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1. ¢ QUE ES EL MANTENIMIENTO?

El mantenimiento es un conjunto de actividades que deben
realizarse a instalaciones y equipos, con el fin de corregir o
prevenir fallas, buscando que éstos contindien prestando el
servicio para el cual fueron disefiados.

Como es evidente, debido a la incapacidad para que los
equipos e instalaciones se mantengan en buen funciona-
miento por si mismos, debe organizarse un grupo de perso-
nas para que se encargue de esto y se constituya asi, una
organizacion de mantenimiento.

Desde el punto de vista de quien administra el mantenimien-
to, el objetivo principal es la conservaciéon del SERVICIO.
Esto es, la maquina debe recibir un mantenimiento no por
ella misma, sino para su conservacion y para garantizar que
la funcién que ella realiza dentro del proceso productivo se
cumpla a cabalidad y se mantenga la capacidad productiva
en el nivel deseado.

Lo anterior se debe basar siempre en el equilibrio de los si-
guientes factores:

- Minimizar los costos de parada del equipo por dafios y re-
paraciones.

- Maximizar la utilizacion del capital invertido en instalacio-
nes y equipos, aumentando asi su vida util.

- Minimizar los costos de operacién y mantenimiento.
Para aumentar los beneficios de la actividad industrial.

Es también una funcion del mantenimiento garantizar la se-
guridad industrial.

En la practica, el alcance del mantenimiento depende del
tipo de industria o instalacion, asi como de la magnitud y
desarrollo industrial de la misma.

Cada industria en particular y cada departamento de mante-
nimiento, dependiendo de su formaciéon académica y téc-
nica y de las caracteristicas de los equipos y sistemas que
deben mantenerse, desarrollaran sus propias técnicas y es-
tilos administrativos.

Se ha visto que tradicionalmente los ingenieros y técnicos
que operan en el campo de la ingenieria de mantenimiento.

Dan una mayor importancia a los aspectos
de tipo técnico dejando en segundo plano

lo concerniente a la gestion administrativa y
aspectos logisticos, lo cual siempre redunda
en bajo nivel de servicio, altos costos y dema-
siadas tensiones y fricciones en la ejecucion
del trabajo.

Los temas siguientes hasta el nimero 8 dan
las bases para que el ingeniero y el técnico
practico puedan corregir estas deficiencias.

TIPOS DE MANTENIMIENTO

Existen diversas formas de realizar el mante-
nimiento a un equipo de produccion, cada una
de; las cuales tiene sus propias caracteristi-
cas como lo describiremos a continuacion.

- Mantenimiento correctivo.

- Mantenimiento periodico.

- Mantenimiento programado.

- Mantenimiento predictivo.

- Mantenimiento bajo condiciones.
- Mantenimiento preventivo.

1. 1 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Como su nombre lo indica. es un manteni-
miento encaminado a corregir una falla que se
presente en determinado momento.

En otras palabras, es el equipo quien determi-
na las paradas. Su funcion primordial es po-
ner en marcha el equipo lo mas rapido y con
el minimo costo posible. Este mantenimiento
es generalmente el Unico que se realiza en
pequefas empresas. Las etapas por seguir
cuando se presente un problema de manteni-
miento correctivo, pueden ser las siguientes:

- Identificar el problema y sus causas.

- Estudiar las diferentes alternativas para su
reparacion.

- Evaluar las ventajas de cada alternativa y
escoger la 6ptima.

- Planear la reparacion de acuerdo con perso-
nal y equipo disponibles.



Supervisar las actividades por desarrollar.

Clasificar y archivar la informacion sobre tiempos, perso-
nal y repuesta de la labor realizada, asi como las diferen-
tes observaciones al respecto.

Este tipo de mantenimiento presenta una serie de incon-
venientes en diversas areas de la empresa, a saber:

PERSONAL: en un comienzo, o sea cuando el equipo
es nuevo, tan solo sera necesario un reducido grupo de
técnicos para atender las fallas que se presenten, pero
con el transcurrir del tiempo, el desgaste del equipo sera
mayor y traera como consecuencia un incremento en el
numero de fallas, que ya no podran ser atendidas por el
mismo grupo de personas, lo cual hace necesario el que
se contrate mas personal de mantenimiento para aten-
der todos los dafios. Por otro lado, si una falla suspen-
de el proceso productivo, el personal de produccion se
encontrara inactivo y devengando por un largo tiempo;
pero si ademas recibe bonificacién por la produccion,
estara presionando para una pronta reparacion, y esto
influye para que la reparacion realizada no sea la mejor.

MAQUINARIA: una pequefia deficiencia que no se ma-
nifieste, puede con el tiempo hacer fallar otras partes del
mismo equipo, convirtiéndose asi, un arreglo pequero
en una reparacion mayor que incrementa los costos de-
bido al aumento y el tiempo de parada del equipo. Esto
se podria haber evitado efectuando a tiempo el cambio
del elemento, dafio que hubiera sido detectado durante
una revision preventiva.

INVENTARIO: casi podria afirmarse que el repuesto re-
querido para solucionar una falla no se encuentra en ese
momento en el almacén, por no existir la informacién de
la clase y cantidad de repuestos necesarios. La conse-
cucion de estos elementos exteriormente hace que la
demora sea mayor y se incrementen los costos. Esta
informacion, al igual que en el caso anterior, se hubiera
podido obtener mediante continuas revisiones preventi-
vas.

SEGURIDAD: la seguridad se vera afectada si la falla
coincide con un evento inaplazable en la produccién y se
obliga a los equipos a trabajar en condiciones de riesgo
tanto para el personal, como para la maquinaria.

CALIDAD: por ultimo, la calidad del producto se vera se-
riamente afectada, ya que el desgaste progresivo de los
equipos ocasionara una caida de esta, lo cual dara como
resultado un aumento en la calidad de "segundas" al fi-
nal del proceso.

Aunque lo anterior muestra claramente que hoy en
dia, para una empresa media los costos de mano
de obra y lucro cesante hacen imposible su admi-
nistracion unicamente con un sistema de manteni-
miento correctivo, muchas empresas desarrolladas
persisten en la idea de reparar solamente las fallas
que se van presentando.

Es demasiado complejo explicar por qué sucede
esto, pero se puede decir que algo que influye so-
bremanera es el deseo de los empresarios de pro-
ducir el maximo (si es posible, las 24 horas del dia
y los 365 dias del afo). Aunque en las organiza-
ciones hay personas preparadas profesionalmente
que se oponen a esto, no son escuchadas.

De todas maneras, la practica ensefia que el man-
tenimiento correctivo es inevitable, asi se haya im-
plantado un programa de mantenimiento preventivo
ya que en cualquier momento se pueden presentar
fallas que no fueron previstas.

Cabe anotar la existencia de equipos o instrumen-
tos que, debido a la gran necesidad de ajustes para
un funcionamiento 6ptimo o por poseer una delica-
da conformacion (equipos electrénicos) o, porque
llevan buen tiempo trabajando sin molestar, es pre-
ferible no revisarlos para evitar la pérdida del ajus-
te adquirido con el tiempo o danarlos; entonces se
recomienda esperar a que fallen, para en ese mo-
mento hacerles una reparacion total que los deje
en condiciones 6ptimas de funcionamiento. Esta
practica es comun cuando se tiene un equipo de
reserva.

1.2 MANTENIMIENTO PERIODICO

Este tipo de mantenimiento, como su nombre lo in-
dica, es aquel que se realiza después de un pe-
riodo de tiempo generalmente largo (entre seis y
doce meses). Este mantenimiento se practica por
lo regular en plantas de procesos tales como las
petroquimicas, azucareras, papeleras, de cemento,
etc. y consiste en realizar grandes paradas en las
que se efectlian reparaciones mayores.

Para implantar este tipo de mantenimiento, se re-
quiere una excelente planeacion e interrelacion del
area de mantenimiento con las demas areas de la
empresa, para lograr llevar a cabo las acciones en
el menor tiempo posible.

Generalmente la decision de implantar este tipo de
mantenimiento no queda en manos del departa-
mento de mantenimiento debido a la complejidad y
a los costos tan altos que se manejan.



1.3 MANTENIMIENTO PROGRAMADO

Este es otro sistema de mantenimiento que se prac-
tica hoy en dia y se basa en la suposicion de que las
piezas se desgastan siempre en la misma forma y en
el mismo periodo de tiempo, asi se esté trabajando
bajo condiciones diferentes.

En este tipo de mantenimiento se lleva a cabo un es-
tudio detallado de los equipos de la fabrica ya través
de él se determina, con ayuda de datos estadisticos
e informacion del fabricante, las partes que se deben
cambiar, asi como la periodicidad con que se deben
hacer los cambios. Una vez hecho esto, se elabora un
programa de trabajo que satisfaga las necesidades
del equipo.

Aunque este sistema es superior al mantenimiento
correctivo, presenta algunas fallas. La principal es el
hecho de que, con el fin de prestar el servicio que
ordena el programa a una determinada parte del equi-
po, sea necesario retirar o desarmar partes que estan
trabajando en forma perfecta.

1.4 MANTENIMIENTO PREDICTIVO

Este tipo de mantenimiento consiste en hacer medi-
ciones o ensayos no destructivos mediante equipos
sofisticados a partes de maquinaria que sean muy
costosas o a las cuales no se les puede permitir fallar
en forma imprevista, pues arriesgan la integridad de
los operarios o causan dafios de cuantia. La mayoria
de las inspecciones se realiza con el equipo en mar-
cha y sin causar paros en la produccion.

Las mas frecuentes son:

DE DESGASTE: con espectrofotometro de absorcion
atomica, aplicando sobre los aceites de lubricacion
que si muestran un contenido de metal superior al
normal, nos indican donde esta ocurriendo un des-
gaste excesivo.

DE ESPESOR: con ultrasonido.

DE FRACTURAS: con rayos X, particulas magnéti-
cas, tintas reveladoras o corrientes parasitas, ultra-
sonido.

DE RUIDO: con medidores de nivel de ruido o deci-
belimetro.

DE VIBRACIONES: con medidores de amplitud, velo-
cidad y aceleracion.

DE TEMPERATURA: con rayos infrarrojos o sea la
termografia.

El mantenimiento predictivo solo informa y sirve de base
para un buen programa de mantenimiento preventivo.

1.5 MANTENIMIENTO BAJO CONDICIONES

Este, mas que un tipo de mantenimiento, es una prac-
tica que se debe seguir cuando se tiene implantado
un determinado sistema de mantenimiento y consiste
en adecuar el programa segun varien las condiciones
de produccion (de uno a dos turnos) o las condiciones
de operacion (el ambiente de operacion), teniendo en
cuenta principalmente el efecto que cause esto sobre
el equipo. En otras palabras, mediante esta practica se
mantiene actualizando el programa existente.

1.6 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para evitar que se confunda este mantenimiento con
una combinacién del periddico y el programado, se debe
hacer énfasis en que la esencia de éste son las revisio-
nes e inspecciones programadas que pueden o no tener
como consecuencia una tarea correctiva o de cambio.

