UNIVERSIDAD POLITECNICA DE VALENCIA

Master Oficial en Prevencion de Riesgos Laborales

Programa Oficial de Posgrado:

Tecnologias para la Salud y el Bienestar

ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS DE UNA
EMPRESA DEL SECTOR DEL METAL:
APLICACION A LA FABRICACION DE

ELEVADORES

Alumna:

Maria Teresa Badia Grau
Directores Académicos:
Sergio Gallardo Bermell
Sofia Carlos Alberola

Valencia, Septiembre de 2011



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

INDICE
1.- OBJETIVOS 4
2.- MOTIVACION 4
3.- JUSTIFICACION 4
4.1.- Estructuray componentes de UN SCENSOT ....uuueereesrersressesssessesssesseessesssessessssseees 5
4.2.- Estado actual del sector de la elevacion en Espania.......oenneeneeseensesseesesseens 8
4.2.1. Subsector Fabricacion de ascensores y COMpPONENtES .......cocoweereereereeseesnenns 10
4.2.2. Subsector Instalacion ¥ MONTAJE ......cocreereereesneensesseesesseesesseessessssssssssssesssssssesns 10
4.2.3. Subsector Mantenimiento y reparacion (modernizacion) ... 11
4.2.4. SUDSECTOT INSPECCION ..o ses e s s 11
4.2.5.- Subsector Servicio 24 NOTas ... 11
S.- NORMATIVA VIGENTE 12
5.1.- Normativa en prevencion de riesgos laborales........nencenneneesneenseeneennees 12
5.1.1.- Legislacion en materia de prevencion de riesgos laborales........cccconveuee.. 12
5.1.2.- Instalacion de aire COmMPrimido....coeeereesreeseeneeseesseeseessessesseessessessseseessesssees 12
5.1.3.- Instalacion de proteccion contra inCeNAios.......oereneerreererseesesseesserssessesanees 13
5.1.4.- EQUIPOS @ PIESION w.cuueueereeerereesseeseesseessessesssssssessesssesssssssssessssssssssssssssssssssssessssssssssesaees 14
5.1.5.- Maquinaria ¥ herrami€ntas ......oeeneeesseemesseesssssessssssessesssessessssssssssssssees 14
T LT 2 = TP 15
5.1.7.- EQUIPOS IS e euiereueeeeseenseeeesseseessessesse s ssessesssss s sssss bbb sasessasaees 15
5.1.8.- Instalaciones Petroliferas ... e seessseseessessessessessesssesssssessees 15
5.1.9.- Legislacion Complementaria. ... eenesreensesseesesseessssseessesssessesssessesssssssssssssnees 15
5.2.- Normativa en el sector de 1a elevacion ... 16
6.- SINIESTRALIDAD 17
6.1.- Sistema de Declaracién Electronica de Accidente de Trabajo (Sistema
DELT @) eeueeuseeesseeesseessssessssessssessssessssessssessssessssessasessssessssessssessssssssssesssssssssessssessssessssessassssssassssessasesess 17
6.2.- Siniestralidad en el sector de 1a elevacion.........s 19
6.2.1.- Siniestralidad en el subsector Fabricacion ... 19
6.2.2.- Siniestralidad en el subsector Instalacion y montaje........cccoueveemeeneeereenens 22



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

6.2.3.- Siniestralidad en el subsector Reparacion y mantenimiento.........cc....... 24
6.3.- Plan de actuacion contra la siniestralidad laboral del INVASSAT ... 27
6.3.1.- Plan de actuacion 2010/2071 71 . ereereereesseeeesseesessesssessessesssessesssessssssesasees 27
6.4.- Siniestralidad en 1a EMPTIeSa ... sesssssseens 31
6.4.1.- Poblacion 1aboral ... 32
6.4.2.- Forma de producirse el aCCIdente .......coeremeeneerreenseeneeseeseessessessessseseessesnees 32
6.4.3.- Plan de actuacion contra la siniestralidad en la empresa.......cccccocveeniennee. 34

7.- DESCRIPCION DE LA EMPRESA 37
7.1.- DAtOS GENETALES ....cereureeceureeeesreeree s st sessse s s s ssss s 37
7.2.- OTganiZacCion PIrEVENTIVA ..o eereereeseessessesseessessesssessesssesssessesssssssssssssssssssssesssssssssssssasssees 39
7.2.1.- Organigrama PreVENTIVO. .. reerssssessssssssessessessessssss s ssssssssessessssssssssass 40
7.2.2.= FUNCIONES ottt sesases 41

8.- DESCRIPCION DE LOS PROCESOS 47
LS00 BN <Tol0y 0] 4 e LI =1 o) (o PPN 48
8.1.1.- Muelle de carga y descarga y almacenes.........comeereeneesseensessessmesseesseseessesnnees 49

ST B U (=101 N 7 U (o P 52

S R0 S T 1Y (0 o = )[R 66
8.1.4.- TUNEL A€ PINETUTA c.orreueeeeereeeerseeeeeseesee s eessess s sesss s s s s s s s sanees 73

8.2.- SECCION OfICINGS ..cvuererrirssirssessrsrr bbb 77
8.2.1.- PUESLOS A€ tTraDAJO c.uceereeeeeerreeceeeereteesseeeeseeseses s s s s sssessesaees 77

LS TS TN Tol03 0] 4 251 1=) 3 10 PP 78
8.4.- InStalaciones GENETAles. ... eorrencereerrereeses et nenas 79
8.4.1.- Instalacion de proteccion contra inCENAios.....ouerereerrerrerseessesseessesseessesnees 79
8.4.2.- SENAlIZACION cccuvrrerirrersrre s 81
8.4.3.- Servicios higiénicos y locales de deSCanso........oeereereenrersersmesseesseseesseenees 81
8.4.4.- Botiquin de primeros aUXilios .....oceeeneeneeneesseesesseessessessessessesssessssssesasees 81

9. ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS 82
9.1.- Método de evaluacion de riesgos del INSHT ... 84
9.2.- Aplicacién del método del INSHT a la fabricacion de elevadores .................... 88



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

9.2.1- Evaluacion de riesgos. Puesto Operario de almacén ........cccoeeveeereeneenneeneenne 90
9.2.2 Evaluacidn de riesgos. Puesto Operario punzonadora - cizalla.............. 113
9.2.3.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: Operario cortadora laser.........ccoeeeneenn. 128
9.2.4.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: Operario plegadora........cconereeereereenn. 138
9.2.5.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: S01dador .........enneneeneensesseeseeseenns 149
9.2.6.- Evaluacidn de riesgos. Puesto : Operario montador........ooeeereeneenn. 167
9.2.7.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: Operario Tunel de pintura........cccecuuuee. 179
9.2.8.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: Administrativo.......ooeneenseeneesseeseenne 189
9.2.9.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: INGeNiero ........oeneneenneeseesseeseesseesseeseenns 202
9.2.10.- Evaluacién de riesgos. Puesto: Operario transportista .........coeeen. 206
9.2.11.- Evaluacién de riesgos. Puesto: Instalaciones generales.........cccereunnn. 213
10.- CONCLUSIONES 221
11.- BIBLIOGRAFIA 224
ANEXOS

Anexo 1. Evolucién histérica de los elevadores

Anexo II. Carta e informe de siniestralidad de la empresa
Anexo III. Clases de laser. Requisitos de seguridad
Anexo IV. Ficha de datos de seguridad: cola de pegado

ANEXO V. NORMA UNE-EN 1089-3: 2004. Botellas para el transporte de gas.
Identificacion de las botellas de gas (excepto de GLP). Parte 3: Cédigo de colores.

Anexo VI. Ficha de datos de seguridad: Arcal 21
Anexo VII. Ficha de datos de seguridad: Lasal 4
Anexo VIII. Lista exhaustiva de riesgos

Anexo IX. Equipos de proteccién individual



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

1.- OBJETIVOS

El objetivo del presente trabajo es analizar los riesgos de las instalaciones, equipos de
trabajo y procedimientos de trabajo de una empresa dedicada a la fabricacién de
elevadores.

A partir de dicho analisis, se evaluaran los posibles riesgos para la seguridad y la salud
de los trabajadores de dicha empresa y se propondran las medidas correctoras necesarias
para cumplir con la normativa, en algunos casos, asi como las medidas preventivas que
mejoren las condiciones de seguridad y salud de los trabajadores.

2.- MOTIVACION

La motivacion para realizar este trabajo es la aplicacion de los conocimientos
adquiridos durante el master PRL al campo practico de la seguridad y la salud en el
trabajo en el sector del tratamiento del metal aplicado a los elevadores.

El presente trabajo se estructura en dos ejes centrales de estudio dentro del area de la
Seguridad en el Trabajo: el estudio de los accidentes de trabajo ocurridos en la misma
durante el afio 2009 y el estudio de la siniestralidad en el sector de la elevacion y, dando
continuidad préctica a este andlisis, la evaluacion de riesgos en la empresa.

Para la propuesta de medidas preventivas se emplean estudios hechos dentro de las tres
especialidades preventivas (seguridad en el trabajo, higiene industrial y ergonomia y
psicosociologia aplicada) los cuales, se han tomado como base para las propuestas de
mejora que se recogen en este trabajo.

3.- JUSTIFICACION

El sector de los elevadores presenta una alta siniestralidad laboral, por lo que es
interesante estudiar las causas. Dentro de este sector, en la empresa objeto de estudio,
durante el afio 2009 se produjeron 6 accidentes laborales de una plantilla de 53
trabajadores, motivo por el cual ha sido incluida en el Plan de actuacién contra la
siniestralidad del Institut Valencia de Seguritat i Salud en el Treball.

Tras un andlisis detallado, de las instalaciones se observaron importantes deficiencias
tanto en las instalaciones, los equipos de trabajo asi como en la conducta de los propios
trabajadores que afectan directamente a la seguridad y a la salud de estos mismos, lo
cual supuso el inicio para este trabajo. Tras un andlisis y evaluacion de la situacion y
basandome en la legislacion aplicable, se aportan en este trabajo las medidas correctoras
necesarias para la subsanacion de las mismas, asi como posibles mejoras que deberian
aplicarse.

4.- INTRODUCCION

Para alcanzar los objetivos marcados, es necesario por una parte tener unas nociones
basicas de los elementos que componen un ascensor y como funciona una empresa de
este tipo, y por otra parte, enmarcar la empresa objeto de estudio dentro del sector al
que pertenece, para lo cual es necesario conocer las caracteristicas intrinsecas del sector.
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4.1.- Estructura y componentes de un ascensor

Segun la Real Academia Espafiola de la lengua un elevador es un “vehiculo destinado a
subir, bajar o desplazar, mediante un dispositivo especial, mercancias en almacenes,
construcciones, etc.”; de igual modo también lo define como “un aparato para trasladar
personas de unos pisos a otros”. A partir de esta definicidn, el sector de los elevadores
se divide en las siguientes tipologias de productos:

* Ascensores. La Directiva 95/16/CEE define Ascensor como “ todo aparato
utilizado en niveles definidos con ayuda de una cabina que se desplace a lo largo
de guias rigidas, cuya inclinacion sobre la horizontal sea superior a 15 grados,
destinada al transporte de: personas, personas y objetos, de objetos tinicamente
si la cabina es accesible, es decir, si una persona puede entrar en ella sin
dificultad y esta equipada de elementos de mando situados dentro de la cabina o
al alcance de una persona que se encuentre en el interior de la misma”.

De esta definicion se deduce que el concepto ascensor, incluye, los ascensores,
propiamente dichos, y los montacargas.

* Escaleras mecanicas. Engloba aquellas escaleras que se mueven continuamente
mediante el accionamiento de un motor eléctrico. Esta pasarela de
desplazamiento puede darse entre dos puntos de igual o de distinto nivel.

Dentro de esta categoria se incluyen las escaleras mecanicas, propiamente dichas,
y los pasillos rodantes.

* Plataformas mecanicas. Se diferencian de los ascensores, en que no estin
disefiados para el transporte de personas, su finalidad es exclusiva para el
transporte vertical de mercancias en una instalacion fija.

* Elevadores de obra. Estos elevadores son provisionales y su finalidad es la de
transporte de personas y materiales en construcciones. Se diferencian debido a
su temporalidad y utilidad.

* Montaplatos. Se utilizan para el transporte de productos, destacando por la
inaccesibilidad a los mismos de personas.

* Salvaescaleras. Se utilizan para salvar desniveles o subir escaleras a personas de
movilidad reducida.

Puesto que la empresa objeto de estudio, se dedica a la fabricacion de componentes de
ascensor, en la Fig. 1 se muestra el esquema general de un ascensor y se explican sus
principales caracteristicas.
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ESQUEMA GENERAL DE UN ASCENSOR

CUARTO DE
MAQUINAS

HUECO

PASILLO

Fig. 1: Esquema general de un ascensor

Cuarto de mdquinas

Es el lugar destinado a alojar la maquina motriz y demds componentes que gobiernan el
funcionamiento de un ascensor o montacargas.

De acuerdo con las posibilidades del edificio, el cuarto de maquinas se puede ubicar
sobre el pasadizo o bajo el mismo.

Casilla de poleas

Cuando se trata de maquinas abajo, la instalacion es soportada por poleas superiores que
se alojan en la sala de poleas. En el caso de que un operario pueda alcanzar las poleas
superiores desde la parte superior del coche, no se requiere la sala de poleas.

Coche del ascensor
El coche del ascensor estd compuesto por el bastidor, la plataforma y la cabina.

* Bastidor. Es la estructura que sirve para sostener la cabina y la plataforma. Se
compone fundamentalmente por dos montantes laterales, unidos en forma rigida
a travesanos inferior o superior, constituyendo un cuadro indeformable. Se exige
que los distintos elementos que componen el bastidor sean de acero o material
equivalente, y se debe dimensionar para soportar los esfuerzos que se producen
en el funcionamiento normal del coche, el impacto contra los paragolpes y las
tensiones que se originan al accionar el paracaidas.
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Integrando el bastidor se encuentran los elementos para soportar los cables de
suspension (planchén o poleas), guiadores de coche y mecanismo de seguridad.

* Plataforma. Es la estructura capaz de soportar la carga maxima uniformemente
repartida en su superficie, que el coche puede transportar. Puede ser de acero o
de madera resguardada de material incombustible. Se pueden clasificar en fijas
cuando se apoyan directamente sobre el bastidor y basculantes cuando lo hacen
por medio de un elemento elastico.

* C(Cabina. Es la caja donde se ubican las personas o cosas a transportar por el
coche. Estructuralmente estd construida en carpinteria metdlica. La cabina
contard con doble circuito de iluminacion y con luz de emergencia alimentada
con baterfa para 3 horas de servicio continuo.

* Ventilacién: Llevard abertura reglamentaria en la base y en el cielorraso y
extractor de aire silencioso ubicado en el techo.

Mecanismo de elevacion y descenso

Dicho mecanismo debe estar construido de tal manera de impedir que la plataforma o la
cabina descienda por su propio peso cuando deja de actuar la fuerza motriz.

Puede utilizarse un tambor para el arrastre de los cables de accionamiento de acero o
fundiciéon donde se arrolla el cable del que pende la cabina. Este elemento es el que
transforma el movimiento de rotacion del motor en el vertical del coche o cabina. En
caso de edificios de gran altura, los cables son de gran longitud por lo que el
arrollamiento en tambores ranurados exigiria que las dimensiones de los tambores sean
excesivas, por lo cual se utilizan poleas de arrastre.

Las guias son los elementos que aseguran el desplazamiento del coche y el de su
contrapeso, en los respectivos recorridos, resistiendo los esfuerzos transversales y
verticales que se producen durante la carga o descarga de la cabina y cuando se acciona
el mecanismo de seguridad.

El contrapeso cumple la funcion de compensar el peso muerto de la cabina, para igualar
aproximadamente el trabajo necesario en la elevacion y el descenso.

El contrapeso corre sobre unas guias formadas de hierros en U o en L, fuertemente
sujetos y cerrados en el extremo superior para evitar que se salga.

Dispositivo y maniobra de seguridad
El mecanismo de seguridad del ascensor se encuentra integrado por:

* Paracaidas: es el dispositivo solidario al bastidor del coche o contrapeso que
sirve para detenerlo actuando contra las guias en caso de descenso accidental
acelerado.

* Regulador de velocidad: Es el dispositivo encargado de accionar el paracaidas
cuando la velocidad del bastidor supera ciertos limites establecidos.
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e C(Cable del regulador de velocidad: es el cable que acciona el regulador y lo
vincula con el paracaidas.

* Marco tensor del regulador: es el elemento que mantiene tenso el cable del
regulador de velocidad, consiste en un marco integrado por una polea
contrapesada que se desliza verticalmente sobre dos guias fijas en el pozo del
pasadizo, ejerciendo una fuerza constante.

* Interruptores de seguridad: todas las instalaciones deben contar con interruptores
de seguridad que actiian cuando el coche rebasa el nivel de las paradas extremas.

Grupo tractor en los ascensores electro-dindmicos

Los grupos tractores para ascensores estdn formados normalmente por un motor
acoplado a un reductor de velocidad, en cuyo eje de salida va montada la polea
acanalada que arrastra los cables por adherencia.

Sistema de mando

Se denomina al conjunto de los dispositivos (botones, botoneras, palanca de
accionamiento, etc.) incorporado a un grupo de ascensores con el fin de gobernar la
secuencia del movimiento que un ascensor o un grupo de ellos han de ejecutar en
respuesta a los mandatos y llamados de los usuarios.

Maniobras de control

El control de los sistemas de ascensores funciona mediante sistemas electronicos,
encargados de hacer funcionar la direccién de movimiento de la cabina y de seleccionar
los pisos en los que esta deba detenerse.

4.2.- Estado actual del sector de la elevacion en Espaiia

Espafia se posiciona en los primeros lugares de Europa tanto en el numero de
ascensores como en las modernizaciones realizadas. Asi, en 2009 ocupaba el segundo
lugar en Europa en cuantia del parque de ascensores, con un ratio de 59 habitantes por
ascensor, y realizé el 24,7% de las instalaciones de nuevos aparatos, situdndose en
primer lugar. En cuanto al valor de las modernizaciones efectuadas, la posicion
ocupada fue la séptima.

La crisis inmobiliaria y la reduccién de edificios de nueva construccién ha llevado a las
empresas a dirigir sus actividades hacia la innovacion de los productos, como la
creacion de ascensores mas eficientes energéticamente y mds accesibles y, también,
hacia la modernizacion de los ascensores instalados.

El sector de la elevacion, tradicionalmente se considera que abarca las actividades de
fabricacion, instalacion y montaje, mantenimiento y reparacion (modernizacion). En los
ultimos afios, y debido a las nuevas normativas que van surgiendo en materia de
seguridad en los aparatos de elevacion, han aparecido dos subsectores nuevos:
inspeccidn y servicio 24 de horas.
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Muchas de las empresas que forman el sector realizan combinadamente estas
actividades, exceptuando la de inspeccidon, que como se indicard mas adelante, las
empresas que realizan esta actividad deben ser Organismos Certificados.

En la Clasificaciéon Nacional de Actividades Econémicas (CNAE-2009), encontramos
las actividades vinculadas al sector de la elevacion agrupadas en diferentes codigos:

* 28.22. Fabricacion de maquinaria de elevacion y manipulacion. Esta
clasificacion comprende:

o La fabricacion de mdquinas y aparatos de elevacidn, carga, descarga y
manipulaciéon de polipastos y cabrias, cabrestantes y gatos, gruas de todas
clases, estructuras moviles de elevacion, cargadores de caballete, etc.
Carretillas, provistas o no de dispositivos de elevacion o manipulacion.

o Manipuladores mecanicos y robots industriales concebidos especialmente
para elevar, manipular, cargar o descargar.

o La fabricacion de transportadores, teleféricos, etc.

La fabricacidn de ascensores, escaleras mecanicas y pasillos rodantes.
o La fabricacién de componentes especializados para maquinaria de elevacion
y manipulacion.

o

* 33.12 Reparacion de maquinaria. Esta clasificacion comprende las siguientes
actividades:

o La reparacion y el mantenimiento de maquinaria y equipo industrial, como
el afilado o la instalacion de hojas y sierras en maquinaria de uso industrial
y profesional, o la provision de servicios de reparacion mediante soldadura
(por ejemplo, de automdviles);

o La reparacion de maquinaria y equipos agricolas, asi como la otra
maquinaria y equipos pesados e industriales (por ejemplo, carretillas
elevadoras y otros equipos de manejo de materiales, maquinas herramienta,
equipos de refrigeracion industrial, equipos de construccién y maquinaria de
industrias extractivas), incluidos la maquinaria y los equipos de la division
28.

o La reparacion y el mantenimiento de equipos de elevacion y manipulacion.

* 43.29 Otras instalaciones de obras de construccién. Esta clasificacion
comprende la instalacion en edificios y otras obras de construccion de:
o Ascensores y escaleras mecdnicas, incluyendo su reparacion 'y
mantenimiento
Puertas automadticas y giratorias
Pararrayos
Sistema de limpieza por aspirado
Aislamientos térmicos, de sonido o de vibraciones

o O O O

Sin embargo, la empresa objeto de este trabajo, esta clasificada con el cédigo CNAE-
09:25.11 “Fabricacion de estructuras metdlicas y sus componentes “. Esto es debido a
que esta empresa no comercializa los aparatos elevadores completos, sino que estd
especializada en la fabricacion de cabinas, puertas y en general a todos los componentes
estructurales metdlicos de ascensores.
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A continuacién describiremos las actividades llevadas a cabo por cada subsector y las
principales caracteristicas de €stos.

4.2.1. Subsector Fabricacion de ascensores y componentes

Se entiende como fabricantes a aquellas empresas que comercializan el ascensor como
producto final o que fabrican componentes del mismo.

El subsector de fabricacion de ascensores y componentes lo forman empresas que se
dedican a fabricar, comercializar y suministrar despieces de los ascensores.

Histéricamente en una misma factoria se fabricaban todas las piezas del ascensor, pero
esto fue cambiando. Hoy combinan la fabricacion de una parte (cabinas, puertas,
electronica...), adquiriendo otras a proveedores externos; en algunas empresas todas las
piezas son compradas y unicamente se realiza el ensamblaje, aunque también las hay
que comercializan todo el despiece en general.

Es una actividad de fabricacion en taller, que consiste en elaborar los elementos de
chapa del ascensor: puertas, cabinas, estribos, etc., asi como los demds componentes y
despieces. Otra parte importante es la fabricacion de las maniobras electrénicas y
eléctricas propias de estos vehiculos, como los cuadros de maniobras, las botoneras y
demas elementos electrénicos.

Las multinacionales del sector fabrican sus propios ascensores, pero en la mayoria de
ellas gran parte de los componentes de estos ascensores son realizados por empresas
proveedoras que les fabrican parte del ascensor o el ascensor completo.

Factorias de las multinacionales en Espafia:
* Schindler, en Zaragoza.
e Zardoya Otis, en Madrid, San Sebastidn y Munguia (Vizcaya).
* ThyssenKrupp Elevadores, en Madrid, Valencia, Andoain (Guipuzcoa) y en
Mieres (Asturias).
* Selcom (Wintur) factorias en Zaragoza y Madrid.

Este subsector abarca el 28% de las empresas del sector.

4.2.2. Subsector Instalaciéon y montaje

Actividad consistente en instalar un ascensor en un edificio nuevo, en un edificio
existente, en el que no habia ascensor, o la sustitucién de un ascensor deteriorado por
otro.

Las empresas instaladoras mas importantes son las fabricantes, pero en otros casos, la
instalaciéon se encarga a pequefias empresas de menor tamafo que se dedican
principalmente al montaje de obra nueva y reparaciones (modernizacion). En este
subsector un 50% de los trabajadores son subcontratados de las empresas instaladoras.
Son trabajadores auténomos o empresas S.L. que realizan en montaje para dichas
compafiias. Los montadores trabajan en equipo, sobre obras de una duracion de semanas,
o un mes, dependiendo del nimero de ascensores a instalar o su dificultad.

Este es el subsector en el que mayor nimero de accidentes existe, debido a la
realizacion del trabajo se realiza en obras de construccion y por la falta de control y
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vigilancia de las empresas que los contratan.
Es el subsector mas pequefio y ocupa el 7% de las empresas del sector de la Elevacion.

4.2.3. Subsector Mantenimiento y reparacion (modernizacion)

Por lo que respecta al mantenimiento, para tener un ascensor en funcionamiento es
obligatorio tener un contrato de mantenimiento asociado. Esto garantiza el
funcionamiento del ascensor en condiciones idoneas. Incluye mantenimiento preventivo
(revisiones periddicas), correctivo (resolucion de averias) y emergencias.

Asi, mediante visitas periddicas mensuales a la instalacion, realizan un mantenimiento
preventivo y correctivo, resolviendo las averias que van surgiendo, y las tareas precisas
para la adecuacién a los cambios normativos y similares. Es muy habitual hacer
contratos de mantenimiento, principalmente con la propia compaiiia fabricante o
instaladora, que a su vez subcontrata esta actividad.

Este subsector es semejante al del montaje en cuanto a que el 50% los trabajadores son
ajenos a la empresa que mantiene la instalacion o la instala.

En total, las actividades de mantenimiento y reparacion abarcan el 65% del sector.

4.2.4. Subsector Inspeccion

En este subsector se incluyen las inspecciones con periodicidad variable (dos afios en
ascensores de publica concurrencia, cuatro en comunidades de vecinos de tamafio
medio y grande y seis en los restantes); estas inspecciones pueden ser realizadas tanto
por las Consellerias como por entidades colaboradoras, aunque en la practica son éstas
ultimas las que efectiian dichas inspecciones.

En el Articulo 19.2 del R.D. 2291/1985, de 8 de noviembre, por el que se aprueba el
Reglamento de aparatos de elevacion y manutencion de los mismos, se indica que las
inspecciones las realizard el Organo Territorial Competente de la Administracién
Publica o, cuando éste lo establezca, por una entidad colaboradora facultada para la
aplicacion de este Reglamento. Las entidades colaboradoras que realizan las
inspecciones son los denominados Organismos de Control Autorizado (OCAs)
verificando que cada ascensor cumple con las exigencias vigentes en materia de
seguridad en cada momento.

En cualquiera caso, las actas de inspeccion de las entidades colaboradoras seran
supervisadas e intervenidas por el citado Organo competente.

4.2.5 .- Subsector Servicio 24 horas

El servicio de 24 horas en el sector de aparatos de elevacion consiste en la asistencia en
caso de atrapamiento en horas nocturnas y festivas.
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Hoy en dia destaca el hecho de que las guardias por servicio de 24 horas no se realizan
exclusiva y unicamente por atrapamiento, sino que en la mayoria de las empresas
también se presta este servicio a los clientes por caida de llaves, averias, etc.

Estas actividades, junto con la de inspeccidn, son totalmente distintas de las de
fabricacion, instalacién y mantenimiento de los aparatos elevadores, conformando un
mercado de producto diferenciado.

En la Fig.2 se muestra la cuota de mercado segtin el subsector (Blanco, 2007):

Cuota de mercado segun el subsector, aiio 2005

Fabricaciéon
7289
Mantenimie
nto T— .,
51% Instalacion
4 ) 7%
" —Reparacioén
14%

Fig. 2: Cuota de mercado segtn el subsector

5.- NORMATIVA VIGENTE

En este apartado comentaremos la normativa de aplicaciéon en cuanto a instalaciones,
equipos, productos, tareas, etc. identificados en la empresa y que repercuten en la
seguridad y salud de los trabajadores.

A continuacion, expondremos la normativa aplicable al sector de la elevacion.

5.1.- Normativa en prevencion de riesgos laborales

5.1.1.- Legislacion en materia de prevencion de riesgos laborales
* Ley 31/1995 de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos Laborales.

* Real Decreto 39/1997 por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de
Prevencion.

5.1.2.- Instalacién de aire comprimido

* Orden de 28 de junio de 1988, por la que se aprueba la ITC-MIE-AP17 del
Reglamento de Aparatos a Presion referente a instalaciones de tratamiento y
almacenamiento de aire comprimido.

e Ley 21/1992 de 16 de julio, de Industria.
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Real Decreto 2200/1995, de 28 de diciembre, por el que se aprueba el
Reglamento de la infraestructura para la Calidad y la Seguridad Industrial.

Real Decreto 251/1997, de 21 de febrero de 1987, por el que se aprueba el
Reglamento del Consejo de Coordinacion de la Seguridad Industrial.

Resoluciéon de 7 de octubre de 2005, de la Direccion General de Desarrollo
Industrial, por la que se actualiza el anexo I de la Resolucion de 14 de octubre de
2002, de la Direccion General de Politica Tecnoldgica, por la que se publican las
normas armonizadas y se incluyen las normas nacionales que satisfacen las
exigencias de seguridad del material eléctrico destinado a ser utilizado en
determinados limites de tension.

Real Decreto 1849/2000, de 10 de noviembre, por el que se derogan diferentes
disposiciones en materia de normalizacion y homologaciéon de productos
industriales.

5.1.3.- Instalacion de proteccion contra incendios

Real Decreto 1942/1993, de 5 de noviembre, por el que se aprueba el
Reglamento de instalaciones de proteccion contra incendios.

Orden de 16 de abril de 1998, sobre normas de procedimiento y desarrollo del
Real Decreto 1942/1993, de 5 de noviembre, por el que se aprueba el
Reglamento de Instalaciones de Proteccion contra Incendios y se revisa el
anexo I y los apéndices del mismo.

Real Decreto 2267/2004, de 3 de diciembre, por el que se aprueba el Reglamento
de seguridad contra incendios en los establecimientos industriales.

Orden de 10 de marzo de 1998, por la que se modifica la instrucciéon Técnica
Complementaria MIE-AP5 del Reglamento de Aparatos a Presion sobre
extintores de incendios.

Ley 21/1992 de 16 de julio, de Industria.

Real Decreto 2200/1995, de 28 de diciembre, por el que se aprueba el
Reglamento de la infraestructura para la Calidad y la Seguridad Industrial.

Real Decreto 251/1997, de 21 de febrero de 1987, por el que se aprueba el
Reglamento del Consejo de Coordinacion de la Seguridad Industrial.

Resolucién de 7 de octubre de 2005, de la Direccion General de Desarrollo
Industrial, por la que se actualiza el anexo I de la Resolucion de 14 de octubre de
2002, de la Direccion General de Politica Tecnoldgica, por la que se publican las
normas armonizadas y se incluyen las normas nacionales que satisfacen las
exigencias de seguridad del material eléctrico destinado a ser utilizado en
determinados limites de tension.

Real Decreto 1849/2000, de 10 de noviembre, por el que se derogan diferentes
disposiciones en materia de normalizacién y homologaciéon de productos
industriales.
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5.1.4.- Equipos a presion

Real Decreto 2060/2008, de 12 de diciembre, por el que se aprueba el
Reglamento de equipos a presion y sus instrucciones técnicas complementarias.
Disposicion transitoria sexta del RD 2060/2008. Utilizacion de recipientes a
presion transportables.

Las botellas y botellones que a la entrada en vigor del Reglamento de equipos a
presion cumplan los requisitos de la ITC MIE-AP7 del Reglamento de Aparatos
a Presion, aprobado por Real Decreto 1244/1979, de 4 de abril, y no hayan sido
revaluados segin lo establecido en el Real Decreto 222/2001, de 2 de marzo
(recipientes sin marcado ), se podran seguir utilizando si cumplen las
condiciones indicadas en la ITC EP-6.

Disposicién transitoria séptima del RD 2060/2008. Colores de identificacion de
los recipientes a presion transportables.

Las botellas y botellones que utilizan los colores indicados en la ITC MIE -AP 7
deberan adaptarse a los que se indica en la ITC EP-6 que entr6 en vigor el 5 de
Agosto de 2009 y con aplicacion al cabo de 6 meses en un periodo de 5 afios de
adaptacion.

Orden de 21 de julio de 1992, por la que se aprueba la Instruccion Técnica
Complementaria MIE-APQ-005 del Reglamento de Almacenamiento de
Productos Quimicos, referente a almacenamiento de botellas y botellones de
gases comprimidos, licuados y disueltos a presion.

Orden de 31 de octubre de 2000 por la que se establece, para las botellas
fabricadas de acuerdo con las Directivas 84/525/CEE, 84/526/CEE 'y
84/527/CEE, el procedimiento para la comprobaciéon de los requisitos
complementarios establecidos en la ITC-MIE-AP 7 del Reglamento de Aparatos
a Presion.

ITC MIE-APQ-5: «Almacenamiento y utilizacién de botellas y botellones de
gases comprimidos, licuados y disueltos a presion» que complementa el Real
Decreto 379/2001, de 6 de abril por el que se aprueba el Reglamento de
almacenamiento de productos quimicos y sus instrucciones técnicas
complementarias.

NTP 198: Gases comprimidos: identificacion de botellas.

NTP 397: Botellas de gas: riesgos genéricos en su utilizacion.

5.1.5.- Maquinaria y herramientas

Real Decreto 1495/1986, de 26 de mayo, por el que se aprueba el Reglamento de
Seguridad en las Maquinas.

Real Decreto 590/1989, de 19 de mayo, por el que se modifican los articulos 3 y
14 del Reglamento de Seguridad en las Maquinas.

Orden de 8 de abril de 1991, por la que se aprueba la Instruccién Técnica
Complementaria MSG-SM-1 del Reglamento de Seguridad en las Mdquinas,
referente a maquinas, elementos de miquinas o sistemas de proteccion, usados,
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que se acompafia como anexo a esta Orden. Esta Instruccién incluye las
prescripciones exigibles a tales elementos, y supone un desarrollo del Real
Decreto 1495/1986, de 26 de mayo, estableciendo normas sobre la acreditacién
del cumplimiento de las reglas de seguridad, placas, etiquetas e instrucciones de
uso y revisiones periodicas.

Real Decreto 1849/2000, de 10 de noviembre, por el que se derogan diferentes
disposiciones en materia de normalizacién y homologaciéon de productos
industriales.

5.1.6.- EPI’s

Real Decreto 1407/1992, de 20 de noviembre, por el que se regulan las
condiciones para la comercializacion y libre circulacion intracomunitaria de
equipos de proteccion individual

Real Decreto 773/1997 de 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la utilizacion por los trabajadores de equipos de
proteccién individual B.O.E. N° 140 publicado el 12/6/1997. Correcciéon de
errores.

Directiva 89/686/CEE (Equipos de Proteccion Individual).

5.1.7.- Equipos laser

Real Decreto 486/2007, de 14 de abril, por el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.

Real Decreto 486/2010, de 23 de abril, sobre la proteccion de la salud y la
seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposicion a
radiaciones Opticas artificiales.

NTP 755: Radiaciones Opticas: metodologia de evaluacion de la exposicion
laboral.

5.1.8.- Instalaciones petroliferas

Real Decreto 2085/1994, de 20 de octubre, por el que se aprueba el Reglamento
de Instalaciones Petroliferas

Real Decreto 1523/1999, de 1 de octubre, por el que se modifica el Reglamento
de instalaciones petroliferas, aprobado por Real Decreto 2085/1994, de 20 de
octubre, y las instrucciones técnicas complementarias MI-IPO3, aprobada por el
Real Decreto 1427/1997, de 15 de septiembre, y MI-IP04, aprobada por el Real
Decreto 2201/1995, de 28 de diciembre.

ITC-MI-IP-03: Instalaciones petroliferas para uso propio. Instalaciones de
almacenamiento para su consumo en la propia instalacion.

5.1.9.- Legislaciéon Complementaria

Real Decreto 314/2006, de 17 de marzo, por el que se aprueba el Cddigo
Técnico de la Edificacion.
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Real Decreto 487/1997 de 14 de abril, sobre disposiciones minimas de seguridad
y salud relativas a la manipulaciéon manual de cargas que entrafle riesgos, en
particular dorsolumbares, para los trabajadores.

Real Decreto 486/1997 de 14 de abril, por el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.

Real Decreto 485/1997 de 14 de abril, sobre disposiciones minimas en materia
de sefializacion de seguridad y salud en el trabajo

Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de equipos de trabajo.

Real Decreto 488/1997 de 14 de abril, sobre disposiciones minimas de seguridad
y salud relativas al trabajo con equipos que incluyen pantallas de visualizacion.

Real Decreto 664/1997 de 12 de mayo, sobre la proteccion de los trabajadores
contra los riesgos relacionados con la exposicion a agentes bioldgicos durante el
trabajo.

NTP 713: Carretillas elevadoras automotoras (I): conocimientos bésicos para la
prevencion de riesgos.

NTP 714: Carretillas elevadoras automotoras (II): principales peligros y medidas
preventivas.

NTP 715: Carretillas elevadoras automotoras (III): mantenimiento y utilizacion.

Real Decreto 374/2001 sobre proteccion de la salud y seguridad de los
trabajadores contra riesgos relacionados con los agentes quimicos en el trabajo.

Real Decreto 255/2003, de 28 de Febrero de 2003, (BOE nim. 54, de 4 de
Marzo) por el que se aprueba el Reglamento sobre clasificacion, envasado y
etiquetado de preparados peligrosos.

Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion de la salud y la
seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposicion al
ruido.

5.2.- Normativa en el sector de la elevacion

Real Decreto 2291/1985, de 8 de noviembre, por el que se aprueba el
Reglamento de aparatos de elevaciéon y manutencion.

Orden de 23 de septiembre de 1987, por la que se aprueba la instruccion técnica
complementaria MIE-AEM1, del Reglamento de aparatos de elevaciéon y
manutencion.

Real Decreto 1314/1997, de 1 de agosto, por el que se dictan las disposiciones
de aplicacion de la Directiva del Parlamento Europeo y del Consejo 95/16/CE
sobre ascensores.
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* Real Decreto 57/2005, de 21 de enero, por el que se establecen prescripciones
para el incremento de la seguridad del parque de ascensores existente.

* Orden de 19 de noviembre de 1999, de la Conselleria de Industria y Comercio,
por la que se regula la inscripcion en el Registro de Empresas Conservadoras de
Ascensores.

* Orden de 17 de mayo de 2001, de la Conselleria de Industria y Comercio, por la
que se establece el procedimiento de actuacion de los organismos de control en
la realizacion de las inspecciones periddicas de ascensores y gruas-torre en el
ambito de la Comunidad Valenciana.

6.- SINIESTRALIDAD

El presente apartado, se estructura en tres ejes principales. En primer lugar, un estudio
de la siniestralidad del sector de la elevacién, de acuerdo con la clasificacion de
subsectores que marca el Codigo Nacional de Actividades Econdmicas anteriormente
estudiado. A continuacion, describiremos el Plan de Actuacién contra la Siniestralidad
del presentado por el INVASSAT y se expondrdn las causas por las que la empresa
objeto de este estudio estd incluida en dicho Plan. Por ultimo, estudiaremos la
siniestralidad en la empresa durante el afio 2009.

Los datos estadisticos empleados para realizar dichos estudios, son los publicados por el
Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales. Pero, ;de donde se obtienen? Es por ello que
ante todo, debemos conocer la herramienta utilizada por el Ministerio para obtener los
datos de siniestralidad.

6.1.- Sistema de Declaracion Electrénica de Accidente de Trabajo (Sistema
DELT@)

El accidente de trabajo se define en el articulo 115 de la Ley de la Seguridad General de
la Social (Real Decreto Legislativo 1/1994, de 20 de junio) como “toda lesién corporal
que el trabajador sufra con ocasién o por consecuencia del trabajo que ejecute por
cuenta ajena.”

Con la aprobacion de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales (LPRL) de 8 de
noviembre del afio 1995 y el desarrollo de un conjunto de Reales Decretos que
contribuyen al desarrollo de ésta, se inician una serie de esfuerzos para intentar reducir
los accidentes de trabajo. Durante estos afos, se ha hecho énfasis en multitud de
medidas de formacion, informacion, divulgacién e investigacién, que tienen como
finalidad conseguir un cambio de actitudes y comportamientos por parte de empresarios
y trabajadores.

A pesar de esto, la siniestralidad laboral sigue siendo muy elevada en nuestro pafs. Es
por ello, que el Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales con el fin de agilizar el
proceso de comunicacion de los accidentes, eliminar tramites y centralizar la
comunicacién de los mismos, cred el Sistema de Declaraciéon Electrénica de Accidente
de Trabajo, conocido como Sistema Delt@, establecido por la Orden TAS/2926/2002.
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Todas las empresas estan obligadas a comunicar los partes de accidente a través de este
sistema. Con este sistema se sustituyen los modelos oficiales correspondientes al Parte
de accidente de trabajo, a la Relacion de accidentes de trabajo ocurridos sin baja médica
y a la Relacién de altas o fallecimientos de accidentados, que fueron establecidos por la
Orden de 16 de diciembre de 1987.

Cuando ocurre un accidente que causa la baja de un trabajador el empresario o e
ocasiones, su gestoria laboral, cumplimenta el parte de accidente, y lo remite, a través
de Delt@, a la entidad gestora o colaboradora de la Seguridad Social; una vez aceptado
por dicha entidad, queda a disposicion de la autoridad laboral provincial competente
para su recepcion y transmision a la Subdireccion General de Estadistica. Hasta la fecha
no se han incorporado al sistema Delt@ el Pais Vasco y Cataluiia, habiendo establecido
sus propios sistemas de notificacion de accidentes de trabajo y, aunque Catalufia
transmite a través de Delt@ parte de las notificaciones recibidas en su propio sistema,
no se pueden obtener datos completos para esta comunidad, por lo que la informacién
de ambas comunidades se recibe mediante ficheros externos a Delt@.

Los accidentes laborales se deben comunicar siguiendo los siguientes plazos:

* Parte de Accidente de Trabajo, aquellos accidentes de trabajo o recaidas que
hayan causado al menos un dia de baja, en el plazo maximo de 5 dias habiles
desde la fecha en que se produjo el accidente o desde la fecha de la baja médica.

* Relacion de accidentes ocurridos sin baja médica, en los primeros cinco dias
habiles del mes siguiente al que corresponda la relacion de accidentes.

* Los accidentes considerados como graves o muy graves, o que afecten a mas de
cuatro trabajadores, o los que provoquen el fallecimiento del trabajador, ademas
de cumplimentar el parte de accidente de trabajo, se comunicardn en el plazo
maximo de veinticuatro horas, por telegrama u otro medio de comunicacion
andlogo, a la Autoridad laboral de la provincia donde haya ocurrido el accidente.

Por otro lado, si los accidentes de trabajo ocurren de manera imprevista las
enfermedades profesionales, en cambio, son el resultado de un deterioro lento y
paulatino de la salud, por lo que los efectos sobre ésta pueden aparecer, incluso, después
de varios anos de haber cesado la exposicion a la condicién peligrosa. Los factores
basicos que determinan la apariciéon de una enfermedad profesional son la concentracion
ambiental del contaminante (el nivel de contaminacién existente en el ambiente de
trabajo) y el tiempo de exposicion al mismo. En menor grado, también pueden influir
las caracteristicas personales de cada individuo.

En el caso de diagnosticarse una enfermedad profesional, se debe comunicar a través
del Sistema de Comunicacién de Enfermedades Profesionales de la Seguridad Social,
también conocido por sistema CEPROSS, aprobado por la Orden TAS 1/2007, de 2 de
enero. El sistema de notificacion CEPROSS recaba informacién de las patologias
sufridas por los trabajadores que estdn incluidas en el cuadro de enfermedades
profesionales. Por lo tanto, la informacién de enfermedades profesionales procede de la
explotacion realizada por la Direccion General de Ordenacion de la Seguridad Social

La citada Direccion General es, a partir de 2007, responsable de la administracion del
mencionado sistema y la unidad encargada de recoger y analizar la documentacion
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relativa a enfermedades profesionales, asi como de difundirla mensualmente en su
pagina Web.

Actualmente, se pretende ampliar esta informacidon incluyendo las enfermedades
reconocidas en aplicaciéon del citado art.115 de la LGSS, el cual reconoce que las
enfermedades no catalogadas en el cuadro de enfermedades profesionales, que contraiga
el trabajador con motivo de la realizacion de su trabajo, serdn consideradas accidente de
trabajo, siempre que se pruebe que la enfermedad tuvo causa exclusiva en la ejecucion
del mismo. Para ello se ha disefiado el sistema PANOTRATSS de comunicacién de
patologias no traumaticas causadas por el trabajo. Esta base de datos recogerad las
enfermedades no incluidas en la lista de enfermedades profesionales, que contraiga el
trabajador con motivo de la realizacién de su trabajo, siempre que se pruebe que la
enfermedad tuvo por causa exclusiva la ejecucion del mismo. También contendra las
enfermedades o defectos, padecidos con anterioridad por el trabajador, que se agraven
como consecuencia de la lesion constitutiva del accidente. El contenido del fichero esta
declarado en la Orden TIN 1448/2010, de 2 de junio.

6.2.- Siniestralidad en el sector de la elevacion

Como se ha mencionado anteriormente, el sector de la elevacion esta dividido en cuatro
principales subsectores: fabricacion, instalacion y montaje, mantenimiento y reparacion
e inspeccion. La diferencia de actividades, entorno de trabajo, equipos de trabajo,
organizacion y ritmo de trabajo que existe entre estos subsectores se refleja en la
siniestralidad de cada uno. La naturaleza de los accidentes varia dependiendo del
subsector en el que nos encontremos.

A continuacidn, revisaremos brevemente la siniestralidad de los tres subsectores con
mayor accidentabilidad, indicando las formas mas comunes de producirse el accidente.
Puesto que no se dispone de los datos estadisticos de siniestralidad para cédigos CNAE
de cuatro digitos, esta revision se realizard en base al cddigo principal de dos digitos.
Los datos se extraen del Informe Anual de Accidentes de Trabajo en Espafia-2009
publicado por el Ministerio de Trabajo e Inmigracion.

6.2.1 .- Siniestralidad en el subsector Fabricacion

La fabricacion de elevadores y sus componentes se caracteriza por desarrollarse en las
propias instalaciones de la empresa. Se trata de naves de tipo industrial, ubicadas en
poligonos cercanos a poblaciones y en los que la jornada laboral se realiza por turnos:
mafiana o tarde.

Los tareas, equipos de trabajo, herramientas e instalaciones son las propias de talleres
del sector del metal, en los que podemos encontrar plegadoras, cizallas, equipos de
soldadura, carretillas elevadoras, etc.

Las principales causas de accidentes, a nivel general, en este sector son (EI sector de
elevacion en Espafia: accidentabilidad y recolocacion, 2010. Extraido el 15 de agosto de
2011 desde
http://www .mityc.es/industria/observatorios/SectorBienes/Actividades/2010/):

19



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

* Sobresfuerzos, debidos a sobrecargas y posturas inadecuadas en el trabajo.

* Proyeccion de particulas sélidas hacia la cara y los ojos, cuya principal causa
es el uso inadecuado de los EPI’s (Equipos de Proteccion Individual).

* Golpes principalmente contra el portaherramientas, debido a un mal carenado de
la maquina de tornear.

* Cortes en piernas y brazos con la viruta al alcanzar esta una gran longitud.

* Atrapamiento de la mano entre el punzén y la matriz, debido principalmente al
acceso de la zona peligrosa, por accionamiento involuntario del mando de
accionado, por sujecion de piezas pequefias con la mano o por el cambio y
reglaje de los utiles de trabajo.

* Golpes contra piezas de grandes dimensiones durante el movimiento de
elevacion en el proceso de plegado.

* Cortes con las piezas a mecanizar, por el manejo de piezas cortantes o por caidas
de piezas.

* Golpes, debido a la caida de objetos de la carretilla por una mala constitucién o
ubicacion de las cargas.

* Sobreesfuerzos, debido a malas posturas a la hora de coger cargas del suelo.

* Contracturas, se producen este tipo de lesiones por la caida de objetos encima
del trabajador o bien por una mala posicion a la hora de coger cargas.

* Caidas del conductor al subir o bajar de la carretilla, principalmente por no
disponer de un estribo correcto y antiderrapante o por falta de cuidado a la hora
de subir o bajar de la carretilla.

Tal y como se ha indicado anteriormente, la actividad de fabricacion de aparatos
elevadores esta clasificada con el c6digo CNAE-2009:28.22 pero la empresa objeto de
estudio, se clasifica con el cddigo 25.11. Por este mismo motivo, se revisa la
siniestralidad de ambos c6digos CNAE.

6.2.1.1.- Siniestralidad en el subsector Fabricacion, CNAE-2009:25

Durante el afio 2009 se produjeron un total de 25.718 accidentes de trabajo con baja en
las empresas clasificadas con este codigo CNAE, de los cuales, 24.346 fueron en
jornada de trabajo y 1.372 fueron accidentes in itinere.

En cuanto a la gravedad, el 99,2% de los accidentes fueron calificados como “leves”,
0,7% fueron “graves” y el 0,03% fueron “mortales”.

En el caso de los accidentes in itinere, €l 98,17% de los accidentes fueron “leves”, el
1,3% se calificaron como “graves” y el 0,4% fueron “mortales”.
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Las formas de producirse los accidentes mas frecuentes son:

* Sobreesfuerzo fisico, trauma psiquico, radiaciones, ruido, luz o presion, siendo
la causa de accidente en el 34,1% de los casos, con un total de 8.312 accidentes.

* El 194% de los accidentes se produjeron como consecuencia de un Choque o
golpe contra un objeto en movimiento. En este caso, se produjeron 4.724
accidentes.

¢ Contacto con “agente material’’ punzante, cortante, duro, etc. El 169% de
los accidentes registrados se produjeron por este motivo.

* Aplastamiento, quedar sepultado, envuelto. De esta forma se produjo el 16%
de los accidentes.

En la Fig. 3 se muestra la distribucion porcentual de las formas mas frecuentes de
producirse los accidentes:

Formas més comunes de accidente

Aplastauniente
19%

Sobreesfucrzos
3%

Gulpes cun
jetos mévil

Fig. 3: Distribucion porcentual de las cuatro categorias mas importante de la forma de accidente.
Subsector Fabricacion CNAE2009:25

En este subsector los agentes materiales mas frecuentes en los accidentes ocurridos son:
las piezas trabajadas y elementos o herramientas de las maquinas (14,10%); superficies
o areas de circulacién al mismo nivel (7,2%); cargas manipuladas a mano y particulas
(7,2%), fragmentos o proyecciones resultantes de una rotura (5,2%) (Diaz, 2010.
Estudio sobre el perfil demogréfico, siniestralidad y condiciones de trabajo. Extraido el
20 de abril de 2011 desde
http://www insht.es/Observatorio/Contenidos/InformesPropios/Desarrollados/InfoMetal

.pdf).

6.2.1.2.-Siniestralidad en el subsector Fabricacion, CNAE-2009:28

En este caso, en el afio 2009, se produjeron 8.632 accidentes con baja, siendo 8.035 de
ellos en jornada de trabajo y 597 accidentes in itinere.
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Las principales formas en las que se produjeron los accidentes en este sector fueron
(Fig.4):

* Sobreesfuerzo fisico, trauma psiquico, radiaciones, ruido, luz o presiéon. De
esta forma, se produjeron 2.897 accidentes, suponiendo la causa de accidente en
el 36% de los casos.

* Choque o golpe contra un objeto en movimiento. Como consecuencia de este
tipo de choque se registraron 1.552 accidentes, suponiendo el 19,3% del total de
accidentes con baja.

* Como consecuencia de Atrapamiento contra un objeto inmdvil se produjeron
1.334 accidentes, suponiendo el 16,6% de los accidentes.

¢ Contacto con “agente material” cortante, punzante, duro, etc. Esta causa de
accidente supone el 15,1% de accidentes laborales con baja en este sector.

Formas mas frecuentes de accidente

15,10 36,00 & Sobreesfuerzos

16,60 d H Golpe, resultado de

caida
Golpe con objeto

inmavil

Fig. 4: Distribucién porcentual de las cuatro categorias mas importante de la forma de accidente.
Subsector Fabricacion CNAE2009:28

6.2.2.- Siniestralidad en el subsector Instalacién y montaje

De forma habitual, esta actividad tiene un mayor indice de accidentalidad que la
actividad de fabricacion y ademds existen diversos accidentes que pueden resultar de
alta gravedad.

En general, las nuevas modificaciones de método de trabajo en el sector estd cambiando
y ello afecta a la siniestralidad del sector. En determinadas empresas se estd pasando de
trabajar en cuadrillas de dos operarios a un solo operario con el fin de ahorrar costos en
el montaje eliminando a un operario.

Por otro lado, el ritmo de trabajo que se impone a los trabajadores es muy alto. En
muchas ocasiones, el nimero de aparatos a revisar por un técnico estd llegado a una
media de 150 a 200 revisiones mensuales. Esta situacion también determina las
condiciones de seguridad en las que se realizan las tareas.

Ademas, el entorno de trabajo en el se realizan las tareas es muy diferente al del sector
de fabricacion. En este caso, la instalacion y montaje se lleva a cabo en obras de
construccion donde las condiciones ambientales y del entorno varian constantemente.
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Durante el afio 2009, se produjeron un total de 57.934 accidentes en jornada de trabajo,
siendo 57.289 accidentes “leves”, 579 accidentes “mortales” y 66 fueron “mortales”.

Las formas mas importantes de producirse accidentes en este sector fueron (Diaz, 2010.
Estudio sobre el perfil demografico, siniestralidad y condiciones de trabajo. Extraido el
dia 20 de abril de 2011 desde
http://www insht.es/Observatorio/Contenidos/InformesPropios/Desarrollados/Ficheros/I
nformeConstruccion.pdf ):

* Sobreesfuerzo fisico - sobre el sistema musculoesquelético, suponiendo el
35,4% de los casos.

* Golpe sobre o contra, resultado de una caida. De esta forma se produjo el 12,7%.

* Golpe sobre o contra, resultado de un tropiezo o choque contra objeto inmovil
9,7%.

* Choque o golpe con un objeto que cae o se desprende 7,1%.

Estudios mas especificos, sefalan las principales causas de los accidentes en este
subsector de una forma mas detallada (El sector de elevacion en Espafia:
accidentabilidad y recolocacion, 2010. Extraido el 15 de agosto de 2011 desde
http://www .mityc.es/industria/observatorios/SectorBienes/Actividades/2010/):

* (Caidas a distinto nivel, durante la revision por falta de proteccion.
* (Caidas al mismo nivel, tropiezos por objetos tirados por el suelo.

* (Caida de objetos desprendidos, en la cabina en carga por falta de verticalidad de
las guias por sobrecarga anulando las protecciones, frenos anulados o
defectuosos.

* Atrapamiento, por anulacion de las protecciones eléctricas o accionamiento de
puertas y cierres.

* Sobreesfuerzos: por el manejo de objetos pesados o posturas incorrectas.

