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RESUMEN 

El desarrollo del siguiente trabajo final de grado analiza el caso MAN-SER SRL. 

dedicada al procesamiento de metales, desde el diseño al corte y fabricación de productos y 

piezas de alta tecnología. 

La cual dispone de una planta industrial ubicada en la calle 2 de septiembre 4724, 

barrio San Pedro Nolasco. Córdoba.  

Se realiza un diagnóstico para la identificación y evaluación de riesgos con diferentes 

herramientas a fin de evitar daños a la salud derivados del trabajo que como resultado 

detectamos diferentes falencias con respecto a Higiene y Seguridad en diferentes sectores. 

Es el fin de este trabajo final de grado la mitigación del riesgo en el sector de 

soldadura que están asociados a la actividad con la implementación de un plan de mejora del 

sector, con una serie de instrumentos específicos, mejoras de ingeniería y capacitaciones 

específicas. 

Palabras claves: soldadura, prevención, plan de mejora, higiene y seguridad. 
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ABSTRACT 

The following work will analyze the case MAN-SER SRL. A company dedicated to 

metal processing, from design to cutting and high technology products manufacturing. 

The company possess an industrial complex located in 4724, 2 de Septiembre street, 

San Pedro Nolasco neighborhood, Córdoba. 

A diagnostic for the identification and evaluation of risks is performed through the use 

of a series of tools, with the sole end to avoid any potential health harm originating from the 

workplace. As a result a series of shortcomings regarding hygiene and safety has been 

detected in several different sectors. The sole purpose of this document is to present solutions 

to mitigate these risks in the welding sector via the implementation of an improvement plan in 

said sector through the usage of several instruments, engineering improvements and specific 

training for the personnel. 

Key words: Welding, prevention, improvement plan, hygiene and safety. 
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INTRODUCCIÓN 

Es motivo del presente trabajo abordar un Informe de Higiene, Seguridad y 

Medioambiente, realizando en una primera etapa un diagnóstico con su correspondiente 

evaluación de riesgos. Con el fin de prevenir, minimizar y evitar riesgos de accidentes que 

están asociados a la actividad, a fin de conseguir ambientes laborales sanos y seguros. 

En la actualidad se conoce que tanto los accidentes de trabajo y las enfermedades 

profesionales ocasionadas en labor del mismo son el resultado de la falla en los sistemas de 

prevención o bien por la inexistencia de los mismos.  

Se elaborará un plan con objetivos específicos para la mitigación del riesgo en el 

sector de soldado en la metalúrgica Man Ser. S.R.L. 

Marco de referencia institucional 

Los orígenes de MAN-SER S. R. L. se remontan a principios de los años noventa. 

Quien fuese su fundador, el Sr. Luis Mansilla, se desempeñaba por aquellos años como 

empleado de una importante empresa cordobesa dedicada a la fabricación de tornos y centros 

de mecanizado, a la vez que realizaba trabajos de herrería de manera particular. Esta empresa 

decidió tercerizar parte de sus actividades, entre estas, algunos trabajos de soldaduras 

especiales. Así, le otorgó al Sr. Mansilla –uno de sus empleados de mayor confianza y 

experiencia– la posibilidad de convertirse en proveedor de la firma y aceptó la propuesta. 

Rentando un galpón y luego una guillotina y plegadora, empezó a trabajar empleando a un 

familiar. Se realizaban por entonces trabajos de corte y plegado de chapa, de soldaduras y 

aberturas. 

El 15 de octubre de 1995, considerada la fecha fundacional de la empresa, se instaló 

en su propia planta. Años después se incorporarían a ella dos inmuebles aledaños más. 

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 duplica la anterior y proyecta desarrollar nuevas unidades de negocios. La 

planta comprende hoy tres inmuebles intercomunicados y está dividida en cuatro áreas: un 

área de corte, plegado y punzonado de chapa, donde se localiza además el stock de materia 

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

torno a CNC; un área de trabajos especiales, y una de compensadores de producción seriada. 

Dos sectores de oficinas: uno administrativo y uno de diseño. MAN-SER S. R. L. ha 

desarrollado tres líneas de productos propios incluyendo su diseño, ingeniería y fabricación. 



6 

 

Desde sus orígenes ha aplicado una política de inversión en tecnología que le ha permitido 

ampliar su capacidad productiva de manera sostenida. 

La empresa actualmente cuenta con 30 empleados. 

Imagen1.1: Ubicación satelital de MAN-SER 

 

Fuente: Google Maps, 2022 

 

La empresa cuenta con asesoría externa para Higiene y Seguridad, lo que nos da la 

pauta de que puede llegar a ser lento el accionar a la hora de solucionar problemas o de tomar 

medidas correctivas en cuanto al riesgo se refiere. 
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Imagen 1.2: Diagrama de procesos.

 

Fuente: siglo21.instructure.com 2022 

Análisis de situación 

Hacer una correcta y profunda evaluación de los riesgos laborales, es la etapa 

fundamental que va a permitir en un futuro establecer líneas validas y eficaces de actuación, 

va a permitir fijar criterios y tomar decisiones por el bien común. 

Si bien la empresa manifestó no contar con un departamento de Seguridad e Higiene 

como parte de sus actividades, uno de los principales riesgos que se encuentran en la empresa 

MAN-SER debido al manejo de máquinas soldadoras y de material inflamable es el riesgo de 

incendios. 

Es por esto que se realiza un fuerte foco en el control de cada tarea para evitar sobre 

calentamiento de maquinaria y sobre todo se mantiene un estricto orden del material 

inflamable. 

Independientemente de los incendios, el área productiva cuenta con protocolos 

exhaustivos que indican la correcta utilización de cada una de las maquinarias para evitar 

accidentes, lo cual se detalla en cada puesto de trabajo. 