Este sistema se basa en el hecho de que las partes de
un equipo se gastan en forma desigual y es necesario
prestarles servicio en forma racional, para garantizar su
buen funcionamiento.

El mantenimiento preventivo es aquel que se hace me-
diante un programa de actividades (revisiones y lubrica-
cién), previamente establecido, con el fin de anticiparse
a la presencia de fallas en instalaciones y equipo.

Este programa se fundamenta en el estudio de nece-
sidades de servicio de un equipo, teniendo en cuenta
cuales de las actividades se haran con el equipo deteni-
do y cudles cuando esta en marcha. Ademas, se estima
el tiempo que se toma cada operacion y la periodicidad
con que se efectua, con el fin de poder determinar asi
las horas-hombre que requiere una tarea de manteni-
miento, al igual que las personas que se van a emplear
en determinados momentos del afio.

El éxito de un programa de mantenimiento preventivo,
estriba en el analisis detallado del programa de todas y
cada una de las maquinas y en el cumplimiento estricto
de las actividades, para cuyo efecto se debe realizar un
buen control.

Dependiendo del tipo de empresa, del desarrollo alcan-
zado por ella, asi como de las politicas establecidas,
se pueden conjugar para efectos de un mejor manteni-
miento, varias de las alternativas antes mencionadas,
realizandose de esta manera un MANTENIMIENTO
MIXTO.
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2. ORGANIZACION DE UN DEPARTAMENTO

DE MANTENIMIENTO

2.1 ETAPAS DEL PROCESO ADMINISTRATIVO

En la organizaciéon de un departamento de man-
tenimiento se estaran aplicando las técnicas y los
principios de la administracion a un area especifi-
ca; por esta razén quien organiza un departamento
de mantenimiento debe tener muy buenos conoci-
mientos, con el fin de lograr una clara definicion de
los objetivos, 'los cargos, sus funciones, los requisi-
tos para ocuparlos y las relaciones entre personas
y departamentos.

Las diferentes etapas que se deben seguir son:

- Planear con detalle la organizacion, para asi de-
finir con muy subjetiva claridad el objetivo y las for-
mas de alcanzarlo. Estas, al ser estudiadas, daran
lugar a un programa de trabajo que tendra incorpo-
rado los elementos de control necesarios.

- Una vez realizado lo anterior, se organizaran y es-
tructuraran los recursos de manera funcional; con
el fin de lograr esto, hay que dividir el trabajo para
determinar la cantidad de puestos, definiendo de
paso su categoria y labores. Cuando se ha reali-
zado lo anterior, se puede llegar a la seleccion del
personal que ocupara dichos cargos. Para hacerlo
hay que tener especial cuidado al escoger la per-
sona que ocupara un cargo determinado, sin caer
en el error de adaptar el cargo a las condiciones
personales del candidato (primero se crea el cargo
y luego selecciona la persona mas adecuada para
ejercerlo).

Al hacer la confrontacion entre las capacidades y
conocimientos de quien ocupara un puesto y las
exigencias que éste implica, se pueden determinar
las necesidades de capacitacion de la persona; asi
podra adecuarla a dichas exigencias. Una vez he-
cho esto, se debe delegar a cada uno la autoridad,
ademas de proveerlo de los recursos humanos y
técnicos suficientes para que pueda desarrollar efi-
cazmente su labor.

Al llegar el administrador a este punto el siguien-
te paso, es lograr que quienes han sido escogidos,
sientan deseo de ejecutar lo organizado vy, para
esto, debera motivarlos, lograr una buena comuni-
cacion con ellos para man-

tenerlos informados y asegurarse de que la informacion
ha sido recibida.

Cuando ya se han obtenido resultados, se deben orien-
tar los esfuerzos de todos hacia el objetivo previamente
definido, mediante una 6ptima coordinacion.

- Cuando la organizacion esta funcionando en la forma
descrita, es necesario controlar sus logros. Esto se hace
a través de la comparacién con los presupuestos es-
tablecidos en el proceso de planeacioén, analizando en
detalle las desviaciones para hacer los ajustes que sean
necesarios. Esto implica el iniciar nuevamente los pro-
cesos de planeacion, organizacion, ejecucion y control
de las diversas labores establecidas, para lograr la solu-
cion del problema.

Las etapas anteriormente descritas son la base del pro-
ceso administrativo y se analizaran mas a fondo con mi-
ras a tener una mejor idea de ellas.

2.1.1 PLANEACION

La planeacién es el primer paso del proceso adminis-
trativo y el mas importante, pues ella genera las bases
sobre las cuales se desarrollan las demas. En la planea-
cion se procede a definir con mayor precision a donde
se desea llegar y el momento en el cual se lograra esta
meta; a partir de esto, S!3 analizan los recursos huma-
nos y técnicos disponibles y las limitaciones en las diver-
sas areas por Ultimo, se detallan las labores indicando
su numero y duracion.

Cuando se han seguido los pasos anteriores se puede
llegar a saber cuando, empezar, terminar y ademas ha-
cer presupuestos sobre los costos, las acciones y los
tiempos. Estos presupuestos se emplean como patro-
nes para evaluar el desarrollo de la labor ejecutada. La
planeacién, es por tanto, una continua toma de decisio-
nes y se compone de aspectos muy definidos que siem-
pre deben tenerse en mente, tales como:

- Politicas

- Objetivos
- Procedimientos
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- Métodos
- Programas
- Presupuestos

POLITICAS: son las nomas que enmarcan y orientan
el pensamiento o la accion en la toma de decisiones
para conseguir un objetivo.

Las politicas delimitan el area dentro de la cual una
decisién habra de ser tomada. Ejemplos de éstas son:

- Hacer sélo lo que no se pueda contratar.
Lo mas importante es la calidad del trabajo.

OBJETIVOS: son el resultado final que se persigue.
Hacia ellos se orientan todos los esfuerzos y su con-
secucion debe ser una constante preocupacion de
todos los miembros de la organizacion. Ejemplos de
estos son:

Bajar el presupuesto de operacion al 97.7%.
Elevar el cumplimiento de las labores de manteni-
miento a un 94%.

PROCEDIMIENTOS: son una serie de labores que
estan interrelacionadas para realizar cronolégicamen-
te un trabajo. En el momento de planear, se deben
definir claramente los procedimientos para lograr una
gran coordinacién entre las diferentes partes del pro-
ceso. Estos son verdaderamente unas guias de ac-
cion. Tal y como sucede en otros tipos de planes, los
procedimientos tienen una jerarquia de importancia y,
con frecuencia, traspasan las lineas departamentales
(Sec. 2.2.). Mas adelante se daran ejemplos muy con-
cretos referentes a los procedimientos en el departa-
mento de mantenimiento (Sec. 2.4).

METODOS: son parte importante de un procedimiento
e indican la manera de realizar una labor especifica.
Toda mejora en los procedimientos de operacion debe
empezar por corregir los métodos que la componen.
En una organizacion que desee evitar ambigliedades
y errores que le pueda llevar al caos, es necesario
que exista un manual escrito de procedimientos, para
que pueda ser utilizado cuando surjan dudas sobre
la forma de actuar en una situacion especifica (Sec.
2.4).

PROGRAMAS: son las listas o graficos que indican
exactamente quién, cuando, con qué y en cuanto
tiempo, debe realizarse una labor. Con esto se logra
la coordinacion de los

recursos para cubrir las necesidades.

Mientras mejor sea la planeacién mejor, sera el progra-
ma desarrollado y mas facil sera el ponerlo en ejecucion.
Para realizar dicha programacion se utilizan herramien-
tas tales como: diagramas de Gant, redes de P.E.R.T,,
C.PM.yPPS.

PRESUPUESTOS: son las metas por alcanzar en dife-
rentes aspectos como mano de obra, consumo de ma-
teriales, horas extras, etc., con base en los programas
elaborados.

Los presupuestos son imprescindibles si se desea efec-
tuar.Un buen control de los programas, pues asi se po-
dra comparar lo real contra lo estimado y medir la des-
viacion, si es que existe, tratando de explicarla.

2.1.2 ORGANIZACION

Es el hecho de dar forma a lo planeado de acuerdo con
los recursos de la empresa, definiendo una estructura
por funciones. Para ello se debe hacer una division clara
y efectiva de ' la autoridad, evitando en lo posible entre-
cruzamientos de funciones y obligaciones.

El éxito de la organizacion se basa en una buena pro-
yeccion de la empresa y en el analisis de los siguientes
aspectos:

- Cargos

- Personas

- Autoridad

- Responsabilidad

CARGOS: Lo primero que se debe hacer, es una lista
de las funciones por desarrollar, separarlas en grupos
de finalidad similar, determinar las horas-hombre y las
horas-maquina en cada grupo y decidir asi el numero
de puestos por crear. Los puestos ahora creados deben
estar perfectamente definidos en cuanto a labores, des-
cripcién genérica, grado de habilidad, esfuerzo fisico y
mental, responsabilidad y condiciones de trabajo.

En la actualidad existen varios métodos que permiten
hacer la evaluacion de un puesto, teniendo en cuenta
diversos aspectos. Uno de estos es el método hay, que
se explica a continuacion.

El método de perfiles y escalas HAY es un sistema para
evaluar puestos, en el cual se le asignan puntos a cada
uno en funcién de tres factores: habilidad solucién de
problemas vy finalidad.
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Para cada uno de los factores se tienen en cuenta
ciertas caracteristicas que son:

Habilidad: es el conjunto de conocimientos y expe-
riencias requerido para desempenar aceptablemente
el cargo, independientemente de cémo estos conoci-
mientos se hayan adquirido. Este "conocimiento to-
tal" tiene 3 aspectos que son:

-La habilidad especializada, |a técnica y la practica
requeridas.

-Ampiitud de habllidad de gerencla. La habilidad para
integrar diferentes clases de funciones.

Habilidad en relaciones humanas. La habilidad hu-
mana requerida para motivar al personal.

Soluciéon de problemas: es la cantidad de "pensa-
miento iniciativa" ORIGINALES NECESARIOS EN
EL OFICIO para analizar, avaluar, razonar y crear, a
fin de llegar a formular conclusiones. Esta funcion de
los procesos mentales tiene dos aspectos:

*El grado de libertad para pensar (limitado por el "me-
dio ambiente"). Lo que algunas veces se cataloga
como "libertad de pensamiento" es, en realidad, el
ambiente en el cual los pensamientos se desenvuel-
ven, definido por el grado en que estan circunscritos
por o libres de normas, precedentes y referencias a
otros cargos. Libertad de pensamiento no debe con-
fundirse con libertad de accién. (Véase FINALIDAD).

*Grado de complejidad del proceso mental. El reto
mental que se presenta en el pensamiento que va
a realizarse, variara desde simples selecciones en-
tre cosas ya conocidas hasta el desarrollo de nuevos
conceptos y soluciones imaginativas en situaciones
nuevas o desconocidas.