* Exposicidn a contactos eléctricos. Falta de toma de tierra de la estructura del
ascensor, trabajos en tension en los cuadros eléctricos., circuito mal cerrado,
tierra mal conectada, bornas sin proteccion, cables lacerados o rotos.

e (aidas por desplome o derrumbamiento de la estructura por fallo o insuficiencia
de anclaje, nivelacion peligrosa de la base o del lastre, aplomado peligroso de las
guias de desplazamiento vertical del ascensor.
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En la Fig.5 se muestra la distribucién de las formas mas frecuentes de producirse los
accidentes:
Formas mas frecuentes de accidente

7,10 & Sobreesfuerzos
9,70 t
K Golpe, resultado de

caida
12,70 Golpe con objeto
inmavil

Fig. 5: Distribucién porcentual de las cuatro categorias mas importante de la forma de accidente.
Subsector Instalacién y montaje

6.2.3.- Siniestralidad en el subsector Reparacion y mantenimiento

Dentro de las actividades de mantenimiento, hay que diferenciar entre el mantenimiento
preventivo y el mantenimiento correctivo.

* El mantenimiento preventivo son las revisiones mensuales que se debe de
realizar a todos los ascensores.

* El mantenimiento correctivo son los avisos que da el cliente cuando se
produce una averia en el ascensor de una ruta de trabajo.

En la actividad de mantenimiento es muy importante tener en cuenta, en lo que a
prevencion de riesgos se refiere, las condiciones en que se realiza este trabajo
habitualmente. Actualmente, en este sector el mayor problema es el nimero de
revisiones que debe realizar cada trabajador, los trabajadores deben realizar por término
medio de 120 a 200 revisiones de ascensores mensuales, ademds de realizar algunos
avisos (correctivo) y reparaciones. Toda esta carga de trabajo influye significativamente
en la seguridad de los trabajadores, ya que tienden a anteponer la rapidez a la seguridad.
Este situacion en tanto mds preocupante cuanto que parte del salario del operario
depende del nimero de revisiones realizadas debido a primas por objetivos mensuales.

En este sector, durante el afio 2009 se registraron 3.577 accidentes. De éstos, 3.542 se
calificaron como “leves”, 33 como “graves” y 2 fueron mortales.

De acuerdo con las estadisticas del sector, los principales agentes causantes de
accidentes son (Fig.6):

* Sobreesfuerzo fisico, trauma psiquico, radiaciones, ruido, luz o presion. De
esta forma, se produjeron 1.235 accidentes, suponiendo el 37%.

* Aplastamiento contra objeto inmévil. Como consecuencia de este tipo de
choque se registraron 694 accidentes, es decir, el 21% de los accidentes se
produjeron de esta forma.

* Como consecuencia de Choque o golpe contra objeto en movimiento se
produjeron 667 accidentes, siendo el 21%.
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¢ Contacto con ‘‘agente material” cortante, punzante, duro, etc. Derivado de
este tipo de contactos se produjeron un total de 447 accidentes, suponiendo el
21%.

Formas mas frecuentes de accidente

21% u Sobreesfuerzos
- & Aplastamietno objeto inmoévil
1 Choque objeto en movimiento

& Agente material cortante

Fig. 6: Distribucion porcentual de las cuatro categorias mds importante de la forma de accidente.
Subsector Reparacién y mantenimiento

Las principales causas de accidentes en este subsector son comunes al subsector de
Instalacion y montaje (El sector de elevacion en Espafia: accidentabilidad vy
recolocaciéon,  2010. Extraido el 15 de agosto de 2011 desde
http://www .mityc.es/industria/observatorios/SectorBienes/Actividades/2010/).

En resumen, se observa que los riesgos a los que estdn expuestos los trabajadores de
estos tres subsectores no difieren sustancialmente. Sin embargo la gran diferencia es el
lugar donde desarrollan su actividad y la naturaleza de éstos.

En la Fig. 7 se representa el nuimero de accidentes por subsector estudiado.

Total de accidentes 2009

70000

60000
§ - e Subsector Fabricacion
= 50000 CNAE:28
=
'S 40000 e===Subsector Fabricacion
: CNAE: 25
=
e 30000 Subsector Instalacion
v
g 20000
z e===Subsector Reparacion

10000

0 '
Total Leves Graves Mortales

Fig. 7: Total de accidentes por subsector y gravedad
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Como se observa en la figura anterior, el subsector de instalacion y montaje es el que
presenta mayor siniestralidad. Es importante recordar que los datos estadisticos
presentados, corresponden tnicamente a dos digitos CNAE por lo que no estamos
hablando de la siniestralidad real de cada subsector de la elevacion.

Esta alta accidentabilidad se debe a que es un subsector que realiza sus trabajos
principalmente, en obras de construccion. La seguridad en una obra de construcciéon no
depende unicamente de la empresa o trabajadores que realizan la instalacion del
elevador, sino que su seguridad se ve afectada por las actividades que realizan un sin fin
de terceras empresas y por las medidas de seguridad y salud propias de la obra en
cuestion. A los riesgos inherentes de las tareas de instalacion y montaje se suman los
derivados de la falta de medidas de seguridad (proteccion de huecos, redes de seguridad,
etc.) y de la falta de coordinacion de actividades.

El subsector de Fabricacion y montaje en cambio, presenta las caracteristicas propias de
una empresa del sector del meta. Las instalaciones son naves industriales donde los
trabajadores conocen su entorno y los riesgos que éste presenta.

En el caso del subsector de Montaje y mantenimiento, si bien es cierto que desarrollan
su actividad en las mismas instalaciones en las que lo hicieron en su dia los trabajadores
de instalacion, las caracteristicas del entorno y ambiente de trabajo son completamente
diferentes.

En la Fig.8 se muestra la distribucién porcentual de los agentes materiales asociados a la
forma de producirse el accidente.

40

O Aplastamiento contra objeto inmévil

BChoque o golpe contra objeto en movimiento

10 OContacto con "agente material" cortante

5 BSobreesfuerzo fisico

Fabricacion CNAE Fabricacion CNAE Reparacion y Instalacion y montaje
25 28 mantenimiento

Fig. 8: Distribucion porcentual de las cuatro categorias mas importantes de la forma de
producirse el accidente.

Conociendo mejor el entorno de trabajo en el que cada uno desarrolla su actividad,
podemos comprender mejor el motivo por el cual, a pesar de que la forma de producirse
los accidentes es la misma, éstos no se producen por las mismas causas. A modo de
ejemplo, diremos que los sobreesfuerzos que se producen en las empresas de
Fabricacion se producen principalmente por la manipulacion manual de cargas, por
mantener posturas estaticas de pié y las frecuencia de éstas. En cambio, en el subsector
de Instalacion, ademds de manipular cargas excesivas, los sobreesfuerzos se producen
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por las caracteristicas del lugar que les obliga a realizar esfuerzos en espacios muy
reducidos donde la movilidad es muy reducida.

6.3.- Plan de actuacion contra la siniestralidad laboral del INVASSAT

Con el traspaso de las competencias en materia de Seguridad e Higiene a las
comunidades auténomas, éstas llevan a cabo sus propias actividades con una
organizacion y asignacion de recursos especifica en el ambito de la seguridad e higiene
en el trabajo. Asi, las administraciones laborales de algunas comunidades autonomas
estdn desarrollando varias actividades en el ambito de la siniestralidad laboral.

En el caso de la Comunidad Valenciana, es el Instituto Valenciano de Seguridad y Salud
en el trabajo (INVASSAT) quien se encarga de la promocion de la seguridad y salud en
el trabajo. EI INVASSAT es el 6rgano cientifico-técnico en materia de prevencion de
riesgos laborales de la administracion de la Generalitat (Ley 2/2004 de creacion del
INVASSAT) (Extraido el 3 de mayo de 2011 desde
http://www .invassat.gva.es/index.php?option=com_content&task=view&id=511&Itemi
d=278).

El ambito de actuacion son todas las empresas y trabajadores que localicen su actividad
en la Comunitat Valenciana, incluidas las cooperativas con las particularidades
derivadas de su normativa especifica y promovemos la prevencion en Trabajadores
Auténomos.

6.3.1.- Plan de actuacion 2010/2011

El Plan de Actuacion contra la Siniestralidad Laboral en empresas de la Comunitat
Valenciana, en base a los siniestros de trabajo registrados en el afo anterior, se centra en
las empresas que han tenido siniestros en dicho periodo, y se realiza con el objetivo de
concienciar a los empresarios de que los accidentes se pueden evitar.

Cuando se iniciaron estos planes de actuacion preferente en el afio 2000, el indice de
incidencia era cerca de diez accidentes con baja por cada cien trabajadores. Estos
indices han descendido hasta menos de cuatro accidentes en el afio 2009.

En el Plan se contabilizan los accidentes con baja notificados y registrados en el sistema
Delt@ con fecha de baja médica en el 2009 (se excluyen los accidentes sin baja y las
recaidas), asi como las enfermedades profesionales comunicadas por el sistema
CEPROSS en el afio 2009.

El Plan 2010-2011 se centra en las 23.534 empresas de la Comunitat que tuvieron al
menos un siniestro en el afio 2009, ya sea accidente con baja en jornada de trabajo,
accidente in itinere con baja o comunicada al menos una enfermedad profesional.

La inclusidon de los accidentes in itinere y las enfermedades profesionales es el principal
cambio que introduce el plan 2010-2011, ya que hasta la fecha sélo se contabilizaban
los accidentes con baja en jornada de trabajo.

Todos estos accidentes se contabilizan por cuenta de cotizacion de la empresa. Asi
mismo, la plantilla media anual por cuenta de cotizaciones se obtiene mediante la suma
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de las plantillas medias correspondientes a cada cuenta de cotizacion en la Seguridad
Social de la empresa. En las empresas que tengan distintos cédigos CNAE, se toma
como cddigo principal el correspondiente al de mayor numero de trabajadores.

Las empresas se clasifican en dos grupos (Tabla 1):

De mayor siniestralidad, es el caso de empresas con tres o mds siniestros y con
incidencias superiores a la media de la Comunitat Valenciana y/o a la de su
actividad econémica.

CCA»
Grupo “A Constituyen un colectivo importante de 3.717 empresas que acumulan 29.342

siniestros, es decir, que el 15,79% de las empresas que han tenido tres o mas
siniestros, acumulan un 51,23% del total de siniestros. Este colectivo es el que
va a requerir una mayor atencion

Grupo “B” | Son las empresas de menor siniestralidad.

Tabla 1: Clasificacién en segtn la siniestralidad

También se clasifican por niveles del 1 al 6, de menor a mayor siniestralidad. En
funcién del grupo y nivel se indican, las actuaciones a seguir en materia preventiva por
las propias empresas y la Administracion Laboral.

En la siguiente tabla, se muestra la clasificacion de las empresas de acuerdo con el nivel
de siniestralidad:

GRUPO A EMPRESAS DE LA COMUNITAT VALENCIANA CON MAYOR
SINIESTRALIDAD

NIVEL POR NUMERO DE SINIESTROS E INDICE DE INCIDENCIA

Alta Siniestralidad: empresas con tres o mds siniestros en el afio 2009, con
indice de incidencia mayor o igual que el de la media de la Comunitat
Valenciana y a su vez mayor o igual que el indice de incidencia medio de su
actividad econdmica, segiin CNAE 2009 a dos digitos.

Mayor Siniestralidad: empresas con tres o mds siniestros en el ailo 2009 con
indice de incidencia mayor o igual que el de la media de la Comunitat
Valenciana y a su vez menor que el indice de incidencia medio de su actividad
econdmica, segiin CNAE 2009 a dos digitos.

Mayor Siniestralidad: empresas con tres o mds siniestros en el ailo 2009 con
indice de incidencia menor que el de la media de la Comunitat Valenciana y a
su vez mayor que el indice de incidencia medio de su actividad econdmica,
seglin CNAE 2009 a dos digitos.
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GRUPO B EMPRESAS
SINIESTRALIDAD

DE LA COMUNITAT VALENCIANA CON MENOR

NIVEL POR NUMERO DE SINIESTROS E INDICE DE INCIDENCIA

3 Menor Siniestralidad: empresas con tres o mds siniestros en el ailo 2009 con
indice de incidencia menor que el de la media de la Comunitat Valenciana y a
su vez menor que el indice de incidencia medio de su actividad econdmica,
seglin CNAE 2009 a dos digitos.

2 Menor Siniestralidad: empresas con dos siniestros en el afio 2009.

1 Menor Siniestralidad: empresas con un siniestro en el aiio 2009.

Tabla 2: Clasificacion de la empresas de acuerdo a su siniestralidad

6.3.1.1.- Acciones de aplicacion

Las actuaciones de la Administracion Laboral, de las empresas afectadas, de los
Servicios de Prevencion y de las Mutuas de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales de la Seguridad Social, dentro del Plan 2010/2011 se reflejan en la
siguiente tabla:

Clasificacion (5)
(2) : .
o - (3) Cuestionario (6)
o ) REMISION REUNIONES “) de VISITA
=) NIVEL | CARTA INFORME INVAC i
4 SINIESTRALIDAD PRESENCIALES Valoracion
0 .
sistema PRL
Sl Si Sl OBLIGATORIO | OBLIGATORIO | INVASSAT
SI Si Sl OBLIGATORIO | OBLIGATORIO -
Sl Sl Sl OBLIGATORIO | OBLIGATORIO -
2 3 SI SI NO VOLUNTARIO | VOLUNTARIO -
x o
32
E E 2 Sl NO NO VOLUNTARIO | VOLUNTARIO MUTUAS
Iy
‘% 1 Sl NO NO VOLUNTARIO | VOLUNTARIO -

Tabla 3: Actuaciones del Plan en funcién del grupo de siniestralidad

(1) CARTA: EI Plan se inicia con una carta de la Autoridad Laboral a todas las
empresas con al menos un siniestro en el afio 2009, y en el caso de 3 0 mas siniestros, se
remite su informe de siniestralidad correspondiente a ese afio, y se le indica cual es su
situacion en relacion a la media de la Comunitat Valenciana y a la media de su propia
actividad econdmica. En el mes de junio, las empresas que tuvieron accidentes con baja
en jornada de trabajo, “in itinere” y enfermedades profesionales en el afio 2009 reciben
un Carta informativa del Director General de Trabajo, Cooperativismo y Economia
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Social comunicdndoles su clasificacion en el Plan 2010-2011, segiin el total de
siniestros en la empresa.

(2) INFORME SINIESTRALIDAD: Las empresas incluidas en el grupo B3 asi como
todas las empresas del grupo A, reciben junto a la carta anterior, el Informe sobre la
siniestralidad habida en la empresa el afio 2009.

Este informe consta de tres apartados y un anexo:

* Apartado A. Datos generales. En este apartado se detallan los datos generales de
la empresa: nombre, direccion, CIF, codigo CNAE y la plantilla media anual.

e Apartado B: Numero de siniestros e indices de incidencia x 1000 de la empresa.
Mediante una tabla se indica el nimero de accidentes en jornada de trabajo, in
itinere y enfermedades profesionales segin su gravedad (leve, grave, mortal) asi
como el indice de incidencia de cada grupo.

* Apartado C: Clasificacion de la empresa para el afio 2010 en relacién con la
media de la siniestralidad de la comunidad y la de su actividad econdmica
durante 2009. Se muestran los indices de incidencia de la empresa, los indices de
incidencia de referencia de la comunidad valenciana y del cédigo CNAE
correspondiente a la actividad de la empresa, asi como los indices de incidencia
relativos de los accidentes en jornada de trabajo, de los accidentes in itinere y de
las enfermedades profesionales.

* Anexo I: Relacion de accidentes de trabajo con baja en registrados por fecha de
baja médica en el sistema Delt@ de la empresa y enfermedades profesionales
comunicadas en el sistema Cepross en el afio 2009 por Cuenta de Cotizacion.
En este anexo se indica el DNI de los trabajadores que tuvieron los accidentes de
trabajo asi como la fecha del siniestro, la gravedad y la fecha de la baja médica.
Se diferencia entre accidentes en jornada de trabajo, accidentes in itinere y
enfermedades profesionales.

En el Anexo II del presente trabajo, se incluye la Carta y el Informe de siniestralidad
remitido por la autoridad laboral a la empresa objeto de este trabajo.

(3) REUNIONES PRESENCIALES: Nivel 6, 5 y 4. Las empresas incluidas en estos
grupos reciben una carta de la Autoridad laboral en la que se les convoca a una reunion.
Esta reunion tiene lugar en la Feria de muestras de Valencia. En ella los Directores
Territoriales de Empleo explica la situacion actual de la siniestralidad en la comunidad
asi como el Plan de siniestralidad 2010/2011 y las actuaciones que deben realizar.

(4) INVAC: Investigacion de todos los accidentes de trabajo con baja cuando se
produzcan, aplicando el modelo INVAC, y remision por via telemética al INVASSAT.

De acuerdo con la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales. art. 16.3 el empresario esta
obligado a Investigar los hechos que hayan producido un dafio para la salud en los
trabajadores o cuando con ocasion de la vigilancia de la salud prevista en el articulo 22
aparezcan indicios de que las medidas de prevencion resultan insuficientes, a fin de
detectar las causas de estos hechos. Asi mismo, el articulo 23.1.e. obliga al empresario
a conservar una relacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que
hayan causado al trabajador una incapacidad laboral superior a un dia de trabajo.
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La NTP 442 Investigacion de accidentes-incidentes: procedimiento publicada por el
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo propone un modelo de
investigaciéon aunque la gran mayoria de empresas llevar a cabo esta investigacion,
suelen cumplimentar un modelo normalmente facilitado por su servicio de prevencion.

En este caso, el IVASSAT ha desarrollado su propio modelo de Investigacion de
Accidentes (INVAC). El programa INVAC se puede descargar de forma gratuita en la
pagina web del INVASSAT.

Las empresas de MAYOR SINIESTRALIDAD (Niveles A6, A5 y A4) estan obligadas
a realizar la investigacion de los accidentes con el modelo INVAC y remitirlos por via
telematica al INVASSAT. Una vez enviada la investigacion, existe la opcion de
imprimir el archivo en formato papel.

(5) CUESTIONARIO: Cumplimentar del cuestionario de valoracién del sistema de
prevencion de riesgos laborales de la empresa, segiin modelo del INVASSAT, y envio
por via telemadtica al citado Instituto lo antes posible y, en todo caso, antes de finalizar
septiembre de 2010.

La remision del cuestionario es obligatoria para todas las Empresas de MAYOR
SINIESTRALIDAD (Niveles A6, A5 y A4), y subsidiariamente para los Servicios de
Prevencion concertados.

(6) VISITAS: A partir del mes de Septiembre, los técnicos del INVASSAT realizan
visitas a las empresas incluidas en el grupo A6. El técnico del gabinete asignado a la
empresa se pone en contacto y concierta el dia y la hora de la visita.

En estas visitas los técnicos revisan toda la documentacion del sistema de gestién de
prevencion de riesgos laborales de la empresa. Habitualmente llevan impreso el
cuestionario de valoracién del sistema. Una vez revisada dicha documentacidn, realizan
una inspeccion por todas las instalaciones de la empresa.

Los técnicos anotan en un parte de visita todas las actuaciones y medidas preventivas
que consideran necesarias realizar, con el fin de corregir y mejorar la seguridad y salud
en la empresa. A criterio técnico, dependiendo del estado y actividad de la empresa,
pueden imponer plazos para la realizacion de las medidas preventivas y concertar
nuevas visitas.

Las empresas incluidas en el nivel 2 de siniestralidad reciben la visita de un técnico de
las Mutuas de Accidentes de Trabajo y Enfermedades Profesionales de la Seguridad
Social. En este caso, los técnicos de las mutuas realizan el mismo trabajo que los
técnicos del gabinete del INVASSAT.

6.4.- Siniestralidad en la empresa

Una vez revisada la siniestralidad del sector de la elevacidn, se procedera al analisis de
los accidentes ocurridos en la empresa objeto de estudio y se estudiardn las factores por
los que la empresa estd incluida en el Plan de Actuacion.

El periodo de estudio se centra en los accidentes ocurridos en el afio 2009 y que la
empresa declard a través del Sistema Delt@ de notificacion de accidentes laborales.
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6.4.1.- Poblacion laboral

La empresa en el afio 2009 conté con una plantilla anual de 53 trabajadores. Cabe
mencionar, que durante los ultimos afios, la empresa se ha visto afectada por dos
expedientes de regulacion de empleo, reduciéndose asi la plantilla casi a la mitad en
estos anos.

La poblacion laboral de la empresa presenta unas caracteristicas demogréficas
particulares, que citamos a continuacion:

Total trabajadores: 53

Por sexo: Mujeres: 5  Hombres: 48

Por edad (Tabla 4):
Edad 20-24 | 25-29 | 30-34 | 35-39 | 40-44 | 45-49 | 50-54 | 55-59 | 60-65
NO

trabajadores I 2 3 ? 15 13 6 3 2

Tabla 4: Distribucidn de trabajadores por rango de edad

6.4.2.- Forma de producirse el accidente

A continuacion, describiremos como se produjeron los cuatro accidentes producidos en
la empresa en jornada de trabajo durante el afio 2009. Los datos fueron facilitados por
un delegado de prevencion de la empresa.

Sobreesfuerzos: 2

Los trabajadores accidentados de esta forma ocupan los puestos de Operario de almacén
y Soldador. Ambos se produjeron durante la manipulacién de materiales.

En el caso del Operario de almacén, se encontraba reorganizando el almacén de
materias primas, manipulando cajas de alrededor de 10Kg. de peso. La tarea consistia
en cambiar de ubicaciéon determinadas cajas de materiales. Puesto que se trataba de
cajas que no estaban almacenadas en palets, el trabajador debia moverlas de su
ubicacion actual y colocarla en un palet para finalmente almacenarlas en la estanteria
con la ayuda de la apiladora. Durante la tarea, el trabajador sinti6 un fuerte dolor en la
zona lumbar.

Por otro lado, en caso del soldador en el momento del accidente se encontraba
realizando la soldadura por puntos de una puerta de ascensor. Después de colocar la
puerta en la jaula de traslado, el trabajador intent6 levantarla para recolocarla mejor y se
quedo “enganchado”. El peso total de una puerta aproximadamente es de 30Kg.

Golpes y corte con objetos o herramientas: 1

El trabajador afectado por este accidente ocupa el puesto de Operario de plegadora.

El Operario se encontraba realizando sus tareas en la plegadora, manipulando las
planchas de metal sin guantes. Una vez realizado el primer doblado, ddndole la vuelta
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para colocarla de nuevo por el lado contrario, se engancha y el trabajador al estirar se
corta en la palma de la mano.

Proyeccion de fragmentos o particulas: 1

El trabajador accidentado ocupa el puesto de Operario punzonadora-cizalla.

El Operario de montaje, durante la utilizaciéon del taladro de columna, una viruta de
metal se le introdujo en el ojo. Este equipo de trabajo carece de marcado CE y no
dispone de protecciones, ademas el trabajador no hacia uso de las gafas de proteccion.
Después de esto, acudi6 al aseo a mojarse el 0jo y a pesar de seguir sintiendo molestias,
continud su trabajo. Una vez terminada su jornada laboral, y ya en su casa, sintié6 mayor
molestar y acudi6 al centro de salud.

Accidentes in itinere: 2

Dos trabajadores de la empresa sufrieron sendos accidentes de trafico durante el
trayecto de su casa particular al centro de trabajo. No se disponen de datos mas
detallados sobre la forma en que se produjeron estos accidentes.

A continuacidn, del andlisis de estos accidentes intentaremos extraer las principales
causas por las que se produjeron dichos accidentes.

Por un lado, los trabajadores estan expuestos a una importante manipulacion manual de
cargas. Dos de los cuatro accidentes registrados se produjeron por sobreesfuerzos, pero
(cudles son las causas?. Con la explicacion que proporciond el Operario de almacén de
los hechos, se extrae que el peso de las cargas era elevado para las alturas y distancias
de manipulacion, y que toda su jornada estuvo dedicado a estas tareas. Entonces, la
causa del accidente se debe a una deficiente organizacion del trabajo?.

El accidente del Soldador también fue motivado por la manipulacién de cargas. En este
caso es necesario plantearnos si existen medios auxiliares que minimicen que ayuden en
a los trabajadores a realizar esta tarea.

En el caso del Operario punzonadora-cizalla, el accidente se produce por la falta de
protecciones del talador de columna. Dicho equipo de trabajo carece de marcado CE y
la empresa no ha instalado las protecciones adecuadas de acuerdo con el Rea Decreto
1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las disposiciones minimas de
seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo. Sin
embargo, también se detecta una grave falta en la actuacién del trabajador puesto que
incumple con su obligacidn de utilizar los equipos de proteccion individual, en concreto
las gafas de proteccion. El articulo 4 del Real Decreto 773/1997, 30 de mayo, sobre
disposiciones minimas de seguridad y salud relativas a la utilizacion por los
trabajadores de equipos de proteccion individual, dispone “ Los equipos de proteccion
individual deberdn utilizarse cuando existan riesgos para la seguridad o salud de los
trabajadores que no hayan podido evitarse o limitarse suficientemente por medios
técnicos de proteccion colectiva o mediante medidas, métodos o procedimientos de
organizacion del trabajo”. Si bien es cierto, que los equipos que no hayan sido
adecuados en conformidad con el citado Real Decreto y que supongan un riesgo no
controlado deben ser consignados para evitar su utilizacion, al menos los trabajadores
deberian hacer uso de los equipos de proteccidon adecuados.
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El accidente sufrido por el Operario plegadora también deja ver este mismo
comportamiento, la falta de utilizacion de los equipos de proteccion.

Asi pues, del estudio de estos accidentes, se extraen principalmente tres conclusiones:

1. Falta de organizacion y medios auxiliares. La empresa no organiza ni distribuye
adecuadamente las tareas y poder asi reducir la manipulacion manual de cargas
y sus consecuencias en la salud de los trabajadores.

2. Falta de adecuacion de los equipos de trabajo. Los equipos de trabajo deben
contar con marcado CE o realizar su puesta en conformidad de acuerdo al Real
Decreto 1215/1997.

3. Baja sensibilizacion de los trabajadores. Los trabajadores han recibido
formacion en materia de prevencion de riesgos laborales y conocen la obligacion
del uso de los equipos de proteccion individual facilitados por el empresario. Sin
embargo, dos de los trabajadores accidentados sufrieron dafios por éste motivo.

6.4.3 .- Plan de actuacion contra la siniestralidad en la empresa

Como se ha explicado con anterioridad, la empresa tuvo un total de 6 accidentes durante
el ano 2009, cuatro en jornada laboral y 2 fueron accidentes in itinere, calificados todos
como leves.

Para la clasificacion de las empresas en los grupos de mayor siniestralidad, el plan de
actuacion tiene en cuenta los indices de incidencia de la empresa respecto a los indices
de incidencia de la Comunitat Valenciana y de los indices de incidencia del sector al
que pertenece la empresa. El Indice de incidencia representa el nimero de accidentes
con baja que se producen por cada mil trabajadores empleados en la empresa. Nos
informa, pues, del tanto por mil de trabajadores que se accidentan en un periodo
determinado.

La empresa se encuentra dentro del Plan de actuacion contra la siniestralidad y ha sido
clasificada en el grupo A6 de mayor siniestralidad. A continuacion, detallaremos los
motivos por los cuales la empresa ha sido clasificada en dicho grupo:

1.- Tuvo mds de 3 accidentes durante el aiio. Por este motivo se le incluye en el grupo
A de Mayor siniestralidad.

2.- El indice de incidencia de la empresa supera el indice de incidencia medio de la
Comunitat Valenciana, tanto en accidentes en jornada de trabajo como en accidentes in
itinere:

* En la Comunitat Valenciana, durante el afio 2009 se produjeron un total de
50.025 accidentes de 1.424.907 trabajadores, por lo que el Indice de incidencia
media de accidentes en jornada de trabajo de la Comunitat Valenciana es:

~50.025x1.000
1.424.907

1 Lm =35,11%0
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En la empresa objeto de estudio, se produjeron un total de 4 accidentes en
jornada laboral, de un total de 53,17 trabajadores, por lo que su Indice de
incidencia es:

v 4x1.000

75,239
53,17 Yoo

En lo que se refiere a accidentes in itinere, durante el afio 2009 en la Comunitat
Valenciana se produjeron un total de 6.259 de una poblacion de 1.424.907 de
trabajadores. Por lo que el Indice de incidencia medio es:

_ 625941000

=4,39 %o
1424907

En la empresa estudiada, se registraron 2 accidentes in itinere, por lo que su
indice de incidencia es:

7= 2x1.000

~37.620
53,17 oo

En las figuras 9 y 10 se muestran los Indices de Incidencia de la empresa respecto a los
de la Comunitat Valenciana:

80

70

60

523 40 37,62

B Li. C itat Valenci 20 Valenciana

“Li. Empresa “LI. Empresa

439

Liafio 2009 Li. Afio 2009

Fig. 9: Indice de incidencia en Fig. 10: Indice de incidencia accidentes
jornada de trabajo in itinere

En el caso de los accidentes en jornada de trabajo, los trabajadores de la empresa objeto
de estudio sufrieron el doble de accidentes que el resto de trabajadores de la Comunitat
Valenciana. En lo que a accidentes in itinere se refiere, supera casi 9 veces el indice de
incidencia de la Comunitat.

35

“1.I. Comunitat




Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

3.- El indice de incidencia de la empresa supera el indice de incidencia medio su
actividad econémica (CNAE), en lo que se refiere a accidentes en jornada de trabajo y
accidentes in itinere.

* En el ano 2009, en la comunidad valenciana, para el c6digo CNAE-2009:25 se
notificaron un total de 1.363 accidentes en jornada de trabajo, con un total de
trabajadores expuestos de 21.082, por lo que el Indice de incidencia de la
actividad econdmica en la comunidad valenciana es:

= BO3A000_ 01 05066

* En relacién con los accidentes in itinere sucedidos en las empresas con el codigo
CNAE-2009:25 hubieron un total de 90 accidentes, de una poblacién de 21.082
trabajadores del sector. Por lo que el Indice de incidencia es:

~ 90X1000
21082

I1m =4,27%o0

En las siguientes figuras se comparan los Indices de incidencia de la empresa con los
correspondientes al c6digo CNAE-2009:25 de la Comunitat Valenciana:

78 40 37,62

-
76 75,23 .

74
30

72
70 25
68 “LiSectorenlaCV 20 “LiSectorenlaCV

“Li. Empresa “Li. Empresa
66 64,65 P 15 p

64

10
62

. 4,27
60
58

Li aiio 2009 Li aiio 2009

7

Fig. 11: Accidentes en jornada Fig. 12: Accidentes in itinere

Recordando que el Indice de incidencia de la empresa de accidentes en jornada de
trabajo es 75,23, este indice supera al indice de accidentes ocurridos en las empresas de
su mismo sector, por lo que los trabajadores de la empresa objeto de estudio sufrieron
mas accidentes que el resto de trabajadores de su mismo c6digo CNAE.

En relacién con los accidentes in itinere, el Indice de incidencia de la empresa es de
37,62 mientras que el de las empresas de su mismo sector es de 4,27 por lo que también
lo supera de forma muy destacada.

Por lo tanto, y debido a la inclusién de la empresa en el grupo de mayor siniestralidad
(A6), la empresa debid remitir al IVASSAT antes de finalizar septiembre de 2010, el
cuestionario de valoracion del sistema de prevencion de riesgos laborales de la empresa
y enviar de forma telematica la investigacion de los accidentes que ocurran en la
empresa a partir de esa fecha. Desde septiembre hasta aproximadamente julio de 2011
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la empresa recibirda la visita del técnico del INVASSAT que revisard toda la
documentacion del sistema de gestion de prevencion de riesgos laborales asi como las
instalaciones de la empresa y propondra las actuaciones que deberan realizarse para
mejorar la seguridad y salud de los trabajadores.

7.- DESCRIPCION DE LA EMPRESA

7.1.- Datos generales

La empresa objeto de estudio se dedica al disefio y fabricacién de componentes de
ascensor, adaptados tanto a la obra nueva como a la modernizacién de ascensores.

Es una actividad de fabricaciéon en taller, que consiste en moldear y fabricar las
principales piezas de un ascensor: puertas, cabinas, estribos, etc., asi como los demas
componentes y despieces. Otra parte importante es la fabricacion de las maniobras
electrénicas y eléctricas propias de estos vehiculos, como los cuadros de maniobras, las
botoneras y demds elementos electronicos.

Se encuentra situada en el poligono industrial de una poblacién de Valencia. La
empresa linda a la derecha con una solar sin edificar, y a la izquierda con una empresa
propiedad del mismo grupo de elevadores.

La empresa cuenta con dos edificaciones separadas. Una de ellas destinada a las
oficinas, y la segunda es una edificacion de tipo industrial, donde se lleva a cabo toda la
fase de produccion.

En la nave industrial se encuentra la zona de fabrica, donde se realizan las actividades
de fabricacion y montaje de los componentes de los ascensores. Cuenta con los
vestuarios de los trabajadores, un aseo y un comedor. Se divide en cuatro secciones
principales:

* Seccion de muelle de carga y descarga: comprende el muelle de carga y descarga,
y los almacenes de materias primas y de acabados.

* Seccion de mecanizado: las planchas de metal y materias primas se dan forma

* Seccién de montaje: se sueldan y montan los elementos formados en la anterior
seccion.

* Seccion tunel de pintura: las piezas, una vez soldadas pasa por el tunel para
proporcionarles el color seleccionado.
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En la Fig. 13 se muestra el plano de planta de la nave.
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Fig. 13: Plano planta seccién fébrica

Las instalaciones de oficinas se encuentran divididas en dos plantas. En la planta baja se
encuentran las oficinas de informacidon/recepcion y atencion al cliente. Ademds existe
una sala de reuniones empleada habitualmente para reuniones con clientes. En la
primera planta se encuentran los despachos de administracion, disefio y gerencia. En
ellas se realizan todas la tareas de gestién y administracion, disefio de productos y
proyectos. La sala de reuniones de esta planta se emplea a nivel interno, como reuniones
de personal, del Comité de Seguridad y Salud y en ocasiones como aula de formacion.
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En las Fig. 14 y 15 se muestran los planos de distribucion de las instalaciones de
oficinas.

OFICINAS
SALA DE REUNIONES
DESPACHOS
RECEPCION
SALA DE REUNIONES DESPACHOS ASEOS
Fig. 14: Plano seccién oficinas. Planta baja Fig. 15: Plano seccién oficinas. Primera planta

Actualmente, la empresa cuenta con una plantilla de 53 trabajadores.

La distribucién de trabajadores por sexo es de 5 mujeres y 48 hombres. Todas las
trabajadoras pertenecen a puestos de oficina. Las edades de los trabajadores estian
comprendidas entre los 23 afios del trabajador mas joven y los 63 afios del trabajador
con mds edad.

En cuanto a la experiencia laboral de los trabajadores, todos los trabajadores de la
seccion de fébrica ya contaban con experiencia en puestos de trabajo analogos. En
cambio, en la seccion de oficinas existen trabajadores sin experiencia laboral anterior,
como es el caso de administrativas e ingenieros.

7.2.- Organizacion preventiva
La Empresa ha optado por la siguiente modalidad: Servicio de Prevencion Ajeno en las

especialidades de:
* Seguridad
* Higiene Industrial
* Ergonomia y Psicosociologia Aplicada
* Vigilancia de la Salud

La empresa tiene contratadas las especialidades técnicas de prevencion de riesgos
laborales con dos servicios de prevencion ajenos; las especialidades de Seguridad en el
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Trabajo, Higiene Industrial y Ergonomia y Psicosociologia Aplicada, se contratan con el
Servicio de Prevencion XX, S.L. y la Medicina del Trabajo con UMIVALE.

Como complemento al modelo de organizacion de la prevencion en la empresa y con el
fin de favorecer la integracion de la actividad preventiva en el seno de la misma, se
dispone de las figuras que se indican a continuacion:

* Comité de Seguridad y salud

* Delegados de Prevencion

* Trabajador asignado

7.2.1.- Organigrama preventivo
De acuerdo con el Plan de Prevencion realizado por el servicio prevencion ajeno de la

empresa, en la Fig. 16 se muestra el organigrama preventivo de la empresa de acuerdo

con el RD 39/1997 del Reglamento de los Servicios de Prevencién.

Gerencia
Comité seguridad y
salud
Servicio
Prevencidn Ajeno
Delegados de
prevencion
Encargado Trabajador
seccion fabrica asignado
Trabajadores

Fig. 16: Organigrama preventivo de la empresa
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7.2.2.- Funciones
A continuacion se detallaran las funciones y responsabilidades de cada nivel jerarquico

de acuerdo con el Plan de Prevencion de la empresa.

7.2.2.1.- Gerencia
El art. 14 de la Ley de Prevencion de riesgos laborales establece que “Los trabajadores

tienen derecho a una proteccion eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo”.
En cumplimiento del deber de proteccion, el empresario deberd garantizar la seguridad
y la salud de los trabajadores a su servicio en todos los aspectos relacionados con el

trabajo. De acuerdo con el Plan de Prevencion, gerencia debera:

* Desarrollar la organizacion preventiva de la empresa definiendo las funciones y
responsabilidades correspondientes a cada nivel jerarquico.

* Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir
los objetivos establecidos.

* Promover y participar en reuniones periddicas para analizar y discutir temas de
seguridad y salud, y procurar tratar también estos temas en las reuniones
normales de trabajo.

* Visitar periddicamente los lugares de trabajo para poder estimular
comportamientos eficientes, detectar deficiencias y trasladar interés por su
solucion.

* Realizar periddicamente auditorias internas y revisiones de la politica,
organizacion y actividades de la empresa, revisando los resultados de la misma.

* Mostrar interés por los accidentes laborales acaecidos y por las medidas
adoptadas para evitar su repeticion.

* Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones
planteadas

* Consultar a los trabajadores en la adopcion de decisiones que puedan afectar a la
seguridad, salud y condiciones de trabajo.

* Interesarse y participar, cuando asi se establezca, en las actividades preventivas

procedimentadas.
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7.2.2.2.- Delegados de Prevencion

Tal como indica el articulo 35 de la Ley de Prevencién de Riesgos Laborales, los

delegados de prevencion son los representantes de los trabajadores con funciones

especificas en materia de prevencidon de riesgos laborales, elegidos por y entre los

organos de representacion previstos.

En aplicaciéon del citado articulo 35 de la LPRL, los delegados de personal de la

empresa elegiran al delegado de prevencion en representacion de los trabajadores.

Son competencias de los Delegados de Prevencion:

Colaborar con la Direccion de la empresa en la mejora de la accion
preventiva.

Promover y fomentar la cooperacion de los trabajadores en la ejecucion de la
normativa sobre prevencion de riesgos laborales.

Ser consultados por el empresario, con caracter previo a su ejecucion, acerca
de las decisiones a la planificacion y la organizaciéon del trabajo en la
empresa y la introduccién de nuevas tecnologias, en todo lo relacionado con
las consecuencias que éstas pudieran tener para la seguridad y la salud de los
trabajadores, la organizacion y desarrollo de las actividades de proteccion de
la salud y prevenciéon de los riesgos profesionales en la empresa, la
designacion de los trabajadores encargados de las medidas de emergencia, os
procedimientos de informaciéon y documentacion, el proyecto y la
organizacion de la formacion en materia preventiva y cualquier otra accion
que pueda afectar a la seguridad y la salud de los trabajadores.

Ejercer una labor de vigilancia y control sobre el cumplimiento de la

normativa de prevencion de riesgos laborales.

Ademas, los Delegados de Prevencion estdn facultados para:

Acompaiiar a los técnicos en las evaluaciones, a los Inspectores de Trabajo y
Seguridad Social en las visitas y verificaciones que realicen en los centros de
trabajo para comprobar el cumplimiento de la normativa sobre prevencion de
riesgos laborales, pudiendo formular ante ellos las observaciones que
estimen oportunas.

Tener acceso, con las limitaciones previstas en el apartado 4 del articulo 22

la Ley de Prevenciéon de Riesgos Laborales, a la informacion y

42



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

documentacion relativa a las condiciones de trabajo que sean necesarias para
el ejercicio de sus funciones. Cuando la informacion esté sujeta a las
limitaciones resefiadas, s6lo podrd ser suministrada de manera que se
garantice el respeto de la confidencialidad.

* Ser informados por el empresario sobre los dafios producidos en la salud de
los trabajadores una vez que aquél hubiese tenido conocimiento de ellos,
pudiendo presentarse, aun fuera de su jornada laboral, en el lugar de los
hechos para conocer las circunstancias de los mismos.

* Recibir del empresario las informaciones obtenidas por éste procedentes de
las personas u Organos encargados de las actividades de proteccion y
prevencion en la empresa, asi como de los organismos competentes para la
seguridad y la salud de los trabajadores.

* Realizar visitas a los lugares de trabajo para ejercer una labor de vigilancia y
control del estado de las condiciones de trabajo, pudiendo, a tal fin, acceder
a cualquier zona de los mismos y comunicarse durante la jornada con los
trabajadores, de manera que no se altere el normal desarrollo del proceso
productivo.

* Recabar del empresario la adopcion de medidas de caradcter preventivo y
para la mejora de los niveles de proteccién de la seguridad y la salud de los
trabajadores, pudiendo a tal fin efectuar propuestas al empresario, asi como
al Comité de Seguridad y Salud para su discusion en el mismo.

* Proponer al 6rgano de representacion de los trabajadores la adopcion del
acuerdo de paralizacion de actividades.

La decisiéon negativa del empresario a la adopcidon de las medidas propuestas por el

Delegado de Prevencion debera ser motivada.

7.2.2.3.- Comité de Seguridad y Salud
Segun el articulo 38 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales, el Comité de

Seguridad y Salud es el 6rgano paritario y colegiado de participacion destinado a la
consulta regular y periddica de las actuaciones de la empresa en materia de prevencion

de riesgos.

El Comité estd formado por los delegados de prevencion, de una parte, y por el

empresario y/o sus representantes, en nimero igual al de los delegados de prevencion,
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de la otra. Las competencias y facultades del Comité de Seguridad y Salud se establecen

en el articulo 39 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

El Servicio de Prevenciéon no forma parte de este Comité, aunque en las reuniones

participara siempre que sean requeridos, con voz pero sin voto.

7.2.2.4.- Trabajador asignado
El trabajador designado es la persona nombrada por la Direccion para colaborar

activamente en el desarrollo del plan preventivo, pudiendo compatibilizar sus funciones

en esta materia con otras, en funcién de sus capacidades y disponibilidad.

Deberia tener como minimo formacién para desarrollar funciones de nivel basico (Art.

35 del Reglamento de los Servicios de Prevencion).
Seran funciones del Trabajador Designado:

* Conocer la politica y actuaciones de la organizacion en cuanto a prevencion
de riesgos laborales.

* Revisar y mantener la documentacidon en materia preventiva. Se encargara
especialmente de la Planificacion de la Actividad Preventiva.

* Revisiéon del material necesario para el correcto trabajo en el centro de
trabajo.

* Ayudar a la realizacion del seguimiento y control en materia preventiva en
todas aquellas actividades que se realicen en la empresa.

* Elaboracion de la documentacién en materia de prevencion.

* Revisar el Plan de Prevencion.

*  Promover el comportamiento seguro y la correcta utilizacién de los equipos
de trabajo y proteccion.

* Adquirir nuevos equipos de proteccion individual cuando sean necesarios
por falta de los mismos o por deterioro y estudiar la idoneidad de cada
equipo, segun las tareas desarrolladas.

* Informar a los trabajadores en materia de prevencion, comunicdndoles las
medidas preventivas adoptadas y los procedimientos y normas de trabajo si
las hubiere.

* Fomentar el interés y cooperacion de los trabajadores en la actividad

preventiva.

44



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

* Cooperar en establecer medidas preventivas compatibles con su grado de
formacion.

* Actuar segun las especificaciones asignadas en el Plan de Emergencia.

* Comunicar todos los accidentes ocurridos en la empresa al Servicio de

Prevencion.

7.2.2.5.- Encargado
El encargado de fabrica es el trabajador encargado de:

* Transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos que se
realicen en su drea de competencia.

* Velar por el cumplimiento de los procedimientos e instrucciones de los
trabajadores a su cargo, asegurdndose que se llevan a cabo en las debidas
condiciones de seguridad y salud en el trabajo.

* Informar a los trabajadores afectados de los riesgos existentes en los lugares de
trabajo y de las medidas preventivas y de proteccion a adoptar.

* Analizar los trabajos que se llevan a cabo en su area detectando posibles riesgos
o deficiencias para su eliminacién o minimizacion.

* Planificar y organizar los trabajos de su dmbito de responsabilidad, considerando
los aspectos preventivos a tener en cuenta.

* Vigilar con especial atencion aquellas situaciones criticas que puedan surgir, ya
sea en la realizaciéon de nuevas tareas o en las ya existentes, para adoptar
medidas correctoras inmediatas.

* Investigar todos los accidentes e incidentes ocurridos en su drea de trabajo, de
acuerdo al procedimiento establecido y aplicar las medidas preventivas
necesarias para evitar su repeticion.

* Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas preventivas y sugerencias
de mejora que propuestas por el Comité de seguridad y salud.

* Transmitir a sus colaboradores interés por sus condiciones de trabajo y

reconocer sus actuaciones y sus logros.

7.2.2.6.- Trabajadores
Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se podrian incluir las siguientes:

* Velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de

prevencion que en cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en
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el trabajo y por la de aquellas otras personas a las que pueda afectar su actividad
profesional, a causa de sus actos y omisiones en el trabajo, de conformidad con
su formacion y las instrucciones del empresario.

* Usar adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los riesgos previsibles, las
maquinas, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de transporte y,
en general, cualesquiera otros medios con los que desarrollen su actividad.

e Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion facilitados.

* No poner fuera de funcionamiento y utilizar correctamente los dispositivos de
seguridad existentes o que se instalen en los medios relacionados con su
actividad o en los lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar.

* Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores
designados para realizar actividades de proteccién y prevencion, en su caso, al
servicio de prevencion acerca de cualquier situacion que considere pueda
presentar un riesgo para la seguridad y salud.

* Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad
competente con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores en el
trabajo.

* Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar unas condiciones de
trabajo que sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de los
trabajadores en el trabajo.

* Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, localizando los equipos y
materiales en los lugares asignados.

* Sugerir las medidas que considere oportunas en su ambito de trabajo para

mejorar la calidad, la seguridad y la eficacia del mismo.

7.2.2.7.- Servicios de Prevencion Ajeno (S.P.A.)
El servicio de prevencion contratado para las especialidades de seguridad, higiene y

ergonomia y psicosociologia aplicada asesora y asiste a la empresa en aquello que se

refiere a:

* Evaluar los factores de riesgo que afectan la seguridad y la salud de los
trabajadores y las trabajadoras.

* Disefiar, aplicar y coordinar los planes y programas de actuacion preventiva.
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* Determinar las prioridades en la adopcion de las medidas preventivas adecuadas
y la vigilancia de la eficacia de éstas.
* Informar y formar a los trabajadores y las trabajadoras en materia de prevencion.
* Elaborar el Plan de Emergencia.
El servicio de prevencion de Medicina Laboral vigila la salud de los trabajadores y de

las trabajadoras en relacidn con los riesgos derivados de su trabajo.

8.- DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

En este punto se describiran todos los procesos y actividades que se realizan en la
empresa. Se identificaran las distintas areas de produccién describiendo los equipos de
trabajo que se emplean, los diferentes puestos de trabajo y sus principales tareas, las
herramientas utilizadas asi como los equipos de manutencién mecdnica empleados,
productos quimicos y cualquier instalacién o elemento que se considere relevante para

el posterior andlisis y evaluacion de riesgos.

De acuerdo con el proceso productivo, en la empresa se pueden diferenciar tres

secciones (Fig.17):

1.- Fébrica: es donde se llevan a cabo los trabajos de produccién. Los procesos
que se llevan a cabo son la recepcion y almacenamiento de materiales,

mecanizado de piezas, montaje y pintura de los componentes.

2.- Oficinas: se realizan los trabajos de disefio de proyectos asi como toda la

gestion administrativa de la empresa.

3.- Exterior: en este caso se consideran los trabajadores que realizan su trabajo

mayoritariamente fuera de las instalaciones de la empresa.

Cabe sefalar que dentro de la empresa existen mds secciones, como por ejemplo,
componentes electrénicos, que no son analizados puesto que la empresa no facilit el

acceso a dichas instalaciones.
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Gerencia

Fabrica Oficinas Exterior

Fig. 17: Organigrama de la empresa

8.1.- Seccion de Fabrica

En este apartado, se detallaremos los procesos que se realizan en la seccion de fabrica.
Dentro de esta descripcion se enumeraran los puestos de trabajo, asi como los equipos
de trabajo utilizados, materiales e instalaciones de los que se compone cada proceso.

Como ya ha indicado anteriormente, la seccién de fabrica ocupa toda la planta de la
nave industrial. En esta seccion, de acuerdo con los procesos que se realizan, se
distinguen cuatro procesos principales:

* Muelle de carga/descarga: es aqui donde se recepcionan las materias primas para
el proceso de producciéon. Comprende el muelle de carga/descarga, almacén de
materias primas y almacén de acabados.

* Seccion de mecanizado: es donde se de forma a las materias primas.

* Seccion de montaje: principalmente se realizan trabajos de soldadura y montaje
final de los componentes del ascensor.

* Seccion Tunel de pintura: los componentes formados en las secciones anteriores
pasan por el tinel de pintura para darle el color seleccionada para cada modelo.

En la Fig. 18 se muestra el organigrama de produccion de la seccién de fabrica:

Seccién muelle caga/ | Seccion de Seccion de montaje [ Seccién Tiinel de [ Seccién de montaje
descarga mecanizado = Soldado de piezas pintura +Montaje final de los
*Recepciony « Corte + Pintado aerogréfico « Pintado de los elementos
almacenamiento de » Punzonado elementos
materiales « Plegado

« Distribucion de materiales
«» Carga de camiones

Fig. 18: Organigrama de produccidén de la seccién de Fabrica
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8.1.1.- Muelle de carga y descarga y almacenes

En un primer lugar se recepciona los materiales (chapas, perfiles, etc.) en el muelle de
carga y descarga desde los camiones o vehiculos que los transportan.

La descarga se realiza preferentemente con la ayuda de los medios mecénicos de los que
dispone la empresa, puente —grua, carretillas elevadoras o transpaletas, o bien, en
funcién del tamafio y peso, se realiza manualmente.

Una vez descargado el material, se procede a su clasificacion para su posterior uso o
almacenamiento. Dependiendo de la necesidad de produccidn, se almacenan o se
distribuyen junto a los puestos de trabajo.

Por otro lado, cuando los productos esta acabados y listos para distribuir a los clientes,
se embalan adecuadamente para su transporte y se cargan en los camiones de la empresa.
La operacion de carga de los camiones se realiza también con la ayuda de los equipos
de manutencién de la empresa.

Ademas del muelle de carga/descarga existe otra zona de trabajo, los almacenes.
Existen dos almacenes claramente diferenciados en el espacio, el almacén de materia
prima y el almacén de acabados.

Los materiales se almacenan en estanterias metalicas. Dichas estanterias se encuentran
ancladas a la pared o bien al suelo con el fin de evitar su desplome aunque carecen de
sefializacion de carga maxima admisible, tal y como indica el la NTP 618:
Almacenamiento en estanterias metalicas.

8.1.1.1.- Puestos de trabajo

En esta seccion son un total de 12 trabajadores, todos ellos de sexo masculino, con
edades comprendidas entre 35 — 56 afios.

El puesto de trabajo en esta seccion es el de Operario de almacén.

Las tareas principales de estos trabajadores son la carga y descarga de material,
almacenamiento adecuado tanto de las materias primas como de los productos acabados,
reubicacion de materiales en los almacenes, distribuciéon de los materiales por los
distintos puestos de trabajo en funcion de las necesidades de la produccion y desplazar
las piezas que se van formando de un puesto a otro, por ejemplo de las plegadoras a la
zona del tunel de pintura.

Ademas se encargan del desflejado (retirada de embalaje) de los materiales recibidos y
del embalaje del material acabado y listo para su distribucion. Estas tareas las realizan
manualmente o bien con la ayuda de herramientas manuales, tijeras, cuter, etc.

El drea de trabajo comprende todo el area de fabrica: almacenes, muelle de carga y
descarga y las diferentes secciones de fébrica.

Para dar cumplimiento a los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales asi como el articulo 5 del Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio por el que
se establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo, todos los trabajadores han recibido la formacién
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adecuada para el manejo de los equipos de manutencion. Dicha formacion fue realizada
por el Servicio de prevencion ajeno que tiene contratada la empresa.

Asimismo, estos trabajadores estan autorizados de forma escrita por la empresa para la
utilizacion de dichos equipos de manutencion. A pesar de la prohibicion expresa de la
empresa a la no utilizacion de éstos equipos por trabajadores no autorizados, existen
trabajadores que reconocen utilizarlos sin haber recibido la formacién necesaria y sin
estar autorizados.

8.1.1.2.- Equipos de manutencién

La empresa cuenta con 3 carretillas y 4 apiladoras eléctricas, diversas transpaletas
manuales y un puente gria para las tareas de transporte de cargas.

a) Puente grda

Los puentes — gria son aparatos destinados al transporte de materiales y cargas en
desplazamientos verticales y horizontales en el interior y exterior de industrias y
almacenes.

Constan de una o dos vigas moviles sobre carriles, apoyadas en columnas, consolas, a lo
largo de dos paredes opuestas del edificio rectangular.

El bastidor del puente — grua consta de dos vigas transversales en direccion a la luz de la
nave (vigas principales) y de uno o dos pares de vigas laterales (testeros), longitudinales
en direccion a la nave y que sirven de sujecion a las primeras y en donde van las ruedas.

Desde el punto de vista de seguridad, el puente — gria consta de tres partes
diferenciadas:

a) El puente. Se desplaza a lo largo de la nave

b) El carro. Se desplaza sobre el puente y recorre el ancho de la nave.

c¢) El gancho. Va sujeto al carro mediante el cable principal, realizando los
movimientos de subida y bajada de las cargas.

Un puente — gria realiza principalmente tres movimientos:

1) Traslacion del puente. En direccion longitudinal a la nave. Se realiza mediante
un grupo moto-reductor unico, que arrastra los rodillos motores por medio de
semidrboles de transmision.

2) Orientacidn del carro. Traslado de carro a lo largo del puente.

3) Elevacion — descenso. La carga es subida o bajada por efecto del motor que
sujeta el gancho con la ayuda de un cable principal.

