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Mision, funciones y objetivos SRT

La Superintendencia de Riesgos del Trabajo es un organismo creado por la Ley N° 24.557
gue depende del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de la Nacion.

Su objetivo primordial es garantizar el efectivo cumplimiento del derecho a la salud y
seguridad de la poblacidon cuando trabaja.

Centraliza su tarea en lograr trabajos decentes preservando la salud y seguridad de los
trabajadores, promoviendo la cultura de la prevencion y colaborando con los compromisos
del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social de la Nacién y de los Estados
Provinciales en la erradicacion del Trabajo Infantil, en la regularizacion del empleo y en el
combate al Trabajo no Registrado.

® Argentina




Programas Nacionales de Prevencion - Pro.Na.Pre.

La Resolucion SRT N° 770/2013 crea el “Programa Nacional de Prevencion por Rama de
Actividad” con la participacion activa de los actores sociales que intervienen en la actividad
con el objetivo de reducir los accidentes de trabajo, las enfermedades profesionales, y
mejorar las condiciones de la Salud y la Seguridad en el Trabajo.

Las Instituciones y Organismos que acompanan a la Superintendencia de Riesgos del
Trabajo en la actividad metalmecanica son:

A

ADIMRA

ASOCIACION DE INDUSTRIALES METALURGICOS
DE LA REPUBLICA ARGENTINA

@UART

Unidn de Aseguradoras de Riesgos del Trabajo
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Riesgos Fisicos del Ambiente de Trabajo
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SECCION A | PREPARACION Y TRATAMIENTOS QUIMICOS DE LA SUPERFICIE

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

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

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

lll. Tratamientos quimicos (fosfatizado por aspersion o inmersion).

I. Pretratamientosmecanicos(cepillado-pulido- lijado-granallado -arenado)
Descripcion del proceso

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

Riesgos quimicos: Polvos

Riesgos de exigencia biomecanica: Movimientos repetitivos — Posturas forzadas — Esfuerzo o Fuerza
fisica — Posturas estaticas (bipedestacion con deambulacién restringida)

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

Buenas Practicas en los pretratamientos mecanicos

Ruido:

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

e Evaluar el resultado de las mediciones en el puesto de trabajo para determinar si el trabajador se
encuentra expuesto a una fuente de ruido que pudiera ocasionar dafios en su salud.
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Normativa segun los riesgos del bloque

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

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

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

e Capacitar sobre el correcto uso, mantenimiento y guardado de los EPP.
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Si el empleador declara al trabajador expuesto al agente de riesgo ruido, es una buena practica
trabajar junto al responsable de Medicina del Trabajo y con los antecedentes de los examenes
periddicos de la ART o Empleador Autoasegurado (EA), para determinar la eficacia de los EPP.

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

El empleador debe completar la Némina de Personal Expuesto a Agentes de Riesgo (RAR), y
entregarla a la ART, a efectos de que se realicen los examenes periddicos acorde a los riesgos a los
gue el trabajador se encuentra expuesto. Una declaracidon erronea impedira conocer el estado de
salud del trabajador y/o la deteccidon temprana de una enfermedad profesional.
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Riesgo Higiénico: Evaluaciones segun Decreto N° 351/79 Cap. 9, art 61, inc. 3. y la Resolucidon SRT
N° 861/15. Es una Buena Practica revisar la normativa internacional para la medicién de
contaminantes. Entre ellas se encuentran NIOSH, UNE, TLVs, BEls.

Exigencia biomecdnica: Protocolo de Ergonomia de la Resolucion SRT N° 886/15 con las tablas de
los Res. MTEyYSS N° 295/03 y Resolucién SRT N° 3345/15. El Decreto N° 49/2014 amplia y especifica
las caracteristicas para determinar la bipedestacion como asi también las especificaciones para el
agente de riesgo Carga, Posiciones forzadas y Gestos repetitivos de la columna vertebral
lumbosacra.