Finalidad: es la posibilidad de "responder" por una
accion y sus consecuencias. Es el efecto medido del
cargo en los resultados y tiene tres dimensiones:

- Libertad para actuar. Grado de control y orientacion
personal o de procedimiento al cual se esta sujeto.

- Impacto. La forma en que el oficio tiene incidencia
en los resultados finales. Variara desde servicios inci-
dentales remotos para el uso de otros en relacion con
algunos resultados finales, hasta impacto primario o
decisivo sobre resultados finales.

- Magnitud. La magnitud general en dinero del area
mas clara o primariamente afectada por el cargo.

Una vez que se han asignado puntos a cada cargo
se determina su ubicacion relativa con respecto a otro
cargo modelo, aplicando para ello tablas de valuacion
y graficos de dispersion. El numero total de puntos re-
presenta la dificultad relativa del cargo y la importancia
que representa para la empresa.

La valuacion se puede hacer solamente si existe una
descripcion sistematica de cada funcion.

PERSONAS: Una vez creados y definidos los puestos,
se pueden seleccionar las personas mas idéneas para
ocuparlos, sabiendo de antemano que se presentaran
limitaciones por las exigencias del cargo.

AUTORIDAD: cuando las personas estan ocupando
sus puestos, se les debe delegar la autoridad que ga-
rantice el buen cumplimiento de sus labores; dicha au-
toridad no debe ser ejercida por fuerza sino mediante
la persuasion.

RESPONSABILIDAD: es la obligacion que tiene cada
persona ante sus superiores, de cumplir en la mejor
manera posible con las funciones relativas a su cargo.
No puede delegarse la responsabilidad como se hace
con la autoridad.

Una vez realizado lo anterior, se debe establecer la
manera como funcionaran las jerarquias, las comuni-
caciones y el mando, dando a cada puesto creado la
ubicacion adecuada dentro del organigrama general.

Hay que reducir en lo posible las lineas largas de au-
toridad; también, racionalizar el nimero de personas
que informen a un mismo individuo, procurando que
no sea excesivo y que toda actividad este basanda
siempre en el entrenamiento de los subordinados, la
capacidad individual de la persona, la planeacion y el
control de la empresa misma.

Se considera fundamental el hecho de tener muy en
cuenta las capacidades de las personas que ocupan
cada cargo para aprovecharlas, orientandolas hacia la
consecucion de los objetivos de la empresa.

La organizacion debe responder a las necesidades
particulares de cada empresa, no existen patrones
optimos ni fijos; es decir, para cada caso hay que de-
terminar el sistema mas efectivo; también debe ser di-
namica y variar de acuerdo con las circunstancias del
momento.
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2.1.3 EJECUCION

Ejecutar es poner en funcionamiento todo lo planeado y
organizado hasta el momento. Dado que el unico recur-
so de la empresa variable por si mismo, es el humano,
hacia él debe orientarse la ejecucion.

Un buen administrador se preocupara de poner en prac-
tica ciertos principios para lograr que sus colaboradores
se familiaricen con la estructura de la organizacion, las
relaciones interdepartamentales y con sus deberes y
autoridad.

Una vez que los subordinados han sido orientados, el
superior tendra la continua responsabilidad de aclarar-
les sus funciones, guiarlos hacia el mejoramiento de la
ejecucion, el desempefio de las tareas y motivarlos a
trabajar con celo y confianza, buscando con ello alcan-
zar los objetivos de la mejor manera posible. Los princi-
pios mencionados renglones arriba, son:

- Motivacion

- Comunicacién
- Direccion

- Coordinacion

Motivacion: quien administra debe crear un ambiente de
constante superacion haciendo que las personas identi-
fiquen sus objetivos con los de la empresa.

Las necesidades por satisfacer en el individuo son: de
realizacion, de reconocimiento y de desarrollo profesio-
nal. La existencia de un desafio aumenta el interés de
las personas.

La motivacion no puede ser algo fugaz, debe ser una
labor continua y exige una planeacién.

Comunicacion: el éxito en la organizacion esta en la re-
ciprocidad de la misma. Para que sea asi, se necesitan:
un transmisor (el administrador o gerente), un receptor
(el subordinado) y un procedimiento o medio (palabra,
escritura o ademanes). Como el transmisor es el res-
ponsable de la comunicacion, él debe:

b) Escoger un lenguaje adecuado para que el re-
ceptor lo comprenda.

c) Observar la respuesta del receptor con el fin de
determinar si el mensaje ha sido asimilado.
Direccion: es la funcion desempefada por el administra-

dor y tiene como fin el orientar los esfuerzos de todos
hacia el objetivo de la empresa. Esta orientacion se
realiza a través de drdenes o instrucciones muy pre-
cisas que se dan teniendo en cuenta los principios de
motivacion y comunicacion antes expuestos.

Coordinacion: en la ejecucién es necesario lograr que
los esfuerzos del grupo estén sincronizados y sean
ejecutados en el momento, cantidad y direccién exac-
tas. Esto es coordinacion.

Si se logra una buena coordinacién entre las distintas
areas, se obtendra un mayor rendimiento en las labo-
res y una ponderacién de los recursos, evitando altos
costos por la inflacién de algunos de ellos.

La coordinacion es esencial en las grandes empresas
donde los departamentos tienden a formar una organi-
zacion aislada del resto de la empresa (departamento
de mantenimiento). Para evitar esto, se deben proveer
los medios de comunicacion necesarios que permitan
un adecuado intercambio de ideas y opiniones. Este
tema se tratara mas a fondo en la seccion 2.2 (Impor-
tancia de la ubicacion y relaciones del departamento
de mantenimiento).

2.1.4 CONTROL

Es la comprobacion de que lo planeado se esta llevan-
do a cabo; si existe una desviacion, mostrarla y poner
en movimiento las acciones necesarias para hacer las
correcciones del caso. Este es un proceso dinamico
que se inicia al término de la planeacién, punto en el
que se dictan los parametros de control (referencias de
comparacion).

Ante todo es necesario determinar qué se va a con-
trolar y esto sélo lo dira la experiencia, el criterio y la
observacion del administrador. Después decidiran los
aspectos que se van a controlar: cantidad, calidad,
tiempo, etc.

De esta manera es factible dictar parametros de con-
trol, los cuales deben quedar escritos y ser conocidos
por todos. Todo lo anterior se realiza en la fase de pla-
neacion.

Las etapas por seguir para ejercer el control son:

- Medir

- Comparar
- Analizar

- Corregir

Medir: se miden las variables de control escogidas to-

mando los datos de la propia fuente y se hacen cono-
cer de las per-
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sonas a las cuales compete. Ejemplos de estos pa-
rametros, son:

- Horas de parada de equipo.
- Costos de mantenimiento.
- Porcentaje de cumplimiento del mantenimiento.

Comparar: los resultados obtenidos se compararan
con los parametros, observando si hay desviaciones
y diferenciando las desviaciones importantes de las
esporadicas.

Analizar: las desviaciones encontradas se analiza-
das para encontrar el por qué de ellas. Este analisis
implica cambios en el procedimiento del sistema.

Corregir: una vez realizado el andlisis de tiene un
diagndostico, a partir del cual se planean los correcti-
vos tendientes a atacar las causas de las desviacio-
nes y eliminarlas.

El control se facilita si se hacen esfuerzos sélo para
corregir las desviaciones importantes. También ayu-
dara a la invariabilidad de las politicas, la simplifica-
cion de la produccién y la estandarizacion de normas
y procedimientos.

El desarrollo de la administracion ha creado una se-
rie de herramientas para analizar y detectar las des-
viaciones significativas en cualquier variable contro-
lada. Ejemplos de estas herramientas son: graficos
de produccion mensual, estudios estadisticos, ele-
mentos de la investigacion de operaciones (PERT y
CPM), analisis financiero.

En la actualidad todas las herramientas han adquiri-
do una gran operabilidad con el uso del computador,
como se vera mas adelante.

2.2 IMPORTANCIA DE LA UBICACION y
RELACIONES DEL DEPARTAMENTO
DE MANTENIMIENTO

En el organigrama de una empresa el departamento
de mantenimiento tiene como funciones:

- Mostrar con claridad la organizacion establecida.

- Facilitar el analisis de la organizacion.

- Mejorar las comunicaciones y relaciones del per-
sonal.

Estos organigramas son graficos que indican la po-
sicion del departamento de mantenimiento y su je-
rarquia dentro de la empresa. Dichos graficos des-
criben las lineas de autoridad entre los diferentes
departamentos y las instancias superio-

res, dependiendo directamente del tipo de empresa y del
desarrollo alcanzado. Vale la pena tener muy en cuenta
las labores propias del mantenimiento tales como reme-
diar rapida y oportunamente paradas en la produccién o
atender emergencias en los servicios; también, ser algo
flexibles en el cumplimiento de los conductos regulares
y permitir a este departamento tomar decisiones acordes
con las circunstancias.

2.3 RELACIONES DEL DEPARTAMENTO
MANTENIMIENTO CON LOS DE
MAS DEPARTAMENTOS

La comunicacion, colaboracién y coordinacion que debe
existir entre los diferentes departamentos, se logra me-
diante reportes y solicitudes elaborados en la mayoria de
los casos por escrito, procurando asi una buena relacion
entre los demas departamentos y el de mantenimiento,
relaciones estas que hacen facilmente superables las di-
ferencias que se pueden presentar en determinado mo-
mento.

Los departamentos o areas que mas relacion tienen con
el departamento de mantenimiento dentro de una empre-
sa, son:

Prgd:(t:ctlyci)l?d § - Relaciones Industriales.
-siot ri ad. - Proyectos.
- Sistemas. - Servicios.

- Compras y Almacenamiento.

Produccion: todas las actividades de mantenimiento de-
ben estar dirigidas a minimizar de una manera razonable
el costo de fabricacion del producto asi como a mantener
la prestacion del servicio, teniendo en cuenta la calidad
del producto y la seguridad del trabajador. Esto se logra
optimizando el empleo de los recursos humanos, de los
materiales y de los presupuestos. Pero hay que conside-
rar factores que estan fuera del control del departamento
de mantenimiento y por eso es de gran importancia su
relacion con produccion.

En términos generales se reconoce:

Mantenimiento es el directo responsable de la conserva-
cion de la maquinaria en buenas condiciones de opera-
cion y a un costo razonable.

El departamento de mantenimiento debe ser consiente
de la importancia de su relacién con produccion. Debe
entonces realizar una labor conjunta para programar pa-
radas, ejecutar revisiones, autorizar reparaciones y ela-
borar informes y reportes. Esta coordinacion y cruce de
informacion permitira también establecer una prioridad
en los trabajos de mantenimiento.
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Contabilidad: dependiendo de las politicas y procedi-
mientos establecidos en la empresa, el departamento
de contabilidad tendra mayor o menor injerencia so-
bre el departamento de mantenimiento.

Una alternativa, ademas es muy apropiada, consis-
te en considerar la posibilidad de que mantenimien-
to sea quien genere sus propios reportes, tanto para
la informacion de costos a la gerencia haciendo que
ésta pueda juzgar la funcion de mantenimiento, como
para realizar un control interno de costos. En esta al-
ternativa, contabilidad s6lo maneja las cifras finales.