El puente — grua que dispone la empresa permite una carga maxima de 4 toneladas (Fig.
19). Se encuentra ubicado entre el muelle de carga y la seccidon de mecanizado con el fin
de abastecer la cortadora y la punzonadora Amada Vipros.
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Fig. 19: puente — gria de la empresa

Los operarios de muelle de carga lo utilizan para descargar los materiales més pesados y
voluminosos y, los Operarios de la cortadora ldser lo utilizan para colocar las chapas
mas pesadas en la cargadora de la cortadora.

b) Carretillas elevadoras eléctricas

Todas las carretillas son propiedad de la empresa y cuentan con marcado CE y manual
de instrucciones.

La zona de carga se encuentra en el almacén de productos acabados, junto una de las
puertas que dan al parking de empleados.

La empresa tiene contratado un servicio de mantenimiento y revisiones con una
empresa externa.

¢) Apiladoras eléctricas

Todas las apiladoras son propiedad de la empresa.

El lugar de carga de las baterias estd ubicado en el almacén junto a la seccion de
electronica.

Todas las apiladoras cuentan con marcado CE y manual de instrucciones.

d) Transpaletas manuales

Los trabajadores utilizan las transpaletas para la manipulacién de los materiales menos
pesados, menos voluminosos o cuando se trata de recorrer cortas distancias.

La transpaleta manual es una carretilla de pequefio recorrido de elevacion, trasladable a
brazo, equipada con una horquilla formada por dos brazos paralelos horizontales unidos
sOlidamente a un cabezal vertical provisto de ruedas en tres puntos de apoyo sobre el
suelo y que puede levantar y transportar paletas o recipientes especialmente concebidos
para este uso. La transpaleta esta formada por un chasis metédlico doblado en frio,
soldado y mecanizado.
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8.1.2.- Mecanizado
Es aqui donde comienza realmente la fase de produccion de ascensores.

En esta fase del proceso se da forma a las planchas de metal. Comienza introduciendo
las planchas en la cortadora laser o bien en la punzonadora, dependiendo del producto
final, y de acuerdo con los pardmetros introducidos por el trabajador, dardn la forma
adecuada a la plancha o bien se realizaran los orificios pertinentes para su montaje.

En la Fig. 20 se muestra parte de la seccion de mecanizado:

Fig. 20: seccion mecanizado. Zona de cortadora laser

Una vez cortadas, las piezas pasardn por la punzonadora y plegadora (Fig. 21 y Fig. 22).

Fig. 21 y Fig. 22: ejemplos de piezas plegadas
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8.1.2.1.- Equipos de trabajo
a) Punzonadoras

La punzonadora contiene un punzén puntiagudo que sirve para abrir orificios. Si el
punzén es cilindrico o cénico, se utiliza para cortar o embutir la chapa, estampar o
matrizar piezas metalicas.

En estos equipos, el trabajador se encarga de introducir los parametros en el equipo
facilitados por el encargado, colocar las piezas en las punzonadoras, engrasarlas y
mantener el la zona de trabajo limpia y ordenada.

a.1.) Punzonadora automatica Amada Vipros

Esta punzonadora fue fabricada en 1997 por lo que cuenta con el marcado CE. Los
datos técnicos se muestran en la Tabla 5.

Modelo VIPROS 368 QUEEN
Afo de fabricacion 1997

Fuerza nominal 30 tons

Presion de aire Sbar

Perforacion +/- 0,15 mm

Tabla 5: Datos técnicos de la punzonadora automética Amada Vipros

De acuerdo con el Anexo I del RD 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen
las disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacién por los trabajadores
de los equipos de trabajo, se observa que el equipo cuenta con parada de emergencia,
sefializacion de advertencia de los peligros y el acceso a la punzonadora estd protegido
por dispositivos sensores detectores de presencia con el fin de evitar que los
trabajadores no accedan a la zona de accidn de la punzonadora.
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Esta punzonadora se utiliza preferentemente para piezas de gran tamafio por lo que se
utiliza el puente — grua para cargarlas (Fig. 24). Por el contrario, cuando salen del
equipo una vez punzonadas, estdn fuera del alcance del puente — grida por lo que la
manipulacion del as piezas se realiza bien con las carretillas elevadoras, bien
manualmente entre varios trabajadores (Fig. 25).

Fig. 24: cargador de la punzonadora Fig. 25: salida de piezas ya punzonadas

El trabajador se encarga del cambio de matrices y engrasado de las mismas de la
punzonadora. Las matrices que no se estdn utilizando se almacenan en una estanteria
junto a la punzonadora.

Para engrasar las matrices que actualmente estin en uso, se abre la torreta de la
punzonadora. Las matrices macho se extraen con la ayuda de una pistola neumatica (Fig.
26). Las matrices hembra se extraen con la ayuda de herramientas manuales (Fig. 27).

Fig. 26: extraccion de matriz macho Fig. 27: extraccién de matriz hembra

El peso de cada matriz varia en funcion del tamafio pero oscilan entre los 3 Kg. y los 9
Kilogramos.

54



Andlisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacién a la
fabricacion de elevadores.

a.2) Punzonadora — cizalla Goiti

No se disponen de los datos técnicos de este equipo de trabajo puesto que la placa
identificativa no se encontraba al alcance.

El equipo dispone de parada de emergencia y sefializacion de advertencia.

En las Fig. 28 y Fig. 29 se muestra el equipo de trabajo.

Fig. 28 y Fig. 29: punzonadora — cizalla Goiti y cargador

b) Cortadora automatica laser

La palabra LASER es un acrénimo de la expresion inglesa Light Amplification by
Stimulated Emission of Radiation. La traduccion al espafiol seria Amplificacion de Luz
por Emision eStimulada de Radiacion.

En el corte mediante ldser se utiliza la radiacién procedente de la fuente ldser para
calentar la pieza hasta alcanzar la temperatura de fusion.

El haz laser focalizado sobre la pieza tiene unas dimensiones minimas, de modo que
actia como una herramienta puntual. Por tanto, la zona afectada térmicamente es muy
limitada, lo que evita la aparicion de distorsiones en piezas que pueden tener contornos
muy complejos.

En un laser, atomos o moléculas idénticos se llevan a un estado excitado mediante la
energia suministrada por la ldmpara de bombeo. Cuando los dtomos o moléculas se
encuentran en un estado excitado, un foton puede estimular un dtomo o molécula
excitados para que emitan un segundo foton de la misma energia (longitud de onda) que
viaja en fase (radiacién coherente) en la misma direccion que el foton estimulante. Con
ello se ha amplificado al doble la luz emitida. Este mismo proceso repetido en cascada
hace que se forme un haz luminoso que se refleja hacia delante y hacia atrds entre los
espejos de la cavidad resonante.

Este equipo de trabajo se compone del cargador, de la propia cortadora y del generador
laser.
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b.1) Cargador-transportador automético BY TRONIC bytrans 3015.

Este cargador alimenta la cortadora laser (Fig. 30).

El trabajador con la ayuda del puente gria o bien manualmente, dependiendo del
tamafio y peso de la plancha a cortar, coloca las piezas en el cargador y éste las
introduce en la cortadora laser.

Fig. 30: Cargador Bytronic bytrans 3015

El cargador dispone de marcado CE y cuenta con parada de emergencia, dispositivo
detector de presencia en la zona de movimiento del cargador y sefalizacion tanto

acustica como visual de funcionamiento.

Los datos técnicos se muestran en la tabla 6:

Modelo

Bytronic bytrans 3015

Afio de fabricacion

2008

Manejo

mediante pantalla tactil de la terminal de manejo en
la instalacidn de corte por ldser

Peso del mddulo neto 4.500Kg
Consumo eléctrico maximo 6,0kW
Tiempo del ciclo estdndar 60s

Formato de chapa

3000 x 1500 mm 2500 x 1250 mm 2000 x 1000
mm

Grosor de la chapa

0,8 hasta 25mm

Tabla 6: Especificaciones técnica cargador Bytrans

b.2) Cortadora laser automatica BYSTRONICLASER AG

Cualquier tipo de laser, sea del tipo que sea, estd compuesto por los mismos elementos:
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Medio activo: Es la parte que sirve como elemento clasificador entre los
distintos tipos de laseres, son cuatro:

o Estado sdélido: son aquellos en los que el medio activo esté incluido en un
medio sélido. Como parte mds caracteristica es que no pueden ser
excitados mediante empleo de bombeo eléctrico, ya que no conducen la
corriente eléctrica. El bombeo Optico debe tener unas caracteristicas muy
concretas. El ldser mdas caracteristico de este grupo, en el ambito
industrial, es el neodimio YAG (Nd: YaG), en el que una barra de sélida
de YaG (itrio, aluminio, granate), contiene un dopante, el Nd** que es el
causante de que estos laseres emitan una longitud de onda de 1,064um.

o Estado gaseoso: en este apartado como medio activo se dispone de un
tubo, habitualmente de pyrex por su posibilidad de resistir el calor,
hermético en el que se introduce una mezcla de gases. Dicha mezcla
puede variarse para conseguir una u otra longitud de onda de emisién. La
otra caracteristica mds significativa es que en estos casos el bombeo es
eléctrico mediante el empleo de radiofrecuencias. El ejemplo mads
extendido es el de CO,.

o Laseres de colorante: en estos laseres el medio activo es una mezcla
orgénica en la que se encuentra en suspension el “medio activo”. El
bombeo suele ser Optico, con casos particulares de bombeo quimico,
pero nunca eléctrico.

o Laseres de semiconductor: en estos casos el medio activo debe ser
atravesado por electricidad para generar la emision laser. Son los mas
conocidos por el publico en general, ya que son los punteros laser que se
usan en presentaciones , miras laser de armas, medidores topogréficos,
etc.

Sistema de bombeo: es el encargado de aportar al medio activo la energia
necesaria para que los dtomos aumenten su nivel de energia, paso previo a la
emision de los fotones. Existen dos tipos fundamentales:

o Bombeo 6ptico: Se trata de una lampara especial (Xe o Ar) u otro laser
que excita los atomos del medio activo.

o Bombeo eléctrico: El medio activo adquiere la energia mediante las
colisiones entre los 4tomos.

Cavidad Optica: se necesita un sistema Optico apropiado para amplificar los
fotones generados en el medio activo. Dichos fotones se generan en todas
direcciones por lo que mediante el empleo de la cavidad dptica se amplificaran
los fotones generados en la direccidn privilegiada, direccion que coincide con el
eje optico de la cavidad. La cavidad resonante estd formada por dos espejos
entre los que se encuentra el medio activo.
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En la siguiente figura se muestra la cortadora laser Byspeed.

Byspeed2r"®

Fig. 31: Cortadora laser Byspeed

La cortadora laser genera polvo residual durante el proceso de corte. El trabajador debe
realizar tareas de vaciado y limpieza de las bandejas situadas situados bajo la cortadora
que recogen el polvo de acero que se produce durante el proceso de cortado.

Asimismo, la cortadora dispone de un dispositivo de aspiracion de polvo almacendndolo
en otra bandeja situada en la parte posterior (Fig. 32).

Todas estas bandejas de polvo de acero residual se vacian periddicamente en un bidén
el cudl el carretillero retira cuando esta lleno (Fig. 33).

y

Fig. 32: bandeja de polvo residual Fig. 33: Bid6n de polvo residual
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b.3) Generador laser

En este caso, la cortadora laser Byspeed funciona con un ldser CO, (Fig. 34).

Fig. 34: Resonador laser de CO,

Los laseres de CO, utilizan una mezcla de gaseosa de helio, nitrégeno y CO, en baja
concentracion. En este caso el gas activo CO, , provoca que los ldseres de este tipo
emitan en la longitud de onda de 10,6 um.

Otra caracteristica de los laseres de CO,es que convierten la energia eléctrica en luz
laser dirigida. En estos laseres el bombeo es eléctrico mediante el empleo de
radiofrecuencia, generalmente a tensiones elevadas de 15.000 o 20.000 V con
intensidades de 20-25 mA, por lo que se incrementa la peligrosidad de éstos l4seres.

Este tipo de laser suele ser de flujo de gas continuo, y el efecto l4ser tiene lugar en una
cavidad, llamada resonador, en la cual se introduce gas generador: Diéxido de Carbono.
Pero para conseguir el efecto laser, es también necesaria la adicion de Nitrogeno y de
Helio en el resonador. La funcién del primero es transferir energia a la molécula de CO,,
mientras que la funcién del segundo es refrigerar el sistema.

El gas de corte tiene tres funciones principales (Cuesta, 2010):
1. Proteger la lente, en la que se debe evitar que se proyecte escoria.
2%, Arrastre del material fundido.

3*. Por ultimo, la propia del tipo de gas elegido, ya que existen algunos gases,
que junto al ldser, reaccionan de forma exotérmica proporcionando un aporte
afadido de calor.
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En la tabla 7 se muestran los datos técnicos del generador:

Modelo BYLASER 4000
Afo de fabricacion 2008

Peso total 1400Kg
Tipo de laser CO,
Longitud de onda mm 14

Max. Power CW 4000W
Divergencia del haz (mrad) <2

Tabla 7: Especificaciones técnicas del generador laser
c) Plegadoras

Las prensas plegadoras son maquinas utilizadas para el trabajo en frio de metales en
forma de planchas.

El espesor de las chapas a trabajar puede variar desde 0,5 a 20 mm y su longitud desde
unos centimetros hasta varios metros.

Las plegadoras estan constituidas por los siguientes elementos:

* Bancada: es la pieza de fundicion sobre la que se apoya la maquina; estd
formada por dos montantes laterales en cuello de cisne que son los que soportan
el esfuerzo y permiten que se realice el trabajo.

* Trancha: es el tablero superior que esta formado por una placa metalica vertical,
generalmente moévil que lleva incorporada el punzén de plegado.

* Mesa: es el tablero inferior que estd formado por una placa metalica vertical,
generalmente fija sobre la que se apoya la matriz de plegado

* Los érganos motores: son dos cilindros hidraulicos de doble efecto.

* Mandos: pedal, pulsadores o doble mando; es muy comun que existan al mismo
tiempo varios de ellos ante lo cual existe un selector para elegir el sistema de
accionamiento.

* Utillajes: como topes de regulacion de carrera, topes de posicionamiento del
material, consolas y topes eclipsables.

d.1) Plegadora HIDROGERCA modelo PE-60

No se dispone de los datos técnicos del equipo. Carece de marcado CE y la empresa no
ha llevado a cabo su puesta en conformidad.

Por otro lado, hay que indicar que la plegadora cuenta con el 6rgano de accionamiento,
pedal, protegido contra accionamientos involuntarios, como indica el Anexo I del Real
Decreto 1215/1997 “Los organos de accionamiento de un equipo de trabajo que tengan
alguna incidencia en la seguridad deberdn ser claramente visibles e identificables vy,
cuando corresponda, estar indicados con una seializacion adecuada. No deberdn
acarrear riesgos como consecuencia de una manipulacion involuntaria”.
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d.2) Plegadora Aximal
Este equipo de trabajo dispone de marcado CE y libro de instrucciones.

Como elementos destacados de seguridad:

* La zona de acceso posterior al punto de operacién estd protegida para impedir

accesos durante el proceso productivo mediante puertas asociadas a
interruptores de seguridad que certifican la parada total del sistema si se produce
un apertura de las mismas, aunque la practica habitual de los trabajadores que
utilizan esta plegadora, es inhabilitar dicho dispositivo con el fin de acceder a
esta zona sin la necesidad de tener que rearmar la maquina.

Asimismo, dispone del pedal de accionamiento protegido, que impide la puesta
en marcha accidental.

En la siguiente tabla se muestran los datos técnicos del equipo:

Modelo PHSW-123
Afo de fabricacion 2001
Presién 261Kg/cm’
Velocidad aproximacion 100mm/seg
Velocidad de trabajo 8m/seg
Tiempo de parada 100ms
Distancia de seguridad 160mm

Tabla 8: datos técnicos de la Plegadora Aximal

En las figuras 35 y 36 se muestra la Plegadora Aximal

Fig. 35 y Fig. 36: Plegadora Aximal
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d.3) Prensa-Plegadora AMADA y Plegadora AXIMAQ modelo Y1, PHS 830

La Tabla 9 muestra los datos técnicos de la Plegadora Amada. De la Plegadora Aximaq
no se dispone de estos datos.

Modelo SCHIAVI RG 25-12A serie AA

Fecha de fabricacion 2001

Tension W/Hz 400/50

Numero de fases 3

Tabla 9: especificaciones técnicas de la Prensa-plegadora Amada Schiavi

Ambos equipos de trabajo cuentan con marcado CE.

Como elementos de seguridad destacamos: la parada de emergencia, pedales protegidos
contra accionamientos involuntarios, acceso a partes peligrosas protegido mediante
detectores de presencia, y en el caso de la prensa-plegadora Amada, la sefalizacion de
peligros.

Fig. 37: Prensa Plegadora Amada Schiavi Fig. 38: Plegadora Aximagq

8.1.2.2.- Méaquinas-herramienta
a) Sierra de cinta

Para la fabricacion de estructuras metélicas, es fundamental el uso de perfiles en todas
sus variantes. En la sierra de cinta se utiliza una cinta continua, flexible, con dientes en
un solo borde.

En este caso, la hoja se mueve en plano vertical; la hoja y su soporte puede inclinarse en
angulos hasta de 45 grados, para producir corte en bisel.
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b) Afiladora de herramientas

Tal y como su nombre indica, se utiliza basicamente en el afilado de las herramienta de
trabajo.

La afiladora de herramientas Amada Togu cuenta con marcado CE, parada de
emergencia y pantalla protectora contra proyecciones de particulas.

En la Fig. 39 y 40 se muestra la sierra de cinta Eymasa y la Afiladora de herramientas
AMADA, modelo TOGU respectivamente:

-
C

Fig. 39: Sierra de cinta Eymasa Fig. 40: Afiladora de herramientas Amada Togu

c¢) Sierra circular para aluminio

Consta basicamente de una mesa fija con una ranura en el tablero que permite el paso
del disco de sierra, un motor y un eje porta-herramienta. El tipo de hoja o disco depende
del material y de la velocidad de la maquina.

d) Taladro de columna

La principal funcién de esta mdquina es el mecanizado de agujeros. El taladro de
columna es una maquina utilizada para realizar operaciones de punteado, perforado,
escariado y taladro en piezas de pequefias dimensiones.

Sobre la mesa de la maquina, que también sirve como mesa portapiezas se eleva una
columna, sobre la que un movimiento ascendente y descendente mediante un
mecanismo con accionamiento manual y automatico, se desliza una ménsula sobre la
que se apoya la mesa portapiezas. Esta mesa se puede regular a la altura de trabajo a lo
largo de la columna.
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En la Fig. 41 y Fig. 42 se muestra la sierra ciercular y el taladro de columna
respectivamente.

Fig. 41: Sierra circular Fig. 42: Taladro en columna

8.1.2.3.- Puestos de trabajo

En la seccion de mecanizado existen tres puestos de trabajo, principalmente
diferenciados por los equipos de trabajo que manejan.

a) Operario punzonadora-cizalla
En este puesto son un total de 4 trabajadores, todos ellos de sexo masculino.

Su funcién es el manejo de la punzonadora automdtica Amada Vipros y de la
punzonadora - cizalla Goiti.

En estos equipos se encargan de introducir los pardmetros adecuados a cada pieza,
alimentar el equipo con las planchas y retirar las piezas ya tratadas, cambiar las matrices,
engrasado y limpieza de los equipos y de la zona de trabajo.

Ademas emplean para determinados trabajos, el taladro de columna, la sierra de cinta
Eymasa y la sierra circular.

Como medios mecénicos para la introduccion de las chapas en la Punzonadora Amada
Vipros, los operarios utilizan el puente- gria.

Para el correcto manejo de estos equipos de manutencion, todos los trabajadores han
recibido la formaciéon adecuada dando cumplimiento asi a los articulos 18 y 19 de la
Ley de Prevencion de Riesgos Laborales asi como el articulo 5 del Real Decreto
1215/1997, de 18 de julio por el que se establecen las disposiciones minimas de
seguridad y salud para la utilizacién por los trabajadores de los equipos de trabajo.
Dicha formacién fue realizada por el Servicio de prevencién ajeno que tiene contratada
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la empresa. Ademdas han sido autorizados de forma escrita por la empresa para la
utilizacién de dichos equipos.

b) Operario cortadora laser

En este puesto hay un total de 2 trabajadores, ambos de sexo masculino con edades de
46 y 38 afos.

Los equipos de trabajo que utilizan son la cortadora laser Byspeed y el Cargador
Bytrans.

Se encargan de programar la cortadora, introducir la materia prima en el cargador,
retirar las piezas ya cortadas y mantener limpio el equipo. Periédicamente deben vaciar
el bidon de residuos de polvo de la cortadora y barrer debajo del cargador.

La colocacion de las planchas en el cargador puede realizarse manualmente o con la
ayuda del puente — gria, dependiendo del tamafo y peso de las piezas a cortar.

Estos trabajadores han recibido formacion especifica de prevencion de riesgos laborales
en materia de manipulaciéon manual de cargas y manejo de puente-graa.

¢) Operario plegadora

Los trabajadores de este puesto son un total de 6, todos ellos de sexo masculino, con
edades comprendidas entre los 27 afios y los 53.

Su tarea principal es la utilizacion de las plegadoras de la empresa, Aximaq, Amada
Schiavi, Aximal e Hidrogerca.

En ocasiones, hacen uso de la sierra de cinta para aluminio y del taladro de columna.

8.1.2.4.- Productos quimicos

Los productos quimicos utilizados son taladrinas y aceites de engrasado. Se considera
que mas del 98% de la energia mecédnica que entra en juego en una operacion de
mecanizado se transforma en calor, en funcién de variables tales como el tipo de
material, d&ngulo y profundidad de corte y velocidad del mecanizado.

Con el fin de evitar un sobrecalentamiento en el punto de corte, que conduciria
inevitablemente a un deterioro prematuro de la herramienta y a un acabado superficial
indeseable de la pieza, el calor producido en la operacién debe ser eliminado del modo
mds rdpido y eficaz posible, para lo cual se utilizan los llamados fluidos de corte, que
pueden definirse como liquidos de composicién variada, que se adicionan al sistema
pieza-herramienta-viruta de una operacién de mecanizado, con el fin de lubricarlo y
eliminar el calor que se genera.
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En la Fig.43 se muestra la adicion de un fluido de corte a una operacién de mecanizado
de una pieza metdlica.

Fluido de corte

Viruta Y STt
-~ Herramienta

Fig. 43: Adicién de un fluido de corte
Atendiendo a su contenido en aceite mineral, los fluidos de corte pueden clasificarse en:

* Fluidos aceitosos o aceites de corte propiamente dichos.
* Fluidos acuosos, conocidos en Espafia coloquialmente con el nombre de
taladrinas.
A su vez, estas ultimas se dividen en:

*  Emulsiones simples.
* Sintéticas.

* Semisintéticas.

* Neosintéticas.

Todos estos fluidos de corte, cuyas funciones esenciales durante el mecanizado son
refrigerar y lubricar, suelen contener un variado surtido de aditivos como emulsionantes,
antioxidantes e inhibidores de corrosién, bactericidas y bacteriostiticos, perfumes,
colorantes, quelantes, etc., con lo que a la propia agresividad de los productos de base,
hay que afiadir la que proporcionan los citados aditivos.

8.1.3.- Montaje

En esta seccion se realizan principalmente trabajos de soldadura con el fin de unir las
diferentes piezas y trabajos manuales de montaje del producto final.

Se encuentra dividida en tres zonas, de acuerdo con los trabajos que se realizan:

1. Zona de soldadura por puntos: En esta zona se encuentran dos trabajadores para
cada turno de trabajo. Principalmente se encargan de la soldadura de las puertas
de los ascensores (Fig. 44).

2. Zona de soldadura: en esta zona se realizan tanto trabajos de soldadura eléctrica
como oxiacetilénica. Existen mamparas de separacion con el fin de proteger a
los trabajadores de otras secciones asi como a los que circulen por las
instalaciones como pueden ser los carretilleros, de las radiaciones emitidas
durante los trabajos de soldadura y disminuir el riesgo de incendio debido a las
chispas de metal fundido que se producen (Fig. 45).
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3. Zona de montaje: en esta zona se realizan los trabajos de cableado, pintado
aerografico, forrado, etc. de las piezas (Fig. 46).

Fig. 46: Zona de montaje

8.1.3.1.- Equipos de trabajo

a) Equipos de soldadura MIG

La soldadura MIG (Metal Inert Gas) consiste en mantener un arco entre un electrodo de
hilo sélido continuo y la pieza a soldar. Tanto el arco como el bafio de soldadura se
protegen mediante un gas que puede ser activo o inerte.

El equipamiento basico para MIG consta de:
* Equipo para soldadura por arco con sus cables.

* Suministro de gas inerte para la proteccion de la soldadura con sus respectivas
mangueras.

¢ Mecanismo de alimentacion automatica de electrodo continuo.

¢ Electrodo continuo.
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* Pistola o torcha para soldadura, con sus mangueras y cables.

La principal ventaja de este sistema radica en la rapidez. Raramente, con el sistema
MIG, sea necesario detener el proceso de soldadura como ocurre con el sistema de arco
protegido y TIG.

El procedimiento MIG se aplica a la soldadura de aceros aleados o no aleados
particularmente en los inoxidables, asi como en la del aluminio y sus aleaciones, en la
del cobre; se realiza sobre chapas de espesores medios y grandes, utilizando como
electrodos o metal de aportacion hilos o alambres del metal correspondiente.

En la soldadura MIG, el gas que actia como proteccion es inerte, es decir, que no actia
de manera activa en el propio proceso, y por tanto, muy estable. En efecto, en las zonas
de alta temperatura del arco, el gas se descompone absorbiendo calor, y se recompone
inmediatamente en la base del arco devolviendo esta energia en forma de calor. De €l
dependerd en gran medida la calidad obtenida en la soldadura. De los seis gases inertes
existentes (argon, helio, nedn, cripton, xendén y radon) el Argén es el mas empleado en
Europa, mientras que es el Helio el que se utiliza en Estados Unidos.

Los equipos de soldadura MIG que dispone la empresa son:
* GALA GAR MIG 4007.
* Soldadura al hilo SUNARC SUN MIG 260.
* SUNARC SUN MIG 310.
* ACES MIG 321Mig.

Todos ellos cuentan con marcado CE. A continuacidn, se muestran los datos técnicos de
del equipo Gala Gar MIG:

Afio de fabricacion 1999
40% - 260A
Intensidad de soldadura
100% - 136A
Potencia maxima 99kVA
Alambres utilizables 0,6 a Imm

Tabla 10: Especificaciones Gala Gar MIG 4007

b) Equipos de soldadura Oxiacetilénica

La soldadura Oxiacetilénica es un tipo de soldadura en el que la fusion de las piezas a
unir se consigue mediante el calor aportado por la llama procedente de la combustion de
un gas o gases combustibles (generalmente acetileno y oxigeno) en un equipo
denominado soplete, pudiendo utilizar o no metal de aportaciéon. Se alcanzan
temperaturas de 3.200° C aproximadamente.
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El gas combustible mas utilizado es el acetileno, sin embargo comienza
progresivamente a aumentar el uso del propano, especialmente en el proceso de oxicorte.

Ademas de las dos botellas méviles que contienen el combustible y el comburente, los
elementos principales que intervienen en el proceso de soldadura oxiacetilénica son:

* Los manorreductores pueden ser de uno o dos grados de reduccion en funcién
del tipo de palanca o membrana. La funcién que desarrollan es la transformacién
de la presion de la botella de gas (150 atm) a la presion de trabajo (de 0,1 a 10
atm) de una forma constante. Estdn situados entre las botellas y los sopletes.

* El soplete es el elemento de la instalacion que efectia la mezcla de gases.
Pueden ser de alta presion en el que la presion de ambos gases es la misma, o de
baja presion en el que el oxigeno (comburente) tiene una presion mayor que el
acetileno (combustible). Las partes principales del soplete son las dos
conexiones con las mangueras, dos llaves de regulacion, el inyector, la camara
de mezcla y la boquilla.

* Las valvulas antirretroceso son dispositivos de seguridad instalados en las
conducciones y que solo permiten el paso de gas en un sentido impidiendo, por
tanto, que la llama pueda retroceder. Estan formadas por una envolvente, un
cuerpo metalico, una vélvula de retencion y una vélvula de seguridad contra
sobrepresiones. Pueden haber mds de una por conduccion en funcién de su
longitud y geometria.

* Las conducciones sirven para conducir los gases desde las botellas hasta el
soplete. Pueden ser rigidas o flexibles.

¢) Equipos de soldadura por resistencia eléctrica

Este tipo de soldadura consiste en hacer pasar una corriente eléctrica de gran intensidad
a través de los metales que se van a unir. Como en la unién de los mismos la resistencia
es mayor que en el resto de sus cuerpos, se generard el aumento de temperatura en la
junta (efecto Joule). Aprovechando esta energia y con un poco de presion se logra la
unién. Los electrodos se aplican a los extremos de las piezas, se colocan juntas a
presion y se hace pasar por ellas una fuerte corriente eléctrica durante un instante.

En concreto, en la empresa se realiza trabajos de soldadura por puntos. La soldadura por
puntos es un método de soldadura por resistencia que se basa en presion y temperatura,
en el que se calienta una parte de las piezas a soldar por corriente eléctrica a
temperaturas proximas a la fusién y se ejerce una presion entre las mismas.
Generalmente se destina a la soldadura de chapas o laminas metalicas, aplicable
normalmente entre 0,5mm y 3mm de espesor.

Los materiales base se deben disponer solapados entre electrodos, que se encargan de
aplicar secuencialmente la presion y la corriente correspondiente al ciclo produciendo
uno o varios puntos de soldadura. En esta soldadura no se necesita material de aporte
para que se produzca la unién entre las dos piezas. El material utilizado de los
electrodos es una aleacion de cobre con Cd, Cr, Be, W con objeto de que presente una
baja resistencia y una elevada oposicion a la deformacién bajo una presion estando su
dureza comprendida entre 130 y 160 HB.
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Este equipo de soldadura debido a su peso, dispone de un sistema de suspension, con el
fin de evitar que el trabajador deba sostener constantemente tanto peso (Fig. 47 y Fig.
48).

Fig. 47 y Fig. 48: Equipo de soldadura por puntos de la empresa

8.1.3.2.- Puestos de trabajo
a) Soldador

La principal tarea de este puesto es la realizacion de trabajos de soldadura, tanto
eléctrica, oxiacetilénica como por puntos.

Hay un total de 8 trabajadores que ocupan este puesto, todos ellos de sexo masculino,
distribuidos en dos turnos de trabajo.

Los equipos de trabajo utilizados son:
* Equipos de soldadura MIG
* Equipo de soldadura oxiacetilénica
* Equipo de soldadura por puntos

Ademas de los equipos citados, para las tareas de acabados utilizan la lijadora y radial,
asi como diversas herramientas manuales.

b) Operario montador

Hay un total de 6 trabajadores en este puesto de trabajo, tres por turno de trabajo. Todos
ellos son de sexo masculino.

Estos trabajadores, en funcién de las necesidades de la produccioén realizan:

* Montajes de elementos del operador de la cabina del ascensor, brazos, motores,
etc.

* Montaje de los marcos de los ascensores y el forrado inoxidable de éstos.

* Soldado eléctrico de los remaches de las puertas y otros elementos.
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* Pintado aerogréfico de las puertas
* Montaje de los cuadros de maniobra de las cabinas y su cableado.

Para la realizacién de estas tareas utilizan herramientas manuales (martillos,
destornilladores, alicates, etc.) y mdquinas-herramienta (atornilladora neumatica,
esmeriladora, lijadora, radial, etc.). Ademads, para trabajos puntuales también utilizan la
Afiladora de herramientas Amada Togu, el Taladro en columna estudiados en la seccién
anterior.

En la Fig. 49 y 50 se muestra el banco de trabajo de un Operario montador durante las
tareas de montaje de una puerta.

Fig. 49 y Fig. 50: Banco de trabajo de Operario montador

8.1.3.3-.- Méquinas — herramienta
a) Esmeriladora

Las esmeriles sirven para el afilado de las herramientas del taller mecénico, asi como
para el desbarbado de pequenas piezas. Llevan dos muelas o dos herramientas abrasivas
fijadas en cada extremidad del eje motor. En la Fig. 51 se muestra la esmeriladora de la
seccidon de montaje.

Fig. 51: Esmeriladora de la empresa

Esta maquina dispone de marcado CE y cuenta con todas las protecciones necesarias.
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b) Lijadora

Las lijadoras se utilizan para dar acabados finales a piezas metdlicas. Utilizan lija en
forma de banda o disco compuesta por un tejido resistente a la traccion y al desgaste
por rozamiento; su cara de trabajo dispone de una fina capa de polvo material abrasivo
de granulometria adecuada a al labor de lijado a realizar, fijada al disco o la banda por
un aglutinante.

En la Fig. 52 se muestra la lijadora situada en el banco de trabajo de Soldadura por
puntos.

Fig. 52: Lijadora en el puesto de Soldadura por puntos

c¢) Radial y atornilladora
Estas maquinas la utilizan principalmente los Operarios montadores en tareas auxiliares.

Disponen de marcado CE y cuentan con las protecciones adecuadas.

8.1.3.4.- Productos quimicos
Para estos trabajos se utiliza la Cola PU-458 (Adhesivo Poliuretano) de la marca Krafft.

Esta cola se pone encima de las puertas para posteriormente colocar el forro que
quedara pegado a la puerta.

Esta cola entre sus componentes esta el Xileno en una proporcion de 2,5-10%. Ver en el
Anexo 1V la ficha de datos de seguridad. En el puesto de trabajo donde se utiliza no
dispone de aspiracion localizada, aunque en la zona de trabajo existen ventiladores para
disipar los vapores.

8.1.3.5.- Aparatos a presion
Para los procesos de soldadura se emplean aparatos a presion.

En general, un equipo de presion se compone de la caperuza, la valvula o grifo, ojiva 'y
del cuerpo. En su disefio y construccion, las botellas destinadas al contenido de gases se

72



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

someten a una serie de pruebas y ensayos establecidas en la normativa que garantizan su
seguridad.

La normativa aplicable esta incluida en el Real Decreto 2060/2008, de 12 de diciembre,
(Reglamento de equipos a presion e instrucciones complementarias, ITC EP-6). En el
Anexo V se incluyen las nuevas modificaciones aprobadas por dicha normativa.

En la empresa se utiliza como gas de proteccion para la soldadura MIG el Arcal 21 y
Arcal 12, que es una mezcla de Argéon y CO,. Estd especialmente indicado para la
soldadura de aceros no aleados y débilmente aleados.Es un producto clasificado como
no peligroso. Es un gas incoloro e inodoro. El vapor es mas pesado que el aire y puede
acumularse en espacios confinados, particularmente al nivel del suelo o en sétanos. En
el Anexo VI se adjunta la ficha de datos de seguridad.

Para la soldadura oxiacetilénica se emplea oxigeno y acetileno. El acetileno es el
hidrocarburo alifatico mas sencillo. Es un gas altamente inflamable, un poco mas ligero
que el aire e incoloro. Comercialmente tiene un olor caracteristico (ajo). Se utiliza en
equipos de soldadura debido a las elevadas temperaturas que alcanzan las mezclas de
acetileno y oxigeno en su combustién. Produce una llama de hasta 3.000 °C.

La zona de almacenamiento de las botellas se encuentra ubicada junto a la puerta de
entrada del muelle de carga/descarga. El almacenamiento del acetileno se encuentra en
la zona de montaje. En el momento de la visita no se encontraba ninguna botella
almacenada puesto que la utilizaciéon de este tipo de soldadura se ha reducido y
unicamente tienen una botella en uso.

Puesto que el lugar de almacenamiento de botellas es comtun con otro tipo de sustancias
utilizadas en la empresa como es el Didxido de carbono para el equipo laser, las
caracteristicas de esta zona se estudiaran en el apartado de Instalaciones generales.

Durante la visita se contabilizaron las siguientes botellas:

* Arcal 21: 9 botellas, distribuidas entre los puestos de trabajo y la zona de
almacenamiento.

e Acetileno: 1 botella.

* Oxigeno: 1 botella.

8.1.4.- Tnel de pintura

Este es el proceso intermedio entre el proceso de soldadura y el montaje final,
realizados ambos en la zona de montaje, anteriormente descrita.

Después de soldar las piezas obtenidas en la fase de mecanizado, y obtenido asi el
componente final del ascensor, éste pasa por el tunel de pintura.

Para el pintado de las piezas se utiliza pintura en polvo, en concreto se utiliza pintura
Epoxi. Esté constituida basicamente de:

* Resinas. Son la base de la pintura, ya que son las encargadas de aportarle el
brillo y la mayoria de propiedades mecanicas a la misma.
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* Pigmentos, que definen el poder cubritivo, los colores y los efectos, tales como
metalico, martillado, etc.

* Agentes de cura, que reaccionan con la resina para formar una pelicula continua
y protectora.

* Aditivos, que son utilizados para optimizar el rendimiento y los efectos del film,
tales como terminacion, fluidez y nivelacion.

8.1.4.1.- Equipo de trabajo
El equipo de trabajo en este caso es el tiunel de pintura propiamente dicho.

La pintura electrostatica en polvo, es un proceso alternativo a la pintura liquida,
mediante la aplicacion de una carga electrostética a la pieza.

La duracion media del proceso para una pieza oscila entre 60 6 90 minutos, siendo las
caracteristicas térmicas de la pieza, las que determinan en todo caso la relacion
temperatura/velocidad.

El principio del pintado electrostitico se basa en el concepto del imén, donde cargas
opuestas se atraen. La pintura que tiene una carga opuesta, se adhiere en toda la
superficie por atraccion atn en las partes mds escondidas de la misma pieza, eliminando
de esta manera zonas ciegas de pintura sin aplicar. Posteriormente pasa a un horno de
curado en donde la pintura se funde y fija, logrando con esto una gran adherencia y
resistencia.

El tinel de pintura se divide en tres partes, de acuerdo con las fases del proceso de
pintado:

1.- Pre-tratamiento. Las piezas, dispuestas en una cadena (Fig. 53)
automatizada reciben a través de un tinel un tratamiento de preparacidén previo
al pintado consistente en: desengrase alcalino (Fig. 54), enjuague, fosfatado
trimetral, enjuague, pasivado ecoldgico, enjuague y agua desmineralizada.

2.- Pintado. Una vez las piezas se encuentran en condiciones dptimas, pasan a
través del tunel hasta la cabina de pintura, donde se efectia el pintado (Fig. 55).
La pintura en polvo es transportada por mangueras, a través de un sistema de
vacio creado por aire comprimido a alta velocidad, hasta las pistolas de
aplicacion, donde son bombardeados con cargas eléctricas de alto voltaje y
bajisimo amperaje, lo que practicamente elimina el peligro de choque eléctrico;
esta operacion prevé carga eléctrica negativa a las particulas de pintura que son
atraidas a la pieza metdlica correctamente aterrada.

2.- Polimeracion. Por ultimo las piezas pasan por el horno. La funcién bdsica
del horno es activar la reaccidén quimica del sistema de resinas (Fig. 56).

Otro componente a destacar de este equipo es el circuito de polvo. Los equipos poseen
una tolva para el depdsito de la pintura (Fig. 57), por el cual se insufla aire que fluidiza
el polvo. Posteriormente y a través de una fuente de poder, se saca el polvo de este
lecho, transportandolo a la punta de la pistola, en donde se transmite una carga eléctrica
de polaridad negativa.
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Fig. 53: Piezas preparadas colgadas Fig. 54: Enjuague de las piezas

Fig. 55: Pintado de las piezas Fig. 56: Salida de las piezas del horno

Fig. 57: Depésito de polvo

Aunque las particulas de polvo hayan sido cargadas mediante una aplicacién tan
correcta, muchas de ellas pasan volando por la pieza tratada. Es por eso que el
recubrimiento electrostitico con pintura en polvo es tan rentable, ya que este overspray
puede ser recuperado y reutilizado. La formacion de la corriente de entrada del aire
impide que el overspray salga de la cabina.
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El polvo no adherido a la pieza tratada sigue la corriente de aire al fondo de la cabina y
una cinta filtrante con circulacion continua - que separa el polvo del aire — lo transporta
a la tobera de aspiracion, ubicada fuera de la zona de aspiracion, que efectia una
limpieza continua sobre todo el ancho de la cinta. Las particulas finas restantes caen en
un depdsito de desecho.

El aire de transporte, purificado mediante el filtro separador, retorna a la sala de trabajo
a través del soplador del canal de derivacién y el amortiguador de sonidos. Lo mismo
vale para la corriente de aire de la cabina; fluye por la cinta filtrante y después de pasar
a través del ventilador y del filtro secundario, vuelve a la zona de trabajo.

8.1.4.2.- Puestos de trabajo

En esta seccion existe un unico puesto de trabajo, Operario tinel de pintura. Son un
total de 4 trabajadores, todos de sexo masculino.

Sus principales tareas son el control del tinel de pintura, cambio de color de las pinturas,
colgado y descolgado de las piezas en la cadena de pintura, mantenimiento del orden y
limpieza de la zona de almacenamiento de sacos y vaciado de las bandejas de polvo
residual.

En la Fig. 58 se observa la falta de orden y limpieza en la zona de almacenamiento de
sacos de pintura reutilizable.

Fig. 58: Zona de almacenamiento de sacos de pintura reutilizable

8.1.4.3.- Instalaciones

Junto a la entrada del tunel de pintura, se encuentra el depdsito de gasoil necesario para
el funcionamiento del horno. En la Fig. 59 se muestra el tanque de gasoil.

Dicho depésito tiene una capacidad de 2500 litros de gasoil. No se dispone de los datos
técnicos del tanque.
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Fig. 59: depésito de gasoil

8.2.- Seccion oficinas
En las oficinas se realiza todo el trabajo administrativo y de disefio de proyectos.

Las instalaciones de oficina se encuentran en un edificacion separada de la zona de
fabrica. Se distribuye en planta baja y primera planta. Cuenta con dos aseos, dos salas
de reuniones y varios despachos colectivos e individuales.

El trabajo de oficina implica el uso continuado de muebles, equipos informaticos, asi
como la exposicién a determinadas condiciones ambientales de ruido, temperatura y
humedad e iluminacién, cuyo correcto disefio tiene una importante influencia sobre la
eficacia y sobre la salud de los trabajadores.

8.2.1.- Puestos de trabajo
a) Administrativo

En este puesto de trabajo hay un total de 4 trabajadoras, todas de sexo femenino. La
jornada de trabajo se realiza a turno partido, excepto una de las trabajadoras que se
encuentra con jornada reducida por estar al cuidado de menores.

Su trabajo lo realizan integramente en las instalaciones de oficinas. De forma
excepcional, pueden realizar desplazamientos en vehiculo para hacer gestiones en
bancos. Estas trabajadoras nunca acceden a la zona de fabrica.

Las tareas de administrativo son:
* Atencion a clientes y proveedores
e Archivo de documentacidon

* Facturacion de la empresa
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* Tareas de gestion
* Lectura y redaccion de documentos

El equipo de trabajo principal es el ordenador aunque también utilizan teléfonos,
impresoras/fotocopiadoras y destructor de papel. Otras herramientas de trabajo son
grapadoras, tijeras, cuter, quitagrapas, etc.

Todas las trabajadoras que ocupan el puesto de administrativo han recibido formacion
en materia de prevencion de riesgos laborales para el puesto de oficinas, dando
cumplimiento asi al articulo 19 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

b) Ingeniero

Los ingenieros se encargan de disefiar y desarrollar nuevos modelos de ascensor y
realizar proyectos de instalaciones. Ademads supervisan el proceso de produccion.

Hay un total de 3 trabajadores en este puesto, siendo dos de ellos de sexo masculino y
una de sexo femenino. La jornada de trabajo se realiza a turno partido.

El principal equipos de trabajo, al igual que en el caso de las administrativos, es el
ordenador, aunque también utilizan el plotter, teléfonos, destructor de documentos, etc.
Se debe indicar que también utilizan tijeras, grapadoras, citer y una guillotina.

Estos trabajadores eventualmente realizan tareas de control y supervision de piezas en la
zona de fabrica.

8.3.- Seccion Exterior

En esta seccidn se incluye el puesto de trabajo que realiza sus trabajos principalmente
fuera de las instalaciones de la empresa.

a) Operario transportista
Este puesto de trabajo lo ocupa 1 trabajador, de sexo masculino.

Sus tareas principales son la conduccion de los vehiculos comerciales de la empresa. Se
encargan de la distribucion y transporte de los productos acabados. Cabe indicar que
estos trabajadores no realizan tareas de carga y descarga de mercancias.

En materia de seguridad, ha realizado un curso de prevencion de riesgos laborales en el
sector del transporte.

Este trabajador, tinicamente tiene acceso al muelle de carga y descarga y a las oficinas
de la empresa. Por normas de seguridad, tiene prohibido circular por el resto de zonas
del proceso productivo.

78



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

8.4.- Instalaciones generales

En este apartado se incluyen las instalaciones existentes en toda la superficie de la
empresa, comunes para todos los puestos o secciones y que tienen repercusion en la
seguridad y salud de los trabajadores.

8.4.1.- Instalacion de proteccion contra incendios

De acuerdo con el articulo 3.2 del Real Decreto 2267/2004, de 3 de diciembre, por el
que se aprueba el Reglamento de seguridad contra incendios en los establecimientos
industriales, se considera que existe un unico sector de incendio puesto que las
instalaciones de oficinas (usos no industriales) no superan la superficie de 250m”.

El edificio, por su configuracion y ubicacidn con relacién a su entorno, se clasifica del
acuerdo con el Anexo I del citado Real Decreto, como Tipo C (Fig. 60): “el
establecimiento industrial ocupa totalmente un edificio, o varios, en su caso, que estd a
una distancia mayor de tres metros del edificio mds proximo de otros establecimientos.
Dicha distancia deberd estar libre de mercancias combustibles o elementos intermedios
susceptibles de propagar el incendio” .

TIPOC

Fig. 60: Establecimiento industrial de tipo C

a) Medios de extincién
La empresa cuenta con un total de 22 extintores distribuidos por toda la instalacion.
Estos extintores son de 2 tipos, de acuerdo con su agente extintor:

a.1) Extintor de polvo ABC. El agente extintor es un polvo al que se le ha
afladido aditivos con el fin de conseguir una fluidez, evitar apelmazamiento,
absorcion de la humedad, etc.

Las principales caracteristicas de estos polvos, son las de ser inalterables,
incongelables, no manchar ni deteriorar, no son téxicos ni corrosivos. Son
dieléctricos y reflectantes del calor. La expulsion del polvo, se produce al actuar
la presion del extintor, mediante el CO2, contenido en un botellin, interior o
exterior, segin el modelo, o bien mediante la presién permanente incorporada
por medio de nitrogeno.

En la seccidén de fabrica se ubican 12 extintores de este tipo con eficacias de 34A
233B Cy 27A 144B C.
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En la seccion de oficinas existen 2 extintores de polvo ABC con eficacia de 21A
113B Cy dos extintores de CO,.

a.2) Extintor de gas CO2 . Tiene como agente extintor anhidrido carbonico,
CO2, que se mantiene inalterable y ttil durante la vida del extintor. El sistema
de accionamiento serd mediante valvula de piston de abertura y cierre
instantaneo, construidos en materiales inalterables a la corrosion.

En la seccidn de fabrica se ubican 6 extintores de CO2 con eficacia de 89B.
En las oficinas se dispone de 2 extintores de este tipo, con una eficacia de 34B.

Cabe senalar que en la cabina del camion propiedad de la empresa, existe un extintor de
acuerdo con lo establecido en la ORDEN de 27 de julio de 1999 por la que se
determinan las condiciones que deben reunir los extintores de incendios instalados en
vehiculos de transporte de personas o de mercancias:

* Hasta 3.500 kg de PMA: se llevara un extintor de clase 13A/55B.

b) Sefializacion, alumbrado y salidas de emergencia

Tanto la Planta Baja como la Planta Primera estan sefializadas con luces de emergencia
y sefializacion de salida de emergencia en las puertas y los recorridos de evacuacion, en
especial las intersecciones.

De acuerdo con el Anexo III del Real Decreto 2267/2004, la instalacion de los sistemas
de alumbrado de emergencia cumplird las siguientes condiciones:

e Seré fija, estara provista de fuente propia de energia y entrard automaticamente
en funcionamiento al producirse un fallo del 70 por ciento de su tensién nominal
de servicio.

* Mantendra las condiciones de servicio durante una hora, como minimo, desde el
momento en que se produzca el fallo.

* Proporcionard una iluminancia de un 1x, como minimo, en el nivel del suelo en
los recorridos de evacuacion.

En cuanto a la senalizacion de las salidas de uso habitual o de emergencia, asi como la
de los medios de protecciéon contra incendios de utilizacion manual, cuando no sean
facilmente localizables desde algin punto de la zona protegida, se atiende a los
dispuesto en el Reglamento de sefalizacion de los centros de trabajo, aprobado por el
Real Decreto 485/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones minimas en materia de
sefializacion de seguridad y salud en el trabajo:

* Las sefiales de salvamento o socorro serdn de forma rectangular o cuadrada.
Pictograma blanco sobre fondo verde (el verde debera cubrir como minimo el 50

por 100 de la superficie de la senal).

* Las senales relativas a los equipos de lucha contra incendios. Forma rectangular
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o cuadrada. Pictograma blanco sobre fondo rojo (el rojo deberd cubrir como
minimo el 50 por 100 de la superficie de la sefal).

8.4.2 .- Senalizacion

De acuerdo con el articulo 4.3. de la Guia Técnica sobre sefializacion de seguridad y
salud en el trabajo, las situaciones que se deben sefializar son, entre otras:

El acceso a todas aquellas zonas o locales en los que por su actividad se requiera
la utilizacion de un equipo o equipos de proteccion individual. en este caso, y de
acuerdo con lo dispuesto en el informe técnico de exposicion al ruido, se debera
sefializar la obligacion de proteccién auditiva.

La senalizacion de los equipos de lucha contra incendios, las salidas y recorridos
de evacuacion y la ubicacion de primeros auxilios se senalizardn en forma de
panel.

Cualquier otra situacion que, como consecuencia de la evaluacion de riesgos y
de las medidas implantadas (o de la no existencia de las mismas), asi lo requiera.

En la empresa, ademas las vias de evacuacion y medios de extincién anteriormente
indicados, se encuentra senalizado:

v
v

El riesgo de caida a distinto nivel del muelle de descarga.

Las vias de circulacién de los vehiculos de manutencién mediante franjas
amarillas en el suelo.

Medios y equipos de salvamento y socorro. El botiquin de primeros auxilios
situado en la zona de fébrica se encuentra correctamente sefializado.

El perimetro de las zonas de almacenamiento, estanterias, y equipos de trabajo
se encuentra sefializado mediante bandas amarillas.

8.4.3.- Servicios higiénicos y locales de descanso

De acuerdo con el Anexo V del Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se
establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo, en
la seccion de fabrica se encuentran los vestuarios y aseos de los trabajadores, dispuestos
de asientos y taquillas.

8.4 4 .- Botiquin de primeros auxilios

En las instalaciones de la empresa se ubican tres botiquines de primeros auxilios: uno en
el aseo de la seccion de fabrica, otro en las oficinas de la planta baja y por ultimo otro
en las oficinas de la primera planta.

El trabajador que ocupa el puesto de camionero dispone de un botiquin portatil en la
cabina del camion.
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8.4.5.- Almacenamiento de botellas

En la seccion de fébrica existen dos zonas de almacenamiento de aparatos a presion.
Una de ellas se encuentra junto a la entrada del muelle de carga/descarga. Aqui se
almacenan las botellas de Arcal 21 utilizadas en la soldadura MIG y las botellas de
anhidrido carbénico y Lasal 4 utilizadas en la cortadora laser. La ficha de datos de
seguridad del Lasal 4 se encuetnra en el Anexo VII.

El acetileno se almacena en la seccién de montaje. Como se ha indicado anteriormente,
actualmente tnicamente hay una botella de acetileno y se encuentra ubicada en uno de
los puestos de soldadura, en un carrito de transporte junto a la botella de oxigeno.

9. ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS

La evaluacion de riesgos constituye la base de la gestion de la seguridad y salud en el
trabajo. Asi, la Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos Laborales,
que traspone la Directiva Marco 89/391/CEE, establece en el Art.16.2.a.. “El
empresario deberd realizar una evaluacion inicial de los riesgos para la seguridad y
salud de los trabajadores, teniendo en cuenta, con cardcter general, la naturaleza de la
actividad, las caracteristicas de los puestos de trabajo existentes y de los trabajadores
que deban desemperiarlos. Igual evaluacion deberd hacerse con ocasion de la eleccion
de los equipos de trabajo, de las sustancias o preparados quimicos y del
acondicionamiento de los lugares de trabajo. La evaluacion inicial tendrd en cuenta
aquellas otras actuaciones que deban desarrollarse de conformidad con lo dispuesto en
la normativa sobre proteccion de riesgos especificos y actividades de especial
peligrosidad” .

Posteriormente, el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el
Reglamento de los Servicios de Prevencién en el articulo 3 define la evaluacion de
riesgos como “el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no
hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria para que el empresario esté
en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas
preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.”

La evaluacion inicial se llevara a cabo en todos y cada uno de los puestos de trabajo de
la empresa. Durante el proceso de evaluacion de riesgos se distinguen las siguientes
etapas:

A) Recogida de informacion. Este primer paso consiste en la recogida de todo tipo
de informacion que pueda ayudar a llevar a cabo el estudio de cada uno de los
puestos de trabajo, especialmente en lo que se refiere a los factores de riesgo
relativos a la tarea, al medio ambiente y la organizacidn.

B) Analisis del riesgo. Es el procedimiento mediante el cual se identifica el peligro
y se estima el riesgo. Para lo cual debera procederse a la:

* Identificacion de los peligros relacionados con los diferentes aspectos del
trabajo, como maquinaria y herramientas, instalaciones generales,
contaminantes laborales, condiciones y organizacion del trabajo.
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* Identificacion de los trabajadores expuestos prestando especial atencion
en el caso de trabajadores especialmente sensibles por sus caracteristicas
personales o estado bioldgico conocido.

C) Valoracion del riesgo. Esta valoracion se basa esencialmente en la gravedad de
las posibles consecuencias asi como en la probabilidad de que éstas se
produzcan.

Cabe sefalar que la evaluacion de riesgos no constituye un fin en si misma, sino que es
el punto de partida de la accion preventiva. A partir de dicha evaluacion inicial, deberan
volver a evaluarse los puestos de trabajo que puedan verse afectados por:

* La eleccion de equipos de trabajo, sustancias o preparados quimicos, la
introduccién de nuevas tecnologias o la modificacion en el acondicionamiento
de los lugares de trabajo.

* El cambio en las condiciones de trabajo.

* La incorporacion de un trabajador cuyas caracteristicas personales o estado
bioldgico conocido lo hagan especialmente sensible a las condiciones del puesto.

