2 2 4 

 

Realizar ensayo 
de tinta 

penetrante 

Uso de producto 

químico 

Intoxicación por 

inhalación 2 2 4 

reacción cutánea 
alérgica 

Contacto 
dérmico 1 2 2 

Manejo 

inadecuado de 
elementos, 

herramientas, 

piezas a trabajar 

Derrames 

1 2 2 

 

Armado 

Uso de 
herramientas 

eléctricas 

Herramientas 
eléctricas en mal 

estado 

Contacto 
eléctrico 

indirecto 

1 2 2 

Posturas 

forzadas y 
movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores e 

inferiores 

1 2 2 

Interpretar 

planos y 
tolerancia 

Posturas 

forzadas y 
movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 
superiores e 

inferiores 

1 2 2 

 

 

 

 

 
 

 

Operar torno 

Tareas en 

cercanías de 

partes móviles 

atrapamiento 

2 3 6 

Posturas 

forzadas y 

movimientos 
repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 

superiores e 
inferiores 

1 2 2 

Falta de orden, 

señalización y 

demarcación de 
áreas 

Golpe contra 

objeto 
1 2 2 

Generación 

ruido/vibracione

s 

Sobre exposición 

al 

ruido/vibracione
s 

2 2 4 

Proyección de 
viruta de metal 

Impacto de 

partículas 

proyectadas 

1 2 2 



 

 

Exposición a 

gases y vapores 

Intoxicación por 

inhalación 1 2 2 

Electrocución  Contacto 

eléctrico 

indirecto 

1 2 2 

Medir, controlar 
y corregir piezas 

Posturas 
forzadas y 

movimientos 

repetitivos 

Sobrecarga en 
miembros 

superiores e 

inferiores 

1 2 2 

 
 

 

 
Operar fresadora 

vertical 

Tareas en 
cercanías de 

partes móviles 

Atrapamiento 
2 3 6 

Generación 

ruido/vibracione
s 

Sobre exposición 

al 
ruido/vibracione

s 

2 2 4 

Proyección de 

viruta de metal 

Impacto de 

partículas 

proyectadas 

1 2 2 

Posturas 

forzadas y 

movimientos 
repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 

superiores e 
inferiores 

1 2 2 

Manipulación de 

materiales 

inadecuado 

Golpe contra 

objeto 1 2 2 

Quemaduras Contacto térmico 
1 2 2 

Electrocución  Contacto 

eléctrico 
indirecto 

2 2 4 

Pintura 

 

Preparación de 

piezas para 
pintar 

Posturas 

forzadas y 

movimientos 
repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 

superiores e 
inferiores 

1 2 2 

Falta de orden, 

señalización y 

demarcación de 
áreas 

Golpe contra 

objeto 
1 2 2 

Limpieza con 

producto 

químico 
(desengrasante 

fosfatizante) 

Irritación de las 

vías respiratorias 

Inhalación de 

partículas  
2 2 4 

 Contacto con 

producto 
químico 

dermatitis 2 2 4 

 

 

 
Pulido  

Falta de orden, 

señalización y 

demarcación de 
áreas 

Golpe contra 

objeto 
1 2 2 

Generación 

ruido/vibracione
s 

Sobre exposición 

al 
ruido/vibracione

s 

2 2 4 

Desprendimiento 

de chispas 

Incendio 
1 2 2 

Desprendimiento 
de partículas 

Proyección de 
partícula 2 2 4 

Uso de 

herramienta 
eléctrica (hidro 

lavadora) 

Uso de equipos 

eléctricos, 
aislamiento 

defectuoso del 

cable 

Contacto 

eléctrico 
indirecto 2 2 4 

 
 

 

Exposición a 
producto 

químico 

Contacto 
dérmico 2 2 4 



 

 

