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INTRODUCCION

Este proyecto tiene por objeto el introducir a todas las personas que vayan a trabajar en el

Sector Naval, dentro de un taller, incidiendo en la soldadura MIG-MAG y oxicorte, para que
conozcan los riesgos a los que pueden verse expuestos y los medios de prevencion y
proteccion a su alcance.
Me he basado en mi experiencia laboral, por lo que he querido, en una parte de este proyecto,
ir bajando escalafones; es decir, he querido introducir los riesgos a los que se esta sometido en
el Sector Metal de una forma breve, después centrarme en el Sector Naval de una forma
grafica y finalmente los riesgos a los que se estd sometido en un Taller de Oxicorte y
soldadura MIG- MAG, de una forma general y especifica.

La construccion y reparacion de buques se encuentra entre las actividades industriales mas
peligrosas del mundo. Aunque los materiales, los métodos de construccion, las herramientas y
los equipos se hayan perfeccionado con el paso del tiempo y continten evolucionando y a
pesar de que el personal que trabaja esté mas formado en materia de salud y seguridad, lo
cierto, es que todavia se producen lesiones graves e incluso mortales. No obstante, los
ingenieros técnicos que vamos a trabajar en este sector debemos de estar informados de los
riesgos y exigir todos los medios de proteccion necesarios para salvaguardar la vida de los
operarios que a nuestro cargo estén.

Es una realidad la cantidad de accidentes que ocurren y que con frecuencia nos enteramos por
los medios de comunicacion pero hay otros accidentes que no son portada o primera pagina de
la prensa, aungque también es verdad que el nivel de accidentes ha bajado gracias a la
prevencion que hoy existen en las empresas.

Las causas que provocan los accidentes de trabajo se ven agravadas en muchos casos por la
inconsciencia del trabajador, el cual asume los peligros como parte del trabajo, siguiendo con
los mismos malos héabitos al trabajar, no estan del todo concienciados de la importancia de los
riesgos a lo que estdn sometidos y cuando intentas concienciarles o simplemente advertirles
de lo que puede llegarles a ocurrir, hacen caso omiso y te contestan que “llevan muchos afios
trabajando en esto y nunca les ha pasado nada” .

Para prevenir los riesgos de accidente y dafios para la salud resulta prioritaria la adopcion de
medidas técnicas y organizativas destinadas a eliminar los riesgos en su origen o proteger a
los trabajadores mediante disposiciones de proteccion individual, a fin de evitar las
consecuencias de los riesgos residuales ineludibles.

Los trabajos que se realizan en la industria naval, por la variedad de procesos que abarcan,
encierran un cierto numero de peligros y situaciones de riesgos que pueden terminar
produciendo accidentes de mayor o menor gravedad, sabemos que siempre indeseados pero
gue en muchas ocasiones pueden producir la muerte del operario, y en muchos casos podrian
ser facilmente evitables.

Recogiendo los elementos y circunstancias que pueden afectar tanto a la salud como a la
seguridad de los operarios y de nosotros mismos, se veran que los riesgos mas comunes que
se pueden dar en un taller del sector naval son:

e Golpes.
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Caidas al mismo nivel

Caidas a distinto nivel
Sobreesfuerzos.

Proyecciones.

Exposicidn a sustancias nocivas.
Ruido.

Riesgo eléctrico.

Riesgo de incendio.

Cinco son fundamentalmente, los sistemas biolégicos que concentran la mayor parte de los
riesgos laborales asociados y relacionados anteriormente.
Estos cinco sistemas son:

e Musculoesquelético
e Respiratorio

e Ocular

e Auditivo

e LaPiel

Estos sistemas podrian llegar a condicionar seriamente la calidad de vida de la persona que los
sufre e incluso ponerse en peligro su supervivencia.

Por esta razén, el estudio de los riesgos a los que estan expuestos estos sistemas, las
consecuencias que traeria su materializacion, como eliminarlos, como evitar esos riesgos y
conque medios es el contenido fundamental de este proyecto.

Para todo lo hablado anteriormente, es necesario que tengamos el apoyo de los trabajadores,
gue sean conscientes de los riesgos que sufren y que se den cuenta de que son sus vidas las
que estamos salvaguardando, y sean ellos por su propia voluntad los que se salvaguarden de
los riesgos existentes.

A continuacion indicaremos, de forma no exhaustiva, aquellos riesgos que se pueden
relacionar con la mayor parte de las actividades productivas de nuestro taller dentro del sector
naval, asi como sus relaciones con las partes y/ u érganos del cuerpo.



RIESGOS Y SU ASOCIACION A LAS DISTINTAS PARTES DEL CUERPO
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RIESGOS

PARTE DEL CUERPO

Radiaciones no ionizantes

Cuello, cara, ojos, piel

Inhalacién de gases y humos
metalicos

Aparato respiratorio, cerebro

Quemaduras por calor

Piel y ojos

Caidas a distinto nivel

Todo

Caidas al mismo nivel

Sistema musculoesquelético

Contactos eléctricos

Sistema nervioso, corazon, musculos

Ruidos

Sistema auditivo

Incendios y explosiones Todo
Heridas por abrasion Manos, piernas, cabeza tronco
Proyeccién de particulas Ojos y cara

Atrapamientos

Manos, piernas, cabeza tronco

Golpes, aplastamientos, fracturas

Extremidades inferiores

Sobreesfuerzos

Espalda, articulaciones

Contusiones y/o aplastamientos

Extremidades, tronco

Heridas inciso-contusas

Extremidades

Neumoconiosis

Pulmones

Inhalacién de particulas

Aparato respiratorio

Eczemas alérgicos de contacto

Manos, antebrazos

Eczemas atopicos

Manos




PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG y OXICORTE

EL LUGAR DE TRABAJO

Podemos definir el lugar de trabajo como las zonas del centro de trabajo, edificadas o no, en
las que permanecen los trabajadores o por las que acceden en razén a su trabajo. Incluyéndose
en esta definicion los servicios higiénicos y locales de descanso, los locales de primeros
auxilios y comedores.

A nivel legal, el Real Decreto 486/1997, establece las siguientes dimensiones minimas que
deben respetarse en todo centro de trabajo:

e 3 metros de altura del suelo al techo. En oficinas puede reducirse a 2,5 metros.
e 2 metros cuadrados de superficie libre por cada trabajador.
e 10 metros cubicos de volumen no ocupados por el trabajador.

El taller en el que se centra este proyecto es un taller donde se van a utilizar las técnicas de
oxicorte y soldadura MIG-MAG, en el que vamos a delimitar la zona de corte y la de
soldadura.

En el vamos a trabajar con aceros sin alear o aceros débilmente aleados y de espesores de
chapa comprendidos entre 0,8 y 250 m/m y aceros inoxidables.

En la zona de corte tendremos una maquina de oxicorte tipo portico, a parte de conexiones
para mangueras y mesas de trabajos mdviles.

En la zona de soldadura tendremos puestos mdviles, con las respectivas semiautomaticas.

Las vias de circulacién de vehiculos estaran delimitadas con claridad mediante franjas
continuas de un color bien visible, preferentemente blanco o amarillo, teniendo en cuenta el
color del suelo.

La delimitacion respetara las necesarias distancias de seguridad entre vehiculos y objetos
proximos, y entre peatones y vehiculos

Para llamar la atencién de la existencia de determinados riesgos, alertar sobre medidas
urgentes de proteccion o evacuacion, facilitar la localizacion de determinados medios o guiar
a los trabajadores en determinadas maniobras peligrosas; sefializaremos el taller.

La sefializacion del taller no se considerara una medida sustitutoria de las medidas técnicas y
organizativas de proteccion colectiva pero las utilizaremos cuando al utilizar estas Gltimas no
haya sido posible eliminar los riesgos o reducirlos suficientemente.



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG y OXICORTE

DEFINICIONES

Para iniciarnos un poco en la prevencion de riesgos laborales comenzaremos este proyecto
con unas definiciones que creo de gran utilidad.

TRABAJO
El trabajo es una actividad social organizativa que, a través de la combinacién de recursos de

naturaleza diferente, como trabajadores, materiales, energia, tecnologia, organizacion...,
permiten alcanzar unos objetivos y satisfacer unas necesidades.

EQUIPO DE TRABAJO

Se entiende por equipo de trabajo a cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion
utilizada en el trabajo.

CONDICION DE TRABAJO

Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia significativa en la
generacion del riesgo para la seguridad y salud del trabajador. Quedando especificamente
incluidas en esta definicion:
e Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos, y demas
utiles existentes en el centro de trabajo.
e Lanaturaleza de los agentes fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el ambiente de
trabajo y sus correspondientes intensidades, concentraciones o niveles de presencia.
e Los procedimientos para la utilizacion de los agentes citados anteriormente que
influyan en la generacion de los riesgos mencionados.
e Todas aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su
organizacion y ordenacion, que influya en la magnitud de los riesgos a que esta
expuesto el trabajador.

SALUD

Es el estado de bienestar fisico, mental y social completo y no meramente la ausencia de dafio
y enfermedad.

RIESGO LABORAL

Es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo.
A la hora de valorar un riesgo para calificarlo desde el punto de vista de su gravedad debemos
tener en cuenta dos factores que se valoraran conjuntamente:

1. Probabilidad:

La posibilidad de que ocurra un hecho.
2. Gravedad:

El impacto que tiene sobre la persona.
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RIESGO LABORAL GRAVE O INMINENTE

Aquel riesgo que resulte probable racionalmente que se materialice en un futuro inmediato y
pueda suponer un dafio grave para la salud de los trabajadores.

En el caso de exposicion a agentes susceptibles de causar dafios graves a la salud de los
trabajadores, se considerard que existe un riesgo grave e inminente cuando sea probable
racionalmente que se materialice en un futuro inmediato una exposicion a dichos agentes de la
gue puedan derivarse dafios graves para la salud, ain cuando estos no se manifiestan de forma
inmediata.

DANOS DERIVADOS DEL TRABAJO

Se consideran dafios del trabajo derivados las enfermedades, patologias o lesiones sufridas
con motivo u ocasion del trabajo.

PROCESQS, ACTIVIDADES, OPERACIONES, EQUIPOS O] PRODUCTOS
“POTENCIALMENTE PELIGROSOS”

Aquellos que, en ausencia de medidas preventivas especificas, originen riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores que los desarrollan o utilizan.

EVALUACION DE RIESGOS

Proceso mediante el cual se obtiene la informacion necesaria para que la organizacion esté en
condiciones de tomar una decision apropiada sobre la oportunidad de adoptar acciones
preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de acciones que deben adoptarse.

PREVENCION

Conjunto de actividades o medidas adoptadas o previstas en todas las fases de actividad de la
empresa con el fin de evitar o disminuir los riesgos derivados del trabajo.

ENFERMEDAD PROFESIONAL

Es toda alteracion o perdida de salud que experimenta el trabajador y que tiene su origen en
las condiciones ambientales en la que esta expuesto de forma continuada en su puesto de
trabajo. En general, esta perdida de salud es consecuencias de lesiones de tipo orgéanico o
funcional que se desarrollan muy lentamente, de manera que el trabajador se siente realmente
enfermo después de un periodo muy dilatado, a veces, transcurridos hasta 15 o 20 afios de
trabajo.

ACCIDENTES DE TRABAJO

En esta definicion nos encontramos con dos variantes, una definicion legal y otra definicién
técnica
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Definicién Legal:
Todo dafio o lesion corporal que el trabajador sufre con ocasion o por
consecuencia del trabajo que ejecute por cuenta ajena. Se caracteriza
por que se presenta de forma inesperada y causa una lesion de tipo
traumatico y de caracter instantaneo.

Definicion Técnica:
Toda alteracion del normal desarrollo del proceso productivo o que

rompe la continuidad de un trabajo, no querida ni deseada y capaz de
producir lesiones a los trabajadores o dafios a las cosas.

SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Es el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen por objeto eliminar o disminuir el
riesgo de que se produzcan los accidentes de trabajo.

HIGIENE INDUSTRIAL

Es el conjunto de las técnicas que previenen la aparicion de enfermedades profesionales,
estudiando, valorando y modificando el medio ambiente fisico, quimico o biologico del
trabajo

ERGONOMIA

Es el conjunto de técnicas cuyo objetivo es la adecuacion del trabajo a la persona.

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le proteja de
uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en el trabajo, asi como
cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.
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LEGISLACION BASICA EN PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

A titulo informativo, ya que el marco normativo espafiol en materia preventiva es sumamente
amplio, vamos a nombrar parte de la normativa expuesta en este proyecto:

LEY DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES 31/1995 (Y SU REFORMA 54/2003)

Tiene por objeto “promover la seguridad y la salud de los trabajadores mediante la
aplicacion y el desarrollo de las actividades necesarias para la prevencién de riesgos derivados
del trabajo” (Articulo 2)

R.D. 54/2003, DE 12 DE DICIEMBRE, QUE MODIFICA EL MARCO NORMATIVO EN
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

R.D. 39/1997, REGLAMENTO DE LOS SERVICIOS DE PREVENCION (Y MODIFICACION R.D.
780/98)

En el se establecen las condiciones que deben cumplir los servicios de prevencion propios y
ajenos, asi como los planes formativos y las funciones de los técnicos de prevencion.

R.D. 485/1997, SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS EN MATERIA DE SENALIZACION DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Garantiza que exista una adecuada sefializacion en los lugares de trabajo

R.D. 486/1997, DE 14 DE ABRIL SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS DE SEGURIDAD EN LOS
LUGARES DE TRABAJO

En el se establecen las condiciones minimas que deben reunir las condiciones de trabajo

R.D. 487/1997 SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS DE SEGURIDAD Y SALUD RELATIVAS A LA
MANIPULACION DE CARGAS

Establece las disposiciones minimas relativas a la manipulacion manual de carga que
entrafien riesgos para los trabajadores, especialmente los dorsolumbares

R.D. 488/1997 DE 14 DE ABRIL SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS DE SEGURIDAD Y SALUD
RELATIVAS AL TRABAJO CON EQUIPOSQUE INCLUYEN PANTAYAS DE VISUALIZACION

En el nos encontramos con las condiciones de seguridad para los trabajadores que
habitualmente o durante una parte relevante de la jornada laboral utilice un equipo con
pantalla de visualizacién

R.D. 773/1997, SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS DE SEGURIDAD Y SALUD RELATIVAS A LA
UTILIZACION POR LOS TRABAJADORES DE EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

Contiene tanto las condiciones que deben cumplir los equipos de proteccion individual
como la utilizacion y mantenimiento de estos.

R.D. 1316/1989, DE 2 DE OCTUBRE, SOBRE PROTECCION DE LOS TRABAJADORES FRENTE A
LOS RIESGOS DERIVADOS DE LA EXPOSICION AL RUIDO

10
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En el se definen las disposiciones que han de aplicarse en aquellos trabajos con riesgos de
exposicion al ruido

R.D. 665/1997, DE 12 DE MAYO, SOBRE PROTECCION DE LOS TRABAJADORES CONTRA LOS
RIESGOS RELACIONADOS CON LA EXPOSICION A AGENTES CANCERIGENOS DURANTE EL
TRABAJO (Y R.D. 1124/00)

En el se definen las disposiciones a aplicar en trabajos con riesgo de exposicion a agentes
cancerigenos

R.D. 374/2001, DE 6 DE ABRIL, SOBRE LA PROTECCION DE LA SALUD Y DEGURIDAD DE LOS

TRABAJADORES S RIESGOS RELACIONADOS CON LOS AGENTES QUIMICOS DURANTE EL
TRABAJO

Definen las disposiciones que se han de aplicar en los trabajos con riesgo de exposicion a
agentes quimicos

R.D. 614/2001, DE 8 DE JUNIO, SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS PARA LA’PROTECCION DE
LA SALUD Y SEGURIDAD DE LOS TRABAJADORES FRENTE A RIESGOS ELECTRICOS

Se definen las disposiciones a seguir en los trabajos en los que exista exposicion al riesgo
eléctrico

R.D. 171/2004 DE 30 DE ENERO SOBRE COORDINACION DE ACTIVIDADES EMPRESARIALES

Desarrolla las disposiciones a tener en cuenta cuando en un mismo centro de trabajo
concurran varias empresas.

R.D. 1407/1992 MARCADO DE CONFORMIDAD CE
En el se definen los requisitos de los equipos de proteccion individual

R.D. 1215/1997, DE 18 DE JULIO, SOBRE DISPOSICIONES MINIMAS DE SEGURIDAD Y SALUD
PARA LA UTILIZACION DE LOS TRABAJADORES DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO

R.D. 1627/1997, DE 24 DE OCTUBRE, POR EL QUE SE ESTABLECEN LAS DISPOSICIONES
MINIMAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN LAS OBRAS DE CONSTRUCCION

R.D. 5/2000, DE 4 DE GOSTO, POR EL QUE SE APRUEBA EL TEXTO REFUNDIDO DE LA LEY
SOBRE INFRACCIONES Y SANCIONRS EN EL ORDEN SOCIAL

R.D. 306/2007, DE 2 DE MARZO, POR RL QUE SE ACTUALIZAN LAS CUANTIAS DE LAS

SANCIONES ESTABLECIDAS EN EL TEXTO REFUNDIDO DE LA LEY SOBRE INFRACCIONES
Y SANCIONES EN EL ORDEN SOCIAL, APROBADO POR EL R.D. 5/2000, DE 4 DE AGOSTO

11
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INTRODUCCION A LA LEY 31/1995 DE PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES

Para tratar de unificar criterios con Europa en materia de seguridad y salud laboral se han
publicado diferentes leyes, normativas y reglamentos.

Seguramente la mas importante sea la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales, publicada en
el BOE el dia 10 de noviembre de 1995, que regula la prevencion de riesgos laborales en
todas las empresas.

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales tiene por objeto promover la seguridad y salud de
los trabajadores mediante la aplicacion de medidas y desarrollo de las actividades necesarias
para la prevencion de los riesgos derivados del trabajo.

El espiritu de esta ley es poner remedio a las cosas antes de que suceda. A tales efectos, esta
Ley establece los principios generales relativos a la prevencion de los riesgos profesionales
para la proteccién de la seguridad y de la salud, la eliminacion o disminucién de los riesgos
derivados del trabajo, la informacion, la consulta, la participacion equilibrada y la formacion
de los trabajadores en materia preventiva. Para el cumplimiento de dichos fines, esta misma
ley sefiala que personas han de intervenir en la prevencién de riesgos en las empresas, asi
como los derechos y obligaciones de cada una de ellas.

La politica en materia de prevencion tiene por objeto la promocion de las mejoras de las
condiciones de trabajo dirigida a elevar el nivel de proteccién de la seguridad y la salud de los
trabajadores en el trabajo.

Dicha politica se llevaré a cabo por medio de las normas reglamentarias y de las actuaciones
administrativas que correspondan y, en particular, las que se regulan en el Capitulo Il de la
presente Ley (“Politica en materia de prevencion de riesgos para proteger la seguridad y salud
en el trabajo”):

Las administraciones publicas competentes en materia laboral desarrollaran funciones de
promocion de la prevencion, asesoramiento técnico, vigilancia y control del cumplimiento,
sancionando las infracciones a dicha normativa, segun lo dispuesto en el Art. 7 de la referida
Ley

(Art.8) EIl Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo es el 6rgano cientifico
técnico especializado de la Administracion General del Estado que tiene como mision el
analisis y estudio de las condiciones de seguridad y salud en el trabajo, asi como la promocién
y el apoyo a la mejora de las mismas.

(Art.9) Corresponde a la Inspeccion de trabajo y Seguridad Social la funcion de la vigilancia 'y
control de la normativa sobre prevencion de riesgos laborales, asi como de asesorar e informar
a las empresas y a los trabajadores sobre la manera mas afectiva de cumplir las disposiciones
cuya vigilancia tiene encomendada, se encargara a su vez, de elaborar los informes solicitados
por los Juzgados en las demandas deducidas ante los mismos en los procedimientos de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales asi como de informar a la autoridad
laboral sobre los accidentes de trabajo mortales, muy graves o graves o aquellos otros en que
por sus caracteristicas se considere necesario dicho informe. Dicho organismo tiene la funcion
de ordenar la paralizacion inmediata de trabajos cuando a juicio del inspector se advierta la
existencia de riesgo grave e inminente para la seguridad o salud de los trabajadores.
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(Art.12) La participacion de empresarios y trabajadores es el principio basico de la politica de
prevencion de riesgos laborales, a través de las organizaciones empresariales y sindicales mas
representativa, en la planificacion, programacion, organizacion y control de la gestion
relacionada con la mejora de las condiciones de trabajo y la proteccion de la seguridad y salud
de los trabajadores en el trabajo.

En el articulo 14 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales, vemos reflejado el derecho
de los trabajadores a una proteccion eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo, el
citado derecho supone la existencia del deber del empresario de proteccion de los trabajadores
frente a los riesgos que puedan sufrir.

Los derechos de informacion, consulta y participacion, formacion en materia preventiva,
paralizacion de la actividad en caso de un riesgo grave e inminente y de la vigilancia del
estado de salud forman parte del derecho del trabajador a una proteccién eficaz en materia de
seguridad y salud en el trabajo.

En cumplimiento del deber de proteccion de los trabajadores, el empresario debera
garantizarles la seguridad y la salud a los trabajadores a su servicio en todos los aspectos
relacionados con el trabajo. A estos efectos, el empresario tendré que realizar la prevencion de
los riesgos laborales mediante la integracion de la actividad preventiva en la empresa y la
adopcion de cuantas medidas sean necesarias para la proteccion de los trabajadores.

En esta ley se refleja claramente que el coste de las medidas relativas a la seguridad y la salud
en el trabajo no debera de recaer de ningin modo sobre los trabajadores.

El empresario tendra que desarrollar una accion permanente de seguimiento de la actividad
preventiva con el fin de perfeccionar continuadamente las actividades de identificacion,
evaluacion y control de los riesgos que no se hayan podido evitar.

Cuando los trabajadores estén 0 puedan estar expuestos a un riesgo grave o inminente con
ocasion de su trabajo y segun el articulo 21 de la presente Ley de Prevencion, el empresario
estara obligado a:
e Informar a todos los trabajadores afectados, lo antes posible, acerca de la existencia
del riesgo y las medidas adoptadas o que deban adoptarse en materia de prevencion.
e Adoptar las medidas y dar las instrucciones necesarias para que los trabajadores
puedan interrumpir su actividad vy, si fuera necesario, abandonar de inmediato el
lugar de trabajo. En este supuesto no podra exigirse a los trabajadores que reanuden
su actividad persistiendo el peligro.

Cuando el empresario no adopte 0 no permita la adopcién de las medidas necesarias para
garantizar la seguridad de los trabajadores, los representantes legales de estos podran acordar,
por mayoria de sus miembros, la paralizacion de la actividad de los trabajadores afectados por
el riesgo. Tal acuerdo sera comunicado de inmediato a la empresa y podra ser adoptado por
decision mayoritaria de los Delegados de Prevencion cuando no resulte posible reunir al
organo de representacion personal.

El empresario deberd garantizar de manera especifica la proteccion de los trabajadores que
por sus propias caracteristicas personales o estado bioldgico conocido, sean especialmente
sensibles a los riesgos derivados del trabajo. A tal fin, debera tener en cuenta dichos aspectos
en las evaluaciones de los riesgos y, en funcion de estas adoptar las medidas preventivas y de
proteccion necesarias. Dichos trabajadores no seran empleados en zonas o puestos de trabajo
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en los que a causa de sus caracteristicas personales puedan tanto ellos, como los demas
trabajadores u otras personas relacionadas con la empresa ponerse en situacion de peligro.

De la ley 31/1995 de Prevencion de Riesgo Laborales, y en forma de resumen, podemos
establecer como deberes del empresario y los derechos y obligaciones de los trabajadores los
siguientes:

Deberes del empresario

e Evitar los riesgos, garantizando la seguridad y salud de los trabajadores a su servicio
en los aspectos relacionados con el trabajo.

e Evaluar los riesgos que no se puedan evitar y planificar la actividad preventiva,

implantando el Plan de Prevencion de Riesgos Laborales.

Combatir los riesgos en su origen.

Establecer medidas de emergencia.

Adaptar el trabajo a la persona.

Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

Proporcionar equipos de proteccion individual adecuados y velar por su uso

Adoptar las medidas de proteccion colectiva antes que individual.

e Garantizar la vigilancia periddica del estado de salud de los trabajadores en funcién de
los riesgos inherentes a su trabajo.

e Dar las debidas instrucciones a los trabajadores, adoptando las medidas adecuadas
para que los trabajadores reciban todas las informaciones necesarias.