La evaluacion inicial deberd revisarse cuando asi lo establezca una disposicién
especifica. En todo caso, se deberd revisar la evaluacion correspondiente a aquellos
puestos de trabajo afectados cuando se hayan detectado dafios a la salud de los
trabajadores o se haya apreciado a través de los controles periddicos, incluidos los
relativos a la vigilancia de la salud, que las actividades de prevencion pueden ser
inadecuadas o insuficientes.

Debera revisarse igualmente con la periodicidad que se acuerde entre la empresa y los
representantes de los trabajadores, teniendo en cuenta, en particular, el deterioro por el
transcurso del tiempo de los elementos que integran el proceso productivo.

Si de la evaluacidon de riesgos se deduce la necesidad de adoptar medidas preventivas, se
debera:

* Eliminar o reducir el riesgo, mediante medidas de prevencién en el origen,
organizativas, de proteccion colectiva, de proteccion individual o de formacién e
informacion a los trabajadores.

* Controlar periédicamente las condiciones, la organizacién y los métodos de
trabajo y el estado de salud de los trabajadores.

El proceso de evaluaciéon de riesgos debe quedar documentado, incluyendo como
minimo los siguientes datos:

* Laidentificacion del puesto de trabajo
* Elriesgo o riesgos existentes
* Larelacion de trabajadores afectados

* Elresultado de la evaluacion y las medidas preventivas pertinentes
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* La referencia a los criterios y procedimientos de evaluacion y de los métodos de
medicidn, andlisis o ensayo utilizados si procede.

9.1.- Método de evaluacion de riesgos del INSHT

Tal y como indica el articulo 5 del Capitulo II del RD 39/1997 por el que se aprueba el
Reglamento de los Servicios de Prevencion “La evaluacion incluird la realizacion de
las mediciones, andlisis o ensayos que se consideren necesarios, salvo que se trate de
operaciones, actividades o procesos en los que la directa apreciacion profesional
acreditada permita llegar a una conclusion sin necesidad de recurrir a aquéllos” .

Las evaluaciones de riesgos se pueden agrupar en cuatro grandes bloques:

A) Evaluaciéon de riesgos impuestas por legislacion especifica. En numerosas
ocasiones gran parte de los riesgos que se pueden presentar en los puestos de trabajo
derivan de las propias instalaciones y equipos para los cuales existe una legislacion
nacional, autondmica y local de Seguridad Industrial y de Prevencion y Proteccion de
Incendios. El cumplimiento de dichas legislaciones supondria que los riesgos derivados
de estas instalaciones o equipos, estdn controlados. Por todo ello no se considera
necesario realizar una evaluacion de este tipo de riesgos, sino que se debe asegurar que
se cumple con los requisitos establecidos en la legislacion que le sea de aplicaciéon y en
los términos sefialados en ella.

Por ejemplo, el Reglamento Electrotécnico de Baja Tension (D. 2413/1973) regula las
caracteristicas que han de cumplir las instalaciones, la autorizacion para su puesta en
servicio, las revisiones periddicas, las inspecciones, asi como las caracteristicas que han
de reunir los instaladores autorizados. Algunas legislaciones que regulan la prevencion
de riesgos laborales, establecen un procedimiento de evaluacion y control de los riesgos.
Por ejemplo, el R.D.1316/1989 de 27 de Octubre sobre proteccion de los trabajadores
frente a los riesgos derivados de la exposicion al ruido durante el trabajo.

B) Evaluacion de riesgos para los que no existe legislacion especifica pero estin
establecidas en normas internacionales, europeas, nacionales o en guias de Organismos
Oficiales u otras entidades de reconocido prestigio.

Hay riesgos en el mundo laboral para los que no existe una legislacion, ni comunitaria
ni nacional, que limite la exposicion a dichos riesgos. Sin embargo existen normas o
guias técnicas que establecen el procedimiento de evaluacion e incluso, en algunos
casos, los niveles méaximos de exposicion recomendados.

C) Evaluacion de riesgos que precisa métodos especializados de analisis. Existen
legislaciones destinadas al control de los riesgos de accidentes graves (CORAG), cuyo
fin es la prevencidon de accidentes graves tal como incendios, explosiones, emisiones
resultantes de fallos en el control de una actividad industrial y que puedan entrafiar
graves consecuencias para personas internas y externas a la planta industrial.

Alguna de estas legislaciones exigen utilizar métodos especificos de andlisis de riesgos,
tanto cualitativos como cuantitativos, tales como el método HAZOP, el arbol de fallos y
errores, etc. Varios de esos métodos, en especial los andlisis probabilisticos de riesgos,
se utilizan también para el anélisis de los sistemas de seguridad en maquinas y distintos
procesos industriales.
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D) Evaluacion general de riesgos. Cualquier riesgo que no se encuentre contemplado
en los tres tipos de evaluaciones anteriores, se puede evaluar mediante un método
general de evaluacion.

El Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) propone una
valoracién siguiendo el criterio definido en el articulo 4.2 de la Ley 31/1995, de 8 de
noviembre, de Prevencién de riesgos Laborales: “Para calificar un riesgo desde el
punto de vista de su gravedad, se valorardn conjuntamente la probabilidad de que se
produzca el daiio y la severidad del mismo.” Por tanto la evaluaciéon de riesgos se
realiza en funcién de dos parametros: la gravedad de las consecuencias del accidente y
la probabilidad de que curra dicho accidente, a partir de los cuales se obtiene el nivel de
riesgo y las acciones preventivas que se deben adoptar.

El proceso general de evaluacion de riesgos propuesto por el INSHT se compone de las
siguientes etapas:

A) Clasificacion de las Actividades de trabajo. Un paso preliminar a la evaluacion de
riesgos es preparar una lista de actividades de trabajo, agrupandolas en forma racional y
manejable. Una posible forma de clasificar las actividades de trabajo es la siguiente:

1) Areas externas a las instalaciones de la empresa.

2) Etapas en el proceso de produccion o en el suministro de un servicio.

3) Trabajos planificados y de mantenimiento.

4) Tareas definidas, por ejemplo: conductores de carretillas elevadoras.
B) Analisis de riesgos. El proceso de andlisis de riesgos se divide en dos fases:
b.1.) Identificacion de los peligros.
Para llevar a cabo la identificacion de peligros hay que preguntarse tres cosas:

a) (Existe una fuente de dafio?

b) {Quién (o qué) puede ser dafiado?

¢) (Como puede ocurrir el dafio?

Con el fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros, es util categorizarlos en
distintas formas por ejemplo, por temas: mecanicos, eléctricos, radiaciones, sustancias,
incendios, explosiones, etc..
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b.2.) Estimacion del riesgo.

Para cada peligro identificado debe estimarse el riesgo de los peligros identificados en
la fase anterior, determinando la severidad del dafio y la probabilidad de que ocurra:

b.2.1.) Severidad del dafio
Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:
a) partes del cuerpo que se veran afectadas

b) naturaleza del dafo, graduandolo desde ligeramente dafiino a
extremadamente dafiino.

Las consecuencias pueden ser:

* Ligeramente dafiino: dafios superficiales como cortes y magulladuras
pequeiias, irritacion de los o0jos por polvo o molestias e irritacidon como
por ejemplo dolor de cabeza, disconfort.

* Daiino: laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
fracturas menores, sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-
esqueléticos, enfermedad que conduce a una incapacidad menor.

¢ Extremadamente danino: amputaciones, fracturas mayores,
intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales, cancer y otras
enfermedades crénicas que acorten severamente la vida.

b.2.2.) Probabilidad de que se produzca el dafio

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja hasta alta,
con el siguiente criterio:

* Probabilidad alta: El dafio ocurrird siempre o casi siempre
* Probabilidad media: El dafio ocurrird en algunas ocasiones

* Probabilidad baja: El dafio ocurrird raras veces
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El modelo del INSHT propone el cuadro siguiente para estimar los niveles de riesgo de
acuerdo a su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas (Tabla 11).

Probabilidad

Consecuencias
Ligeramente Dafiino Extremadamente Dafiino
Dafiino
D ED
LD
Baja Riesgo trivial Riesgo Tolerable
B T TO

Media Riesgo Tolerable Riesgo Importante

M TO I

Riesgo Importante

I

Tabla 11: Estimacion de los niveles de riesgo método INSHT

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior, forman la base para decidir si se
requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi como la
temporizacion de las acciones.

En la siguiente tabla se muestra un criterio sugerido como punto de partida para la toma
de decision. La tabla también indica que los esfuerzos precisos para el control de los
riesgos y la urgencia con la que deben adoptarse las medidas de control, deben ser
proporcionales al riesgo.

Riesgo Accion y temporizacion

Trivial (T) | No se requiere accién especifica

Tolerable | No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin embargo se deben considerar
(TO) soluciones mds rentables o mejoras que no supongan una carga econdmica

Importante

@

importante.
Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la
eficacia de las medidas de control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que
se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo
corresponda a un trabajo que se estd realizando, debe remediarse el problema en
un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

Tabla 12: acciones a emprender segtn el nivel de riesgo
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El resultado de una evaluacion de riesgos debe servir para hacer un inventario de
acciones, con el fin de disefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es
necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las
medidas de control que sean precisas después de la evaluacion de riesgos.

9.2.- Aplicaciéon del método del INSHT a la fabricacion de elevadores

Una vez estudiado el método de evaluacion general propuesto por el INSHT, se
procede a su aplicacion a todos los puestos de trabajo de la empresa y a las instalaciones
generales, descritos en el apartado anterior.

Con el fin de recoger toda la informacion necesaria para la realizacion de la evaluacion
de riesgos, se realizaron dos visitas a la empresa.

En la primera visita, el trabajador asignado fue el encargado de explicar el proceso
productivo. Realiz6 la identificacién de secciones, puestos de trabajo, turnos de trabajo,
numero de trabajadores, etc. y facilitod los datos de siniestralidad.

En la segunda visita, junto con el delegado de prevencion, se analizé “in situ” cada
puesto de trabajo. Fueron los propios trabajadores quienes indicaron los equipos de
trabajo que utilizan, sus tareas y obligaciones. Lo mds destacado de esta visita, fue
poder observar sus verdaderos habitos y rutinas de trabajo y la falta de concienciacion
en cuanto a prevencion de riesgos laborales.

A nivel general, la metodologia seguida para la evaluacion de riesgos de cada puesto de
trabajo, es la indicada por el método general del INSHT, en cuanto que se siguen las
fases de identificacion y andlisis de riesgos y estimacion del riesgo. Previo a la
estimacion del riesgo incluiremos también un apartado de deficiencias, en el cual se
identificaran las condiciones y hébitos de trabajo detectados en las visitas y que influyen
negativamente en la seguridad de los trabajadores.

A continuacion, describiremos con mayor detalle todas la etapas que componen la
evaluacion de riesgos de cada puesto de trabajo:

A) ldentificacion de riesgos

En primer lugar, para cada puesto de trabajo, se identificaran los riesgos mediante lista
exhaustiva y se explicardn las principales formas de producirse y las posibles
consecuencias.

El listado que se empleara se encuentra en el Anexo VIII.

B) Deficiencias

Una vez identificados y analizados los riesgos para cada puesto de trabajo, se describen
las deficiencias observadas durante las visitas. Se indican las deficiencias tanto a nivel
técnico, como pueden ser equipos de trabajo sin certificado CE, y deficiencias a nivel
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personal, como pueden ser la anulacion de los sistemas de seguridad de los equipos por
parte de los operarios.

Todas las deficiencias encontradas y la repercusion que éstas pueden tener en la
seguridad y salud del trabajador se tendran en cuenta en la fase de analisis del riesgo,
influyendo en la probabilidad y en las consecuencias.

C) Andlisis del riesgo

El analisis del riesgo de cada puesto de trabajo se presenta en forma de tabla, donde se
identifica en primer lugar el puesto de trabajo y la secciéon a la que pertenece. A
continuacion, se identifican los peligros de acuerdo con el listado anteriormente
expuesto.

Para la estimacion del riesgo, se debe determinar la severidad del dafio y la probabilidad
de que éste se produzca:

* La probabilidad. Puede ser: baja (B), media (M) y alta (A).

* Las consecuencias. Pueden ser: ligeramente dafiinas (LD), dafiinas (D) y
extremadamente dafiinas (ED).

* La estimacion del riesgos: trivial (T), tolerable (TO), moderado (M), importante
() e inaceptable (IN).

Para la evaluacion de los riesgos relacionados con el ruido, los agentes quimicos y la
iluminacion, sobre los que si existe una legislacion que marca metodologias especificas
de evaluacion, se procederd igualmente a la evaluacion general puesto que no se
dispone de los medios adecuados para la realizacion de dichas metodologias.

La empresa dispone de informes de evaluaciones del nivel de ruido, nivel de
iluminacién, condiciones termohigrométricas y contaminantes quimicos. Sin embargo,
no ha facilitado copia de dichos informes.

En el caso de las evaluaciones del nivel de ruido y de contaminantes quimicos, la
empresa facilitd la lectura de las mismas, permitié tomar diversas anotaciones, pero no
autorizé su copia completa.

Por ultimo, en el caso del riesgo por incendio, debido a que la empresa se ha visto
afectada por un nuevo expediente de regulacion de empleo, el Plan de emergencias de la
empresa esta siendo modificado.

Por todo esto, en los riesgos de ruido, temperatura, iluminacion e incendio, se procedera
a la estimacion general.

D) Medidas preventivas

Se proponen las medidas preventivas oportunas para la eliminacion del riesgo o
minimizar sus consecuencias.
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En el caso de existir métodos de evaluacion concretos propuestos por la legislacion
especifica, se indicara el método o norma a seguir.

E) Resultado

Por ultimo se analizan los resultados de la evaluacion de riesgo, marcando los riesgos
mads importantes y se indican las acciones correctoras para el control de los mismos.

9.2.1- Evaluacion de riesgos. Puesto Operario de almacén

A) Identificacién de riesgos
a.l.- Caida de personas a distinto nivel.

Los trabajadores pueden sufrir este tipo de caidas mientras realizan las tareas de carga y
descarga en el muelle. También puede darse el caso de caida desde la plataforma del
camion.

El operario al subir o bajar o durante la marcha normal de la carretilla (por inclinacién
en el asiento, falta de asideros, restos de aceite en las suelas, etc.), como de personas
transportadas sobre la carga o en la plataforma. Puede suceder a causa del vuelco lateral
o frontal por exceso de carga o mala colocacion de la misma y por las razones ya citadas.

También puede darse el caso de caida a distinto nivel derivado del uso de elementos no
adecuados para alcanzar materiales en altura, realizar inventarios de almacén o
reorganizacion de materiales.

a.2.- Caida de personas al mismo nivel

Este tipo de caidas son debidas a la acumulacion de palets, cajas y demas materiales, en
zonas de paso y/o dreas de trabajo.

a.3.- Caida de objetos en manipulacion

La caida de los objetos en manipulacion durante el transporte en la carretilla se con
excesos de carga, mala sujecion o rotura de palets de base en mal estado, circulacién
con exceso de velocidad o imprudentemente, por altura excesiva de las horquillas en el
transporte o por falta de respeto hacia las normas de circulacion en rampas, etc. Durante
el transporte con el puente-gria puede suceder por una mala sujecion, cables o eslingas
en mal estado, etc.

En el caso de la manipulacién manual puede darse por un mal agarre de la carga debido
a las formas y peso de los materiales.
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a.4.- Caida de objetos desprendidos
Se puede producir durante las siguientes situaciones:

* (Caida de material por almacenamiento irregular. Una practica habitual de los
Operarios de almacén es dejar palets de materiales abiertos en las estanterias del
almacén, lo que provoca que la carga no esté debidamente sujeta con el fleje
adecuado y pueda caer.

* Operaciones de carga/descarga o almacenamiento de material con la carretilla.

* Durante el transporte de cargas de un lugar a otro dentro las instalaciones de la
empresa. Puede deberse a la deficiente colocacion de los palets en las horquillas
de la carretilla o apiladora.

a.5.- Choques y golpes contra objetos méviles

Este riesgo puede darse durante las tareas de carga y descarga de materiales donde se
emplea el puente-grua.

Durante las tareas de alimentacién de piezas en la punzonadora automdtica pueden
producirse este tipo de golpes puesto que en el campo de accién del puente-gria
coincide con el paso de circulacion de carretillas.

a.6.- Golpes y cortes por objetos o herramientas
Para las tareas de desembalaje se emplean tijeras, ctiter, etc. que pueden provocar cortes.

Ademas, durante la manipulaciéon de planchas, vigas y otros elementos metdlicos se
pueden producir dafios.

a.7.- Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos

Durante la manipulacién de las piezas mas pesadas o voluminosas puede producirse al
atrapamiento o aplastamiento de las extremidades, sobretodo superiores como pueden
ser las manos.

En el caso de las transpaletas manuales existe el riesgo de atrapamiento con el chasis o
ruedas directrices estando estas desprotegidas debido a una mala utilizacion.

a.8.- Atrapamiento o aplastamiento por vuelco de maquinas o vehiculos

Este riesgo estd presente por durante las tareas de conduccién de las carretillas
elevadoras y apiladoras.

Las principales causas de vuelco de las carretillas son:

* Exceso de velocidad al girar o tomar las curvas
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* Circular con la carga elevada
* Presencia de baches. Al circular, subir bordillos o desniveles.
¢ Circular con neumaticos o bandas de rodadura en mal estado.

* Reventon de neumdticos y/o rotura de bandas de rodadura por sobrecarga o
circular sobre suelos con elementos cortantes o lacerantes.

a.9.- Sobreesfuerzos

A pesar de disponer de medios mecdnicos para la manipulacién de cargas, estos
trabajadores realizan manualmente muchas tareas de recolocacion de materiales.

Las caracteristicas de la manipulacién de cargas, de acuerdo con lo observado en la
segunda visita, son:

* Los pesos manipulados son muy diversos, pueden manipular desde cajas de 5
kilogramos hasta piezas de 14kilogramos aproximadamente.

* La posicién de la carga con respecto al suelo, depende del material que se esté
manipulando, pero a nivel general, se transportan pegadas al cuerpo.

* Loa agarres generalmente son regulares o malos, pero con el centro de gravedad
estable.

La manipulacién manual de cargas es responsable, en muchos casos, de la aparicion de
fatiga fisica, o bien de lesiones, que se pueden producir de una forma inmediata o por
la acumulacién de pequefios traumatismos aparentemente sin importancia.

Las lesiones mds frecuentes son entre otras: contusiones, cortes, heridas, fracturas y
sobre todo lesiones musculo-esqueléticas. Se pueden producir en cualquier zona del
cuerpo, pero son mas sensibles los miembros superiores, y la espalda, en especial en la
zona dorsolumbar.

En el uso de transpaletas manuales existe el riesgo de sobreesfuerzo debido a:

* Transporte de cargas demasiado pesadas, sea para la propia carretilla como para
la persona que debe moverlas.

* Esfuerzo de elevacion de una sobrecarga que conlleva un esfuerzo de bombeo
demasiado elevado.

* Superficie de trabajo en mal estado.

* Bloqueo de las ruedas directrices o porteadoras.

a.10.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

En los almacenes existe el riesgo de caida de pilas de materiales o de caida de las
propias estanterias, bien por sobrecargar las mismas o bien por el deterioro de su
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estructura a causa de golpes de las carretillas de elevacion y manutencion.

a.11.- Explosion

La carga de baterias de las carretillas elevadoras y apiladoras tiene un riesgo de
explosion, ocasionado por el desprendimiento de hidrégeno y oxigeno en presencia de
un foco de ignicidn. Este desprendimiento es débil con la bateria en reposo o en
descarga pero alcanza su valor méaximo al final de la carga y especialmente si se somete
a una sobrecarga. La generacion de esos gases contintia durante aproximadamente una
hora después de desconectar la corriente de carga.

El hidrégeno es un gas extremadamente inflamable y si se encuentra en las
concentraciones del rango de inflamabilidad o explosividad en un recinto cerrado, existe
el riesgo de explosion ante la presencia de cualquier foco de ignicién. El
desprendimiento de hidrégeno y oxigeno tiene lugar en la reaccion de electrolisis del
agua durante la fase final de carga y especialmente si ocurre sobrecarga.

La explosion puede ser externa a la bateria si la acumulacién de hidrégeno se da en el
local de carga y también en el interior de la bateria en donde la concentracion
facilmente se encuentra en el rango de explosividad (4 a 79%). La rotura de la caja
provocaria la proyeccion de acido sobre el operario.

La zona de concentracion peligrosa en las inmediaciones de la bateria se define como
un volumen finito por encima de los tapones, dentro de la cual es posible la ignicion de
la mezcla explosiva. La altura y anchura de esa zona peligrosa depende del caudal de
gas desprendido. Esta definicion parte del supuesto de la existencia de ventilacion en el
local, ya que en caso contrario la concentracion de hidrégeno iria aumentando en todo
su volumen con el consiguiente riesgo de explosion.

a.12.- Contactos eléctricos

Durante la carga de baterias de las carretillas y apiladoras pueden producirse contactos
eléctricos si la instalacidn no se encuentra en buenas condiciones.

a.13.- Contacto con sustancias causticas o corrosivas

El electrolito de la bateria estd compuesto de una disolucidn de 4cido sulftrico en agua
con una concentracion aproximada del 40% en peso de acido. Es muy corrosivo y se
debe almacenar en recipientes de plomo, vidrio o de plasticos resistentes.

a.14.- Dafios causados por seres vivos

Los trabajadores de esta seccién pueden verse afectados por el Tétanos, sobretodo en las
tareas de reorganizacion y limpieza de almacenes donde se manipulan materiales
oxidados.
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El tétanos (o tétano) es una enfermedad no contagiosa provocada por una potente
neurotoxina, la tetanospasmina, que es producida por una bacteria del género
Clostridium. Esta bacteria produce esporas resistentes y provienen de casi cualquier
parte, incluso del polvo de la calle o el suelo del jardin. La infeccidon se produce por
penetracion de las esporas en las heridas contaminadas.

Se trata de un Agente Bioldgico de Tipo 2 (aquél que puede causar una enfermedad en
el hombre y puede suponer un peligro para los trabajadores, siendo poco probable que
se propague a la colectividad y existiendo generalmente profilaxis o tratamiento eficaz).

La bacteria prolifera en condiciones anaerdbicas, es decir, en ausencia de oxigeno, y
segrega sustancias toxicas (toxinas) que penetran en las fibras nerviosas motoras
periféricas hasta llegar al sistema nervioso central. El periodo de incubacion varia entre
3 y 30 dias. Cuanto mds corto es, mds grave resulta la enfermedad.

Los primeros sintomas son musculares y se deben a la accion de una toxina liberada por
el bacilo. La toxina se fija en los tejidos nerviosos y desencadena contracciones en los
musculos.

La primera contractura involuntaria caracteristica del tétanos es la que afecta a los
musculos de la mandibula y recibe el nombre de trismo. Esta contractura impide, poco a
poco, abrir la boca. La masticacion se vuelve rdpidamente dolorosa y, luego, imposible.
Los musculos de la cara, el cuello y el tronco se ven afectados rapidamente.

a.15.- Atropellos o golpes con vehiculos

Las principales causas de atropellos durante la circulacion de carretillas y apiladoras
son:

* Circular a velocidad elevada.

* Distraccion del operador y/o de los peatones.

* Fallo de frenos y/o direccidn de la carretilla.

* Deslumbramientos en cruces, carga/ descarga y/o accesos/ salida de recintos.
* Jluminacioén insuficiente.

* Espacio reducido para maniobras.

* Falta de visibilidad al circular marcha atras.

e Areas angostas para clasificar / confeccionar pedidos.

* Circular con cargas que limitan la vision del operador.

Los Operarios de almacén, en muchas ocasiones hacen de guia durante la entrada de
camiones a descargar. Durante estas operaciones, el operario puede sufrir golpes si no
se situan adecuadamente.

94



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

a.16.- Exposicion a vibraciones

Practicamente la totalidad de las tareas de los Operarios de almacén se deben realizar
con las carretillas y apiladoras.

Los efectos que provoca la exposicion a vibraciones son:

* Desordenes vasculares: sindrome de Rynaud o también DBIV (dedo blanco
inducido por vibracion).

* Desdrdenes neuroldgicos: entumecimiento, pérdida de sensibilidad y sindrome
del tinel carpiano (STC), etc.

* Desordenes musculoesqueléticos: osteoporosis de mufieca y codo,
pseudoartrosis del hueso escafoides de la mufieca, pérdida de fuerza en las
manos, inflamacion y rigidez de las articulaciones y debilidad muscular.

* Afecciones del sistema digestivo, urinario / genital y drganos reproductivos
femeninos.

* Otros: aumento de la fatiga fisica y/o psiquica; mareo, vértigo, vomitos;
lesiones en d6rganos internos; lumbalgias, hernias, pinzamiento discal y lesiones
raquideas.

La aparicion de estos efectos en los trabajadores expuestos depende de:
* Tiempo de exposicién
* Estado del suelo por el que circula la carretilla o apiladora

¢ Estado del asiento del conductor

a.17.- Golpes contra objetos inmoviles

Pueden producirse choques contra estructuras, objetos, materiales u obstaculos debido a
condiciones externas que impiden el correcto manejo con seguridad de la carretilla, tales
como poca visibilidad o defectos en la sefializacion, estrechez de las vias, pasillos no
aptos, etc.

Ademas de las caracteristicas de las vias de circulacion y el orden de los almacenes, se
pueden producir debido a las imprudencias de los trabajadores, como pueden ser
circular con cargas voluminosas que sobresalen demasiado de las horquillas de la
carretilla, conduccion inadecuada de la carga con el puente-grua, velocidad excesiva en
giros, circular con la carga demasiado alta o baja, etc.

a.18.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Se pueden producir alteraciones fisioldgicas por exposicién a altas temperaturas en
verano y bajas temperaturas en invierno. Teniendo en cuenta las limitaciones o
condicionantes que puedan imponer, en cada caso, las caracteristicas particulares del
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lugar de trabajo, de los procesos u operaciones que se desarrollen en él y del clima de la
zona, la exposicién a las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no debe
suponer un riesgo ni, a ser posible, una fuente de incomodidad o molestia para los
trabajadores.

B) Deficiencias
Deficiencias detectadas en el puente-grua:

o De acuerdo con el Anexo II del Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio por el
que se establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud para la
utilizacién por los trabajadores de los equipos de trabajo, punto 3.1.c.
Condiciones de utilizaciéon de equipos de trabajo para la elevacién de cargas.
Generalidades “A menos de que fuera necesario para efectuar correctamente los
trabajos, deberdn tomarse medidas para evitar la presencia de trabajadores
bajo las cargas suspendidas . No estard permitido el paso de las cargas por
encima de lugares de trabajo no protegidos ocupados habitualmente por
trabajadores. Si ello no fuera posible, por no poderse garantizar la correcta
realizacion de los trabajos de otra manera, deberdn definirse y aplicarse
procedimientos adecuados”. En referencia a este punto, el campo de accion del
puente gria supone el desplazamiento de la carga por encima de los puestos de
Plegadoras y Cortadora laser y, no consta que la empresa haya realizado y
difundido un procedimiento escrito de utilizacién del puente graa.

Deficiencias detectadas en las carretillas elevadoras:

o De acuerdo con el punto 3.2.1 Requisitos esenciales complementarios de
seguridad y de salud para neutralizar los peligros debidos a la movilidad de las
maquinas. Puesto de conducciéon del Anexo I del Real Decreto 1644/2008, de
10 de octubre, por el que se establecen las normas para la comercializacion y
puesta en servicio de las mdaquinas “La visibilidad desde el puesto de
conduccion deberd permitir al conductor manipular la mdquina y sus
herramientas, en las condiciones de uso previsibles, con total seguridad para si
mismo y para las personas expuestas. Si resulta necesario, deberdn preverse
dispositivos adecuados que remedien los peligros debidos a la insuficiencia de
visibilidad directa”. En este caso se detecta que una de las carretillas carece de
espejos retrovisores.

o De acuerdo con el punto 3.2.2 Requisitos esenciales complementarios de
seguridad y de salud para neutralizar los peligros debidos a la movilidad de las
maquinas. Asientos del Real Decreto 1644/2008, de 10 de octubre, por el que se
establecen las normas para la comercializacién y puesta en servicio de las
maquinas. “Cuando exista riesgo de que los operadores u otras personas que
transporte la mdquina queden aplastadas entre elementos de la mdquina y el
suelo en caso de que ésta vuelque o dé vueltas, en particular por lo que respecta
a las mdquinas equipadas con las estructuras de proteccion a que se refieren los
puntos 343y 344, sus asientos se deben diseiiar o equipar con un dispositivo
de retencion que mantenga a las personas en sus asientos, sin que restrinja los
movimientos necesarios para las operaciones o los movimientos con respecto a
la estructura debidos a la suspension de los asientos. Dichos dispositivos de
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retencion no deberdn instalarse si incrementan el riesgo”. Se detectan dos
carretillas con los anclajes de los cinturones de seguridad rotos.

De acuerdo con el punto 3.6 Informaciéon e Indicaciones del Real Decreto
1644/2008, de 10 de octubre, por el que se establecen las normas para la
comercializacion y puesta en servicio de las maquinas “Sin perjuicio de lo
dispuesto en las normas de circulacion por carretera, las mdquinas con
conductor a bordo deberdn disponer del equipo siguiente: Un dispositivo de
sefializacion aciistica que permita avisar a las personas”. En este caso se
detecta una carretilla sin la sefial acuistica de marcha atrds.

Deficiencias en los habitos de trabajo:

O

o

Se observan trabajadores que circulan sin el cinturén de seguridad.

Se detectan trabajadores que manipulan planchas de metal sin los guantes de
proteccion.

Los trabajadores reconocen utilizar las horquillas de las carretillas elevadoras
para alcanzar determinados materiales almacenados en estanterias.

Se observan trabajadores que realizan de forma incorrecta la manipulacion
manual de cargas. Para coger la carga, flexionan la espalda y realizan giros del
tronco con ella.

Se detecta exceso de velocidad en la conduccién de determinados equipos.

C) Andlisis del riesgo

En la siguiente tabla se muestra la estimacion de los riesgos detectados.
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Evaluacion:
Inicial Periddica

Localizacién: Fébrica

Fecha evaluacién:
Puestos de trabajo: Operario almacén

Fecha ultima evaluacién:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A LD D ED T |TO | M I IN

azl. Caida de personas a distinto X X X
nivel
a:2. Caida de personas al mismo X X X
nivel
a.3.-'Ca1da. Eie objetos en X X X
manipulacién
a.4. Caida de objetos desprendidos X X X
a.5’ . Choques/ golpes contra objetos X X e
moviles
a.6. Golpes/cortes por objetos X X X
a.7l. Atrapgmlento/aplastamlento por | X X
o entre objetos
a.8.,Atrapam1ent0 por vuelco de X X X
vehiculo
a.9. Sobreesfuerzos X X X
a.10. Caida de objetos por desplome X X X
a.11. Explosién X X X
a.12. Contactos eléctricos X X X
a./13..Exp051010n a sustancias X X e
cdusticas o corrosivas
a:14. Dafios causados por seres X X e
vivos
a.15. Atropellos con vehiculos X X X
a.16. Exposicidn a vibraciones X X X
?.17; Qolpes/cortes con objetos X X e
inmdviles
a.18.- Exposicion a temperaturas X X X

Tabla 13: estimacidn del riesgo para el puesto de Operario de almacén
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D) Medidas preventivas
a.1) Caida de personas a distinto nivel.

Medidas de control

* Proteger y sefalizar los bordes del muelle de carga y las rampas.

* Dotar a la carretilla de una abrazadera segura para el ascenso y descenso de la
carretilla.

Instrucciones de trabajo

* Queda totalmente prohibido utilizar la carretilla para elevar personas.
* A la carretilla solo podra subir un trabajador.

* Antes de cargar o descargar un camidn o remolque, asegurarse de que el mismo
esté frenado, con calzos en las ruedas y correctamente situado.

* El conductor debe subir o bajar de la carretilla lentamente y de cara al asiento;
cuando circule no debe asomarse fuera de los limites de la carretilla.

* Asegurarse que el camidn de descarga estd apagado y frenado.

a.2.) Caida de personas al mismo nivel

Instrucciones de trabajo

* Mantener el orden y limpieza en la zona de trabajo.

* No dejar herramientas ni materiales en el suelo.

* Limpiar periédicamente los restos de piezas o virutas procedentes del corte
* Disponer de contenedores adecuados para recoger los restos.

Equipos de proteccidn individual

* Usar calzado de seguridad que proteja contra los pinchazos y cortes con marcado
“CE”.

a.3.) Caida de objetos en manipulacion
Durante la Manipulacion manual de cargas

Procedimiento de trabajo

* 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
COITrosivos, etc.
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Si no aparecen las indicaciones del embalaje, observar bien la carga, prestando
especial atencion a su forma y tamafio, posible peso, zona de agarre, posibles
puntos peligrosos, etc.

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

Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla al cuerpo. El
mejor agarre seria un agarre en gancho.

Formacion e informacion

Todos los trabajadores que realicen manipulacion manual de cargas deberdn
recibir formacién e informacion adecuada sobre la forma correcta de manipular
las cargas y sobre los riesgos que corren de no hacerlo de dicha forma, de
acuerdo con articulo 4 del Real Decreto 487/1997, de 14 de abril, sobre
disposiciones minimas de seguridad y salud relativas a la manipulaciéon manual
de cargas que entrafie riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores.

Equipos de proteccidn individual

Uso obligatorio de calzado de seguridad con puntera reforzada.

Uso obligatorio de guantes de proteccion. Estos guantes deberdn ser del tamafio
adecuado a cada trabajador. Un guante holgado impide un buen agarre de las
cargas.

Durante el transporte de cargas con carretillas o apiladoras

Medidas de control

Utilizar carretillas con estructura de proteccion contra caidas de objetos (FOPS).

Procedimiento de trabajo

Las cargas se situardn siempre sobre la horquilla de forma que sea imposible su
caida.

Antes de transportar o elevar una carga, consultar la tabla de caracteristicas de la
carretilla.

Siempre se circulard con las cargas a una altura de 15cm.

Nunca se deben transportar cargas inestables, sueltas o de dimensiones
desproporcionadas para la carretilla. Los materiales sueltos irdn en el interior de
contenedores.

Formacion

Todos los trabajadores que manejen las carretillas elevadoras y apiladoras
deberan recibir formacion adecuada en cuanto a la correcta utilizacién, normas
de conduccidn del aparato, sus riesgos y las instrucciones de trabajo.
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Durante la utilizacion de la transpaleta manual

Instrucciones de trabajo

Mirar en la direccion de la marcha y conservar siempre una buena visibilidad del
recorrido.

Supervisar la carga, sobretodo en los giros y particularmente si es muy
voluminosa controlando su estabilidad.

Durante el transporte de cargas con el Puente — grua

Medidas de control

Todos los ganchos deberdn contar con un pestillo de seguridad siempre por
dentro del mismo para evitar la salida del sistema de eslingado.

Las cadenas contardan con una chapa unida a las mismas en la que figure tanto su
capacidad, numeracién y marcado CE.

Debera figurar una indicacion claramente visible de la capacidad nominal del
puente - gria.

Se debe disponer de finales de carrera y topes de resistencia suficiente en los
extremos de los caminos de rodadura del carro y puente, asi como en el sistema
de frenado en el polipasto para retener cualquier movimiento vertical de la carga
y también un dispositivo final de recorrido vertical de elevacion.

El puente debe contar con limitadores de carga que permiten detectar excesos de
peso en los elementos de cables y eslingas y asi evitar su rotura.

Para un eslingado de las cargas mds seguro se deberad contar con elementos de
adaptacion de la carga como cantoneras que evitan su deterioro y posibilitan una
mejor sujecion. Elementos de sujecion de cagas como mordazas proporcionan
un elevado nivel de seguridad.

Instrucciones de trabajo

Antes de elevar la carga, se debera realizar una pequefa elevacion para
comprobar la estabilidad y en caso de carga inclinada descender y realizar un
eslingado que asegure una carga estable. La carga se debe encontrar suspendida
horizontalmente para un desplazamiento seguro.

Elevar la carga siempre con el carro y el puente alineados con la misma tanto
horizontal como verticalmente para evitar balanceos.

La colocacién de los elementos de elevacion como cadenas y eslingas deben
colocarse asegurandose un perfecto amarre de la carga.

En caso de fallo del suministro eléctrico, el trabajador que esté manejando el
puente, pondrd todos los mandos en posicion de reposo.
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Informacién

* El trabajador que maneje el puente — gria deberd conocer las capacidades
mecdnicas de aparejos de elevacion como cadenas, eslingas, etc.

* Se deben revisar las posibles deformaciones o alargamientos de los cables,
eslingas, etc. asi como de los ganchos de sujecién comprobando su posible
aumento de abertura o cualquier otra anomalia.

* Se debera disponer de un libro de registro de inspecciones y anomalias.
Formacién

* Todos los trabajadores que manejen el puente — grua deberan recibir formacién
adecuada en cuanto a la correcta utilizacion del puente, normas de conduccion
del aparato, sus riesgos y las instrucciones de trabajo.

Equipos de proteccidn individual

e Utilizacion del casco de seguridad.

a.4.) Caida de objetos desprendidos
* No almacenar materiales sueltos o sin flejes en las estanterias.
* Los materiales sueltos deberdn almacenarse en un lugares adecuados.
* No se transportardn cargas por encima de personas.

* Se prohibird el paso a todo el personal no autorizado a la zona de
almacenamiento.

Durante la utilizacion del puente — gria

* Todos los elementos de izado (cuerdas, cadenas, ganchos y demads aparejos)
tendran marcado la carga méxima.

* Los ganchos llevaran siempre el pestillo de seguridad.
* Revisiones de los equipos de elevacion y de los elementos de izado.
* Retirar cualquier elemento de izado que se encuentre en mal estado.

* Sefializar la presencia de cargas suspendidas.

a.5.) Choques y golpes contra objetos mdviles.
Durante la utilizacion del Puente — gria

Medidas de control.

* EI puente — gria debe contar con sefiales luminosas intermitentes de aviso de
movimiento del puente en cumplimiento de la normativa UNE-EN 981
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“Seguridad de maquinas. Sistemas de sefhales de peligro y de informacién
auditivas y visuales” y UNE-EN 61310/1 “Seguridad de maquinas. Indicacion,
marcado y maniobra. Parte 1. Especificaciones para sefales visuales audibles y
moviles” .

e Al final de las vigas carriles es necesaria la existencia de u tope para evitar que
el puente se salga de las vias de rodadura y se produzcan choques con los finales
de la estructura.

Instrucciones de trabajo.

* No colocarse nunca debajo de ninguna carga suspendida ni transportarla por
encima de los trabajadores y se ha de llevar siempre la carga por delante.

* Puesto que el puente — gria se desplaza por la zona de trabajo del Operador de
cortadora ldser y por una zona de paso de carretillas, se debe realizar una
instruccién de trabajo en la que se especifique las actuaciones a realizar por el
empleado que maneje el puente — grua antes de desplazar la carga y como deben
actuar los trabajadores afectados por el drea de desplazamiento del polipasto.

* Antes de conectar el interruptor de los aparatos de izar se verificard que los
mandos se encuentran en punto muerto.

* Cuando no pueda evitarse que os objetos transportados giren, se guiardn en su
desplazamiento utilizando cuerdas desde un lugar seguro.

Informacién

* Dichas instrucciones se dardn a conocer a todos los trabajadores que manipulen
el puente asi como los que puedan verse afectados por el desplazamiento de
cargas.

Formacion

* Todos los trabajadores que manejen el puente — grua deberan recibir formacién
adecuada en cuanto a la correcta utilizacion del puente, normas de conduccion
del aparato, sus riesgos y las instrucciones de trabajo.

Equipos de proteccidn individual

* Durante la utilizacion de este equipo de trabajo serd necesario la utilizacion de
casco de seguridad, tanto por el operario que maneje el puente — gria como por
los trabajadores que se encuentren en el radio de accion del mismo.

a.6.) Golpes y cortes con objetos y/o herramientas
e Utilizar las herramientas manuales so6lo para sus fines especificos.

* No se deben llevar herramientas en los bolsillos salvo que estén adaptadas para
ello.

103



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

¢ Utilizar arandelas protectoras en punteros o similares, para evitar golpes en las
manos.

* Conservar la herramienta en buenas condiciones: se deben utilizar utiles de
buena calidad, conservarlos limpios, cuidar de que tengan la dureza apropiada,
cuidar de que los mangos o asas estén bien fijos y bien estudiados.

* Guardar las herramientas ordenadas y limpias en lugar seguro: no se deben dejar
detrds o encima de 6rganos de mdquinas en movimiento. Proteger la punta y el
filo de los utiles cuando no se utilicen.

a.7.- Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos

Medidas de control

* Llevar a cabo revisiones y mantenimiento de ruedas de la transpaleta.

Instrucciones de trabajo

* La manipulacion de cargas pesadas o voluminosas debera realizarse con los
medios mecdnicos disponible.

* Siempre que sea necesario, durante la manipulacion manual de cargas se pedira
ayuda a un compaiiero.

* Queda prohibido situarse debajo de las horquillas de las carretillas.

* Los pasillos de circulacion estardn delimitados, libres de objetos y de una
anchura suficiente (entre las hileras de paletas debe caber la transpaleta y el
operario que la manipula).

* Entre las paletas almacenadas se dejara un espacio de 20 cm como minimo.

Equipos de proteccidn individual

* Se debera utilizar guantes de proteccion.

a.8.) Atrampamiento o aplastamiento por vuelco de maquinas o vehiculos

Medidas de control

* Los pisos por donde circulen las carretillas serdn de pavimento antideslizante, en
particular si se trata de zonas humedos.

* Instalar un sistema limitador de carga

e Utilizar carretillas equipadas con dispositivo antivuelco (ROPS) y cinturén de
seguridad.

* Proteger y sefalizar los bordes del muelle de carga y rampas.
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Instrucciones de trabajo

* Moderar la velocidad en las zonas con pisos himedos o resbaladizos.

* No realizar giros sobre las rampas.

* El descenso de pendientes se realizard siempre marcha atrds y con precaucion.
* Circular a una velocidad de 10Km/h

* Reducir la velocidad al tomar una curva o girar. Tener en cuenta que el riesgo de
vuelco lateral aumenta al efectuar giros a velocidad inadecuada con la carretilla
en vacio o con la carga en posicion elevada.

* No subir/bajar bordillos o desniveles. Utilizar rampas adecuadas.
* No sobrepasar nunca los niveles de carga de la carretilla

e Utilizar el cintur6n de seguridad

* No circular junto al borde del muelle de carga o rampas.

* Cuando se efectien maniobras de elevacion procurar que la carretilla se
encuentre en terreno estable y lo mds horizontal posible.

Informacién

* Se debera informar al trabajador de las revisiones que debe realizar antes de
utilizar el equipo: comprobacion del correcto anclaje del cinturén de seguridad,
estado de los neumaticos, etc.

a.9.) Sobreesfuerzos

Se debera realizar una evaluacion especifica de la manipulacion manual de cargas que
realizan los trabajadores con el fin de determinar si existe riesgo de lesiones
musculoesqueléticas, en especial dorsolumbares y atender a las mediadas correctoras
propuestas.

Dicha evaluacién puede llevarse a cabo aplicando uno de los siguientes métodos:

* QGuia técnica para la manipulacién manual de cargas del Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene en el Trabajo. Este Método ha sido disefiado para evaluar
los riesgos derivados de las tareas de levantamiento y depdsito de cargas en
postura "de pie". Se consideran cargas aquellas que superen los 3 kilogramos de
peso.

* Método Ergo/IBV: Se trata de un programa informadtico desarrollado por el
Instituto de Biomecdnica de Valencia que permite evaluar riesgos ergondmicos
y psicosociales asociados al puesto de trabajo. En este caso se aplicaria el
modulo de Manipulacion manual de cargas simple y miiltiple.
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A nivel general, se proponen las siguientes medidas preventivas:

Organizacion del trabajo

Administracién de los tiempos de trabajo, observando descansos de duracién y
frecuencia adecuadas.

Control del ritmo en las tareas. Disefio de la tarea en funcion de las exigencias
fisicas de la misma y las capacidades personales.

Disminucidn del esfuerzo unitario a realizar. Reduccion del nimero de ciclos
repetitivos.

Utilizacion de medios mecénicos siempre que sea posible.

Rotacion de tareas.

Instrucciones de trabajo

Mantenimiento de una postura adecuada durante la manipulaciéon manual de las
cargas. Para la correcta manipulacion manual de cargas se debe: apoyar
firmemente los pies, separar las piernas ligeramente, aproximadamente 20cm.,
doblar las rodillas y mantener siempre la espalda recta. La fuerza se realizara
con las piernas. Sujetar firmemente la carga y mantener los brazos extendidos.
La carga se transportard lo mdas pegada posible al cuerpo. Evitar tirones y
movimientos bruscos. No girar la cadera con la carga, se colocardn los pies en
direccion al giro.

Uso alternativo de ambas manos. Evitar, en general: repetitividad intensa;
esfuerzos prolongados o frecuentes; posturas extremas de determinadas partes
del cuerpo; mantenimiento prolongado de cualquier postura; herramientas con
vibracion; exposicion al frio o contacto con superficies duras.

Durante la utilizacion de la transpaleta manual

No sobrecargar la transpaleta. La capacidad méxima de las transpaletas
manuales indicada por el fabricante debe ser respetada, puesto que a partir de
una cierta carga los esfuerzos requeridos para arrastrar la carga son netamente
superiores a las posibilidades humanas.

Conducir la transpaleta tirando de ella por la empufiadura habiendo situado la
palanca de mando en la posicion neutra o punto muerto.

Asegurarse que la paleta o plataforma es la adecuada para la carga que debe
soportar y que estd en buen estado.

Asegurarse que las cargas estan perfectamente equilibradas, calzadas o atadas a
sus soportes.

Evitar intentar elevar las cargas con s6lo un brazo de la horquilla.
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Durante la carga de baterias

Se deberan emplear medios mecanicos para el traslado de la bateria a la zona de
carga.

Formacion e informacion

De conformidad con los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales, el empresario deberd garantizar que los trabajadores y los
representantes de los trabajadores reciban una formacion e informacion
adecuadas sobre los riesgos derivados de la manipulacion manual de las cargas,
asi como sobre las medidas de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse.

Vigilancia de la salud

El Articulo 6 del R.D. 487/1997 sobre disposiciones minimas de seguridad y
salud relativas a la manipulacion manual de cargas que entrafie riesgos, en
particular dorsolumbares, para los trabajadores, obliga al empresario a garantizar
el derecho de los mismos a una vigilancia especifica de la salud adecuada al
riesgo de exposicion “Esta vigilancia médica recogerd la informacion especifica
mds relevante para la evaluacion de las alteraciones de la columna por
sobrecarga, registrando los aspectos relacionados con la exposicion laboral al
riesgo, como los antecedentes de salud, que puedan interactuar con los factores
laborales, desarrollando una anamnesis y exploracion fisica para este tipo de
patologia a través de la formulacion y el disefio de un protocolo médico
especifico”.

a.10.) Caida por desplome o derrumbamiento

Medidas de control

Anclar las estanterias al suelo o a la pared.
Proteger las estanterias contra posibles golpes de carretillas o apiladoras.

Indicar la carga maxima permitida de las estanterias

Instrucciones de trabajo

Los materiales se depositaran sin invadir los espacios destinados al transito, a la
carga/descarga o al embalado/desembalado de materiales para que no sufran un
golpe que puede hacerlos caer.

Al apilar bultos, debe cuidarse la estabilidad de la pila, de forma que no
represente riesgo para las personas, carretillas o cualquier otro medio de
transporte que circulen por sus inmediaciones.

Las pilas de materiales que puedan rodar como tubos, deben asegurarse
mediante cufias, calzos, bandejas, o cualquier otro medio que impida su
desplazamiento.

Se evitaran las pilas demasiado altas, para garantizar su estabilidad.
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Comprobar que los palets, bandejas, u otros contenedores donde se coloca el
material se encuentran en correcto estado.

a.11) Explosién

La zona de carga de baterias debe estar exenta de focos de ignicién. La
instalacion eléctrica serd la prescrita segun las ITC —BT-29 y 30 del vigente
REBT del RD 842/2002.

Prohibido fumar en la zona de recarga de baterias.

Prohibido utilizar mecheros o llamas abiertas para comprobar los niveles de
carga.

En la carga automatica de baterias, s6lo se recargaran a la vez el niimero previsto
por el fabricante del equipo.

Se debe evitar que se produzcan chispas en la conexién o desconexién de la
bateria con el cargador. Se debe realizar la operacion con el interruptor del
cargador desconectado. Si no dispusiera de ese interruptor, el cargador deberia
estar desconectado de la toma de corriente alterna antes de conectar o
desconectar la bateria al cargador. Los conectores deben llevar marcadas sus
polaridades para evitar confusiones y dafios a la bateria.

Se deberad tener la bateria muy limpia, revisar los orificios o al menos aflojar los
tapones para evacuar los gases a través del fileteado de la rosca.

Ventilacién adecuada de la instalacion. La ventilacion en un local de carga de
baterias debe ser suficiente para evitar el sobrecalentamiento de las baterias y de
los cargadores, para que la concentracion de hidrogeno sea inferior al limite
inferior de explosividad y para que la concentracién de vapores de acido
sulfurico sea inferior al valor limite ambiental de exposicion diaria establecido
(1 mg/m3).

a.12.) Contactos eléctricos

Medidas de control

Revision de la instalacion eléctrica por especialistas (cumplimiento del REBT).

Empleo de sistemas de proteccidon/aislamiento (puesta a tierra, interruptor
diferencial, fusibles, etc.).

Todas las piezas metalicas que no sean los conductores eléctricos deben
eléctricamente unidas entre ellas y a un conductor unido a tierra.

La instalacion estard protegida contra contactos eléctricos indirectos.
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Instrucciones de trabajo

Queda totalmente prohibido realizar tareas de reparacion del puente-gria o de
cualquier equipo por los operarios de almacén. En caso de detectarse un mal
funcionamiento durante las revisiones diarias o durante la utilizacion, debera
comunicarse al encargado.

Se deberd sefalizar el riesgo eléctrico, en maquinas y en cuadros eléctricos.
Mantener los cuadros y las cajas eléctricas siempre cerradas.

En la manipulacién y recarga de baterias no estd permitido el uso de cadenas,
pulseras, relojes u otros elementos metdlicos que puedan ocasionar
cortocircuitos.

a.13.) Contactos con sustancias causticas o corrosivas

Instrucciones de trabajo

Mantener siempre cerrada la tapa del cofre de la bateria.
Cerrar los tapones de relleno de los acumuladores antes de la puesta en marcha.

Jamas se debe afadir agua al 4cido concentrado por su violenta reaccién con
proyeccion peligrosa del liquido. La operacion se debe hacer afiadiendo
lentamente el acido sobre el agua, al tiempo que se remueve constantemente la
mezcla para evitar que el dcido concentrado, mds pesado, se deposite en el fondo
y para que se disipe el calor generado en la reaccion.

En caso de salpicadura a los ojos, no se debe utilizar disolucién neutralizadora.
Se debe actuar de inmediato, rociando agua corriente sobre la parte afectada al
menos durante varios minutos y con examen médico lo antes posible.

Se requiere disponer de ducha y fuente lavaojos a una distancia méaxima de 10 m
de los puestos de trabajo, libres de obstiaculos y debidamente sefalizadas. Se
deberan probar como minimo una vez por semana y repararse de inmediato en
caso de observarse alguna deficiencia.

Equipos de proteccion

Utilizacién de guantes de proteccion.

Uso de gafas de proteccion antisalpicadura.

a.14.) Dafios causados por seres vivos

Instrucciones de trabajo

Mantenimiento del orden y la limpieza.
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* En aquellos lugares donde existan metales oxidados, utilizar ropa de trabajo de
manga larga.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de guantes de proteccion.

Vigilancia de la salud

* Realizar programas de vacunacion frente al tétanos dentro del ambito de la
empresa.

a.15.) Atropellos o golpes con vehiculos

Medidas de control

* Dotar a la carretilla de un giro-faro sobre la zona superior del pértico de
seguridad, conectado de forma permanente durante la marcha.

* Dotar a las carretillas con espejos retrovisores

* Asegurarse del funcionamiento del avisador acustico de marcha atrds y del
claxon.

* Para facilitar las maniobras de marcha atras, dotar al asiento del conductor de un
sistema que permita un giro de 30°.

* Disponer en los cruces con visibilidad limitada de espejos que aumenten la
visibilidad.
* Mantenimiento periddico de los equipos para asegurar su correcto

funcionamiento.

* Sefializar la presencia de equipos de manutencion mecénica, de manera especial
en cruces, entradas a nave o paso entre recintos de amplio contraste, iluminacién
o zonas de poca visibilidad.

Procedimiento de trabajo

* El operador utilizara el claxon en cruces y al entrar/salir de recintos.
* No circular nunca a mas de 10 Km/h.

* Procurar tener siempre una buena visibilidad del camino a seguir. Si la carga lo
impide, circular marcha atrds extremando las precauciones.

* Circular siempre con el mastil inclinado hacia atrds y con la carga en posicién
baja, aproximadamente a 15 cm del suelo.

* No cruzarse por detrds de una carretilla.
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Informacién

* Revision diaria y periddica del alumbrado de la carretilla, asi como del claxon,
giro —faro y sefial acustica de marcha atras.

Formacion

* Todos los trabajadores deberdn recibir formacion en el uso y manejo de las
carretillas y apiladoras.

Equipos de proteccidén

* Se debera vestir con ropa reflectante.

a.16.) Exposicion a vibraciones

* El asiento del operador estard dotado de suspensién, y serd anatomico y sera
regulable en altura y horizontalmente.

* Las superficies de circulacion serdn uniformes y careceran de irregularidades.

a.17.) Golpes con objetos inmdviles

* Evitar que sobresalga material de las zonas o lugares delimitados para su
almacenamiento.

* Almacenar en las zonas destinadas para ello.

* Mantener el orden y la limpieza en el puesto de trabajo (no abandonar objetos,
herramientas, etc.).

Durante la utilizacién del puente gria

Procedimiento de trabajo

* Queda prohibido dejar los aparatos de izar con las cargas suspendidas. El
operador nunca dejara el puesto de mando con el aparato en carga.

* Antes de iniciar el uso de los aparatos de elevacion se comprobara la
inexistencia de obsticulos en su campo de accidon. De existir, se tomaran las
medidas precisas para limitar su movimiento e impedir choques.

* Procurar tener siempre una buena visibilidad del camino a seguir. Si la carga lo
impide, circular marcha atrds extremando las precauciones.