La empresa no cuenta aún con una política de ambiente y gestión de residuos; por 

norma ISO 9001 (2018), debe gestionar el control del aceite, que se recolecta en diferentes 

recipientes.  
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Una vez a la semana, una empresa responsable de residuos dañinos se encarga de 

retirar el material, pesarlo, firmar los remitos y luego desecharlo. 

Adicionalmente, cuenta con mediciones específicas de ruidos para evitar que las 

personas que trabajan en los sectores productivos vean afectada su salud.  

Análisis de contexto 

MAN-SER es una empresa que tiene una gran relación comercial con Multinacionales, 

sin embargo, dentro de su esquema como empresa aún no se ha desarrollado dentro de este 

ámbito. No están inscriptos como Importadores y Exportadores y aún no cuentan con 

profesionales de disciplina.  

En el año 2018 una empresa de España se vio interesada en los productos, sobre todo 

en la lavadora industrial. Este posible cliente incentivó a los dueños de la empresa a analizar 

la posibilidad de vender los productos en el exterior. Hasta el año 2019 no han tenido 

necesidad de importar los insumos ya que la empresa siempre compró a través de terceros. 

Diagnostico organizacional 

 

Como se muestra a continuación se hará un análisis a través de la matriz de Fortalezas, 

Oportunidades, Debilidad y Amenazas (FODA), la evaluación de todos estos factores va a 

permitir la identificación de aquellos obstáculos que no permitan llevar a cabo de una manera 

correcta el plan de acción.  

Figura 1: Matriz FODA   

Fuente: elaboración propia. 
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Análisis especifico 

 

A continuación, se analizarán los pares de éxito (Fortalezas y Oportunidades). 

MAN-SER es una empresa que cuenta con un equipo gerencial estable y funcional 

desde el 2009, su solvencia económica le ha permitido invertir en tecnología lo que hizo que 

ampliaran su capacidad productiva de manera sostenida, se proyecta también desarrollar 

nuevas unidades de negocio. 

Se utilizan los recursos de la manera más rentable posible, siempre apuntando a la 

calidad. Al estar certificados en ISO 9001 MAN-SER es una empresa enfocada en la mejora 

continua de sus procesos. Poder desarrollar una cultura de la calidad esta influenciada 

directamente por el grado en que el líder de la organización pueda llegar a todos los miembros 

de la misma. Esta visión que se mantiene va a permitir la constante mejora en los procesos y 

se lograra dar respuesta positiva a todos los puntos que requieran atención. 

La posibilidad de la venta de sus productos en el exterior está presente, sin embargo, 

todavía no se ha desarrollado en ese ámbito. 

 

Siguiendo con el análisis se analizarán los pares de adaptación. (Debilidades y 

Oportunidades) 

La puesta en práctica de un sistema de gestión que incluya medidas de seguridad y 

salud en el trabajo no solo implica un beneficio económico, sino que genera mayor eficiencia, 

estimula la moral de los empleados, y disminuyen las bajas de días por accidentes o 

enfermedades laborales. 

Siguiente análisis: pares de reacción. (Fortalezas y Amenazas) 

El hecho de que MAN-SER sea una empresa que esta tan establecida en el tiempo, y 

con una gerencia tan implicada en todos los aspectos productivos y humanos de la misma, la 

hace una empresa particularmente fuerte, lo que le da solvencia económica, que la hace tener 

la infraestructura necesaria para cumplir con sus elevados estándares de calidad en sus 

productos y que sus clientes requieren, haciendo que los reiterados vaivenes de la economía 

regional en la cual esta inmersa no la afecten profundamente.  

Finalmente, a continuación, se hará el análisis de los pares de riesgo. (Debilidades y 

Amenazas) 
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Al no contar con un análisis de riesgo previo y estadísticas de accidentabilidad es muy 

difícil cuantificar el tamaño de las perdidas, tanto económicas como humanas. Después de 

certificar ISO 9001 la empresa ya debería tener resuelta la gestión de los residuos y la política 

ambiental, siendo que son una generadora de residuos industriales, considerando lo que dice 

la Ley 25612 (Residuos Industriales). 

Análisis especifico RGRL 

 

El Relevamiento General de Riesgos Laborales (ver ANEXO I), bajo la resolución 

463/09 es un formulario destinado a verificar el estado de cumplimiento en el establecimiento 

de la normativa vigente en materia de higiene y seguridad en el trabajo, que tiene como 

objetivo identificar los potenciales peligros y riesgos que existen en el establecimiento de 

trabajo con el fin de establecer medidas preventivas a los peligros y riesgos encontrados. 

El RGRL realizado surge del análisis de los datos recabados de las imágenes y 

descripciones del material disponible. 

En el caso de MAN-SER resaltan las fallas que también luego encontraremos en la 

Matriz IPER realizada, pero también queda en evidencia la falta que tiene la empresa de una 

correcta y necesaria documentación de accidentes e incidentes en las actividades diarias de los 

trabajadores. No hay registros de entrega de EPP, ni señalizaciones visibles en los puestos de 

trabajo sobre la obligatoriedad de su uso. Se deja constancia que tampoco está la correcta 

señalización visible de pasillos, circulaciones de tránsito ni los caminos de evacuación en caso 

de peligro. 
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Evaluación de Riesgos. Identificación de peligros y Valoración de Riesgos 

A lo largo de la historia de la humanidad, el trabajo fue causa de muerte y 

enfermedades en las personas.  

El actual marco normativo de la República Argentina resalta la importancia que la 

evaluación de riesgos laborales tiene como instrumento para planificar la prevención de 

riesgos laborales. La Ley de Seguridad e Higiene 19587/72 con su decreto reglamentario 

351/79 y 1338/96 determina las condiciones de seguridad que se deben cumplir en todo el 

territorio nacional junto con la Ley N° 24.577/95 y Ley N° 26773/12 y otras que se aplican en 

casos particulares de acción, crean las bases normativas en las cuales nos apoyaremos como 

profesionales.  