Por su parte en el articulo 19, dedicado a la formacién de los trabajadores, se exige que el
empresario deberd garantizar que cada trabajador reciba una formacion teorica y practica,
suficiente y adecuada, en materia preventiva, tanto en el momento de su contratacion como
cuando se produzcan cambios en las funciones que desempefie 0 se introduzcan nuevas
tecnologias o cambios en los equipos de trabajo.

La formacion debera estar centrada especificamente en el puesto de trabajo o funcién de cada
trabajador, adaptandose a la evolucion de nuevos riesgos y a la aparicion de otros nuevos,
repitiéndose si fuese necesario.

La formacién a su vez deberd impartirse, siempre que sea necesario dentro de la jornada de
trabajo o, en su defecto, en otras horas pero con el descuento en aquella del tiempo invertido
en la misma. Su coste no recaeré en ningun caso sobre los trabajadores.

En nuestro caso, en caso de caldereria y montaje de estructuras metalicas no es frecuente que
el trabajador tenga un puesto asignado geograficamente estable y que las condiciones de un
puesto de trabajo se repita en los siguientes. Mas bien es todo lo contrario, ya que por razones
del producto a obtener, necesariamente ira creciendo en sus dimensiones generandose nuevos
riesgos como de caidas a distinto nivel, trabajos en espacios confinados, etc., razén por lo que
la formacidn sobres los riesgos que afectan al puesto de trabajo, termina identificandose con
los riesgos asociados a la actividad, y con una informacion amplia y profunda sobre todos
aquellos riesgos a los que esta expuesto en su actividad.

De lo anteriormente expuesto podemos deducir que los riesgos para el trabajador no dependen
solo de su puesto de trabajo sino que depende a su vez de la actividad que realiza.

Con respecto a la vigilancia de la salud, que esta establecido en el articulo 22 de la Ley de
prevencion de riesgos laborales, el empresario deberd garantizara los trabajadores a su
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servicio la vigilancia periddica de su estado de salud en funcion de los riesgos inherentes al
trabajo.

Esta vigilancia solo podra llevarse a cabo cuando el trabajador preste su consentimiento, de
este caracter voluntario y exceptuandose en el caso de que de que los representantes de los
trabajadores, previo informe, dispongan los supuestos en los que la realizacion de los mismos
sea imprescindible para evaluar los efectos de las condiciones de trabajo sobre la salud de los
trabajadores o para verificar si el estado de salud del trabajador puede constituir un peligro
para él, para los demas trabajadores o para otras personas relacionadas con la empresa.

Las medidas de vigilancia y control de la salud de los trabajadores se llevardn a cabo
respetando siempre el derecho a la intimidad del trabajador y a la dignidad de la persona,
siendo comunicados los trabajadores afectados de los resultados.

Dichos datos no podran usarse con fines discriminatorios ni en perjuicio del trabajador, y el
acceso a la informacion médica se limitara al personal médico y a las autoridades sanitarias
que lleven el control de los trabajadores, sin que pueda facilitarse al empresario o0 a otra
persona sin el consentimiento expreso del trabajador.

El empresario y las personas responsables de prevencion seran informados de las
conclusiones que se derivan de los reconocimientos efectuados de acuerdo con la aptitud del
trabajador para el desempefio del puesto de trabajo.

Otro tema a tratar, debido al aumento de la cantidad de mujeres dentro de un astillero, y a mi
caso me refiero al ser una de esas mujeres, es la proteccion a la maternidad, la cual aparece en
la Ley 31/1995 de prevencion de riesgos laborales en el articulo 26 de la misma.

En dicho articulo se especifica que en la evaluacion de riesgos deberd comprender la
determinacion de la naturaleza, el grado y la exposicion de las trabajadoras en situacion de
embarazo o parto reciente a agentes, procedimientos o condiciones de trabajo que puedan
influir negativamente en la salud de las trabajadoras o del feto en cualquier actividad
susceptible de presentar un riesgo especifico.

Si los resultados de la evaluacion revelasen cualquier riesgo para la seguridad y salud o
cualquier repercusion sobre el embarazo o la lactancia de las trabajadoras, el empresario
tendra que adoptar las medidas necesarias para evitar los riesgos, a traves de una adaptacion
de las condiciones o del tiempo de trabajo de la trabajadora.

Cuando dicha adaptacién de las condiciones o del tiempo de trabajo no resulte posible o, a
pesar de la adaptacion, las condiciones del puesto de trabajo puedan influir negativamente
sobre la salud de la trabajadora o feto, y si asi lo certifican los servicios médicos del Instituto
Nacional de la Seguridad Social o de las Mutuas, la trabajadora deberd desempefiar un puesto
de trabajo o funcion diferente y compatible con su estado.

El cambio de puesto o funcion se llevara a cabo de conformidad con las reglas y criterios que
se apliquen en los supuestos de movilidad funcional y tendra efectos hasta el momento en el
que el estado de salud de la trabajadora permita su reincorporacién al puesto anterior. En el
caso que no existiese un puesto de trabajo o funcion compatible, la trabajadora podra ser
destinada a un puesto no correspondiente a su grupo o categoria equivalente, pero
conservando el derecho al conjunto de retribuciones de su puesto de origen.

Lo dispuesto anteriormente, sera también de aplicacidn durante el periodo de lactancia, si las

condiciones del trabajo pueden influir negativamente en la salud de la trabajadora o de su
hijo, si a asi lo certifica el médico que asista facultativamente a la trabajadora.
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En caso de que el cambio de puesto no resultara técnica u objetivamente posible, podra
declararse el paso de la trabajadora afectada a la situacion de suspension de contrato por
riesgo durante el embarazo, contemplada en el articulo 45.1.d) del Estatuto de los
Trabajadores durante el periodo necesario para la proteccion y seguridad de su salud y
mientras persista la imposibilidad de reincorporarse a su puesto anterior 0 a otro puesto
compatible con su estado.

Las trabajadoras embarazadas tendran el derecho a ausentarse del trabajo, con derecho a
remuneracion, para la realizacion de exdmenes prenatales y técnicas de preparacion al parto,
previo aviso al empresario y justificacion de la necesidad de su realizacion dentro de la
jornada de trabajo.

Segun lo expuesto en el articulo 23 de dicha Ley, con respecto a la documentacidn necesaria,
el empresario debera elaborar y conservar a disposicion de la autoridad laboral la siguiente
documentacion:

e Plan de prevencion de riesgos laborales, conforme a lo previsto en el apartado 1 del
articulo 16 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales

e Evaluacion de los riesgos laborales para la seguridad y salud en el trabajo, incluido el
resultado de los controles periddicos de las condiciones de trabajo y de la actividad de
los trabajadores, de acuerdo con lo dispuesto en el parrafo a del apartado 2 del articulo
16 de la ley

e Planificaciéon de la actividad preventiva, incluidas las medidas de proteccion y de
prevencion a adoptar y, en su caso, el material de proteccidn que deba usarse, el plazo
de llevarlas a cabo en caso de que pusieran de manifiesto situacion de riesgo y los
recursos humanos, todo ello de conformidad con el parrafo d del apartado 2 del
articulo 16 de la ley.

e Practica de los controles de salud de los trabajadores previstos en el articulo 22 de la
ley y conclusiones obtenidas de los mismos en los términos recogidos en el ultimo
parrafo del apartado 4 del citado articulo

e Relacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que hayan causado al
trabajador una incapacidad laboral superior de un dia de trabajo. En estos casos el
empresario realizard una notificacion por escrito a la autoridad laboral los dafios para
la salud de los trabajadores a su servicio.

Derechos de los trabajadores

e Serinformados y formados en materia preventiva

e Ser consultados y participar en las cuestiones relacionadas con la prevencion de
riesgos

e Poder interrumpir la actividad en caso de riesgo grave e inminente

e Reconocimientos médicos para controlar el estado de su salud.

Como derecho del trabajador, éste deberd conocer que la a vigilancia de la salud forma parte
de la medicina del trabajo y tiene el objetivo de conocer o detectar cambios en el estado de
salud del mismo pero a la vez tiene que conocer que es voluntario exceptuando los siguientes
casos:
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e Que el estado de salud del trabajador pueda constituir un peligro para €l o para los
comparieros que estén a su alrededor

e Que exista una disposicion legal en relacion con la proteccién de riesgos especificos y
actividades de especial peligrosidad

Deberes de los trabajadores

El trabajador tiene a su vez determinadas obligaciones y que pueden sintetizarse en la idea de
velar por su propia seguridad, y asi mismo por la de las personas a las que puede afectar su
actividad profesional.
Estas obligaciones son:
e Usar adecuadamente los medios con los que desarrollen su actividad (maquinas,
herramientas, sustancias peligrosas, equipos de transporte, etc.)
e Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion que se hayan facilitado al
trabajador
e No poner fuera de funcionamiento los dispositivos de seguridad existentes
e Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores designados
para realizar tareas de prevencion, o en su caso, al Servicio de Prevencion acerca de
cualquier situacion que a juicio del trabajador entrafie un riesgo para la seguridad y la
salud suya o del resto de los trabajadores.
e Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad
competente con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores.
e Cooperar con el empresario para que este pueda garantizar condiciones de trabajo
seguras.

Este apartado es de vital importancia, ya que hay un porcentaje grande de operarios, que no
conocen 0 no quieren conocer sus deberes y en el momento que te das media vuelta no
utilizan los medios y equipos de proteccion.

Por ello, que conozcan a su vez que el incumplimiento de sus obligaciones en materia de
prevencion de riesgos tendrd la consideracion de incumplimiento laboral a los efectos
previstos en el articulo 58.1 del Estatuto de los Trabajadores.

OTROS ORGANISMOS PRESENTES

Otros organismos, de los cuales es necesario hablar son los Delegados de prevencion

Los delegados de prevencion son representantes de los trabajadores con funciones especificas
en materia de prevencion de riesgos en el trabajo

Seran designados por y entre los representantes del personal, y su nimero guardara relacion
con el total de los trabajadores de la empresa

Competencias

e Colaborar con la direccion de la empresa en la mejora de la accion preventiva
e Fomentar la cooperacion de los trabajadores
e Vigilar y controlar que se cumpla la normativa de prevencion de riesgos laborales
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e Ser consultados por el empresario, con caracter previo a su ejecucion, acerca de todas
las decisiones relacionadas con la seguridad laboral en la empresa

Facultades y derechos

e Acceso a la informacion y documentacion relativa a las condiciones de los puestos de
trabajo

e Acompafar a los técnicos en las evaluaciones de caracter preventivo del medio
ambiente de trabajo

e Realizar visitas a lugares de trabajo

e Solicitar al empresario la adopcion de medidas de caracter preventivo para mejorar los
niveles de proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores

El nimero de delegados de prevencion dependera de la cantidad de trabajadores de la empresa
segun el siguiente cuadro:

De 6 a 30 trabajadores Delegado de personal =
Delegado de prevencién
De 31 a 49 trabajadores 1 Delegado de prevencion
De 50 a 100 trabajadores 2 Delegado de prevencion
De 101 a 500 trabajadores 3 Delegado de prevencion
De 501 a 1000 trabajadores 4 Delegado de prevencion
De 1001 a 2000 trabajadores 5 Delegado de prevencion
De 2001 a 3000 trabajadores 6 Delegado de prevencion
De 3001 a 4000 trabajadores 7 Delegado de prevencion
De 4001 en adelante 8 Delegado de prevencion
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DERECHOS Y OBLIGACIONES DE LA EMPRESA PRINCIPAL

Cuando en un mismo centro de trabajo se desarrollen actividades con trabajadores de dos o
mas empresas, como en el caso de los Astilleros, todos deberan cooperar en la aplicacién de la
normativa sobre prevencion de riesgos laborales.

Para ello, se estableceran los medios de coordinacion necesarios en cuanto a la proteccion y
prevencion de riesgos laborales.

El titular del centro adoptard, en este caso, las medidas necesarias para que los otros
empresarios que desarrollen actividades en su centro reciban la informacion necesaria y las
instrucciones adecuadas, en relacién con los riesgos existentes en el centro de trabajo y con
las medidas de proteccion y prevencion correspondientes, asi como sobre las medidas de
emergencia a aplicar.

Obligaciones

El Articulo 24 L.P.R.L. Coordinacién de actividades empresariales, en su apartado 3 nos
dice:

Las empresas que contraten o subcontraten con otras la realizacion de

obras o servicios correspondientes a la propia actividad de aquéllas

y que se desarrollen en sus propios centros de trabajo deberan

vigilar el cumplimiento por dichos contratistas y subcontratistas de la

normativa de prevencion de riesgos laborales.

Es decir, en el caso de coincidencia de trabajadores de dos 0 mas empresas en un mismo
centro de trabajo, se estableceran los medios de coordinacion necesarios entre ellas para
cumplir con las obligaciones relacionadas con la organizacion preventiva en la empresa.

Con las empresas con las que se mantiene un vinculo contractual, ademas de la coincidencia
en un mismo medio de trabajo, la empresa principal tiene la obligacién de dar informacion a
las empresas contratadas y vigilar el cumplimiento por dichos contratistas y subcontratistas
de la normativa de prevencion de riesgos laborales.

Este punto sera de tener en cuenta, debido a que nuestro taller, personas e instalaciones, van
ha ser subcontratada por el Astillero para la realizacion de los trabajos
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INFRACCIONES EN MATERIA DE PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES

Segun el Real Decreto Legislativo 5/2000, por el que se aprueba el texto refundido de Ley
sobre Infracciones y Sanciones en el Orden Social, se consideran en materia de prevencion de
riesgos laborales, infracciones:

LEVES

e La falta de limpieza en el centro de trabajo de la que no se derive riesgo para la
integridad fisica o salud de los trabajadores

e No dar cuenta, en tiempo y forma, a la autoridad laboral competente, conforme a las
disposiciones vigentes, de los accidentes de trabajo ocurridos y de las enfermedades
profesionales declaradas cuando tengan la calificacion de leves

¢ No comunicar a la autoridad laboral competente la apertura del centro de trabajo o de
la reanudacién o continuidad de los trabajos después de efectuar alteraciones o
ampliaciones de importancia

e Las que supongan incumplimientos de la normativa de prevencion de riesgos
laborales, siempre que carezcan de trascendencia grave para la integridad fisica o las
salud de los trabajadores

e Cualesquiera otras que afecten a obligaciones de caracter formal o documental
exigidas en la normativa de prevencion de prevencion de riesgos laborales y que no
estén tipificadas como graves o muy graves

e No disponer el contratista o subcontratista de la documentacion o titulo que acredite la
posesion de la maquinaria que utiliza, y de cuanta documentacion sea exigida por las
disposiciones legales vigentes

GRAVES

e Incumplir la obligacion de integrar la prevencion de riesgos laborales en la empresa a
través de la implantacion y aplicacién de un plan de prevencion, con alcance y
contenido establecidos en la normativa de prevencion de riesgos laborales

e No llevar a cabo las evaluaciones de riesgos y en su caso, sus actualizaciones y
revisiones, asi como los controles periddicos de las condiciones de trabajo y de la
actividad de los trabajadores que procedan, o no realizar aquellas actividades de
prevencion que hicieran necesarios los resultados de las evaluaciones, con alcance y
contenidos establecidos en la normativa sobre prevencién de riesgos laborales

e No realizar los reconocimientos médicos y pruebas de vigilancia periddicas del estado
de la salud de los trabajadores que procedan conforme a la normativa sobre prevencion
de riesgos laborales

e No dar cuenta, en tiempo y forma, a la autoridad laboral competente, conforme a las
disposiciones vigentes, de los accidentes de trabajo ocurridos y de las enfermedades
profesionales declaradas cuando tengan la calificacién de graves, muy graves o
mortales, o no llevar a cabo una investigacién en caso de producirse dafios a la salud
de los trabajadores o de tener indicios de que las medidas preventivas son insuficientes

e No registrar o archivar los datos obtenidos en las evaluaciones, controles,
reconocimientos, investigaciones o informes que se refieren en el articulo 16
(Evaluacion de riesgo), 22 (Vigilancia de la salud) y 23 (Documentacion) de la Ley
31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos Laborales
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e Incumplir la obligacién de efectuar la planificacion de la actividad preventiva de
derive como necesaria de la evaluacion de riesgos, o no realizar el seguimiento de la
misma, con el alcance o contenido establecido en la normativa de prevencion de
riesgos laborales

e La adscripcién de trabajadores a puestos de trabajos cuyas condiciones fuesen
incompatibles con sus caracteristicas personales o de quienes se encuentren en estados
0 situaciones que no respondan con las exigencias psicofisicas de los respectivos
puestos de trabajo, asi como la dedicacion de aquellos a la realizacién de tareas sin
tomar en consideracion sus capacidades profesionales en materia de seguridad y salud
en el trabajo, salvo que se trate de infraccion muy grave

e La superacion de los limites de exposicion a los agentes nocivos que, conforme a la
normativa sobre prevencion de riesgos laborales, origine riesgo de dafios graves para
la seguridad vy salud de los trabajadores, sin adoptar las medidas preventivas
adecuadas, salvo que se trate de infraccion muy grave

e No adoptar las medidas previstas en el articulo 20 (Medidas de emergencia) de la Ley
de prevencion de riesgos laborales en materia de primeros auxilios, lucha contra
incendio y evacuacion de los trabajadores

e EIl incumplimiento de los derechos de informacion, consulta y participacién de los
trabajadores

e No proporcionar la formacién ni los medios adecuados para el desarrollo de sus
funciones a los trabajadores designados para las actividades preventivas

e No adoptar los medios de cooperacion y coordinacion necesaria entre dos 0 mas
empresas que trabajen en un mismo centro de trabajo

e No adoptar el empresario titular del centro de trabajo las medidas necesarias para
garantizar que aquellos otros que desarrollen actividades en el mismo reciban la
informacidn y las instrucciones adecuadas sobre los riesgos existentes y las medidas
de proteccion, prevencion y emergencia.

e No designar a uno o varios trabajadores para ocuparse de las actividades de proteccion
y prevencion en la empresa

e La falta de la presencia de los recursos preventivos cuando ello sea preceptivo o el
incumplimiento de las obligaciones derivadas de su presencia

e Las que supongan incumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales,
siempre que dicho incumplimiento cree un riesgo grave para la integridad fisica o la
salud de los trabajadores afectados y especialmente en materia de:

o Disefio, eleccion, instalacion, disposicion, utilizacion y mantenimiento de los
lugares de trabajo, herramienta, maquinaria y equipos

o Prohibiciones o limitaciones respecto a operaciones, procesos y uso de agente
fisicos, quimicos o bioldgicos

0 Medidas de proteccién colectiva o individual

0 Servicios o0 medidas de higiene laboral

o Etc.

e La falta de limpieza del lugar de trabajo, cuando sea habitual o cuando se deriven
riesgos para la integridad fisica y salud de los trabajadores

e No cumplir los coordinadores en materia de seguridad y salud las obligaciones
establecidas en el articulo 9 del R.D. 1627/1997 como consecuencia de su falta de
presencia, dedicacién o actividad en la obra
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MUY GRAVES

e No observar las normas especificas en materia de proteccion de seguridad y la
salud de las trabajadoras durante los periodos de embarazo y lactancia

e No paralizar ni suspender de forma inmediata, a requerimiento de la Inspeccion de
Trabajo y Seguridad Social, los trabajos que se realicen sin observar la normativa
sobre prevencion de riesgos laborales y que impliquen la existencia de un riesgo
grave e inminente para la seguridad y salud de los trabajadores, o a reanudar los
trabajos sin haber subsanado previamente las causas que motivaron la paralizacion

e La adscripcion de trabajadores a puestos de trabajos cuyas condiciones fuesen
incompatibles con sus caracteristicas personales o de quienes se encuentren en
estados o situaciones que no respondan con las exigencias psicofisicas de los
respectivos puestos de trabajo, asi como la dedicacion de aquellos a la realizacion
de tareas sin tomar en consideracién sus capacidades profesionales en materia de
seguridad y salud en el trabajo, cuando ello derive un riesgo grave e inminente
para la seguridad y salud de los trabajadores

e Incumplir el deber de confidencialidad en el uso de los datos relativos a la
vigilancia de la salud de los trabajadores

e La superacion de los limites de exposicion a los agentes nocivos que, conforme a
la normativa sobre prevencién de riesgos laborales, origine riesgo de dafios graves
para la seguridad y salud de los trabajadores, sin adoptar las medidas preventivas
adecuadas, salvo que se trate de riesgos graves o inminentes

e No adoptar los medios de cooperacion y coordinacion necesaria entre dos 0 mas
empresas que trabajen en un mismo centro de trabajo, cuando se traten de
actividades reglamentariamente consideradas como peligrosas o0 con riesgos
especiales

e La falta de la presencia de los recursos preventivos cuando ello sea preceptivo o el
incumplimiento de las obligaciones derivadas de su presencia, cuando se traten de
actividades reglamentariamente consideradas como peligrosas o con riesgos
especiales

e Las acciones u omisiones que impidan el ejercicio del derecho de los trabajadores
a paralizar su actividad ante un caso de riesgo grave o inminente

o No adoptar cualesquiera otras medidas preventivas aplicables a las condiciones de
trabajo en ejecucion de la normativa de prevencion de riesgos laborales de las que
se derive un grave e inminente para la seguridad y salud de los trabajadores

e La alteracion o el falseamiento, por las personas o entidades que desarrollen la
actividad de auditoria del sistema de prevencion de la empresa, del contenido del
informe de la empresa auditada.

Calificadas las infracciones, de una forma no exhaustiva, las sanciones se graduaran en
atencion a la negligencia e intencionalidad del sujeto infractor, incumplimiento de las
advertencias previas y requerimientos de la Inspeccion, numero de trabajadores afectados,
como circunstancias que puedan agravar o atenuar la graduacion a aplicar a la infraccion
cometida.

En las sanciones por infracciones en materia de prevencion de riesgos laborales, a afectos de
su graduacion se tendrén en cuenta los siguientes criterios:
e La peligrosidad de las actividades desarrolladas en la empresa o centro de trabajo
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e El carécter permanente o transitorio de los riesgos inherentes a dichas actividades

e La gravedad de los dafios producidos o que hubieran podido producirse por la
ausencia o deficiencia de las medidas preventivas necesarias

e El numero de trabajadores afectados

e Las medidas de proteccion individual o colectivas adoptadas por el empresario y las
instrucciones impartidas por éste en orden de prevencion de los riesgos

e El incumplimiento de las advertencias o requerimientos previos a que se refiere el
articulo 43 de la Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos
Laborales

e La inobservancia de las propuestas realizadas por los servicios de prevencion,
delegados o el comité de seguridad y salud de la empresa para la correccion de
deficiencias legales existentes

e La conducta general seguida por el empresario en orden a la estricta observancia de
las normas en materia de prevencion de riesgos laborales

Las cuantias de las sanciones previstas en el apartado 2 del articulo 40 del Texto Refundido
de la Ley sobre las infracciones y sanciones en el orden social, aprobado por el R.D. 5/2000,
de 4 de agosto, por infracciones en materia de prevencion de riesgos laborales quedan
establecidas del siguiente modo:

GRADUACION CALIFICACION EUROS
LEVES
MINIMO De 40 a 405 euros
MEDIO De 406 a 815 euros
ALTO De 816 a 2.045 euros
GRAVES
MINIMO De 2.046 a 8.195 euros
MEDIO De 8.196 a 20.490 euros
ALTO De 20.491 a 40.985 euros
MUY GRAVES

MINIMO De 40.986 a 163.955 euros
MEDIO De 163.956 a 409.890 euros
ALTO De 409.891 a 819.780 euros
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PLAN DE PREVENCION

El articulo 16 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales establece que la prevencion de
riesgos laborales debera integrarse en el sistema general de gestion de la empresa, tanto en el
conjunto de sus actividades como en todos los niveles jerarquicos de ésta, a través de la
implantacion y aplicacion de un plan de prevencion de riesgos laborales.

El plan de prevencion deberd incluir la estructura organizativa, las responsabilidades, las
funciones, los procedimientos, los procesos y los recursos necesarios para realizar la accion
preventiva.

Los instrumentos necesarios para la gestion y aplicacion del plan de prevencion, que se
podran llevar a cabo por fases y de forma programada, son la evaluacion de riesgos laborales
y la planificacion de la actividad preventiva.