Otra alternativa seria que, quien genere los reportes
antes mencionados sea contabilidad, aunque esta es
la menos apropiada, ya que en dicho departamento
no se conoceria de una manera directa la informacion
sobre componentes de costos de mantenimiento, in-
sumos y mano de obra. Se podra entonces incurrir en
informes errados, que cansan malestar entre ambos
departamentos. Por otro lado, al ser mantenimiento el
generador de estos informes, van a sentirse motiva-
dos a ejercer un buen control de los costos ya que tie-
nen una responsabilidad directa y se convierten aho-
ra en sus costos, haciéndolos pensar en términos de
pesos, asi se esté hablando de horas hombre o kilos.

SISTEMAS: si el departamento de mantenimiento ha
sido sistematizado, el departamento de sistemas sera
el encargado de elaborar programas que se encar-
guen de manejar la informacién correspondiente, ya
sea para entregar resultados tales como cumplimien-
to, inventarios, costos; como para programar activida-
des de mantenimiento.

COMPRAS Y ALMACENAMIENTO: el departamento
de compras y almacenamiento tiene como obligacion
contar con los materiales, herramientas, repuestos y
equipos en el lugar correcto, en la cantidad adecuada
y en el momento oportuno y a unos costos razona-
bles. Lo anterior, de acuerdo con los requerimientos
hechos por mantenimiento.

En algunas organizaciones se incluye al almacén
como parte del departamento de mantenimiento,
dada la estrecha relacién que debe existir entre am-
bos. Mantenimiento tiene la obligacion de colaborar
con el control de inventarios.

t

RELACIONES INDUSTRIALES: considerando que
el departamento de mantenimiento tiene como ele-
mento fundamental de su estructura a personas ca-
lificadas, debe, conjuntamente con el departamento
de relaciones industriales, establecer politicas sala-
riales, de capacitacion, de seguridad, de motivacion,
de recreacion, etc., para evitar la migracion del

personal calificado y a su vez buscar una mayor eficien-
cia en los trabajos por realizar.

PROYECTOS: si existe, este departamento es el encar-
gado de realizar labores tales como: 'montajes, amplia-
ciones, construccion y adaptacion de maquinaria. Debera
tener entonces buena comunicacion con el departamen-
to de mantenimiento procurando que no existan inconve-
nientes para efectuar el mantenimiento a los proyectos
realizados. Ademas se debe mantener una realimenta-
cion de informacion, eficaz para corregir y mejorar los
programas antes de ser ejecutados.

SERVICIOS: este departamento, segun el tipo y caracte-
risticas de la empresa, sera el encargado de manejar el
transporte, la alimentacion, la vigilancia y otros servicios.

En determinadas circunstancias, el servicio que presta
este departamento sera de invaluable importancia para
el buen desarrollo de un trabajo de mantenimiento. El te-
ner a tiempo algunos de estos servicios evitara posibles
conflictos en la realizacién de la labor. Esto se logra te-
niendo una adecuada coordinacion e informacion sobre
cuando, donde y como deben prestarse estos servicios.

2.4 ALTERNATIVAS.Y METODOS PARA
ORGANIZAR EL DEPARTAMENTO
DE MANTENIMIENTO

Debido a las caracteristicas especiales del departamen-
to de mantenimiento, el tipo de servicio que presta y la
calidad de su personal, asi como a la organizacion en si,
existen diferentes alternativas para realizar el manteni-
miento, y son: mantenimiento por areas" mantenimiento
centralizado y mantenimiento mixto.

El tipo de arreglo escogido, por areas, centralizado o
mixto no es arbitrario y ninguno es mejor que los otros.

El sistema de organizacién debe aparecer como una res-
puesta a una necesidad y es muy importante tener en
claro que, a medida que la empresa crece, debe ir adap-
tando su organizacion al nivel de complejidad existente.

2.4.1 Mantenimiento por areas

Cuando la empresa esta dividida por secciones, segun
las caracteristicas de la produccion, se aprovecha este
tipo de estructura y se divide el mantenimiento en areas
correspondientes; asi, cada una de estas cuenta con un
personal de ba-

16



se, de supervision y de direccidon. Se busca con esto
que las oficinas y talleres de mantenimiento estén cer-
ca de sus respectivas zonas de trabajo, con lo cual se
consigue la descentralizacion del mantenimiento.

El equipo o cuadrilla de trabajo de una seccion se cons-
tituye teniendo en cuenta las caracteristicas de ésta y
su labor especifica. Cada cuadrilla conserva eficiente-
mente los equipos de su zona y acude cuando se le so-
licita a otras secciones, por circunstancias especiales.

Normalmente se requiere una fuerza laboral mayor
cuando se hace el arreglo por areas ya que se tienen
equipos comple-

tos al frente de cada seccion y cuando se pretende
trasladarlos de un area a otra se encuentran mu-
chas dificultades.

Si se detectan fallas o problemas inminentes, el pro-
cedimiento por seguir lo determina produccion, lo
cual es una verdadera desventaja de este sistema,
que se evidencia cuando, por no parar la produc-
cion, se ordena a mantenimiento hacer reparacio-
nes menores en lugar de las adecuadas al caso;
esto podria acarrear como consecuencia un dafo
costoso.

En el mantenimiento por areas los costos estan con-
trolados por el tipo de organizacion y la relacién de
los supervisores con las cuadrillas.

JEFE DE
AREA
PROGRAMADOR
| 1 1 _
Superviser Supervisor Supervisor Supervisor
de Mecanica de Electricidad de Electrdnica de Area
Macanicos Elociric Técnicos Ayudartes de
Soldadores eciricistas Electronicos Mantenimiento

(El anterior organigrama es un ejemplo de como se puede organizar un departamento
de mantenimiento con sus respectivas cuadrillas)

2.4.2 Mantenimiento centralizado

En esta modalidad todas las actividades de mante-
nimiento se controlan desde una localizacién cen-
tral. El personal no esta restringido a un area y se
traslada de un lugar a otro segun se requiera.

El departamento esta encabezado por un gerente
de mantenimiento quien ocupa el mismo nivel jerar-
quico que el de produccion. Debe existir un perfecto
entendimiento entre estos dos departamentos para
poder coordinar adecuadamente sus labores. Con
este arreglo se logra un flujo continuo de

mantenimiento y al cabo de cierto tiempo se conta-
ra con personal bien adiestrado que conoce todos
los equipos de la planta. Ademas se simplifican los
procedimientos, comunicaciones, reparaciones, com-
pras, etc.

Cuando se presenta una emergencia, hay todo un
equipo disponible.

Durante los periodos flojos de baja carga de trabajo,

el personal puede adelantar programas de manteni-
miento preventivo, construir o reconstruir equipos.
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En el sistema centralizado, la inspeccion la ejercen
mantenimiento y produccion; por lo tanto, habra una
doble comprobacion de las actividades.

Al contrario del arreglo por areas, se evita que el
departamento de produccién conceda demasiada
importancia a su autoridad, relegando a un segun-
do plano la opinién de mantenimiento. Como en este
caso mantenimiento no tiene enlace directo con nin-
gun otro departamento y cuenta con su propia organi-
zacion, los costos pueden ascender demasiado, por
lo tanto, se debe ejercer un control detallado de estos.

En principio la estructura del departamento de man-
tenimiento centralizado tiene la misma configuracién
que la de uno de mantenimiento por areas (caso an-
terior), diferenciandose de ésta en que es un solo
grupo conformado por una mayor cantidad de gente
y la direccién se encuentra centralizada.

De lo anterior podemos concluir que cada alternativa
de mantenimiento tiene sus ventajas y desventajas,
siendo ellas propias de cada eleccion. Por ejemplo,
de las caracteristicas del mantenimiento por areas se
puede concluir:

Desventajas:

- Aumento de personal.

- Aumento de los costos.

- Poca flexibilidad en el manejo de personal a nivel
de empresa.

- Falta de compromiso con instancias mayores.

Ventajas:

- Mas funcionalidad.

- Atencion mas oportuna.

- Mejoramiento de la calidad del servicio.
- Especializacién técnica en cada area.

Se puede deducir de lo anterior (sin ser una regla),
que muchas de las ventajas y desventajas del mante-
nimiento por Areas, son las mismas del mantenimien-
to centralizado.

2.4.3 Mantenimiento mixto

Por todo lo anterior, asi como por el gran crecimiento
estructural de algunas empresas, la distribucion geo-
grafica de algunas de sus secciones y el manejo en
la produccién, se hace imposible realizar el mante-
nimiento Unicamente con una de las alternativas an-
teriores, por lo cual se hace necesario en ocasiones
complementarias para producir una alternativa inter-
media (mantenimiento mixto).

Esta alternativa al igual que muchos de los conceptos da-
dos en este escrito, sera o no aplicada dependiendo del
tipo de empresa y de sus necesidades.

A continuacion daremos una posible distribucion de las
funciones por realizar, tanto por las cuadrillas de las sec-
ciones o areas, como por la unidad central de manteni-
miento.

Quedarian bajo responsabilidad y manejo directo de cada
seccion, las siguientes actividades:

- Mantenimiento preventivo.

- Mantenimiento correctivo.

- Manejo y almacenamiento de repuestos, asi como de
equipos especiales (troqueles, rodillos, moldes).

Todas estas actividades estarian supervisadas por la uni-
dad central de mantenimiento.

Los jefes de mantenimiento de las areas asistiran a reu-
niones semanales de trabajo para mantener unidad de
criterios en cuanto al sistema, costos, mantenimiento pre-
ventivo, mantenimiento predictivo y parametros de me-
diciéon de las gestiones. Ademas, politicas coherentes y
consistentes en lo referente a salarios, nivelacion de car-
gos, desarrollo de personal y tecnologia.

Serian de responsabilidad y manejo directo de la unidad
central de mantenimiento, las siguientes actividades:

- Construccion de piezas para mantenimiento preventivo.
- Construccion de piezas para mantenimiento correctivo.
- Disefio e interventoria en contrataciones de ingenieria
(sistemas eléctricos y electrénicos, sistemas de gas

y térmicos, aire acondicionado y montajes).

- Construccion de maquinaria.

- Construccioén de piezas para reparaciones mayores.

- Reparaciones mayores.

- Montaje de maquinaria nueva y usada.

- Adaptaciones y modificaciones a equipos de produccion.
- Mantenimiento predictivo.

- Reparaciones eléctricas y electronicas de taller.

- Construccién de equipos bajo pedido.

- Servicios generales.

- Compra de repuestos importados.
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2.5 METODOS PARA ORGANIZAR UN DEPARTA-
MENTO DE MANTENIMIENTO

Tanto para organizar un area de mantenimiento
(mantenio miento por areas) como para organizar
un departamento de mantenimiento (mantenimiento
mentalizado), se deben utilizar los criterios de depar-
tamentalizacion. Teniendo en cuenta la esencia del
mantenimiento, que se basa en satisfacer el servicio,
haremos mencién de algunos tipos de departamenta-
lizacion y sus caracteristicas, enfatizando la departa-
mentalizacion por funciones y las posibles combina-
ciones.