   Para que la empresa se encuentre en condiciones de tomar una decisión apropiada 

sobre la oportunidad de adherir acciones preventivas y saber que acciones deben adoptarse 

hay que hacer una evaluación de riesgos mediante la cual se va a obtener la información 

necesaria.  

Se lleva a cabo observando de forma ordenada y directa las instalaciones y procesos 

productivos, la inspección de seguridad es un análisis. 

 

        Pasos básicos de la evaluación de riesgos: 

• Clasificar actividades laborales 

• Identificar peligros 

• Determinar el riesgo  

• Decidir si el riesgo es tolerable 

• Elaborar el plan de acción de control de riesgo (de ser necesario) 

• Revisar si el plan de acción es adecuado. 

Estimación del Riesgo 

 

La probabilidad de que el daño ocurra se graduará desde alta hasta baja con el siguiente 

criterio:  

Alta: La actividad se realiza constantemente, todos los días, y/o el daño ocurrirá siempre o 

casi siempre.  

Media: La actividad de realiza con cierta frecuencia, todas las semanas y/o el daño puede 

ocurrir en algunas ocasiones. 
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 Baja: La actividad se realiza esporádicamente, una o pocas veces al año, y/o el daño ocurrirá 

raras veces. 

La severidad está relacionada con el tipo de lesión que resultaría más probable en caso de que 

se materializase el riesgo. Para determinar la potencial severidad del daño, deben 

considerarse las partes del cuerpo que se verán afectadas y la naturaleza del daño, 

graduándose desde ligeramente dañino a extremadamente dañino.  

Ligeramente dañino: Daños superficiales, cortes y magulladuras pequeñas, irritación de los 

ojos por polvo, molestias e irritación, dolor de cabeza, disconfort.  

 Dañino: Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas 

menores, sordera, dermatitis, asma, trastornos músculo esqueléticos, enfermedad que 

conduce a una incapacidad menor.  

Extremadamente dañino: Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones 

múltiples, lesiones fatales, cáncer y otras enfermedades crónicas que acorten severamente la 

vida. 

 

El siguiente cuadro de doble entrada permite los niveles de riesgo de acuerdo con su 

probabilidad estimada y con sus consecuencias esperadas. 

 

Cuadro1: Niveles de riesgo 

Niveles de riesgo Consecuencias 

Probabilidad 

Ligeramente 

dañino (LD) 

Indicador 1 

Dañino 

(D) 

Indicador 2 

Extremadamente 

dañino 

(ED) 

Indicador 3 

Baja  

Indicador 0 

Trivial 

T 

Tolerable 

TO 

Moderado 

MO 

Media 

Indicador 1 

Tolerable 

TO 

Moderado 

MO 

Importante 

I 

Alta 

Indicador 2 

Moderado 

MO 

Importante 

I 

Intolerable 

IN 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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Dicha estimación de los niveles de riesgo a través del cuadro anterior será la base para 

decidir si es necesario adoptar medidas preventivas, la naturaleza de las mismas y la urgencia 

con la que deben adoptarse. El siguiente cuadro muestra el criterio seguido: 

 

Cuadro 2: Criterios de valoración  

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

Indicador Niveles de Riesgo Acción y Temporización  

1 Trivial (T) No se requiere acción específica 

2 

Tolerable (TO) 

No se necesita mejorar la acción preventiva. Sin embargo, se 

deben considerar soluciones más rentables o mejoras que no 

supongan una carga económica importante. Se requieren 

comprobaciones periódicas para asegurar que el riesgo se 

mantiene en este nivel 

3 

Moderado (MO) 

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando 

las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo 

deben implantarse en un periodo determinado. Cuando se asocia 

este nivel con consecuencias extremadamente dañinas, se 

precisará una acción posterior para establecer, con más 

precisión, la probabilidad de daño como base para determinar la 

necesidad de adopción de medidas preventivas adicionales 

4 

Importante (I) 

 No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya corregido el 

riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para 

controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo 

que se está realizando, debe remediarse el problema en un 

tiempo inferior al de los riesgos moderados 

5 

Intolerable (IN) 

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el 

riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos 

ilimitados, debe prohibirse el trabajo. 
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Matriz 1: IPER 

 

Identificación 

Evalu

ación Inicial 

N

° 
Actividad Tarea Peligro Riesgo 

G
ra

v
ed

ad
 

P
ro

b
ab

il
id

ad
 

Nivel 

de 

Riesg

o 

1 
Administra

ción 

Planifica

ción del 

personal 

Malas posturas Ergonómico 1 1 2 

Movimientos 

repetitivos 
Ergonómico 

1 1 2 

Corte  físico 2 1 3 

Electrocución  Eléctrico 3 0 3 

Incendio  
Físico/personal/instal

aciones 2 0 2 

Caída a nivel Físico/personal 2 0 2 

Esfuerzo Visual Físico/personal 1 1 2 

Diseño 

Malas posturas Ergonómico 1 0 1 

Caída a nivel físico 2 0 2 

Incendio Personal/ físico 2 0 2 

Corte  físico 1 1 2 

Movimientos 

repetitivos 
ergonómico 

1 1 2 

electrocución  eléctrico 3 0 3 

Esfuerzo Visual físico 1 1 2 

Ventas 

Caída a nivel físico 2 0 2 

Incendio físico 2 0 2 

Corte físico 1 0 1 

Movimientos 

repetitivos 
ergonómico 

1 1 2 

Electrocución  eléctrico 3 1 4 

Malas posturas ergonómico 1 1 2 
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Esfuerzo visual físico 1 1 2 