Preparación de 

pintura 

Exposición a 

gases y vapores 

Intoxicación por 

inhalación 2 2 4 

Ingesta 

accidental 

Intoxicación 
2 1 2 

Movimientos en 
miembros 

superiores y 

columna 
vertebral 

Lesiones 
osteomusculares 

1 2 2 

Irritación de las 
vías respiratorias 

Inhalación de 

partículas y 

polvo 

2 1 2 

Compensado

res 

Alistar 
materiales 

Movimientos en 
miembros 

superiores y 

columna 
vertebral 

Lesiones 
osteomusculares 

2 1 2 

Armado de 

compensadores 

Posturas 

forzadas y 

movimientos 
repetitivos 

Sobrecarga en 

miembros 

superiores e 
inferiores 

 

1 2 2 

Calderería 

Construcción de 

depósitos o 
tanques para 

almacenamiento 

Falta de orden, 

señalización y 
demarcación de 

áreas 

Golpe contra 

objeto 
1 2 2 

Manejo 

inadecuado de 
elementos, 

herramientas, 

piezas a trabajar 

Derrames 

2 1 2 

Deposito 

Manejo de auto 
elevador 

Aplastamiento Caída de carga 
2 2 4 

Descarga de 

materia prima 

Manipulación 

manual de carga 

Sobre esfuerzo 
2 2 4 

Inhalación de 
productos 

químicos por 

rotura de envase 

Intoxicación 

1 2 2 

Nota: Nivel de probabilidad (NP)-Nivel de Severidad (NS)- Nivel de Riesgo (NR) se 

diferencia entre los colores Verde (Nivel de riesgo bajo) Amarillo (Nivel de riesgo Medio) 

y Rojo (Nivel de riesgo alto) 

 

 

 

  



 

 

Anexo V: Relevamiento General de Riesgos Laborales 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo VI: Especificación de recursos 

Categoría  Tipo  Características Cantidad Referencia 

Humanos 

Profesional de 

Higiene y seguridad y 

medio ambiente del 

trabajo 

1 día gabinete = jornada de 6 horas 

en oficina 

1 día de campo = jornada de 8 

horas en planta 

1 día gabinete + 

1 día de campo 

por mes 

------ 

Técnico matriculado 

electricista 

 

Jornada de 8 horas 

(visita + informe) 
1 

------ 

Gerente de planta y 

directivos 
N/A N/A 

-------- 

Personal de planta 

 
N/A N/A 

-------- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Recursos 

materiales 

 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

Cartelería de seguridad para 
el sector de corte 

Cartelería de prohibido fumar 

conforme a norma IRAM 10005 de 

40x30 cm 

1 

 

Cartelería de obligación de usar 

protección ocular conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de obligación de Usar 

Mascara facial conforme a norma 

IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de obligación de Usar 

protectores auditivos conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de obligación de Usar 

calzados de seguridad conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

1 

 

Cartelería de obligación de Usar 

guantes de seguridad conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de obligación de 

Mantener el orden y limpieza  

conforme a norma IRAM 10005 de 

40x30 cm 

3 

 

Cartelería de Atención riesgo de 

choque eléctrico conforme a norma 

IRAM 10005 de 15x10 cm 

6 

 

Cartelería de Atención aleje sus 

manos   

conforme a norma IRAM 10005 de 

40x30 cm 

2 

 



 

 

Cartelería de Atención Riesgo de 

atrapamiento conforme a norma 

IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de Atención Riesgo de 

corte conforme a norma IRAM 

10005 de 40x30 cm 

2 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

Cartelería de seguridad para 
el área de soldadura 

Cartelería de obligación de usar 

protección ocular conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de obligación de Usar 

Mascara para soldar conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de obligación de Usar 

protectores auditivos conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

1 

 

Cartelería de obligación de Usar 

calzados de seguridad conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

1 

 

Cartelería de obligación de Usar 

guantes de seguridad conforme a 

norma IRAM 10005 de 40x30 cm 

1 

 

Cartelería de obligación de 

Mantener el orden y limpieza 

conforme a norma IRAM 10005 de 

40x30 cm 

3 

 

Cartelería de obligación de usar 

delantal conforme a norma IRAM 

10005 de 40x30 cm 

2 

 

Cartelería de Atención en Peligro 

radiaciones ultravioleta en 

soldadura conforme a norma 

IRAM 10005 de 40x30 cm 

2 

 