Durante la conduccién de carretillas y apiladoras

Medidas de control

* Proteger los largueros de las estanterias contra el impacto de las carretillas, en
especial en las zonas de cruce.
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Dotar de espacio suficiente para el transito y las maniobras de las carretillas.

Procedimiento de trabajo

Procurar tener siempre una buena visibilidad del camino a seguir. Si la carga lo
impide, circular marcha atrds extremando las precauciones.

Si se debe circular marcha atras se extremaran las precauciones y, si se precisa,
se guiard la carretillas con la ayuda de una persona formada.

Mantener las manos, pies y en general todo el cuerpo, dentro del drea prevista
para el operador.

En las maniobras de elevacion prestar atencion a la altura del techo, luminarias y
demas instalaciones aéreas.

Mantener la distancia adecuada entre estanterias, méaquinas, mobiliario, etc.
(aproximadamente 1 metro).

a.18.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Se deberén realizar nuevas mediciones de las condiciones termohigrométricas de
lugar de trabajo. Se atenderan a las especificaciones indicadas en el informe
resultante.

Como medidas generales, se recomienda organizar el trabajo atendiendo a la época del

ano:

En las épocas mds calurosas, programar los trabajos de manera que se reduzca el
esfuerzo en las horas de mas calor, intentando desarrollar a primera hora las
tareas que requieran mayor esfuerzo.

En épocas de bajas temperaturas, los trabajos en las zonas mas frias deberan
planificarse en las horas centrales y mds cdlidas del dia, controlando la
exposicion directa a las corrientes de aire y la humedad.

La organizacion del trabajo debera permitir el descanso en lugar caliente y seco
(invierno) o fresco (verano).

Deberan realizarse pausas y descansar siempre que sea necesario, permitiendo
que los trabajadores intercalen los periodos de actividad y de reposo.

E) Resultado

En la evaluacion de los riesgos, se detectan cuatro riesgos importantes:

1.

Caida de personas a distinto nivel (a.l1). En el caso de caida de personas a
distinto nivel, se ha tenido en cuenta que los trabajadores hacen uso de medios
auxiliares incorrectos o deficientes para alcanzar materiales almacenados en
partes elevadas. Para el control de este riesgo se deberian realizar formacion asi
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como redactar nuevos procedimientos de trabajo que influyan en las conductas
de los trabajadores.

2. Atrapamiento o aplastamiento por vuelco de vehiculos (a.8). El riesgo
importante de atrapamiento o aplastamiento por vuelvo de vehiculo se debe a la
excesiva velocidad y forma de conduccion de los operarios con las apiladoras y
carretillas que pueden provocar el vuelco de las mismas, ademds de no utilizar el
cinturén de seguridad. Al igual que en el caso anterior, se debe a la conducta de
los trabajadores y a la existencia de carretillas con los anclajes de los cinturones
de seguridad rotos. Por ello, se deberd proceder a la instalacion de nuevos
anclajes e impartir formacion en materia de seguridad.

3. Sobreesfuerzos (a.9). Como se ha estudiado en al apartado de siniestralidad,
fueron la causa de dos accidentes con baja en el afio 2009. A pesar de disponer
de medios auxiliares para la manipulaciéon de cargas, los operarios realizan
tareas de manipulacion manual. Es por tanto, el riesgo mayor a tener en cuenta
en este puesto, ya que los datos estadisticos de siniestralidad muestran que no
estd controlado. Para el control de este riesgo se debera realizar un estudio
ergondmico especifico y atender a las medidas indicadas en el informe resultante.

4. Atropellos con vehiculos (a.15). El riesgo de atropello con vehiculos, resulta
importante puesto que se han detectado deficiencias en las instalaciones y
equipos (falta de espejos retrovisores, avisos sonoros de marcha atrés, etc.) y las
consecuencias de un atropello se consideran extremadamente dafiinas. Para su
control se debera llevar actuaciones correctoras como la instalacion de espejos
en cruces y subsanar las deficiencias en las carretillas elevadoras. Se deberd
hacer uso de los equipos de proteccion indicados.

9.2.2 Evaluacion de riesgos. Puesto Operario punzonadora — cizalla

A) Identificacion de riesgos
b.1.) Caida de personas al mismo nivel

Se debe a la presencia de materiales, herramientas, virutas producidas en las tareas de
corte, etc. en el suelo o en el lugar de trabajo o zonas de paso.

Ademas, durante las tareas de engrasado de piezas pueden derramarse aceites que hacen
el suelo resbaladizo.

b.2.) Caida de objetos en manipulacion

Durante las tareas de engrasado y cambio de matrices de la punzonadora existe el riesgo
de caida de dichas piezas puesto que resbalan.

Ademas, durante las tareas alimentacion de los equipos y el traslado y almacenamiento
de las piezas ya tratadas existe el riesgo de caida de materiales (chapas, perfiles, etc.).
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b.3.) Pisadas sobre objetos

Como ya se ha indicado con anterioridad, es prictica habitual dejar materiales y
herramientas en el suelo. Ademads, la zona donde se encuentran las madaquinas —
herramientas estd llena de virutas y restos de materiales, que llegan ha hacer dificil la
circulacién por esa zona.

b.4.) Choques y golpes contra objetos inmdviles

Se pueden producir golpes con las partes salientes de las maquinas por distancia entre
maquinas o elementos fijos que invaden la zona de trabajo. También, por las
caracteristicas de las piezas, se pueden producir golpes contra objetos o material
acumulado, puesto que en ocasiones, sobresalen de sus jaulas de almacenamiento.

En las tareas de cambio de matrices y engrasado de éstas, se pueden producir golpes con
el propio equipo, puesto que el espacio donde se encuentra la torreta es muy limitado.

También durante la utilizacion del puente-gria pueden producirse choques contra otros
equipos o materiales almacenados puesto que el drea de funcionamiento del puente-grua
abarca el puesto de trabajo de la cortadora laser.

b.5.) Choques y golpes con objetos moviles

Las chapas de metal se depositan en el cargador de la punzonadora con la ayuda del
puente-gria existiendo el riesgo de golpe con la carga transportada.

Por otro lado, el dispositivo detector de presencia en el campo de accidén de la
punzonadora —cizalla Goiti estd fuera de funcionamiento, por lo que los trabajadores
pueden recibir un fuerte golpe en el momento en el que el equipo introduce las piezas.

b.6.) Golpes y cortes con objetos o herramientas

Durante la utilizaciéon de las maquinas- herramientas se pueden producir cortes puesto
que como se indica a continuacidn, varios equipos carecen de marcado CE y de las
protecciones adecuadas.

Ademas, se producen cortes con las piezas manipuladas (chapas, perfiles, etc.) que tiene
aristas cortantes, rebabas, etc.

b.7.) Proyeccion de particulas

Durante la utilizacién de las mdquinas — herramientas como pueden ser el taladro de
columna, la sierra circular, etc. se pueden proyectar virutas o particulas que pueden
causar dafios en los 0jos, la cara o en las manos de los operarios.

En el caso del taladro de columna, es muy importante asegurase de que las brocas estan
colocadas adecuadamente, de lo contrario podrian saltar.
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También, se puede desprender partes de herramientas debido a un mal uso o un mal
estado de conservacion, como puede ser el caso de utilizar destornilladores a modo de
palanca.

Otro caso sera la proyeccion de la herramienta u otros elementos de la maquina por
desprendimiento de los mismos o el contacto por movimiento intempestivo.

b.8.) Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos

Se pueden producir atrapamientos durante el uso de los equipos de trabajo y sus partes
moviles. Como se ha indicado con anterioridad, los dispositivos de deteccion de la
punzonadora-cizalla Goiti estan fuera de funcionamiento por lo que el trabajador es
libre de acceder a la zona de trabajo del equipo estando en funcionamiento.

b.9.) Sobreesfuerzos

Se realiza manipulacion manual de cargas en las tareas de descarga de la punzonadora,
en la carga y descarga de la punzonadora-cizalla Goiti, y durante el cambio de matrices.

Durante la carga y descarga de las punzonadoras se manipulan pesos muy diversos,
dependiendo del tamafios de las piezas a trabajar. Por este mismo motivo, los agarres
son diferentes, aunque se podrian clasificar como regulares y malos.

En el caso del cambio de matrices, el peso manipulado oscila entre 5 y 9 Kilogramos. El
agarre es bueno pero hay que tener en cuenta que al estar engrasadas resultan
resbaladizas.

b.10.) Contactos eléctricos

Se pueden dar por un mal funcionamiento de los equipos o por la manipulacion del
equipo por los trabajadores.

b.11.) Exposicion a sustancias toxicas o nocivas

La manipulacién de aceites y taladrinas comporta bdsicamente tres tipos de riesgos
potenciales:

* Afecciones cutaneas. Para este riesgo, puede considerarse "persona expuesta" a
cualquier trabajador que, de modo continuo u ocasional, manipule algun fluido
de corte o pueda entrar en contacto directo o indirecto con productos de este tipo.
Causan dermatitis irritativa, dermatitis alérgica de contacto, “botén de aceite”,
hiperpigmentacién, hipopigmentacion, dermatitis eczematosa, infecciones
microbianas.

e Alteraciones del tracto respiratorio. Se considera "persona expuesta" a este
tipo de riesgo, a todo trabajador que preste sus servicios en una operacion de
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mecanizado, en la que la probabilidad de sobreexposiciéon (probabilidad de que
la concentraciéon media de los contaminantes susceptibles de provocar este tipo
de afecciones supere el TLV) sea superior a 0,05. Los efectos mas destacados
son la irritacion de las vias respiratorias, neumonia lipoide, fibrosis pulmonar y
asma bronquial.

* Cancer. Puede considerarse "persona expuesta" a este riesgo, a cualquier
trabajador que, de modo continuo u ocasional, manipule o pueda entrar en
contacto directo o indirecto con aceites de corte o taladrinas que contengan
sustancias cancerigenas. Causan por ejemplo cancer de escroto.

Las lesiones de la piel constituyen el riesgo mas extendido y mejor estudiado que se
deriva del uso y exposicion a fluidos de corte. Tales afecciones se deben a la naturaleza
irritante de dichos productos, asi como a la agresividad de muchas de las sustancias que
integran su formulacién.

La descomposicion térmica que experimentan los fluidos de corte durante el
mecanizado origina la formacion de aerosoles y nieblas, cuya inhalaciéon puede
ocasionar riesgos para la salud de las personas expuestas. Irritacion de vias respiratorias,
neumonia lipoide, fibrosis pulmonar y asma bronquial son algunos de los efectos
recogidos en la bibliografia que las nieblas de dichos fluidos pueden ocasionar sobre el
aparato respiratorio. Sin embargo, la incidencia de estos efectos no estd claramente
definida ni tan profundamente estudiada como las afecciones cutaneas.

El potencial cancerigeno de los fluidos de corte reside en ciertas sustancias que algunos
de estos productos pueden llevar en su composicion. Entre tales sustancias destacan los
hidrocarburos aromaticos policiclicos (HAP), contenidos originariamente en los aceites
minerales y las N-nitrosaminas que se forman a partir de las aminas y los agentes
nitrosantes presentes en algunas taladrinas.

b.12.) Dafios causados por seres vivos

Al igual que el caso del Operario de almacén, los trabajadores de este puesto estan
expuestos al tétanos puesto que manipulan materiales oxidados.

b.13.) Atropellos o golpes con vehiculos

Se pueden producir por la constante circulaciéon de las carretillas elevadoras entre los
puestos de trabajo. En concreto, el panel de control de la punzonadora automatica
Vipros se encuentra junto al pasillo de circulacién de las carretillas elevadoras por lo
que existe el riesgo de atropello.

b.14.) Exposicion al ruido

La exposicion a ruido en los lugares de trabajo proviene no solamente de las tareas que
cada trabajador realiza en cada momento, sino también de niveles ambientales altos,
originados en la actividad laboral del lugar de trabajo. Este ruido puede provenir de
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maquinaria, de vehiculos de transporte interior o exterior, de sefales de aviso, de las
voces de personas, etc.

La exposicion al ruido afecta al oido: produce pérdida de capacidad auditiva, sordera,
pitidos en los oidos, trauma actstico y shock actstico. También contribuye a otros
problemas de salud: circulatorios, digestivos, hipertension e insomnio. Asimismo, el
ruido genera irritabilidad, problemas de relacién y se considera como un estresor laboral.
El ruido causa molestias importantes a las personas, produce disconfort y dificulta la
concentracion.

En este caso en concreto, son los principales equipos de trabajo, las punzonadoras, los
que producen un levado nivel de ruido que se percibe desde otros puestos de trabajo.

b.15.) [luminacién

Provoca fatiga visual e incrementa el riesgo en general de sufrir accidentes. Resulta de
la inadecuacion de la intensidad luminosa en el puesto de trabajo en funcién del grado
de detalle de las operaciones a efectuar, o de una mala orientacion de las fuentes de luz,
que provoque deslumbramientos, reflejos, distorsiones en la percepcion de distancias,
formas o colores o por la producciéon de sombras.

b.16.) Caida de objetos desprendidos

Durante la carga de la punzonadora con el puente-grua los trabajadores estan expuestos
a este riesgo. También, el continuo paso de carretillas con carga y el espacio limitado de
paso exponen al trabajador que se encuentra en el puesto de control a este riesgo.

Caida del paquete de material a cortar con el que se alimenta a la punzonadora o caida
del paquete formado con el producto final a la salida de las maquinas.

b.17.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Se pueden producir alteraciones fisioldgicas por exposicién a altas temperaturas en
verano y bajas temperaturas en invierno. Teniendo en cuenta las limitaciones o
condicionantes que puedan imponer, en cada caso, las caracteristicas particulares del
lugar de trabajo, de los procesos u operaciones que se desarrollen en él y del clima de la
zona, la exposicién a las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no debe
suponer un riesgo ni, a ser posible, una fuente de incomodidad o molestia para los
trabajadores.

B) Deficiencias
Deficiencias en los equipos de trabajo:

o Los sensores detectores de presencia de la punzonadora Goiti estdn fuera de
funcionamiento incumpliendo asi el punto 8 del Anexo I del RD1215/1997 sobre
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O

e}

disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo.

Sierra de cinta Eymasa. Este equipo carece de marcado CE puesto que su fecha
de fabricacion es anterior a 1995. A pesar de esto, la empresa no ha llevado a
cabo la puesta en conformidad del equipo, tal y como indica el Real Decreto
1215/1997. Unicamente han instalado una rejilla de proteccién con el fin de
evitar el acceso a los elementos de corte dando cumplimiento asi al Anexo I del
Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo “ Cuando los elementos moviles de un
equipo de trabajo puedan entraiar riesgos de accidente por contacto mecdnico,
deberdn ir equipados con resguardos o dispositivos que impidan el acceso a las
zonas peligrosas o que detengan las maniobras peligrosas antes del acceso a
dichas zonas.” Sin embargo, con esta rejilla no se cumple con lo indicado por la
normativa, careciendo de parada de emergencia.

El taladro de columna también carece de marcado CE y no se ha realizado la
puesta en conformidad de acuerdo con el Real Decreto 1435/1992, de 27 de
noviembre, por el que se dictan las disposiciones de aplicacion de la Directiva
del Consejo 89/392/CEE, relativa a la aproximacion de las legislaciones de los
Estados miembros sobre maquinas. Las principales deficiencias son: carece de
proteccion envolvente en la zona de la broca para proteger al operario de
proyecciones de viruta y evitar contactos fortuitos con la herramienta, que
debera estar asociado a la proteccion un interruptor de seguridad para certificar
su existencia durante el proceso productivo, de acuerdo con los puntos 4 y 8 del
Anexo del Real Decreto 1215/1997; carece de parada de emergencia, para dar
cumplimiento al punto 3 del Anexo I del Real Decreto 1215/1997.

La sierra circular para aluminio también carece de marcado CE y tampoco se ha
puesto en conformidad con lo indicado en el Real Decreto 1435/1992, de 27 de
noviembre, por el que se dictan las disposiciones de aplicacion de la Directiva
del Consejo 89/392/CEE, relativa a la aproximacion de las legislaciones de los
Estados miembros sobre miquinas.

Deficiencias en los habitos de trabajo:

O

O

O

Los trabajadores de este puesto no estdn autorizados ni formados para la
conduccion de las carretillas elevadoras de la empresa. Sin embargo, cuando
necesitan retirar materiales pesados de la punzonadora, en lugar de avisar a los
Operarios de almacén son ellos mismos quienes realizan esta tarea.

La accion descrita anteriormente desvela un fallo en los procedimientos de
estacionamiento de las carretillas. La practica habitual es dejar las llaves de las
carretillas puestas en el contacto. La NTP 714: Carretillas elevadoras
automotoras (III): mantenimiento y utilizacién, indica que cuando abandone la
carretilla se deberd parar el motor, retirar la llave de contacto y bloquear y
activar todos los mecanismos que impiden la utilizacién de la maquina por el
personal no autorizado.

Los trabajadores cuando emplean la sierra de cinta Eymasa, el taladro de
columna o la sierra circular para aluminio no hacen uso de las gafas protectoras.
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o Utilizacién de herramientas manuales para un uso distinto para el que han sido

fabricadas. Es el caso de la utilizacion de destornilladores a modo de palanca
para la extraccion de las matrices hembra de la punzonadora.

o Utilizacion de las pistolas de aire comprimido para retirarse las virutas de metal

que les pueda quedar en la ropa.

Exposicion a ruido

O

O

O

O

En el afio 2009, el servicio de prevencion ajeno contratado por la empresa
realizé un informe sobre los niveles de ruido existentes en la empresa. Los
resultados de dicho informe desvelan que las punzonadoras son el equipo de
trabajo que mayor niveles de ruido genera. En concreto, la punzonadora
automadtica Amada Vipros alcanzaba un Nivel Diario Equivalente de ruido de
86,2 dBA, y la punzonadora-cizalla Goiti de 82,6 dBA.

De acuerdo con los niveles de ruido indicados en el informe, se deberia realizar
evaluaciones del puesto con una periodicidad anual y, sin embargo, hace ya tres
afios que se realiz6 la ultima evaluacion.

De las medidas propuestas en el informe unicamente se ha implantado la entrega
de protectores auditivos.

Durante la visita, se observa que ningun trabajador utiliza los protectores
auditivos entregados por la empresa.

C) Andlisis de riesgo

En la tabla 14 se muestra el anélisis de riesgos del puesto.
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Localizacion: Fabrica

Puestos de trabajo: Operario Punzonadora - Cizalla

Evaluacion:

Inicial

Periddica

Fecha evaluacion:

Fecha ultima evaluacion:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T ;F) M IN
b..1. Caida de personas al mismo X X X
nivel
b.2. Calda .d/e objetos en X X X
manipulacién
b.3. Pisadas sobre objetos X X X
b4 Chqque/s/g.olpeS contra X X X
objetos inmdviles
b5 Ch0q1}e§/golpes contra X X X
objetos méviles
b.6. Golpes y cortes por
. . X X
objetos o herramientas
b.7. Proyeccion de fragmentos
. X X
o particulas
b.8. Atrapamiento/
aplastamiento por o entre X X
objetos
b.9. Sobreesfuerzos X X
b.10. Contactos eléctricos X X X
b.1 1 EXpOS’IC-IOIl a sustancias X X X
nocivas o téxicas
b:12. Dafios causados por seres X X X
vivos
b.13. Atropellos o golpes con
. X X
vehiculos
b.14. Exposicion al ruido X X
b.15. [luminacién inadecuada X X X
b.16. Cal.da de objetos X X X
desprendidos
b.17:- Exposicion a temperaturas X X X
ambientales extremas

Tabla 14: Estimacion del riesgo Operario punzonadora -cizalla
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D) Medidas preventivas

b.1.- Caida de persona al mismo nivel

Instrucciones de trabajo

Limpiar periddicamente los restos de piezas o virutas procedentes del corte.

Disponer de contenedores adecuados para recoger los restos. Retirar
periddicamente dichos contenedores.

Recoger de forma inmediata cualquier derrame de liquidos para evitar
resbalones.

Colocar adecuadamente la manguera de aire comprimido y no dejarla en el suelo.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacion de calzado de seguridad.

Utilizacion de guantes de proteccion.

b.2.- Caida de objetos en manipulacion

Siempre que sea posible se utilizaran medios auxiliares (transpaletas, etc.).

Seran de aplicacion, las medidas preventivas propuestas para el riesgo a.3: caida
de objetos en manipulacion durante el uso del puente — gria, durante la
manipulacién manual de cargas y durante el uso de la transpaleta.

b.3.- Pisadas sobre objetos

Limpiar periddicamente los restos o virutas presentes en el suelo.
Disponer de contenedores adecuados para recoger los restos de mecanizado.

Retirar periddicamente dichos contenedores.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacion de calzado de seguridad.

b.4.- Choques/golpes contra objetos inmdviles

Medidas de control

Pintar de acuerdo con el RD 485/1997, por el que se establecen las disposiciones
minimas en materia de sefializacion de seguridad y salud en el trabajo, aquellas
zonas o partes que obstaculicen zonas de paso.
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Senalizar horizontalmente mediante lineas amarillas en el suelo el perimetro de
los equipos de trabajo y estanterias.

Instrucciones de trabajo

Mantener el orden y la limpieza en el puesto de trabajo.

Mantener la distancia adecuada entre estanterias, méaquinas, mobiliario, etc.
(aproximadamente un metro).

Proteger en la medida de lo posible la zona ocupada por elementos fijos.
Colocar elementos de amortiguacion en puntos peligrosos.
Evitar que sobresalga material de las zonas o lugares para su almacenamiento.

Almacenar en las zonas destinadas para ello.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacion de calzado de seguridad.

b.5.- Choques y golpes contra objetos méviles

Medidas de control

Se deberd sustituir el sistema de deteccion de personas de la punzonadora —
cizalla Goiti para dar cumplimiento al punto 8 del Anexo I del RD1215/1997
sobre disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacién por los
trabajadores de los equipos de trabajo.

Se debe redactar un procedimiento de trabajo para la utilizacién del puente —
grua, ya que éste desplaza cargas por encima de los puestos de trabajo.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacion de casco de seguridad.

b.6.- Golpes/cortes con objetos o herramientas

Cortes con las piezas manipuladas

Utilizaciéon de guantes de proteccion. En operaciones donde el uso de éstos no
suponga un riesgo adicional.

Golpes o cortes con mdquinas-herramientas: sierras, taladro, etc.

Se debera poner en conformidad las maquinas-herramientas que carezcan de
marcado CE de acuerdo con los dispuesto en el Real Decreto 1215/1997, de 18
de julio, por el que se establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud
para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo. En este caso, la
sierra de cinta Eymasa, la sierra circular para aluminio y el taladro de columna.

122



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la

fabricacion de elevadores.

Se debera proteger al maximo el recorrido de la sierra. Proteccion regulable en
altura (manual o autorregulable) de la zona de corte.

No sujetar la pieza manualmente, sino mecanicamente mediante prensores,
mordazas, etc.

Revision, mantenimiento y limpieza de las herramientas y utiles.
Eleccion y uso adecuado de la herramienta en funcién del trabajo a realizar.

Proteger el disco de corte totalmente en estado de reposo.

b.7.- Proyeccion de particulas

Medidas de control

Los equipos de trabajo que no dispongan de marcado CE, como son la sierra de
cinta Eymasa, la sierra circular de aluminio y el taladro de columna debera
llevarse a cabo su puesta en conformidad, de acuerdo con el Real Decreto
1215/1997, por el que se establecen las disposiciones minimas de seguridad y
salud para la utilizacién por los trabajadores de los equipos de trabajo:

o Deberan colocarse resguardos moviles o regulables de materiales de gran
resistencia mecanica. Estos resguardos deberdn ir provistos de un
dispositivo de enclavamiento que prohiba la puesta en marcha del equipo
a menos que el resguardo esté correctamente colocado. Deberdn permitir
las intervenciones indispensables para la colocacion o la sustitucion de
las herramientas.

o Se instalard una parada de emergencia que permitia parar el equipo en
condiciones Optimas de deceleracion de los elementos moviles. Esta
orden de parada en los tendrd prioridad sobre las demas.

o Se colocardn las advertencias y sefalizaciones indispensables para
garantizar la seguridad de los trabajadores

* Deberd reparase o colocar un nuevo dispositivo de deteccion de personas que

prohiba el paso de los trabajdres a la zona de peligor de la punzonadora-cizalla
Goiti.

Procedimiento de trabajo

* Evitar el uso de aire comprimido para la limpieza, empleando aspiracion

localizada o herramientas adecuadas (gancho, herramientas con cortavirutas,
etc.) para la eliminacion de virutas acumuladas.

Evitar siempre que sea posible trabajar en la trayectoria de la pieza, como
precaucion a un posible rechazo.

Mantenimiento periddico de la mdaquina para asegurar su correcto
funcionamiento.

Asegurarse de la fijacion de la pieza mecanicamente (mediante prensores,
mordazas, etc.) antes de empezar a trabajar con la maquina.
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Comprobar que la las hojas o discos de las sierras, etc. se encuentra
correctamente fijada en la mdquina.

Comprobar que la herramienta se encuentra en correcto estado.
Retirar y cambiar la herramienta que se encuentre en mal estado.

Comprobar que es la hoja de sierra, disco, etc. adecuado para el trabajo (dureza,
etc.).

Trabajar en las condiciones adecuadas: velocidad, duracién, presion de
mecanizado, etc. (instrucciones de trabajo segun el fabricante.).

Equipos de proteccidn individual

Uso de gafas de seguridad.

Uso de guantes en las operaciones de manipulacion, ajuste, trasporte de la pieza
a mecanizar.

Utilizacién de protectores auditivos.

Utilizacion del calzado de seguridad

b.8.- Atrapamiento/aplastamiento por o entre objetos

Medidas de proteccidon

Se debera poner en conformidad aquellos equipos que carezcan de certificado
“CE” (sierra de cinta Eymasa, sierra de disco y taladro vertical) en cumplimiento
del RD 1215/97 referente a los equipos de trabajo.

Proteccidn con resguardos fijos que evite la entrada de las manos o dedos mas
alla de la zona de los pisones para sujetar la pieza durante el corte.

La punzonadora-cizalla Goiti deberd disponer de dispositivos que eviten la
presencia de trabajadores en la zona de corte: doble mando, células
fotoeléctricas, etc.

Sistemas de accionamiento protegidos (embutidos, con carcasas de proteccion,
etc.) para evitar puestas en marcha intempestivas.

Procedimiento de trabajo

Las protecciones retiradas durante las tareas de cambio de matrices, limpieza o
engrasado, deberan colocarse de nuevo antes de la puesta en marcha.

Queda totalmente prohibido anular los sistemas de seguridad de los equipos:
anulacion de los dispositivos de deteccion de presencia.

Utilizacion de ropa ajustada. No utilizar guantes, cadenas, anillos, relojes, etc.
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b.9.- Sobreesfuerzos.

* Debera realizarse un estudio ergondmico que determine de forma especifica el
riesgo por manipulacion manual de cargas. Serdn de aplicacion las medidas
propuestas en el riesgo a.9.

Movimientos repetitivos en carga y descarga de los equipos

* Disposicion adecuada de los materiales de trabajo (proximidad de las piezas a
colocar en la maquina, etc.) de forma que evite tener que adoptar posturas
forzadas (alturas de planos de trabajo, torsiones del operario, etc.).

* Mejorar condiciones de la carga (peso, tamafio, volumen, caracteristicas de
manejabilidad o agarre).

* Reducir repetitividad (frecuencia de ciclo).

* Reducir tiempo de exposicion de los trabajadores a tales tareas. Posibilidad de
alternar tareas.

Formacion e informacion

* De conformidad con los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevenciéon de Riesgos
Laborales, el empresario deberd garantizar que los trabajadores y los
representantes de los trabajadores reciban una formacion e informacion
adecuadas sobre los riesgos derivados de la manipulacion manual de las cargas,
asi como sobre las medidas de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse.

Vigilancia de la salud

* El Articulo 6 del R.D. 487/1997 sobre disposiciones minimas de seguridad y
salud relativas a la manipulacion manual de cargas que entrafie riesgos, en
particular dorsolumbares, para los trabajadores, obliga al empresario a garantizar
el derecho de los mismos a una vigilancia especifica de la salud adecuada al
riesgo de exposicion.

b.10.- Contactos eléctricos
* Revision de la instalacion eléctrica por especialistas (cumplimiento del REBT).
* Los equipos de trabajo deberan disponer de puesta a tierra.
* Disponer diferenciales por sectores que protejan todos los circuitos.

* Los diferenciales seran de sensibilidad adecuada, verificando periédicamente el
pulsador de prueba (cada tres meses).

* Lainstalacion estara protegida contra contactos eléctricos directos.

e Revisar el estado de las cubiertas aislantes de los cables, retirando los
deteriorados.
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* Agrupar los cables mediante bridas y proteger bajo canaletas para evitar
deterioro de los mismos por pisadas o roces con cantos vivos.

* Mantener los cuadros y las cajas eléctricas siempre cerradas.

b.11.- Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

* Se debe disponer de la ficha de datos de seguridad del aceite empleado,
siguiéndose las indicaciones que en ellas aparezcan (equipos de proteccion
personal, manipulacidn, etc.) de acuerdo con el Real Decreto 363/1995 de 10 de
Marzo de 1995, por el que se aprueba el Reglamento sobre Notificacion de
Sustancias Nuevas y Clasificaciéon, Envasado y Etiquetado de Sustancias
Peligrosas.

* Mantener normas de higiene durante el trabajo.

* Prohibicién de fumar, comer y beber mientras se realice cualquier trabajo con
estos productos, y sefializar convenientemente esta obligacion.

* Lavarse las manos cuando se termine el trabajo.

b.12.- Dafios causados por seres vivos

Instrucciones de trabajo

* Mantenimiento del orden y la limpieza.

* En aquellos lugares donde existan metales oxidados, utilizar ropa de trabajo de
manga larga.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de guantes de proteccion.

Vigilancia de la salud

* Realizar programas de vacunacion frente al tétanos dentro del ambito de la
empresa.

b.13.- Atropellos/golpes con vehiculos

Ver riesgo a.15.
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b.14.- Exposicion a ruido

Medidas de control

* Se deberan realizar nuevas mediciones del nivel de ruido de acuerdo con lo
indicado en el articulo 6 del Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la
proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos
relacionados con la exposicion al ruido: “El empresario deberd realizar una
evaluacion basada en la medicion de los niveles de ruido a que estén expuestos
los trabajadores, en el marco de lo dispuesto en el articulo 16 de la Ley 31/1995,
de 8 de noviembre, y del capitulo 11, seccion 1 del Real Decreto 39/1997, de 17
de enero”.

* Sefializar la obligatoriedad de uso de proteccion auditiva.

Formacion e informacion

* De conformidad con lo dispuesto en los articulos 18.1 y 19 de la Ley 31/1995, el
empresario velard porque los trabajadores que se vean expuestos en el lugar de
trabajo a un nivel de ruido igual o superior a los valores inferiores de exposicion
que dan lugar a una accién y/o sus representantes reciban informacién y
formacion relativas a los riesgos derivados de la exposicion al ruido.

Equipos de proteccidn individual

e Utilizar la proteccion auditiva adecuada, homologada y con marcado “CE”.

Vigilancia de la salud

* Cuando la evaluacion de riesgos prevista ponga de manifiesto la existencia de un
riesgo para la salud de los trabajadores, el empresario debera llevar a cabo una
vigilancia de la salud de dichos trabajadores, y estos someterse a ésta.

b.15 .- [luminacién inadecuada

Medidas de control

* Debera realizarse nuevas mediciones de las condiciones de iluminacion del
puesto de trabajo y llevar a cabo las medidas correctoras indicadas en el informe
resultante de dichas mediciones.

* Si la iluminacién del recinto de trabajo no es suficiente, debe haber iluminacién
localizada en las zonas de peligro de las maquinas.

b.16.- Caida de objetos desprendidos

Ver riesgo a.4

b.17.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Ver riesgo a.18
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E) Resultados

En este puesto, del andlisis de riesgos se detectan los siguientes riesgos importantes:

1.

3.

4.

Golpes y cortes con objetos o herramientas (b.6), proyeccion de fragmentos o
particulas (b.7), atrapamiento/aplastamiento por o entre objetos (b.8). Se estima
que son importantes debido a las graves deficiencias que presentan las
maquinas-herramientas utilizadas. Para el control de dichos riesgos deberan
ponerse en conformidad con el Real Decreto 1215/1997 lo antes posible.
Ademas, los trabajadores deberdan hacer uso de lo equipos de proteccion
indicados en las medidas preventivas.

Sobreesfuerzos. El riesgo de sobreesfuerzo resulta importante por la
manipulacién manual de cargas durante la tareas de carga/descarga de las
punzonadoras. Para el control de este riesgos se deberd realizar un estudio
ergondmico con el fin de determinar los factores que mds repercusion tienen en
la salud de los trabajadores y enfocar las medidas adecuadas.

Atropellos o golpes con vehiculos. Los atropellos o golpes con vehiculos resulta
de la ubicacion del cuadro de control de la punzonadora Vipros, que se
encuentra junto al pasillo de circulacién de las carretillas, y a pesar de estar
delimitado por franjas en el suelo, el tipo de conduccién de los operarios de
almacén y el tipo de cargas que transportan en ocasiones, resulta probable el
atropello. puesto que por razones técnicas, el equipo no se puede cambiar de
sitio, se deberd redactar un procedimiento de trabajo que donde estaran
redactadas las normas de seguridad durante la circulacién y trabajo en esta area
conflictiva. Dicho procedimiento deberd ser entregado y explicado a todos los
trabajadores afectados.

Exposicion al ruido. Tal y como se ha indicado, las punzonadoras son los
equipos de trabajo que mayor ruido generan de acuerdo con los resultados del
informe de niveles de ruido del afo 2008, y desde entonces no se han adoptados
medidas correctoras. Se deberdn realizar nuevas mediciones del nivel de ruido y
llevar a cabo las medidas de control y organizacién adecuadas, de acuerdo con
lo indicado en el Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion de
la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con la
exposicion al ruido.

9.2.3.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: Operario cortadora laser

A) Identificacion de riesgos

c.1.- Caida de personas al mismo nivel

Caida por la existencia de materiales, herramientas, etc. dejadas en el uso.
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c.2.- Caida de objetos en manipulacion

Se pueden producir durante la manipulacion manual de piezas (chapas, perfiles, etc.) o
bien durante la utilizacion del puente-grua (deficiente agarre, eslingas en mal estado,
etc.)

c.3.- Pisadas sobre objetos

Ver riesgo c.1

c.4.- Choques y golpes contra objetos inmdviles

Golpes con las partes salientes de la maquina por distancia entre maquinas y/o
elementos fijos que invaden la zona de trabajo. Se pueden producir también, golpes
contra objetos o material acumulado alrededor de la maquina.

c.5.- Choques y golpes contra objetos moviles

Golpes con la carga transportada con el puente-gruia.

¢.6.- Golpes y cortes por objetos y herramientas

Cortes con las piezas metalicas manipuladas que presentan aristas vivas o rebabas.

c.7.- Proyeccion de particulas

Se pueden producir durante las tareas de limpieza del equipo y de sus elementos.

c.8.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos

Se producen movimientos repetitivos y sobreesfuerzos durante las tareas de
manipulaciéon manual de cargas (alimentaciéon de la cortadora de forma manual,
manipulacidn de las bandejas de polvo residual, etc.).

¢.9.- Contactos térmicos

Contactos térmicos con piezas o partes del equipo que estén calientes por uso reciente.

¢.10.- Contactos eléctricos

Contactos eléctricos en el equipo.
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c.11.- Contacto con sustancias toxicas o corrosivas
Durante el proceso de corte con laser se produce un residuo en forma de polvo.

El equipo de corte dispone de un sistema de aspiracion que incorpora una serie de filtros
que recogen Yy filtran todos estos polvos residuales, y que los trabajadores, deben vaciar
y limpiar periédicamente.

Las particulas finas de estos polvos, si son respirados, pueden quedarse adheridas en los
alveolos de los pulmones pudiendo provocar enfermedades respiratorias.

Otro riesgo proviene, en los laseres de CO,, de los elementos Opticos que estidn
fabricados de ZnSe (seleniuro de cinc). Estos materiales, cuando la lente se dafia, son
muy perjudiciales, pudiendo provocar en el trabajador que respire los vapores de
descomposicidn, una grave intoxicacion por metales pesados.

c.12.- Danos causados por seres vivos

Ver riesgo a.14.

c.13.- Atropellos o golpes con vehiculos

Atropellos por la circulacion de carretillas y apiladoras.

c.14 .- Exposicion a ruido

Ruido producido por el equipo de trabajo.

¢.15 .- [luminacion inadecuada

Provoca fatiga visual e incrementa el riesgo en general de sufrir accidentes. Resulta de
la inadecuacion de la intensidad luminosa en el puesto de trabajo en funcién del grado
de detalle de las operaciones a efectuar, o de una mala orientacion de las fuentes de luz,
que provoque deslumbramientos, reflejos, distorsiones en la percepcion de distancias,
formas o colores o por la produccién de sombras.

c.16.- Exposicion a radiaciones

La cortadora Bystronic funciona con un laser de categoria 4, que opera en el rango de
longitud de onda infrarroja media (IR-B).

La radiacion infrarroja es la parte del espectro de radiacion no ionizante comprendida
entre las microondas y la luz visible.
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Ademas, se puede producir radiacion colateral, que es aquella diferente a la radiacion
laser del haz, y puede ser generada por componentes del sistema como lineas de
suministro eléctrico, lamparas de descarga, y tubos de plasma.

Dicha “radiacion colateral” puede manifestarse como Rayos-X, Ultravioleta, espectro
visible, Infrarrojo, Microondas, y diferentes radiofrecuencias. Es decir, que segun los
casos puede llegarse a producir Radiacion lonizante, y Radiaciéon No Ionizante. Por
ejemplo, se pueden generar Rayos-X por los componentes electrénicos del sistema laser
(p-ej.: tubos de vacio de alto voltaje, por lo general superiores a 15kV), y por los
plasmas inducidos por ldseres empleados para cortar metal (Laser: Clases, Riesgos,
Medidas de control. Extraido el dia 19 de junio de 2011 desde
http://www sprl.upv.es/IOP_RF_01%28a%?29 .htm).

c.17 .- Incendio

El equipo de trabajo funciona con alta tension por lo que existe riesgo de incendio.

c.18.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Se pueden producir alteraciones fisioldgicas por exposicién a altas temperaturas en
verano y bajas temperaturas en invierno. Teniendo en cuenta las limitaciones o
condicionantes que puedan imponer, en cada caso, las caracteristicas particulares del
lugar de trabajo, de los procesos u operaciones que se desarrollen en él y del clima de la
zona, la exposicion a las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no debe
suponer un riesgo ni, a ser posible, una fuente de incomodidad o molestia para los
trabajadores.

B) Deficiencias

o Falta de procedimiento de trabajo respecto a la manipulacion del puente-gria
por encima del Operario de cortadora lser.

o Durante las tareas de limpieza y manipulacién de las bandejas de polvo residual,
los operarios no emplean proteccion respiratoria.

C) Andlisis de riesgos

En la siguiente tabla se realiza la estimacion de los riesgos identificados.
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Localizacion: Fabrica

Puestos de trabajo: Operario Cortadora laser

Evaluacion:

Inicial

Periddica

Fecha evaluacion:

Fecha ultima evaluacion:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T ;F) M IN
c. 1. Caida de personas al mismo X X X
nivel
c.2. Calda .d/e objetos en X X X
manipulacién
c.3. Pisadas sobre objetos X X X
c4 Chqque§ y golpes contra X X X
objetos inmdviles
c.5.. Choql}es. y golpes contra X X X
objetos moviles
c.6. Golp.es y cortes por objetos X X X
o herramientas
c.7. /Proyeccnon de fragmentos o X X X
particulas
c.8. Sobreesfuerzos, posturas
inadecuadas, movimientos X X X
repetitivos
c.9. Contactos térmicos X X X
c.10. Contactos eléctricos X X X
c.ll-. Expos’w}on a sustancias X X X
nocivas o toxicas
c:12. Dafios causados por seres X X X
vivos
c.13/. Atropellos o golpes con X X X
vehiculos
c.14. Exposicion al ruido X X X
c.15. Iluminacién inadecuada X X X | X
c.16. Exposicién a radiaciones X X X
c.17. Incendio X X X

Tabla 15: Estimacion del riesgo Operario cortadora laser
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D) Medidas preventivas
c.l.- Caida de personas al mismo nivel
* Limpiar periédicamente los restos de piezas o virutas.
* Disponer de contenedores adecuados para recoger los restos.

Equipos de proteccidn individual

e Utilizacion de calzado de seguridad.

c.2.- Caida de objetos en manipulacion

Ver riesgo a.3.

c.3.- Pisadas sobre objetos

Ver riesgo c.1.

c.4.- Choques y golpes contra objetos inmdviles
* Mantener la distancia adecuada entre mdquinas, estructuras, etc.
* Proteger en la medida de lo posible la zona ocupada por elementos fijos.
* Colocar elementos de amortiguacion en puntos peligrosos.

¢ Seifializar horizontalmente mediante lineas amarillas en el suelo.

c.5.- Choques y golpes contra objetos moviles
Ademas de las indicadas en el riesgo a.5.:
* Estd prohibido anular el sistema de deteccidn de personas del cargador Byspeed.

e Estd prohibido anular el sistema de enclavamiento de la cabina l4ser.

¢.6.- Golpes y cortes por objetos y herramientas
* Revision, mantenimiento y limpieza de las herramientas y utiles.
* Eleccion y uso adecuado de la herramienta en funcidn del trabajo a realizar.

Equipos de proteccidn individual

* Uso de guantes de proteccion anticorte.
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c.7.- Proyeccidn de fragmentos o particulas

Para las tareas de limpieza de restos de material y polvo residual se recomienda
sistemas de aspiracion y no emplear escobas o pistolas de aire.

Esté prohibido el uso del aire comprimido para limpiarse la ropa.

Equipos de proteccidn individual

Uso de gafas de proteccion.

c.8.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos

Se debera realizar una evaluacion especifica de la manipulacion manual de cargas que
realizan los trabajadores con el fin de determinar si existe riesgo de lesiones
musculoesqueléticas, en especial dorsolumbares y atender a las mediadas correctoras
propuestas.

Dicha evaluacién puede llevarse a cabo aplicando uno de los siguientes métodos:

Guia técnica para la manipulacion manual de cargas del Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene en el Trabajo. Este Método ha sido disefiado para evaluar
los riesgos derivados de las tareas de levantamiento y depdsito de cargas en
postura "de pie". Se consideran cargas aquellas que superen los 3 kilogramos de
peso.

Meétodo Ergo/IBV: En este caso se aplicaria el mddulo de Manipulaciéon manual
de cargas simple y miiltiple.

Movimientos repetitivos en carga y descarga de los equipos

Disposicién adecuada de los materiales de trabajo (proximidad de las piezas a
colocar en la maquina, etc.) de forma que evite tener que adoptar posturas
forzadas (alturas de planos de trabajo, torsiones del operario, etc.).

Mejorar condiciones de la carga (peso, tamafio, volumen, caracteristicas de
manejabilidad o agarre).

Reducir repetitividad (frecuencia de ciclo).

Reducir tiempo de exposicion de los trabajadores a tales tareas. Posibilidad de
alternar tareas.

Formacion e informacion

De conformidad con los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales, el empresario deberd garantizar que los trabajadores y los
representantes de los trabajadores reciban una formacion e informacion
adecuadas sobre los riesgos derivados de la manipulacion manual de las cargas,
asi como sobre las medidas de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse.
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Vigilancia de la salud

* El Articulo 6 del R.D. 487/1997 sobre disposiciones minimas de seguridad y
salud relativas a la manipulacion manual de cargas que entrafie riesgos, en
particular dorsolumbares, para los trabajadores, obliga al empresario a garantizar
el derecho de los mismos a una vigilancia especifica de la salud adecuada al
riesgo de exposicion.

Ademads, serdn de aplicacion las medidas generales propuestas en el riesgo a.9

¢.9.- Contactos térmicos
* Sefializar las partes del equipo que pueden alcanzar temperaturas elevadas.

* Mantenimiento adecuado del equipo de acuerdo con las instrucciones del
fabricante.

Equipos de proteccidon individual

e Utilizacion de guantes de proteccion para la manipulacion de piezas que puedan
estar calientes.

¢.10.- Contactos eléctricos
* Revision de la instalacion y del equipo por personal especializado.
* Disponer de puesta a tierra.
* Disponer de diferenciales por sectores que protejan los circuitos.

* Los diferenciales seran de la sensibilidad adecuada, verificando cada tres meses
el pulsador de prueba.

* Revisiones y mantenimiento del equipo de acuerdo con lo indicado por el
fabricante.

* Esta prohibido manipular o intentar arreglar el equipos de trabajo. En caso de
detectarse cualquier anomalia, se comunicard al encargado.

c.11.- Contacto con sustancias toxicas o corrosivas
* Limpieza del polvo residual de la cortadora por aspiracion.

* Durante el vaciado de las bandejas en el bidon, hacerlo lentamente para evitar la
formacion de nubes de polvo.

Equipo de proteccién individual

* Uso de proteccion de las vias respiratorias.

135



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

c.12.- Danos causados por seres vivos

Instrucciones de trabajo

* Mantenimiento del orden y la limpieza.

* En aquellos lugares donde existan metales oxidados, utilizar ropa de trabajo de
manga larga.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de guantes de proteccion.

Vigilancia de la salud

* Realizar programas de vacunacion frente al tétanos dentro del ambito de la
empresa.

c.13.- Atropellos o golpes con vehiculos

Ver riesgo a.15

c.14 .- Exposicion a ruido

* Se deberd realizar una nueva medicién de los niveles de ruido y atender a las
especificaciones del informe resultante.

Formacion e informacion

* De conformidad con lo dispuesto en los articulos 18.1 y 19 de la Ley 31/1995, el
empresario velard porque los trabajadores que se vean expuestos en el lugar de
trabajo a un nivel de ruido igual o superior a los valores inferiores de exposicion
que dan lugar a una accién y/o sus representantes reciban informacion y
formacion relativas a los riesgos derivados de la exposicion al ruido.

Equipos de proteccidn individual

* Utilizar la proteccion auditiva adecuada, homologada y con marcado “CE”.

Vigilancia de la salud

* Cuando la evaluacion de riesgos prevista ponga de manifiesto la existencia de un
riesgo para la salud de los trabajadores, el empresario debera llevar a cabo una
vigilancia de la salud de dichos trabajadores, y estos someterse a ésta.

¢.15 .- [luminacion inadecuada

* Se debera realizar una nueva medicion de los niveles de iluminacién y llevar a
cabo las medidas correctoras indicada en el informe.
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c.16.- Exposicidn a radiaciones

Esté prohibido anular los dispositivos de enclavamiento de la cabina de corte.
Queda prohibido manipular o intentar arreglar el generador laser.

En caso de detectar un mal funcionamiento, se detendrd y desconectara el equipo
y se dard aviso inmediatamente al encargado.

Se realizard un mantenimiento periddico del equipo de acuerdo con las
especificaciones del fabricante.

En el Anexo V. Clases de laser. Requisitos de seguridad se explica toda la
seguridad que debe tener un equipo laser de acuerdo con la legislacion aplicable.

c.17 .- Incendio

El equipo se utilizard de acuerdo con el manual de instrucciones.

Mantenimiento y revisiones del equipo de acuerdo con lo indicado por el
fabricante.

Los cuadros eléctricos deberan permanecer cerrados para evitar la acumulacion
de polvo y suciedad que pueda provocar cortocircuitos.

Esté prohibido intentar arreglar el equipo en caso de fallo o mal funcionamiento.

E) Resultados

Seis de los riesgos identificados y analizados se estiman moderados, de acuerdo con la
probabilidad y las consecuencias:

N =

A

6.

Choques y golpes contra objetos moviles (c.5).

Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos (c.7).
Contactos eléctricos (c.10)

Exposicion a sustancias nocivas o toxicas (c.11)

Exposicion al ruido (c.14)

Incendio (c.17)

Para el control de estos riesgos se requieren medidas tan diversas como la redaccion e
implantacion de procedimientos de trabajo correctos, estudios especificos y formacion
de los trabajadores o una adecuada planificacion de revisiones y mantenimiento de los
equipos de trabajos.

Para el control de estos riesgos, la empresa debera determinar y planificar la
implantacion de las medidas oportunas para reducir el riesgo en un plazo de tiempo
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determinado. Estas medidas llevardan un control en el tiempo con el fin de verificar la
eficacia de las mismas.

9.2.4.- Evaluacidn de riesgos. Puesto: Operario plegadora

A) Identificacién de riesgos
d.1.- Caida de personas al mismo nivel

Caidas al mismo nivel por presencia de restos metédlicos o materiales acumulados
alrededor del equipo. En concreto, el suelo de la zona de las maquinas herramienta
presenta gran acumulacion de virutas.

d.2.- Caida de objetos en manipulacion

Caidas de piezas de dificil manipulacion por peso o dimensiones.

d.3.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Caida de chapas, varillas o materiales apilados en las cercanias del puesto.

d.4 .- Pisadas sobre objetos

Pisadas sobre virutas, perfiles o sus restos presentes en el suelo.

d.5.- Choques y golpes contra objetos inmdviles

Golpes contra partes salientes de la mdquina por distancias ente maquinas y elementos
fijos no adecuadas que invaden la zona de trabajo.

También se pueden producir contra partes salientes de perfiles o chapas almacenadas
alrededor del puesto.

d.6.- Choques y golpes contra objetos méviles
Golpes por partes de dobladoras en movimiento o piezas durante el proceso.

La zona de trabajo de las plegadoras esta en el campo de accion del puente-gria por lo
que existe el riesgo de golpes con las cargas transportadas.
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d.7.- Golpes y cortes por objetos y herramientas

Golpes contra piezas de grandes dimensiones durante el movimiento de elevacion en el
proceso de plegado por situarse el operario demasiado cerca de la pieza a mecanizar
durante el movimiento de elevacion. Cortes con las piezas a mecanizar que presenten
rebabas.

d.8.- Atrapamamiento o aplastamiento por o entre objetos

Atrapamiento en punto de operacidn entre punzon y matriz durante la sujecion de piezas
pequefias con la mano, durante el cambio de ttiles de trabajo, por la posibilidad de
acceso a la zona peligrosa durante el movimiento peligroso ya sea frontalmente, por lo
lados o por la parte posterior o bien por un accionamiento intempestivo del mano de
accionamiento.

Atrapamiento durante la utilizacion de las mdquinas herramienta sin protecciones.

d.9.- Sobreesfuerzos, movimientos repetitivos

Sobreesfuerzos durante la manipulacion de materiales, durante la carga y descarga de la
maquina.

Los principales riesgos ergonémicos detectados en este equipo son (Ergometal. Manual
de Ergonomia para Maquinas del Sector del Metal. Extraido desde
http://laboral.ibv.org/index.php/es/publicaciones/publicacion/show_product/47/171):

* Alturas de utilizacién de la maquina inadecuadas.

* Posturas-movimientos inadecuados de cabeza y cuello, y de los codos.

* Situacion incorrecta o inexistencia de la parada de emergencia.

* Desplazamiento de mandos en discordancia con el tipo de accién de control a
realizar.

d.10.- Contactos eléctricos

Se pueden producir por un mal funcionamiento del equipo, existencia de cables con el
aislamiento deteriorado, etc.

d.11.- Dafios causados por seres vivos

Ver riesgo a.14

d.12.- Exposicion a ruido

Exposicion al ruido producido por la manipulaciéon de las chapas o durante el proceso
de plegado. Los equipos accionados con aire comprimido generar niveles elevados de
ruido.
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d.13.- [luminacién inadecuada

Provoca fatiga visual e incrementa el riesgo en general de sufrir accidentes. Resulta de
la inadecuacién de la intensidad luminosa en el puesto de trabajo en funcién del grado
de detalle de las operaciones a efectuar, o de una mala orientacion de las fuentes de luz,
que provoque deslumbramientos, reflejos, distorsiones en la percepcion de distancias,
formas o colores o por la producciéon de sombras.

d.14.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Se pueden producir alteraciones fisioldgicas por exposicién a altas temperaturas en
verano y bajas temperaturas en invierno. Teniendo en cuenta las limitaciones o
condicionantes que puedan imponer, en cada caso, las caracteristicas particulares del
lugar de trabajo, de los procesos u operaciones que se desarrollen en él y del clima de la
zona, la exposicién a las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no debe
suponer un riesgo ni, a ser posible, una fuente de incomodidad o molestia para los
trabajadores.

d.15.- Proyeccion de particulas

Derivadas de la utilizacion de la sierra de disco para aluminio y del taladro de columna.

B) Deficiencias

Ademas de las indicadas para el puesto de Operario punzonadora-cizalla, durante la
utilizacion de la sierra de disco para aluminio y el taladro de columna, los equipos de
trabajo presentan las siguientes deficiencias:

o Parada de emergencia: el Anexo I del Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio,
por el que se establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud para la
utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo indica “Cada equipo de
trabajo deberd estar provisto de un organo de accionamiento que permita su
parada total en condiciones de seguridad. Cada puesto de trabajo estard
provisto de un organo de accionamiento que permita parar en funcion de los
riesgos existentes, o bien todo el equipo de trabajo o bien una parte del mismo
solamente, de forma que dicho equipo quede en situacion de seguridad bajo
tendrd prioridad sobre las ordenes de puesta en marcha. Si fuera necesario en
funcion de los riesgos que presente un equipo de trabajo y del tiempo de parada
normal, dicho equipo deberd estar provisto de un dispositivo de parada de
emergencia.”

Un dispositivo de parada de emergencia debe permitir parar una maquina en las
mejores condiciones posibles. En el caso de elementos moviles, la parada de
emergencia se realizard mediante una deceleracion 6ptima de dichos elementos.

o Resguardo mévil con sistema de enclavamiento y/o dispositivos detectores de
presencia en la parte posterior del equipo: el Anexo I . Disposiciones minimas
aplicables a los equipos de trabajo. Puesto de mando del Real Decreto
1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las disposiciones minimas de
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seguridad y salud para la utilizacién por los trabajadores de los equipos de
trabajo indica “Si fuera necesario, el operador del equipo deberd poder
cerciorarse desde el puesto de mando principal de la ausencia de personas en
las zonas peligrosas. Si esto no fuera posible, la puesta en marcha deberd ir
siempre precedida automdticamente de un sistema de alerta, tal como una seial
de advertencia acustica o visual”. La guia técnica elaborada por el Instituto de
Seguridad e Higiene en el trabajo realiza la siguiente puntualizacion “ Los
equipos de trabajo de grandes dimensiones, tales como mdquinas rotativas para
periodicos, mdquinas para fabricacion de papel, trenes de laminacion, grandes
mdquinas transfer, etc., en los que el operador no puede estar seguro de la
ausencia de personas en todas las zonas peligrosas accesibles, deberdn estar
provistos de medios de control de acceso tales como resguardos moviles con
dispositivos de enclavamiento o de enclavamiento y bloqueo ylo de dispositivos
detectores de presencia que impidan la puesta en marcha de la mdquina con
operadores en zonas peligrosas y de un organo de rearme que autorice o
provoque una nueva puesta en marcha después de una intervencion” .