Compras 

Caída a nivel físico 2 0 2 

Incendio físico/locativo 2 0 2 

Corte físico 1 0 1 

Movimientos 

repetitivos 
ergonómico 

1 1 2 

Electrocución  Eléctrico 3 0 3 

Malas posturas ergonómico 1 1 2 

Esfuerzo visual físico 1 1 2 

2 Producción  

Plegado 

y 

conform

ado  

Malas posturas Ergonómico 1 1 2 

Movimientos 

repetitivos 
Ergonómico 

1 1 2 

Exposición a ruidos físico 2 0 2 

Incendio  
Físico/personal/instal

aciones 2 1 3 

Atrapamiento/ 

aplastamiento 
Mecánico/Físico 

3 2 5 

Golpes Mecánico/Físico 2 1 3 

Vibraciones Físico 2 0 2 

Cortes Mecánico/Físico 
3 1 4 

Soldadur

a 

Proyección de 

partículas 
Mecánico/Físico 

2 2 4 

Estrés térmico Mecánico/Físico 1 1 2 

Contacto con 

elementos calientes 
Físico 

2 2 4 

Exposición a 

radiaciones 
físico 

2 2 4 

inhalación o ingestión 

de sustancias nocivas.  
Químico/Físico 

2 2 4 

Manipulación de 

elementos cortantes 
Físico 

2 1 3 

Caída a nivel Físico 1 0 1 

Exposición a mezclas Químico 3 2 5 
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explosivas 

Armado 

Contacto con 

elementos cortantes 
Físico 

2 1 3 

Golpes, caída de 

objetos 
Físico 

1 0 1 

Caída a nivel Físico 1 0 1 

exposición a ruidos Físico 1 1 2 

Movimientos 

Repetitivos 
  

1 1 2 

Malas posturas Ergonómico 
1 1 2 

Mecaniz

ado 

Atrapamiento/ 

aplastamiento 
Mecánico/Físico 

3 2 5 

Caída a nivel Físico 1 0 1 

exposición a ruidos Físico 1 0 1 

Golpes/ caída de 

objetos 
Mecánico/Físico 

1 0 1 

Proyección de 

partículas 
Mecánico/Físico 

1 2 3 

Pintura  

Exposición a vapores 

orgánicos 
Químico 

2 2 4 

Esfuerzo físico, malas 

posturas 
Ergonómico 

1 1 2 

Proyección de 

partículas 
Mecánico/Físico 

1 2 3 

Exposición a ruidos Físico 1 1 2 

Contacto con 

productos químicos 
Químico 

2 2 4 

Electrocución  Físico/locativo 1 1 2 

Incendio o explosión 

Físico/personal/instal

aciones 3 2 5 

3 
Mantenimi

ento 
Limpieza 

Movimientos 

Repetitivos 
ergonómico 

1 2 3 
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Malas posturas  Ergonómico 1 2 3 

Resbalones/Tropezone

s 
físico 

2 0 2 

Golpes contra objetos físico 1 0 1 

electrocución  Eléctrico 3 0 3 

Cortes físico 2 1 3 

Contactos con 

productos químicos 
Químico 

2 2 4 

Caída a nivel físico/personal 1 0 1 

Fuente: elaboración propia 2022 
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MARCO TEORICO 

 

En la actualidad se conoce que tanto los accidentes de trabajo y las enfermedades 

profesionales ocasionadas en labor del mismo son el resultado de la falla en los sistemas de 

prevención o bien por la inexistencia de los mismos.  

Particularmente en la industria metalmecánica nos encontramos con riesgos 

específicos del rubro por el tipo de máquinas y herramientas que se utilizan, en el caso de 

MAN-SER en la etapa productiva, como lo es el plegado y conformado el riesgo mecánico 

por peligro de cortes fue valorado como Importante en la matriz de evaluación de riesgos 

realizada, según la Superintendencia de Riesgos de Trabajo la siniestralidad en este sector se 

encuentra en descenso desde año 2003, lo que no quiere decir que no hay que estar alerta y 

ocupados en la mejora de la calidad de vida laboral de estos trabajadores.  

“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.” (SRT, 2016). 

Podemos agregar también varios accidentes que han ocurrido entre el año 2021 y el 

corriente año 2022, en diferentes partes del país, según el diario online TN ocurrió una 

tragedia el 22 de Junio de este año en Córdoba, en el cual el operario de una metalúrgica 

falleció tras quedar atrapado en el centro de mecanizado, la cual era utilizada para la 

fabricación de aluminio.  

En el caso de los sectores de soldado en particular, los riesgos asociados a la práctica 

son; proyección de partículas, estrés térmico, inhalación de sustancias nocivas, exposición a 

mezclas explosivas, etc. 

Los riesgos más específicos de los procesos de soldado son los relacionados por 

agentes contaminantes, debido a las reacciones químicas a temperatura que se producen en 

dichos procesos y que además son inevitables. 

Es fundamental tener en cuenta los humos y gases desprendidos durante el proceso de 

soldado o corte debido a la fusión y por tanto a las altas temperaturas que se producen en el 

momento de dicho proceso. 
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Marco Normativo General 

Se toma como punto de partida la Ley de Riesgos del Trabajo N° 24557 para la 

reducción de la siniestralidad a través de la prevención de los riesgos derivados del trabajo; 

Ley N° 19.587 que regula las condiciones de higiene y seguridad en todo lugar destinado a la 

realización o donde se realicen tareas de cualquier índole con la presencia circunstancial o 

permanente de personas físicas que asistan o concurran en ocasión del trabajo y su  Decreto 

N° 351/79 – Anexo I CAPITULO 15 el cual expresa una serie de requerimientos para el 

trabajo seguro en la manipulación de Máquinas y Herramientas. 