El empresario debera realizar una evaluacion inicial de los riesgos para la salud de los
trabajos, teniendo en cuenta la naturaleza de la actividad, las caracteristicas de los puestos de
trabajo y de los trabajadores. Igualmente, la evaluacion debera hacerse teniendo en cuenta la
eleccion de los equipos de trabajo, de las sustancias o preparados quimicos y del
acondicionamiento de los lugares de trabajo.

Cuando el resultado de la evaluacién lo hiciese necesario, el empresario realizard controles
periddicos de las condiciones de trabajo para detectar asi situaciones de especial peligro, a la
vez si los resultados de la evaluacidn prevista pusieran de manifiesto situaciones de riesgo, el
empresario tendra que realizar las actividades preventivas necesarias para eliminar o reducir y
controlar ciertos riesgos.

Dichas actividades preventivas seran objeto de planificacion, incluyendo para cada actividad
preventiva el plazo para llevarla a cabo, la designacion de sus responsables y los recursos
humanos y materiales para su ejecucion.

Siempre y cuando se haya producido un dafio para la salud de los trabajadores o cuando a
consecuencia de la vigilancia de la salud (art.22) aparezcan indicios de que las medidas de
prevencion resulte insuficiente, el empresario llevara a cabo una investigacion al respecto, a
fin de detectar las causas de estos hechos.

La evaluacion de riesgos nos facilita el conocimiento de los riesgos que estan presentes en el
proceso productivo y su mayor o menor gravedad.

Este conocimiento de la situacion permite adoptar las medidas preventivas oportunas, unas
medidas que pueden afectar si es preciso, a la revision de los métodos de trabajo y de
produccion, para garantizar un mayor nivel de proteccion de la seguridad y la salud de los
trabajadores que, en definitiva, es el objeto altimo de la prevencion.

El anélisis del riesgo no sirve para:
e identificar el riesgo.
e estimar el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las consecuencias de que
se materialice el peligro. Por lo que el analisis del riesgo nos proporciona la magnitud
del riesgo.

El préximo paso a dar, es la valoracién del riesgo, ya que con el valor del riesgo obtenido, se
emite un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.
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Si de la evaluacion del riesgo se deduce que el riego no es tolerable, hay que controlarlo. Este
proceso de control se comprende de la reduccidon del riesgo por implantacion de medidas para
controlarlo y la verificacion periodica de las medidas de control.

Al proceso conjunto de evaluacion del riesgo se le denomina gestion del riesgo.

La evaluacion de riesgo debe de ser un proceso dinamico. La evaluacion inicial debe revisarse
cuando asi lo establezca una disposicion especifica y cuando se hayan detectado dafios a la
salud de los trabajadores o bien cuando las actividades de prevencion puedan ser inadecuadas
o insuficientes.

El resultado de las evaluaciones debe ser registrado, bien sea en un soporte impreso o0 en un
medio informatico, de acuerdo con lo establecido en el articulo 7 del R.D. 39/1997.

Estos registros se deben mantener facilmente accesibles, de manera que puedan consultarlos
todas aquellas personas que lo requieran.

Una vez conocidas las deficiencias mas importantes, a traves de la correspondiente evaluacion
de riesgos, se deberian llevar a cabo las medidas correctoras necesarias con la celeridad
adecuada a la importancia de los mismos, de manera que se elimine el riesgo o se reduzca al
nivel més bajo razonablemente posible.

Una vez llevada a cabo la evaluacién de riesgos debemos de desarrollar unas acciones
correctoras, las cuales minimicen o eliminen el riesgo durante las operaciones de trabajo.

Lo primero que haremos es estudiar todos los riesgos de accidentes y estando estos evaluados,
se llevard a cabo un estudio del cual salga las medidas correctoras a aplicar.

Lo segundo sera implantar estas medidas correctoras con el fin de llevarlo a la practica y de
esta forma minimizar o anular el nimero de accidentes de trabajo de esta actividad.

Lo tercero que haremos es llevar un control por parte del personal de seguridad de las
medidas correctoras implantadas y por parte de todos los mandos vinculados.

Los métodos de control deben cogerse teniendo en cuenta los siguientes principios:

e Combatir los riesgos en su origen.

e Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion de los
puestos de trabajo, la eleccidn de los equipos de trabajo y metodos de trabajo y de
produccion, con miras a atenuar el trabajo monoétono y repetitivo y a reducir los
efectos del mismo en la salud.

Tener en cuenta la evolucion técnica.

Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningln peligro.

Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.
Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

El plan de actuacion debe revisarse antes de su implantacion, considerando lo siguiente:
e Si los nuevos sistemas de control de riesgos conduciran a niveles de riesgos
aceptables.
¢ Si los nuevos sistemas de control han generado nuevos peligros.
e La opinion de los trabajadores afectados sobre la necesidad y la operatividad de las
nuevas medidas de control.
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La evaluacion de riesgos debe ser, en general, un proceso continuo. Por lo tanto la adecuacién
de las medidas de control deben estar sujeta a una revision continua y Si es preciso
modificarlas.

De igual forma, si cambian las condiciones de trabajo y con ello varian los peligros y los
riesgos, habré de revisarse las evaluaciones de riesgos.

EVALUACION DE RIESGOS (M. FINE)

La politica de nuestro taller esta basada principalmente en la reduccion de la accidentalidad
por la adopcion de las medidas preventivas derivadas de las correspondientes evaluaciones de
riesgo, asi como por la implantacién de la Seguridad Integrada en la que cada uno de los
trabajadores es responsable de su propia seguridad, la cual forma parte del proceso productivo
al mismo nivel que los costos y la calidad.

La aplicacion del método de evaluacion matemaética del método FINE, plantea el anélisis de
cada riesgo en base a tres factores determinantes de su peligrosidad.

e CONSECUENCIAS (C): normalmente esperadas en caso de producirse un accidente.

e EXPOSICION AL RIESGO (E) Que es el tiempo que el personal se encuentra
expuesto al riesgo de accidente.

e PROBABILIDAD (P): que es la probabilidad de que el accidente se produzca cuando
se esta expuesto al riego.

Dichos factores traducibles a un codigo numérico permiten obtener un grado de peligrosidad
(G.P.) del riesgo como productos de los mismos.

GP.=CxExP

El calculo de la relativa peligrosidad de cada riesgo permite establecer un listado de riesgos
segun un orden de importancia.

Dicho método de evaluacion de simplifico al maximo para su adaptacion el sistema de
comunicacion de riesgos. Se trata de que, el mando intermedio, el comité de Prevencion de
Riesgos o incluso el trabajador, ademas de la localizacion y descripcion del riesgo detectado,
aporten la informacién precisa que permita averiguar la gravedad de los riesgos a quienes
deban eliminarlos. La solucién practica encontrada fue la de establecer un sistema de codigos
de facil interpretacion por quien detecte el riesgo, el cual le limita a destacar cuales son las
situaciones dentro de cada uno de los tres factores determinantes del riesgo que mejor lo
define.

Las principales ventajas que aporta la incorporacion de un sistema de valoracion de riesgos a
la propia comunicacion son:
1. Via de objetivacién de los riesgos detectados, facilitando el que se alcancen
criterios unitarios a la hora de establecer la verdadera peligrosidad de los mismos y
Su consecuente jerarquizacion en vistas a una planificacién de mejoras a adoptar.
2. Valor didactico continuado del personal al plantearse una clara base de reflexion
sobre los factores determinantes de todo riesgo cuando es detectado.

La traduccién numérica de los factores determinantes del riesgo para el calculo del grado de
peligrosidad seré& realizada en nuestro Taller por el Responsable de Producciéon o por el

26



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG y OXICORTE

Departamento de Prevencion, en ualtimo caso. Exigiéndose asi que el Responsable de
Produccion resuelvan cada vez mas los problemas de prevencion sin necesidad de requerir el
asesoramiento del Departamento de Prevencion. Es de decir, que la labor del seguimiento y
control sobre este aspecto es de significada importancia para que aquellos responsables de
produccion menos motivados por la prevencién de riesgos se interesen por el tema.

El comunicante inicial se limita a efectuar una breve descripcién del riesgo y una valoracion
del mismo mediante un cédigo de letras con cinco posibilidades por cada uno de los tres
factores determinantes, y que viene explicado de una forma sencilla en la tabla que a
continuacion se expone:

COMUNICACION DE RIESGO Fébrica
DEPARTAMENTO DE PREVENCION Instalacion
INFORME DEL COMUNICANTE
Fecha: | Nombre:
DesCripCion del FiS(0----==n=mnmmmm oo oo e

CONSECUENCIAS alblc|d]|e Peligrosidad
EXPOSICION alblc|d]|e Grado
PROBABILIDAD alblc|d]|e
INFORME DEL ENCARGADO
100112 T o [0
Fecha
Firma:
INFORME DEL JEFE
(0] 01T T o [0
Solucionado en fecha:
Genera peticion de trabajon® ............ de fecha ...........
Se precisa asesoramiento del Dpto. de Prevencion
Se precisa propuesta de inversion Fecha:
Se precisa elaboracién de normativa de trabajo Firma:
Fecha de correccion albjc|d]|e Justificacion
Grado de correccion alblc|d]|e accion correctora
Coste de la correccion alblc|d]|e
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VALORACION DE RIESGO

Factor

1.- Consecuencias (C.)
(Resultado més probable de
un accidente potencial)

2.- Exposicion (E)
(Frecuencia con que ocurre
la situacién de riesgo)

3.- Probabilidad (P)
(Probabilidad de que la
secuencia de accidente se
complete)

GP.=CxExP

Clasificacion Cod.num.

a) Varias muertes; dafios superiores a 50 (50)
millones de pesetas.

b) Muerte: dafios de 10 a 50 millones de (25)
pesetas.

c) Lesiones extremadamente graves (15)
(amputacion, incapacidad permanente)
dafios de 100.000 pesetas a 10 millones.

d) Lesiones con baja, dafios hasta 100.000 (5)
pesetas.

e) Heridas leves, contusiones, golpes, (1)
pequefios dafios.

La situacion de riesgo ocurre:

a) Continuamente (o muchas veces al dia). (10)

b) Frecuentemente (aproximadamente una (6)
vez al dia).

c) Ocasionalmente (de una vez por semana a (3)
una vez al mes).

d) Raramente (se sabe que ocurre). 1)
e) Remotamente posible (no se sabe que haya (0.5)
ocurrido).

Secuencia completa de accidente:

a) Es el resultado mas probable y esperado si (10)
la situacion de riesgo tiene lugar.

b) Es completamente posible; nada extrafio; (6)
tiene una probabilidad del 50%.

c) Seria una secuencia o coincidencia rara: (3)
10%.

d) Seria una coincidencia remotamente (1)
posible. Se sabe que ha ocurrido:
Probabilidad 1%.

e) Nunca ha sucedido en muchos afios de (0.5)
exposicion, pero concebible.

JUSTIFICACION ACCION CORRECTORA

4.- Grado de correccion
(G.C)

(Grado en que sera reducido
el riesgo).

5.- Factor de coste (F.C.)
(Coste estimado en pesetas
de la accion correctora
propuesta).

J=G.P./G.C.xF.C

a) Riesgo completamente eliminado 100%. 1)

b) Riesgo reducido al menos el 75%. 2

c) Riesgo reducido del 50% al 75%. 3)

d) Riesgo reducido del 25% al 50%. 4)

e) Ligero efecto sobre el riesgo (menos del (6)
25%).

a) Mas de 2 millones de pesetas. (10)
b) De 1 a 2 millones de pesetas. (6)

c) de 100.000 pesetas al millon. 4)
d) De 10.000 a 100.000 pesetas. 2
e) De 2.000 a 10.000 pesetas. 1)
f) Menos de 2.000 pesetas. (0.5)
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La valoracion del riesgo en el Taller sera realizada por el Jefe de Seccion o por el mando
intermedio, por lo menos en las primeras etapas y una vez que el sistema esté totalmente
implantado y asimilado, la evaluacion podra ser realizada por niveles inferiores.

En el se indicara:

La fecha en la que ha sido resuelta aunque para su resolucion solo haya sido suficiente una
instruccion verbal.

En el caso de que la resolucion implique la generacion de una peticion de trabajo, como puede
ser al servicio de mantenimiento, se indicara el n° de peticion de trabajo y la fecha.

Si se ha necesitado asesoramiento del Departamento de Prevencion.

Si precisa una propuesta de inversion, debido a que se conoce la solucidn pero su cuantia
econdémica no puede ser resuelta a iniciativa de los responsables de Produccion.

El departamento de Prevencion o el Jefe de Seccion es quien cumplimenta el valor numérico

del Grado de Peligrosidad y el apartado de la comunicacion sobre la “Justificacion de la

accion correctora” (J) la cual se obtiene a partir del cociente entre el Grado de Peligrosidad

(G.P.) y el producto del Grado de correccion (G.C.) y el Factor coste (F.C.)
J=G.P./G.C.xF.C.

El Factor Coste es la medida estimada del coste de la accion correctora propuesta y el Grado
de correccion es una estimacién del grado de disminucion del riesgo por medio de la accion
correctora propuesta.

En principio el valor de la Justificacion de la accion correctora deberia ser superior a 10 para
que la medida propuesta fuera aceptada.

La determinacion de J tiene significativa importancia en las medidas correctoras que el Jefe
de Seccidn considera que precisan propuestas de inversion.

A titulo orientativo, expongo a continuacion los criterios de actuacion que FINE expone en
su método en funcion de su Grado de Peligrosidad:

G.P.>200 SE REQUIERE CORRECCION INMEDIATA
La actividad debe ser paralizada hasta que el riesgo haya disminuido.

200> G.P.>85 ACTUACION URGENTE
Requiere actuacion lo antes posible

85> G.P. EL RIESGO DEBE DE SER ELIMINADO SIN DEMORA PERO
LA ACTUACION NO ES UNA EMERGENCIA

Segun la Ley 31/ 1995 de 8 de Noviembre, se entenderd como “riego laboral” la posibilidad
de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo. Para clasificar el riesgo
desde el punto de vista de su gravedad, se valoraran conjuntamente la posibilidad de que se
produzca el dafio y la severidad del mismo.

La evaluacién de los riesgos laborales es un proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria para que
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el empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de
adoptar las medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

Cuando la evaluacion realizada resulte necesaria la adopcion de medidas de prevencion
debera de ponerse claramente de manifiesto las situaciones en que sea necesario:

e Eliminar o reducir el riesgo mediante medidas de prevencién en el origen,
organizativas, de proteccion colectiva, de proteccion individual o de informacién y
formacion a los trabajadores

e Controlar periddicamente las condiciones, la organizacion y los métodos de trabajos
y el estado de salud de los trabajadores.

La evaluacion inicial de los riesgos que no hayan podido evitarse debera de extenderse a cada
uno de los puestos de trabajo y para ello se tendran en cuenta las condiciones de trabajo
existentes o previstas y la posibilidad de que el trabajador que lo ocupe o vaya a ocuparlo no
sea especialmente sensible, por sus caracteristicas personales o estado bioldgico conocido, a
alguna de las condiciones.

Para cada riesgo detectado debera estimarse el riesgo, determinando la potencial severidad del
dafo (consecuencias) y la probabilidad de que ocurra el hecho.
Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:

e Las partes que seran afectadas del cuerpo

e La naturaleza del dafo, desde ligeramente dafiino a extremadamente dafiino

o Ligeramente dafiino: Dafios superficiales como son, cortes y magulladuras
pequefas, irritacion de los ojos por polvo, molestias e irritacion...

o Daiiino: Quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas
menores, dermatitis, asma, sordera, trastornos musculo-esqueléticos,
enfermedad que conduce a una incapacidad menor...

o Extremadamente dafiino: Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones,
lesiones mdltiples, lesiones fatales, cancer y otras enfermedades cronicas que
acorten severamente la vida

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

Probabilidad alta: el dafio ocurrira siempre o casi siempre

Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones

Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces

Como estimacién de los niveles de riesgo de acuerdo a su probabilidad y a sus consecuencias
esperadas, el cuadro siguiente da un método simple de estimacion.

PROBABILIDAD | CONSECUENCIAS
LIGERAMEN | DANINO EXTREMADAMENT
TE DANINO E DANINO
BAJA R. trivial R. tolerable | R. Moderado
MADIA | R. Tolerable Riesgo R. importante
Moderado
ALTA | R. Moderado Riesgo R. intolerable
importante
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Estos niveles de riesgos, forman una base para decidir si se requiere mejorar los controles

existentes o implantar unos nuevos.

RIESGO

ACCION TEMPORIZACION

Trivial

No se requiere accion especifica

Tolerable

No se necesita mejorar la accion
preventiva. Sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables o
mejoras que nO supongan una carga
econdmica importante.

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

Moderado

Se deben hacer esfuerzos para reducir el
riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el
riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado
con  consecuencias  extremadamente
dafinas, se precisara una accion posterior
para establecer, con mas precision, la
posibilidad de dafio como base para
determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control

Importante

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

Intolerable

No se debe comenzar ni continuar el
trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si
no es posible reducir el riesgo incluso con
recursos ilimitados, debe prohibirse el
trabajo.

Esta tabla nos indica que los esfuerzos precisos para el control de los riesgos y la urgencia con
la que deben adoptarse las medidas de control, deben de ser proporcionales al riesgo
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SITUACIONES DE EMERGENCIAS Y EVACUACION

En el caso de nuestro taller, que trabaja dentro del astillero, aplicara el plan de emergencias
del Astilleros y por tanto tendra un total conocimiento de este.

Este procedimiento sera de aplicacion en todas las instalaciones, areas y puestos de trabajos.
DEFINICIONES

EMERGENCIA

Se entiende por emergencia la aparicion de acontecimientos, no habituales, ni normales, que
crean condiciones de riesgo patente para los trabajadores o las instalaciones

CONATO DE EMERGENCIA

Es aquella situacion anémala que puede ser controlada y dominada de forma sencilla y rapida
con el personal y medios existentes.

EMERGENCIA PARCIAL

Es aquella que precisa la actuacion de diversos medios del astillero (instaladores, servicios
médicos, servicios de planta y mantenimiento, servicio de prevencion, etc.).

Los efectos de la emergencias parcial quedaran limitados a un sector del taller y no afectaran
a otros sectores ni a terceras personas. En casos excepcionales puede ser necesaria la ayuda de
medios ajenos al astillero.

EMERGENCIA GENERAL

Situacion para cuyo control se precisa de todos los medios disponibles en el astillero y puede
requerir de la ayuda de medios ajenos al mismo. Generalmente una emergencia general
conlleva evacuaciones totales o parciales.

EVACUACION

Es la operacidn organizada de desalojo de personas de un lugar determinado, para impedir
dafios de las mismas como consecuencia de una situacion de riesgo inminente.

TIPOS DE EMERGENCIA EN FUNCION DE SU GRAVEDAD

Las emergencias en funcién a su gravedad, en cuanto a las dificultades para su control y sus
posibles consecuencias, son clasificadas en tres niveles:

e Conato de emergencia

e Emergencia parcial

e Emergencia general

Cuando un estado de emergencia se inicia, se requiere la intervencion de personas y medios

para eliminar o minimizar las consecuencias que dicha emergencia pueda producir, asi mismo
en toda emergencia se producen las siguientes fases:
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e Alerta: Comunicacién inicial donde se manifiesta una situacion potencial de
emergencia.

e Alarma: Comunicacion global del estado de emergencia.

e Intervencion: Conjunto de acciones encaminadas a controlar, reducir y
eliminar o minimizar los efectos de una situacion de emergencia.

e Recapitulacion: Acciones que se acometen cuando la emergencia ha sido
eliminada y entre las que se incluye; investigacion de las causas y restitucion
de los medios y servicios afectados.

ORGANIZACION DE LA EMERGENCIA
Es conveniente significar que el Plan de Actuacion se activara solo en los casos de

Emergencia Parcial o General.
El desarrollo del Plan de actuacion podemos verlo a continuacion:
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PLAN DE ACTUACION
‘ ALERTA |
! ALARMA
; CONATO I PARCIAL GENERAL

ACTIVACION DEL PLAN

EVACUACION INTERVENCION

‘ INVESTIGACION | INFORMACION I REHABILITACION I
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Seguidamente, citaremos a las distintas personas que configuran la estructura organizativa
resefiando las funciones que corresponde a cada uno.

Jefe de emergencia

Sera el jefe de taller.

El motivo de actuar como jefe de emergencia, es debido a que es la persona con mas
autoridad y con mayor conocimiento de los trabajos que se realizan y nimeros de personas
que lo realizan.

Sus funciones son:
e Coordinar los medios disponibles para combatir la emergencia y asumir la direccion
de las operaciones en colaboracion con el Comité de Coordinacion.
e Valorar el estado de emergencia y determinar si es necesario una evacuacion parcial o
general
e Dirigir y decidir las acciones a tomar en cada momento
e Dar las drdenes necesarias para mantener libres en todo momento las vias de
evacuacion del buque o taller
Planificar la retirada de los medios humanos y materiales del lugar del suceso
Designar un sustituto para sus ausencias
Promover la investigacion de las causas de emergencia
Efectuar simulacros de emergencias periddicos y tomar las medidas correctoras que
éstos deriven

Comité de coordinacion

Estara compuesto por las personas que a continuacion se citan:
e Jefe de Produccion
e Jefe de Trabajo
e Jefe de Plantay Servicio
e Jefe del Servicio de Prevencion

Sus funciones seran:
e Colaborar en la direccion y toma de decisiones del Jefe de Emergencia
e Establecer, junto con el Jefe de Emergencia las medidas y los medios necesarios
e Realizar los contactos externos que sean necesarios

Equipos de intervencion inmediata

Son aquellos medios humanos que habitualmente se encuentran en el taller y en sus
proximidades y de los que en general se pueden disponer haciendo uso de los medios
normales de comunicacidon del astillero, y entre los que se pueden citar:
e Instaladores (contra incendios, conexiones de gases y eléctricas)
Gruistas, si fueran necesario
Conductores
Electricistas
Operarios de mantenimiento.
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Las funciones de este equipo son:
e Dar laalarma
e Combatir la emergencia en la medida de lo posible
e Acordonar la zona y ayudar al desalojo
e Colaborar con el Jefe de Emergencia en la evacuacién, informando de la situacion en
cada momento; cuando este se lo requiera

Equipo médico y de primeros auxilios

La composicion del equipo médico seré la siguiente:
e Servicio Médicos de la empresa
e Ambulancia
e Otras personas en posesion del titulo de socorrista que se encuentren presentes.

Sus funciones seran:
e Auxiliar a los accidentados
e Acudir al lugar de emergencia, tan pronto como tengan conocimiento
e Evaluar la situacion desde el punto de vista médico
e Requerir ayuda exterior si ello fuese necesario

Servicio de Prevencion

Lo componen:
o Jefe de Servicio de Prevencion
e Quimico
e Técnicos de Prevencion
e Delegados de Prevencion (colaboradores con el servicio de prevencion)

Y sus funciones son:

e Formar parte del comité de coordinacion
Acudir al lugar de Emergencia, tan pronto como tenga conocimiento
Personarse en la clinica al conocer la existencia de dafios o lesiones graves
Asistir a los accidentados y colaborar en su evacuacion
Investigar las causas que dieron lugar a la situacién de emergencia
Estudiar las medidas aplicables en cada caso

Personal no mencionado en los grupos anteriores

e Titulados y mandos adjuntos.
o Jefe de Pafiol (almacén)

En este caso sus funciones seran:
e Conocer el nimero de personas a su cargo y lugar de trabajo
e Informar a su personal de los puntos de encuentro en caso de evacuacion
e Dirigir y controlar que la evacuacion sea ordenada, si fuese necesario.
e Hacer un recuento del personal a su cargo y notificarselo al Jefe de Emergencia
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e Permanecer con todo el personal de su zona en el punto de reunion al servicio del Jefe
de Emergencia.

LINEAS GENERALES DE ACTUACION EN CASO DE EMERGENCIA

Cuando se origine una emergencia, asumira el mando el Jefe de Taller. En ausencia de esté, y
mientras se procede a su localizacion actuara como Jefe de Emergencia, los sucesivos en
cargos o el Jefe de Guardia.

Para localizar a los medios humanos responsables del Plan de Emergencia se habilitara un
listado disponible en el control de Guardia, donde podemos encontrar el nombre de las
personas, los cargos designados para emergencia y sus humeros de teléfonos.