La departamentalizacién del mantenimiento es la re-
particion de los recursos disponibles para su mejor
aprovechamiento. La forma de reparticion es inhe-
rente al desarrollo de la empresa y tiene como meta
agilizar dicho desarrollo.

Es necesario mencionar que varias empresas, muy
semejantes entre si, pueden tener diferentes criterios
para la departamentalizacion del mantenimiento; sin
embargo, todas pueden ser eficientes; es decir, no
existen criterios Unicos o sistemas "ideales" para esta
reparticion.

Los diferentes criterios mencionados son:

CRITERIO NUMERICO: este tipo de agrupacion, tie-
ne un campo valido de aplicacién en aquellos casos
en que el resultado de la actividad depende solamen-
te del numero de personas que la realizan. Para éste
efecto tiene poca importancia, el tipo especifico de
trabajo, el sitio donde trabajan o las herramientas uti-
lizadas. La departamentalizacién se logra, agrupan-
do personas basicamente del mismo nivel, bajo las
ordenes de un jefe.

Una razoén para la decadencia de éste tipo de depar-
tamentalizacién es que solamente es util a los niveles
mas bajos de la estructura organizacional.

CRITERIO POR TIEMPOS: esta es una de las for-
mas mas antiguas de la departamentalizacion, utili-
zada igualmente en los niveles mas bajos de la orga-
nizacion.

En muchas empresas es comun el empleo de varios
turnos de trabajo cuando, por razones técnicas o
economicas, una sola jornada no es suficiente. Salvo
por algunas dificultades de supervision, aspectos de
eficiencia y el costo de los turnos, este tipo de orga-
nizacion presenta pocos problemas administrativos.

CRITERIO POR PRODUCTO: la agrupacién de acti-
vidades sobre la base de productos o lineas de pro-
ductos, ha venido

adquiriendo gran importancia en las grandes empre-
sas que tienen una produccion diversificada. El pro-
ceso ha sido tipicamente evolutivo, por cuanto estas
empresas se organiz

aron en forma funcional.

La departamentalizacion por productos o lineas de
productos, facilita la utilizacion de bienes de capital
especializados mejora cierto tipo de coordinacién y
permite utilizar al maximo las habilidades y conoci-
mientos especializados del personal. Asi se podra
especializar a ciertos trabajadores en el manteni-
miento de determinada maquinaria.

Cuando es importante mantener un alto grado de
coordinacién entre todas las actividades funcionales
relacionadas con un producto determinado, este tipo
de departamentalizacion es el mas apropiado.

CRITERIO ESTACIONAL: en algunas empresas se
presenta una época de mayor demanda, por ello se
engancha personal y se alquilan equipos por perio-
dos de tiempo fijo; es el caso de las empresas cons-
tructoras.

CRITERIO POR FUNCIONES: sin excepcion, toda
empresa dedica a la creacion de bienes o servicios,
a la venta de ellos a un cierto precio y al manejo del
flujo de fondos que esta operacion implica. Para de-
sarrollar todo ello, se requiere presencia de cierto
numero de personas que cumplan de minadas fun-
ciones. La departamentalizacién funcional mas am-
pliamente utilizada y se encuentra presente en todas
las empresas en algun nivel de su organizacion.

La division dentro del departamento de mantenimien-
to realiza de acuerdo con las funciones por desem-
pefar; tanto, podemos tener secciones tales como
mecanica, electricidad, electronica, controles, plome-
ria, etc.

El nimero de secciones se determina de acuerdo
con la cantidad de personas de cada rama, teniendo
en cuenta g numero de subordinados bajo una mis-
ma cabeza no sea excesivo.

CRITERIO MIXTO: el propdsito de departamentaliza-
cion agrupar las actividades de la manera que mejor
contribuya a los propositos de la empresa y por lo
tanto no hay razén para no hacer uso de todas las
alternativas posibles.

El uso de un criterio de departamentalizacién mixta,
es simplemente la aplicacion del principio de la divi-
sion del trabajo Originalmente enunciado por Fayol
como el primero de sus
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DERECHOS Y OBLIGACIONES DEL TRABAJADOR

DERECHOS

Trabajar en un ambiente sano y
seguro.

Conocer los riesgos que puede
tener su trabajo.

Recibirinformaciény capacitacion
sobre como prevenir accidentes o
enfermedades profesionales.

Recibir los elementos de protec-
cion personal segun su trabajo.

OBLIGACIONES

Denunciar ante su empleador, los
accidentes de trabajo o enferme-
dades profesionales.

Cumplir con las normas de seguri-
dad e higiene.

Comunicar a la Direccién de Higie-
ney Seguridad, cualquier situacion
peligrosa para usted o para el
resto del personal relacionada con
el puesto de trabajo o estableci-

miento en general.
Estar cubierto por una ART a través

de la afiliacién de su empleador. Participar de actividades de capa-

citacion sobre salud y seguridad

Conocer cudl es su ART. en el trabajo.

Utilizar correctamente los ele-
mentos de proteccion personal
provistos por el empleador.

Cumplir con la realizacion de los
examenes médicos periddicos.

Se considera AcciDENTE DE TRABAJO a todo acontecimiento subito
y violento ocurrido por el HECHO O en ocASION DEL TRABAJO, O en el
trayecto entre el domicilio del trabajador y el lugar de trabajo,
siempre y cuando el damnificado no hubiere interrumpido o al-
terado dicho trayecto por causas ajenas al trabajo. El trabajador
debe informar al empleador del acontecimiento.

Se consideran ENFERMEDADES PROFESIONALEs aquellas que se encuentran
incluidas en el listado de enfermedades profesionales que elabora
y revisa el Poder Ejecutivo anualmente, conforme al procedimien-
to del articulo 40 apartado 3 de la Ley de Riesgos del Trabajo. El



listado identifica agente de riesgo, cuadros clinicos y actividades,
en capacidad de determinar por si la enfermedad profesional.

La Superintendencia de Riesgo del Trabajo es un organismo
creado por la ley n° 24 557 que depende de la Secretaria de
Seguridad Social del Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad
Social de la Nacion. Sus funciones principales son:

* Controlar el cumplimiento de las Normas de Higiene y Seguri-
dad en el Trabajo.

e Supervisar y fiscalizar el funcionamiento de las Aseguradoras
de Riesgo de Trabajo (arT).

¢ Garantizar que se otorguen las prestaciones médico-asistencia-
les y dinerarias en caso de accidentes de trabajo o enfermedades
profesionales.

* Entes de control.

COMO ACTUAR EN CASO
DE ACCIDENTE DE TRABAJO

1. Realizar la denuncia al 0800 de la arT la cual puede ser efectuada
porelaccidentado,uncompanerodetrabajooporelresponsable
de personal de la unidad académica o establecimiento ala que
pertenece.

2. E10800 le informara a donde tiene que dirigirse y la forma de
desplazamiento.

3. Todo accidente debe informarse al responsable de personal de
su Institucién y/o al Director de seguros de la Universidad Na-
cional de Cuyo para que se pueda realizar la denuncia formal
del siniestro ante la ArT.

4. Es importante brindar el teléfono de contacto ya que las noti-
ficaciones y pasos a seguir serdn comunicadas directamente
desde el prestador y/o telefénicamente desde la ArT.
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PROCEDIMIENTO AL MOMENTO DEL ALTA

1. El certificado de alta medico expedido por el prestador de la ArT
deberd ser presentado en la Direccién General de Medicina
Laboral de la uncuyo (ex Sanidad), quien emitird un certifi-
cado de alta definitivo.

2. Luego deberd concurrir a la Direccion de Higiene y Seguridad,
en la cual se le brindara capacitacién, material informativo, y
se evaluara los servicios de los prestadores médicos.

RECUERDE QUE...

Cada Unidad Académica o Institucién cuentan con su propio
PLAN DE CONTINGENCIAS, en el cual se establecen las zonas de se-
guridad, lineamientos, acciones preventivas y de primeros
auxilios, orientados a incrementar la capacidad de respuesta
ante cualquier evento fortuito. Para ello se cuenta con un kit
DE CONTINGENCIAs preparado para dar tal respuesta.

Ademas se brindan capacitaciones constantemente no solo por
los Responsables de Higiene y Seguridad de cada Establecimiento,
sino también por personal de la Aseguradora del Riesgo de
Trabajo.

LA MANIPULACION MANUAL DE CARGAS

Es una tarea bastante frecuente que puede producir fatiga fisica
o lesiones como contusiones, cortes, heridas, fracturas y lesiones
musculo-esqueléticas en zonas sensibles como son los hombros,
brazos, manos y espalda.

Es una de las causas mas frecuentes de accidentes laborales con
un 20-25% del total. Las lesiones que se producen no suelen ser
mortales, pero originan grandes costes econémicos y humanos
ya que pueden tener una larga y dificil curacién o provocar
incapacidad.

1



CARGA

Cualquier objeto susceptible de
ser movido, incluyendo personas,
animales y materiales que se
manipulen por medio de gria u
otro medio mecanico pero que

MANIPULACION
MANUAL CARGAS

Cualquier operacion de transporte
o0 sujecion de una carga por parte
de uno o varios trabajadores,
como el levantamiento, la
colocacion, el empuje, la

¢ Estd colocada de tal modo que debe sostenerse o manipularse
a distancia del tronco o con torsién o inclinacién del mismo.

¢ Lacarga, debido a su aspecto exterior o a su consistencia puede
ocasionar lesiones al trabajador, en particular en caso de

golpe.

EL ESFUERZO FiSICO NECESARIO

requiere del esfuerzo humano traccién o el desplazamiento,

para moverlos o colocarlos en su que por sus caracteristicas

posicion definitiva. o condiciones  ergondmicas
inadecuadas entrane riesgos, en
particular dorso lumbar, para los
trabajadores.

Puede entranar un potencial riesgo la manipulacién de cargas de
mas de 3 kg si las condiciones ergonémicas son desfavorables y
las de mas de 25 kg aunque no existan otras condiciones ergoné-
micas desfavorables.

El establecimiento debe tomar las medidas técnicas u organiza-
tivas necesarias para evitar la manipulacién manual de cargas
siempre que esto sea posible. En caso de no poder evitarse evaluara
el riesgo para determinar si es o no tolerable y tomard las medidas
necesarias para reducir los riesgos a niveles tolerables mediante:
¢ Utilizacién de ayudas mecdnicas

¢ Reduccién o redisefo de la carga

¢ Actuacion sobre la organizacién del trabajo

¢ Mejora del entorno de trabajo

FACTORES DE RIESGO

CARACTERISTICAS DE LA CARGA

¢ Es demasiado pesada o grande.

¢ Esvoluminosa o dificil de sujetar.

¢ Estd en equilibrio inestable o su contenido corre el riesgo de
desplazarse.
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Es demasiado importante.

No puede realizarse mdas que por un movimiento de torsién o
flexién del tronco.

Puede acarrear un movimiento brusco de la carga.