Tomaremos también la Ley 19.587, Capitulo 10 Radiaciones; Resolución 295/03, 

Anexo II Especificaciones técnicas sobre radiaciones. En donde nos advierte y nos da las 

especificaciones técnicas de las densidades de flujo magnético estático a las que se cree que 

casi todos los trabajadores pueden estar expuestos repetidamente día tras día sin causarle 

efectos adversos para la salud. 

Los principales gases empleados en los procesos de soldadura son los siguientes; 

acetileno como combustible para soldar, y Oxigeno como comburente. 

Se toma como punto de partida para el correcto almacenamiento de Recipientes de 

Gases Licuados a presión el Decreto 351/79 Reglamento de Higiene y Seguridad en el 

Trabajo en el capitulo 16 art 142 que nos lista los requisitos a los cuales se ajustara en el 

interior de los locales. “Se limitara a las necesidades y previsiones de su consumo, evitándose 

almacenamiento excesivo, ya que no se puede usar como deposito”, también “se colocaran de 

forma conveniente para asegurarlos contra caídas y choques, no existirán en las proximidades 

sustancias inflamables o fuentes de calor”, “quedaran protegidos de los rayos del sol y de la 

humedad intensa y continua”, “estos recintos en donde se hará el guardado de los mismos se 

marcaran con carteles de “peligro explosión” claramente visibles y otra cartelería especifica 

en relación al tipo de gas que se usa”, “se prohíbe el uso de sustancias grases o aceites en los 

orificios de salida y en los aditamentos de los cilindros que contengan oxigeno o gases 

oxidantes” “ en los cilindros de acetileno se prohíbe el uso de cobre y sus aleaciones en los 

elementos que puedan entrar en contacto con el mismo; asimismo se mantendrán en posición 

vertical al menos 12 horas antes de utilizar su contenido”. 

En el mismo Decreto antes mencionado, el 351/79, Art 152 nos dice lo siguiente “En 

los establecimientos en que se realicen trabajos de soldadura y corte se asegurará una 

adecuada ventilación e iluminación. Asimismo, se tomarán las medidas de seguridad 

necesarias contra riesgo de incendio.” “El personal a emplear en este tipo de trabajo será 
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adiestrado, capacitado y provisto de equipos y elementos de protección personal adecuados, 

los cuales lo protegerán contra los riesgos propios del trabajo que efectúen y en especial 

contra la proyección de partículas y las radiaciones.” “Se deberán tomar, además, todas las 

precauciones necesarias para proteger a las personas que trabajan o pasan cerca de los lugares 

en donde se efectúen trabajos de soldadura o corte.” 

Definiciones 

Es de suma importancia tener cierto vocabulario arraigado con sus correspondientes 

significados. Según la SRT define al peligro como una fuente de daño o lesión potencial o una 

situación con potencial de daño o lesión, y al riesgo como la combinación de la probabilidad y 

las consecuencias de un evento peligroso especifico (accidente o incidente). El Riesgo por 

ende siempre tiene dos elementos, la probabilidad y las consecuencias. 

La ley 24557, en su artículo 6 considera como accidente de trabajo a todo 

acontecimiento súbito y violento ocurrido por el hecho o en el trayecto entre el domicilio del 

trabajador y el lugar de trabajo siempre y cuando este no hubiere interrumpido o alterado el 

trayecto por causas ajenas al trabajo. 

Muchas de las causas de los accidentes son las condiciones inseguras, falta de orden y 

limpieza; conexión eléctrica en mal estado; elementos de protección personal en mal estado; 

instalaciones en mal estado, maquinarias y herramientas que no están en condiciones de ser 

usadas. Los actos inseguros son las fallas, errores u olvidos que cometen los trabajadores al 

realizar una actividad o tarea que pudieran ponerlos en riesgo de sufrir un accidente.  

Según la SRT una enfermedad profesional es la producida por causa del lugar o tipo 

de trabajo, existe un listado de enfermedades profesionales en el cual se identifican cuadros 

clínicos, exposición y actividades en las que suelen producirse estas enfermedades y también 

agentes de riesgo (factores presentes en los lugares de trabajo y que pueden afectar al ser 

humano, como por ejemplo las condiciones de temperatura, humedad, iluminación, 

ventilación, la presencia de ruidos, sustancias químicas, la carga de trabajo, entre otros). 

Mancera en su libro Seguridad e Higiene Industrial, nos recalca la importancia de los 

Elementos de Protección Personal, son importantes para evitar lesiones en el trabajo, pero su 

beneficio dependerá sustancialmente de tener una clara visión sobre su necesidad de uso, de la 

correcta selección del equipo, de su mantenimiento y recambio oportuno, de la capacitación y 

motivación inculcada al personal que lo utilizará.  
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DIAGNOSTICO Y DISCUSIÓN 

 

En el caso MAN-SER SRL al realizarse el diagnostico con las diferentes herramientas 

utilizadas, como resultado de la matriz de riesgos se identifican niveles de riesgo Moderado 

(MO) Importante (I) e Intolerable (IN) en varias tareas que realizan los operarios en todos los 

sectores a diario. Es el fin de este trabajo realizar la correcta adaptación de las personas 

a sus puestos de trabajo en producción, específicamente en el sector soldadura, se 

espera poder dar respuesta y solución a las falencias encontradas en seguridad; y que 

los operarios incorporen las acciones claves a realizar para concretar positivamente las 

acciones recomendadas. También se espera la posibilidad de aplicación de todas las 

mejoras de ingeniería planteadas. 

PLAN DE IMPLEMENTACIÓN 

Objetivos generales 

 

Implementar en la metalúrgica MAN-SER SRL un plan de gestión de prevención de 

riesgos laborales dirigido a la mejora de las condiciones de seguridad de los operarios 

involucrados en el sector de soldado y al entorno más próximo al puesto de trabajo. 

Objetivos específicos 

• Establecer condiciones de seguridad para las actividades a realizar en la jornada. 