Todas las personas que utilicen radioteléfonos deberan pasar a la frecuencia del servicio de
prevencion, interviniendo nada mas cuando sean requeridos por el Jefe de Emergencia.

En el caso de ser necesaria la evacuacion general del taller, abandonaran el mismo
ordenadamente reuniéndose en los puntos de reunion. La orden de evacuacion se dara
utilizando el sistema de alarma instalado.

Todos los mandos haran el recuento de las personas a su cargo, comprobando que no queda
ninguna en el puesto de trabajo y lo notificaran al Jefe de Emergencia o al Comité de
Coordinacion.

ACTUACION EN CASO DE INCENDIO

En caso de incendio los instaladores comunicaran con la mayor brevedad posible, al Jefe de
Emergencia, la magnitud del incendio y la posibilidad de propagacién, en este caso éste
valorara la necesidad de evacuar la zona afectada o general.

Si fuese necesario realizar la evacuacion esta se deberéd realizar de una forma segura y
ordenada.

El personal de servicio deberd desconectar los servicios de gas y electricidad de la zona
afectada.

El instalador evaluara los medios de extincion a emplear en funcion al tipo de fuego.
Las gruas, deberan estar disponibles por si fuese necesario para combatir el incendio.

Todos los vehiculos presentes deberan retirarse de la zona afectada.

ACTUACION EN CASO DE ACCIDENTES CON LESION

En todo accidente donde se produzcan conmociones, traumatismos o lesiones de gravedad, la
operacion de rescate deberd iniciarse en presencia de los servicios médicos.

Dichos servicios médicos, una vez examinado el accidentado, valoraran si es necesario la
operacion de rescate o si el lesionado puede abandonar por sus propios medios.
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Las Técnicos del Servicio de Prevencion, se personaran urgentemente en el lugar del
accidentado para colaborar con el servicio médico, asi como para investigar las causas del
suceso, tomar declaraciones a los testigos y proponer las medidas tendentes a la correccion de
las condiciones de la zona donde se produjo el accidente.

Asimismo se personardn en la clinica para conocer de primera mano la mayor o menor
gravedad del accidentado/s
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RIESGOS GENERALES EN EL
SECTOR METAL
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La metalurgia de transformacion como actividad industrial ocupa un lugar preferente en el
mundo laboral.

Su problematica a nivel de seguridad laboral tiene muchos aspectos comunes a otras
actividades industriales.

En todas las actividades industriales hay una tecnologia cambiante que lleva consigo una
exposicion peligrosa, todo ello nos da informacion necesaria para poder crear los medios de
proteccion adecuados para el trabajador y el medio ambiente.

Las maquinas utilizadas en la transformacion de los metales se pueden clasificar en:
e Maquinas automaticas
e Maquinas manuales.

La modernizacion de las maquinas ha sustituido en parte el trabajo del hombre, eliminando asi
algunos de los riesgos, pero la evolucién de la tecnologia ha dado lugar a otros riesgos
producidos por el mantenimiento, el ajuste, el montaje y manipulacién de las piezas fuera de
la maquinaria.

Es una realidad que la maquinaria es la que mayores dificultades nos da cada vez que nos
centramos en la problemaética de la salud, por aquello que el operario tendra que acceder a la
zona de peligro o debe tener posibilidad de observar dicha zona.

Por lo dicho anteriormente, los principios fundamentales de proteccion de las maquinas se
basan en la necesidad o en la no necesidad de que el operario tenga que acceder a la zona de
peligro.
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CONFORMADO DE LOS METALES

Existen diversas maneras de conformar los metales y aleaciones, con el fin de obtener las
piezas de las formas y dimensiones deseadas.

Hay piezas que solo se pueden fabricar por un procedimiento, aunque la mayoria de las piezas
que se fabrican se realizan mediante dos 0 mas procedimientos.

Dentro de dichos procedimientos existen diversas operaciones que se deben de proyectar
conforme a las necesidades de precision, rapidez, economia y seguridad de los operarios.

Los riesgos generados por las maquinas utilizadas para la conformacion de los metales se
pueden clasificar en tres grandes grupos dependiendo de su forma de trabajo:

e Maquinas que trabajen por arranque de virutas

e Magquinas que trabajan deformando metales

e Maquinas que trabajan por arranque de particulas

MECANIZADO POR ARRANQUE DE VIRUTA

Con este procedimiento, se reducen progresivamente las dimensiones y se da forma mediante
el continuo arranque de material en forma de viruta.

La herramienta con el que se efectla el arranque de viruta puede ser de forma y tamafio muy
diverso, pero teniendo en comun la presencia de un filo que debe incidir en el material, para
su mecanizado.

El movimiento del corte utilizado puede ser rectilineo o circular.

Segun el método utilizado para el arranque de viruta, hacemos la siguiente clasificacion:

POR TRANSLACION

DE LA PIEZA CEPILLADORA

DE LA HERRAMIENTA |LIMADORA
MORTAJADORA
BROCHADORA

POR ROTACION

DE LA PIEZA TORNO

DE LA HERRAMIENTA |TALADRADORA
MANDRINADORA
PUENTEADORA
FRESADORA

CENTROS DE MECANIZADO
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CEPILLADORA:
Mecaniza las superficies planas por arranque de viruta, mediante un movimiento de
corte alternativo presentado por la herramienta.

LIMADORA:
Mecaniza las superficies planas por arranque de viruta mediante un movimiento de
corte alternativo presentado por la herramienta.

MORTAJADORA:
También denominada limadora vertical, mecaniza superficies planas, verticales o algo
inclinadas. ElI movimiento alternativo del corte lo presenta la herramienta.

Las piezas que son mecanizadas con cualquiera de estas maquinas, son generalmente
superficies, ranuras, chaveteros transversales, etc.

BROCHADORAS:
Tiene forma de barra y estdn provistas de varias hileras de dientes, siendo las
secciones de estas hileras cada vez mayores.
Mecaniza superficies interiores y exteriores por medio de movimientos interiores y
exteriores por medio de movimientos rectilineos de corte. Este puede ser horizontal y
vertical y por empuje o por traccion.
El brochado es interior normalmente y se aplica en agujeros de diversas formas,
chaveteros, etc.

TORNO:
Método en el cual la pieza a mecanizar esta sometida a un movimiento de rotacion y
conformada por una herramienta con movimiento de avance en paralelo, vertical y
oblicuo al eje de giro de la pieza.
Se puede mecanizar superficies cilindricas, conicas, perfiladas y roscadas, tanto
interiores como exteriores.

MANDRINADORA:
Maquina que por medio de un movimiento de rotacién aumenta el didmetro de
superficies de piezas.
El movimiento de avance puede ser axial por parte de la herramienta o longitudinal
por parte de la pieza.
Realiza otras operaciones como son el refrentado, fresado, roscado, etc.

PUNTEADORA:
Mediante un movimiento de rotacién de la herramienta, realiza operaciones de
taladrado, mandrilado o fresado, mientras la pieza permanece fija o gira durante la
operacion.
Estas maquinas destacan por su gran precision.

FRESADORA:
Es una maquina que mediante el giro de la herramienta, fresa, mecaniza las superficies
de las piezas que se desplazan con movimiento rectilineo bajo la herramienta.

42



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG y OXICORTE

CENTRO DE MACANIZADO:

Es una maquina que genera superficies a través de movimientos relativos pieza-
herramienta.
El proceso de corte se produce de la interseccion entre el volumen de la piezay la

trayectoria y forma de la herramienta.

RIESGOS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

Los riesgos mas caracteristicos de estas maquinas son a causa de los diferentes elementos
moviles, entre los riesgos podemos destacar:
Atrapamientos

Golpes

Heridas y quemaduras

Afecciones cutaneas y respiratorias
Descargas eléctricas

Riesgos de Incendio

ATRAPAMIENTOS

Las causas mas frecuentes de atrapamientos viene producido por:

Intervencion manual en el punto de operacion.

Aproximacion al punto de operacion por necesidades de fabricacion.
Puesta en marcha imprevista de la maquina.

Desplazamientos de mesas, carros, ajustes de piezas, etc.

El cambio automatico de dtiles.

Bancadas mdviles contra objetos fijos.

Atrapamiento de ropa holgada, pelo, etc.

Volantes de maniobra.

Las medidas a adoptar son:

Proteccidn con pantallas, barreras, etc.

Evitar mediciones con la herramienta o pieza en movimiento.

Suprimir el acabado con lima.

Mejorar la accesibilidad de los dispositivos de refrigeracion.

Hacer inaccesible el cargador de Utiles mediante la instalacion de resguardos o
por alejamiento del cargador.

Tener en cuenta las distancias extremas de los desplazamientos de mesas u
otros 6rganos moviles.

Colocar resguardos a los husillos de arrastre y utilizar ropa ajustada. No
utilizar guantes, no llevar anillos ni cadenas o collares.

Evitar atrapamientos por los volantes de maniobre disefiandolos lisos o bien
haciendo que los giren locos cuando la velocidad periférica de los mismos sea
superior a 1m/sg.
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GOLPES

Los golpes vienen producidos por:
e Proyeccion de virutas.
e Proyeccion de utiles o trozos de los mismos.
e Proyeccion de llaves de apriete.

En estos casos las medidas a adoptar serian:

Colocacion de resguardos protectores y pantallas.

Utilizacion de gafas en caso de eliminar por alguna razén justificable el resguardo.
Utilizar llaves con dispositivo expulsor.

Con el fin de evitar posibles proyecciones de las piezas o herramientas, es
recomendable efectuar correctamente los amarres y dotar a los circuitos de
alimentacion de una valvula de retencion.

HERIDAS Y QUEMADURAS

En los

casos de producirse heridas y quemaduras debido a la manipulacion de virutas, se

adoptaran las siguientes medidas:

Utilizar dtiles rompevirutas.

Para manipular las virutas se emplearan utiles adecuados.

Utilizar guantes de seguridad, pero solamente durante la manipulacion de virutas, no
utilizarlos durante el mecanizado.

Si es posible, utilizar elementos automaticos de evacuacién de virutas (cintras
transportadoras, aspiracion, etc.).

AFECCIONES CUTANEAS Y RESPIRATORIAS

Las afecciones cutaneas suelen ser producidas por lubricantes, polvos metélicos, etc., por lo
que se deberén instalar aspiraciones localizadas en las fuentes de demision de polvo y nieblas
de aceite.

DESCARGAS ELECTRICAS

Las descargas se provocan por contactos con partes activas 0 masas puestas bajo tension. Por

lo que:

No se permitira los trabajos de naturaleza eléctrica mas que a electricistas
profesionales

Se interconectard las masas a una toma de tierra de buena calidad, e instalar
disyuntores diferenciales.

RIESGOS DE INCENDIOS

Los riesgos de incendios suelen producirse por un calentamiento anormal del equipo eléctrico,
proyecciones calientes, nieblas de aceite, etc.
Para ello debemos adoptar las siguientes medidas:
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e Proteger los circuitos contra sobreintensidades.
e Colocare pantallas de resguardo.
e Evitar la acumulacion de elementos empapados de aceite (trapos, cartones, etc.).

MECANIZADO POR DEFORMACION
Las principales operaciones de mecanizado por deformacion se realizan mediante estampa y

utiles accionados por prensas o por movimiento circular, como es el caso de las curvadoras.
Dichas operaciones son:

e Elcorte.
e Plegado.
e Embutido.

Las maquinas que se utilizan en este tipo de mecanizado son:

e Prensas.

e Plegadoras.

e Cizallas.

e Curvadoras.
PRENSA:

Es una méaquina formada por un bastidor, una mesa fija o desplazable y una corredera
que se desplaza verticalmente.

Sobre la mesa se coloca la matriz y en la corredera fijamos el puzon.

Segun el tipo de accionamiento sobre la corredera, la prensa puede ser excéntricas,
hidraulicas, de friccion o manuales.

PLEGADORA:
Es similar a la prensa y es concebida para la realizacion de pliegues de gran longitud,
con matrices rectas.
El accionamiento puede ser por excéntrica o por cilindros hidraulicos.

CIZALLA:
Es una maquina similar a la plegadora, la diferencia es que en vez de llevar una
estampa de plegado la estampa es de corte.

CURVADORA DE RODILLOS:
Es una méaquina con 3 rodillos como elemento de trabajo.
Dos de estos rodillos estan situados en un plano inferior y el tercero estad colocado
sobre los dos anteriores. Este tercero es regulable en altura por lo que la curvatura a
imprimir varia segin lo modifiquemos.

RIESGOS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

Los riesgos mas caracteristicos en este tipo de maqguinas, son los engendrados por el
movimiento de la corredera o de los cilindros, en el caso de las curvadoras, que en su
movimiento de conformacion crean puntos de atraimientos peligrosos.
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ATRAPAMIENTOS
Los atrapamientos se pueden dar fuera o dentro del punto de operacion.

Cuando hablamos de los atrapamientos fuera de mismo, son debidos normalmente a la falta de
proteccion de los elementos moviles (bielas, volantes,etc)

Dentro del punto de operacion, el riesgo fundamental es debido a la falta de sistemas de
proteccion o la deficiente concepcion del mismo, a accionamientos involuntarios, a
repeticiones de ciclo, etc.

Las medidas a adoptar para combatir los atrapamientos seran los siguientes:

e Utilizar ropa de trabajo ajustada.

e Proteger los elementos maéviles, como son los volantes, los ejes, etc.

Colocar resguardos de enclavamiento, detectores de presencia, o resguardos fijos.
Utilizar dobles mandos de seguridad.

Utilizar elementos auxiliares para la alimentacion y/o extraccion, como es en el caso
de las prensas.

e Poner la condicion de rearme en los mandos.

e Colocar el dispositivo antirrepeticion.

RIESGOS DEBIDOS A LA CAIDA DE PIEZAS

Estos riesgos son producidos en la mayoria de casos durante el transporte manual de las
piezas, o por apilamientos desordenados de las mismas y por los inadecuados apilamientos
sobre la maquina, cestones, etc.

Como medidas preventivas podemos adoptar las siguientes:

e Ultilizar siempre que se pueda manutencion automatica.

e Efectuar amarres correctos.

e Disefar apilamientos equilibrados.

e Respetar los espacios para el apilamiento de materiales.

e Utilizacion del calzado de seguridad.

e Con el fin de eliminar a su vez el riesgo de corte producido por la manipulaciéon de
piezas, en aquellos casos en los que no se puede utilizar elementos mecanicos, se debe
usar los guantes de proteccion.

RIESGOS DE DESCARGA ELECTRICA

Con el fin de eliminar estos riesgos, debidos al contacto de elementos activos del circuito o
por contacto accidental de masas:
e No se permitira los trabajos de naturaleza eléctrica mas que a electricistas
profesionales.
e Seinterconectara las masas a una toma de tierra de buena calidad, e instalar
disyuntores diferenciales.
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GOLPES PRODUCIDOS POR PROYECCIONES

Las medidas a adoptar seran las siguientes:
e Que el Util esté bien sujeto en el cabezal de la maquina.
e Mantenimiento preventivo de los Utiles y de las herramientas manuales.
e Ultilizacién de gafas de seguridad.

MECANIZADO POR ARRANQUE DE PARTICULAS

En este apartado distinguiremos las maquinas que trabajan por abrasion y las que las hacen
por electroerosion.

Las que trabajan por abrasion, mecanizan las piezas mediante el arranque de pequefias virutas
por medio de una herramienta especial llamada muela abrasiva.

Las méaquinas que trabajan por electroerosion se utilizan cuando se pretende mecanizar
elementos muy duros o cuando se necesita realizar formas microscépicas en piezas pequefias.
El fundamento de este procedimiento esta basado en el arrancado de pequefias particulas
producido por un arco eléctrico creado entre un electroutil, que es el polo negativo y la pieza,
siendo este el polo positivo.

Las maquinas de abrasion reciben diversos nombres dependiendo el trabajo que realicen:

ESMERILADORAS
AFILADORAS
MAQUINAS DE ABRASION JRECTIFICADORAS
PULIDORAS

ESMERILADORA:
La esmeriladora consta de una muela y un motor que lo acciona, es la maquina mas
sencilla dentro de las que trabajan por abrasion.
Puede ser fija o portéatil.

AFILADORA:
Es una maquina similar a la esmeriladora pero dotada de una mesa que se desliza por
guias verticales accionadas por un husillo.

RECTIFICADORA.:
Es una maquina que se utiliza para acabar con alta precision las piezas mecanizadas
con otras maquinas.
En esta maquina la muela gira a velocidades muy elevadas.
Por el contrario, los esfuerzos de corte son muy inferiores al resto de las maquinas.
Segun sus aplicaciones, las rectificadoras se clasifican de las siguientes formas:
e Rectificadoras cilindricas de exteriores.
e Rectificadores cilindricas de interiores.
e Rectificadoras universales.
e Rectificadoras sin centros.
e Rectificadoras planas.
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e Rectificadoras especiales.

RIESGOS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

Los riesgos fundamentales de estas maquinas se centran en la gran velocidad con la que giran
sus muelas, con el riego de que pueda romperse.
Asimismo existen otros riesgos tales como son:

Atrapamientos
Proyeccion de particulas
Descargas eléctricas, etc.

PROYECCION DE PARTICULAS O FRAGMENTOS

Este tipo de riesgo suele ser debido a:

Velocidad excesiva del elemento abrasivo.
Eleccion incorrecta del abrasivo.

Falta de equilibrio o apriete de la muela.
Excesiva distancia del portapiezas de la muela.
Paradas bruscas.

Falta de protecciones.

Como medidas preventivas tomaremos las siguientes:

Instalar protecciones adecuadas.

Comprobar la calidad y velocidad de la muela.

Efectuar la prueba de sonido, equilibrando la muela.

Ajustar las protecciones y los portapiezas.

Cuando utilicemos maquinas portatiles no soltarlas antes de que la muela o el disco
hayan parado.

Utilizar protecciones personales.

PROYECCION DE OBJETOS Y ATRAPAMIENTOS

Estos tipos de riesgos en estas maquinas que trabajan por abrasion, son debidas a las
siguientes causas:

Acufiamientos involuntarios de la pieza entre el portapiezas y la muela.
La no utilizacion de herramientas especiales para piezas pequefias.
Distracciones.

Utilizacion de prendas no ajustadas.

Montaje defectuoso de las piezas y giros invertidos.

En este caso las medidas a adoptar son las siguientes:

Prestar atencién durante el trabajo.
Utilizar herramientas auxiliares para el mecanizado manual de piezas pequefias.
Utilizar prendas de trabajo ajustadas.

Regular la distancia entre soportes y muela.
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DESCARGAS ELECTRICAS

Las descargas eléctricas son debidas a contactos directos o indirectos producidos en las
maquinas.

Como medidas preventivas a adoptar:
e Proteger las maquinas portéatiles con un doble aislamiento.
e Conectar la maquina a un sistema de tierra eficaz.
e Resguardar las partes activas del circuito eléctrico.

ELECTROEROSION

Durante este proceso los riesgos especificos a los que estd sometido el trabajador son los
riesgos eléctricos y la dermatosis de contacto producida por el aceite dieléctrico.

Con el fin de evitar estos riesgos, las medidas preventivas a tomar seran las siguientes:
e Colocar pantallas de enclavamiento.
e Instalar interruptores diferenciales y limitadores de corriente.
e Utilizar guantes de proteccion.
e Utilizar aspiraciones localizada por los vapores emanados de la cuba.

Una vez descritas la maquinaria y una vez resumidos brevemente los riesgos a las que nos
conllevan y las medidas a adoptar, vamos a centrarnos en los riesgos higiénicos a los que
estamos sometidos.

El polvo, los humos, los aerosoles, los gases y vapores son agentes quimicos que contaminan
el aire.

La persistente inhalacién de estos contaminantes pueden ocasionar enfermedades a largo
plazo, que dependeran del material empleado y la operacion en que se utiliza.

Entre estas enfermedades podemos destacar como las mas importantes la Silicosis, la
Siderosis y el Saturnismo.

Todos sabemos que en una gran ciudad el aire esta viciado, en el ambiente existen una serie
de contaminantes que respiramos por la calle o en nuestras casas pero mucho peor es cuando a
esta contaminacion ambiental se le une la producida en el interior de las industrias.
Determinadas fabricas trabajan con materiales que desprenden constantemente agentes
quimicos, con lo cual el aire que se respira dentro se hace mucho mas peligroso. La industria
metaldrgica de transformacion es una de estas industrias, de las que se trabajan con materiales
de los cuales se desprende polvo, humo, aerosoles, gases y vapores.

Las operaciones que mayor riesgo producen de respirar constantemente ambientes
contaminados en estas industrias, son:
e Chorreado y granallado.
Desbarbado y pulido.
Tratamientos térmicos.
Tratamientos galvanicos.
Mecanizado.
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e Soldaduray oxicorte.
e Desengrase.
e Pintado.

OPERACIONES EN LA QUE APARECE EL RIESGO DE ENFERMEDAD POR
RESPIRAR POLVO

El polvo puede ser de:
e Arena
e Metélico
e Otros tipos de polvo

RIESGOS POR RESPIRAR POLVO DE ARENA
Este polvo se halla principalmente en las operaciones de chorreado, desbarbado y pulido.

En estas operaciones el manejo de arena en movimiento ocasiona un polvo muy fino
facilmente respirable.

El polvo de arena penetra en el cuerpo por las vias respiratorias, por inhalacion es decir, al
respirar estas particulas finisimas de arena estas van depositandose en los pulmones.

Si respiramos durante afios el polvo de arena podemos estar expuestos a contraer la Silicosis,
ya que es una de las enfermedades mas frecuentes de los operarios de este tipo de industria.
Esta enfermedad puede derivar en una incapacidad total.

En estos casos, es necesario que el operario acuda al médico para efectuarse una radiografia
de torax, sobretodo cuando tenga sintomas similares a los de la bronquitis cronica persistente.
El hombre dispone de los medios para eliminar los riesgos que produce la inhalacion del
polvo de arena.

En la operacion de chorreado, el hombre dispone para protegerse:
e Humidificacion de la arena.
e Equipos de proteccion individual.
e En los trabajos en los que se pueda el aislamiento de la operacién en locales
independientes y en camaras cerradas manejadas desde el exterior.

En la operacion de desbarbado y pulido:
e Ultilizar extraccion localizada.
e Trabajar en locales aislados.
e Equipos de proteccion individual.

RIESGOS POR RESPIRAR POLVO METALICO

Los metales, de la misma manera que la arena, desprenden polvo, el cual es tan peligroso
como el producido por la arena.
Penetra en nuestro cuerpo por inhalacion, pudiendo pasar al aparato digestivo.
El polvo que se desprende dependera, como es légico, del metal utilizado. Los mas
peligrosos son:
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Plomo.
Niquel.
Cromo.
Cobre.
Estano.
Zinc.
Hierro.
Aluminio.

Y que se desprenden en las operaciones de:
e Chorreado.
e Granallado.
e Desbarbado.
e Pulido.

La inhalacién o ingestion continuada de polvo de alguno de estos metales pueden producir
enfermedades graves. Entre estas enfermedades destacamos:

SATURNISMO, enfermedad que puede afectar al aparato digestivo,

al sistema nervioso y a la sangre

CROMO  Puede producir tlceras o ezcemas en la piel y afectar a las vias respiratorias
NIQUEL  Puede afectar a los pulmones

HIERRO SIDEROSIS, enfermedad que puede afectar a los pulmones.

PLOMO

Para evitar estas enfermedades producidas por inhalacion o ingestion de polvo metélico la
primera prevencion es no fumar mientras se trabaja con metales, ya que es facil y muy
peligroso ingerir polvo y por tanto imprescindibles el tener las manos limpias de metales al
fumar.

Asi mismo es posible prevenir esta enfermedad a través de:
e Equipos de proteccion individual.
e Ventilacion y limpieza general.
e Extraccion localizada.

RIESGOS POR RESPIRAR OTROS TIPOS DE POLVO

En la industria metaldrgica se utilizan ademas de arena y metales otros materiales que
desprenden polvo.

Estos materiales son por ejemplo, el carbon, las sales cianuradas, las carbonatadas y las
sodicas que se utilizan frecuentemente en los tratamientos térmicos.

En los tratamientos galvanicos se utilizan sales cianuradas y sales metalicas.

En los bafios &cidos se utilizan sales metélicas y aditivos en polvo.

Todos estos productos pueden llegar a producir Neumoconosis.
La Neumoconosis es una enfermedad producida por depdsitos de polvo en los pulmones, la
silicosis es un tipo de Neumoconosis.
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Es necesario acudir al médico en caso de afeccion pulmonar persistente.