Sefializacion de advertencia de los riesgos: tal y como indica el Anexo I : “El
equipo de trabajo deberd llevar las advertencias y sefializaciones
indispensables para garantizar la seguridad de los trabajadores.”

Este requisito forma parte de las medidas preventivas clasificadas como medidas
de informacion.

Hébitos de trabajo

o

o

Es practica habitual anular los sistemas de proteccion de la partes posterior de la
plegadora Aximal para acceder con mayor rapidez cuando deben realizar
cualquier operacion.

Utilizacién de la pistola de aire comprimido para la limpieza de virutas de las
maquinas-herramienta, y espolsarse de la ropa virutas proyectadas.

C) Andlisis de riesgo

La siguiente tabla muestra el analisis de los riesgos identificados.
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Localizacion: Fabrica

Puestos de trabajo: Operario Plegadora

Evaluacion:

Inicial Periddica

Fecha evaluacion:

Fecha ultima evaluacion:

Peligro Identificativo

(Factores de riesgo)

Probabilidad

Consecuencias

Estimacion del riesgo

B M A | LD | D

ED

T
T o M I IN

d.1. Caida de personas al mismo
nivel

d.2. Caida de objetos en
manipulacién

d.3. Caida de objetos por
desplome/derrumbamiento

d.4 .- Pisadas sobre objetos

d.5. Choques/golpes contra
objetos inmdviles

d.6. Choques/golpes contra
objetos méviles

d.7. Golpes y cortes por
objetos o0 herramientas

d.8. Atrapamiento/
aplastamiento por o entre
objetos

d.9. Sobreesfuerzos,
movimientos repetitivos

d.10. Contactos eléctricos

d.11. Dafios causados por seres
vivos

d.12. Exposicién al ruido

d.13. Iluminacién inadecuada

b.14.- Exposicién a temperaturas
ambientales extremas

b.15. Proyeccion de
fragmentos o particulas

Tabla 16: Estimacion del riesgo Operario plegadora
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D) Medidas preventivas
d.1.- Caida de personas al mismo nivel

Instrucciones de trabajo

* Limpiar periédicamente los restos o retales presentes en el suelo.

* El lugar de trabajo se limpiara periddicamente y siempre que sea necesario para
mantenerlo en condiciones higiénicas adecuadas.

* Recoger de forma inmediata cualquier derrame de liquido.

d.2.- Caida de objetos en manipulacion

* Uso de medios auxiliares (transpaletas, etc.) para trasladar cargas dificiles de
manipular por peso o dimensiones.

* Sujetar firmemente la carga.

Equipos de proteccidon individual

e Utilizacion de calzado de seguridad.

* Uso de guantes de proteccion.

d.3.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

* Disponer areas de almacenamiento separadas suficientemente para evitar
interaccion con el drea de trabajo del operario o con zonas de vehiculos de carga
que pudieran golpear las piezas y provocar el vuelco , desplazamientos, etc.

* Delimitar y sefializar las zonas de almacenamiento.

e Evitar que sobresalga el material fuera de los estantes o lugares de
almacenamiento, en especial, en el caso de perfiles.

* Asegurar mediante topes, los elementos que pudieran rodar, o deslizarse y volcar.

d.4 .- Pisadas sobre objetos

Ver riesgo d.1

d.5.- Choques y golpes contra objetos inmdviles

Medidas de control

* Mantener la distancia adecuada entre estanterias, maquinas, mobiliario, etc.
(aproximadamente 1 metro).
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Senalizar horizontalmente mediante lineas amarillas en el suelo el perimetro de
los equipos.

Evitar que sobresalga el material fuera de los estantes, jaulas o lugares de
almacenamiento.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacion de calzado de seguridad.

d.6.- Choques y golpes contra objetos méviles

Realizar un procedimiento de trabajo para el seguro manejo del puente-gria
cuando los operarios de plegadoras se encuentren trabajando.

Cuando sujetemos una pieza con las manos y acompafiemos su movimiento
durante el ciclo de trabajo, tendremos especial cuidado en no realizar
accionamientos bruscos que pueden derivar en golpes.

Esta prohibido anular los sistemas de proteccion de los equipos de trabajo.

d.7.- Golpes y cortes por objetos y herramientas

Utilizar cada herramienta s6lo para el trabajo que esté disenada.

Mantener el orden y limpieza en la zona de trabajo no dejando ninguna
herramienta abandonada.

Al finalizar el trabajo las herramientas se guardaran de modo ordenado y en un
lugar dispuesto para ello.

El trabajador revisara diariamente cada herramienta y llevard a cabo su
mantenimiento y limpieza.

Adquisicién de herramientas de reconocida calidad y disefio ergonémico.
Los mangos estaran limpios de aceite y grasa.

Rechazar las herramientas con mango defectuoso.

Usar el destornillador adecuado al tipo de tornillo.

Para limar piezas pequefas sujetarlas con mordazas.

Durante el uso de la instalacion de aire comprimido

Vertificar las fugas de aire que pueden producirse por las juntas, acoplamientos
defectuosos o roturas de mangueras o tubos.

Las mangueras de aire comprimido se deben situar de forma que no se tropiece
con ellas, ni que puedan ser dafnadas por vehiculos que pasen por encima. Un
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d.g8

sistema para impedir todo esto es el de colocar las mangueras en soportes
elevados.

No se deben gastar bromas dirigiendo la manguera de aire a otros. Puede tener
consecuencias graves.

Nunca se debe doblar la manguera para cortar el aire. Hay que cortar la fuente de
alimentacion.

Aun cuando no trabaje, la maquina neumatica no deja de tener peligro si esta
conectada a la manguera de aire. Usar siempre el dispositivo de seguridad.

Debe ser rigurosamente prohibido el método de expulsar la herramienta con la
presion del equipo neumatico portatil, en lugar de quitarla con la mano.

.- Atrapamamiento o aplastamiento por o entre objetos

Medidas de control

Las plegadoras de carezcan de marcado CE deberan ponerse en conformidad de
acuerdo con el Real Decreto 1215/1997.

Se debera proceder al cerramiento posterior. La zona trasera puede disponer de
puerta o bien de un dispositivo detector de presencia para el acceso del operario
para labores de mantenimiento y operaciones de reglaje

Se debera proceder al cerramiento lateral. Estas protecciones podrdn ser
abatibles para facilitar si fuese necesario el cambio de punzén y matriz.

Para la proteccion del trabajador contra el atrapamiento entre la matriz y el
punzon puede instalarse:

@ Apartacuerpos

o Resguardo mévil con enclavamiento

o Barreras inmateriales

o Mando a dos manos

El equipo debe disponer de parada de emergencia accesible desde el punto de
operacion.

Fijar perfectamente el utillaje y la matriz para impedir desamarres durante el
proceso productivo.

Instrucciones de trabajo

Durante el cambio de utillaje se debera tener el equipo consignado para evitar
arranques intempestivos durante esta maniobra.

Cuando se trabaje con chapas de pequefias dimensiones habra que tener especial
cuidado al realizar el accionamiento del equipo.
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* En caso de cualquier anomalia bien se técnica o de seguridad provocar la
inmediata parada del equipo mediante la pulsacion de la parada de emergencia.

* Esta prohibido llevar anillos, cadenas, pulseras o ropa holgada que pueda ser
atrapada.

* Queda prohibido anular los sistemas de proteccion de los equipos de trabajo.

d.9.- Sobreesfuerzos, movimientos repetitivos

* Se recomienda la realizacién de una evaluacion especifica que determine si
existe riesgo ergondmico. Ver riesgo a.9

* En general, se recomienda que las alturas de trabajo no sobrepasen la altura de
hombros del trabajador ni que queden por debajo de la altura de los nudillos, e
idealmente deberian estar comprendidas entre la altura de cintura y codos.

* Posibilidad de la instalacidon de accesorios y dispositivos que pueden facilitar al
operario el trabajo en la plegadora mejorando las condiciones de su puesto
(Ergometal. Manual de Ergonomia para Mdquinas del Sector del Metal. Extraido
desde
http://laboral.ibv.org/index.php/es/publicaciones/publicacion/show_product/47/1
71):

o Sistemas de topes: Son mecanismo de ayuda al posicionamiento de las
piezas a plegar.

o Ayudas de plegado. También llamados brazos acompafiadores, son
mecanismos que ayudan al plegado, pueden estar colocadas tanto en el
lado de manejo como en el lado de tope posterior. Se utilizan para el
mecanizado de grandes chapas o paneles.

o Soportes delanteros: Se recomienda que puedan instalarse a lo largo de
toda la anchura de la misma, y que tengan un tope retractil, de manera
que se puedan usar los soportes en todo el rango de la mdquina en
funcién del tamafio de la pieza a manipular.

o Compensacion hidraulica. Permite regular facilmente el plegado de la
chapa en la parte central abriendo o cerrando un grifo, facilitando que el
operario no tenga que aflojar ni regular todas las cufias que soportan los
punzones.

* Se recomienda establecer pausas cortas y frecuentes durante la jornada de
trabajo, en las cuales es aconsejable abandonar el puesto de trabajo y realizar un
pequefio paseo, con el fin de compensar la monotonia del manejo de la
dobladora.

En la manipulacion manual de cargas

¢ Utilizacion en la medida de lo posible de ayudas mecénicas para la manipulacién
de los materiales.
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* Agarrar la carga fuertemente con ambas manos y mantener los brazos pegados al
cuerpo para que éste soporte todo el peso.

* Durante el transporte de la carga llevarla de manera que no interfiera el campo
de vision. Para el levantamiento de la carga utilizar las piernas flexionando las
rodillas. Mantener los pies separados, doblar las rodillas para levantar la carga
del suelo manteniendo la espalda recta.

* En esta posicién se tomard impulso con los musculos de las piernas y se
levantara la carga.

* Se evitara torcer el cuerpo con la carga suspendida. Para realizar un giro se
moverdn los pies hasta que el tronco permanezca recto frente al lugar de destino
de la carga.

* Mantener la carga lo mas cercana al cuerpo posible y si la carga es excesiva
realizar la tarea entre varias personas o preferentemente utilizar carretilla de
mano.

d.10.- Contactos eléctricos
Ademas de los indicados para el riesgo ¢.10:

* Antes de utilizar herramientas eléctricas deberd comprobarse la correcta
conexion de su puesta a tierra, salvo en el caso de que se trate de una
herramienta de doble aislamiento, para la que no es necesaria.

* En caso de utilizar prolongadores, éstos deberan estar en buen estado y sin dafios
en su aislamiento.

* Las herramientas se deben conectar a un cuadro eléctrico montado por un
instalador electricista autorizado, que comprenda como minimo un interruptor
diferencial de corte de alta sensibilidad y dispositivos de proteccion contra sobre
intensidades.

* Previamente al accionamiento de un equipo de trabajo eléctrico, se debe
comprobar que la clavija, la base del enchufe y el cable de unién estin en
perfectas condiciones.

d.11.- Dafios causados por seres vivos

* Se recomienda la vacunacién antitetdnica para los operarios que manejen
planchas metalicas, por su especial riesgo de sufrir cortes, con el fin de evitar
infecciones por la bacteria Clostridium tetanii presente en el 6xido de los
metales.

¢ Utilizacion de guantes de proteccion.
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d.12.- Exposicion a ruido

Se deberd realizar una nueva medicion del nivel de ruido y atender a lo indicado
en el informe técnico.

Formacion e informacion

De conformidad con lo dispuesto en los articulos 18.1 y 19 de la Ley 31/1995, el
empresario velard porque los trabajadores que se vean expuestos en el lugar de
trabajo a un nivel de ruido igual o superior a los valores inferiores de exposicion
que dan lugar a una accién y/o sus representantes reciban informacion y
formacion relativas a los riesgos derivados de la exposicion al ruido

Vigilancia de la salud

De acuerdo con el art. 11 del Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la
proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos
relacionados con la exposicion al ruido “Cuando la evaluacion de riesgos
prevista ponga de manifiesto la existencia de un riesgo para la salud de los
trabajadores, el empresario deberd llevar a cabo una vigilancia de la salud de
dichos trabajadores”.

Equipos de proteccidn individual

Se deberd hacer uso de los protectores auditivos.

d.13.- [luminacién inadecuada

Se debera realizar mediciones del nivel de iluminacién y atender a las
recomendaciones indicadas en el informe.

Instalacion de iluminacidn localizada en la zona de plegado para tener una mejor
visibilidad del punto de operacion.

d.14.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Ver riesgo a.18

d.15.- Proyeccion de particulas

Las maquinas herramientas que carezcan de marcado CE se deberan poner en
conformidad con los dispuesto en el Real Decreto 1215/1997.

Esté prohibido anular los sistemas de proteccion de los equipos.

Se recomienda realizar la limpieza de los lugares de trabajo de las maquinas-
herramienta mediante un cepillo o aspiracion y no con el uso del aire
comprimido.
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* Queda prohibida la utilizacién de la manguera de aire comprimido para la
limpieza personal. Se han producido lesiones graves en los ojos, oidos y boca.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de gafas de proteccion.

E) Resultados

La estimacion de los riesgos detectados, sefiala la existencia de tres riesgos importantes
sobre los que la empresa deberd tomar medidas correctoras de forma inmediata.

1. Golpes y cortes con herramientas (d.7), atrapamiento/aplastamiento por o entre
objetos (d.8) y proyeccion de particulas (b.15) estan directamente relacionados
con la existencia de equipos de trabajo sin el marcado CE ni puesta en
conformidad. Se deberan poner en conformidad con el Real Decreto 1215/1997.
Ademas, se debera hacer uso de los equipos de proteccion individual para
proteger a los trabajadores del riesgo residual.

2. Sobreesfuerzos y movimientos repetitivos (d.9). Debera realizarse un estudio
ergondmico que determine de forma especifica las medidas correctoras
oportunas. Los trabajadores recibirdn la formacién e informacion adecuada para
la correcta manipulacion manual de cargas.

La empresa planificara las actuaciones a realizar marcando los plazos de implantacion
asi como el coste y el responsable de la implantacion.

9.2.5.- Evaluacién de riesgos. Puesto: Soldador

A) Identificacion de riesgos
e.l.- Caida de personas al mismo nivel

En este puesto de trabajo se pueden producir por el tropiezo con las mangueras del
equipo de soldadura. Ademas, de la practica habitual de dejar materiales y herramientas
en el suelo.

e.2.- Caida de objetos en manipulacion

Durante el transporte de las botellas de gas, desde su lugar de almacenamiento hasta el
puesto de trabajo, se puede producir la caida de las mismas si no se realiza con los
medios auxiliares adecuados.

También se puede producir la caida de los materiales que se van a soldar durante su
colocacion en la mesa de trabajo o al finalizar las tareas de soldado.
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e.3.- Pisadas sobre objetos

Se producen por la presencia de cables, mangueras, materiales o herramientas dejadas
por el suelo.

Ademads, se pueden producir por la existencia de virutas o restos de materiales
producidos durante la soldadura o la utilizacion de los equipos portatiles durante las
tareas de acabado.

e.4.- Choques contra objetos inmdviles

En ocasiones, el tamafo o longitud de las piezas a soldar es mayor que el banco de
trabajo o de las jaulas que donde se almacenan y transportan. Es por ello, que se pueden
producir golpes con estos materiales.

e.5.- Choques/golpes contra objetos méviles

Para el transporte de las botellas de gas, desde el punto de almacenamiento y el puesto
de trabajo, se debe circular por el campo de accion del puente-gria, existiendo la
posibilidad de golpes con las cargas transportadas.

e.6.- Golpes/cortes con objetos o herramientas

Se pueden producir durante las tareas de acabado, donde se emplea la pulidora, lijadora
y otras herramientas manuales.

e.7.- Proyeccion de particulas

Durante el proceso de soldadura se desprenden particulas procedentes del material
trabajado. Durante las tareas de picado o descascarillado de la escoria del cordon de
soldadura.

e.8.- Sobreesfuerzos. Posturas inadecuadas

Los principales riesgos detectados durante las tareas de soldadura son: posturas forzadas
y estaticas, manipulacion manual de cargas y movimientos repetitivos.

1.) Posturas forzadas y estdticas

La soldadura de determinados elementos del ascensor, como son puertas y marcos,
conlleva mantener la misma postura durante un periodo prolongado de tiempo. Se
mantiene una postura de pié, estética, que requiere mantener el tronco, codo y cuello
flexionados.

En la soldadura los problemas mds comunes son:
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* Sindrome del pronador redondo: Asociado a la rdpida pronacién del
antebrazo; pronacién con fuerza, pronacion con flexion de la muieca.

* Tendinitis del hombro: Asociada siempre a trabajos de soldadura realizados
por encima del hombro.

* Sindrome de la salida toracica o costoclavicular: Asociada siempre a trabajos
de soldadura realizados por encima del hombro.

* Atrapamiento del nervio cubital; sindrome del canal de Guyon: Extension y
flexiéon prolongada de la mufieca; flexion mantenida del codo con presion del
encaste cubital, ambas situaciones tipica en la soldadura.

* Sindrome del tinel carpiano por compresion del nervio mediano en la muiieca:
Asociado a tareas o movimientos forzadas de la mano mientras se suelda.

2.) Manipulacion de cargas y la fuerza empleada.

En los trabajos de soldadura por puntos, el equipo es sostenido por un sistema
flotante debido a su peso. Sin embargo, durante el tiempo que tardan en realizan las
soldaduras son los trabajadores quienes soportan todo el peso del equipo, ademas de
mantener todo el tiempo el tronco flexionado.

Durante este proceso es cuando mayor peso manipulan los trabajadores, ya que estas
puertas tienen un peso aproximado de 35 Kg. Durante el proceso los operarios deben
levantar y voltear la puerta para realizar la soldadura de todos los elementos y por
ultimo trasladan la puerta del banco de trabajo a la jaula de almacenamiento.

Los problemas originados son: lesiones musculo-esqueléticas sobre todo en la
espalda (lumbalgias, hernias discales, etc.) pero también en brazos y manos. En la
region lumbar, los discos intervertebrales son los tejidos que habitualmente presentan
problemas. En el cuello y las extremidades superiores son frecuentes los trastornos
de tendones y nervios, mientras que en las extremidades inferiores es la osteoartritis
el proceso patolégico mds importante.

3.) El tiempo empleado en la realizacion de la tarea.
4.) Repeticion

Se da cuando el trabajador estd usando constantemente s6lo un grupo de musculos y
tiene que repetir la misma funcién todo el dia. El 60,5 % de los soldadores realiza
movimientos repetitivos con brazos y manos (VI Encuesta Nacional de Condiciones
de Trabajo, 2007. Extraido el dia 27 de Julio de 2011 desde
http://www .insht.es/Observatorio/Contenidos/InformesPropios/Desarrollados/Ficher
os/Informe_VI_ENCT .pdf).

€.9.- Contactos térmicos

Se pueden producir por el contacto con las superficies soldadas o bien por la proyeccién
de particulas incandescentes.
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€.10.- Contactos eléctricos

Se pueden ocasionar en el circuito de alimentacién por deficiencias de aislamiento, en
las conexiones a la red o a la maquina y en el circuito de soldadura cuando esta en vacio
(tension superior a 50 V).

e.11.- Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

Durante el proceso de soldadura se produce un desprendimiento de humos que pueden
contener elementos nocivos, bien en forma de gases o de particulas en suspension.
También existe el riesgo de inhalacion de gases debido a fugas existentes en las botellas
que los contienen.

El origen de estos contaminantes se encuentra en el material soldado (material base o su
posible recubrimiento), el material aportado (metal de aporte, escorificantes, fundentes,
desoxidantes, gas de proteccion), y en el aire que constituye el entorno de la zona de
soldadura (origen en parte de los gases nitrosos, ozono y mondxido de carbono).

En casi todos los procesos de soldadura se encuentran:

A) Humos metalicos que dependerdn de una serie de factores como son el punto de
fusion y el de vaporizacion. Hay que tener en cuenta el tipo de soldadura que se
emplea, siendo aquella que alcance mayor temperatura la que con mas facilidad
producird humos metdlicos. El plomo, cinc y cadmio tienen bajos estos
pardmetros por lo que se forman ficilmente humos metdlicos al soldar estos
metales.

B) Gases que se desprenden al soldar, bien porque se utilice para proteger la
soldadura CO,, Argén, Helio, etc., o bien porque se desprenden de los
revestimientos de electrodos o piezas a soldar. Asi, se encuentran vapores
nitrosos, siendo el NO, el que mayor concentracion. Las operaciones realizadas
al arco con electrodo revestido son las que dan una mayor concentracion de
estos vapores, siendo el mds peligroso el corte al arco con electrodo de
Tungsteno. En el caso de la soldadura oxiacetilénica, cuando el soplete quema al
vacio, las concentraciones de NO, son mayores que durante el proceso de soldeo.
El Ozono (O;) es otro de los gases producidos por la emision de rayos
ultravioleta que generan las operaciones de soldadura. La produccion de Oses
menor cuando el gas protector es argdn que cuando es Helio.

Cuando las piezas contienen restos de disolventes clorados, como tricloroetileno,
percloroetileno, etc., por accion de la radiacion ultravioleta se pueden descomponer,
originando gases fuertemente toxicos e irritantes como el fosgeno.

Los humos metélicos son irritantes primarios. Su efecto esta directamente localizado en
las vias respiratorias y va desde una simple inflamacion pulmonar o neumonitis, a la
acumulacién de fluidos en los pulmones (edemas) y pérdida de elasticidad del tejido
pulmonar (enfisema). También pueden aparecer bronquitis crénicas. Ejemplos: cromo
(Cr); cadmio (Cd); niquel (Ni).

La exposicion general a los humos ocasiona diversos tipos de neumoconiosis
(enfermedad producida por acumulacion de particulas en los pulmones, que pueden
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producir sobrecarga pulmonar y disminucion de la capacidad respiratoria). Entre éstas
se pueden diferenciar:

* Afecciones generadas por acumulacion de materia particulada en el pulmon.

* Neumoconiosis benigna ocasionada por la inhalacién de humos relativamente
atoxicos y que con efecto inflamatorio poco acusado. Ejemplos: aluminio (Al);
hierro (Fe); estafio (Sn).

* Neumoconiosis maligna productora de toda una serie de alteraciones de la
funciéon pulmonar que pueden desencadenar en tumores (mesioteliomas).
Ejemplos: cobre (Cu); berilio (Be); cromo (Cr); niquel (Ni).

Si bien se trata de toxicos pulmonares primarios (accion sobre el tejido pulmonar), su
efecto bésico puede desarrollarse en otros Organos diferentes a las vias respiratorias,
siendo éste su vehiculo de entrada:

* Efectos en el sistema dérmico. Existe la posibilidad de ejercer una accion local
sobre la piel u otros tejidos, dando lugar a dermatitis, alergia y sensibilizacion
por contacto.

* Cancer. se han evidenciado algunos mecanismos de accion generadores de
determinados procesos tumorales.

En la Tabla 17 se muestran las enfermedades o afecciones generadas por los humos
metalicos y sus 6xidos (Guia par ala gestion de la higiene industrial en el sector del
metal. Extraido desde http://web.fade.es/es/portal. do?IDM=611&NM=4):

Metal Afecciones

Anemias temporales, debilidad, encefalopatias, somnolencia, dolores abdominales y
musculares en general, fatiga, inapetencia, adelgazamiento, vOmitos, pérdida de
memoria. Actlda sobre el sistema nervioso central y periférico, rifiéon y afecta a la
reproduccion.

Plomo

Cromo Ulceras de cromo, dermatitis, efectos respiratorios agudos, ulceracién del
Cromo tabique nasal, efectos sobre el rifién y el higado, tumores bronquiales. Es un
carcinogénico de Tipo 2.

Cadmio Es un irritante de los ojos y el tracto respiratorio, la inhalacién de los humos
Cadmio puede ocasionar edema pulmonar y fiebres. Anemias y afecciones del rifién. Es un
carcinogénico de Tipo 2.

Neumonitis, dermatitis alérgica (sarna del niquel). Asma y afeccién de los pulmones.

Niquel . . . . NP .
q Inflamaciones y ulceraciones del tabique nasal. Fiebres. Es un carcinogénico de Tipo 1.
Hierro Puede ocasionar lesiones y trastornos en los pulmones, como puede ser la siderosis (si
bien su efecto cesa al cesar la exposicion).
Aluminio Aluminio Irritante del tracto respiratorio, pulmones y mucosas. Su 6xido puede generar
la enfermedad de Shaver o aluminosis.
Berili Cortas exposiciones irritan el tracto respiratorio, puede originar neumonitis quimica. Es
erilio

un sensibilizante de la piel. Exposiciones prolongadas pueden dar lugar a una berilosis
(tos, perdida de peso, debilidad...). Es un carcinogénico de Tipo 2.

Tabla 17: Enfermedades generadas por la inhalacién de humos de soldadura
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e.12.- Danos causados por seres vivos

Al igual que en los anteriores puestos, los soldadores estdn expuestos al Tétanos.

e.13.- Exposicion a ruido

Los soldadores estan expuestos a ruido durante el proceso de soldado de piezas y por la
proximidad del puesto a las punzonadoras.

e.14 - Iluminacion inadecuada

Durante la ejecucion de trabajos de soldadura se pueden crear zonas de sombra
producidas por la posicion del trabajador, que dificultan la realizacion de los trabajos.

e.15.- Exposicién a radiaciones

Durante el proceso de soldadura los trabajadores estdn expuestos a radiaciones no
ionizantes, en concreto radiaciones infrarrojas y ultravioletas.

Las caracteristicas de las radiaciones infrarrojas se han descrito en el riesgo c.16 del
puesto de Operario de cortadora ldser.

El arco eléctrico produce una elevada emision de radiacion luminica y ultravioleta, que
puede producir conjuntivitis actinica y quemaduras superficiales de la piel.

Dada la estrecha dependencia entre la longitud de onda y los efectos biolégicos que
produce, la medida principal de cualquier fuente de Radiaciones ultravioleta es su
potencia espectral o la distribucién de su irradiancia espectral. Esta debe medirse con un
espectro-radiometro, constituido por un sistema Optico de entrada adecuado, un
monocromador y un detector e indicador de radiaciones ultravioletas. Este tipo de
instrumento no es de uso frecuente en higiene industrial.

En muchas situaciones practicas se utiliza un medidor de radiaciones ultravioletas de
banda ancha para determinar los tiempos de exposicion seguros. A efectos de seguridad
se puede configurar la respuesta espectral con arreglo a la funcion espectral utilizada
para las directrices de exposicion de la ACGIH y de la IRPA.

También existen dosimetros personales de radiaciones ultravioletas (por ejemplo,
pelicula de polisulfona).

En la normativa espafola no existen valores limite. Se pueden tomar como referencia
los valores limite de exposicion establecidos por la ACGIH (American Conference of
Governmental Industrial Hygienists) para el Ultravioleta de 320 a 420 nm (Tabla 18)
(Guia par ala gestion de la higiene industrial en el sector del metal. Extraido desde
http://web .fade.es/es/portal. do?IDM=611&NM=4):
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Tiempo de Exposicion Valor Limite de Exposicién

T (tiempo) = 1000 s (16 minutos) Limite = 1 mW/cm?
T (tiempo) < 1000 s Limite = 1 J/cm?

Tabla 18: tiempos de exposicion y valores limites de exposicion

e.16.- Incendio/Explosion

Los riesgos de incendio y explosién se pueden deber a un montaje incorrecto o botella
en mal estado, por retorno de la llama en soldadura con soplete o bien por fugas o
sobrecalentamientos incontrolados en las botellas.

Ademas, se puede producir un incendio en el caso de que las chispas y restos de metales
fundidos durante el proceso de soldadura alcancen materiales situados en la cercania del
puesto de trabajo.

El riesgo de explosion existe por el uso de acetileno. Por ejemplo, todo ambiente que
contenga entre el 2,5% y el 80% de acetileno es explosivo. A la menor proporcion de la
mezcla aire-combustible que puede inflamarse se llama “limite inferior de
inflamabilidad”.

El documento de Limites de exposicion profesional para agentes quimicos en Espana
2010 clasifica al acetileno como asfixiante simple, es decir, al estar presente en el aire,
actua desplazando al oxigeno y disminuyendo su concentracidn, sin efecto toxicoldgico.

Este tipo de sustancias no tienen un valor Limite Ambiental asignado y el unico factor
limitador de la concentracién viene dado por el oxigeno disponible en el aire, que debe
ser al menos del 18%.

En bajas concentraciones tiene un efecto anestésico. Al desplazar el oxigeno del aire se
pueden presentar mareos, dolor de cabeza, ruido en los oidos, suefio, pérdida del
conocimiento, depresion en todos los sentidos. Con falta de oxigeno suficiente
(atmdsferas por debajo del 10%) puede causar movimientos convulsivos, colapso
respiratorio y muerte.

e.17.- Exposicién a temperaturas ambientales extremas

La radiacién térmica es uno de los mayores problemas en los trabajos de soldadura, en
particular cuando la soldadura se desarrolla a altas temperaturas.

e.18.- Caida por objetos por desplomes o derrumbamiento

Caida o desplazamiento del elemento a soldar. Caida de las botellas de gas por un
deficiente almacenamiento o sujecidn durante las tareas de soldado.
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B) Deficiencias
Equipos de trabajo

o Todos los puestos de soldadura de la empresa carecen de sistema de extraccion
localizada.

o Se detectan mangueras de equipos envueltos en cinta aislante.

o EI banco de trabajo de los soldadores es demasiado bajo. Las posturas y
movimientos realizados por el trabajador dependen en gran medida de la
posicion relativa de la pieza. Alturas muy bajas llevan asociado posturas
forzadas de cabeza, cuello, tronco y piernas.

Hébitos de trabajo
o Los trabajadores no hacen uso de los equipos de proteccion auditiva.

o Durante el manejo de la radial y la lijadora, los trabajadores no hacen uso de las
gafas de proteccion.

C) Andlisis de riesgos

En la Tabla 19 se muestra la estimacion de los riesgos detectados.
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Evaluacion:
Inicial - Periédica

Localizacién: Fabrica

Fecha evaluacion:
Puestos de trabajo: Soldador

Fecha tltima evaluacién:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T g M I IN

e. 1. Caida de personas al mismo X X X
nivel
e2. Calda .d/e objetos en X X X
manipulacién
e.3. Pisadas sobre objetos X X X
e.4.. Chqque§ y golpes contra X X X
objetos inmdviles
e.5.. Choqlfes. y golpes contra X X X
objetos méviles
e.6. Golp.es y cortes por objetos X X X
o herramientas
e.7. /Proyecc1on de fragmentos o X X X
particulas
.e.8. Sobreesfuerzos, posturas X X X
inadecuadas
e.9. Contactos térmicos X X X
e.10. Contactos eléctricos X X X
e.ll-. Expos’lqon a sustancias X X X
nocivas o toxicas
e:12. Dafios causados por seres X X X
vivos
e.13. Exposicién al ruido X X X
e.14. Iluminacién inadecuada X X X
e.15. Exposicién a radiaciones X X X
e.16. Incendio/Explosion X X X
e.17: Exposicion a temperaturas X X X
ambientales extremas
e.18.- Caida de objetos por X X X
desplome o derrumbamiento

Tabla 19: Estimacion del riesgo puesto Soldador
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D) Medidas preventivas
e.l.- Caida de personas al mismo nivel
* Mantener el orden y la limpieza

* Recoger los cables, mangueras, etc. de los equipos de soldadura, que no estén
utilizando y dejarlos recogidos en una zona determinada para ello.

e.2.- Caida de objetos en manipulacion

Medidas de control

* Ebvitar el arrastre, deslizamiento o rodadura de las botellas en posicién horizontal.
Moverlas, incluso para cortas distancias, empleando carretillas adecuadas y
utilizando cadenas o abrazaderas para sujetarlas

* En caso de utilizar un equipo de manutencion mecdnica para su desplazamiento,
las botellas deben depositarse sobre una cesta, plataforma o carro apropiado con
las valvulas cerradas y tapadas con el capuchén de seguridad.

Instrucciones de trabajo

* Manipular todas las botellas como si estuvieran llenas.

* Las botellas no deben arrastrarse, deslizarse o hacerlas rodar en posicion
horizontal. Lo mds seguro en moverlas con la ayuda de una carretilla disefiada
para ello y debidamente atadas a la estructura de la misma. En caso de no
disponer de carretilla, el traslado debe hacerse rodando las botellas, en posicién
vertical sobre su base o peana.

* No manejar las botellas con las manos o guantes grasientos.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de guantes de proteccion

* Uso de calzado de seguridad

e.3.- Pisadas sobre objetos
* Mantener el orden y la limpieza del puesto de trabajo.
* Limpiar periédicamente los restos o retales presentes en el suelo.

* Disponer de contenedores adecuados para recoger los restos de mecanizado.
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e.4.- Choques/golpes contra objetos inmdviles

Procedimiento de trabajo

Evitar que sobresalga material de las zonas o lugares delimitados para su
almacenamiento.

Almacenar en las zonas destinadas para ello.

Mantener el orden y la limpieza en el puesto de trabajo (no abandonar objetos,
herramientas, etc.).

e.5.- Choques/golpes contra objetos méviles

Medidas de control

Los elementos en movimiento dispondran de avisadores luminosos y/o acusticos
que avisen de su movimiento o desplazamiento.

Los elementos en desplazamiento dispondran de dispositivos de seguridad
(paradas de emergencia, bordes sensibles, etc.).

e.6.- Golpes/cortes con objetos o herramientas

En el uso de la radial y la lijadora

Se seleccionara adecuadamente el estado de desgaste del disco y su idoneidad
para el material al que se ha de aplicar.

Cerciorarse de que el disco gira en el sentido correcto y con la carcasa de
proteccion sobre el disco firmemente sujeta.

Durante el cambio de lija o de disco, se deberd tener el equipo consignado para
evitar arranques intempestivos durante esta maniobra.

Durante la utilizacion de herramientas manuales

Adquisicién de herramientas de reconocida calidad y disefio ergondémico.
Revision, mantenimiento y limpieza de la herramienta y de los utiles.
Eleccion y uso adecuado de la herramienta en funcion del trabajo a realizar.
Guardar las herramientas ordenadas y en lugar seguro al finalizar el trabajo.
Los mangos estaran limpios de aceite y grasa.

Rechazar las herramientas con mango defectuoso.

Usar el destornillador adecuado al tipo de tornillo.

Para limar piezas pequefas sujetarlas con mordazas.

159



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de calzado de seguridad.

e.7.- Proyeccion de fragmentos o particulas
Ademas de los riesgos especificados en el riesgo d.6:

Medidas de control

* Se deben utilizar mamparas de separacion de puestos de trabajo para proteger al
resto de operarios e instalaciones de la proyeccion de fragmentos o particulas
incandescentes de metal.

Equipos de proteccidn individual

* Se utilizaran gafas de proteccion contra proyeccion de particulas durante las
tareas de acabado con la radial o lijadora.

* Uso de proteccion personal contra las chispas del oxicorte. Guantes con
manguitos, polainas y mandil de cuero, ropa de trabajo.

e.8.- Sobreesfuerzos

Se debera realizar un estudio ergondémico con el fin de determinar si las posturas que se
adoptan durante las tareas de soldadura pueden causar dafios en la salud de los
trabajadores.

Hay una gran variedad de métodos para la evaluacion del riesgo ergondmico, que van
desde un analisis de todos los factores que pueden ocasionar un riesgo ergonomico
(ambiente fisico, carga fisica, carga mental etc.); al andlisis concreto del manejo manual
de materiales o de una zona particular del cuerpo como la mufieca, codo u hombro. El
método escogido debe ofrecer una buena aproximacion a los grados de riesgo.

Los métodos que pueden emplearse para la evaluacion especifica del riesgo ergonémico
son:

* Ergo/IBV: En el caso de las posturas forzadas, permite evaluar el nivel de riesgo
de las posturas inadecuadas de la espalda, los brazos y las piernas. El médulo de
manipulacién manual de cargas simple y multiple permite analizar tareas de
levantamiento, transporte, empuje o arrastre de cargas, y determinadas
combinaciones de estas acciones, calculando un indice de riesgo para la zona

dorsolumbar de la espalda.

* Método REBA (Rapid Entire Body Assessment): Este método permite evaluar la
exposicion de los trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar
desordenes traumdticos acumulativos debidos a la carga postural dindmica y
estdtica. permite el analisis conjunto de las posiciones adoptadas por los
miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del
cuello y de las piernas. Ademds, define otros factores que considera
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determinantes para la valoracién final de la postura, como la carga o fuerza
manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el
trabajador.

*  Método OWAS (Ovako Working Analysis System): Se basa en una clasificacion
simple y sistematica de las posturas de trabajo, combinado con observaciones
sobre las tareas. Su objetivo consiste en una evaluacion del riesgo de carga
postural en términos de frecuencia x gravedad.

* Método para la evaluacion y prevencion de los riesgos relativos a la
manipulacién manual de cargas del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en
el Trabajo: Este Método ha sido disefiado para evaluar los riesgos derivados de
las tareas de levantamiento y depdsito de cargas en postura "de pie".

A nivel general, y hasta que se realicen los estudios especificos se proponen las
siguientes medidas preventivas:
* Con el fin de reducir la carga de trabajo estatica, se debe actuar sobre alguno de
los siguientes factores (Douwes et al. 1999):

o Mejora del Diseno del Puesto de Trabajo: mejora de la postura de
trabajo, optimizando tanto el equipo como el espacio de trabajo,
disminucién de la fuerza externa aplicada. Tanto la fuerza como la
postura se pueden controlar a través de variables tales como la altura del
plano de trabajo, los alcances y la fuerza requerida para operar un
determinado dispositivo.

o Mejoras organizacionales: la reducciéon del tiempo durante el cual se
mantiene la postura asi como la aplicacion de pausas de descanso
suficientes y adecuadamente distribuidas.

* Evitar siempre que sea posible la manipulacién manual de cargas mediante la
utilizacion de la transpaleta o bien solicitando ayuda a los carretilleros.

* Se recomienda no rebasar nunca el maximo de carga manual transportada por un
s6lo operario. Pedir ayuda a uno o varios compafieros cuando la carga a
transportar sea pesada, voluminosa o irregular.

* La altura ideal de trabajo para el soldador seria la altura del codo o ligeramente
inferior. En el caso de los hombres se situaria entre los 99 — 109 cm y para las
mujeres, entre los 87 — 98 cm. Siempre debe evitarse que el trabajador deba
doblar la espalda o trabajar de rodillas, dado que serian posturas forzadas
mantenidas durante toda la realizacion del trabajo.

* El equipo de soldadura y aquellas herramientas y utiles mas utilizados deberan
colocarse en la zona de alcance Optima y los de menos uso se deberan situar en
las zonas de alcance medio o bajo.
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€.9.- Contactos térmicos

Instrucciones de trabajo

No dejar abandonados o de forma desordenada los sopletes o pistolas.

Sefializar las piezas recién soldadas.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacién de guantes de proteccion

Utilizacion de ropa de proteccion.

€.10.- Contactos eléctricos

Medidas de control

Para proteger de contactos eléctricos directos e indirectos a los operarios los
equipos de soldadura pueden protegerse mediante dos sistemas, uno
electromecanico que consiste en introducir una resistencia en el primario del
transformador de soldadura (resistencia de absorcion) para limitar la tensién en
el secundario cuando esta en vacio y otro electrénico que se basa en limitar la
tension de vacio del secundario del transformador introduciendo un TRIAC en
el circuito primario del grupo de soldadura. En ambos casos se consigue una
tension de vacio del grupo de 24 V, considerada tension de seguridad.

La pinza debe ser la adecuada al tipo de electrodo utilizado y que ademas sujete
fuertemente los electrodos. Por otro lado debe estar bien equilibrada por su cable
y fijada al mismo de modo que mantenga un buen contacto. Asimismo el
aislamiento del cable no se debe estropear en el punto de empalme.

Los cables de alimentacion deben ser de la seccion adecuada para no dar lugar a
sobrecalentamientos. Su aislamiento sera suficiente para una tension nominal >
1000 V. Los bornes de conexion de la mdquina y la clavija de enchufe deben
estar aislados.

La carcasa debe conectarse a una toma de tierra asociada a un interruptor
diferencial que corte la corriente de alimentacion en caso de que se produzca una
corriente de defecto.

Instrucciones de trabajo

Conectar directamente el cable de masa sobre la pieza a soldar.
Utilizar herramientas eléctricas que tengan doble aislamiento.

Se debe también cortar la corriente antes de realizar cualquier manipulacién
sobre la maquina, incluso moverla.
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No se debe dejar conectada la maquina cuando se suspenda el trabajo o se
realice un descanso.

No se debe permitir que los cables descansen sobre charcos, superficies
calientes, rebordes filosos, etc., o cualquier otro lugar que perjudique su
aislamiento.

Se debe evitar que los cables sean pisados por vehiculos, o que las chispas de la
soldadura caigan sobre ellos.

Utilizar guantes al colocar el electrodo y, ademas, al desconectar la maquina.

No apoyar la pinza sobre materiales conductores, siempre sobre materiales
aislantes.

Utilizar guantes al colocar el electrodo y, ademas, al desconectar la maquina.

e.11.- Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

Medidas de control

Se deberdn realizar mediciones de contaminantes quimicos para conocer la
concentracion de determinados compuestos en el ambiente de trabajo.

Para evitar la exposicion del trabajador a humos y gases generados durante el
proceso de soldadura se debe instalar un sistema de extraccion localizada por
aspiracion que capta los vapores y gases en su origen. Por las caracteristicas de
los puestos de soldadores, esta extraccion podria realizarse mediante campanas
moviles.

Se debe disponer de las fichas de datos de seguridad de productos utilizados
(materiales de aporte).

Instrucciones de trabajo

Queda prohibido comer, beber o fumar en el puesto de trabajo.

Lavarse las manos cuando se termine el trabajo.

Equipos de proteccidn individual

Hasta que se instale un sistema de extraccién localizada, los trabajadores
deberan hacer uso de protecciones de las vias respiratorias.

e.12.- Danos causados por seres vivos

Ver riesgo a.14
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e.13.- Exposicion al ruido

De acuerdo con el Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion
de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con
la exposicién al ruido, deberd realizarse una evaluacién especifica con el fin de
conocer los niveles de ruido a los que estdn sometidos los trabajadores. De
acuerdo con los resultados deberan implantarse una serie de medidas correctoras
que reduzcan el nivel de ruido o el tiempo de exposicion.

Formacion e informacion

De conformidad con lo dispuesto en los articulos 18.1 y 19 de la Ley 31/1995, el
empresario velard porque los trabajadores que se vean expuestos en el lugar de
trabajo a un nivel de ruido igual o superior a los valores inferiores de exposicion
que dan lugar a una accién y/o sus representantes reciban informacion y
formacion relativas a los riesgos derivados de la exposicion al ruido.

Vigilancia de la salud

De acuerdo con el art. 11 del Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la
proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos
relacionados con la exposicion al ruido “Cuando la evaluacion de riesgos
prevista ponga de manifiesto la existencia de un riesgo para la salud de los
trabajadores, el empresario deberd llevar a cabo una vigilancia de la salud de
dichos trabajadores”.

Equipos de proteccidén

Utilizacion de proteccidn auditiva.

e.14 - Iluminacion inadecuada

Deberan realizarse nuevas mediciones del nivel de iluminacién para conocer las
condiciones actuales de iluminacion y en caso de estar por debajo de los niveles
indicados en el Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen
las disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo,
proponer las medidas correctoras adecuadas.

e.15.- Exposicidn a radiaciones

Medidas de control

Se deben utilizar mamparas de separacion de puestos de trabajo para proteger al
resto de operarios de radiaciones ultravioletas y luminosas. El material debe
estar hecho de un material opaco o translicido robusto. La parte inferior debe
estar al menos a 50 cm del suelo para facilitar la ventilacion. Se deberia
sefializar con las palabras: PELIGRO ZONA DE SOLDADURA, para advertir
al resto de los trabajadores.

164



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

*  Mantenimiento adecuado de los equipos de soldadura.

Vigilancia de la salud

* De acuerdo con el art. 22 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales *“ El
empresario garantizara a los trabajadores a su servicio la vigilancia periddica de
su estado de salud en funcidn de los riesgos inherentes al trabajo”.

Equipos de proteccidn individual

* Utilizar gafas de proteccion.
* Pantalla facial

* Mandil, polainas

* Ropa de trabajo

* Zapatos de seguridad

e.16.- Incendio/Explosion

Medidas de control

* Las botellas de gas deben disponer de valvulas antiretroceso.

* Las botellas deben estar perfectamente identificadas en todo momento, en caso
contrario deben inutilizarse y devolverse al proveedor.

e Las mangueras deben estar siempre en perfectas condiciones de uso y
solidamente fijadas a las tuercas de empalme.

Instrucciones de trabajo

* Se debe evitar soldar con la ropa manchada con grasa, disolventes, o cualquier
sustancia inflamable.

* Cambiar los mangos en mal estado, tanto de la pinza como del equipo de soldar.
* Esta totalmente prohibido fumar en la seccion de féabrica.

* No manejar las botellas con las manos o guantes grasientos.

Soldadura con oxi-acetilénica

* Los grifos y los manorreductores de las botellas de oxigeno deben estar siempre
limpios de grasas, aceites o combustible de cualquier tipo. Las grasas pueden
inflamarse espontaneamente por accion del oxigeno.

* Si se incendia el grifo de una botella de acetileno, se tratard de cerrarlo, y si no
se consigue, se apagard con un extintor de nieve carbdnica o de polvo.
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Después de un retroceso de llama o de un incendio del grifo de una botella de
acetileno, debe comprobarse que la botella no se calienta sola.

Los grifos de las botellas de oxigeno y acetileno deben situarse de forma que sus
bocas de salida apunten en direcciones opuestas.

Las botellas deben estar a una distancia entre 5 y 10 m de la zona de trabajo.

Antes de empezar una botella comprobar que el mandmetro marca “cero” con el
grifo cerrado.

Si el grifo de una botella se atasca, no se debe forzar la botella, se debe devolver
al suministrador marcando convenientemente la deficiencia detectada.

Antes de colocar el manorreductor, debe purgarse el grifo de la botella de
oxigeno, abriendo un cuarto de vuelta y cerrando a la mayor brevedad.

Abrir el grifo de la botella lentamente; en caso contrario el reductor de presion
podria quemarse.

Las botellas no deben consumirse completamente pues podria entrar aire.
Se debe conservar siempre una ligera sobrepresion en su interior.

La llave de cierre debe estar sujeta a cada botella en servicio, para cerrarla en
caso de incendio. Un buen sistema es atarla al manorreductor.

Las averias en los grifos de las botellas debe ser solucionadas por el
suministrador, evitando en todo caso el desmontarlos.

Las mangueras deben conectarse a las botellas correctamente sabiendo que las
de oxigeno son rojas y las de acetileno negras, teniendo estas ultimas un
didametro mayor que las primeras.

Se debe evitar que las mangueras entren en contacto con superficies calientes,
bordes afilados, angulos vivos o caigan sobre ellas chispas procurando que no
formen bucles.

El soplete debe manejarse con cuidado y en ningun caso se golpeard con €l.

En la operacion de apagado deberia cerrarse primero la valvula del acetileno y
después la del oxigeno.

No colgar nunca el soplete en las botellas, ni siquiera apagado.

Formacion e informacion

Para dar cumplimiento a los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencion de
Riesgos Laborales, los trabajadores deben recibir informacion ademada sobre la
correcta utilizacién de estos equipos y sus riesgos, asi como impartir la
formacion adecuada.
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e.17.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Medidas de control

Se debe realizar una nueva medicién de las condiciones termohigrométricas del
puesto y se atendera a las medidas correctoras indicadas en el informe.

Segun lo dispuesto por el Real Decreto de Lugares de Trabajo, la temperatura de
los locales donde se realicen trabajos ligeros (donde se incluye la soldadura)
estara comprendida entre 14 y 25° C.

A nivel general se recomienda:

El lugar de trabajo debe estar bien ventilado.
El objeto debe poseer un efectivo aislamiento térmico.

El soldador no debe adoptar posiciones forzadas o cargar equipo pesado.

Equipo de proteccién individual

Equipo de proteccidn personal apropiado, como guantes con aislamiento térmico.

E) Resultados

Como resultado del analisis de riesgos, se detectan dos riesgos importantes que la
empresa deberd adoptar de forma inmediata las medidas correctoras con el fin de
eliminarlos. Estos riesgos son:

1.

Exposicion a sustancias toxicas o nocivas (e.11). El riesgo es importante puesto
que no se disponen de sistemas de extraccion de los humos de soldadura, los
cuales son muy perjudiciales para la salud de los trabajadores. Para el control del
riesgo se debera instalar lo antes posible sistemas de extraccion localizada que
capten todos los humos producidos durante el proceso de soldadura.

Sobreesfuerzos, posturas forzadas, movimientos repetitivos (e.8). El manejo
manual de cargas se produce durante toda la jornada de trabajo y los pesos
manipulados son elevados. Por ello, se debera hacer un estudio ergonémico
especifico que determine los factores con mayor influencia en la salud de los
trabajadores y adoptar asi las medidas técnicas u organizacionales adecuadas.

9.2.6.- Evaluacién de riesgos. Puesto : Operario montador

A) Identificacion de riesgos

f.1.- Caida de personas al mismo nivel

Debido a la presencia de cables, mangueras, materiales y herramientas dejadas en el

suelo.
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f.2.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Caida de objetos almacenados en las estanteria.

Durante las tareas de montaje las piezas se colocan sobre bancos de trabajo con la ayuda
de las carretillas o bien manualmente. Si la pieza no se coloca adecuadamente, durante
los trabajos de montaje existe el riesgo de caida.

f.3.- Caida de objetos en manipulacion

Se puede producir la caida de las piezas debido a un mal agarre o deficiente colocacién
en las horquillas de la carretilla, por sus dimensiones o forma.

f.4.- Pisadas sobre objetos

Se producen por la presencia de virutas, cables, mangueras, herramientas manuales o
bien por la caida de tornillos, tuercas, etc.

f.5.- Choques y golpes contra objetos inmdviles

Golpes contra material almacenado, elementos de gran volumen (cabinas de puertas)
acumulado en el lugar de trabajo o que sobresalen de los bancos de trabajo.

f.6.- Golpes y cortes con objetos y herramientas

Se pueden producir golpes con herramientas manuales, como destornilladores, alicates,
etc. debido a un mal uso, deficiente estado, etc.

También se pueden producir durante la manipulacion de los materiales que pueden
presentar aristas, rebabas, etc.

f.7.- Proyeccion de fragmentos o particulas

Proyeccion de virutas durante las tareas de lijado, de tornillos, grapas, etc. mal
colocados en las herramientas, o bien elementos de los equipos de trabajo.

f.8.- Sobreesfuerzos, posturas forzadas, movimientos repetitivos

Sobreesfuerzos durante la manipulacion de las piezas.

Durante las tareas de montaje y utilizacion de las herramientas, los trabajadores adoptan

posturas estdticas, manteniendo:

¢ El tronco flexionado.
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* Flexion alta y estética del cuello. Se entiende por flexion alta de cuello aquella
que supone que la linea de vision del trabajador esta debajo de 40° respecto a la
linea horizontal de vision.

¢ Flexion del codo.

A pesar de disponer de herramientas neumadticas, como la atornilladora, que reducen la
realizaciéon de movimientos repetitivos, todavia existen tareas en las que se realizan
movimientos repetitivos en las mufiecas, como son giros y desviacion lateral.

f.9.- Contactos eléctricos

Debidos a conexiones defectuosas, falta de revision de la instalacidn, etc.

f.10.- Exposicion a sustancias toxicas o nocivas

En el proceso de pintado aerografico, se pulveriza finamente el producto a aplicar
mediante pistola de aire comprimido. Los disolventes que facilitan su aplicacion pasan a
estado de vapor y las particulas solidas quedan en suspension en el ambiente y pueden
ser inhaladas por el trabajador.

Ademas, en las tareas de forrado, se emplean colas cuyos componentes pueden ser
nocivos para las trabajadores.

f.11.- Atropellos o golpes con vehiculos

Determinado puestos de montador se encuentran ubicados junto a los pasillos de
circulacion de las carretillas por lo que existe el riesgo de atropello. Ademas, durante las
tareas de colocacion de materiales y retirada de éstos pueden producirse golpes.

f.12.- Dafios causados por seres vivos

Ver riesgo b.14

f.13.- Exposicion al ruido

Durante la utilizacion de herramientas neumaéticas se producen niveles altos de ruido.

f.14 .- lluminacién inadecuada

Provoca fatiga visual e incrementa el riesgo en general de sufrir accidentes. Resulta de
la inadecuacién de la intensidad luminosa en el puesto de trabajo en funcion del grado
de detalle de las operaciones a efectuar, o de una mala orientacion de las fuentes de luz,
que provoque deslumbramientos, reflejos, distorsiones en la percepcion de distancias,
formas o colores o por la producciéon de sombras.
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f.15.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Se pueden producir alteraciones fisioldgicas por exposicién a altas temperaturas en
verano y bajas temperaturas en invierno. Teniendo en cuenta las limitaciones o
condicionantes que puedan imponer, en cada caso, las caracteristicas particulares del
lugar de trabajo, de los procesos u operaciones que se desarrollen en él y del clima de la
zona, la exposicién a las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no debe
suponer un riesgo ni, a ser posible, una fuente de incomodidad o molestia para los
trabajadores.

f.16.- Choques y golpes con elementos mdviles

Golpes con partes méviles de maquinas en movimiento

f.17.- Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos

Atrapamiento o enganche en transmisiones, ejes o partes giratorias sin proteger.

f.18.- Exposicion a vibraciones
Exposicion a vibraciones mano-brazo producidas por las herramientas neumadticas.

La expresion sindrome de vibraciones mano-brazo (HAV) se utiliza comtinmente en
referencia a los sintomas asociados con exposiciéon a vibraciones transmitidas a las
manos, a saber:

* trastornos vasculares

* trastornos neuroldgicos periféricos

* trastornos de los huesos y articulaciones

* trastornos musculares

* otros trastornos (todo el cuerpo, sistema nervioso central).