Eléctrico: Efectuar mediciones periddicas del valor de las puestas a tierra, de la continuidad de las
masas conductoras y controlar funcionamiento de interruptores diferenciales, acorde a la
Resolucién SRT N° 900/15. Condiciones de las instalaciones, los tableros eléctricos y los sistemas de
blogueos ante intervencion de equipos energizados.
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Maquinas, herramientas y rodamientos: Colocar protecciones mecanicas en las partes méviles de las
maquinas a fin de prevenir riesgo de atrapamiento. Es importante tener en cuenta el Decreto N° 351/79
y la Norma IRAM 3578 protecciones de seguridad en maquinarias.

Uso de productos quimicos, sustancias y agentes cancerigenos: La Resolucion SRT N° 801/2015 que
establece la implementacion del Sistema Globalmente Armonizado de Clasificacion y Etiqguetado de
Productos Quimicos (SGA/GHS) en el ambito laboral.

También es importante destacar la Resolucion SRT N° 81/2019, que cred el “Sistema de Vigilancia y
Control de Sustancias y Agentes Cancerigenos”, aprobo el “Listado de Sustancias y Agentes
Cancerigenos” y actualizo el “Listado de Cdédigos de Agentes de Riesgo”.
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Il. Tratamientos quimicos (desengrase por aspersion y/o contacto directo -
desengrase por inmersion - desoxidacion o decapado)

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

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

En la limpieza con solventes, en el mismo equipo desengrasante pueden ser
utilizados los productos en ebullicidn, por inmersion en liguido o vapor.

Por otra parte, existen empresas que sumergen en un tanque las piezas, siendo
necesario reemplazar el solvente cada cierto ndmero de ciclos.

» Acidos: son de uso comin el clorhidrico, el sulfirico, el nitrico v el fosfdrico.
Son corrosivos y se utilizan en distintas concentraciones para ajustar el pH
en diversos banos v en decapados. En general se encuentran acompanados
de metales en solucidn.

» Alcalis o sustancias causticas: hidroxido de sodio (soda caustica), hidroxido
de potasio, productos de limpieza o bafios de electrodeposicion formulados
con ellos. Aligual que los Acidaos, son corrosivos v afectan el pH de las aguas
residuales, aungue no siempre van acompafiados de metales en solucion.

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

Producto o elemento
Clanuros

Hipoclarito

Oxidantes
(H202, HNOS, Cr03)

Metales
[Zn, Al)

Todos los productos
quimicos

Incompatibilidad
Aridos Gas cianhidrico
Acidos
Compuestos combustibles TG EREA L GE )]

Alcalis o cidos fuertes Hidrdgeno, fuego,
explosion

Ropas, alimentos Intoxicaciones, riesgos de
salud
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Las sustancias que se especificaron en el punto anterior se encuentran en todo el proceso de trabajo y no
solamente en los efluentes, el trabajador diluye el producto quimico, agrega aditivos, retira residuos y
realiza la limpieza de filtros, entre otras tareas. Por eso es muy importante cumplimentar lo requerido en
la Resolucion SRT N° 801/2015 que establece la implementacion del Sistema Globalmente Armonizado
de Clasificacion y Etiquetado de Productos Quimicos (SGA/GHS) en el ambito laboral.

A) Identidad del Proveedor (nombre, direccion y teléfono del fabricante o proveedor).

B) Identificacidon del Producto: Nombre quimico de la sustancia y el N° CAS (Chemical Abstracts Services).
Para las mezclas se debe indicar el nombre comercial de la mezcla.

C) Pictograma de Peligro

D) Palabras de Advertencia: Sirven para indicar la mayor o menor gravedad del peligro.

E) Indicaciones del Peligro

F) Consejos de Prudencia

G) Informacion Complementaria: Aqui se podrd incluir cualquier otra informaciéon que se considere de
importancia para aportar sobre las propiedades fisicas; los efectos sobre la salud y normas o
recomendaciones sobre el envasado de la sustancia en cuestion.
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El Decreto N° 351/79 en su capitulo 15, Aparatos para izar, Aparejos para izar, Ascensores y Montacargas,
definen las caracteristicas que se deberan de cumplir cuando se utilicen equipos para izar.

Articulo 116. — Todo nuevo aparato para izar sera cuidadosamente revisado y ensayado, por personal
competente, antes de utilizarlo.