La prevencion para evitar estas posibles enfermedades son:
e Extraccion localizada.
e Verter cuidadosamente los productos.
e Utilizar mascaras.

RIESGOS POR RESPIRACION DE HUMOS METALICOS

Los humos de oxidos metalicos se producen en las operaciones de reblandecimiento y/o
fusién del metal con aporte de calor como es el caso de la soldadura.

Lo mas importante de las enfermedades originadas por inhalacion de humos de 6xidos
metalicos especialmente de zinc es la fiebre de los soldadores.

Las prevenciones para evitar estas enfermedades pueden ser:
e Mesas de soldadores con rendijas de extraccion.
e Bocas de extraccion transportables.

RIESGOS POR RESPIRAR AEROSOLES DE COMPUESTOS METALICOS

Los aerosoles también contaminan el puesto de trabajo por lo que estar a continuo
respirandolos, también, nos pueden provocar enfermedades.

Los aerosoles més peligrosos son los compuestos de cromo (&cido cromico), que se producen
en la operacién de Bafio galvanico de Cromado.

Los aerosoles nacen cuando el acido crémico es arrastrado por el hidrégeno que se desprende
del bafio cuando este esta caliente, aunque también se producen por salpicaduras durante la
fase de anadir productos al bafio.

Para prevenirlo hay que tener cuidado al introducir o sacar las piezas del Bafio y al verter los
productos.

Utilizar también productos espumantes o bolas flotantes que eviten la salida de los aerosoles
del bafio.

ACEITES

Se utilizan una gran variedad de aceites y generalmente se utilizan en las operaciones de:
e Fresado.

Torneado.

Taladrado.

Cortado.

Estampado.

Es muy dificil decir cuales son las consecuencias provocadas por estar respirando ambientes
cargados con estas nieblas de aceite, pero a menudo se observan casos de afecciones en la
piel.
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En cualquier caso es conveniente no exponerse durante mucho tiempo a los efectos de los
aceites, por lo que es conveniente aislar los locales y utilizar los equipos de proteccion
individual.

RIESGOS POR RESPIRACION DE GASES

Gran cantidad de operaciones de las realizadas en la industria metallrgica de transformacion
desprenden gases.

En el siguiente cuadro se refleja las operaciones que desprenden gases y que es lo que esto
puede originar en el hombre que trabaja con ellos.

TRATAMIENTOS TERMICOS MONOXIDO DE CARBONO, impide el
transporte del oxigeno por la sangre
NITRURACION () AMONIACO, produce irritacion en las vias

respiratorias

ACIDO CIANHIDRICO, produce irritacion
de las vias respiratorias y ojos. Es mortal a
grandes concentraciones.

METANO, si esta muy concentrado puede
producir la muerte por asfixia

SOLDADURA'Y OXICORTE GASES NITROSQS, producen irritacién en
las vias respiratorias y 0jos. producen también
trastornos digestivos

MONOXIDO DE CARBONO

OZONO

La prevencion para evitar que estos gases lleguen a atacar al operario son:
e Extraccion localizada.
e Ventilacion general.
e Mascaras.

)

La nitruracion es un tratamiento termoquimico, dado que se modifica la composicion del acero incorporando
nitrégeno, dentro del proceso de tratamiento térmico. Proporciona dureza al superficial a las piezas, por
absorcion de nitrégeno mediante calentamiento en una atmoésfera de nitrégeno.

La nitruracidn se da a piezas sometidas a grandes fuerzas de rozamiento y de carga como, por ejemplo, pistas de
rodamientos, camisas de cilindros o piezas similares, que necesitan un nucleo con cierta plasticidad, que absorba
golpes y vibraciones, y una superficie de gran dureza contra desgaste y deformaciones.

Las caracteristicas generales de la nitruracién son:
e Endurece la superficie de la pieza
e Aumenta el volumen de la pieza
e Se emplea vapores de amoniaco
e Esun tratamiento muy lento, ya que la velocidad de penetracién es muy lenta, aproximadamente 1mm
en 100 horas de tratamiento, pero no necesita de temple posterior.
e La pieza no requiere ningln otro tratamiento
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No todos los aceros son aptos para nitrurar. Resulta conveniente que en la composicion de la aleacion haya cierta
cantidad de aluminio 1%. También es aplicable en los aceros inoxidables, aceros al cromo niquel y ciertas
fundiciones al aluminio o al cromo.

No es aconsejable en aceros al carbono, el nitrégeno penetra rapidamente en la superficie de la pieza y la capa
nitrurada puede descomponerse.

Las piezas a nitrurar se mecanizan, y luego se templan y revienen, con objeto de que el nlcleo adquiera una
resistencia adecuada. Finalmente, una vez mecanizadas a las cotas definitivas, se procede a efectuar la
nitruracion.

Las piezas a nitrurar se colocan dentro de un horno eléctrico, con circulacion de gas amoniaco por el interior,
manteniendo la temperatura y la concentracién de nitrégeno durante todo el tiempo que dure el proceso hasta su
finalizacion.

A aquellas partes de las piezas que no se deba nitrurar se les da un bafio de estafio y plomo al 50% que cubre la
superficie de la pieza aislandola del nitrégeno.

RIESGOS POR VAPORES ORGANICOS

En el siguiente cuadro podemos verlos principales contaminantes, las operaciones que los
originan y la enfermedad que pueden llegar a originar con el paso del tiempo.

DESENGRASANTE EN FRIO VAPORES DE TRICLOROETILENO,

DESENGRASANTE EN CALIENTE Puede ocasionar afecciones del higado y es
demas narcético

PINTADO MANUAL CON BROCHA VAPORES DEL DISOLVENTE

PINTADO POR INMERSION CONTENIDO EN LA  PINTURA,

PINTADO CON PISTOLA AEROGRAFICA | generalmente tales pinturas contienen tolueno,
benceno como disolventes més peligrosos. El
benceno puede llegar a producir graves
enfermedades de la sangre

Las prevenciones utilizadas en estas operaciones son:

DESENGRASANTE
e Introducir y retirar lentamente las piezas.
e Aumentar el caudal de refrigeracion.
e Mantener las piezas durante cierto tiempo en las zonas de refrigeracion.
e Escurrir las piezas dentro de la cuba.
e Extraccion localizada.

PINTADO
e Extraccion localizada.
e Cabina de extraccion.
e Equipos de proteccion individual.
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RIESGOS POR EXPOSICION A RADIACIONES ULTRAVIOLETAS

Los riesgos a este tipo de radiacion tienen lugar en las operaciones de soldadura al arco, bien
sea con aporte de gas o con electrodo revestido.

Las radiaciones ultravioletas producen conjuntivitis y quemaduras en la piel y como
proteccion hacia estas deben utilizarse los equipos de proteccion individual.
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RIESGOS GENERALES EN EL
SECTOR NAVAL
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Segun mi trabajo en un Astilleros de reparaciones, en esta parte me he centrado en las tareas
que alli se realizan desde que entra el buque en el mismo, a la vez he querido reflejar los
riesgos existentes de todos los operarios que alli trabajan, para que de ese modo se tenga una
percepcidn de todos los riesgos que existen.

Para ello se ha intentado analizar de forma exhaustiva los diferentes procesos de trabajos
realizados en un Astilleros, las tareas asociadas a los mismos y un minucioso estudio de todos
los riesgos asociados a estos trabajos y tareas, dando cumplimiento a la Ley 31/95 de
Prevencion de Riesgos Laborales.

Segun se puede ver en el desarrollo, se han analizado esquematicamente y graficamente los
riesgos bajo diversos aspectos:

e En funcidn de las tareas (actividades).

e De las zonas de trabajo.

e De los gremios o puestos de trabajo.

e etc.

Con la intencién de que resulte méas coémodo hacer un analisis global del Astillero y de todos

los riesgos existentes en las actividades habituales del mismo; y asi cualquier persona que
entre a trabajar en el, conozca los medios a seguir para no poner su vida en peligro.
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LISTADO DE RIESGOS MAS COMUNES EN LA REPARACION NAVAL

e Caidas de personas al mismo nivel

e Caidas de personas a distinto nivel

e Caidas por objetos desprendidos

e Caidas de objetos en manipulacion

e Caidas de objetos por desplome o derrumbamiento

e Esguinces por pisadas sobre objetos

e Choques contra elementos maviles

e Choques contra elementos inmoviles

e Golpes por objetos o herramientas

e Golpes por roturas de mangueras a alta presion

e Atrapamientos por o entre objetos

e Proyecciones fragmentos, particulas o particulas incandescentes
e Quemaduras

e Exposicion a temperaturas ambientales extremas (Stress térmico)
e Contactos eléctricos

e Incendios
e Explosiones
e Asfixias

e Intoxicaciones

e EXxposicion a radiaciones ionizantes

e Exposicion a radiaciones no ionizantes

¢ Riesgos Contaminaciones medioambientales
e Sobreesfuerzos

e Atropellos

o Cortes

e Derrame de liquidos

e Inundaciones

e Pinchazos

e Caida de gruas moviles

e Aplastamientos

e Atrapamientos por vuelcos

e Golpes por rotura de estachas, cables, cadenas, etc.
e Salpicaduras de liquidos

e Ruidos
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LISTADO DE LAS PRINCIPALES TAREAS QUE SE DESARROLLAN EN EL
ASTILLERO

e Amarre de buques

e Colocacion de escalas

e Instalaciones provisionales

e Baldeo

e Rascado

e Montaje / desmontaje de andamios

e Montaje / desmontaje tapones de fondo

e Montaje / desmontaje planchas / bloques

e Desguace planchas / bloques

e Oxicorte planchas / bloques

e Esmerilado planchas / bloques

e Soldadura planchas / bloques

e Chorreado

e Pintura

e Pulimentado

e Limpiezas varias

e Montaje / desmontaje elementos mecanicos (valvulas, tuberias, etc.)
e Movimiento de cargas (suspendidas por medios rodantes)
e Engrasado / desengrasado

e Taladrado

e Roscado

e Mecanizado
e Curvado

e Cizallado

e Radiografiado

e Pruebas hidraulicas

e Pruebas neumaticas

e Pruebas particulas magnéticas

e Manejo / manipulacién productos quimicos
e Conexiones eléctricas

e Conexiones gas / agua

e Reparaciones eléctricas

e Revisiones / inspecciones eléctricas
e Recogida de basuras

e Movimiento de vehiculos

e Trabajo con pantallas

e Vigilanciay control

e Inspeccidén de gases

59



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG y OXICORTE

e Inspeccion de limpiezas
¢ Inspeccidn tanques, bodegas, maquinas, etc.
e Forrado / desforrado de aislamientos
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TRABAJOS EN BUQUES, DIAGRAMA DE FLUJO Y RIESGOS

En relacion con el diagrama de flujo de los trabajos en buques y sus tareas asociadas, se ha
tratado de describir las secuencias de trabajo en un buque desde que éste se inspecciona antes
de su entrada al Astillero, y el paso por las diferentes etapas o secuencias de trabajos
realizados en el mismo. A continuacion describiremos cada una de las etapas que figuran en el
flujo de trabajo del buque:

INSPECCION

Abarca a las actividades de inspeccion realizadas en el buque antes de su entrada en el
Astillero

e Inspeccion de Desgasificacion. Cuya finalidad es inspeccionar los buques de gas y
limpieza y expedir el Certificado de Desgasificacion para su entrada en el Astillero.
Esta inspeccion realizada por Seguridad se efectia en Bahia o en la Planta de
Desgasificacion.

e Inspeccion previa de obra.- Realizada antes de la entrada del bugue y con diferentes
finalidades como: marcar la obra, pruebas de tanques, toma de huelgos, etc., es
realizada generalmente por equipo de trabajo que participara o dirigira la obra en el
Astillero.

Tanto una como otra Inspeccion no siempre son necesarias, en la primera viene marcada por
el tipo de bugue de que se trate, y en la segunda, por peticion del armador, compafiia de
clasificacion, necesidades de obra, plazo, etc.

MANIOBRA

Comprende los trabajos de entrada del buque en el Astillero, bien en muelle o en dique, y los
movimientos o maniobras en el interior del Astillero si fuese necesario durante el periodo de
reparacion. Las tareas basicas son el atraque y desatraque, amarre, colocacion de escalas e
inspeccion submarina.

INSTALACIONES PROVISIONALES.

En esta etapa se contempla las instalaciones iniciales del buque o servicios minimos del
mismo, como conexiones eléctricas, de gases, agua, aire, teléfono, etc., precisas para la
ejecucion de cualquier obra.

Una vez que el buque esta amarrado o en dique y con los servicios montados, viene la etapa
de reparacion o transformacion.

CARENAJE
Bajo la denominacion de Carenaje, se ha incluido aquellos trabajos de tratamiento de
superficies llevados a cabo en el casco del buque.
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ACERO

Se encuadran en este grupo todos los trabajos habituales de reparacion, montaje y desmontaje
de planchas o bloques de acero, y cuyas tareas basicas son el oxicortado, la soldadura y el
amolado. En este grupo encuadramos también el trabajo realizado en el Taller, debido a que
muchos de los trabajos de acero pasan por manos de este.

MONTAJE

Comprende esta etapa todos aquellos trabajos realizados a bordo del buque que impliquen
montaje o desmontaje de equipos como valvulas, tuberias, bombas, motores, maquinas,
hélices, timones, etc.

OTROS

Se han incluido en este grupo de trabajos aquellos que pueden ser comunes a cualquiera de los
3 grupos anteriores, y entre los que se incluyen: Andamios, tratamientos de superficies
(excepto en el casco), limpiezas varias, movimientos de cargas, trabajos eléctricos,
radiografiado, etc.

A continuacién, y una vez descritas las diferentes etapas mostraremos graficamente el

diagrama de los trabajos en buque; para luego de una forma breve y esquematica describir los
riesgos ,de una forma mas exhaustiva, que llevan consigo las anteriores operaciones.
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DIAGRAMA DE FLUJO
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RIESGOS

INSPECCIONES

INSPECCION DE
DESGASIFICACION

Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Asfixias e intoxicaciones
Explosiones

INSPECCION TANQUES,
BODEGAS, MAQUINAS,
ETC.

Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Choques contra objetos inmdviles

MANIOBRA

AMARRE DE BUQUES

Caidas de personas al mismo nivel

Caidas de personas a distinto nivel
Atrapamientos por o entre objetos

Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

Choques contra objetos inmdviles
Sobreesfuerzos

Pinchazos

COLOCACION ESCALAS

Caidas de objetos en manipulacion

INSTALACIONE
S
PROVISIONALE
S

CONEXIONES
ELECTRICAS

Contactos eléctricos
Sobreesfuerzos

Caidas de objetos en manipulacion
Golpes por objetos o0 herramientas

CONEXIONES GASES /
AGUA

Explosiones

Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

Derrames liquidos

Sobreesfuerzos

Caidas de objetos en manipulacién

Golpes por objetos o0 herramientas

CARENAJE

BALDEO

Caidas de personas a distinto nivel

Proyecciones de fragmentos y/o particulas
incandescentes

Contactos eléctricos

Golpes por roturas de mangueras a alta
presién

Intoxicaciones

RASCADO

Caidas de personas a distinto nivel
Caidas de objetos desprendidos
Golpes por objetos o herramientas
Sobreesfuerzos
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Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Caidas de objetos desprendidos

Proyecciones de fragmentos, particulas o
particulas incandescentes

CHORREADO Caidas de personas al mismo nivel
Sobreesfuerzos
Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

CARENAJE Contaminaciones medioambientales
Caida de gras moviles
Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
incendios
PINTURA explosiones
intoxicaciones
golpes por roturas de mangueras a alta
presion
Caida de gruas moviles
Intoxicaciones
Exposiciones a radiaciones no ionizantes
Proyecciones de fragmentos y/o particulas
incandescentes
ACERO OXICORTE Quemaduras

Incendios
Explosiones
Caidas de objetos desprendidos
Stress térmico
Contactos eléctricos
Exposiciones a radiaciones no ionizantes
Intoxicaciones
Quemaduras

SOLDADURA Proyecciones de fragmentos y/o particulas
incandescentes
Incendios
Explosiones
Stress térmico
Proyecciones de fragmentos y/o particulas
incandescentes

AMOLADO

Contactos eléctricos
Cortes
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Caidas de personas al mismo nivel

MONTAJE / Caidas de personas a distinto nivel
DESMONTAJE Choques contra objetos méviles
MONTAJE ELEMENTOS Golpes por objetos 0 herramientas
( VALVULAS, Choques contra objetos inmoviles
TUBERIAS, BOMBAS, Caidas de objetos en manipulacion
MOTORES, ETC) Sobreesfuerzos
Derrames liquidos
Caidas de personas al mismo nivel
OTRAS Caidas de personas a distinto nivel
TAREAS Caidas de objetos en manipulacion
COMUNES A ANDAMIADO Caidas de objetos por desplome o
LOS GRUPOS derrumbamiento
ANTERIORES Choques contra objetos inmdviles
Sobreesfuerzos
Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Caidas de objetos desprendidos
Proyecciones de fragmentos y/o particulas
CHORREADO Caidas de personas al mismo nivel

(excepto casco)

Sobreesfuerzos

Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

Contaminaciones medioambientales

Caida de gras moviles

PINTURA
(excepto casco)

Caidas de personas al mismo nivel

Caidas de personas a distinto nivel

Incendios

Explosiones

Intoxicaciones

Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

Caida de gruas moviles

LIMPIEZAS VARIAS

Caidas de personas al mismo nivel

Caidas de personas a distinto nivel
Intoxicaciones

Proyecciones de fragmentos y/o particulas

MOVIMIENTO DE
CARGAS

Caidas de objetos en manipulacién

Caidas de objetos por desplome o
derrumbamiento

Choques contra objetos inmoviles
Choques contra objetos moviles
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TRABAJOS ELECTRICOS

Contactos eléctricos
Golpes por objetos 0 herramientas

OTRAS TAREAS
COMUNES A
LOS GRUPOS
ANTERIORES

MOVIMIENTO DE
VEHICULOS

Atropellos
Choques contra objetos inmdviles
Choques contra objetos moviles

RADIOGRAFIADO

Exposiciones a radiaciones ionizantes

PRUEBAS PARTICULAS
MAGNETICAS

Intoxicaciones

PRUEBAS HIDRAULICAS

Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

PRUEBAS NEUMATICAS

Golpes por roturas de mangueras a alta
presion

FORRADO /
DESFORRADO DE
AISLAMIENTOS

Intoxicaciones
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TAREAS REALIZADAS FUERA DE LOS BUQUES, ESTUDIO Y RIESGOS
ASOCIADOS

En este punto se enumeran las distintas areas de trabajo que existen fuera de los buques, asi
como las diversas tareas que se desarrollan en los mismos y los riesgos inherentes a dichas
tareas.

A continuacion se detallan las citadas areas y posteriormente, en la parte final del trabajo se
hace una evaluacion mas pormenorizada de estas zonas.

e Talleres (T. Produccién, Equipos, Planta)

e Zonas de construcciéon de buques (Mesas de prefabricacion, plan del dique, y otras
zonas)

Centrales eléctricas

Grulas

Almacenes

Oficinas / vestuarios

e Otras zonas (viales, zonas de residuos, muelles, etc.)
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Descripcion y estudio de las diversas tareas realizadas en el Astillero fuera de los buques y

riesgos asociados a las mismas

TALLER DE PRODUCCION /
EQUIPOS

MESA DE PREFABRICACION /
PLAN DIQUE / OTRAS ZONAS

>

>

SOLDADURA ‘\\
OXICORTE

AMOLADO
MOVIMIENTO CARGAS
SUSPENDIDAS
TALADRADO
TORNEADO

FRESADO

ROSCADO

CURVADO
CIZALLADO
ENGRASADO /
DESENGRASADO
MOVIMIENTO DE
VEHICULOS
RADIOGRAFIADO
PRUEBAS
NEUMATICAS
PRUEBAS

HIDRAULICAS /

SOLDADURA \

OXICORTE

AMOLADO
MOVIMIENTO CARGAS
SUSPENDIDAS
RADIOGRAFIADO
PRUEBAS
NEUMATICAS
PRUEBAS
HIDRAULICAS
MOVIMIENTO DE
VEHICULOS
ANDAMIADO
TRATAMIENTO DE

SUPERFICIES /
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CENTRALES / PUESTO DE
TRANSFORMACION

GRUAS

ALMACEN

OFICINAS / VESTUARIOS

OTRAS ZONAS (VIALES, ZONA
RESIDUOS, MUELLES, ETC.)

—>|

MANTENIMIENTO  /
REPARACIONES
LIMPIEZAS

~
MANTENIMIENTO  /
REPARACIONES
MOVIMIENTO
CARGAS

MANIPULACION
PRODUCTOS
QUIMICOS
MANTENIMIENTO
HERRAMIENTAS
MOVIMIENTO

TRABAJO CON
PANTALLAS

MOVIMIENTO DE\
VEHICULOS
MOVIMIENTO
CARGAS
SUSPENDIDAS
OXICORTE
LIMPIEZA
MANTENIMIENTO /
REPARACION
INSTALACIONES
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RIESGOS

e Contactos eléctricos

e EXxposicion a radiaciones no
ionizantes

e Intoxicaciones
e Quemaduras

SOLDADURA e Proyecciones de fragmentos,
Particulas o particulas
incandescentes

¢ Incendios
e Explosiones
e Stress térmico

e Intoxicaciones

e Exposiciones a radiaciones no
ionizantes

o Proyecciones de fragmentos,
particulas o particulas
incandescentes

e Quemaduras

¢ Incendios

o Explosiones

o Caidas de objetos desprendidos
e Stress térmico

OXICORTE

TALLERES DE PRODUCCION
Y/O EQUIPOS

e Proyecciones de  fragmentos,
particulas 0 particulas

AMOLADO incandescentes
e contactos eléctricos

e cortes

e Caidas de objetos en manipulacion

e Caidas de objetos por desplome o
derrumbamiento

e Choques contra objetos inmoviles
e Choques contra objetos moviles

MOVIMIENTO CARGAS
SUSPENDIDAS

e Atrapamientos por o entre objetos
e Golpes por objetos o herramientas
TALADRADO e Proyecciones fragmentos,

particulas o particulas
incandescentes
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TALLERES DE PRODUCCION
Y/O EQUIPOS

Atrapamientos por o entre objetos
Golpes por objetos 0 herramientas

TORNEADO Proyecciones fragmentos,
particulas o particulas
incandescentes
Atrapamientos por o entre objetos
golpes por objetos o herramientas

FRESADO Proyecciones fragmgntos,
particulas 0 particulas
incandescentes
Intoxicaciones

ROSCADO Golpes por objetos 0 herramientas

CURVADO Golpes por ObjetO.S 0 he_rranlm?ntas
Choque contra objetos inmdviles

CIZALLADO Golpes por objetos 0 herramientas

ENGRASADO / Caldé-ls de persor_1as al mismo nivel
DESENGRASADO Esgumces por pisadas sobre
objetos

PRUEBAS Golpes por roturas de mangueras a

HIDRAULICAS alta presion
PRUEBAS Golpes por roturas de mangueras a
NEUMATICAS alta presion

MOVIMIENTO DE
VEHICULOS

Atropellos
Choques contra objetos inmoviles
Choques contra objetos moviles

RADIOGRAFIADO

Exposicion a radiaciones
ionizantes

MESAS DE PREFABRICACION
/ PLAN DIQUE

SOLDADURA

Contactos eléctricos

Exposicion a radiaciones no
ionizantes

Intoxicaciones
Quemaduras

Proyecciones de fragmentos,
particulas o particulas
incandescentes

Incendios
Explosiones
Stress térmico
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MESAS DE PREFABRICACION
/ PLAN DIQUE

OXICORTE

Intoxicaciones

Exposicidn a radiaciones no
ionizantes

Proyecciones de fragmentos,
particulas o particulas
incandescentes

Quemaduras

Incendios

Explosiones

Caidas de objetos desprendidos
Stress térmico

AMOLADO

Proyecciones de fragmentos,
particulas o particulas
incandescentes

Contactos eléctricos
Cortes

MOVIMIENTO
CARGAS
SUSPENDIDAS

Caidas de objetos en manipulacion

Caidas de objetos por desplome o
derrumbamiento

Choques contra objetos inmdviles
Choques contra objetos moviles

RADIOGRAFIADO

Exposicion a radiaciones no
ionizantes

PRUEBAS
HIDRAULICAS

Golpes por roturas de mangueras a
alta presion

PRUEBAS
NEUMATICAS

Golpes por roturas de mangueras a
alta presion

MOVIMIENTO DE
VEHICULOS

Atropellos

ANDAMIADO

Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Caidas de objetos en manipulacién

Caidas de objetos por desplome o
derrumbamiento

Choques contra objetos inmoviles
Sobreesfuerzos
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MESAS DE PREFABRICACION
/ PLAN DIQUE

CHORREADO

Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Caidas de objetos desprendidos

Proyecciones de fragmentos,
particulas o particulas
incandescentes

Caidas de personas al mismo nivel
Sobreesfuerzos

Golpes por roturas de mangueras a
alta presion

Intoxicaciones medioambientales
Caida de grias moviles

PINTURA

Caidas de personas al mismo nivel
Caidas de personas a distinto nivel
Incendios

Explosiones

Intoxicaciones

Golpes por roturas de mangueras a
alta presion

Caida de gruas mdviles

CENTRALES /PUESTO DE
TRANSFORMACION

MANTENIMIENTO /
REPARACIONES

Contactos eléctricos
Caidas de personas a distinto nivel

Intoxicaciones

LIMPIEZAS , - .
Caidas de personas a distinto nivel
Caidas de objetos en manipulacion
MOVIMIENTO Caidas de objetos por desplome o
CARGAS derrumbamiento
GRUAS SUSPENDIDAS Choques contra objetos inmaviles
Choques contra objetos moviles
I j h i
INSPECCIONES / golges gor objetos o dt.artr_ar:leqtasl
MANTENIMIENTO a[ as de p?rsonas a |s_|n 0 n_|\,/e
Caida de objetos en manipulacion
MANEJO Intoxicaciones
IMANIPULACION Incendios
PRODUCTOS
QUIMICOS
ALMACENES

MANTENIMIENTO
HERRAMIENTAS

Golpes por objetos o herramientas
aplastamientos

MOVIMIENTO
CARGAS

Choques contra objetos inmdviles
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OFICINAS Y/O VESTUARIOS

Exposicion a radiaciones no

TRABAJO CON P
PANTALLAS |on,|zantes _ _
Caidas de personas al mismo nivel
LIMPIEZAS Caidas de personas al mismo nivel
MOVIMIENTO DE Atropellos
VEHICULOS

MOVIMIENTO CARGAS
SUSPENDIDAS

Caidas de objetos en manipulacién

Caidas de objetos por desplome o
derrumbamiento

Choques contra objetos inmoviles
Choques contra objetos moviles

LIMPIEZAS VARIAS

Caidas de personas al mismo nivel
cortes
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MIG-MAG

ANALISIS Y ESTUDIO DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO / GREMIO.