B) Deficiencias
Puesto de trabajo

o Se encuentran herramientas neumaticas con las mangueras sujetas con cinta
aislante.

o Utilizacion de la pistola de aire comprimido para la limpieza del banco de
trabajo y de la propia ropa de trabajo.

o La altura de los bancos no se puede regular, lo que obliga a los trabajadores a
mantener posturas forzadas durante el montaje de determinados elementos.

o Los materiales necesarios para el montaje, como son bisagras, tornillos, tuercas,
etc. se encuentran almacenados de forma deficiente en las estanterias.
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C) Andlisis de riesgos

La Tabla 20 muestra la evaluacion de los riesgos

Evaluacion:
Inicial Periédica

Localizacién: Fébrica

Fecha evaluacién:
Puestos de trabajo: Operario montador

Fecha ultima evaluacién:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A LD D ED T | TO M I IN

f .'1. Caida de personas al mismo X X X
nivel
f2. Caida d? objetos por desplome o X X X
derrumbamiento
f3. Calda de objetos en X X e
manipulacién
f.4. Pisadas sobre objetos X X X
_f.5. ?hpques y golpes contra objetos X X X
inmdviles
f.6. Golpes/cortes con objetos y X X X
herramientas
£7. Ifroyeccwn de fragmentos o X X X
particulas
f.8. Sobreesfuerzos X X X
£.9. Contactos eléctricos X X X
f .10.. Expos}lc%on a sustancias X X e
nocivas o téxicas
fi l’. Atropellos/golpes con X X e
vehiculos
f.12. Dafios causados por seres vivos | X X X
f.13. Exposicion al ruido X X X
f.14. lluminacién inadecuada X X X
f .15.' Exposicién a temperaturas X X X
ambientales extremas.
f .1’6.'Choques/golpes con elementos X X X
moviles
f.17. Atrapamiento por/entre objetos X X X
f.18. Exposicién a vibraciones X X X

Tabla 20: Estimacion de los riesgos puesto Operario montador
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D) Medidas preventivas
f.1.- Caida de personas al mismo nivel

Instrucciones de trabajo

* Mantener el orden y la limpieza del puesto de trabajo.
* Limpiar periédicamente los restos o retales presentes en el suelo.

* Recoger los cables, mangueras, etc. de los equipos portatiles, cuando no se estén
utilizando y dejarlos recogidos en una zona determinada para ello.

f.2.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

* Disponer areas de almacenamiento separadas suficientemente para evitar
interaccion con el drea de trabajo del operario o con zonas de vehiculos de carga
que pudieran golpear las piezas y provocar el vuelco , desplazamientos, etc.

* Delimitar y sefializar las zonas de almacenamiento.

e Evitar que sobresalga el material fuera de los estantes o lugares de
almacenamiento.

* Asegurar la pieza una vez colocada en el banco de trabajo

¢ Almacenar de forma adecuada los materiales en las estanterias.

f.3.- Caida de objetos en manipulacion

Medidas de control

* Uso de medios auxiliares (transpaletas, etc.) para trasladar cargas dificiles de
manipular por peso o dimensiones.

Equipos de proteccidn individual

* Utilizacion de calzado de seguridad.

* Uso de guantes de proteccion

f.4.- Pisadas sobre objetos
Ademas de las indicadas en el riesgo e.1:

Equipos de proteccidn individual

* Uso del calzado de seguridad.
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f.5.- Choques y golpes contra objetos inmédviles

Medidas de control

* Mantener la distancia adecuada entre estanterias, maquinas, mobiliario, etc.
(aproximadamente 1 metro).

e Sefializar horizontalmente mediante lineas amarillas en el suelo el perimetro de
los equipos.

* Evitar que sobresalga el material fuera de los estantes, jaulas o lugares de
almacenamiento.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de calzado de seguridad.

f.6.- Golpes y cortes por objetos y herramientas
Durante la utilizacion de herramientas manuales
* Adquisicion de herramientas de reconocida calidad y disefio ergonémico.
* Revision, mantenimiento y limpieza de la herramienta y de los utiles.
* Eleccion y uso adecuado de la herramienta en funcidn del trabajo a realizar.
* Guardar las herramientas ordenadas y en lugar seguro al finalizar el trabajo.
* Los mangos estardn limpios de aceite y grasa.
* Rechazar las herramientas con mango defectuoso.
* Usar el destornillador adecuado al tipo de tornillo.
* Para limar piezas pequefias sujetarlas con mordazas.

* En el uso de llaves, emplear la llave adecuada a cada tuerca, no emplear cufias y
no utilizar tubos para prolongar el brazo de una llave

Durante el uso de la esmeriladora

Medidas de control

* El equipo de trabajo debera poseer pantallas de policarbonato abatibles para
proteger al operario de proyecciones.

* Sila utilizacién del equipo conlleva la generacion de polvo debera estar provisto
de un sistema de extraccion localizada.

Instrucciones de trabajo

* Durante el cambio de muela se deberd tener el equipo consignado para evitar
arranques intempestivos durante esta maniobra.
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Antes de iniciar el ciclo de trabajo, verificar que todas los protectores abatibles y
las carcasas envolventes de las muelas estan instaladas.

Al iniciar el trabajo se harad rodar la muela “sin carga” al menos durante un
minuto.

No presionar excesivamente contra la muela la pieza a mecanizar. Si se desea
obtener mayor rendimiento en el mecanizado, es aconsejable sustituir la muela
por otra de caracteristicas adecuadas al trabajo que se deba realizar.

Las muelas deben ser rectificadas cuando se desgastan de un modo desigual,
empleando un aparato de rectificar (reavivador de muelas) o un diamante
industrial. Cuando una muela presente un desgaste excesivo y no pueda ser
rectificada, debera ser retirada de servicio.

Se deberan inspeccionar periddicamente todos los ejes, platos y demas partes de
la maquina.

Se parard la maquina cuando no se trabaje en ella, a fin de evitar enfriamientos
en la periferia de la muela.

En muelas delgadas, no se debera ejercer presion lateral excesiva.

La velocidad de trabajo no debe ser superior a la recomendada por los
fabricantes de muelas y que viene indicada en la etiqueta que llevan adosadas
todas las muelas.

Limpiar la zona adyacente del equipo de las proyecciones generadas durante el
proceso de productivo.

Limpiar las pantallas protectoras para tener una perfecta visibilidad de la zona de
operacion a través de ellas.

Durante el uso de los equipos neumaticos

Hay que asegurase del acoplamiento de las herramientas a la manguera de aire
comprimido, ya que si no estd bien sujeta, puede salir disparada como un
proyectil.

Vertificar las fugas de aire que pueden producirse por las juntas, acoplamientos
defectuosos o roturas de mangueras o tubos.

Las mangueras de aire comprimido se deben situar de forma que no se tropiece
con ellas, ni que puedan ser danadas por vehiculos que pasen por encima. Un
sistema para impedir todo esto es el de colocar las mangueras en soportes
elevados.

No se deben gastar bromas dirigiendo la manguera de aire a otros. Puede tener
consecuencias graves.

No se debe usar la manguera de aire comprimido para limpiar el polvo de las
ropas. Se han producido lesiones graves en los ojos, oidos y boca.
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Al usar herramientas neumadticas siempre debe cerrarse la llave del aire de las
mismas antes de abrir la de la manguera.

Nunca se debe doblar la manguera para cortar el aire cuando se cambie la
herramienta. Hay que cortar la fuente de alimentacion.

Aun cuando no trabaje, la maquina neumatica no deja de tener peligro si esta
conectada a la manguera de aire. Usar siempre el dispositivo de seguridad.

Debe ser rigurosamente prohibido el método de expulsar la herramienta con la
presion del equipo neumatico portétil, en lugar de quitarla con la mano.

Si la manguera de la herramienta no permite aproximarse al objeto sobre el que
hay que actuar, no tirar de la manguera, aproximar el objeto si es posible o
acoplar otra manguera. Probar el conjunto antes de su utilizacion.

Equipos de proteccidn individual

Utilizacion de gafas de proteccion.
Uso de calzado de seguridad.
Uso de protectores auditivos.

Uso de proteccion respiratorio en las tareas de limpieza con cepillo.

f.8.- Atrapamamiento o aplastamiento por o entre objetos

Verificar que la distancia entre el apoya herramientas y la muela para evitar
atrapamientos de algun dedo.

El equipo de trabajo deberd poseer apoya herramientas para facilitar el trabajo al
operario y reducir el riesgo de contacto con la herramienta.

Las muelas deben estar cubiertas mediante una carcasa envolvente, dejando
unicamente una apertura de 90° para poder trabajar.

£.9.- Sobreesfuerzos, movimientos repetitivos

Se deberé realizar un estudio ergonémico con el fin de evaluar el riesgo ergonémico.

Los métodos que pueden emplearse para la evaluacion especifica del riesgo ergonémico

son:
.

Ergo /IBV: El médulo de manipulaciéon manual de cargas simple y multiple
permite analizar tareas de levantamiento, transporte, empuje o arrastre de cargas,
y determinadas combinaciones de estas acciones, calculando un indice de riesgo
para la zona dorsolumbar de la espalda. Por tdltimo, el mdédulo de tareas
repetitivas para analizar tareas con movimientos repetitivos de los miembros
superiores, calculando el nivel de riesgo para la zona del cuello-hombro y de la
mano-muifieca.
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Método REBA (Rapid Entire Body Assessment): Este método permite evaluar la
exposicion de los trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar
desordenes traumdticos acumulativos debidos a la carga postural dindmica y
estitica. Permite el andlisis conjunto de las posiciones adoptadas por los
miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del
cuello y de las piernas. Ademds, define otros factores que considera
determinantes para la valoracién final de la postura, como la carga o fuerza
manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el
trabajador.

Método para la evaluacién y prevencion de los riesgos relativos a la
manipulacién manual de cargas del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en
el Trabajo: este Método ha sido disefiado para evaluar los riesgos derivados de
las tareas de levantamiento y depdsito de cargas en postura "de pie".

Ademas seran de aplicacidn las indicadas en el riesgo a.9.

Formacion e informacion

De conformidad con los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales y el articulo 4 del Real Decreto 487/1997 sobre disposiciones
minimas de seguridad y salud relativas a la manipulaciéon manual de cargas que
entrafie riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores , el
empresario deberd garantizar que los trabajadores y los representantes de los
trabajadores reciban una formacién e informacion adecuadas sobre los riesgos
derivados de la manipulacion manual de las cargas, asi como sobre las medidas
de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse.

Vigilancia de la salud

De conformidad con art. 6 del Real Decreto 487/1997, el empresario garantizara
el derecho de los trabajadores a una vigilancia especifica de la salud adecuada al
riesgo de exposiciéon, en este caso la manipulacion manual de cargas,
contemplando los factores de riesgo derivados de las caracteristicas de la carga,
el esfuerzo fisico necesario, las caracteristicas del medio de trabajo, las
exigencias de la actividad y los factores individuales de riesgo.

f.10.- Contactos eléctricos

Revision de la instalacion eléctrica (cumplimiento REBT).
Disponer de puesta a tierra.
Disponer de diferenciales por sectores que protejan todos los sectores.

Los diferenciales seran de sensibilidad adecuada, verificando cada tres meses el
pulsador de prueba.

Revisar el estado de las cubiertas aislantes de los cables, retirando los
deteriorados.
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f.11.- Dafios causados por seres vivos

Ver riesgo a.14

f.12.- Exposicion a ruido

* De acuerdo con el Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion
de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con
la exposicién al ruido, deberd realizarse una evaluacién especifica con el fin de
conocer los niveles de ruido a los que estdn sometidos los trabajadores. De
acuerdo con los resultados deberan implantarse una serie de medidas correctoras
que reduzcan el nivel de ruido o el tiempo de exposicion.

Formacion e informacion

* De conformidad con lo dispuesto en los articulos 18.1 y 19 de la Ley 31/1995, el
empresario velard porque los trabajadores que se vean expuestos en el lugar de
trabajo a un nivel de ruido igual o superior a los valores inferiores de exposicion
que dan lugar a una accién y/o sus representantes reciban informacion y
formacion relativas a los riesgos derivados de la exposicion al ruido.

Vigilancia de la salud

* De acuerdo con el art. 11 del Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la
proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos
relacionados con la exposicion al ruido “Cuando la evaluacion de riesgos
prevista ponga de manifiesto la existencia de un riesgo para la salud de los
trabajadores, el empresario deberd llevar a cabo una vigilancia de la salud de
dichos trabajadores” .

Equipos de proteccidn individual

* Se hard uso de protectores auditivos.

f.13.- luminacién inadecuada

* Deberdn realizarse nuevas mediciones del nivel de iluminacién para conocer las
condiciones actuales de iluminacion y en caso de estar por debajo de los niveles
indicados en el Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen
las disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.,
proponer las medidas correctoras adecuadas.

f.14 .- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

* Se debe realizar una nueva medicion de las condiciones termohigrométricas del
puesto y se atendera a las medidas correctoras indicadas en el informe.
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* Segun lo dispuesto por el Real Decreto de Lugares de Trabajo, la temperatura de
los locales donde se realicen trabajos ligeros (donde se incluye la soldadura)
estara comprendida entre 14 y 25° C.

A nivel general se recomienda:

* El lugar de trabajo debe estar bien ventilado.
* El objeto debe poseer un efectivo aislamiento térmico.

* El soldador no debe adoptar posiciones forzadas o cargar equipo pesado.

f.15.- Proyeccion de particulas

Ver riesgo d.6.

f.16.- Choques y golpes contra objetos mdviles

* Disponer de resguardos fijos en puntos que no precisen de acceso continuo, 0
moviles con enclavamiento cuando deben retirarse de su situacién para las
operaciones de mantenimiento, engrase, etc.

* Sefializar las partes moviles no protegidas.

f.17.- Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos

* Proteccion de las muelas mediante resguardos fijos o regulables, dejando
unicamente al descubierto la parte imprescindible para el trabajo.

* No se debe llevar cadenas, anillos, pulseras o ropa holgada que facilite el
enganche.

f.18.- Exposicion a vibraciones

Medidas de control

* Seleccion de maquinaria con bajo nivel de vibraciones y sistemas antivibratorios.

* Realizar en las herramientas utilizadas el mantenimiento predictivo y preventivo
que aconseja el fabricante para mantenerlas en muy buen estado de
conservacion y uso. Si por averia o desgaste, se produce una condicion de falta
de equilibrado en las maquinas, en especial en las que giran a alta velocidad,
puede incrementarse significativamente la emision de vibraciones transmitidas
al cuerpo del operador.

* Alternar el uso de herramientas que produzcan vibraciones con otras tareas.
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Reducir la exposicion del colaborador reduciendo los tiempos de uso diarios de
las herramientas generadoras de vibraciones. Se considerard su aplicacion
cuando en el manual de instrucciones de la maquina figure un valor de
aceleracion equivalente superior a 5 m/s2 para mano-brazo.

Vigilancia de la salud

De conformidad con el articulo 22 de la Ley de Prevencion de riesgos Laborales
garantizard a los trabajadores a su servicio la vigilancia periddica de su estado de
salud en funcién de los riesgos inherentes al trabajo.

E) Resultados

Teniendo en cuenta las deficiencias detectadas en los equipos de trabajo, los
procedimientos de trabajo de los operarios, el nivel de riesgo es importante en el caso

de:

1.

Golpes y cortes con objetos o herramientas (f.6), proyecciéon de fragmentos o
particulas (f.7). Principalmente se deben a la incorrecta utilizacion de los
equipos de trabajo y al deficiente estado de conservacion de los mismos. Para el
control de estos riesgos, en primer lugar se deberdn revisar y reparar aquellos
equipos que presenten deficiencias. Por otro lado, se deberd formar e informar al
trabajador sobre el uso adecuado y seguro de los equipos y herramientas de
trabajo.

Sobreesfuerzos, posturas forzadas, movimientos repetitivos (f.8), exposicion al
ruido (f.13). En ambos casos, deberan realizarse evaluaciones especificas con el
fin de determinar el nivel riesgo exacto y su alcance. A partir de aqui se
determinaran las medidas técnicas y organizacionales adecuadas para la
eliminacién o reduccion de los riesgos.

La empresa deberd adoptar las medidas correctoras necesarias para el control de dichos
riesgos en el menor tiempo posible.

9.2.7.- Evaluacién de riesgos. Puesto: Operario Tunel de pintura

A) Identificacion de riesgos

g.1.- Caida de personas a distinto nivel

Para las tareas de colgado y descolgado de las piezas en la cadena de transporte del
tunel los trabajadores se sitian encima de una plataforma.

Durante las tareas de limpieza, que suponen entrar en el tinel existe el riesgo de caida
debido a la presencia de capas de polvo en las escaleras de acceso.
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g.2.- Caida de personas al mismo nivel

Se producen por la presencia de los envases de pintura almacenados de forma deficiente.
Ademas, las capas de pintura en el suelo, hacen que éste se vuelva resbaladizo.

g.3.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Caida de las piezas colgadas en la cadena de transporte del tunel. Caida de las piezas
que se encuentran almacenadas a la salida del tinel.

g4 .- Caida de objetos en manipulacion

Durante la manipulacién de los sacos de pintura se puede producir la caida de los
mismos debido a un agarre deficiente.

Para el colgado de piezas en la cadena de transporte, uno de los operarios se coloca en
el suelo y el otro se encuentra subido en la plataforma, pudiéndose producir la caida de
los piezas si no se colocan adecuadamente o los trabajadores no estan atentos durante la
tarea.

g.5.- Choques y golpes con objetos méviles

Golpes con las piezas que son transportadas en la cadena.

g.6.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

Los trabajadores de este puesto realizan tareas de manipulacion manual de cargas
durante la reubicacién de los sacos de pintura, cambios de color del equipo y
reutilizacion de las pinturas, colgado y descolgado de piezas.

Las tareas de colgado y descolgado de piezas suponen la manipulacion de cargar por
encima de los hombros.

g.7.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

Realizacidén de trabajos de almacenamiento o limpieza cerca del horno de pintura.

g.8.- Exposicion a sustancias toxicas o nocivas
La pintura utilizada en el equipo es pintura en polvo epoxica.

No se dispone de la ficha de datos de seguridad de las pinturas utilizadas pero a nivel
general, este tipo de pinturas causan irritacion de los ojos y de las vias respiratorias.
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g.9.- Incendio

Producido por una mala instalaciéon del tanque de gasoil, durante las descarga de
combustibles, etc.

£.10.- Dafios causados por seres vivos

Ver riesgo a.14

g.11.- Contactos térmicos

Contacto con superficies o elementos calientes del horno o de las piezas que salen.

g.12.- Exposicion al ruido

Producido por el funcionamiento del tinel y del circuito mezclador.

g.13.- Iluminacién inadecuada

Provoca fatiga visual e incrementa el riesgo en general de sufrir accidentes. Resulta de
la inadecuacién de la intensidad luminosa en el puesto de trabajo en funcion del grado
de detalle de las operaciones a efectuar, o de una mala orientacion de las fuentes de luz,
que provoque deslumbramientos, reflejos, distorsiones en la percepcion de distancias,
formas o colores o por la produccién de sombras.

g.14.- Contactos eléctricos

Debido al principio con que actdan las pistolas electrostaticas existe el riesgo de
descargas eléctricas.

Las pistolas automaticas transportan corrientes y voltajes de hasta 10 mA y 150 kV. Por
otra parte, la nube de particulas que se dispersa también esta provista de carga eléctrica,
la cual puede acumularse en elementos metalicos cercanos extendiendo el riesgo de
descargas sobre los trabajadores.

g.15.- Explosion

La acumulacion de capas de polvo de pintura, y dependiendo de las propiedades de
dichas pinturas, se puede producir una explosion.

Una explosion de polvo puede producirse si se dan las siguientes condiciones
simultdneamente en un mismo lugar:
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* Existencia de una sustancia s6lida combustible finamente dividida, dispersa en

el aire bajo la forma de nube de polvo en una relacién de concentracion bien
definida.

* Presencia de una cantidad de oxigeno suficiente para asegurar la combustion.
* Presencia de una fuente de ignicion.

Cuando una capa de polvo entra en ignicién se produce un incendio. Cuando lo que
entra en ignicion es una nube de polvo, puede producirse una explosion que, al contrario
que en el incendio, va acompafiada de aumento de presion (generalmente muy rapido) y
de una brutal liberacion de calor. Esta reacciéon excepcionalmente violenta caracteriza
los peligros inherentes a una explosion de polvo.

B) Deficiencias
Tanque de gasoil

De acuerdo con el Real Decreto 1523/1999, de 1 de octubre, por el que se modifica el
Reglamento de instalaciones petroliferas, aprobado por Real Decreto2085/1994, de 20
de octubre, y las instrucciones técnicas complementarias MI-IP03, aprobada por el Real
Decreto 1427/1997, de 15 de septiembre, y MI-IPO4, aprobada por el Real Decreto
2201/1995, de 28 de diciembre, se detectan las siguientes deficiencias:

o El tanque no dispone de cubeto, tal y como indica el articulo 13.2 del Real
Decreto: “Los almacenamientos con capacidad no superior a 1.000 litros de
productos de las clases C o D, no precisardn cubeto, debiendo disponer de una
bandeja de recogida con una capacidad de, al menos, el 10 por 100 de la del
tanque. ”

o La zona de ubicacion del tanque carece de sefializacion. El articulo 13.2.1.
sefiala: “Se colocara un letrero escrito con caracteres facilmente visibles que
avisen: «Atencion-depdsito de combustible-prohibido fumar, encender fuego,
acercar llamas o aparatos que produzcan chispas»”.

o La empresa no dispone del resguardo que acredite la presentacion ante el 6rgano
territorial competente, de documento (memoria resumida y croquis) en el que se
describa y detalle la misma, y certificado final acreditativo de la adaptacion de
las instalaciones a la ITC, responsabilizdindose de la instalacion, firmados ambos
por el responsable técnico de la empresa instaladora de la obra.

o Falta de orden y limpieza en la zona de almacenamiento de pinturas. Todos los
recipientes que contienen las diferentes pinturas se encuentran abiertos.

C) Andlisis de riesgos

La Tabla 21 muestra la evaluacion de los riesgos detectados.
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Localizacion: Fabrica

Puestos de trabajo: Operario Ttnel de pintura

Evaluacion:

Inicial Periddica

Fecha evaluacion:

Fecha ultima evaluacion:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T g M I IN
g..l. Caida de personas a distinto X X X
nivel
g:2. Caida de personas al mismo X X X
nivel
g.3. Caida de objetos por X X X
desplome o derrumbamiento
g4. Calda .d/e objetos en X X X
manipulacién
gS Choql/le§ y golpes contra X X X
objetos méviles
g.6. Sobreesfuerzos, posturas
inadecuadas, movimientos X X X
repetitivos
g.7. Exposicién a temperaturas X X X
2.8 ..Exp031’01c-)n a sustancias X X X
nocivas o téxicas
£.9. Incendio X X X
g:10. Dafios causados por seres X X X
vivos
g.11. Contactos térmicos X X X
g.12. Exposicién a ruido X X X
g.13. Iluminacién inadecuada X X X
g.14. Contactos eléctricos X X X
g.15. Explosién X X X

Tabla 21: Estimacion del riesgo puesto Operario tinel de pintura
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D) Medidas preventivas
g.1.- Caida de personas a distinto nivel
* Retirar o arreglar la plataforma cuando se encuentre en mal estado.

* Limpiar periédicamente la plataforma para evitar la acumulacién de polvo o
restos de materiales.

* Usar plataformas con ranuras o intersticios que permitan el paso de liquidos,
polvo o restos de metales que se puedan acumular.

* La plataforma cubrird toda la zona de trabajo y serd lo suficientemente ancha
para evitar caidas.

* Subir y bajar de la plataforma por las escaleras instaladas para tal fin.

* Sefializar el riesgo de caida.

g.2.- Caida de personas al mismo nivel
* Mantener el orden y la limpieza del lugar de trabajo.

Equipos de proteccidn individual

* Uso de calzado de seguridad.

g.3.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento
* Los materiales se depositaran sin invadir los espacios destinados al transito.

* Al apilar materiales, debe cuidarse la estabilidad de la pila, de forma que no
representen riesgos para las personas o carretillas.

Equipos de proteccidn individual

* Uso de calzado de seguridad.

g.4 .- Caida de objetos en manipulacion

* Asegurarse durante el colgado de piezas, que éstas estdn correctamente fijas
antes de soltarla.

Equipos de proteccidn individual

¢ Utilizacion de guantes de proteccion

* Uso de calzado de seguridad
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g.5.- Choques y golpes con objetos méviles

* La carga/descarga de piezas se realizard con el equipo parado o en marchas
lentas (de seguridad).

* Los elementos en desplazamiento dispondran de dispositivos de seguridad
(parada de emergencia).

g.6.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

Se debera realizar una evaluacién especifica del riesgo de manipulaciéon manual de
cargas.

Los métodos que pueden emplearse para la evaluacion especifica del riesgo ergonémico
son:
* Ergo /IBV: El médulo de manipulacién manual de cargas simple y multiple
permite analizar tareas de levantamiento, transporte, empuje o arrastre de cargas,
y determinadas combinaciones de estas acciones, calculando un indice de riesgo
para la zona dorsolumbar de la espalda. Por tdltimo, el médulo de tareas
repetitivas para analizar tareas con movimientos repetitivos de los miembros
superiores, calculando el nivel de riesgo para la zona del cuello-hombro.

* “Guia técnica para la manipulacion manual de cargas ” publicado por el instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo.

Formacion e informacion

* De conformidad con los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales y el articulo 4 del Real Decreto 487/1997 sobre disposiciones
minimas de seguridad y salud relativas a la manipulaciéon manual de cargas que
entrafie riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores , el
empresario deberd garantizar que los trabajadores y los representantes de los
trabajadores reciban una formacién e informacion adecuadas sobre los riesgos
derivados de la manipulacién manual de las cargas, asi como sobre las medidas
de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse.

Vigilancia de la salud

* De conformidad con art. 6 del Real Decreto 487/1997, el empresario garantizard
el derecho de los trabajadores a una vigilancia especifica de la salud adecuada al
riesgo de exposicién, en este caso la manipulacion manual de cargas,
contemplando los factores de riesgo derivados de las caracteristicas de la carga,
el esfuerzo fisico necesario, las caracteristicas del medio de trabajo, las
exigencias de la actividad y los factores individuales de riesgo.

Ademas seran de aplicacion las medidas generales indicadas en el riesgo a.9.
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g.7.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas
* Se procurara ventilacion adecuada (natural y/o forzada) en especial en verano.
* Se usara ropa que facilite la transpiracion

* Mantenimiento del horno por personal especializado para asegurar el correcto
funcionamiento de todos sus sistemas.

* Disponer de agua abundante en las proximidades del puesto de trabajo, para
beber regularmente y evitar la deshidratacion.

g.8.- Exposicion a sustancias toxicas o nocivas

Instrucciones de trabajo

* Almacenar siempre en sitios secos, frescos y muy bien ventilados.

* Limpiar el lugar de trabajo por aspiracion y no por barrido.

Equipos de proteccidn individual

e Utilizacion de proteccion respiratoria.

g.9.- Incendio

* Adecuacion del tanque de gasoil de acuerdo con lo indicado en el Real Decreto
1523/1999, de 1 de octubre, por el que se modifica el Reglamento de
instalaciones petroliferas, aprobado por Real Decreto 2085/1994, de 20 de
octubre, y las instrucciones técnicas complementarias MI-IPO3, aprobada por el
Real Decreto 1427/1997, de 15 de septiembre, y MI-IP04, aprobada por el Real
Decreto 2201/1995, de 28 de diciembre.

* Revisiéon y mantenimiento de acuerdo con lo indicado en el Real Decreto
anteriormente citado.

* Revisiéon y mantenimiento del tinel de acuerdo con las instrucciones del
fabricante.

* Sefializacion de prohibido fumar en la zona del deposito.

£.10.- Dafios causados por seres vivos

Ver riesgo a.14
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g.11.- Contactos térmicos

Aislar todos aquellos puntos de superficies o instalaciones que resulten
accesibles.

Sefializar el riesgo de contacto térmico.

Equipo de proteccion

Utilizacién de protectores auditivos.

g.12.- Exposicion al ruido

De acuerdo con el Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la proteccion
de la salud y la seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con
la exposicién al ruido, deberd realizarse una evaluacién especifica con el fin de
conocer los niveles de ruido a los que estdn sometidos los trabajadores. De
acuerdo con los resultados deberan implantarse una serie de medidas correctoras
que reduzcan el nivel de ruido o el tiempo de exposicion.

g.13.- Iluminacién inadecuada

Deberan realizarse nuevas mediciones del nivel de iluminacién para conocer las
condiciones actuales de iluminacion y en caso de estar por debajo de los niveles
indicados en el Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen
las disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.,
proponer las medidas correctoras adecuadas.

g.14.- Contactos eléctricos

Revision de la instalacion eléctrica por especialistas.
Disponer de puesta a tierra.

Disponer de diferenciales por sectores que protejan todos los circuitos. Los
diferenciales seran de sensibilidad adecuada, verificando cada tres meses el
pulsador de prueba.

Revisar el estado de cubiertas aislantes de cables, retirando los deteriorados.

Mantener los cuadros y cajas eléctricas cerradas con el fin de evitar la entrada de
polvo y suciedad.
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g.15.- Explosion

Medidas de proteccidon

De acuerdo con el articulo 4 del Real Decreto 681/2003, de 12 de junio, sobre la
proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores expuestos a los riesgos
derivados de atmésferas explosivas en el lugar de trabajo: *“ el empresario
evaluard los riesgos especificos derivados de las atmosferas explosivas,
teniendo en cuenta, al menos: la probabilidad de formacion y la duracion de
atmosferas explosivas, la probabilidad de la presencia y activacion de focos de
ignicion, incluidas las descargas electrostdticas, las instalaciones, las
sustancias empleadas, los procesos industriales y sus posibles interacciones, las
proporciones de los efectos previsibles. Los riesgos de explosion se evaluardn
globalmente”.

Se debera solicitar al fabricante la ficha de datos de seguridad de las pinturas
utilizadas. De acuerdo con los limites de inflamabilidad y la temperatura de
ignicién en capa, debera estudiarse la necesidad de redaccion del Documento de
Proteccidn contra explosiones.

Instrucciones de trabajo

Almacenar las menores cantidades posibles.
Evitar cargas electrostaticas.

Mantener los productos lejos de toda fuente de ignicion. Instalacion de sistemas
de ventilaciéon no generadores de chispas, equipo a prueba de explosion y
sistemas eléctricamente seguros.

Nunca exponer estos productos a llamas directas.

E) Resultados

De la estimacion de riesgos, se detectan dos riesgos importantes:

1.

2.

Sobreesfuerzos (g.6). El riesgo de sobreesfuerzos resulta importante por el tipo
de manipulaciéon que se realiza de las piezas para colgarlas/descolgarlas de la
cadena de transporte, puesto que implica la manipulacion de éstas por encima de
los hombros. Se recomienda realizar una evaluacion especifica del riesgo
ergondmico y determinar de una forma mas concreta las medidas técnicas u
organizacionales especificas.

Exposicion al ruido (g.12). La exposicién al ruido deberd evaluarse
especificamente mediante mediciones. Se atendera a las medidas propuestas en
el informe técnico resultante. Los trabajadores deberan hacer uso de los equipos
de proteccion individual.
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9.2.8.- Evaluacién de riesgos. Puesto: Administrativo

A) Andlisis de riesgos
h.1.- Caida de personas al mismo nivel

Se debe principalmente por la falta de orden y limpieza: almacenamiento inadecuado de
cajas de material, documentacion y sobretodo por la presencia de cables sin proteger.

h.2.- Choques/golpes contra objetos inmdviles

Se producen fundamentalmente con cajones, muebles auxiliares y materiales
almacenados incorrectamente.

h.3.- Golpes/cortes por objetos y herramientas

En los trabajos de oficina se pueden producir cortes con materiales como el papel,
chinchetas, o bien, con herramientas utilizadas como grapadoras, cuter, quitagrapas,
tijeras, etc.

h.4.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos

Las tareas de introduccidn de datos en el ordenador, redaccion de documentos, correo
electronico, etc. suponen la realizacion de movimientos repetitivos que favorecen la
aparicion de alteraciones en la salud de los trabajadores, principalmente afectan a las
extremidades superiores, en concreto manos y mufieca.

Otro factor muy importante es la postura que adoptan los trabajadores en su trabajo con
pantallas de visualizacién. Una mala postura suele causar fatiga fisica por posicion. Los
sintomas de la fatiga fisica o muscular son fundamentalmente a nivel de la columna
vertebral:

* Algias de cuello y nuca. Cervicalgias

* Dorsalgias

* Lumbalgias
Estos sintomas se manifiestan frecuentemente al finalizar la jornada laboral.
Los factores que intervienen en la aparicion de la fatiga muscular son:

* Posturas incorrectas ante la pantalla. Se pueden deber a la excesiva
inclinaciéon de la cabeza o a la inclinaciéon del tronco hacia delante, por la
rotacion lateral de la cabeza, la flexién de la mano, la desviacidén cubital de la
mano, el estatismo postural, etc.
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* Factores dependientes de una incorrecta organizacion del trabajo. El exceso
de tareas, que obligan permanecer mucho tiempo en la misma postura, la
ausencia de pausas, el tipo de tareas, insatisfaccion laboral, etc.

* Factores dependientes de las condiciones ergonémicas del puesto. Las
caracteristicas y situacion de los elementos del puesto (incluido el mobiliario), la
calidad de la iluminacion, la nitidez de los caracteres de la pantalla, etc.

Una préctica habitual y que produce dolores de cuello es la de colocar el teléfono entre
la cara y el hombro. Ademds, las tareas de archivo de documentacion, distribucion de
materiales de oficinas, etc. se realiza manualmente sin ayuda de equipos auxiliares.

h.5.- Contactos eléctricos

Se deben principalmente al mal estado de los cables de alimentacion de los equipos
eléctricos. El paso de éstos por bordes de escritorios, por vias de paso, etc. pueden dafiar
su aislamiento.

h.6.- lluminacién inadecuada

Una iluminacién inadecuada puede ocasionar fatiga visual. El ojo debe percibir con
claridad los elementos que componen su puesto de trabajo (pantalla, documento, teclado,
etc.) y éstos pueden estar iluminadas por diferentes cantidades de luz:

* Laluminancia de las pantallas.

* Laacomodacion sostenida en visidn cercana.

* El centelleo persistente.

* Los contrastes invertidos que aparecen en la pantalla.

* La posicion demasiado vertical de la pantalla, que ademads esta algo abombada.

¢ ] os deslumbramientos.

h.7.- Carga mental
Se debe a un esfuerzo intelectual o mental excesivo.

El trabajador administrativo durante su jornada de trabajo debe atender diferentes tareas,
como son la atencién al teléfono, realizacion de pedidos, facturas, redacciéon de email,
atencion a los proveedores, etc.
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Los sintomas de la fatiga mental o psicoldgica se muestran en la siguiente tabla:

Cefaleas

Palpitaciones

Astenia

Trastornos neurovegetativos y Mareos

alteraciones psicosomaticas Temblores

Hipersudoracién

Trastornos digestivos (diarreas, estrefiimiento, etc.)
Nerviosismo

Ansiedad

Irritabilidad

Estados depresivos, etc.
Dificultad de concentracion

Perturbaciones psiquicas

Pesadillas
Trastornos del sueiio Insomnio
Suefio agitado

Tabla 22: Sintomas de la fatiga mental

Si el organismo es incapaz de recuperar por si mismo el estado de normalidad o
persisten las condiciones desfavorables de equipo, ambiente e incorrecta racionalidad
del trabajo, el estado de estrés es inevitable.

Los factores que pueden influir en la aparicion de la fatiga mental son:

* Las condiciones de trabajo desfavorables: ruido, lugar de recepcién de clientes,
variaciones de temperatura, corriente de aire, etc.

* Personas ansiosas, preocupadas o con depresiones. Son predisposiciones neurdticas
a la fatiga.

* La poca cualificacion del personal trabajador frente a la pantalla.

* Larutina del trabajo, la repeticién y monotonia.

* Las modificaciones de las tareas y la ansiedad hacia lo desconocido.

* Los defectos de comunicacion entre persona-programa.

h.8.- Otros riesgos no especificados. Fatiga visual

La fatiga visual es una modificacién funcional, de cardcter reversible, debido a un
exceso en los requerimientos de los reflejos pupilares y de acomodacion-convergencia,
a fin de obtener una localizacién fina de la imagen sobre la retina. La resultante del
funcionamiento excesivo del 6rgano, serd la logica disminucion del poder funcional
junto a la aparicion de sensaciones varias, que dicha disminucién comporta.
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Los sintomas de la fatiga visual se dan a tres niveles (Tabla 23):

Sensacién de «sentir los ojos« . Tension ocular
Pesadez palpebral. Pesadez de ojos

Quemazon. Escozor ocular

Necesidad de frotarse los ojos. Aumento del parpadeo
Somnolencia

Lagrimeo, ojos llorosos. Picores

Ojos secos, pudiendo producirse blefaritis
Enrojecimiento de la conjuntiva

Molestias oculares

Borrosidad de los caracteres que se tienen que percibir en la pantalla
Dificultad para enfocar los objetos

Imégenes desenfocadas o dobles. Crisis de diplopia transitoria
Fotofobia

Trastornos visuales

Cefaleas frontales, occipitales, temporales y oculares que no son
intensas.
Sensacién de desasosiego y ansiedad

Trastornos Molestias en la nuca y en la columna vertebral, por distancia
extraoculares excesiva del ojo al texto que se debe leer
Epilepsia fotosensitiva
Adopcién inconsciente de una postura determinada para evitar los
reflejos

Tabla 23: Sintomas fatiga visual

Los factores que intervienen en la aparicion de la fatiga visual son la disposicion del
puesto de trabajo y la necesidad de tres distancias no exactamente iguales (0jo —
pantalla, ojo — teclado, ojo — texto), la luminancia de las pantallas, la acomodacién
sostenida en visién cercana, el centelleo persistente, los contrastes invertidos que
aparecen en la pantalla, la posicion demasiado vertical de la pantalla, que ademas esta
algo abombada, los deslumbramientos, el tipo de trabajo frente a la pantalla (exceso de
trabajo, trabajo complicado, ausencia de pausas, etc.), etc.

h.9.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

El control de la temperatura, es en muchas oficinas, el causante de discusiones entre
trabajadores. La posicion del puesto de trabajo en relacion con la salida del aire de los
equipos de climatizacién, produce que determinados trabajadores estén expuestos
directamente a la salida del éste y otros no estén en el alcance. Por ello, por ejemplo en
verano siempre hay trabajadores que tienen frio y otros calor.

h.10.- Caida de personas a distinto nivel

Se producen éstas caidas durante el archivo de documentacién. Los trabajadores
emplean escaleras manuales o, en ausencia de éstas, cualquier elemento mds cercano,
como pueden ser sillas, cajas, etc.
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h.11.- Incendio

Las principales causas de incendio en oficinas se deben a cortocircuitos provocados por
una deficiente instalacion eléctrica.

La existencia de cables pelados, sobrecarga de enchufes, etc. pueden desencadenar en
un cortocircuito.

h.12.- Atropellos o golpes con vehiculos

Posibilidad de accidentes de trafico durante los desplazamientos con vehiculo para
realizar gestiones bancarias.

h.13.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Caida de estanterias por deficiente anclaje, sobrecarga o materiales almacenados
inadecuadamente.

B) Deficiencias

o En varios despachos existen cables que pasan por vias circulacion sin la
proteccion adecuada (regletas).

o El cuadro eléctrico principal de las oficinas carece de carcasa protectora.

o Exceso de utilizaciéon de enchufes intermedios (ladrones) y sobrecarga de los
mismos .

o Se detecta una silla de escritorio cuyo respaldo estd roto e impide a la
trabajadora apoyarse adecuadamente en él.

o La escalera utilizada para alcanzar los puntos més elevados del archivo carece de
una de las zapatas antideslizantes.

o Las mesas de trabajado estan sobrecargadas de documentacidn y apenas existe
espacio para la correcta posicion del teclado respecto a la pantalla.

o Existen luminarias fuera de funcionamiento.

C) Andlisis de riesgos

En la Tabla 24 se muestra la evaluacion de los detectados.
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Localizacion: Oficinas

Puestos de trabajo: Administrativo

Evaluacion:

Inicial Periddica

Fecha evaluacion:

Fecha ultima evaluacion:

Peligro Identificativo

(Factores de riesgo)

Probabilidad

Consecuencias

Estimacion del riesgo

B M A | LD | D

ED

T M I IN

h.1. Caida de personas al mismo
nivel

h.2. Choques y golpes contra
objetos inmdviles

h.3. Golpes y cortes por objetos
o herramientas

h.4. Sobreesfuerzos, posturas
inadecuadas, movimientos
repetitivos

h.5. Contactos eléctricos

h.6. Iluminacidn inadecuada

h.7. Carga mental

h.8. Otros riesgos no
especificados. Fatiga visual

h.9 Exposicién a temperaturas
ambientales extremas

h.10. Caida de personas a
distinto nivel

h.11. Incendio

h.12. Atropellos o golpes con
vehiculos

h.13. Caida de objetos por
desplome o derrumbamiento

X X

Tabla 24: Estimacion del riesgo del puesto Administrativo
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D) Medidas preventivas

h.1.- Caida de personas al mismo nivel

Medidas de control

La distribucion de las zonas de trabajo debe permitir la colocacion eficiente y sin
riesgos de todos los elementos existentes en la oficina. No dejar objetos en el
suelo, en los espacios previstos para el paso.

Se recomienda que los pavimentos no sean demasiado resbaladizos.

Se evitard que los cables pasen a través de las vias de paso. Se deberan proteger
los cables mediante regletas.

Se emplearan longitudes suficientes de cable para permitir futuros cambios y
que no provoquen que queden cables demasiado tensos o situados en zonas de
paso.

Instrucciones de trabajo

Los lugares de trabajo se deben limpiar periddicamente y siempre que sea
necesario para mantenerlos en todo momento en un correcto estado de orden y
limpieza.

Si se producen derrames de agua o de cualquier otro liquido se debera recoger lo
mas breve posible y avisar al resto de trabajadores.

Aquellos elementos que sean necesarios para el trabajo estaran distribuidos y
ordenados de forma que se pueda trabajar comodamente y asi evitar posibles
tropiezos.

Los pasillos, zonas de paso y salidas deben permanecer libres de obstaculos de
manera que puedan ser utilizadas de manera segura.

h.2.- Choques/golpes contra objetos inmdviles

Se debe evitar el mobiliario que presenta esquinas o aristas.

Los cajones de los archivadores deben tener un sistema que sélo permita la
apertura de uno de ellos. En caso contrario se tendra la precaucion de mantener
abierto so6lo uno de ellos.

h.3.- Golpes/cortes con herramientas

Respete las protecciones que impidan el acceso a las cuchillas de la maquina.

No tener la ropa suelta, se debe tener especial cuidado con las corbatas y collares.
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Se aconseja que las fotocopiadoras estén ubicadas en lugares ventilados y
alejadas de los puestos de trabajo (aproximadamente un metro).

Si se produjeran eventuales derrames de toner su limpieza se realizard por
aspiracion o por medios himedos.

Mantener las herramientas cortantes: tijeras, cuters, etc. en zonas seguras y en
buen estado.

h.4.- Sobreesfuerzos, posturas forzadas, movimientos repetitivos

Posturas forzadas. Movimientos repetitivos

El equipo que sea mas frecuentemente utilizado se deberd situar en la zona de
confort de alcance. Por zona de confort de alcance se entiende aquella drea
barrida por ambas manos sin necesidad de cambiar de postura. Esta area se
calculard manteniendo los brazos extendidos hacia delante. Se deberd tomar en
consideracion el hecho de que el trabajador sea zurdo.

Aquellos equipos que sean manejados o consultados simultdneamente, deberdn
emplazarse a la misma distancia ( ej. pantalla y portadocumentos). En general,
la utilizacion de los diferentes equipos de trabajo, debera ser compatible con una
postura correcta.

La colocacion de la pantalla es fundamental. La distancia de vision (distancia
entre el 0jo y la pantalla) para las tareas mas habituales no debe ser menor de
450mm.

Debe ser factible orientar la pantalla de manera que las dareas vistas
habitualmente, puedan serlo bajo dngulos comprendidos entre la linea de visién
horizontal y la trazada a 60° bajo la horizontal.

La pantalla debe ser legible con angulos de vision de hasta 40° trazados desde la
linea de visi6n y la perpendicular a la superficie de la pantalla en cualquier
punto de la misma. El dngulo de vision ptimo es el de 0° y en ningun caso debe
exceder de 40° para cualquier area util de la pantalla.

Se preferirdn aquellos equipos en que la pantalla y el teclado estén separados
(solo se aceptaran los equipos fijos para determinados trabajos de corta
duracién).

El teclado Debe permitir al personal trabajador localizar y accionar las teclas con
rapidez y precision, sin que ello le ocasione molestias o disconfort.

La altura del teclado estard comprendida entre 0 y 25° respecto al plano
horizontal. Su inclinacion no debe exceder de los 15° respecto al plano
horizontal cuando la altura de la fila central de teclas sea de 30 mm.

El teclado se podra mover con facilidad dentro del area de trabajo.

Los documentos se emplazaran de tal modo, que la distancia de lectura del
documento sea similar a la distancia ojo-pantalla. Es recomendable la utilizacién
de un atril o portadocumentos. Estard disefiado de modo que permita el
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acomodo del documento, asi como el paso de pdginas y la escritura. La
inclinacion estard de acuerdo a las exigencias de la tarea, preferiblemente unos
10 mm. menor que los documentos, para facilitar el paso de pdaginas. Para
adaptarse al nivel de la pantalla, se estima conveniente una inclinacion de 70°.

La mesa o el plano de trabajo debera permitir colocar correctamente el equipo de
trabajo. La superficie minima serd de 90 cm por 120 cm. Si se utiliza una mesa
regulable, se recomienda una altura entre 65 y 75 cm. Si es una mesa fija, 75cm.

Para el trabajo en posicion sentado, debe habilitarse el suficiente espacio para
los miembros inferiores (muslos, rodillas y pies). Este espacio serd de 60 cm de
ancho por 65/70 cm de profundidad.

La silla debera permitir al trabajador una postura estable y confortable durante el
periodo de tiempo necesario para la realizacién de su actividad laboral. El
respaldo deberd ser regulable en altura, ligeramente convexo para un buen apoyo
de la zona lumbar, se deberan disponer de apoyabrazos (siempre que €stos no
impidan acercar la silla a la mesa) y la silla siempre tendra cinco pies y ruedas
que faciliten su movimiento.

Se dispondré de reposapiés siempre que el trabajador no pueda apoyar los pies
en el suelo.

Formacion

El articulo 5 del Real Decreto 488/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones
minimas de seguridad y salud relativas al trabajo con equipos que incluyen
pantallas de visualizacién de datos, “ De conformidad con los articulos 18 y 19
de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales, el empresario deberd garantizar
que los trabajadores y los representantes de los trabajadores reciban una
formacion e informacion adecuadas sobre los riesgos derivados de la utilizacion
de los equipos que incluyan pantallas de visualizacion, asi como sobre las
medidas de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse”.

Vigilancia de la salud

El articulo 4 del Real Decreto 488/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones
minimas de seguridad y salud relativas al trabajo con equipos que incluyen
pantallas de visualizacion de datos “el empresario garantizard el derecho de los
trabajadores a una vigilancia adecuada de su salud, teniendo en cuenta en
particular los riesgos para la vista y los problemas fisicos y de carga mental, el
posible efecto ainadido o combinado de los mismos, y la eventual patologia
acompaiiante” .

Sobreesfuerzos. Durante la manipulacion manual de cargas

Colocacion de los pies: aproximarse a la carga y colocar los pies un poco
separados para tener una postura estable y equilibrada.

Adopcion de la postura para el levantamiento: flexionar las piernas manteniendo
en todo momento la espalda derecha, no flexionar mas que las rodillas.

197



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la

fabricacion de elevadores.

Levantamiento de la carga: acerque la carga lo maximo posible al cuerpo
estirando las piernas pero manteniendo la espalda derecha. Utilizar la fuerza de
las piernas para elevarla, no forzar la espalda.

No efectuar giros del tronco, coldquese siempre cerca y enfrente de la carga.

h.5 Contactos eléctricos

Medidas de control

Realizar un correcto cableado que permita proteger los cables de deterioros.

Todas las instalaciones deben ser revisadas periddicamente por un especialista y
adaptadas a los reglamentos especificos (REBT).

Instalar nuevos tomas de corriente, en lugar de utilizar ladrones.

Queda prohibido reparar cables pelados con cinta aislante.

Instrucciones de trabajo

No manipular ni tratar de reparar nunca objetos, aparatos o instalaciones
eléctricos.

Evitar chafar cables con mesas, sillas, etc. que pueden provocar deterioros en su
aislamiento.

Para desenchufar los equipos siempre se estirard de la base del enchufe, nunca
del cable.

No dejar vasos o botellas que contengan liquidos cerca de cables o enchufes.

Para desatascar papel en impresoras, fotocopiadoras, etc. desconectar el equipo
previamente de la red.

h.6.- lluminacién inadecuada

Medidas de control

Se deben realizar nuevas mediciones del nivel de iluminacion para determinar
con exactitud los puestos que necesitan implantar medidas correctoras.

Se deben sustituir las luminarias fuera de funcionamiento.

En los puestos de trabajo que se detecten niveles de iluminacion inadecuados se
instalaran puntos de luz localizada.

A fin de evitar las refracciones y el reflejo especular, todas las superficies dentro
del campo visual del trabajador deberdn ser mates y con tonos preferiblemente
neutros.
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h.7.- Carga mental

Medidas de control

* El empresario debera organizar la actividad del personal trabajador de forma que
el trabajo diario con pantalla se interrumpa periddicamente por medio de pausas
o cambios de actividad que reduzcan la carga de trabajo en pantalla. Si el trabajo
en pantalla se alterna con otras actividades, la organizacion temporal del trabajo
no plantea problemas, pues esta alternancia ejerce de «pausa activa» sobre el
trabajo en pantalla.

* Para aquellas actividades caracterizadas por una solicitud visual y postural
importante y por la repetitividad, se recomiendan pausas de cinco minutos cada
45 minutos de trabajo. Se recomienda que durante las pausas, el trabajador
abandone el puesto de trabajo y se mueva.

Formacion

* Cuando se introduzcan nuevos equipos de trabajo o nuevos programas se debera
impartir formacion para el correcto uso éstos.

h.8.- Otros riesgos no especificados. Fatiga visual

* Cada cierto tiempo mirar fijamente a un punto que se encuentre lejos de la
pantalla para reducir el cansancio ocular. Concentrarse brevemente en objetos
distantes y parpadear periddicamente para lubricar los ojos.

* La distancia visual 6ptima debe estar entre los 450 y 550 mm., con un maximo
de 700 mm, para casos excepcionales.

* EI angulo visual 6ptimo para que el operador de pantallas de visualizacion
trabaje en posicion sentada debe estar comprendido entre 10° y 20° por debajo
de la horizontal.

h.9.- Exposicion a temperaturas ambientales extremas

La temperatura operativa de confort se mantendra dentro del siguiente rango:

¢ Invierno: 20 a 24°C
e Verano: 23 a 26°C.
* Velocidad del aire: < 0,15 m/sg

* La humedad relativa se mantendra entre el 45 % y el 65%, para cualquiera de las
temperaturas comprendidas dentro de dicho rango.
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h.10.- Caida de personas a distinto nivel

Medidas de control

* Se procederd a la colocacion de una nueva zapata a la escalera de mano.
Durante el uso de escaleras

* Las escaleras de mano tendrdn la resistencia, elementos de apoyo y sujecion
necesarios para que puedan ser utilizadas con seguridad.

* Las escaleras de tijera dispondran de elementos de seguridad (tensores) que
impidan su apertura al ser utilizadas.

* En las escaleras de tijera, nunca se coloque a caballo sobre ella.

* Antes de utilizar una escalera de mano debe asegurarse su estabilidad.

* Labase de la escalera estara s6lidamente asentada.

* El ascenso y descenso de las escaleras se realizara de frente a las mismas.

* Las escaleras de mano no estardn pintadas, ya que dificultan la deteccion de sus
posibles defectos.

* Las escaleras de mano no se utilizardn por dos 0 mds personas simultineamente.

* Mantener en todo momento el cuerpo dentro de los largueros.

h.11.- Incendio

Medidas de control

* Se procederd a la colocacion de la carcasa protectora del cuadro eléctrico.
* Realizar un correcto cableado que permita proteger los cables de deterioros.
* Instalar nuevos tomas de corriente, en lugar de utilizar ladrones.

Instrucciones de trabajo

* El personal administrativo debera conocer el plan de emergencias y evacuacion.

* Todos los medios de lucha contra incendios (extintores, bocas de Incendio
Equipadas, etc.) asi como salidas de emergencia deben permanecer accesibles en
todo momento.

h.12.- Atropellos o golpes con vehiculos

* No se deberdn consumir psicofdrmacos antes de la conduccién salvo que sea
prescrito por un especialista y consultdndole siempre los efectos sobre la
conduccién. No deberdn realizarse mezclas de medicamentos si no han sido
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autorizadas por el médico, ya que pueden derivar en estados altamente
peligrosos para la conduccion.

* Cualquier incidencia meteoroldgica afecta a la conduccion disminuyendo la
visibilidad y la adherencia entre el neumatico y la calzada. Por ello se debe
extremar las precauciones y adaptar la velocidad y distancia de seguridad.

* Esta prohibido consumir bebidas alcohdlicas antes de la conduccion.

* Los conductores deberan seguir las normas de seguridad vial generales
establecidas en el Reglamento General de la circulacion en el transporte por
carretera. Deberan evitarse las frenadas bruscas. Al circular por pavimentos o
superficies mojadas se debera disminuir la velocidad.

* Es obligatorio el uso del cinturén de seguridad.

* Se debe utilizar chaleco durante la permanencia del conductor fuera del vehiculo,
con el fin de reducir el riesgo de sufrir atropellos por parte de otros vehiculos al
no detectar su presencia.

h.13.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

* La estabilidad de las estanterias se garantizard sujetdndolas a elementos fijos
como la pared.

* No sobrecargar las baldas de las estanterias.

* Todos los documentos o materiales de una estanteria deben estar almacenados
de forma tal que su estabilidad esté asegurada.

* Nunca se debe intentar sujetar un armario, estanteria o archivador mientras se
cae.

E) Resultados

Del resultado de la estimacién de los riesgos detectados, se extrae que los riegos mas
importantes son:

1. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos (h.4).
2. Otros riesgos no identificados. Fatiga visual (h.8).

Ambos riesgos estdn directamente relacionados con la utilizacién de pantallas de
visualizacion de datos y el tiempo de exposicion. Las trabajadoras pasan pricticamente
la totalidad de su jornada de trabajo sentadas en el ordenador realizando tareas
repetitivas y mondtonas.