Diariamente, la persona encargada del manejo del aparato para izar, verificara el estado de todos los
elementos sometidos a esfuerzo.

Trimestralmente, personal especializado realizara una revision general de todos los elementos de los
aparatos para izar y a fondo, de los cables, cadenas, fin de carrera, limites de izaje, poleas, frenos y
controles eléctricos y de mando, del aparato.

Entre las observaciones que deben realizarse en los equipos de izaje y los elementos que conforman el
conjunto de izaje tienen que ser realizados por personal adiestrado y con incumbencias especificas.
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A continuacion, se listan los principales elementos de seguridad a chequear en inspecciones periddicas:

e Dispositivo limitador de final de carrera, en traslacion y elevacion. Topes. (En puentes grua).
e Dispositivo limitador de carga, parada de maximo nivel de sobrecarga. (En puentes grua).

e Cojinetes: con holguras, desgastados.

e Frenos: zapatas desgastadas.

e Controles: fallos en operacién por defectos eléctricos y/o mecanicos.
e Tambor: ranuras con bordes en mal estado.

e Lubricacion.

e Ruedas desgastadas (chirridos).

e Engranajes: falta de lubricacion.

e Carriles: rotos, agrietados, desgastados.

® Argentina



Eslingas: Deformaciones, aplastamiento, corrosion, corte
(alambres rotos), torsion, rotura en polea/ conexion,
disminucién de didmetro. Enrollamiento correcto.

Cadenas: Eslabones que no presenten alargamiento A
. . , , . e/ e

superior al 5%, ningun eslabdn con desgaste superior al 15% |

de su didmetro inicial. ‘

Fajas: Espesor y ancho uniforme. Sin hilachas, ni cortadas
del original.

Ganchos: Abiertos no mas del 15% de la distancia original
de la garganta.

Existencia de pestillo de seguridad.
Controles eléctricos y de mando: correcto funcionamiento.
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Riesgos y buenas practicas (IV-Inmersion en metal fundido, galvanizado y estafiado y V-Recubrimientos
Electroliticos — (Estafiado - Zincado — Cobreado — Niquelado — Cromado))

Riesgos fisicos del ambiente de trabajo: Temperatura — Humedad - Ventilacién

Riesgos quimicos: Gases — Vapores — Liquidos — Aerosoles

Riesgos de Exigencia Biomecanica: Posturas Forzadas — Esfuerzo o Fuerza Fisica — Posturas estaticas
(bipedestacidén con deambulacién restringida).

Riesgos de accidentes: Caidas — Torceduras - Cortes — Golpes — Atrapamiento - Traumatismo de ojo —
Quemaduras

Preparacion y control de la pieza

Horno de Secado: antes de realizar la inmersion de la pieza en metal fundido es necesario realizar un
secado. Los hornos de secado dependeran de la tecnologia utilizada en el establecimiento, a modo de
ejemplo podrd ser una cuba con tapa de hierro formando un horno a gas a una temperatura aproximada
de 100° que evaporara las soluciones acuosas y aumentara la temperatura de la pieza disminuyendo el
shock térmico. Al realizar este proceso, se disminuiran los riesgos de explosion por reacciones exotérmicas
indeseadas (interaccion de soluciones acuosas con el metal fundido y el aire) al sumergir la pieza en metal
fundido.
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El galvanizado por inmersidn en caliente es un proceso en el que se sumerge una pieza o estructura de
hierro o acero en una cuba de zinc fundido a 450°C. Debido a esto, se forma una pelicula de aleacion
hierro-zinc cuya funcién es aislar al hierro del medio que lo rodea, impidiendo la corrosién y potenciar su
fortaleza mecanica a los golpes y a la abrasion.

En el estafado es el mismo proceso utilizando plomo y estafio en composiciones variables y diferentes
temperaturas dependiendo la dureza del recubrimiento.

Las tareas de limpieza de sedimentos en el fondo de la cuba (hierro y zinc solidificado) debera realizarse
bajo supervisidon, con procedimientos de trabajo seguro, herramientas y EPP adecuados.