En este apartado se han analizado los riesgos inherentes a cada gremio o puesto de
trabajo, tanto en buques como en instalaciones.

HERRERO

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES
QUEMADURAS

INTOXICACIONES

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
CORTES

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
STRESS TERMICO

CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
INCENDIOS

EXPLOSIONES

PROYECCIONES FRAGMENTQOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES
QUEMADURAS

INTOXICACIONES

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
CORTES

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
INCENDIOS

EXPLOSIONES

SOLDADOR

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES
INTOXICACIONES

QUEMADURAS

GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
CONTACTOS ELECTRICOS

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
STRESS TERMICO

CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
INCENDIOS

EXPLOSIONES

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES
INTOXICACIONES

QUEMADURAS

GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
CONTACTOS ELECTRICOS

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
INCENDIOS
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MIG-MAG

MECANICO

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
SOBREESFUERZOS

ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
APLASTAMIENTOS

ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
CORTES

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL

GOLPES POR ROTURAS DE MANGUERAS A
ALTA PRESION

GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
SOBREESFUERZOS

ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
APLASTAMIENTOS

ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
CORTES

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL

GOLPES POR ROTURAS DE MANGUERAS A ALTA
PRESION

TUBERO

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
SOBREESFUERZOS
ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS

PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES

QUEMADURAS

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
DERRAME DE LIQUIDOS

CONTACTOS ELECTRICOS

CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
INCENDIOS

EXPLOSIONES

GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
SOBREESFUERZOS
ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS

PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES

QUEMADURAS

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION
ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
CONTACTOS ELECTRICOS

CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
EXPLOSIONES
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MIG-MAG
MARINERO
EN BUQUES EN INSTALACIONES
SOBREESFUERZOS SOBREESFUERZOS
GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
CORTES CORTES
PINCHAZOS PINCHAZOS

GOLPES POR ROTURA DE ESTACHAS, CADENAS
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
CAIDAS DE OBJETOS DESPRENDIDOS

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION

CAIDAS DE OBJETOS POR DESPLOME O
DERRUMBAMIENTO

ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
APLASTAMIENTOS

GOLPES POR ROTURA DE ESTACHAS, CADENAS
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
CAIDAS DE OBJETOS DESPRENDIDOS

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION

CAIDAS DE OBJETOS POR DESPLOME O
DERRUMBAMIENTO

ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
APLASTAMIENTOS

PINTOR

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES

INTOXICACIONES
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL

GOLPES POR ROTURAS DE MANGUERAS A
ALTA PRESION INCENDIOS

DERRAME DE LIQUIDOS
EXPLOSIONES
INCENDIOS

RIESGOS CONTAMINACIONES
MEDIOAMBIENTALES

PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O
PARTICULAS INCANDESCENTES

INTOXICACIONES
CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL

GOLPES POR ROTURAS DE MANGUERAS A ALTA
PRESION INCENDIOS

DERRAME DE LIQUIDOS
INCENDIOS

RIESGOS CONTAMINACIONES
MEDIOAMBIENTALES

CHORREADOR

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

CAIDAS DE PERSONAS AL MISMO NIVEL
CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL

PROYECCIONES FRAGMENTOS, PARTICULAS O PARTICULAS INCANDESCENTES
GOLPES POR ROTURAS DE MANGUERAS A ALTA PRESION

RIESGOS CONTAMINACIONES MEDIOAMBIENTALES
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MIG-MAG

GRUISTA

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
SOBREESFUERZOS

CHOQUES CONTRA ELEMENTOS INMOVILES
ATRAPAMIENTOS POR VUELCOS

INSTALADOR

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

SOBREESFUERZOS

ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
CORTES

CONTACTOS ELECTRICOS

QUEMADURAS

PINCHAZOS

DERRAME DE LIQUIDOS

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION

CAIDAS DE OBJETOS POR DESPLOME O
DERRUMBAMIENTO

EXPLOSIONES

SOBREESFUERZOS

ESGUINCES POR PISADAS SOBRE OBJETOS
GOLPES POR OBJETOS O HERRAMIENTAS
CORTES

CONTACTOS ELECTRICOS

QUEMADURAS

PINCHAZOS

CAIDAS DE OBJETOS EN MANIPULACION

CAIDAS DE OBJETOS POR DESPLOME O
DERRUMBAMIENTO

ELECTRICISTA

EN BUQUES

EN INSTALACIONES

CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
CONTACTOS ELECTRICOS

CORTES

PINCHAZOS

INCENDIOS

QUEMADURAS

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
INTOXICACIONES

CAIDAS DE PERSONAS A DISTINTO NIVEL
CONTACTOS ELECTRICOS

CORTES

PINCHAZOS

INCENDIOS

QUEMADURAS

EXPOSICION A RADIACIONES NO IONIZANTES
INTOXICACIONES
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CONDUCTOR

EN BUQUES EN INSTALACIONES

CHOQUES CONTRA ELEMENTOS MOVILES
CHOQUES CONTRA ELEMENTOS INMOVILES
ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS
ATROPELLOS

CAIDA DE GRUAS MOVILES
APLASTAMIENTOS

ATRAPAMIENTOS POR VUELCOS

CAIDAS DE OJETOS EN MANIPULACION

SUBMARINISTA

EN BUQUES EN INSTALACIONES

CHOQUES CONTRA ELEMENTOS INMOVILES
CHOQUES CONTRA ELEMENTOS MOVILES
ATRAPAMIENTOS POR O ENTRE OBJETOS

INTOXICACIONES
ASFIXIAS
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RIESGOS GENERALES EN UN

TALLER EN EL SECTOR NAVAL
(SOLDADURA Y OXICORTE)
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En este apartado de riesgos generales nos centramos en aquellos que son geneéricos y
estan presentes en todas las actividades en algin momento del desarrollo de nuestro
trabajo.

El primer paso que damos es identificar el origen de estos riesgos para poner la solucion
pertinente, ya sea eliminando el riesgo o adoptando las medidas necesarias para que no
afecte a nuestra salud.

La primera medida a adoptar es la proteccién colectiva, ya que es la técnica que nos
protege frente a los riesgos que no se han podido evitar o reducir, protegiendo
simultdneamente a mas de un operario.

Una vez adoptada la proteccion colectiva se adopta la proteccién individual que protege
a aquel que la utiliza

Los riesgos a un nivel general, que se nos puede dar en el taller, vienen producidos
principalmente por:
e Ordeny limpieza
Uso de herramientas y maquinarias
Trabajos en altura
Trabajos eléctricos
Manipulacion manual de cargas (ergonomia)
Uso de pantallas de visualizacion de datos: PVD (ergonomia)
Empleo de sustancias nocivas (higiene industrial: agentes quimicos)
Trabajos con ruido (higiene industrial: agentes fisicos)
Factores psicosociales
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ORDEN Y LIMPIEZA

La falta de orden y limpieza es una fuente importante de accidentes, provocando no solo
accidentes leves sino que incluso puede provocar accidentes mortales.

En este sector el orden y la limpieza es dificil de conseguir aunque son fundamentales
incluso a nivel de produccion, ya que en nuevas construcciones, hacemos un trabajo de
ensamblaje, donde pasamos de pequefias piezas a previas, a subbloques y a bloques
hasta construir la totalidad; y la perdida de una de esas pequefias piezas es un coste
adicional del producto.

Hay que decir también, que en nuevas construcciones es mas facil mantener dicho orden
y limpieza.

En el caso de reparaciones navales donde toda la obra esta limitada a un tiempo mas
bien escaso (por ejemplo por que el buque tenga un flete) y cuando la mayoria de los
buques tienen varios puntos de trabajos que abarcar, la obra se tiene que agilizar y las
chatarras quedan almacenadas en los andamios, si lo hubiere, 0 en la zona de trabajo
hasta finalizar la obra. En este caso, el taller lo sufre, debido a que hay una gran
cantidad de piezas de pequefio tamafio (cartaboncitos, corbatas, etc) que se pueden
mezclar con la chatarra y se tienen que volver a construir. También se nos puede dar el
caso de que el armador quiera cambiar la obra una vez iniciada, lo que nos influye en
nuevo corte y perdida de tiempo, que es igual a operarios mas cansados (menos atentos)
y teniendo que hacer su trabajo con mas rapidez, por lo que hay mas riego de
accidentes.

Los riesgos que se generan por falta de orden y limpieza son multiples aunque podemos
destacar:

e Golpes, cortes y caidas por materiales u objetos que obstruyen el paso.

e Caidas de materiales apilados

e Caidas, indistintamente si son, al mismo o distinto nivel a causa de suelos
resbaladizos

e Riesgos de incendios debido al almacenaje de residuos combustibles

Debido a estos riesgos es necesario, en este sector, mantener el orden y limpieza para
conseguir un grado minimo de seguridad.

Para conseguir este grado y a fin de evitar estos riesgos en el taller tomaremos las
siguientes medidas:

e Almacenaremos los materiales adecuadamente, poniendo zonas de
almacenamiento especificas y adecuadamente sefializadas

¢ No almacenaremos materiales u objetos en zona transitable

e Los apilamientos, estantes, etc, guardaran las distancias de separacién que
permita a los trabajadores y vehiculos suficiente espacio para el acceso y
movimientos seguros a su alrededor. Para ello existiran pasos separados para
personas y vehiculos, en todas las zonas en que las dimensiones del taller o su
distribucion lo permita.
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e

ESFACIO LIBRE INSUFICIENTE

e Situaremos en las zonas préximas al lugar de trabajo contenedores, para volcar
la chatarra o basuras, los cuales deberan ser retirados y vaciados una vez llenos.

e En el caso de que los desechos sean inflamables utilizaremos siempre bidones
metalicos con tapa para evitar incendios

e Si en consecuencia al trabajo que se esta realizando se derrama cualquier
producto deslizante (agua, aceites, grasas) limpiaremos o avisaremos a quien
corresponda para la recogida del producto. Mientras tanto se tendrd que
sefalizar el lugar, avisando al resto de compafieros el riesgo.

e Respecto a los operarios (trabajadores) tendran que recoger sus herramientas de
trabajo, guardandolas en lugares apropiados facilitando a su vez su cuidado y
localizacion.

e Las caidas al mismo nivel por tropezones con materiales u obstaculos son

habituales en este sector y sobre todo cuando el operario se desplaza portando
una pequefia carga o sus propias herramientas de trabajo, por lo que en esos
momentos tendra que prestar especial atencion a la superficie por la que se
mueve evitando pisar objetos, piezas inestables, canaletas, caminar de espalda,
etc.
Una fuente frecuente de tropezones la constituyen las mangueras de gases de los
sopletes, las mangueras de aire de los “pollitos”, los cables de las maquinas, etc,
los cuales habitualmente se encuentran tirados por el suelo. Para ello es
necesario que tales elementos estén convenientemente enrollados y dispuestos
en sus alojamientos una vez finalizado el trabajo. Asi como que los operarios
vayan prestando atencion de por donde andan para que de ese modo no pueda
haber enrollamiento en las piernas y deben siempre mantener despejado los
accesos de paso mientras utilizan las herramientas.

84



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

USO DE HERRAMIENTAS Y MAQUINARIA

En los trabajos de construccion y reparacion de buques es muy frecuente el uso de
maltiples herramientas y maquinaria.

Entre las herramientas a utilizar por los operarios, nos podemos encontrar con:

Herramientas manuales de uso general:
Martillos, machotas, cufias, cinceles, llaves, destornilladores, palancas, tenazas,
etc.

Herramientas portatiles
Taladradoras, “rotaflex”, esmeriladora, etc.

La mayoria de las lesiones que se producen, se deben a la utilizacion de estas
herramientas, y suelen se golpes y cortes, lesiones oculares debido a las proyecciones,
esguinces por movimientos violentos, etc.

Las principales causas de los accidentes derivados del uso de herramientas suelen ser
debido a que las herramientas estan defectuosas, son de mala calidad o incluso por que
sean inadecuadas para el trabajo que se este realizando en ese momento, y también se
puede dar el caso de que se produzcan por la falta de formacion del trabajador.

Para prevenir estas consecuencias prestaremos gran atencion a:

Adquirir herramientas de calidad, acordes al tipo de trabajo a realizar.

Instruir adecuadamente para la utilizacién de cada herramienta 0 méaquina y
usarlas solo para el trabajo para el que han sido disefiadas

Utilizar guantes al manipular herramientas cortantes

Utilizar gafas protectoras cuando haya peligro de proyecciones

Se hara un buen mantenimiento preventivo de la maquinaria, asegurandonos de
esta forma, que la maquinaria y/o herramientas, asi como todas sus piezas, son
las adecuadas, estan en buen estado y tienen suficiente resistencia.

Hacer una revision periddica de los mangos, cableados, mangueras y
conexiones

El mantenimiento periédico de la maquinaria y/o herramientas se hara tal y
como esta indicado por el fabricante, y como no, por personal cualificado para
ello

Transportar las herramientas de forma adecuada, y no llevarlas en la mano
cuando hay que utilizar escaleras o hay que pasar por zonas de dificil acceso
donde es necesario la utilizacion de las manos

Almacenar las herramientas de trabajo en cajas o paneles adecuados,
teniéndolas siempre bien ordenadas

Tener cuidado con los riesgos derivados de la energia utilizada (electricidad,
aire comprimido...)

No forzar nunca una herramienta si se atasca o si no tiene la capacidad
suficiente para la tarea que se esta realizando
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Hay que controlar si las maquinas provoca expulsiones de piezas mecanizadas,
desechos, etc. En este caso, el operario que utilice dicha maquina intentara de
ver el por qué de esas expulsiones y avisara al Jefe inmediato para que ponga la
solucion pertinente.

Antes de comenzar a operar con una maquina, todos los operarios deberan de
comprobar que su util y sus elementos ajustables estén correctamente apretados
y que la pieza a mecanizar esta bien posicionada.

Se prohibiran toda aquellas maquinas que puedan ser un peligro para los trabajadores,
con esto quiero decir, que todas las maquinas tendran llevardn una declaracion de
conformidad en la que el fabricante asegure que cumplen con los requisitos que les
sean de aplicacion, llevando colocado sobre la maquina el marcado “CE”.

Los riesgos mas tipicos que nos podemos encontrar en la maquinaria son:

Fallo de aislamiento eléctrico, provocando arranques o paradas imprevistas o
contactos

Rotura de elementos moviles

Fallos de componentes electrénicos provocandonos movimientos imprevistos o
anulandonos alguna funcion de seguridad

Fallos debidos a manipulaciones indebidas e incluso de disefio

Por tanto, todos los equipos deberan tener entre otras medidas de seguridad:

Un sistema de accionamiento visible e identificado

Permitir la parada total en condiciones de seguridad, mediante paros o “setas” de
emergencia

Disponer e resguardos en las partes méviles

Los resguardos son barreras materiales que impiden el acceso a zonas peligrosas. Estas
barreras se encuentran en las partes méviles y transmisiones de aquellas maquinas a las
que se pueda acceder como son las herramientas de corte 0 maquinas fijas.

Los resguardos pueden ser fijos, envolventes o distanciadotes, 0 moviles (regulables, de
cierre automatico, con enclavamiento o blogueo...)
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Otros dispositivos de seguridad que nos podemos encontrar son: los detectores de
presencia o los mandos bimanuales.

Los detectores de presencia paran la maquina o los elementos peligrosos cuando el
trabajador rebasa un limite de aproximacién, como puede ser las barras o borde sensible
en un partico fijo de soldadura.

Los mandos bimanuales obligan al trabajador a situarse fuera de la zona peligrosa,
por la localizacion de los elementos a accionar en una posicién determinada.

=

q0 w

La frecuencia con la que ocurren los golpes o choques con las maquinarias y
herramientas en los trabajos del Sector Naval hace que consideremos como “normal”
esta fuente de riesgo, siendo las lesiones mas frecuentes en la mayoria de los casos
hematomas, contusiones y heridas

Por ello debemos prestar especial atencion a:

e Los golpes y choques en movimientos rapidos por la proximidad de maquinas, o
reducido espacio libre.
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e Los golpes por utilizaciéon de herramientas no adecuadas o sucias
e Los golpes producidos por pisar objetos que se encuentran en el suelo o en zonas
de paso.
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TRABAJOS EN ALTURA

A veces los soldadores y caldereros o herreros se ven obligados a realizar su trabajo en
altura, subidos a andamios o a plataformas de distinta alturas y de las que, con relativa
facilidad pueden caerse ocasionando graves lesiones, incluso en algunas ocasiones la
muerte.
Por este motivo, se deben de extremar el cuidado tanto en el montaje como en el uso de
estas instalaciones, al igual que el propio operario tendré que poner especial atencion en
sus desplazamientos por ellas.
La primera medida que el operario tendra que aplicar es la de no subirse a un andamio o
plataforma que no cumpla los requisitos legales establecidos para que tales instalaciones
sean seguras.
Por ello antes de subirse tiene que tener presente que:
e Estaran construidas con materiales sélidos y su estructura y resistencia seran
proporcionales a las cargas fijas y mdviles que hayan de soportar.
e Las bases seran estables y estaran dotadas de piezas de apoyo de 150cm? como
minimo de superficie en contacto con el suelo.
e Los pasos o pasillos seran antideslizantes
e Las plataformas o andamios de méas de dos metros de altura estaran protegidas
en todo su contorno por barandillas de material rigido a la altura de 90cms.
como minimo a partir del nivel del piso, y el hueco existente entre la barandilla
y el plinto estard protegido por una barra horizontal o liston intermedio, o por
barrotes verticales con una separacion maxima de 15cms. sobre el nivel del piso.
Las barandillas seran capaces de resistir una carga de 150 Kgs. por metro lineal.

Cuando se realicen cualquier trabajo en altura y no sea posible contar con una
plataforma de trabajo provistas de barandillas de seguridad, comun en trabajos tanto de
corte como de soldadura en el montaje de una estructura metélica, se utilizaran los
sistemas de sujecion en posicion de trabajo y sistema anticaidas.

El cinturon de seguridad (sistema de sujecion) no tiene otra funcion que la de asegurar
al trabajador durante la realizacién de su trabajo, permitiéndole asi el utilizar las manos.
Dicho cinturon no debe utilizarse para la parada de las caidas ya que no es un sistema
anticaidas.

El sistema anticaidas es el compuesto por arnés, elementos de amarre, conectores y
absorbedores de energia.

El arnés es un dispositivo de presion del cuerpo, esta compuesto de dos tipos de bandas:
las bandas principales y las secundarias.

Las bandas principales son aquellas que sostienen el cuerpo o ejercen una presion sobre
el mismo en la caida y después de la caida.

Las demas bandas del arnés que no hacen dicha funcion son las secundarias.

Las normas aplicables, en sistemas anticaidas son:

EN 361: EPI contra la caida de alturas. Arneses anticaidas
EN 362: EPI contra la caida de altura: Conectores
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EN 363: EPI contra la caida de alturas. Sistema anticaidas.

EN 364: EPI contra la caida de alturas: Métodos de ensayo

EN 365: EPI contra la caida de alturas: Requisitos generales para
instrucciones y marcado

EN 358: Sistema de sujecion

Real Decreto 1407/ 1992: Marcado de conformidad CE

Como advertencia para los proveedores, son de indicar:

e Las instrucciones de uso y el marcado deben cumplir la EN 365 y estar
redactadas en la lengua del pais de venta.

e Debe especificar los elementos de enganche del arnés anticaidas que deben
utilizarse con un sistema anticaidas, de retencion o un sistema de sujecion.

e La informacion deberd contemplar las instrucciones para ponerse el arnés y
engancharlo a un subsistema de conexion.
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RIESGOS ELECTRICOS

El uso de la electricidad en la vida laboral es la forma de energia utilizada, lo que
aumenta la posibilidad de que cualquier trabajador entre en contacto accidentalmente
con la corriente eléctrica, ya sea debido a una imprudencia, a una maquina o a una
instalacion defectuosa.

No cabe decir, que cuando el cuerpo humano entra en contacto con elementos a distinta
tension pasa a convertirse en conductor de electricidad entre esos dos puntos.

Por ello la mayoria de los accidentes por electricidad terminan ocasionando
consecuencias graves o mortales; ya que aparte de quemaduras, debido a causas
calorificas, el paso de la corriente de baja o media frecuencia afecta al sistema nervioso
y puede llegar a provocar un paro cardio-respiratorio y con esto, la muerte.

A modo orientativo, y para que seamos conscientes de la importancia de este riesgo, los
efectos en nuestro cuerpo, para una misma intensidad y dependiendo de la direccion de
la corriente y el tiempo de exposicion, pueden ser:

e Fibrilacion ventricular: se produce cuando corrientes mayores de 0.1 A pasan
por el corazon ocasionando el paro cardiaco.

e Paro respiratorio: sucede cuando la corriente atraviesa el centro nervioso
respiratorio. En ocasiones es necesario la respiracion artificial.

e Tetanizacion muscular: es a lo que llamamos vulgarmente “quedarse pegado”
Impide la separacion por si mismo del punto de contacto con los cables.

e Quemaduras: producidas por efecto Joule dependiendo de la parte del cuerpo en
contacto con los cables, de la intensidad y del tiempo.

e Lesiones secundarias: originadas por el choque eléctrico como son los golpes
contra objeto, la ceguera parcial, caidas, etc.

Los factores que intervienen en un accidente eléctrico se pueden considerar divididos
en:

e Factores técnicos

e Factores humanos

Los factores técnicos no siempre dependen o pueden ser controlados por el accidentado
ya que se refieren a la intensidad de la corriente, al tiempo de exposicion a la misma, a
la tension aplicada, a la clase de corriente (si es continua o alterna) y a la resistencia
entre los puntos de contacto.

Los factores humanos son de indole personal, pudiendo destacarse entre ellos: la edad,
el sexo, la resistencia eléctrica de la persona, el grado de salud, la capacidad de reaccion
de la persona, la experiencia...