• Colocación de instrumentos y medidas detectoras de agentes contaminantes. 

• Instalación de elementos de extracción y filtración de humos y gases. 

• Instalación de elementos protectores que impidan el paso de radiaciones. 

• Delimitación de áreas específicas para la operación de soldadura, incluyendo la 

señalización necesaria. 

• Realización de un recinto para el almacenamiento de las garrafas de gases comprimidos. 

 

Alcance 

La presente propuesta tiene como propósito final mitigar los peligros asociados a las 

tareas específicas del sector soldadura que llevan los trabajadores en MAN-SER SRL 

Teniendo en cuenta la importancia y el apoyo del nivel gerencial de la empresa para 

lograr la efectividad de la propuesta así pudiendo garantizar los logros esperados. 
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El plazo estipulado del cumplimento corresponde al año 2023, dando inicio en el mes 

de enero y terminando el último día de diciembre. 

Las fechas están sujetas a modificación en el caso de presentarse alguna eventualidad 

que así lo requiera. 

Recursos 

Se requiere de distintos recursos para llevar a cabo el plan de mejoramiento planteado 

en la planta. 

Humanos: personal de gerencia y jefes de área, personal que se vea involucrado en el 

proceso operativo, en actividades primarias y secundarias, personal de Seguridad e Higiene y 

Medioambiente del Trabajo encargado de coordinar el proyecto de mejora en general. 

| Materiales: se dispondrá de una sala con computadora, impresora, proyector y 

parlantes para dar las capacitaciones, folletos, material instructivo, y lapicera para completar 

los test de compresión. 

  Financieros: Se recomienda la contratación de personal de Higiene y Seguridad 

permanente para la planta, para que las mejoras en materia de seguridad puedan ser 

sostenidas en el tiempo. Mientras tanto se harán inspecciones y visitas mensuales, 

asesoramiento técnico, capacitaciones, control y seguimiento del plan de mejora. Compra de 

cartelería especifica, compra y colocación de instrumentos para medir gases en el ambiente. 

También se recomienda la compra, diseño e instalación de un sistema de ventilación y 

aspiración (LEV) que captura el polvo, neblina, gases, vapores o humos del aire para que no 

se puedan inspirar, hay diferentes tipos de sistemas LEV, se necesita asesoramiento y 

presupuesto de personal especializado en la realización de dicho sistema.  

Compra de pantallas protectoras que impidan el paso de radiaciones y chispas, estas 

pantallas serán preferentemente de color oscuro para que no se reflejen las radiaciones. 

Acciones  

Para poder definir plazos de cumplimiento, hay que plantear objetivos claros y 

alcanzables, esto quiere decir que los objetivos tienen que ser realistas, saber que recursos 

serán destinados y realizar un seguimiento de los objetivos planteados para cerciorarse de que 

fueron alcanzados o si hay que plantear nuevos. 

La determinación de las actividades son el resultado de lo que arrojaron las diferentes 

herramientas utilizadas a la hora de hacer el diagnostico (ver matriz 1). 



23 

 

Organización y planificación del trabajo. 

 

Al no poderse eliminar el proceso de soldadura en si para eliminar el peligro del 

puesto de trabajo ni los riesgos asociados a las tareas llevadas a cabo y tampoco se puede 

sustituir el elemento peligroso por otro de menor peligro se busca la mitigación de los riesgos 

a través de mejoras de ingeniería, y se propone la modificación en las instalaciones, como 

parte de las protecciones individuales y colectivas. 

Este plan de implementación va a constar de 3 etapas de acción que surgen del análisis 

de los diferentes instrumentos utilizados para hacer la evaluación de riesgos de MAN-SER. 

En una primera etapa se hace la compra e instalación de las mantas o pantallas 

ignifugas de soldadura que impiden el paso de radiaciones y chispas, después de que se acepta 

el presupuesto. En la metalúrgica junto con el equipo de diseño se puede hacer el armado de 

la estructura para la colocación de las mismas. Se adjunta una imagen de ejemplo. 

Imagen 1: mantas y pantallas para protección de soldadura 

 

Fuente: seguridadglobalnet.com.ar 

 

Como parte también de la primera etapa antes mencionada se realiza la instalación de 

un detector de gases múltiples, se recomienda un ALTAIR® 5X desarrollado por MSA ya que 

puede monitorear hasta 6 gases de manera simultánea, posee la mayor velocidad de respuesta 

del mercado e integra las alarmas de hombre caído y de alerta instantánea para mayor 

seguridad. 
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El mismo deberá ser colocado cerca de fuentes de gas o posibles fugas, cerca de la 

fuente de ignición o bien cerca del área donde haya personas, para que no inhalen los gases 

tóxicos y sean detectados fácil y rápidamente.  

El detector debe ser mantenido y calibrado por entes que emitan certificados, para así 

asegurarse del correcto funcionamiento del equipo. Se adjunta imagen del equipo. 

 

Imagen 2: Detector de gas ALTAIR® 5X 

 

Fuente: Google imágenes. 

 

 

Continuando con la descripción de la segunda etapa, se establecen condiciones de 

seguridad para las actividades a realizar en la jornada, realizando un procedimiento de trabajo 

seguro que se detalla a continuación: 

Procedimiento de Trabajo Seguro 

 

Objetivo 

Establecer un procedimiento que permita realizar tareas de forma segura en el sector 

soldadura. 
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Alcance 

 De aplicación directa a todo el personal propio que realice tareas de soldado en MAN-

SER SRL 

Responsabilidades 

Operarios que tienen que cumplir con el procedimiento, y personal de Seguridad e 

Higiene que tiene que llevar el registro de los mismos.  

Desarrollo 

La soldadura manual al arco con electrodos revestidos es la mas utilizada en el campo 

de la soldadura industrial. Para ello se emplean maquinas eléctricas de soldadura.  