Se realiza mientras el cuerpo estd en posicion inestable.

Se trata de alzar o descender la carga con necesidad de
modificar al agarre.

CARACTERISTICAS DEL MEDIO DE TRABAJO

El espacio libre, especialmente vertical, resulta insuficiente
para el ejercicio de la actividad.

El suelo es irregular y puede dar lugar a tropiezos, o es resba-
ladizo para el calzado que lleva el trabajador.

La situacién o el medio de trabajo no permite al trabajador la
manipulacién manual de cargas a una altura segura y en una
postura correcta.

Elsuelo o el plano de trabajo presentan desniveles que implican
la manipulacién de la carga en niveles diferentes.

El suelo o el punto de apoyo son inestables.

Latemperatura, humedad o circulacion del aire soninadecuados.
La iluminacién no es adecuada.

Existe exposicion a vibraciones.

EXIGENCIAS DE LA ACTIVIDAD

Esfuerzos fisicos demasiado frecuentes o prolongados en los
que intervenga en particular la columna vertebral.
Periodo insuficiente de reposo fisiolégico o de recuperacion.
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¢ Distancias demasiado grandes de elevacién, descenso o
transporte.

¢ Ritmo impuesto por un proceso que el trabajador no puede
modular.

FACTORES INDIVIDUALES DE RIESGO

¢ La falta de aptitud fisica para realizar la tarea.

¢ Lainadecuaciondelasropas, el calzado u otros efectos personales.

¢ Lainsuficiencia o inadaptacién de los conocimientos o de la
formacién.

¢ La existencia previa de patologia dorso lumbar.

¢QUE HACER?

EL PESO DE LA CARGA

* Peso maximo recomendado para una carga en condiciones
ideales de levantamiento.

Se entiende como condiciones ideales de levantamiento las que

incluyen una posturaideal para el manejo (carga cerca del cuerpo,

espalda derecha, sin giros ni inclinaciones), una sujecién firme

del objeto con una posicién neutral de la mufieca, levantamientos

suaves y espaciados y condiciones ambientales favorables.

DESPLAZAMIENTO VERTICAL

El desplazamiento vertical de la carga es la distancia que recorre
esta desde que se inicia el levantamiento hasta que acaba la ma-
nipulacién. Lo ideal es que no supere los 25 cm. Son aceptables los
que se producen entre la altura de los hombros y la altura de me-dia
pierna. Debes evitar los que se hagan fuera de estas alturas o por en-
cima de 175 cm, que es el limite de alcance para muchas personas.

LOS GIROS DEL TRONCO .
Siempre que sea posible no debes hacer giros ya que
estos aumentan las fuerzas compresivas en la zona
lumbar.
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LA FRECUENCIA DE LA MANIPULACION

Una frecuencia elevada en la manipulacién manual de cargas
puede producir fatiga fisica y una mayor probabilidad de sufrir un
accidente. Si manipulas cargas con frecuencia, el resto del tiempo
de trabajo deberias dedicarte a actividades menos pesadas y que
no impliquen la utilizacién de los mismos grupos musculares, de
forma que sea posible que te recuperes fisicamente.

EL TRANSPORTE DE LA CARGA

Lo ideal es que no transportes la car- ‘

ga una distancia superior a 1 metro !
y evita transportes superiores a 10 k‘

metros.

Seincluyen en este grupo los enfermosy el transporte de animales

vivos. Si manipulas cargas que pueden moverse bruscamente o

de forma inesperada debes:

* Acondicionarla cargade formaqueseimpidanlos movimientos
del contenido

e Usar ayudas mecdnicas

e Utilizar las técnicas de manipulacién de enfermos

e Manipular en equipo.

Esimportante que los trabajadores que realizan este tipo de tareas
estén suficientemente entrenados e informados de los posibles
riesgos que pueden producirse.

LAS PAUSAS 0 PERIODOS DE RECUPERACION

Es conveniente que realices pausas adecuadas, preferiblemente
flexibles, ya que las fijas y obligatorias suelen ser menos efectivas
para aliviar la fatiga. Otra posibilidad es la rotacién de tareas, con
cambios a actividades que no conlleven gran esfuerzo fisico y que
no impliquen la utilizacién de los mismos grupos musculares.

15



EL RITMO IMPUESTO POR EL PROCESO
Para evitar la fatiga, es conveniente que puedas regular el ritmo de
trabajo, procurando que no esté impuesto por el propio proceso.

EL ESPACIO INSUFICIENTE
El espacio de trabajo debe permitirte adoptar una postura de pie
comoda y no impedirte una manipulacion correcta.

LA ILUMINACION DEFICIENTE
La iluminacién debe ser suficiente evitindose los elevados
contrastes que puedan cegar al trabajador.

METODO PARA LEVANTAR UNA CARGA

Como norma general, es preferible manipular las cargas cerca del
cuerpo, a una altura comprendida entre la altura de los codos y los
nudillos, de esta forma disminuye la tensién en la zona lumbar.

Si las cargas e encuentran en el suelo o cerca del mismo, se
utilizardn las técnicas de manejo de cargas que permitan utilizar
los musculos de las piernas més que los de la espalda.

Para levantar una carga se pueden seguir los siguientes pasos:

1. PLANIFICAR EL LEVANTAMIENTO

e Utilizar las ayudas mecdnicas precisas. Siempre que sea posi-
ble se deberan usar ayudas mecénicas.

¢ Seguir las indicaciones que aparezcan en el embalaje acerca
de los posibles riesgos de la carga, como pueden ser un centro
de gravedad inestable, materiales corrosivos, etc.

¢ Sino aparecen indicaciones en el embalaje, observar la carga,
prestando especial atencion a su forma y tamario, posible
peso, zonas de agarre, posibles puntos peligrosos, etc.

¢ Probar a alzar primero un lado, ya que no siempre el tamafio
de la carga ofrece una idea exacta de su peso real.
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Solicitar ayuda de otras personas si el peso de la carga es
excesivo o se deben adoptar posturas incomodas durante

el levantamiento y no se pueden resolver por medio de la
utilizacién de ayudas mecanicas.

Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final,
retirando los materiales que entorpezcan el paso.

Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.

. COLOCAR LOS PIES

Separar los pies para proporcionar una postura estable
y equilibrada para el levantamiento, colocando un pie mas
adelantado que el otro en la direccién del movimiento.

. ADOPTAR LA POSTURA DE LEVANTAMIENTO
¢ Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda

derecha, y el ment6n metido. No flexionar demasiado las rodillas.
No girar el tronco no adoptar posturas forzadas.

. AGARRE FIRME

Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla
al cuerpo. El mejor tipo de agarre seria un agarre en gancho,
pero también puede depender de las preferencias individuales,
lo importante es que sea seguro. Cuando sea necesario cambiar
el agarre, hacerlo suavemente o apoyando la carga, ya que
incrementa los riesgos.

. LEVANTAMIENTO SUAVE
¢ Levantarse suavemente, por extension de las piernas, mante-

niendo la espalda derecha. No dar tirones a la carga ni moverla
de forma rdpida o brusca.

. EVITAR GIROS
¢ Procurar no efectuar nunca giros, es preferible mover los pies

para colocarse en la posicion adecuada.
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7. CARGA PEGADA AL CUERPO
e Mantenerlacargapegadaal cuerpo durante todo ellevantamiento.

8. DEPOSITAR LA CARGA

e Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura
importante, por ejemplo la altura de los hombros o mds, apoyar
la carga a medio camino para poder cambiar el agarre.

¢ Depositar la carga y después ajustarla si es necesario.

¢ Realizar levantamientos espaciados.

RIESGO ELECTRICO

Es aquel susceptible de ser producido por instalaciones eléctri-

cas, partes de las mismas, y cualquier dispositivo eléctrico bajo ten-

sion, con potencial de dafo suficiente para producir fenéme-nos

de electrocucion y quemaduras.

RIESGO ELECTRICO: riesgo originado por la energia eléctrica. Quedan

especificamente incluidos los riesgos de:

¢ Choque eléctrico por contacto con elementos en tensién
(contacto eléctrico directo), o con masas puestas accidental-
mente en tension (contacto eléctrico indirecto).

¢ Quemaduras por choque eléctrico, o por arco eléctrico.

¢ (Caidas o golpes como consecuencia de choque o arco eléctrico.

¢ Incendios o explosiones originados por la electricidad

¢EN QUE TAREAS SE PUEDE PRODUCIR RIESGO ELECTRICO?
Cualquier tarea que implique manipulacién o

maniobra de instalaciones eléctricas de baja,

media y alta tensién, operaciones de man-

tenimiento de este tipo de instalaciones, rep-

aracion de aparatos eléctricos, utilizaciéon de

aparellaje eléctrico en entornos paralos cuales

no ha sido disefiado el dispositivo (ambientes

hidmedos y/o mojados), etc.
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EFECTOS FiSICOS DEL CHOQUE ELECTRICO

Los efectos fisicos del choque eléctrico se clasifican en tres
grupos:

1. Directos

2. Indirectos

3. Secundarios indirectos

EFECTOS FiSICOS DIRECTOS SON:

a) Electrizacion: se produce con una intensidad de unos 7 mA,
que puede provocar habitualmente movimientos reflejos.

b) Tetanizacién muscular: aparece entre 10 y 15 mA, y provoca
contracciones musculares, es decir, agarrotamiento de los
musculos con la consiguiente inmovilizacion.

¢) Fibrilacion ventricular: se define como la energia de las con-
tracciones de diferentes fibras del corazén. Provoca ruptura del
ritmo cardiaco. Aparece a los 30 mA en menos de una décima
de segundo.

d) Paro respiratorio: se produce cuando la corriente circula de la
cabeza a algin miembro, atravesando el centro nervioso
respiratorio, provocando inhibicién nerviosa.

e) Asfixia: se produce cuando la corriente atraviesa el térax.

EFECTOS FiSICOS INDIRECTOS:
Son aquellos que se producen después de haber atravesado la
corriente eléctrica el cuerpo humano. Pueden dividirse en:
¢ Trastornos cardiovasculares
¢ Quemaduras internas
¢ Quemaduras de superficie
¢ Manifestaciones renales, como pueden ser el bloqueo de
rinén o la llegada a este de una avalancha de impurezas
(que se producen por reaccion a la descarga eléctrica) pro-
cedentes del higado
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EFECTOS SECUNDARIOS INDIRECTOS:
Son los producidos por actos involuntarios de las personas
sometidas a electrocucién, como pueden ser:

e (Caidas de altura

e Golpes con objetos

e Proyeccion de materiales.

PROTECCION CONTRA RIESGOS DE CONTACTOS DIRECTOS:
Para la proteccion de las personas contra contactos directos, se
adoptara una o varias de las siguientes medidas:

« PROTECCION POR ALEJAMIENTO.

Se alejardn las partes activas de la instalacién a distancia
suficiente del lugar donde las personas habitualmente se encuen-
tren o circulen para evitar un contacto fortuito. Se deberan tener
en cuenta todos los movimientos de piezas conductoras no
aisladas, desplazamientos y balanceo de la persona, caidas de
herramientas y otras causas.