Para el control de ambos riesgos deberdn sustituirse las sillas de trabajo que presenten
deficiencias. Los trabajadores recibirdn formacion e informaciéon adecuada sobre los
riesgos de su puesto de trabajo y sus medidas preventivas. Como medidas
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organizacionales, los trabajadores dispondran de autonomia para distribuir las pausas
necesarias para evitar sobrecargas y dolores musculares o visuales.

9.2.9.- Evaluacién de riesgos. Puesto: Ingeniero

A) Identificacion de riesgos

Los riesgos identificados en el puesto de ingeniero son andlogos a los anteriormente
descritos en el puesto de Administrativo, ya que comparten instalaciones y trabajan con
pantallas de visualizacion de datos, a excepciéon de los riesgos derivados de la
circulacién por la instalacion de fabrica. Por ello, tnicamente se van a analizar los
riesgos derivados a los que estan expuestos durante la circulacion por la instalacion de
fabrica.

1.1.- Caida de personas al mismo nivel

Caida por la presencia de restos de metal, virutas, piezas almacenadas en zonas de paso,
restos de aceite, etc.

1.2.- Choques y golpes con objetos inmdviles

Golpes con objetos que sobresalen de los lugares de almacenamiento, espacio
insuficiente entre equipos de trabajo, etc.

1.3.- Proyeccion de fragmentos o particulas

Proyeccion de fragmentos o particulas procedentes de maquinas-herramientas proximas.

1.4 .- luminacién inadecuada

Se pueden producir golpes o tropiezos debido a la falta de iluminacion.

1.5.- Pisadas sobre objetos

Pisadas sobre virutas, restos de material, cables, mangueras, etc.

1.6.- Atropellos o golpes con vehiculos

Existe el riesgo de atropello o golpes con las carretillas y apiladoras que circulan por las
instalaciones.
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1.7.- Choque y golpes con objetos mdviles

Existe el riesgo de golpes con las cargas transportadas mediante el puente-graa si se
permanece en el drea de trabajo de la cortadora laser y la punzonadora automatica.

1.8.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Caida de objetos almacenados deficientemente, estanterias con sobrecarga, etc.

1.9.- Exposicion a ruido

Durante la permanencia del trabajador en la seccion de fébrica estd expuesto a los
niveles de ruido producidos por los diferentes equipos de trabajo.

B) Deficiencias

Las deficiencias asociadas a estos riesgos, son las indicadas en los puestos de trabajo
donde se originan.

C) Andlisis de riesgos

En la siguiente tabla se realiza la evaluacion de los riesgos identificados.
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Evaluacion:
Inicial I Periddica

Localizacién: Oficinas

Fecha evaluacién:
Puestos de trabajo: Ingeniero

Fecha dltima evaluacion:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T ;F) M | IN

1.:1. Caida de personas al mismo X X X
nivel
1.2: Cho.ques/ y golpes contra X X X
objetos inmdviles
i.3. Proyeccion de particulas X X X
i.4. [luminacién inadecuada X X X
1.5. Pisadas sobre objetos X X X
i.6. f&tropellos/golpes con X X X
vehiculos
1.7’. Qolpes y cortes con objetos X X X
méviles
1.8. Caida de objetos por X X X
desplome o derrumbamiento
1.9. Exposicién a ruido X X X

Tabla 25: Estimacion del riesgo del puesto Ingeniero

D) Medidas preventivas
1.1.- Caida de personas al mismo nivel

* Utilizacion de calzado de seguridad.

1.2.- Choques y golpes con objetos inmdviles

Ver riesgo b.3

1.3.- Proyeccion de fragmentos o particulas

* Adecuacion de los equipos de trabajo que carezcan de marcado CE de acuerdo
con lo dispuesto en el Real Decreto 1215/1997.
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* Durante el uso de equipos de trabajo que puedan provocar la proyeccion de
particulas, el trabajador ingeniero no debera permanecer dentro del area de
alcance.

¢ Utilizacion de gafas de proteccion.

1.4 .- luminacién inadecuada

Ver riesgo b.15

1.5.- Pisadas sobre objetos

e Utilizacién de calzado de seguridad siempre que se circule por la seccion de
fabrica.

1.6.- Atropellos o golpes con vehiculos

* Siempre que se vaya a circular por las instalaciones de fabrica, se debera avisar
al encargado.

* Conocer las vias de circulacion de las carretillas y apiladoras.

e Utilizacion de chaleco reflectante.

1.7.- Choques y golpes con objetos moviles

* Siempre que se vaya a circular por las instalaciones de fabrica, se debera avisar
al encargado.

* Ebvitar situarse en el campo de accion del puente-grua.

Equipos de proteccidn individual

e Utilizacion de chaleco reflectante.

1.8.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento
* No ubicarse en el campo de accién del puente —grua.

* No situarse cerca de las carretillas elevadoras o apiladoras durante su
carga/descarga.

Equipos de proteccidn individual

* Uso de calzado de seguridad.
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1.9.- Exposicion al ruido

¢ Utilizacion de proteccion auditiva.

E) Resultados

En cuanto a los riesgos derivados de las tareas de oficina, se consideran los mismos que
para el puesto de administrativo. Siendo los riesgos mds importantes los sobreesfuerzos,
posturas inadecuadas y la fatiga visual.

Por otro lado, de la evaluacion de los riesgos detectados durante la circulacion de estos
trabajadores por la seccion de fabrica, se detectan dos riesgos de cardcter moderado:

1. Atropellos/golpes con vehiculos. (i.6). Se redactard un procedimiento de trabajo
en el que se detallen los riesgos derivados de la circulacion de carretillas y
peatones, y los pasos a seguir por el trabajador ingeniero antes de circular por las
instalaciones de fabrica. Se facilitardn los equipos de proteccion indicados en el
procedimiento. Ademds, se hard entrega de dicho procedimiento a todos los
trabajadores afectados.

2. Proyeccion de fragmentos o particulas (i.3). Durante la estancia del trabajador
donde exista el riesgos de proyeccion deberd hacer uso de equipos de proteccion
ocular.

Las medidas correctoras en este caso, estan orientadas a instruccion adecuada en los
procedimientos de trabajo.

9.2.10.- Evaluacion de riesgos. Puesto: Operario transportista

A) Identificacion de riesgos
j-1.- Caida de personas a distinto nivel

Se pueden producir al subir o bajar de la cabina del camion.

J-2.- Caida de objetos por desprendidos

Puesto que el trabajador es el encargado de abrir la puerta del camién en el lugar de
destino existe el riesgos de caida de los materiales transportados.

j-3.- Choques y golpes contra objetos moviles

Se pueden producir en las acciones de enganche/desenganche del remolque, golpes por
desplazamiento del vehiculo, etc.
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j4.- Golpes y cortes con objetos o herramientas

Durante las tareas de reparacion del vehiculo, cambio de ruedas, etc.

J-5.- Atrapamiento o aplastamiento por vuelvo del vehiculo

Posibilidad de sufrir accidentes de trafico durante la circulacion con el vehiculo. Vuelco
del vehiculo por la conduccién por carreteras en mal estado, exceso de velocidad, etc.

J.6.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos

Mantenimiento de postura sentado durante periodos prolongados de tiempo.

j-7.- Contactos térmicos

Contactos con partes o liquidos calientes del vehiculo (tubos de escape, liquidos, etc.)

J.8.- Atropellos o golpes con vehiculos

Este riesgo esta presente durante la circulaciéon por las instalaciones de la empresa
donde se descargan los materiales. Posibilidad de sufrir un accidente de trafico durante
la circulacidn con el vehiculo.

J.9.- Exposicion a vibraciones

Vibraciones de cuerpo completo producidas por el funcionamiento del vehiculo que se
transmiten al conductor a través del asiento.

J-10.- Otros riesgos no especificados. Coordinacion de actividades

De acuerdo con el articulo 4.1 y 4.2 del Real Decreto 171/2004, que desarrolla el art. 24
de la Ley 31/1995 de Prevencion de Riesgos Laborales, “cuando en un mismo centro de
trabajo desarrollen actividades trabajadores de dos o mds empresas, éstas deberdn
cooperar en la aplicacion de la normativa de prevencion de riesgos laborales en la
forma que se establece en este capitulo”. Ademas “las empresas a que se refiere el
apartado 1 deberdn informarse reciprocamente sobre los riesgos especificos de las
actividades que desarrollen en el centro de trabajo que puedan afectar a los
trabajadores de las otras empresas concurrentes en el centro, en particular sobre
aquellos que puedan verse agravados o modificados por circunstancias derivadas de la
concurrencia de actividades”.
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J-11.- Carga mental

Se debe al trabajo mondtono, ritmo de trabajo excesivo, incomunicacion y los elevados
niveles de atencién que requiere la conduccion.

B) Deficiencias

Durante las visitas realizadas a la empresa, no se detectaron deficiencias.

C) Andlisis de riesgos

En la siguiente tabla se muestra la evaluacion de los riesgos identificados.

Evaluacion:
Inicial I Periddica

Localizacién: Exterior

Fecha evaluacién:
Puestos de trabajo: Operario transportista

Fecha dltima evaluacién:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T g M I IN

]..1. Caida de personas a distinto X X X
nivel
j2. Caldg de objetos X X X
desprendidos
].3: Choqu/es./golpes contra X X X
objetos méviles
j4. Gollpes/cortes por objetos o X X X
herramientas
Js. Atl:apamlento por vuelco X X X
de vehiculos
j-6. Sobreesfuerzos X X X
j-7. Contactos térmicos X X X
j8. fAtropellos/golpes con X X X
vehiculos
j-9. Exposicion a vibraciones X X X
i.10. Otros riesgos no
especificados. Coordinacion de X X X
actividades
j-11. Carga mental X X X

Tabla 26: Estimacion del riesgo del puesto Operario transportista
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D) Medidas preventivas

J-1.- Caida de personal al mismo nivel

No saltar nunca desde el remolque o cabina al suelo.

Utilizar siempre los estribos o peldafios y asideros de que dispone el camion
para bajar de la cabina. Para bajar desde la plataforma, se descendera de
espaldas, o sentdndonos previamente sobre la plataforma, pero nunca dando un
salto.

J-2.- Caida de objetos desprendidos

Asegurar la carga adecuadamente con el fin de evitar su vuelco o caida en el
momento de apertura de la puertas del camion.

No se sobrepasara nunca el peso maximo autorizado para el vehiculo, ni el peso
maximo remolcable.

j-3.- Choques y golpes con objetos moviles

En el enganche del remolque asegurar siempre que el pasador del remolque
queda trabado de la mordaza del plato de enganche.

Una vez realizado el enganche se deben revisar los frenos moviendo el tractor y
el remolque unos centimetros para asegurar que el acople es correcto. Este
movimiento solo se podrd realizar cuando se haya recibido la autorizacion
expresa para abandonar el muelle de carga (es decir, cuando el responsable de la
carga o descarga haya dado su autorizacion).

A continuacién se debe elevar el extremo frontal del remolque de manera
suficiente para dejar espacio libre para moverse.

Para el desenganche, el conductor se asegurard de que no haya nadie en las
proximidades.

Después se comprobara el espacio libre correspondiente debajo del remolque.

j4.- Golpes y cortes con objetos o herramientas

Se debe pasar puntualmente la inspeccion técnica del vehiculo (ITV); es una
medida de seguridad que complementa el mantenimiento periddico del vehiculo.

Utilizar herramientas resistentes y de caracteristicas y tamafio adecuadas a las
operaciones a realizar.

La unién entre los elementos de la herramienta serd firme, para evitar cualquier
rotura o proyeccion de los mismos.

En el caso de uso de guantes, asegurarse de que no impiden los movimientos de
la mufeca.
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En la medida de lo posible, utilizar herramientas de accionamiento mecéanico y
medidas de proteccion adecuadas.

J-5.- Atrapamiento o aplastamiento por vuelvo del vehiculo

No elevar la caja, plataforma, etc., en terrenos con pendiente, ya que si esta es
lateral, el riesgo de vuelco es elevado.

Los vehiculos y herramientas de elevacion de los mismos deben ser revisados
antes de su uso.

Evitar cambios bruscos de direccion y virajes con poco radio.
No sobrepasar los limites de velocidad.
Es obligatorio el uso del cinturén de seguridad.

No se sobrepasara nunca el peso maximo autorizado para el vehiculo, ni el peso
maximo remolcable .

J.6.- Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos

Uso correcto de las posibilidades de regulacion del asiento:

La altura del asiento debe estar ajustada de forma que los pies puedan apoyarse
en el suelo y en los pedales.

Mantener una postura comoda: la espalda recta o ligeramente inclinada hacia
atrds, y el apoyo lumbar regulado a la altura mds conveniente.

El reposacabezas debe quedar lo mds cerca posible del craneo, y la parte
superior del mismo debe quedar entre la altura de los ojos y la parte superior del
craneo.

Realizar descansos periddicos realizando cambios de posturas.

j-7.- Contactos térmicos

Utilizacién de guantes de proteccion.

J.8.- Atropellos o golpes con vehiculos

Después de atracado el camion para su carga o descarga, se debe asegurar su
inmovilizacion frendndolo correctamente.

En almacenes o lugares de carga y descarga, caminar por las vias destinadas a
peatones.
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No deambular libremente por el drea de almacén. Permanecer junto a las puertas
del camioén en caso de no realizar la carga o descarga del vehiculo.

Aplicar correctamente el codigo de circulacion.
Realizar el mantenimiento del vehiculo indicado por el fabricante.

La iluminacién de la zona y/o la del propio vehiculo, garantird siempre, ver y ser
vistos.

Vertificar, antes de utilizar el vehiculo, la fijacién y posicion de los retrovisores,
el funcionamiento del limpiaparabrisas, bocina y dispositivos de alumbrado y
sefializacion.

Con inclemencias meteoroldgicas disminuir la velocidad.

En caso de tener suefio, detener el camion fuera de la via y descansar el tiempo
necesario.

Equipos de proteccidon individual

Utilizacion de calzado de seguridad.

Utilizacion del chaleco reflectante siempre que se baje de la cabina.

J.9.- Exposicion a vibraciones

Correcto disefio ergonémico del asiento.
Mantenimiento correcto del asiento y de los sistemas de amortiguacion

Interposiciéon de materiales aislantes (soportes de caucho, corcho, resortes
metalicos, etc.).

Tener una postura adecuada en la conduccion (no apoya el codo en la ventanilla,
etc.).

J-10.- Otros riesgos no especificados.

Coordinacion de actividades

Se llevard a cabo la coordinacién de actividades con las empresas donde el
trabajador realice las descargas.

La empresa objeto de estudio, deberd enviar la entrega de equipos de proteccion,
entrega de informacion de riesgos, entrega de la formacion recibida por el
trabajador en materia de prevencion de riesgos laborales asi como el certificado
de aptitud de la vigilancia de la salud.

La empresa destino del material deberd entregar la informacion relativa a los
riesgos detectados en las instalaciones asi como las actuaciones a seguir en caso
de emergencia.
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Revisiones del vehiculo

Periodicamente se debera llevar a cabo una puesta a punto del vehiculo en la que
se revisen fundamentalmente los siguientes puntos:

o Niveles de aceite, liquido refrigerante del radiador y liquido de frenos.

o Funcionamiento de todos los puntos de luz, muy especialmente los
exteriores: luces de situacion, cortas, largas, de niebla, de marcha atras,
de freno e intermitentes.

o Presion de los neumaticos y profundidad del dibujo de las cubiertas.

o Control de correas y manguitos. Nivel de agua de la bateria. Limpieza de
los bornes de la bateria y revision del estado de los cables. Nivel de
anticongelante.

o Estado de los frenos: pastillas, zapatas, discos, etc. Limpieza de los
filtros de aire, aceite y gasolina.

J-11.- Carga mental

Facilitar el proceso de percepcion e interpretacion: cantidad, disefio de sefiales,
etc.

Planificar correctamente los horarios y las rutas.

Hacer los descansos necesarios marcados por la legislacion (Reglamento
561/2006 del Parlamento Europeo).

Se evitard cambiar las horas y duracion habituales del suefo. No se debera
conducir largos trayectos por la noche si no se estd acostumbrado a ello. Se
realizaran paradas frecuentes para romper la monotonia. Se evitaran hacer
comidas copiosas.

Mantener una buena temperatura en el interior del vehiculo, y nunca
temperaturas elevadas. Tomar de forma moderada café o algin estimulante no
nocivo.

E) Resultados

Los resultados del anélisis de riegos determinan que existen seis riesgos moderados:

1.

2.

Atrapamiento/aplastamiento por vuelco de maquinas o vehiculos (j.5),
Atropellos/golpes con vehiculos (j.8). Para el control de estos riesgos se debera
impartir formacion al trabajador sobre la correcta circulacion y la forma de
actuar ante determinadas situaciones que se pueden producir durante la
conduccidn. Es importante seguir un plan de vigilancia de la salud.

Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas, movimientos repetitivos (j.6). Exposicion
a vibraciones (j.9). Para el control de estos riesgos se debe establecer un plan de
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revisién y mantenimiento adecuado del vehiculo asi como formar e informar al
trabajador del correcto reglaje del asiento.

3. Otros riesgos no especificados. Coordinacion de actividades (j.10). Se debera
redactar e implantar un procedimiento de coordinacién de actividades con las
empresas donde el trabajador realice sus tareas.

4. Carga mental (j.11). El control de este riesgo requiere la implantacion de
medidas administrativas como una adecuada planificacion de la ruta, tiempos de
entrega, etc.

Se deberan planificar los plazos de actuacion y finalizados éstos, se realizard una nueva
evaluacion con el fin de determinar si el riesgo ya estd eliminado o controlado.

9.2.11.- Evaluacion de riesgos. Puesto: Instalaciones generales

A) Identificacion de riesgos
k.1. Caida de personas a distinto nivel

Caida de personas en la zona del muelle de carga.

k.2.- Proyeccion de fragmentos o particulas

Se debe a la utilizacion de equipos de trabajo sin marcado CE ni puesta en conformidad
con el Real Decreto 1215/1997. Utilizacién inadecuada de la instalacion de aire
comprimido.

k.3.- Atrapamiento o aplastamiento por o entre objetos

Se debe a la utilizacion de equipos de trabajo sin marcado CE ni puesta en conformidad
con el Real Decreto 1215/1997.

k.4 .- Contactos eléctricos

Contactos con equipos eléctricos.

k.5.- Explosion

Puede producirse por un mal funcionamiento de las botellas de gas empleadas en la
soldadura, deficiente almacenamiento, equipos de trabajo como el tinel de pintura, etc.

Se puede producir por un deficiente almacenamiento o estado de las botellas de gas
utilizadas para soldadura.
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k.6.- Incendio

En la empresa puede iniciarse un incendio debido a la falta de mantenimiento y
adecuacion a la normativa vigente del depdsito de gasoil, por la falta de revisiones de
los equipos de trabajo eléctricos, durante las tareas de soldadura, etc.

k.7.- Otros riesgos no especificados

Se incluyen los riesgos no evaluados en los apartados anteriores como es la falta de
sefializacidn, estado de los botiquines, aseos, etc.

k.8.- Golpes y cortes con objetos o herramientas

Se debe a la utilizacién de equipos de trabajo sin marcado CE ni puesta en conformidad
con el Real Decreto 1215/1997. Utilizaciéon inadecuada de la instalacion de aire
comprimido.

k.9.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento.

Caida de objetos o elementos debido a un sistema de almacenamiento deficiente.

B) Deficiencias

o Falta de adecuacion de equipos de trabajo de acuerdo con los dispuesto en el
Real Decreto 1215/1997.

o Falta de cubeto de retencién y revisiones del depdsito de gasoil.

o El almacenamiento de las botellas de gas carece de sistema de seguridad que
impida su vuelco ya que la cadena que las rodea no dispone de un cierre
adecuado. El articulo 5.f. de la ITC MIE APQ -5: Almacenamiento y utilizacién
de botellas y botellones de gases comprimidos licuados y disueltos a presion
indica que “ las botellas se almacenardn siempre en posicion vertical, y
debidamente protegidas para evitar su caida, excepto cuando estén contenidas

en algin tipo de bloques, contenedores, baterias o estructuras adecuadas” (Fig.
61).

Fig. 61: Almacenamiento de las botellas

214



Analisis y evaluacion de riesgos de una empresa del sector del metal: aplicacion a la
fabricacion de elevadores.

o Falta de orden y limpieza.

o Deterioro de sefializacion. La sefializacion de paso de carretillas, delimitacion de
equipos de trabajo y almacenamiento de estanterias se encuentran en mal estado.
Para dar cumplimiento al art. 4. 1a del Real Decreto 485/1997, de 14 de abril,
sobre disposiciones minimas en materia de sefializacion de seguridad y salud en
el trabajo “la sefializacion de seguridad y salud en el trabajo deberd utilizarse
siempre que el andlisis de los riesgos existentes, de las situaciones de
emergencia previsibles y de las medidas preventivas adoptadas, ponga de
manifiesto la necesidad de: llamar la atencion de los trabajadores sobre la
existencia de determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones”.

o Ademas, el articulo anteriormente citado de la ITC MIE APQ-5 indica “Las
zonas de almacenamiento de botellas deben tener indicados los tipos de gases
almacenados, de acuerdo con la clasificacion que establece la ITC MIE-AP-7
del Reglamento de Aparatos a Presion, asi como la prohibicion de fumar o
encender fuegos”. En este caso, la zona de almacenamiento de gases carece de
dichas senalizaciones.

o Diversos extintores no se encuentran ubicados donde indica la senal o bien, se
encuentran inaccesibles. Ademas, se detectan dos extintores que no han sido
revisados tal y como indica la normativa.

o Falta de reposicion de los botiquines de emergencia. Durante la revision éstos, se
encuentran productos caducados asi como carencia de tiritas y gasas. Ademds
existen medicamentos que no deberian estar, como es el caso de relajantes
musculares.

o Existencia de estanterias sobrecargadas.

C) Andlisis del riesgo

En la siguiente tabla se realiza la evaluacion de los riesgos.
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Evaluacion:
Inicial I Periddica

Localizaciéon: General

Fecha evaluacién:
Puestos de trabajo: Instalaciones generales

Fecha dltima evaluacion:

Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del riesgo
(Factores de riesgo) B M A | LD | D ED T g M I IN

k.'l' Caida de personas a distinto X X X
nivel
k.2. PI:oyeccwn de fragmentos X X X
o particulas
k3.
Atrapamiento/aplastamiento X X X
por o entre objetos
k.4. Contactos eléctricos X X X
k.5. Explosién X X X
k.6. Incendio X X X
k.7. O.tr.os riesgos no X X X
especificados
k.8. Golpc-es/cortes con objetos X X X
o herramientas.
k.9. Caida de objetos por X X X
desplome o derrumbamiento

Tabla 27: Estimacion del riesgo de Instalaciones generales

D) Medidas preventivas
k1.- Caida de personas a distinto nivel

* Para evitar caidas tanto de personas como de carretillas elevadoras como de
material almacenado, se recomienda colocar una barandilla en la zona del
muelle de carga. La barandilla tendra una altura minima de 90 cm, un liston
intermedio y un rodapié. Cuando la altura sea mayor de 2 m serd obligatoria
dicha proteccion, segiin el RD 486/1997.
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k.2.- Proyeccion de particulas, k.3.- Atrapamiento por o entre objetos, k.8.- Golpes y
cortes con objetos o herramientas

Aquellas maquinas que no dispongan de marcado CE y declaracion de
conformidad deberan ponerse en conformidad al RD 1215/1997 sobre
disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo. Dicha puesta en conformidad debe ser
realizada por un Organismo de Certificacion Autorizado.

En cada una de las zonas de trabajo de las distintas secciones deberan
encontrarse a disposicion de los operarios los manuales de utilizacion de las
maquinas y equipos que éstos manejen, con el fin de que estén informados de
los riesgos especificos que su uso puede suponer.

En la utilizacion de la instalacion de aire comprimido

La eleccion de las mangueras flexibles serd la adecuada a la presion y
temperatura del aire comprimido, asi como, en su caso, ser compatibles con el
aceite de lubricacion utilizado, para lo cual se recurrira al fabricante el cual daré
la recomendacion especifica.

El grado de resistencia fisica de las mangueras flexibles sera el adecuado al uso
que se destina; se emplearan mangueras de gran resistencia en el caso de
conducciones semipermanentes, como puede ser el caso de canteras,
construccion, etc., mientras que las mangueras de tipo medio y ligero, se
destinardn a maquinaria neumatica fija. En el caso de pequefas herramientas
portatiles, seran ligeras y de gran flexibilidad.

Para prevenir que los coletazos de las mangueras dafien al personal, en caso de
desengancharse, romperse, etc., dispondran de "Fusibles de Aire Comprimido",
los cuales cortan el suministro de aire al detectar una fuga o la ruptura de la
manguera.

Las tomas a la red de aire comprimido se dispondran horizontalmente o hacia
abajo: La conexion hacia arriba es causa de que se acumule suciedad y se
recurra al soplado antes de efectuar la conexién, lo que puede ocasionar
desprendimiento de particulas a gran velocidad.

Se desecharé en todo lo posible, el empleo de pistolas de soplado, y en el caso de
que sean imprescindibles, s0lo se autorizardn las que incluyan boquillas de
seguridad para reducir la velocidad de salida del aire comprimido, o bien se
emplearan las que distribuyan el aire en forma de cortina.

Se prohibird expresamente aquellas pistolas en las que la salida del aire se
produce a través de un orificio.

k.4 .- Contactos eléctricos

Se debe realizar una revision anual de la toma de tierra por parte de un instalador
electricista autorizado seglin se establece en la instruccion segin la ITC - BT -
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18, conforme al Reglamento Electrotécnico de Baja Tension, aprobado por el
RD 842/2002.Disponer de puesta a tierra.

Disponer de diferenciales por sectores que protejan todos los circuitos. Los
diferenciales seran de sensibilidad adecuada, verificando cada tres meses el
pulsador de prueba.

Revisar el estado de cubiertas aislantes de cables, retirando los deteriorados.

Los cuadros eléctricos auxiliares deberan estar correctamente sefializado, de
acuerdo a lo dispuesto en el RD 485/1997 (sefial de advertencia de riesgo
eléctrico, de forma triangular con pictograma negro sobre fondo amarillo y
bordes negros).

Mantener los cuadros y cajas eléctricas cerradas con el fin de evitar la entrada de
polvo y suciedad.

Debe extremarse el orden y limpieza de la zona de carga de baterias de los
distintos medios de transporte eléctricos, en especial en lo que se refiere a
eliminar charcos y restos de humedad.

k.5.- Explosién

Las zonas de almacenamiento de botellas deben estar bien ventiladas y
resguardadas del sol, humedad y focos calorificos. Se guardaran junto con las
botellas las fichas de seguridad dadas por el suministrador. Se prohibira fumar o
acercar fuentes de ignicion en las proximidades de los depodsitos. Dicha
prohibicidn se sefializara con la sefial correspondiente, segiin el RD 485/1997.

Se debe pintar las tuberias de aire comprimido de azul de coordenadas
cromaticas (x= 0,0190, y= 0,185 y factor de luminancia 8,11 %), segin
establece la norma DIN-2403 de color identificativo de tuberias.

Para el manejo y transporte de las botellas de gases a presion se utilizaran carros
o soportes adecuados para tal fin. Las botellas se manejaran con cuidado y sin
golpearlas.

Se recomienda la realizacion del Documento de proteccion contra explosiones.

Limpieza de la zona de almacenamiento de pintura en polvo. Se debe evitar la
acumulacion de este polvo en capas.

k.6.- Incendio. Inicio

Se debera actualizar en el menor tiempo posible el Plan de Emergencias de la
empresa.

Se debe realizar una revision anual de la toma de tierra por parte de un instalador
electricista autorizado seglin se establece en la instruccion segin la ITC - BT -
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18, conforme al Reglamento Electrotécnico de Baja Tension, aprobado por el
RD 842/2002.

Las vias y salidas especificas de evacuacion deberan sefalizarse segin lo
dispuesto en el R.D. 485/97 sobre senalizacién con senal de via / salida de
socorro (sefnal rectangular con pictograma blanco sobre fondo verde). Se
recomienda colocar también planos de situacion.

Deberan situarse luces de emergencia en los siguientes lugares: sobre los
cuadros eléctricos presentes en la instalacion, encima de los medios de extincion,
sobre todas las areas de la instalacion compartimentadas y encima de todas las
puertas.

Medios de extincion

Deben reponerse los extintores portatiles en los lugares sefialados. Si algun
extintor hubiera sido gastado o se encontrara haciéndole la revision sera repuesto
lo antes posible.

Los extintores portatiles se colocaran sobre soportes fijados a parametros
verticales o pilares, de forma que la parte superior quede como maximo a 1,70
metros del suelo. Si algin extintor hubiera sido gastado o se encontrara
haciéndole la revision seré repuesto lo antes posible.

Se verificara periodicamente y como méaximo cada 3 meses, la accesibilidad de
todos los extintores, asi como su buen estado aparente de conservacion, seguros,
precintos y todas sus inscripciones, asi como la comprobacion del estado de la
carga (peso y presion) del extintor y del botellin de gas impulsor (si existe),
estado de las partes mecanicas (boquillas, valvulas, etc.), segun se establece en
el Reglamento de Instalaciones de Proteccion contra Incendios.

El mantenimiento anual de los extintores debe ser realizado por un mantenedor
autorizado. Dichas verificaciones se recogeran en tarjetas unidas de forma
segura a los extintores, en las que constard la fecha y la identificacion de la
persona que la ha realizado. Asimismo, se archivaran todos los certificados
emitidos como consecuencia de dichas revisiones.

k.7.- Otros riesgos no especificados

Revision del botiquin

El contenido del botiquin debe revisarse periddicamente y serd repuesto en
cuanto caduque o sea utilizado para que se disponga siempre de desinfectantes,
antisépticos, gasas estériles, algodon hidrofilo, venda esparadrapo, apositos
adhesivos, tijeras, pinzas y guantes desechables, segun establece el RD 486/1997
en su anexo VL

El botiquin se sefializard con la sefal correspondiente de forma rectangular o
cuadrada con pictograma blanco sobre fondo verde, segiin el RD 485/1997.
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Falta de sefializacion

En cada zona de trabajo deberan colocarse las sefiales correspondientes a los
Equipos de Proteccion Individual que los trabajadores deben utilizar mientras
realizan su trabajo. Estas sefiales deberan colocarse en lugar claramente visible
para todos los operarios afectados, seran de forma circular y tendran los
correspondientes pictogramas blancos sobre fondo azul (segun lo especificado
en el R.D. 485/1997).

La zona de almacenamiento de botellas deben tener indicados los tipos de gases
almacenados, de acuerdo con la clasificacion que establece la ITC MIE-AP-7
del Reglamento de Aparatos a Presion.

En la zona de almacenamiento de las botellas de gases a presion se colocara la
sefial de prohibido fumar: de forma circular con el correspondiente pictograma
negro sobre fondo blanco, borde y banda transversal rojos, segtn se establece en
el R.D. 485/97.

Los cuadros eléctricos auxiliares deberan estar correctamente sefializado, de
acuerdo a lo dispuesto en el RD 485/1997 (sefial de advertencia de riesgo
eléctrico, de forma triangular con pictograma negro sobre fondo amarillo y
bordes negros).

Cuando la sefializacion de las vias de circulacion de la carretilla elevadora se
deterioren, deberdn volverse a delimitar con claridad mediante franjas continuas
de un color bien visible, preferentemente blanco o amarillo, segun establece RD
485/1997. El ancho minimo para la circulaciéon de una carretilla no debe ser
inferior a la anchura de la carretilla més 1 metro (por la separacion entre
estanterias).

Estado de los vestuarios

Segtin el RD 486/1997, los vestuarios estaran provistos de taquillas individuales
con llave, con capacidad suficiente para guardar la ropa y calzado. Cada
trabajador dispondré de su taquilla.

Segun el RD 486/1997, los vestuarios, locales de aseos y retretes estaran
separados para hombres y mujeres, o debera preverse una utilizaciébn por
separado de los mismos.

k.9.- Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Las estanterias existentes deberdn disponer de protecciones en las esquinas
exteriores, consistentes en dispositivos anti-embestida de al menos 30 cm. de
altura, para absorber los posibles golpes provocados por vehiculos.

Se debe colocar un indicador de carga maxima admisible por nivel, situado en
lugar visible preferiblemente en las cabeceras de las estanterias.

Los objetos depositados no deben sobrepasar los limites perimetrales, altura y
peso maximo.
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* Después de un golpe se deberd reemplazar cualquier elemento deformado. El
nuevo elemento debera ser idéntico al sustituido. Mientras no se haya reparado,
se debera dejar fuera de uso la estanteria en cuestion.

* Se debe realizar una inspeccion diaria que detecte anomalias visibles como,
elementos deformados, defectos de verticalidad, cargas deterioradas,... Se
procederd a su reparacion inmediatamente. Se recomienda que las observaciones
relativas al estado de las estructuras y suelo (inspecciones periddicas) se
registren.

E) Resultados

Los riesgos mas importantes de las instalaciones generales estan relacionados con la
falta de adecuacién de equipos de trabajo al Real Decreto 1215/1997. Estos equipos
deberan ser adecuados en el menor tiempo posible o dejar de ser utilizados hasta que los
riesgos estén controlados.

Ademas se detectan tres riesgos moderado :

1. Explosion (k.5). Existen dos areas de la seccion fabrica donde existe se debe
estudiar la posibilidad de formacion de atmdsferas explosivas. Ademds el
deficiente almacenamiento de las botellas de gas debera ser corregido.

2. Incendio (k.6). Para el control de este riesgo se deberd planificar las revisiones
tanto de la instalacion eléctrica asi como de todos los equipos de trabajo y del
depdsito de gasoil.

3. Otros riesgos no especificados (k.7). Se atendera a las medidas preventivas
indicadas en el apartado anterior.

Para el control de estos riesgos la empresa debera realizar inversiones enfocadas en la
mejora de las instalaciones y subsanacion de las deficiencias encontradas.

10.- CONCLUSIONES

El sector de la elevacion comprende las actividades de fabricacién, montaje,
mantenimiento y modernizaciéon de ascensores, montacargas, escaleras mecanicas y
pasillos rodantes, el cual se encuadra en los cddigos de la CNAE 2009: 28.22 —
fabricacion de maquinaria de elevacién y manipulacion—; 33.12 —reparacion de
maquinaria—; y 43.29 —otras instalaciones de obras de construccion—, pero, a excepcion
de la primera, en ellas se incluyen actividades que exceden al sector de elevacion. La
empresa objeto de estudio, a pesar de pertenecer al subsector de fabricacién se
encuentra clasificada como CNAE 2009: 25.11 — Fabricacion de estructuras metalicas y
sus componentes puesto que no se dedica a la fabricacion de elevadores completos.

A lo largo de este trabajo, se ha estudiado la siniestralidad de cada subsector estudiando
las formas mds importante de producirse los accidentes. Se este estudio se extraen las
siguientes conclusiones:
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El subsector con mayor indice de siniestralidad es el de Instalaciéon y montaje
debido a que estd incluido en el sector de la construccién. El segundo subsector
de mayor accidentabilidad es el correspondiente al epigrafe correspondiente al
de la empresa objeto de este estudio.

Las cuatro formas mas importantes de producirse los accidentes son comunes a
todos los subsectores: sobreesfuerzos, caida de objetos desprendidos,
atrapamiento con objetos y cortes con “agentes materiales” cortantes.

Una vez encuadrada la empresa estudiada en su sector y después de conocer los
principales datos estadisticos, se ha realizado un estudio de la siniestralidad registrada
en ésta durante el afio 2009 y los factores por los que la empresa ha sido incluida en el
Plan de actuacion contra la siniestralidad del INVASSAT. Del anélisis de los accidentes
ocurridos en la empresa se extraen tres conclusiones:

1.

2.

3.

Falta de organizacion de tareas y de medios de auxiliares que reduzcan la
manipulacién manual de cargas, causa de dos de los cuatro accidentes en jornada
de trabajo.

Falta de adecuacion de los equipos de trabajo de acuerdo con lo marcado en el
Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo.

No utilizaciéon por parte de los trabajadores de los equipos de proteccion
individual proporcionados por la empresa. Puesto que existen equipos de trabajo
sin las protecciones adecuadas es necesario emplear los equipos de proteccion
individual con el fin de minimizar las consecuencias.

Por tultimo, se realiza el andlisis y evaluacion de riesgos de los puestos de trabajo de la
empresa. Las conclusiones que se extraen son:

1.

2.

3.

Existen riesgos importantes en la mayoria de puestos de trabajo debidos a las
deficiencias encontradas en los equipos de trabajo, como la falta de extraccion
localizada en los puestos de soldadura o la no adecuacion de los equipos al Real
Decreto 1215/1997. En estos casos, hasta que no se realicen las medidas
correctoras adecuadas no se considerara el riesgo controlado.

Otros riesgo importante es el de sobreesfuerzo, posturas forzadas y movimientos
repetitivos. Es necesario realizar un estudio especifico de la manipulacion
manual de cargas y de las posturas adoptadas con el fin de conocer las
verdaderas condiciones y repercusiones que pueden tener en los trabajadores.

Para la evaluacion de riesgos higiénicos, se deberdn realizar las mediciones
oportunas que determinen exactamente el riesgo higiénico al que estan
expuestos los trabajadores. Hasta la realizacion de dichas mediciones y conocer
las recomendaciones del informe técnico, se deberd hacer uso de los equipos de
proteccion individual: equipos de proteccion auditiva y equipos de proteccion
respiratoria.

Después de estudiar las causas de los accidentes ocurridos en la empresa durante el afio
2009 y el anélisis y evaluacion de los riesgos identificados en cada puesto, se observa
una clara relacion entre ambos. Es decir, los riesgos importantes detectados que deben
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ser corregidos en un breve periodo de tiempo segin la evaluacion de riesgos son los
causantes de los cuatro accidentes registrados. Lo que expone claramente que estos
riesgos deben ser controlados los antes posible.

Sin embargo, se puede leer mucho mas alla, y afirmar que esta relacion entre riesgos no
controlados y accidentes, deja al descubierto la baja sensibilizacién y falta de cultura
preventiva en la empresa, tanto por parte del empresario como de los trabajadores.

La obligacion de adecuar los equipos de trabajo o instalar sistemas de extraccion
localizada en los puesto de soldadura no es nada nuevo para la empresa. Es cierto que
una inversién como esta no se puede realizar en un periodo corto de tiempo. En casi
todos lo casos en los que las medidas de control suponen un gasto econdémico
importante se plantean limitaciones por los recursos disponibles. Es por ello que se
recurre a establecer un plan de adecuacidn, en el que la empresa planifica las acciones
correctoras en un periodo de tiempo determinado. Sin embargo, en la empresa esto no
se llevado a cabo. Actualmente, la situacion econdmica en la que se encuentra la
empresa impide la aplicacion de éstas medidas a corto plazo pero hace unos afios si que
eran viables y ain asi no se implantaron.

En cuanto a la falta de sensibilizacion de los trabajadores, todos han recibido formacion
en materia de prevencion de riesgos laborales, conocen los riesgos a los que estan
expuestos, las condiciones de sus equipos e trabajo y la forma adecuada de proceder y
sin embargo, contindan anulando los sistemas de seguridad de los equipos de trabajo, no
utilizan los equipos de proteccion individual facilitados por la empresa y alardean de
que su experiencia en el sector y con los equipos de trabajo es lo que mayor eficacia
tiene en su seguridad. Si bien es cierto, que la experiencia es un grado a su favor, a la
hora de saber reaccionar ante determinadas situaciones, también se puede volver en
contra suya puesto que la capacidad de percibir un riesgo como tal disminuye, puesto
que han estado expuestos a €l durante mucho tiempo y sienten que controlan el riesgo,
cuando esto no es asi. Cuanto mayor experiencia mayor es el grado de confianza
respecto a determinados riesgos. Como claro ejemplo, es importante explicar que,
durante la segunda visita en la que fui acompafiada por uno de los delegados de
prevencion, en la explicacion y revision de la Plegadora Aximal, se observa que el
sistema de enclavamiento de la parte posterior del equipo se encuentra fuera de
funcionamiento. Entonces el trabajador me explica que ese era su puesto de trabajo y es
él quién anula la proteccion porque le resulta mas comodo. Parece bastante claro, que si
el trabajador elegido para promover la seguridad y salud, las conductas adecuadas,
vigilar el cumplimiento de las normas y cuenta con una formaciéon mas amplia en
materia de prevencion de riesgos laborales se comporta de esta manera, el resto de
trabajadores también se comportaran del mismo modo.

Por otro lado, si todos los trabajadores han recibido formacién e informacién sobre los
riesgos y sus medidas preventivas, y mantiene esta actitud y forma de pensar, tal vez la
formacion que el servicio de prevencion imparte no es la adecuada y se debe enfocar de
otra forma. De un modo u otro, la empresa debe cambiar de actitud y hacer cambiar la
de sus trabajadores.
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ANEXO I. EVOLUCION HISTORICA DE LOS ELEVADORES

Los aparatos de desplazamiento vertical, entendidos coma poleas de elevacion, se
utilizaron desde hace cientos de afios en procesos de ingenieria y construccién aunque el
primer ascensor como tal surge a mediados del siglo XIX.

En el afio 1854, en la Exposicion Mundial celebrada en el Palacio de Cristal (Nueva
York), Elisha Graves Otis sorprendi6 a los asistentes con un dispositivo inventado por
él denominado paracaidas; este dispositivo se caracterizaba porque, cuando
inesperadamente aumentaba la velocidad del ascensor (principalmente debido a la
rotura de los cables de suspension), éste evitaba un choque brusco disminuyendo la
velocidad de caida, diferencidndose de otros aparatos contemporaneos que no preveian
este suceso, por lo que se convirti en el primer aparato en desplazamientos verticales
seguro para personas. Tres afios mas tarde (1857) se instala en una tienda de Nueva
York el primer ascensor para personas; este ascensor estaba movido por una méaquina de
vapor y tenia una velocidad de avance de 0,2 m/s. En Espafia el primer ascensor se
instal6 en el afio 1877.

En 1889, se introduce una innovacidén importante, aparecen los primeros ascensores
eléctricos ideados por el ingeniero alemdn Werner Von Siemmens.

En el siglo XX los elevadores suponen un pilar muy importante para los nuevos
edificios porque resolvian el transporte vertical como principal problema do crecimiento
en altura de los edificios. Asi a partir del afio 1900 empieza la moda de construir
rascacielos, en los que es imprescindible la existencia de los ascensores.

Ciento cincuenta afios después de su invencion el ascensor es el medio de transporte
mas comun en Espafia con 150 millones de traslados cada dia siendo un elemento
imprescindible en el desarrollo de las viviendas en torre.

Actualmente se pueden distinguir los siguientes tipos de ascensor:

a) Ascensor de Traccion Eléctrico

Se le llama asi al sistema en suspensién compuesto por un lado por una cabina, y por el
otro por un contrapeso, a los cuales se les da un movimiento vertical mediante un motor
eléctrico. Todo ello funciona con un sistema de guias verticales y consta de elementos
de seguridad como el amortiguador situado en el foso (parte inferior del hueco del
ascensor) y un limitador de velocidad mecanico, que detecta el exceso de velocidad de
la cabina para activar el sistema de paracaidas, que automaticamente detiene el ascensor



en el caso de que esto ocurra.

El ascensor eléctrico es el mds comun para transporte de personas a baja y alta
velocidad (superior a 0,8 m/s), elevadores con alta exigencia de comfort (hospitales,
hoteles) o elevadores que sirven mas de 6 pisos.

b) Ascensor Hidraulico u Oleodinamico

En los ascensores hidrdulicos el accionamiento se logra mediante un motor eléctrico
acoplado a una bomba, que impulsa aceite a presion por unas valvulas de maniobra y
seguridad, desde un depdsito a un cilindro, cuyo piston sostiene y empuja la cabina,
para ascender. En el descenso se deja vaciar el piston del aceite mediante una valvula
con gran pérdida de carga para que se haga suavemente. De este modo el ascensor
oleodindmico solamente consume energia en el ascenso. Por el contrario, la energia
consumida en el ascenso es cuatro veces superior a la que consume el ascensor electro-
mecdnico, por lo que el resultado es que, por término medio, consumen mds o menos el
doble que éstos.

¢) Ascensor sin cuarto de maquinas

Hoy en dia se esta generalizando el ascensor eléctrico sin cuarto de mdquinas o MRL
(Machine Room Less). Las ventajas desde el punto de vista arquitectonico son claras: el
volumen ocupado por la sala de maquinas de una ejecucion tradicional desaparece, y
puede ser aprovechada para otros fines. En este tipo de ascensores se utilizan
actualmente motores gearless de imanes permanentes, situados en la parte superior del
hueco sobre una bancada directamente fijada a las guias, que estdn ancladas a cada
forjado. Con ello, las cargas son transferidas al foso en lugar de transmitirse a las
paredes del hueco, lo que proporcionaria vibraciones y molestias a las viviendas
adyacentes.

d) Ascensores Twin (gemelos)

La empresa alemana ThyssenKrupp Elevator es el primer fabricante de ascensores en
inventar e implantar un sistema de dos cabinas viajando independientemente en un
mismo hueco de ascensor. En estos ascensores operan las dos cabinas de forma
independiente.



ANEXO II. CARTA E INFORME DE SINIESTRALIDAD DE LA EMPRESA

5

&

CENERALITAT
VALENCIANA

CONSELLERIA D’ECONOMIA,
HISENDA | OCUPACIO

DIRECCIO GENERAL DE TREBALL,
COOPERATIVISME | ECONOMIA SOCIAL

Avinguda Navarro Reverter, 2, 1°
46004 YALENCIA

Sr. Director / Gerente,

Los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales constituyen un drama social y humano de primera magnitud. Los datos de la
siniestralidad laboral, tanto a nivel nacional como en la Comunitat Valenciana, orientan las actuaciones preventivas de esta administracion laboral.

El Gobierno Valenciano a través de la Conselleria de Economia, Hacienda y Empleo viene impulsando el desarrollo y ejecucion del Plan de Accidn
contra los Riesgos Laborales, entre cuyas actividades destacan los Planes de Actuacion Preferente iniciados en el afio 2000.

Ante los buenos resultados obtenidos en los Planes anteriores, y con objeto de conseguir la mejora de las condiciones de trabajo y elevar el nivel
de proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores en el trabajo, la Conselleria de Economia, Hacienda y Empleo ha elaborado el Plan
2010/2011 de Actuacién contra la siniestralidad laboral en empresas de la Comunitat Valenciana que van a ser objeto de una atencion y
seguimiento especifico por parte de esta Administraciéon.

€l Plan 2010/2011 cuenta con la colaboracion de las Organizaciones Empresariales y Sindicales mas representativas, Mutuas de Accidentes de
Trabajo y Enfermedades Profesionales de la Seguridad Social y Servicios de Prevencion.

De acuerdo con la informacion disponible en esta Direccion General, en su empresa se registré en el afio 2009 un indice de incidencia superior al
medio de la Comunitat Valenciana y a su vez al medio de su actividad econémica (clasificandole en el Grupo A6). Como consecuencia de ello esta
Administracion Laboral va a dedicar una atencién preferente a la actividad preventiva de esa empresa, mediante las actuaciones de control y
asesoramiento que desarrollardn los técnicos del Instituto Valenciano de Seguridad y Salud en el Trabajo (INVASSAT) y, en su caso, de la
Inspeccion de Trabajo y Seguridad Social.

Le adjuntamos informe anual de la siniestralidad de su empresa en el afio 2009, en base a los datos de los sistemas Delta y CEPROSS
(Declaracion Electronica de Partes de Accidentes de Trabajo y de Enfermedades Profesionales). Si se observara algin error, le agradeceremos
que lo haga saber al Centro Territorial de Seguridad y Salud en el Trabajo del INVASSAT de su provincia, para adoptar las correcciones que
procedan.

Consideramos procedente que usted, con la colaboracion de su Servicio de Prevencion, en su caso, revise la situacién del sistema de prevencion
de riesgos laborales de su empresa, para lo que le resultard de gran utilidad el cuestionario de valoracion que ponemos a su disposicion
(http:/iwww.invassat.gva.es), que cumplimentado debera remitir por via telemética al Instituto Valenciano de Seguridad y Salud en el Trabajo
(INVASSAT) lo antes posible y en todo caso antes de finalizar el proximo mes de septiembre.

Asi mismo, recordamos la obligacién de la empresa de efectuar la investigacion de lodos los accidentes de trabajo a fin de aprovechar la
informacion obtenida con fines preventivos. Para ello Je facilitamos un documento de investigacion (INVAC) (http://www.invassat.gva.es) para su
cumplimentacion conjunta, en su caso, con el Servicio de Prevencién, sobre cada uno de los accidentes con baja que se produzcan en la empresa
y remitirfos via telematica al Instituto Valenciano de Seguridad y Salud en el Trabajo (INVASSAT).

Con el fin de poder explicaries con mas detalle el contenido del Plan 2010/2011, se efectuaran reuniones informativas, por lo que en
breve recibira la convocatoria oportuna por parte del Director Territorial de Empleo y Trabajo de su provincia.

Esperando su colaboracion y la implicacion de su empresa en este objetivo de ser mas eficaces en la lucha contra la siniestralidad
laboral y conseguir que el Plan 2010/2011 contribuya a la mejora y progreso de su empresa y del conjunto de la sociedad valenciana.

Reciba un cordial saludo.
Valencia, 17 de junio de 2010

EL DIRECTOR GENERAL DE TRABAJO,
COOPERATIVISMO Y ECONOMIA SOCIAL

Roman Ceballos Sancho
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| ACTUACIONES ‘ En base al total de siniestros en la empresa en el aiio 2009.

I ;6;0 & | Accidentes del sistema Delt@ por fecha de baja médica.

i Enfermedades Profesionales comunicadas en el afio 2009 en el Sistema CEPROS

Clasificacion

(1) .2 - (3) (4) (5) (6)
NIVEL | CARTA | REMISION INFORME| REUNIONES INVAC CUESTIONARIO VISITA
SINIESTRALIDAD | PRESENCIALES
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W E 2 NO VOLUNTARIO VOLUNTARIO

AR .
el

= 1 NO VOLUNTARIO VOLUNTARIO -

1) CARTA: Carta informativa del Director General de Trabajo, Cooperativismo y Economia Social a todas las

empresas con accidentes con baja en jornada de trabajo, in itinere y enfermedades profesionales en el
ano 2009 comunicandoles su clasificacion en el Plan 2010-2011, segin el total de siniestros en la
empresa.

(2) INFORME: Remision, por la Administracién laboral, a la Empresa, del informe sobre la siniestralidad habida en
esta durante el afio 2009.

(3) REUNIONES PRESENCIALES:
Nivel 6, 5y 4:Reunion de las empresas afectadas con la Autoridad Laboral, mediante convocatoria
notificada por los Directores Territoriales de Empleo y Trabajo.

(4) INVAC: Investigacion de todos los accidentes de trabajo que se produzcan, aplicando el modelo INVAC, y
remision por via telematica al INVASSAT. La remision telematica es obligatoria para todas las
empresas de MAYOR SINIESTRALIDAD, y subsidiariamente para los Servicios de Prevencién
concertados.

(5) CUESTIONARIO:

Cumplimentacién del cuestionario de valoracién del sistema de prevencion de riesgos laborales
de la empresa, segun el modelo del INVASSAT, y envio por via telematica al citado Instituto. La
remision del cuestionario es obligatoria para todas las Empresas de MAYOR SINIESTRALIDAD, y
subsidiariamente para los Servicios de Prevencién concertados.

(6) VISITAS:
Los técnicos habilitados del INVASSAT formalizaran visita a las empresas de este grupo.
Nivel 6: Las Mutuas de Accidentes de Trabajo y Enfermedades Profesionales daran caracter
Nivel 2: preferente a las empresas de este nivel.

Servicios Centrales del INVASSAT
C/ Cronista Carreres, n°® 11, 3° A - 46003 Valencia. Tel.: 961 622 050. Fax.: 961 622 051
Direccion Web: www.invassat.gva.es - Correo Electrénico: secretaria.invassat@gva.es

Centro Territorial de Seguridad y Salud en el Trabajo de Alicante
C/ Hondon de los Frailes, n° 1. Poligono San Blas - 03005 Alicante. Tel.: 965 934 951. Fax.: 965 934 940
Direccion Web: www.invassat.gva.es - Correo Electronico: sec-ali.invassat@gva.es

Centro Territorial de Seguridad y Salud en el Trabajo de Castellén
Ctra. Valencia - Barcelona, km. 68,400, - 12071 Castellon. Tel.: 964 558 300. Fax.: 964 558 329
Direccion Web: www.invassat.gva.es - Correo Electronico: sec-cas.invassat@gva.es

Centro Territorial de Seguridad y Salud en el Trabajo de Valencia
C/ Valencia, n° 32, - 46100 Burjassot (Valencia). Tel.: 963 424 400. Fax.: 963 424 499
Direccion Web: www.invassat.gva.es - Correo Electronico: sec-val.invassat@gva.es
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CRITERIOS DE CLASIFICACION DEL PLAN DE ACTUACION 2010 TOTAL SINIESTROS
TOTAL SINIESTROS iNDICE DE INCIDENCIA .
EN 2009 RELATIVO EN 2009 CLASIEICACION-EN 2010
" Medio de.la §
l\gedlo d.‘: Ita Activ. Econdmica Grupo Nivel
omunita CNAE
) ) “Alta Siniestralidad
Mayor incidencia que la media de la Comunitat
>1 6 Valenciana y Mayor incidencia que la media de su
>3 >1 actividad econémica
L o A" T Mayor incidencia éue la media de la Comunitat
<1 Valenciana y Menor incidencia que la media de su
Mayor S actividad economica
—--| Siniestralidad
Menor incidencia que la media de la Comunitat
<1 =1 4 Valenciana y Mayor incidencia que la media de su
actividad econémica
- 3 0 mas siniestros
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Siniestralidad | actividad econdémica
'“‘th-—:“é o - _‘_ T | é S -Dos siniestros T
o =1 o e — 7“:‘_ ﬁ777 Un siniestro

= Se clasifica la empresa en el afio 2010 en base al total de siniestros, es decir, a los accidentes y enfermedades profesionales del afo 2009

Siniestros, es la suma de los accidentes con baja en jorada de trabajo, los accidentes “in itinere” y las enfermedades profesionales
comunicadas.

Si el indice de incidencia de la Empresa es mayor que el indice Medio de su actividad econémica, los trabajadores de la empresa sufren mas

siniestros que la media de los trabajadores de su misma actividad econémica y por tanto es necesario tomas medidas preventivas en la
empresa a corto plazo.
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