Los gases comprimidos son prácticamente indispensables para llevar a cabo la 

mayoría de los procesos de soldado. El gas utilizado es el acetileno por su capacidad 

inflamable que al combinarse con el oxigeno es la base de la soldadura utilizada. 

Soldadura eléctrica por arco. 

El equipo eléctrico de soldar y todos sus componentes eléctricos deben poseer una 

etiqueta en lugar visible constatando el buen funcionamiento de las protecciones 

electromecánicas y electrónicas. 

El tablero se debe instalar cerca del puesto de soldadura, para que en caso necesario se 

pueda cortar la corriente y se colocara en un sector limpio y libre de objetos móviles que 

dificulten el paso. 

Los cables del circuito de soldadura, deben protegerse contra proyecciones 

incandescentes, grasas y aceites. El usuario verificara el cable en toda su extensión para 

comprobar que su aislamiento no ha sido dañado antes de comenzar la tarea. 

Puesta a tierra, la instalación de las tomas de la puesta a tierra se debe hacer según 

instrucciones del fabricante. 

Inspección de rutina: se debe hacer semanalmente sobre todo el material de la 

instalación de soldadura, principalmente que no haya cables de alimentación de equipo 

dañados o pelados, empalmes o bornes de conexión aflojados o corroídos, porta electrodos 

sucios o defectuosos. 

Equipos de protección personal. 
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• El equipo de protección individual esta compuesto por: pantalla de protección de la cara y 

de los ojos; guantes de cuero de mangas largas con las costuras en su interior, delantal de 

cuero, polainas, calzado de seguridad tipo bota y aislante. 

• El soldador debe tener cubiertas todas las partes del cuerpo antes de iniciar los trabajos de 

soldadura. 

• Antes de soldar se debe comprobar que la pantalla o careta no tenga rendijas que dejen 

pasar la luz, y que el cristal contra radiaciones es adecuado a la intensidad o diámetro del 

electrodo. 

• Para colocar el electrodo a la pinza o tenaza, se deben utilizar siempre los guantes. 

• En general todo tipo de protección individual debe ser inspeccionado periódicamente y 

sustituido cuando presente cualquier defecto. 

Soldadura oxiacetilénica u oxicorte. 

Protecciones derivadas de los equipos 

Manipulación de gases 

• Los cilindros de gases licuados se acomodarán separadas por su contenido y apartadas, 

siendo señalizadas las vacías de las llenas. 

• Todos los cilindros deben estar provistos de una válvula de corte. 

• Los cilindros deben manipularse siempre en posición vertical.  

• Se debe evitar el uso de accesorios de cobre en equipos de acetileno. 

• Se debe evitar cualquier contacto del oxigeno con materias grasas, prohibiendo 

expresamente lubricar sus conexiones. 

• Los cilindros deben estar a una distancia entre 5 y 10 metros de la zona de trabajo. 

• Proteger los cilindros contra temperaturas extremas, el hielo, nieve y rayos solares. 

• Los cilindros de acetileno y oxigeno deben almacenarse por separado, dejando distancia 

de 6 m entre ellos. 

 

Mangueras 

 

• Deben estar siempre en perfectas condiciones. 

• Se debe evitar que las mangueras entren en contacto con superficies calientes, bordes 

afilados etc, procurando que no formen bucles. 
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• Antes de comenzar con el trabajo se debe verificar que no existan perdidas en las 

conexiones utilizando agua jabonosa. 

• No se debe trabajar con las mangueras sobre los hombros o entre las piernas. 

 

Sopletes 

 

• No colgar el soplete sobre los cilindros, ni cuando esta apagado. 

• Si el soplete tiene fugas se debe dejar de utilizar inmediatamente. 

• No se deberá golpear con el mismo. 

 

Equipos de protección personal. 

 

• El equipo obligatorio de protección individual, se compone de: polaina de cuero, calzado 

de seguridad, yelmo de soldador (caso y careta de protección), plantilla de protección 

manual, guantes de cuero de mangas largas, cubre antebrazo de cuero, delantal de cuero. 

• El operario no debe trabajar con la ropa manchada de grasa, disolvente o cualquier otra 

sustancia inflamable 

 

Se recomienda la realización de un ATS como el que se muestra en anexo III 

 

   A continuación, detallaremos la tercera etapa en donde se presenta la necesidad 

de realización de un recinto para el almacenamiento de las garrafas de gases 

comprimidos, con la cartelería especifica, separando los vacíos de los llenos y los 

inflamables de los comburentes como se muestra a continuación: 
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Imagen 3: Almacén de Gases. 

Fuente: Google imágenes  

 

También en esta etapa se recomienda como una posible mejora a largo plazo la 

instalación de un sistema de ventilación y aspiración (LEV) que captura el polvo, neblina, 

gases, vapores o humos del aire para que no se puedan inspirar, hay diferentes tipos de 

sistemas LEV, pueden ser portátiles y móviles o hacer una instalación fija del sistema.  
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 Imagen 4: Extractor portátil. 

 

                                               Fuente: Google Imágenes 

En la cuarta etapa se plantea como el momento para documentar incidentes o 

accidentes, ocurridos durante la normalidad de la jornada laboral ya que es la mejor forma de 

medir el impacto que estamos generando con el plan de mejora. 

Marco de tiempo 

 

Las acciones anteriormente detalladas tienen un marco de tiempo en el cual se espera 

que sean implementadas, lo cual se expresa en el siguiente diagrama de Gantt (ver ANEXO 

IV) 

Diagrama 1 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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Evaluación y medición de la propuesta 

Usaremos indicadores de siniestralidad laboral e indicadores de capacitaciones para 

saber cuál es el impacto, el grado de avance y la eficacia de nuestro proyecto. Como sabemos 

Man-Ser SRL no cuenta con registros de incidentes o accidentes, por lo tanto, no vamos a 

poder compara los resultados obtenidos, pero si podremos hacerlo transcurrido el año. 