« PROTECCION POR AISLAMIENTO.

Las partes activas de la instalacion, estaran recubiertas con aisla-
miento apropiado que conserve sus propiedades durante su vida
atil y que limite la corriente de contacto a un valor inocuo.

« PROTECCION POR MEDIO DE OBSTACULOS.

Se interpondran elementos que impidan todo contacto acciden-
tal con las partes activas de la instalacion. La eficacia de los
obstaculos deberd estar asegurada por su naturaleza, su extension,
su disposicién, su resistencia mecdnica y si fuera necesario,
por su aislamiento. Se prohibe prescindir de la proteccién por
obstaculos, antes de haber puesto fuera de tension las partes
conductoras. Si existieran razones de fuerza mayor, se tomaran
todas las medidas de seguridad de trabajo con tension.
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MATERIAL DE SEGURIDAD:

Ademads del equipo de proteccién personal que debe utilizarse en

cada caso particular (casco, visera, calzado y otros) se considerard

y recomendard como material de seguridad para trabajos en

instalaciones de BT, el siguiente:

¢ Guantes aislantes

* Protectores faciales

e Taburetes o alfombras aislantes y pértigas de maniobra
aisladas

e Vainasy caperuzas aislantes

¢ Detectores o verificadores de tension

e Herramientas aisladas

e Material de senalizacion (discos, vallas, cintas, banderines)

e Lamparas portatiles

e Transformadores de seguridad para 24 V. de salida (méximo)

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Se entenderd por Elemento de Proteccién Personal (EPP) a
cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el
trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan
amenazar su seguridad o susalud en el trabajo, asi como cualquier
complemento o accesorio destinado a tal fin.

¢CUANDO SE USAN?

Para combatir los riesgos de accidente y de perjuicios para la
salud, resulta prioritaria la aplicacion de medidas técnicas y
organizativas destinadas a eliminar los riesgos en su origen o a
proteger a los trabajadores mediante disposiciones de proteccién
colectiva. Cuando estas medidas se revelan insuficientes, se
impone la utilizacién de equipos de proteccion individual a fin
de prevenir los riesgos residuales ineludibles.
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TIPOS DE EPP

¢ Proteccién respiratoria

¢ (alzado de uso profesional
¢ Proteccién visual

¢ Guantes Casco

* Ropa de trabajo

¢ Arnesesy cinturones

PROTECCION RESPIRATORIA
Los riesgos para el aparato respiratorio

/-\ pueden  presentar la forma de
contaminantes o de falta de oxigeno
suficiente. Las particulas, gases o vapores
que constituyen los contaminantes
atmosféricos pueden estar asociados con
distintas actividades.
El oxigeno es un componente normal
del medio ambiente imprescindible para
sostener la vida. En términos fisiol6gicos, la
deficiencia de oxigeno es una reduccién de
la disponibilidad de este elemento para los
tejidos del organismo. Puede deberse a la
reduccion del porcentaje de oxigeno en el aire o a la disminucién
de su presion parcial (la presién parcial de un gas es igual a la
concentracion relativa del gas de que se trate multiplicada por la
presion atmosférica total). La forma mas comtin de deficiencia de
oxigeno en ambientes de trabajo es la reduccion del porcentaje
de oxigeno a consecuencia del desplazamiento de este elemento
por otro gas en un espacio limitado.
Los equipos de proteccion respiratoria son equipos de proteccién
individual en los que la proteccién contra los contaminantes
aerotransportados se obtiene reduciendo la concentracién
de estos en la zona de inhalacién por debajo de los niveles de
exposiciéon recomendados.
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CALZADO
Por calzado de uso profesional se entiende
oGl cualquier tipo de calzado destinado a
ofrecer una cierta proteccién contra los
B B89 riesgos derivados de la realizacion de una
actividad laboral.
Riesgos contra los cuales protege el
calzado profesional
En el lugar de trabajo los pies del
W B8 trabajador, y por los pies su cuerpo entero,
pueden hallarse expuestos a riesgos de
naturaleza diversa, los cuales pueden agruparse en tres grupos,
segtn su forma de actuacion:
¢ Lesiones en los pies producidos por acciones externas
¢ Riesgos para las personas por una accifién sobre el pie
* Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso del calzado

CASCO DE PROTECCION

Un casco de proteccién para la industria
es una prenda para cubrir la cabeza del
usuario, que estd destinada esencialmente
a proteger la parte superior de la cabeza
contra heridas producidas por objetos que
caigan sobre el mismo. Para conseguir esta capacidad de
proteccién y reducir las consecuencias destructivas de los golpes
enla cabeza, el casco debe estar dotado de una serie de elementos,
que posteriormente se describiran, cuyo funcionamiento
conjunto sea capaz de cumplir las siguientes condiciones:

e Limitar la presion aplicada al crdneo, distribuyendo la fuerza
de impacto sobre la mayor superficie posible.

e Desviar los objetos que caigan, por medio de una forma
adecuadamente lisa y redondeada.

¢ Disipar y dispersar la energia del impacto, de modo que no se
transmita en su totalidad a la cabeza y el cuello.
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GUANTES
Un guante es un EPP que protege la mano o

una parte de ella contra riesgos. En algunos
casos puede cubrir parte del antebrazo y el
brazo. Esencialmente los diferentes tipos de

riesgos que se pueden presentar son los que a
continuacién se indican:

¢ Riesgos mecanicos

¢ Riesgos térmicos

¢ Riesgos quimicos y biolégicos

¢ Riesgos eléctricos

 Vibraciones Radiaciones ionizantes

En funcién de los riesgos enumerados se tienen los diferentes
tipos de guantes de proteccion, bien sea para proteger contra un
riesgo concreto o bien para una combinacién de ellos.

PROTECCION VISUAL
Alahora de considerar la proteccién ocular y
w facial, se suelen subdividir los protectores
existentes en dos grandes grupos en funcion
@ de la zona protegida, a saber:
¢ Si el protector sélo protege los ojos, se habla
de GAFAS DE PROTECCION.
¢ Si ademas de los ojos, el protector protege parte o la totalidad

de la cara u otras zonas de la cabeza, se habla de PANTALLAS DE PRO-
TECCION.

PROTECTORES AUDITIVOS

Los protectores auditivos son equipos de
proteccion individual que, debido a sus
propiedades para la atenuacién de soni-
do, reducen los efectos del ruido en la
audicion, para evitar asi un dafo en el
oido. Esencialmente, tenemos los sigui-
entes tipos de protectores:
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° OREJERAS: consisten en casquetes que cubren las orejas y que se
adaptan a la cabeza por medio de almohadillas blandas, general-
mente rellenas de espuma plastica o liquido. Los casquetes se for-
ran normalmente con un material que absorba el sonido. Estdn
unidos entre si por una banda de presion (arnés), por lo general de
metal o plastico. A veces se fija a cada casquete, o al arnés cerca de
los casquetes, una cinta flexible. Esta cinta se utiliza para sostener
los casquetes cuando el arnés se lleva en la nuca o bajo la barbilla.
° OREJERAS ACOPLADAS A CASCO: consisten en casquetes individuales
unidos a unos brazos fijados a un casco de seguridad industrial,
y que son regulables de manera que puedan colocarse sobre las
orejas cuando se requiera.

® TAPONES: son protectores auditivos que se introducen en el ca-
nal auditivo o en la cavidad de la oreja, destinados a bloquear su
entrada. A veces vienen provistos de un corddén interconector o
de un arnés. Cascos anti ruido: Son cascos que recubren la oreja,
asi como una gran parte de la cabeza. Permiten reducir ademas
la transmisién de ondas actsticas aéreas a la cavidad craneana,
disminuyendo asi la conduccion 6sea del sonido al oido interno.

ROPA DE TRABAJO

Se define como aquella ropa que sustituye o cubre

la ropa personal, y que esta disefiada para propor-

cionar proteccién contra uno o mas peligros.

Usualmente, la ropa de proteccidon se clasifica en

funcioén del riesgo especifico para cuya protecciéon

estd destinada. Asi, y de un modo genérico, se pueden considerar

los siguientes tipos de ropa de proteccion:

¢ Ropa de proteccion frente a riesgos de tipo mecanico

* Ropa de proteccién frente al calor y el fuego

* Ropa de proteccién frente a riesgo quimico

¢ Ropa de proteccion frente a la intemperie

¢ Ropa de proteccion frente a riesgos bioldgicos

¢ Ropa de proteccién frente a radiaciones (ionizantes y no
ionizantes)

\/
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¢ Ropa de protecciéon de alta visibilidad
¢ Ropa de proteccion frente a riesgos eléctricos
¢ Ropa de proteccion antiestatica

ARNESES Y CINTURONES

Un sistema de proteccién individual contra
caidas de altura (sistema anticaidas) garantiza

la parada segura de una caida, de forma que:

= e La distancia de caida del cuerpo sea minima,
4 ( ¢ La fuerza de frenado no provoque lesiones
‘ corporales.

e La postura del usuario, una vez producido

el frenado de la caida, sea tal que permita al
usuario, dado el caso, esperar auxilio.

Un sistema anti caidas estd formado por:

e Un arnés anti caidas

¢ Una conexi6n para unir el arnés anti caidas a un punto de ancla-
je seguro. Esta conexion puede efectuarse utilizando un disposi-
tivo anti caidas o un absorbedor de energia

REGISTRACION DE ENTREGA DE ELEMENTOS DE PROTECCION
PERSONAL Y DE ROPA DE TRABAJO.

La Resoluciéon SRT 299/2011 crea el formulario de registro de
entrega de elementos de proteccion personal yropade trabajo que
debe ser completado por el responsable de higiene y seguridad o
por la ART segtn corresponda, y suscripto por el trabajador.

TRABAJO EN ALTURA

Se considera trabajo en altura a toda aquella tarea que se reali-
za a partir de los dos metros de altura, sea esta realizada sobre
escaleras, andamios, paredes, losas, vagones, techos, columnas,
plataformas, etc.

Se debe considerar que para edificar todo edificio de varios pisos, y
a toda altura que se quiera acceder, se comienza desde el nivel del
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suelo; porlo que las precauciones que se deben tomar, comienzan
desde el momento mismo del principio de la obra.

Por ello es necesario que se sigan las recomendaciones de
seguridad para evitar accidentes propios o a terceros.

Por ello, se describen a continuacion las condiciones y actitudes
que se deben respetar durante el desarrollo de las tareas:

ESCALERAS

ESCALERAS DE DOBLE HOJA

Las escaleras deben encontrarse en buenas condiciones, es decir,
deben poseer los escalones firmemente sujetos a los travesanos,
debiendo estar los mismos unidos entre si por correas que limiten
la apertura a fin de evitar la rotura de la unién superior de estos.
Deben poseer zapatas que aseguren el apoyo firme en el terreno
donde se coloquen, debiendo los peldafios estar limpios y ser
antideslizantes a fin de evitar que el pie resbale.