A modo de mayor explicacion de estos factores que intervienen en un accidente
eléctrico, creo de importancia las siguientes definiciones:
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Intensidad de corriente
Se define como la cantidad de electricidad que circula en la unidad de tiempo
por unidad de superficie, expresandose en amperios (A).
La circulacién de dichos electrones es la que produce el dafio al organismo y no
la tension
Su valor depende de la tension existente entre los puntos de contacto y la
resistencia del organismo entre esos mismos puntos.
Estor factores estan relacionados por la Ley de Ohm: I=V/R. Cuando la
intensidad se considera peligrosa es por que supera los 0.05 A.

Tiempo de exposicion
Es la duracion del paso de la corriente por el cuerpo, expresada en segundo.

Tension aplicada
Es la diferencia de potencial entre los puntos de contacto, determinando el valor
de la intensidad, ya que ésta es directamente proporcional a la tension (V=I x R),
por lo que cuanto mayor sea la tension mayor sera el peligro y las consecuencias
del accidente.
Por encima de 50 Voltios, en el caso més favorable de resistencia, daria lugar a
una intensidad peligrosa.

Direccion de la corriente a través del cuerpo
Es el camino recorrido entre los dos puntos de contacto por la corriente eléctrica.
Esto es tanto mas importante cuanto mas 6rganos vitales coja a su paso. Asi, las
lesiones méas graves son aquellas en las que la corriente circula entre la mano
derecha y el pie izquierdo, entre la mano izquierda y el pie derecho, entre manos
y cabeza y entre mano derecha- térax- mano izquierda.

Tipos de corriente
Son dos los tipos de corrientes: la continua y la alterna
La corriente continda actGa en el organismo por calentamiento (efecto Joule)
pudiendo producir la electrolisis de la sangre dando lugar a una embolia y a la
muerte.
La corriente alterna afecta por la superposicion de su frecuencia a la del ritmo
cardiaco, pudiendo alterar el funcionamiento del coraz6n dando lugar a
fibrilacion ventricular (especie de temblor de las paredes del corazon, que
termina en la desaparicion del ritmo regular y eficaz)

Resistencia del cuerpo humano
Es la oposicion que pone el organismo al paso de la corriente eléctrica. No es de
valor constante ya que depende de muchos factores, pudiendo alcanzar mas de
100.000 ohmios en ciertos casos, pero puede descender hasta los 1.000 ohmios
en el caso més desfavorable.

Una vez introducidos en los efectos de este riesgo junto con sus consecuencias, es

conveniente conocer como evitar o reducir el riesgo de que nuestro cuerpo se convierta
en conductor eléctrico.
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Las circunstancias que tienden a disminuir o a aumentar los peligros de la electricidad
en nuestro organismo, son las siguientes:

EL PELIGRO DISMINUYE CON EL PELIGRO AUMENTA CON

Las manos secas Las manos mojadas

Las manos encallecidas Las manos lisas

La indiferencia a la corriente El temor a la corriente

El contacto voluntario El efecto sorpresa

La buena salud La mala salud y la fatiga

El trayecto de la corriente a través de | El trayecto de la corriente a través de
6rganos no vitales (brazos, piernas...) Organos vitales

El mal contacto (yemas de los dedos) El buen contacto (toda la mano)

El buen aislamiento del suelo (pies sobre | EI mal aislamiento del suelo (pies
la alfombre) desnudos sobre el suelo)

La tranquilidad La excitacion emocional

Los principales accidentes que son causados por la electricidad se producen por
contacto.
El contacto puede ser de dos tipos: contactos directos y contactos indirectos.

Los contactos directos son los producidos con elementos activos bajo tensién, como por
ejemplo al tocar los filamentos de un cable.

&ONTACTO ELECTRICO DIHECTO]

Los contactos indirectos son los producidos por masas que accidentalmente se
encuentran bajo tension, como puede ser el resguardo de una maquina que se encuentra
en contacto con una parte activa en tension y que estando en buenas condiciones esa
parte debiera estar aislada.
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[ CONTACTO ELECTRICO INDIRECTO ]

Para prevenirnos contra los contactos los métodos empleados son:

CONTRA CONTACTOS DIRECTOS CONTRA CONTACTOS INDIRECTOS

Alejamiento de las partes activas Separacion de circuitos

Interposicion de barreras entre los cables y | Inaccesibilidad simultanea entre partes de
la zona del movimiento humano tension y masa

Recubrimiento de los puntos de tension Aislamiento de proteccion

Aislamiento del punto estrella en los | Conexiones equipotenciales

transformadores de alimentacion

Puesta a tierra

Protecciones diferenciales

Relés de tensioén de tierra

Y como medidas generales de proteccidén tenemos que tener en cuenta:

No tocar jamé&s ningun hilo que tenga tension

Poner la masa metélica de los aparatos eléctricos a tierra

Utilizar una tension de alimentacion lo mas préxima posible a 50 V en los
lugares que el peligro es particularmente notable, como pueden ser los sitios
hdamedos.

No tocar un interruptor con las manos humedas

No accionar un interruptor hasta cerciorarse de que nadie trabaja en el circuito
correspondiente

No jugar jamas con la corriente eléctrica

No tocar los aparatos eléctricos con los pies descalzos y directamente sobre el
suelo

Mantener los aparatos eléctricos alejados de recipientes o lugares con agua.

Hay que controlar que los equipos, instalaciones y demas estén en buen estado.
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No hay que utilizar cables dafados, clavijas de enchufe resquebrajadas ni
aparatos con carcasas defectuosas

No se puede realizar “chapuzas” ocasionales como por ejemplo, en las
conexiones de cables para alargar el recorrido. En su caso y antes de hacer malas
conexiones, si nos es necesario mayor recorrido, se utilizaran alargaderas o se
conectaran los aparatos cuantas veces sea necesario en los enchufes mas
proximos.

Hay que asegurarse antes de utilizar una maquina que los conductores eléctricos
no han sufrido ningun dafio por cortes de Utiles afilados u otras maquinas en
funcionamiento

Para desenchufar un aparato eléctrico es importante que se agarre por la clavija
antes que por el cable

No se dejaran nunca los aparatos eléctricos en lugares con peligro de mojarse,
golpes o proyecciones calientes

Se avisara al servicio de mantenimiento en caso de detectar cualquier anomalia
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RIESGOS DE INCENDIOS Y EXPLOSION

El riesgo de incendio esta presente en cualquier tipo de actividad, pero para ello es
necesario que se den cuatro condiciones.
e Una materia combustible o inflamable
Una materia combustible podriamos definirla como aquella
sustancia capaz de arder, ya sea s6lida, liquida o gaseosa. Pero asi
en general, también podriamos decir que los gases son mas
combustibles que los liquidos, y estos mas que los solidos.
e Aire, es necesaria la presencia de oxigeno para que reaccione con el
combustible y asi se de la combustion
e Calor, para que el fuego se inicie es necesaria la existencia de un primer
foco que de a la sustancia combustible la energia suficiente
e Reaccion en cadena, que es el que permite que una vez empezado el
fuego este se mantenga y distribuya, formandose un incendio.

Por lo dicho anteriormente, las técnicas de prevencion de incendios se basa en la
eliminacién de algunos de los factores del fuego

Los incendios y explosiones en un taller se pueden dar por diversos motivos.

Después de las operaciones de pintado, cuando por ejemplo los trabajadores acceden a
los recintos recientemente pintados e inician trabajos con fuego y aun se encuentren
bolsas de los gases liberados. Por lo tanto:
e Durante el pintado y posterior, se colocaran carteles indicando el peligro de
gases, con la indicacion PELIGRO GASES EXPLOSIVOS.
e En las proximidades de los trabajos de pintura deberan proveerse de extintores
e No se almacenaran pinturas si no son en almacenes perfectamente ventilados
para estos productos
e Hay que asegurarse que todas las instalaciones eléctricas, sistemas de
iluminacién e instalaciones de alimentacion de equipos en la areas de trabajo
sean antideflagrantes
e No se realizaran trabajos de soldadura u oxicorte en los lugares préximos a las
zonas donde se esta pintando
e No fumar
e Mantener una ventilacion suficiente para que el indice de explosividad de
concentracion de gases, se mantenga por debajo de 10% del limite de
explosividad
e No acumule trapos manchados, guardandolos en los recipientes adecuados y
cambiandolos con frecuencia,

La presencia de puntos calientes y de proyecciones de particulas incandescentes puede
ser el desencadenante de incendios y explosiones, por lo que:
e Antes de iniciar las operaciones de soldadura, se dispondran, en su caso. Los
extintores evacuados en la proximidad
e Se retirard previamente toda materia combustible que pudiese haber a su
alrededor
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No se debera de efectuar operaciones de soldadura en elementos cerrados que
contengan o hayan contenido materiales inflamables, sin antes asegurarse de que
han sido convenientemente limpiados

Dependiendo de la zona donde deba efectuarse la soldadura, serd necesario
obtener previamente un permiso de trabajo en caliente, en el que se detalle todas
las fases a realizar para que la operacion se desarrolle en adecuadas condiciones
de seguridad

No se tocard, jamas, un hilo que tenga tension

No tocar los aparatos eléctricos con las botas, zapatos o guantes mojados
Emplear siempre guantes secos

Comprobar que la toma de tierra, los cables y conexiones, seran de adecuada
calidad y capacidad

Desconectar las maquinas de la red eléctrica, cuando se paralicen los trabajos

No manipular internamente, los aparatos eléctricos.

En oxicorte, los riesgos especificos vienen ligados al uso de botellas de gas por lo que
hay que tener en cuenta:

Asegurarse del entorno donde ha de trabajar, con el fin de que no haya
concentracion de gases, ni materias inflamables que puedan producir incendios
0 explosiones

No trabajar con un soplete teniendo la ropa de trabajo excesivamente manchada
de aceite, grasa o combustible en general

Utilizar siempre portabotellas para los equipos portatiles y que las botellas
vayan bien sujetas

Comprobar que las conexiones y mangueras estan correctamente hechas

Para la localizacion de cualquier fuga de oxigeno, acetileno o cualquier otro gas
combustible emplear Gnicamente agua jabonosa o detector de gases y nunca una
Ilama desnuda

No utilizar mangueras del mismo color para diferentes gases

Almacenar las botellas portéatiles en lugares seguros y controlados y colocando
siempre las botellas de pie

No utilizar acetileno para cortar materiales que contengan cobre, ya que puede
producirse una explosion

Abrir siempre el paso del gas mediante la llave apropiada, y no utilizar otro tipo
de herramienta que pueda dafar e inutilizar la valvula de apertura y cierre, ya
que en caso de emergencia no podria controlarse la situacion

Antes de encender el soplete, comprobar que estan instaladas las valvulas
antirretorno, para evitar posibles explosiones

No depositar nunca el soplete en el suelo

Verificar y mantener la estanqueidad de las mangueras e instalaciones fijas.

En caso de incendio, los agentes extintores mas comunes son:

e Elagua
Es utilizada a chorros o pulverizada, es un extintor barato,
abundante y eficaz, que elimina las brasas de los fuegos sélidos
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(papel, madera...), pero se duda de su eficacia con fuegos
liquidos y gases.

También es de tener en cuenta que es conductora de la
electricidad.

La espuma

Se produce mezclando agua con productos espumantes. Es muy
apropiada para pagar fuegos de combustibles liquidos por que
flota sobre ellos separando asi combustible y aire

El polvo

Los extintores de polvo quimico son muy efectivos para fuegos
producidos por gases y liquidos, ademas de no ser conductores de
la electricidad.

Si no son polivalentes, no apagan las brasas de fuegos sélidos.

El anhidrido carbonico (CO2)

Es un gas barato, facil de comprimir y almacenar y tiene un gran
poder extintor.

Hay que tener en cuenta el gran enfriamiento que produce su
expansion y al ser un gas inerte, por tanto irrespirable, colabora a
empobrecer la proporcion de oxigeno en el aire, por lo que
aunque es efectivo contra el fuego, pueden ser peligrosos para las
personas.

Es necesario saber, que no todos los incendios se apagan con las mismas sustancias, y
que emplear una errébneamente puede derivar en peores consecuencias, como puede ser
el apagar con agua incendios de instalaciones eléctricas, que puede provocar
electrocucion. Por ello una de las normas practicas para la lucha contra el incendios es
el de tener los locales bien equipados.

El equipo adecuado a cada tipo de local dependera de su peligrosidad de incendio.
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LOCALES DE POCO RIESGO

Cantidad de combustible pequefia
Materiales que no arden facilmente
UN EXTINTOR PORTATIL.

LOCALES DE MEDIO RIESGO

Mayor cantidad de combustible
Materiales poco combustibles
EXTINTORES DISTRIBUIDOS DE
MANERA QUE CUALQUIER
OPERARIO TENGA UNO A MENOS
DE DIEZ METROS.

LOCALES DE ALTO RIESGO

Gran cantidad de materiales
Materiales muy combustibles
EXTINTORES EN LAS MISMAS
CONDICIONES QUE EL ANTERIOR.
BOCAS DE INCENDIO CON
MANGUERAS.

LOCALES DE RIESGO
EXTRAORDINARIO

Materiales combustibles muy volatiles (Se
evaporan facilmente)
Materiales gaseosos
EXTINTORES EN LAS MISMAS
CONDICIONES QUE LOS
ANTERIORES.
BOCAS DE INCENDIOS CON
MANGUERAS.
SISTEMAS ESPECIALES DE
EXTINCION AUTOMATICA.
SISTEMAS DE DETENCION Y
ALARMA AUTOMATICOS.
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MANIPULACION MANUAL DE CARGAS (ergonomia)

A efectos el Real Decreto 487/1997, de 14 de Abril; establece las disposiciones
minimas de seguridad y salud relativas a la manipulacion de cargas que entrafien
riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores.
En este, se entendera por manipulacién manual de cargas como:

cualquier operacion de transporte o sujecion de una carga por parte de uno o varios
trabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje, la traccién o el
desplazamiento, que por sus caracteristicas o condiciones ergondmicas inadecuadas
entrafien riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores.

Hay momentos en el trabajo, en los que la manipulacién manual de una carga puede
presentar un riesgo.
Estos momentos pueden ser por ejemplo:

e Cuando la carga, debido a su aspecto exterior 0 a su consistencia, puede
ocasionar lesiones al trabajador, en particular en caso de golpe. Este puede ser el
caso en el que un trabajador deje la chatarra por el suelo o en el andamio.

e Cuando se trate de alzar o descender la carga con necesidad de agarrar o
modificar el agarre. Este puede ser el caso de que un trabajador se disponga a
retirar la chatarra del suelo del taller o del andamio, a la hora de hacer el agarre a
la grua, dicho trabajador tendré que sostenerla para poder poner el grillete

e Cuando el suelo o el plano de trabajo presentan desniveles que implican la
manipulacion de la carga a niveles diferentes. Este puede ser el caso de un
operario gque tenga que trabajar en un andamio, cuando la carga sea su propio
equipo de trabajo.

e Cuando la iluminacién no sea la adecuada

e Cuando exista exposicion a vibraciones

e Cuando la temperatura, humedad o circulacion del aire son inadecuadas

En nuestro sector, es una realidad, decir que no es siempre posible manipular las cargas
de forma mecéanica por lo que nos podemos encontrar en algunas situaciones con los
siguientes riesgos:

e Sobreesfuerzos en el ajuste o colocacion de piezas
e Sobreesfuerzos en el traslado de piezas o herramientas
e Sobreesfuerzos en el almacenaje de materiales

Estos riesgos suelen producir lesiones como Lumbalgias, Ciatica, Hernias y otras
lesiones dorsolumbares.

Por tanto, cada vez que tengamos que manipular una carga pesada de forma manual
adoptaremos las siguientes medidas preventivas:
e Evaluaremos inicialmente la carga, determinando asi que es lo que se va a hacer
con ellay los medios de que se dispone
e No cargaremos mas peso del que uno puede, debido de que muchas lesiones
dorsolumbares tienen su origen en este caso.
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No hay cosa que lesione
mas rapidamente
una espalda
que una carga excesiva

e Nos situaremos junto a la carga, apoyando los pies firmemente y separandolos
aproximadamente 50cm, y teniendo en cuenta el posterior desplazamiento a
realizar

Separa los pies una
distancia aproximada
de 50 cms. uno del otro
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e Flexionaremos las piernas doblando las rodillas para coger una carga

Dobla la cadera ?l las
rodillas para coger la carga

e Levantaremos la carga mediante el enderezamiento de las piernas, manteniendo
la espalda recta y alineada, sin doblarla mientras se levanta

iOjo! Una mala postura
puede ocasionar lesiones
en la columna

Mantén la espalda recta
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e No se elevara la carga por encima de la cintura en un solo movimiento

No levantes una carga
pesada por encima
de la cintura en un solo
movimiento

Unicamente con una
correcta posicion de tu
columna podras levantar
icecuadamente una carga

103



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

Los trabajadores evitaran inclinaciones, giros, estiramientos, empujes y posturas
forzadas

Nunca gires el cuerpo
mientras sostienes
una carga pesuda

A modo de resumen, deberemos siempre tener presentes a la hora de levantar y/o
transportar una carga los siguientes aspectos:

Aproximar la carga al cuerpo

Llevar la carga manteniéndonos derechos

Trabajar con los brazos extendidos hacia abajo y lo mas terso posible

Evitar las torsiones con cargas, se debera girar todo el cuerpo mediante
pequefios movimientos de los pies

Aprovechar el peso del cuerpo de forma efectiva para empujar los objetos o tirar
de ellos

Durante el transporte realizado por varias personas, deberan situarse de forma
adecuada para un correcto reparto de carga poniéndose los mas bajos delante en
el sentido de la marcha.

Se debera evitar manejar objetos por encima de la cintura ya que es mas fécil la
caida del objeto.

Cuando manipulemos objetos, en funcién de su forma, tamafio y dimensiones se
debe hacer mediante ayudas técnicas, y si no es posible se realizara con la ayuda
de otro compariero

Si los objetos a manipular tienen aristas o bordes cortantes se tienen que usar
guantes apropiados.

Mas del 50% de los accidentes que causan bajas es debido a lesiones musculares, dseas
o de articulaciones, afectando de esta forma y principalmente a la espalda,
articulaciones del codo, rodillas y cadera y fracturas de costillas, clavicula y huesos de
las extremidades tanto superiores como inferiores, causadas sobretodo por caidas al
mismo nivel o distinto nivel.

De estos accidentes hay algunos que son fortuitos y otros como no, por no aplicar las
normas.
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El trabajador en este caso deberd cumplir su parte de responsabilidad ya sea por la
obligacion legal a hacerlo, por las sanciones o por lo que mas debe tener en cuenta y
preocuparse, el temor al accidente.

Algo a tener en cuenta en nuestro trabajo, segin mi experiencia, y algo que creo que
repetiria en cada uno de los riesgos asociados a la actividad de los que vamos a hablar,
es que hay un sector de los trabajadores que llevan muchos afios en su puesto de trabajo
y llega un momento en que pierden el miedo a los factores que provocan los accidentes.
Ellos lo que dicen es: “nunca me ha pasado nada en todos los afios que he estado aqui y
por que me va ha pasar ahora”. Estas son palabras que me han repetido algunos de los
trabajadores con los que he trabajado.

Ahora bien, los chicos que entran nuevos, ellos empiezan teniendo respeto a todo
aquello que le pueda ocasionar un accidente, se preocupan y se cuidan, pero llega el
momento en el que ven que nos les ha pasado nada y empiezan a perder ese respecto.

En la mayoria de los casos, y segun lo vivido los mandos tienen una lucha continua con
el operario, ya que en el momento que el mando se marcha a darle la faena a otros
compariieros situados en otro punto de trabajo (bastante normal en un astillero, tener
varias faenas abiertas), o lo requieren en otro lugar, hay algunos que empiezan a
despojarse de sus protectores.

Es una pena que haya que sancionar a una persona por protegerle de un accidente, que
tengas que motivar a una persona para que se ponga los EP1 y lo peor es que tengas que
obligar a alguien por su propio bien.

Si nos desviamos un poco del tema de manipulacion de cargas, y ya que hemos
comentados los riesgos en nuestro sistema bioldgico, y nos centramos un poco mas en
los riesgos principales para el sistema osteomuscular, podemos ver esta relacionado con
las siguientes causas:

Caidas al mismo nivel

Caidas a distinto nivel

Caidas de objetos por desplome o manipulacion
Pisadas sobre objetos

Choque contra objetos moviles

Choque contra objetos inmoviles

Golpes por objetos o herramientas
Atrapamientos por o entre objetos
Atrapamientos por vuelco de maquinaria o vehiculos
Sobreesfuerzos

Esfuerzos violentos sin demasiada preparacion
Levantamientos de carga de forma incorrecta

Todas estas causas son producidas repetitivamente en el Sector Naval y la mayoria de
las veces se producen por la realizacion de actos inseguros por parte de los trabajadores
o0 por la realizacién de los trabajos en condiciones inseguras, como puede

ocurrir en los siguientes casos:
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ACTOS INSEGUROS

Trabajar sin proteccion

Circular por lugares prohibidos

No respetar las sefializaciones

No utilizar prendas o dispositivos de seguridad

Utilizar equipos inadecuados de cargas

Realizar esfuerzos excesivos

Realizar esfuerzos no habituales sin la preparacion adecuada
Manipular cargas incorrectamente

CONDICIONES INSEGURAS

Falta de sefalizacion

Instalaciones inadecuadas

Falta o ausencia de luz

Mala ordenacion de los trabajos

Vias de transito no despejadas

Objetos o materiales por el suelo del lugar de trabajo
Realizar trabajos bajo gruas o polipastos en funcionamiento

Las lesiones mas frecuentes que pueden derivarse de los riesgos sefialados
anteriormente son:

Fracturas

Luxaciones

Distensiones

Esguinces

Tendones cortados
Tendinitis o tendonitis
Lumbago, ciatica, coccidina
e Hernia discal

e Sindrome del tunel carpiano

A continuacion, creo necesario definir dichas lesiones, aclarando un poco mas el tema.
Fracturas
Como todos sabemos una fractura se produce cuando el hueso se rompe como
resultado de fuerzas aplicadas a él superiores a las que pueden soportar.

Nos podemos encontrar con las siguientes formas de fracturas:

1. Una fractura simple, que es la producida cuando estando el hueso
roto no llega a lesionarse ni los masculos ni los tejidos colindantes.
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2. Una fractura incompleta, que es cuando el hueso no llega a romperse
totalmente (parecido a una fisura)
3. Una fractura completa, cuando los trozos de huesos se separan.

El riesgo de una fractura completa es el que algun fragmento del hueso roto
pueda comprimir o cortar los nervios 0 vasos sanguineos proximos. Si esto se
produce en la cabeza o en la espina dorsal pueden resultar dafiados el celebro o
la médula espinal y en el caso de que el dafio se produzca en una costilla exista
la posibilidad de que se pueda perforar un pulmén.

Las fracturas que podemos encontrar como mas frecuentes en este trabajo
afectan a:

Cubito y radio, en el antebrazo cerca de la mufieca
Manos y pies

Clavicula

Costillas

Falanges de los dedos y pulgares

Tibia y peroné (espinilla)

Fémur, a la altura de la cadera

Craneo

Humero

e \értebras

Luxaciones
Una luxacion es el desplazamiento del extremo del hueso respecto del otro con
el que forma una articulacion.
Puede llevar aparejadas lesiones graves de la capsula sinovial, los musculos que
la rodean y los vasos sanguineos o nervios.

Se produce, entre otras causas, por esfuerzos con posturas no apropiadas.

Las luxaciones mas frecuentes afectan a la articulacion del hombro, tobillo,
mufieca y dedos de la mano.

Distensiones
Se le denomina distensiones a las lesiones musculares que provocan el
estiramiento o alargamiento del tejido, el cual estd sometido a un esfuerzo
intenso y brusco, produciendo de esta forma dolor y hematoma. Esto es debido a
la rotura de algunas de las fibras del musculo, pudiendo llegar a romperse
totalmente.

Esguince
El esguince es el desgarro de los ligamentos que mantienen en posicién una
articulacion, cuando a ésta se la fuerza excesivamente.
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Los maés frecuentes se producen en la articulacion de la rodilla, tobillo, mufieca y
en los dedos.

Son producidas principalmente por el mal manejo de las herramientas y
maquinas portatiles, por superficies de transitos irregulares, etc.