 

 

Resguardo y dispositivos de 

seguridad   para el área 

corte 

Placa Chapa de Acero de 5mm de 1x2mts 

 
1 

 
Placa Policarbonato Compacto 6 mm 1,22 

X 2,44 Mts Ultra Resistente 
2 

 
Parada Emergencia Golpe Puño D 22mm 

Schneider Xa2ec42 

 

4 

 



 

 

Resguardo para el área 

Soldadura 
Mamparas ignifugas  4 

 

Sujeción para tubos 2 

 

 Botiquín de primeros 

auxilios 

Dimensión 30x40x14cm  2 

 

 

 

 

 

 

Elementos básicos 

para botiquín de 

primeros auxilios 
 

Guantes de látex 

 

10 pares 

 

Gasas y vendas limpias (de 10 x 10 

cm.) 

4 

 

Apósitos estériles para limpiar y 

cubrir heridas abiertas 

8 

 

Cinta adhesiva para fijar gasas o 

vendajes 

2 

 

Tijera para cortar gasas y vendas o 

la ropa de la víctima 

2 

 

Antisépticos, yodo povidona, agua 

oxigenada (de 10 volúmenes) o 

alcohol para prevenir infecciones. 

2 

 

Jabón neutro (blanco) para 

higienizar heridas 

2 

 

Alcohol en gel y líquido para 

higienizar las manos 

2 

 

 

 

 

 

*EPP para el sector de 

corte 

Calzado de Seguridad 

Bajo norma IRAM 3610 

1 par 

 

Ropa de trabajo 1  

 



 

 

Guante de protección mecánica de 

descame y tipo vaqueta 

Bajo norma IRAM 3607 

1 par 

 

Protección ocular bajo norma 

IRAM 3630 

1 

 

Protectores auditivos 

Bajo norma IRAM 4126 

1 

 

 

 

 

 

 

*EPP para el sector de 

soldadura 

Calzado de seguridad bajo norma 

IRAM 3610 

1 par 

 

Ropa de trabajo 1 

 

Guante de protección mecánica de 

descame y tipo vaqueta 

bajo norma IRAM  3607 

1 par 

 

Protección fotosensible (DIN 14) 1 

 

Protección respiratoria (mascara 

parcial para gases) EN 149 

1 

 

Mandil de cuero 60x90 cm espesor 

1,6mm 

Bajo norma IRAM 3607/ISO 

11611 

1 

 

Polainas de cuero 

Bajo norma IRAM 3607 

1 

 

 

Extintores 

Clase HCFC 

Bajo norma IRAM 3504 

1 

 

 

Clase PQS  

bajo norma IRAM 3517 

1 

 

 

Sala de uso Múltiples 

Computadora 1 

 

Proyector 1 

 



 

 

Impresora 1 

 
 

Recursos 

económicos 

Honorarios 

profesionales 

N/A N/A  

Nota: *Los EPPs listados corresponde para un trabajador, por lo tanto, se deberá adquirir los mismo para 

cada trabajador afecta al área en cuestión 

  



 

 

Anexo VII - PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACIÓN 

Entrenamiento Mes 
#  

Hr  

    

  

    

Público Por Entrenar Instructor/es Lugar  Método  Recursos Auxiliares 

Política de Seguridad  11  45´ 

Jefes de áreas, 
personal 

administrativo y 

operarios de todos los 
sectores 

Técnico de Higiene y 
Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 

designada por la 

empresa 

Conferencia con 
participación 

Proyector de 

diapositivas y 

folletos 

Uso correcto de EPP  12 45´ Todo el personal 
Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 
designada por la 