Las escaleras de doble hoja, ademds, deben ser utilizadas solo por
una persona a la vez, ya que no se encuentran preparadas para
soportar el peso sobre ambos lados de la misma, atin cuando en
ambos posea escalones.

Una condicién que debe ser tenida en cuenta, es que nunca
deben utilizarse las escaleras de abrir como escaleras de apoyo.
Esta utilizacion es peligrosa porque la escalera de abrir posee
los extremos inferiores biselados, y al encontrarse cerrada, solo
posee una pequena superficie de apoyo sobre el piso que no
permite un seguro agarre contra el piso. Las escaleras de doble
hoja no deberdn superar los seis metros de altura, y siempre que
el trabajador supere los dos metros de altura debera utilizar arnés
de seguridad amarrado a un punto de sujeci6én seguro.

ESCALERAS DE APOYO
Aligual que las de abrir, las escaleras de apoyo deben encontrarse
en condiciones seguras de uso.
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El

hecho de las escaleras de este tipo sean de facil manipulacién,

no debe hacer que se las utilice en forma insegura (ver foto),

ap
La

oyandolas en cualquier lugar o sobre cualquier elemento.
escalera es una herramienta, y como cualquiera de ellas debe

utilizarse para aquello para lo que fue ideada.

Po
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I esta razon es necesario tener en cuenta los siguientes puntos:
Siempre que se utilice una escalera para acceder a otro nivel,
el extremo superior de la misma debe exceder en un metro
como minimo a este, debiendo encontrarse amarrados esos
extremos de los travesafios a un punto fijo y resistente para
evitar el deslizamiento y caida de la escalera durante el ascenso
- descenso o durante la realizacion sobre ella de los trabajos.
En casos en que la superficie de apoyo del extremo inferior de la
escalera sea despareja, se deberd compensar la diferencia de
nivel con elementos seguros, siendo conveniente de poder efec-
tuarse, anclar el mismo con estacas sobre el piso a fin de impedir
el deslizamiento. Nunca se deberd apoyar sobre superficies
inestables o sucias (existencia de escombros, barro, arena, etc.)
Siempre serd necesario utilizar arnés de seguridad para traba-
jar a mas de dos metros de altura, pudiendo en caso de que
la escalera se encuentre firmemente amarrada, tomar el cabo
de vida a la estructura de la escalera y por sobre la cintura del
trabajador.

El ascenso y descenso se hara de frente a la escalera y siempre
con tres puntos de apoyo sobre la misma (dos manos y un pie o
dos pies y una mano), por lo cual, en caso de necesitarse elevar
una carga, primero subird un operario y luego subird la carga a
través de una soga.

Las escaleras afladidas no guardan la relacién de resistencia
del material de los largueros con respecto a la presién que se
produce sobre los mismos una vez que se le aplica la carga de
una persona en la longitud total obtenida, por lo que pueden
quebrarse, ocasionando la caida de quien se encuentre sobre
ella.

MANTENIMIENTO DE ESCALERAS

Utilizar escaleras de mano dafiadas no tiene sentido. Revise las
escaleras antes de usarlas. Si alguna tiene partes defectuosas,
retirela de servicio, coléquele una nueva etiqueta e informe a su
supervisor inmediatamente. El debido cuidado, mantenimiento
y manejo de las escaleras de mano ayudard a garantizar su
seguridad personal y a disminuir el desgaste y la rotura.

INSPECCION DE LAS ESCALERAS DE MANO:
Antes de usar una escalera:

°

Verifique que sea adecuada para la tarea que vaya a realizar.
Fijese si hay partes faltantes, danadas o flojas.

Compruebe que no haya quebraduras ni deformaciones.
Verifique que las piezas méviles funcionen apropiadamente y
las uniones sean seguras.

Revise cuidadosamente los mecanismos de extension y
bloqueo y zapatas de seguridad

MANTENIMIENTO Y CUIDADO:

Mantenga las escaleras limpias de aceite y otras sustancias
resbaladizas.

Lubrique levemente las partes moviles. Coloque etiquetas en
las escaleras que estén rotas y retirelas de servicio.
Unicamente el personal cualificado puede reparar escaleras.
Destruya o deseche las que no puedan repararse.

TRANSPORTE DE LAS ESCALERAS DE MANO:

Solicite ayuda cuando deba transportar una escalera grande,
pesada o dificil de mover.

Cuando cargue una escalera larga, mantenga elevada la parte
de adelante; esto es especialmente importante en los pasillos,
al atravesar puertas y cuando doble en esquinas sin poder ver
del otro lado.

No arroje ni deje caer escaleras en camionetas ni remolques.
Asegtrese de fijar las escaleras cuando las transporte en
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camionetas o remolques, y conduzca lentamente sobre
terrenos irregulares para que éstas no sufran danos.

ALMACENAMIENTO DE LAS ESCALERAS DE MANO:

¢ Cuando guarde una escalera: Asegurese de que quede en un
lugar accesible y que haya suficiente espacio para revisarla y
volver a retirarla.

* Nunca guarde una escalera donde pueda caerse, y lastimar a
alguien u ocasionar tropezones.

¢ Siguarda una escalera en posicién horizontal, verifique que
tenga varios puntos de apoyo para que ninguna parte quede
colgando.

¢ Almacene siempre en posicion vertical las escaleras de tijera.

¢ Las escaleras de fibra de vidrio deberdn guardarse dentro o
fuera de la luz solar directa.

¢ Almacene todaslas escaleraslejos de fuentes de calor, humedad
y sustancias corrosivas.

ANDAMIOS

Los andamios como conjunto y cada uno de sus elementos
componentes deberan estar disefiados y construidos de manera
que garanticen la seguridad de los trabajadores. El montaje debe
ser efectuado por personal competente bajo la supervision del
responsable de la tarea. Los montantes y travesafios deben ser
desmontados luego de retirarse las plataformas.

Todos los andamios que superen los seis METRos (6 m) de altura, a
excepcion de los colgantes o suspendidos, deben ser dimensio-
nados en base a célculos.

Atal efecto deberdn satisfacer, entre otras, las siguientes condiciones:
a) Rigidez.

b) Resistencia.

c) Estabilidad.

d) Ser apropiados para la tarea a realizar.

e) Estar dotados los dispositivos de seguridad correspondientes.
f) Asegurar inmovilidad lateral y vertical.
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Los andamios deben estar sélidamente armados, poseer baran-
das a 1ya 0,50 m de altura de la plataforma, debiendo contar
esta con un ancho minimo de 0,60 m, poseer zdcalo o rodapiés
sobre el lateral expuesto o exterior y estar amarrada firmemente
ala estructura del andamio. Ademas, todo andamio debe estar
arriostrado (anclado o atado) a estructura firme y resistente o
apuntalada desde la zona opuesta al drea sobre la que se de-
bera trabajar, con el objeto de impedir el balanceo o caida de
la estructura. Los andamios construidos en zonas de transito
vehicular o peatonal deben estar sefializados con banderas y/o
cintas durante el dia y con luces alimentadas con tension de
seguridad, durante la noche.

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

SISTEMA DE PROTECCION ACTIVA:

Consiste basicamente en:

e Arnés

¢ Elementos de conexion (cabo de vida)

¢ Salva caidas deslizantes

¢ Salva caidas retractil

¢ Punto de anclaje

El operario debe permanecer amarrado a esa linea de vida
durante el ascenso y descenso al lugar de trabajo y mientras
realiza el mismo.

HERRAMIENTAS

El uso de herramientas durante los trabajos en altura requiere
de cuidados especiales.

Se debe tener en cuenta que la herramienta puede caer al vacio,
golpeando a quienes se encuentren en su recorrido, o golpean-
do sobre elementos fragiles que se romperan.

También es posible que golpeando sobre parte de la estructura,
se proyecte a otro lugar donde pueda causar gran dafo.

Por esta razon, se deberdn atar las herramientas, especialmente
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las pesadas que puedan soltarse de nuestras manos, tomédndolas
por medio de una cuerda resistente a un punto firme que detenga
su caida.

Las plataformas de los andamios deberdn estar unidas entre si'y
poseer zécalo sobre el lateral expuesto al exterior a fin de conten-
er los elementos que se encuentren en la plataforma.

Cuando se deban elevar o bajar elementos como baldes, herra-
mientas, materiales, etc, se debera asegurar la correcta sujecion
de los mismos a través de ganchos con traba, nudos u otros me-
dios apropiados.

CONCLUSION

¢ Amarre las herramientas y materiales que puedan caer

¢ Retire de las plataformas / andamios las herramientas y mate-
riales que no necesite

¢ Senalice el drea donde se realizan los trabajos en altura

* Respete la sefializacion existente

e Mire hacia “arriba” antes de pasar por debajo o cerca de una
plataforma o andamio

¢ Nunca camine debajo de cargas suspendidas

e Amarre bien la carga

e Use los amarres que garanticen el control de la carga

e Utilice equipos de izaje segtin las caracteristicas de la carga

¢ Verifique el uso y fijacién de barandas y guardapiés en
andamios

¢ Revise el equipo de izaje antes de usarlo

¢ Mantenga su area ordenada y limpia

TRABAJO EN CALIENTE
Se denomina trabajo en caliente a aquel que tiende a producir

fuentes de ignicion, incluyendo la soldadura, corte con gas, limp-
ieza a presion y las chispas producidas por herramientas y equi-
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pos portétiles u otra fuente de ignicién como las amoladoras o
pulidoras, utilizadas frecuentemente en los trabajos de manten-
imiento de cualquier planta industrial.

RECOMENDACIONES

Se debe tomar en cuenta que ningun trabajo en caliente se ini-
ciard si no se asegura que se tenga controlado cualquier peligro
potencial de incendio o explosién. Solamente luego de haber
tomado dichas precauciones se podra iniciar el trabajo. Ademas
se contard con extintor operativo el cual se colocarad a 2 metros
como minimo de los trabajos y en un punto opuesto al sentido de
la direccién del viento.

También se debe considerar que en dreas donde sea dificil el
evacuar los peligros potenciales de incendio o explosion, se pro-
tegerd aislando dichos peligros con elementos resistentes al fuego
(biombos de seguridad).Todo trabajo en caliente al aire libre debe
suspenderse si se dan condiciones de lluvia, sin embargo puede
continuarse si se cuenta con cobertores y ventilacién adecuada,
que preste la adecuada seguridad al trabajador.

El equipo de proteccién personal anteriormente mencionado
debe ser utilizado tanto para el soldador o esmerilador como para
su ayudante, pues ambos estdn expuestos a los peligros que este
tipo de actividades representan.

Es importante ademads verificar que la ropa no esté impregnada
con gasolina, petréleo, grasas, aceites u otros materiales combus-
tibles o inflamables y no debe introducirse la basta del pantalén,
dentro de la cafia de los zapatos de seguridad.

Los bolsillos y pufios de la indumentaria deben quedar cerrados
para evitar alojar chispas o escorias calientes. Asimismo no debe
mantenerse en los bolsillos material inflamable o combustible.
Si los trabajos en caliente se realizan a distinto nivel, se debe dar
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