Se detallarán los KPI o indicadores de desempeño que tomaremos para saber de qué 

manera están impactando los objetivos propuestos. 

 

Indicadores de capacitación: 

 

Indicadores reactivos: índices de siniestralidad 

 

 

CONCLUSION 
 

A raíz del análisis con los diferentes instrumentos utilizados en MAN-SER SRL se 

pudo observar que la empresa presenta falencias con respecto a la higiene y seguridad en sus 

instalaciones, y como consecuencia de esto, se expone al personal contratado a diferentes 

N° de horas de capacitación en SST/N° de horas trabajadas al año 

N° de capacitaciones en SST realizadas/N° de capacitaciones en SST planificadas 

N° de personas evaluadas / N° de personas aprobadas 

N° de accidentes incapacitantes en el mes x1000000/horas-hombre trabajadas en el mes 

N° de días perdidos por incidentes incapacitantes en el mes x 1000000) / horas-hombre 

trabajadas en el mes 
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peligros y riesgos asociados a las tareas llevadas a cabo. Se debe poner énfasis en mitigar o 

eliminar la mayor cantidad de situaciones, objetos y tareas inseguras. 

Se decidió afrontar la mitigación del riesgo en el sector soldadura, un sector 

importante y vital de la metalúrgica Man Ser; se aborda el tema desde diferentes perspectivas, 

no solo haciendo mejoras en la manera en la que el trabajador realiza las tareas diariamente 

creándole hábitos seguros y pasos a seguir al iniciar la jornada, sino que también se aplican 

mejoras de ingeniería, para que la salud del trabajador este lo más resguardada posible. 

Con el total apoyo de la Gerencia se espera concretar un sistema de gestión de 

prevención de riesgos el cual brindara un contexto seguro para todos los trabajadores que se 

vean afectados a la tarea de soldado, como así también a todos los trabajadores en cercanías 

de este sector, ya que como sabemos los riesgos asociados no solamente afectan al que esta 

realizando la tarea ya mencionada. 

Hacer hincapié y apoyar la implementación de un plan de mejoras no solo mitiga el 

riesgo y protege la salud de sus trabajadores, sino que también fundamenta el desarrollo y el 

progreso de una organización, ya que evita paradas no previstas de los procesos operativos y 

productivos, daños a equipos y el bajo rendimiento por días caídos o baja moral como 

resultado de accidentes o incidentes laborales. 

RECOMENDACIONES 
 

Se procede a detallar las siguientes recomendaciones como resultado del plan de 

mejora realizado y para llevar a cabo su correcta implementación: 

Es de vital importancia recordar que sin el compromiso de la gerencia y de cada uno 

de los trabajadores, no es posible llevar a cabo un plan de mejora eficaz. Es menester crear 

hábitos seguros en los trabajadores, incorporarlos en cada etapa del trabajo o tarea a realizar, 

ya que reducen los accidentes y las ausencias. Es igualmente importante tener trabajadores 

capacitados en la tarea que va a desarrollar, ya que esto va a contribuir al desarrollo personal 

y profesional de los mismos. 

Es igualmente importante, registrar y documentar accidentes e incidentes ya que nos 

va a facilitar el poder identificar las causas directas e indirectas de lo ocurrido y porque es 

importante poder comparar las estadísticas obtenidas con años anteriores para poder 

identificar en que se debe mejorar y así analizar cual es la mejora correcta a aplicar en un 
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futuro, cuales van a ser las medidas preventivas y/o correctivas ya que hay que evitar que se 

produzcan nuevamente. 

No es menos importante el correcto y necesario mantenimiento de las instalaciones, e 

instrumentos por entidades externas que extiendan certificados, para darnos tranquilidad a la 

hora de la confianza que vamos a depositar en la protección que estos instrumentos tienen que 

proveernos.  
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ANEXO III 

 

 

 

MAN-SER SRL Análisis de Trabajo Seguro (ATS) 
Fecha: 

PDT-OT N° 

Ubicación lugar: Encargado de la tarea: 

Descripción de la tarea: Maquinas ,equipos e instrumentos a utilizar, herramientas : 

  

  

  

  

  

Riesgos asociados a la tarea 

□ Caída a mismo nivel □ Inhalación de gases □ Exposición al polvo 

□ Caída a distinto nivel □ Asfixia □ Ruidos 

□ Golpes con o contra objetos □ Sobresfuerzo □ Sobre posición de tareas 

□ Golpes con herramientas □ Quemaduras □ Accidentes de transito 

□ Cortes □ Choque eléctrico □ Embestida de vehículos 

□ Atrapamiento □ Proyección de particulas □ Contacto con partes móviles 

□ Estrés térmico □ Picadura y mordedura □ Biológico 

Equipos y elementos de seguridad requeridos 

□ Casco □ Antiparras □ Extintores 

□ Casco dieléctrico □ Barbijo □ Equipos medición/detección 

□ Calzado de seguridad □ Protección auditiva □ Equipos de comunicación 

□ Protección ocular □ Careta de soldador □ Permisos de trabajo 

□ Guantes □ Polainas □ Elementos de señalización 

□ Arnés de seguridad □ Delantal de cuero □ Ropa de trabajo 

□ Protección respiratoria □ Equipo retráctil □ Bloqueo y etiquetado 
  □ PAT 
  □ Pértigas 

Medidas de control asociadas al riesgo: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Personal involucrado en la tarea 

NOMBRE APELLIDO FIRMA NOMBRE APELLIDO FIRMA 

    

    

    

    

    

Jefe de Cuadrilla/Supervisor    

Nombre Apellido Firma Hora 
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