empresa 

Conferencia con 

participación 

Proyector de 

diapositivas  

Interpretación de cartelería 

de seguridad y código de 
colores 

 1 1 Hs Todo el personal 
Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 

designada por la 
empresa 

Conferencia con 

participación 

Proyector de 

diapositivas  

Introducción en Higiene y 

Seguridad Laboral 
 2 1 Hs 

Jefes de áreas 
personal 

administrativo y 

operarios de todos los 
sectores 

Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 

designada por la 

empresa 

Conferencia con 

participación 

Rotafolio, 

computadora y 

Proyector de 

diapositivas 

Seguridad en los ambientes 

de trabajo 
 3 1 Hs 

Jefes de áreas, 

personal 
administrativo y 

operarios de todos los 

sectores 

Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 
designada por la 

empresa 

Conferencia con 

participación 

Rotafolio, 

computadora y 

Proyector de 
diapositivas 

Identificación de los riesgos 

general 
 4 1 Hs 

Jefes de áreas, 

personal 

administrativo y 
operarios de todos los 

sectores 

Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 

designada por la 
empresa 

Conferencia con 

participación 

Rotafolio, 

computadora, 

Proyector de 
diapositivas, 

cartelería y folletos 

Identificación de riesgos 
específicos área de Corte y 

soldadura 

 5 1 Hs 
personal de las áreas 

de corte y soldadura 

Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 
designada por la 

empresa 

Conferencia con 

participación 

Rotafolio, 

computadora, 

Proyector de 
diapositivas,  



 

 

Prevención de Accidentes  6 1 Hs 

Jefes de áreas, 

personal 

administrativo y 
operarios de todos los 

sectores 

Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 

designada por la 
empresa 

Conferencia con 

participación 

Rotafolio, 
computadora, 

Proyector de 

diapositivas. 

Situaciones de emergencia  7 2 Hs 

Jefes de áreas, 
personal 

administrativo y 

operarios de todos los 
sectores 

Médico-Bombero o 

personal capacitado 

enviado por ART 

Sala de capacitación 

designada por la 

empresa 

Simulacros y 
dramatización 

Cartelería, folletería 
y elementos 

pertinentes para 

simulacros (ej. 
muñecos RCP) 

Riesgo de lesiones durante 

el movimiento o traslado de 
cargas manuales  

 8 1 Hs 

Jefes, supervisores, 

personal 

administrativo y 
operarios de todos los 

sectores 

Técnico de Higiene y 

Seguridad Laboral 

Sala de capacitación 

designada por la 
empresa 

Conferencia con 

participación 

Rotafolio, 
computadora, 

Proyector de 

diapositivas 

Nota: se realizará parte teórica y práctica en las capacitaciones que contienen que así lo 

requieran. Elaboración propia 

Anexo VIII PLANILLA DE REPORTE DE ACTOS Y CONDICIONES 

INSEGURAS 

 

 FORMATO REPORTE DE ACTOS Y CONDICIONES 

INSEGURAS 

 

I. IDENTIFICACIÓN 

Nombre quien reporta:                                                         Fecha Reporte:                                     Reporte 

Numero:                                

Indique con una X que desea reportar: 

 Acto inseguro  Condición insegura 

 ACTOS Y CONDICIONES INSEGURAS 

(Maque con un "X" en el cuadro respectivo según la situación reportada") 

1. OMISIÓN DEL USO DE PROTECCIÓN PERSONAL DISPONIBLE 

 Cabeza   Auditiva  Respiratoria 

 Mano   Pies  Cara 

 Ojos   Otros/Cuales Ropa de trabajo 

2. MANEJO DE EMERGENCIAS / CONTINGENCIAS 

 Sin equipo de emergencia del área y/o incompleto 

 Equipo de emergencia mal ubicado y/o mal estado 



 

 

 Falta de conocimiento en atención de lesionados 

 Carencia en personal brigadista 

3. SEÑALIZACIÓN 

 Áreas sin señalización de emergencias 

4. CONDICIONES AMBIENTALES 

 Ruido excesivo 

 Espacios inadecuados de circulación 

 Ventilación general inadecuadas 

 Iluminación deficiente 

5. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS 

 Equipos/herramientas inadecuadas para el trabajo o utilizadas inadecuadamente 

 Equipos/herramientas sin protección adecuada 

 Equipos/herramientas/instalaciones en mal estado 

6. MANIPULACIÓN DE CARGAS 

 
Levantamiento y/o transporte inadecuado 

 

 



27 

 

 

Anexo IX: Diagrama de Gantt 

 

 