La medicion de contaminantes, el estudio de carga térmica y la aplicaciéon del protocolo de Ergonomia son
necesarios para determinar los EPP (ropa de trabajo, respirador, mascara facial, etc.), evaluar las
exigencias biomecanicas y descansos en las tareas de galvanizado o en cubas de alta temperatura.
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Es muy importante la evaluacion periddica y el control de los procesos por el responsable de Higiene y
Seguridad junto al responsable de Medicina del Trabajo, que determinaran los agentes de riesgos a los
gue se encuentra expuesto el trabajador, evaluando el resultado de las mediciones de contaminantes
quimicos y reacciones quimicas presentes. En las tareas de galvanizado, una ventilacion insuficiente y/o
falta de proteccion respiratoria puede generar fiebre por humos metalicos. Asi también, accidentes graves
por quemaduras por proyeccion de metal fundido si no poseen la ropa de trabajo adecuada.

Recubrimientos electroliticos (electrodeposicion de metales):

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

El espesor del recubrimiento, la extension de la pieza, el metal elegido y la tecnologia del
establecimiento determinara qué sistemas de aspiracion con filtros para contaminantes seran los
adecuados. Pueden dividirse en dos grandes grupos, los bafos de sales cianuradas y los bafos acidos,
el intercambio electrolitico y la temperatura de la cuba producira mayor reaccion de reduccion vy
oxidacion obteniéndose emisiones tales como aerosoles/vapores/nieblas de acido sulfurico, acido
cianhidrico, cianuros y/o acido créomico.

El cromado merece una especial atencion, ya que segun el tratamiento se encuentra presente en
cromo trivalente o cromo hexavalente, este ultimo definido como agente cancerigeno. Se recomienda
la lectura de la GUIA DE ACTUACION Y DIAGNOSTICO DE ENFERMEDADES PROFESIONALES — 13.
EXPOSICION A CROMO Y SUS COMPUESTOS — SRT.

https://www.argentina.gob.ar/sites/default/files/13_cromo_guia_de_actuacion_y_diagnostico.pdf
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argentina.gob.ar

Coronavirus COVID-19 conocé informacion y recomendaciones del Ministerio de Salud.
\ Buscar tramites, servicios o areas y' miArgentina

Inicio / Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social / Superintendencia de Riesgos del Trabajo - SRT Transparencia ~ | Institucional ~

Superintendencia de Riesgos del
Trabajo - SRT

Promovemos ambientes laborales sanos y seguros y controlamos que las Aseguradoras de
Riesgos del Trabajo (ART) otorguen las prestaciones médico-asistenciales y dinerarias en
caso de accidentes de trabajo o enfermedades profesionales.

O o

Normas COVID-19 Comisiones médicas Solicitar un turno Empleador Trabajador

SRT Tg ® Argentinaunida



& argentina.gob.ar

Informacion de interés

Estadisticas Prevencion Observatorio
Conocé la informacion Accedé a los contenidos Consulta sobre salud y
estadistica de la preventivos desarrollados por seguridad on ol trabajo
Superintendencia la SRT

Dr. Enrique Alberto Cossio
Superintendente de Riesgos del Trabajo

Capacitacién

Descubn las propuestas de
formacion, informacién vy
difusion
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Publicaciones

Compartir en f L 4 in @ -d

redes sociales

Esta seccidn podes encontrar las principales publicaciones realizadas por la Superintendencia de
Riesgos del Trabajo. Abarcan los resultados de trabajos de investigacion, encuentros académicos,
estudios espedificos sobre riesgos en distintas ramas de actividad, manuales, folletos, protocolos de
proviencion, entre otros. Algunos son de autoria de personal del Organismo o fruto de tareas
realizadas por investigadores en el marco de diversos programas de la SRT para la promocion de la
Salud y Seguridad en el Trabajo.

Protocolos
Manuales
Fichas técnicas y cuadripticos

Guias Técnicas

Arbol de Causas

Afiches

Estudios e investigaciones

Guias Técnicas de Actuacion y Diagnostico
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Muchas gracias!

www.argentina.gob.ar/srt
ayuda@srt.gob.ar Hoy, manana, siempre

Prevenir es trabajo de todos los dias

n 'O' , @®  /SRTArgentina
° e m Superintendencia de Riesgos del Trabajo

® Argentina