Tendones cortados
Un corte en la mano, en el antebrazo, en el pie o en la pantorrilla puede
seccionar en parte o totalmente uno o mas tendones, dejando de esta forma,
incapacitados los dedos de la mano o el pie para el movimiento. Esto es debido a
que los masculos que posibilitan ese movimiento estan, en el caso del ejemplo,
en el antebrazo (en caso de la mano) y en la pantorrilla (en caso del pie).

Al cortarse un tendon (denominado asi a la conexion del musculo con el hueso)
el musculo se encoge y hace que el tendon salte, separdndose del lugar de la
herida, por lo que es necesario la cirugia para localizar sus extremos antes de
poder volver a unirlo.

Tendonitis
La tendonitis se produce como consecuencia de un trauma leve, desgarrandose o
inflamandose el tenddn, lo que produce un dolor en la zona afectada.

Las partes mas frecuentes de la tendonitis suele ser en la parte exterior del codo
0 en la parte interior del mismo.

Lumbago, citica, coccidina
Son dolores frecuentes que unidos a los dolores de la zona cervical constituyen
los problemas mas frecuentes o comunes de la espalda.

El dolor de lumbago se sitda en la parte inferior de la espalda.
Suele ser consecuencia de un esfuerzo no habitual o muy fuerte, provocando asi
distensiones o espasmos musculares o0 esguinces.

Se denomina lumbalgia cuando se produce una lesion de un disco intervertebral,
provoca dolor de rifiones.

La cidtica es un dolor neuralgico (en el nervio) causado por la presién sobre el
nervio ciatico en el punto donde este sale de la médula espinal. Esta presién se
debe, habitualmente, a un disco prolapsado.

El dolor se localiza por la nalga y desciende por la parte posterior del muslo
hasta el tobillo.

La coccidina es un dolor en el coxis, en la base de la columna vertebral.

El dolor es continuo y se empeora al sentarse.

Puede producirse por una caida violenta sobre el culo o por un golpe en un
accidente.
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Hernia discal
Se produce cuando el interior de un disco intervertebral, la parte pulposa, sale a
través de la parte fibrosa; como consecuencia de una excesiva presion sobre el
disco.
Suele ser generalmente posterior, es decir, hacia la espalda.

Es consecuencia. Principalmente, de levantamientos de pesos excesivos 0
levantamientos de forma inadecuada, por movimientos bruscos de tronco, saltos,
caidas, etc.

Normalmente se produce entre la cuarta y la quinta vértebra lumbar o entre la
quinta y la primera sacra.

Sindrome del tdnel carpiano
Se produce cuando el nervio mediano que pasa por el tunel carpiano esta siendo
comprimido.

El tunel carpiano es el canal o espacio entre los huesos de la mufieca y el
ligamento anular del carpo.

El sindrome del tanel carpiano se manifiesta por una sensacion de
entorpecimiento e hinchazén de la mano, asi como de un hormigueo que puede
Ilegar incluso al dolor y entumecimiento en la mano afectada.

Estas anomalias suelen afectar a los dedos: al pulgar, al indice medio y parte del
anular.

Las molestias aparecen o aumentan durante la noche o se presentan al despertar.

Este sindrome esta relacionado con movimientos repetidos de la mano y la
mufieca, tareas que requieren el empleo de mucha fuerza con la mano afectada,
trabajos que precisen posiciones 0 movimientos forzados de la mano, realizacion
repetida del movimiento de pinza con los dedos, trabajos que requieran la
utilizacion de maquinas que vibren de forma continuada, como es el caso de los
herreros y soldadores.

Disposiciones legales de obligado cumplimiento:

e Real Decreto 485/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones minimas en materias
de seguridad y salud en el trabajo. (B.O.E. de 23-1V-1997)

o Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo. (B.O.E. de 23-1VV-1997)

e Real Decreto 487/1997, de 14 de abril, sobre las disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la manipulacion de cargas que entrafien riesgos, en
particular dorsolumbares, para los trabajadores. (B.O.E. de 23-1V-1997)

e Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la utilizacién por los trabajadores de equipos de
proteccion individual. (B.O.E. de 12-VI1-1997)
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e Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los
equipos de trabajo. (B.O.E. de 7-V111-1997)

e Real Decreto 162771997, de 24 de octubre, por el que se establecen
disposiciones minimas de seguridad y salud en las obras de construccion.

(B.O.E. de 25-x-1997)
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USO DE PANTALLAS DE VISUALIZACION DE DATOS: PVD (ergonomia)

Las pantallas de visualizacion de datos (PVD) son lo que nosotros conocemos como
monitores, lo cual su uso es habitual en el taller; se han incorporado con mucha fuerza
no solo al mundo laboral sino también a nuestra vida personal.

De ahi la gran necesidad de conocer sus riesgos y las medidas preventivas a tomar.

Los factores de riesgos que nos encontramos al trabajar con ellas son:
e Fatiga visual
e Trastornos posturales
e Problemas de espalda y extremidades inferiores debido a la posicién de
sentarnos

Las medidas a adoptar para la prevencion de estos problemas requiere el
acondicionamiento ergonémico de los principales elementos materiales del puesto,
como son: el disefio fisico del puesto, la mesa, el teclado, la sillay el software.

La siguiente imagen no sirve como ejemplo de un buen uso del ordenador, aunque a
continuacion se explique un poco mas detallado las medidas que debemos adoptar.

Pantalla Sin brillos

T La pantalla debe tener | | M refieios
: el borde superior a la

. .. Lasletras
. \
}7 50 centimetros " alturade los ojos || /p g deben tener

de distancia a la una correcta
antail 3 i
pe =3 s legibilidad

Teclade situado
ala distancia
jusla para que
los brazoes
formen 907
respecto al
tronco

una

| evitando la

sequedad

justo para
introducir las

piernas)

Temperatura
ng superior
e a20-22°

Condiciones para el buen use del ordenador.

La pantalla

La imagen en la pantalla debera ser clara, sin destellos ni centelleos u otras formas de
inestabilidad, debera tener una buena estabilidad de imagen

El tamafio y la resolucion de las pantallas debe ser el adecuado.

En la practica y a modo orientativo, para una pantalla de oficina se recomienda como
minimo las siguientes caracteristicas:

Tamario (diagonal): 35 cm /14
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Resolucién (pixeles): 640x480
Frecuencia de la imagen: 70 Hz

Cuando hablamos ya de una pantalla en la que vamos a realizar proyectos, las
caracteristicas minimas a tener son:

Tamario (diagonal): 50 cm / 20"

Resolucidn (pixeles): 1.024x768

Frecuencia de la imagen: 70 Hz

La pantalla debera ser capaz de proporcionar una luminancia de 35 cd/m?, aunque el
nivel preferido es de 100 cd/mz.

Con respecto al contraste, es necesario que los usuarios podamos regularlo, dicho ajuste
debera permitir un contraste minimo de 3:1

Es necesario que la luminosidad y el contraste de los caracteres se ajusten al entorno.

Con respecto a la polaridad, los dos tipos de representar los caracteres existentes tienen
sus ventajas e inconvenientes.

La polaridad positiva, es decir, caracteres oscuros sobre fondo claro nos proporcionan
menos reflejos (menor percepcion de éstos) y un mayor equilibrio de luminancia entre
la pantalla y los documentos.

La polaridad negativa, caracteres claros sobre fondo oscuros, provoca una mejor
legibilidad para aquellas personas con menor agudeza visual y percibimos menos el
parpadeo

La pantalla debera ser: orientable e inclinable a voluntad del personal, pudiendo evitar
asi los reflejos de la pantalla y poder mantener una posicion de trabajo mas natural.

La situacion de esta, se realizara situando una distancia de 400 mm como minimo, lo
aconsejable es de 450 a 600mm, respecto los ojos del usuario y a una altura tal que
pueda ser visualizada dentro del espacio comprendido entre la linea de vision horizontal
y la trazada 60° bajo la horizontal, es decir:

Teclado

La inclinacion del teclado oscilara entre 0° y 25° sobre la horizontal y debera estar
separado del monitor, también debera ser lo suficientemente plano, teniendo la altura de
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la 32 fila de teclas no mayor a 30mm, para no obligar al trabajador a adoptar posturas
incorrecta

< 30 mm

e —
Ty L AL 4 i rs

Debera moverse con facilidad dentro de la mesa de trabajo, disponiendo delante del
teclado un espacio de al menos 10cm que sirva de reposamanos reduciendo asi la
tension en los brazos y en la espalda de los usuarios.

El color del teclado debe ser neutro

Las teclas deberan llevar la impresion de los caracteres socorreos sobre fondo claro.

El raton

El movimiento del raton debe ser facil y la superficie tiene que permitir su
deslizamiento durante el trabajo.
La situacion de la bola en el cuerpo debe estar bajo los dedos y no bajo la palma.

La mesa

La mesa principalmente no debera tener la superficie brillante para evitar asi los
reflejos.
Las dimensiones recomendadas son:

e Longitud: 160cm

e Anchura: 90cm

e Superficie: 1,44m?

e Altura libre bajo la mesa debera ser superior a 600 mm. (entre 650 y

700mm)

Lasilla
Las sillas deberan ser estables, los asientos deberan tener el borde redondeado y los

respaldos deberan ser regulables, reclinables, transpirables y con apoyo lumbar.
Es recomendable una silla movil de 5 ruedas y con apoyabrazos.
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Portadocumentos

Deberan ser regulables en giro, inclinacién y altura.

Debera soportar los documentos sin oscilaciones y se debera situar junto a la pantalla y
a su misma altura.

Reposapiés

Es necesario cuando la altura de la silla no permita descansar los pies en el suelo

La inclinacion debera ser ajustable entre los 5 y 15 grados en el plano horizontal y
deberd contar con unas dimensiones minimas de 45cm x 35cm y con superficie
antideslizante
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EXPOSICION A SUSTANCIAS NOCIVAS ( higiene industrial: agentes guimicos)

Debido a las caracteristicas de los materiales y de los procesos de los trabajos que se
realizan en este sector, estamos expuestos entre otros a sustancias nocivas como las
siguientes:

¢ Inhalacion de gases y humos
e Utilizacion de pinturas y disolventes
e Polvo

Siendo las vias de entrada de estos contaminantes quimicos:

Respiratoria:
A través de la nariz y boca llegando a los pulmones
Es la via de entrada méas importante en nuestro medio ambiente de trabajo.

Dérmica:

A través de la piel.
Es importante el estado de la superficie de la piel expuesta al contaminante, ya que
algunos disolventes pueden eliminar la capa gruesa de la piel

Digestiva:

A través de la boca, pasando por el estomago y el intestino.
En este caso es importantisimo la higiene personal, como el lavarse las manos antes de
comer.

Parental:
A través de las heridas, de las llagas, etc.
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Como hemos comentado anteriormente, la via mas importante de entrada en la
construccion naval es la respiratoria por la gran variedad de productos que aparecen en
forma de gases, vapores, aerosoles. Estas sustancias permanecen en el ambiente durante
un periodo prolongado de tiempo, aumentando asi su peligrosidad.

Como sustancias habituales en el sector naval, entre otros, nos encontramos:

e Metales como el acero y sus aleaciones (como es el acero inoxidable) o también
nos encontramos con el cobre, el Cinc y el aluminio. Estos metales son
importantes en los humos de soldadura, oxicorte y conformado.

e Materiales para la soldadura: hilos, flux, electrodos, fluido antiproyecciones.

e Materiales plasticos (polietileno y PVC): revestimientos de mangueras, cables,
etc.

¢ Disolventes, desengrasantes y fluidos limpiadores

e Lubricantes: aceites y grasas

e Gases industriales: aire comprimido, dioxido de carbono, oxigeno, nitroégeno,
gas natural, argon, y en equipos portatiles propano, butano y acetileno.

Es conocido por todo el mundo que el aire es un gas incoloro, inodoro e insipido, mal
conductor del calor y de la electricidad, y que es indispensable para nuestra vida.

Hay que decir y sefialar, que tan importante es nuestro organismo como la composicion
del aire para nuestra supervivencia.

Si se diera el caso de que la composicidn de Nitrogeno u Oxigeno del ambiente en el
que estamos variara en un porcentaje moderado, no podriamos vivir, pero de la misma
manera si nuestro organismo no funcionara correctamente, estuviera lesionado por
cualquier causa (ya sea por causas ajenas al trabajo), tampoco sobreviviriamos.

Por ello es de vital importancia, y nunca mejor dicho, que haya calidad ambiental, y
como no, que poseamos salud corporal, para que unidas se produzcan unas funciones
bioquimicas correctas.

En el Sector Naval se realizan gran cantidad de operaciones de soldadura o con la
aportacion de gases diversos, operaciones de debastado de materiales, etc. Debido a esto
el medio ambiente se ve alterado continuamente, mediante los gases o particulas
microscopicas liberadas o producidas por algunos de los procesos, e incluso por ambos
casos.

Una vez que los contaminantes han entrado en nuestro organismo arrastrados por el aire
que respiramos, si la concentracion supera varios limites (estos limites son concretos
para cada contaminante) se pueden producir dafios de menor a mayor importancia, que
van desde la irritacion de las mucosas hasta la destruccion de los alvéolos pulmonares o
lesiones de otros érganos como pueden ser del cerebro, higado, rifiones, etc.

Asi pues y sin dudarlo, el riesgo existente para la salud debido a la calidad del aire es
uno de los riesgos mas preocupantes, para un soldador o herrero, en este sector.

Ya que ellos son los que mas expuestos, estan debido a su profesion, ellos son los que
inhalan mas cantidad de sustancias nocivas y lo hacen de forma constante y durante
mucho tiempo.
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A modo de ejemplo, y aunque profundice un poco mas adelante en el tema, en estas
imagenes se pueden diferenciar el pulmoén de un soldador y un pulmén normal,
apreciando asi la diferencia y las consecuencias de la acumulacion de dichas particulas.

VISTA PULMON NORMAL

VISTA PULMON DE UN SOLDADOR
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Nada mas que observando las imagenes, y por el hecho de nosotros mismos, por nuestra
salud hay que tomar precauciones poniendo los medios necesarios para controlar,
reducir o eliminar esos elementos que vician el ambiente.

Para eliminar este riesgo tenemos que recurrir, a parte de las medidas colectivas que se
puedan poner, a elementos autofiltrantes individuales que les impidan el paso.

Para evitar su exposicion tendremos en cuenta, entre otras cosas, los siguientes
aspectos:

e Nos aseguraremos que los sistemas de ventilacion general y localizada
funcionan perfectamente y si no es asi habra que corregir la situacion.

e Seguiremos escrupulosamente los procedimientos 0 métodos de trabajo

e Evitaremos el contacto cutaneo con guantes y ropa de trabajo

e Antes de abandonar el trabajo ya sea por descanso, comida, fin de jornada, el
trabajador deberéa lavarse las manos y la cara con jabdn

e Se utilizaran las méascaras de proteccion respiratoria con los filtros adecuados

Més adelante, y mas centrados en los riesgos asociados al soldador, profundizaremos
mas en el tema, definiremos los contaminantes industriales, los protectores respiratorios
y los riesgos para la salud y enfermedades profesionales debido a la exposicién a estos
contaminantes.

Normativa aplicable:
La Norma EN aplicable clasifica los protectores respiratorios en:

EN 149: Mascarilla autofiltrante para particulas.
EN 405: Mascarilla autofiltrante con véalvulas para gases, vapores y
particulas.
EN 143: Filtros contra particulas
EN 141: Filtros contra gases y polvos mixtos
EN 371: Filtros especiales AX para gases
EN 372: Filtros especiales SX para gases
EN 140: Mascarillas
EN136-410: Mascaras para utilizaciones especiales
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EN 137: Equipos autdbnomo de circuito abierto, de aire comprimido.

EN 146: Dispositivos filtrantes contra particulas de ventilacion asistida
que incorporan cascos Yy capuchas

EN 147: Dispositivos filtrantes contra particulas de ventilacion asistida
que incorporan mascara, semimascara 0 mascarilla.

EN 138: Equipo con manguera de aire fresco con méascara, mascarilla o
boquilla

EN 139: Equipos con mangueras de aire comprimido con mascara,
mascarilla o boquilla

EN 269: Equipo de manguera de aire fresco asistido con capuz.

EN 270: Equipo con manguera de aire comprimido asistido con capuz.
EN 271: Equipo con manguera de aire comprimido o fresco de
ventilacion asistida con capuz para uso en operaciones de proyeccion de
abrasivos.

EN 145: Equipos auténomos de circuito cerrado de oxigeno comprimido.
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RUIDO (higiene industrial: agentes fisicos)

El ruido lo podemos definir como un sonido no deseado o molesto.

Para controlar el nivel de ruido que afecta a nuestros oidos se utilizan unos instrumentos
Ilamados sonémetros y dosimetro y la unidad de medida que se utiliza es el decibelio
(dB(A))

Para evitar los trastornos que nos puede ocasionar este riesgo, tenemos que tener en
cuenta no solo el nivel de ruido sino también el tiempo de exposicion a este

Se admite que exposiciones a niveles de ruido no superiores a 80 dB(A)

durante toda la jornada laboral estan practicamente exentas de riesgo. Real Decreto
1316/89 sobre proteccion de los trabajadores contra los riesgos derivados de la
exposicion al ruido en el Trabajo

No obstante y a pesar de no estar expuesto a los niveles de ruidos marcados por el
R.D.1316/89, se puede tener en el lugar de trabajo niveles sonoros molestos.

La cantidad de maquinas que se concentran en un taller dedicado a la construccién naval
puede llegar a provocar mucho ruido.

Ciertos desajustes o mal funcionamiento de la maquinaria puede, a su vez, provocar un
incremento del ruido que emiten. Si esto ocurre es necesario comunicarlo
inmediatamente.

En nuestro sector, una de las enfermedades profesionales méas frecuentes es la
hipoacusia, esta enfermedad ha sido considerada inherente a la propia actividad, debido
a la dificultad en muchas ocasiones de reducir los niveles de sonidos hasta niveles
inocuos.

En general, es obligatorio el uso de protectores individuales en las zonas de
construccion, como es nuestro taller.

Las consecuencias, mas frecuentes segun el nivel de ruido al que se pueda estar
expuesto son:

e La exposicion prolongada a niveles elevados de ruidos (R.D.1316/89) causa
lesiones auditivas progresivas, que no se manifiestan hasta pasado un tiempo y
que pueden llagar hasta la sordera

e La exposicion al ruido nos puede afectar al sistema circulatorio y producir
taquicardias y aumento de la presién sanguinea, disminuir la actividad de los
organos digestivos y acelerar el metabolismo y el ritmo respiratorio, provocar
trastornos del suefio, aumento de la tension muscular, etc.

e Por otra parte, pueden provocar trastornos psicolégicos como modificaciones del
caracter o del comportamiento: agresividad, ansiedad, irritabilidad, inquietud,
etc.

e El ruido tiene un importante efecto en la disminucion del grado de atencion,
aumento del tiempo de reaccion, dificultad de comunicacion (impidiendo
percibir sefiales y peligros), con lo que se favorece el aumento de errores y como
consecuencia el aumento de accidentes.
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En funcion al nivel de ruido que exista en el puesto de trabajo las medidas de
prevencién y proteccion, establecidas por el R.D. 1316/89, que se deben adoptar son
distintas, por ellos se expone el siguiente cuadro en el cual se relacionan los niveles o
decibelios y las actuaciones que tenemos que llevar a cabo para evitar este riesgo:

NIVELES ACTUACIONES A REALIZAR
Inferiores a 80 dB(A) No es necesario tomar medidas por que no
existe riesgo
80 dB(A) — 85 dB(A) 1. Proporcionar informacion a los
trabajadores
2. Realizar controles meédicos

quinquenales
3. Dar protecciones auditivas a quien lo
solicite

=

Control médico minimo cada 3 afios
2. Dar protecciones auditivas a los
trabajadores

85 dB(A) — 90 dB(A)

Superior a 90 dB(A) 1. Tomar medidas técnicas para reducir

el ruido

Control médico anual

3. Uso obligatorio de los protectores
auditivos

N

Los principales factores de riesgo de pérdida de la capacidad auditiva se pueden
clasificar por:

Tipo de ruido

Tiempo de exposicion al ruido
Nivel de presién sonora
Habitos pseudohigiénicos

La edad

Tipo de ruido
El continuo es mas tolerable que el discontinuo o intermitente.
El de impacto cuando alcanza niveles superiores a los 140 dB puede ocasionar
traumatismos de forma inmediata como puede ser la rotura del timpano.

Tiempo de exposicion
A mayor tiempo de exposicion a un ruido excesivo, mayor es el riesgo y, por
tanto, el efecto producido

Nivel de presion sonora
A mayor ruido, mayor dafio auditivo
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Habitos pseudohigiénico
Unos de los habitos es el extraer el tapon o resto de cerumen con bastoncillos o
con un lapicero y, en ese momento, llega un compariero, amigo o familiar y te
saluda, provocando asi la perforacién del timpano.

Las medidas de prevencion de riesgos por exposicion al ruido son de tres tipos:

Reduccion en el origen
e Sustituir la maquina causante de los ruidos
e Realizar un adecuado mantenimiento preventivo, en el que reduzcamos la
friccion de sus piezas mdviles, acoplamiento o sustitucion de piezas
metalicas por materiales sintéticos, etc

Reduccion en la transmision

e Alejar la fuente de ruido de los trabajadores.

e Colocar obstaculos o pantallas entre la fuentes de ruido y el trabajador,
aislando asi las maquinas y situando materiales absorbentes en paredes,
techos y suelos, colocar amortiguadores entre las planchas en su
almacenamiento, colocar tacos antivibratorios en los soportes

Reduccion en el trabajador
e Usar orejeras (cascos) y tapones protectores.

Los tapones son elementos protectores que se introducen en el conducto auditivo
obturando y dificultando asi el paso de las ondas sonoras hasta el timpano.

Las orejeras son unos protectores constituidos por un arnés flexible que se coloca
rodeando la cabeza y en cuyos extremos hay dos copas con los bordes almohadillados y
que cubren totalmente la oreja.

Interiormente tiene un material poroso absorbente del ruido, de tal forma que el que
Ilega al timpano es sensiblemente inferior al que llega al exterior del protector.
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En el mercado nos podemos encontrar con diferentes tipos:

a) Tapones moldeables
Son tapones desechables, de un solo uso, formado por espuma de poliuretano y
muy comodos por su facil adaptacion a la mayoria de los canales auditivos.
Es imprescindible saber que si una vez usados se vuelven a emplear, la suciedad
acumulada en el tapon puede crear una infeccion.

b) Tapones reutilizables
Los hay de distinta forma (lisos, con aletas...) y estan unidos entre si por un
cordon o banda para la cabeza. Una vez utilizados se deben lavar y guardarlos en
un lugar limpio
Los tapones producen una atenuaciéon en torno a los 25-30 dB. Deben ser
facilmente retirables del conducto auditivo y los materiales de construccion no
deben provocar irritaciones o reacciones alérgicas.
Se suministra por tallas que se corresponden con diametros del conducto
auditivo que van desde la talla 5 a la 14.
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c) Orejeras
Pueden ser acoplables al casco o utilizar un arnés que rodea a la cabeza y con el
disefio adecuado para que las orejas ejerzan una adecuada presion sobre la oreja.
Las orejeras atentian el ruido entre 25y 27 dB de media.
Las orejeras producen mas sensacién de aislamiento que los tapones.
Hay que resefar, que la tecnologia actual ha disefiado orejeras capaces de filtrar
los ruidos superiores a los 82 dB (A) permitiendo el paso de los de nivel inferior,
lo que permite la comunicacion entre los usuarios incluso en ambientes ruidosos,
protegiéndolos de altos ruidos o ruidos de impacto.

Orejeras con arnés (3M)

Los usuarios deben de tener la siguiente informacion:
Los tapones deberan ir acompafiados de un folleto informativo que incluya los
siguientes datos:
e Norma aplicable: EN 352
Marca comercial
Denominacion del modelo
Descripcidn del tipo de arnés de unién
Instrucciones de colocacién y uso
Talla nominal para los tapones que no sean semiaurales o moldeados
Gama de tallas disponibles por el fabricante
Instrucciones sobre uso, colocacién y conservacion
Método de limpieza
El parrafo siguiente para los tapones:
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“Ciertas sustancias quimicas pueden producir un efecto negativo sobre
este producto. Conviene pedir datos complementarios al fabricante”

Condiciones de almacenamiento
Direccidn para obtener informacion complementaria

Marcado
a) En los tapones:

e Nombre, marca comercial o identificacion del fabricante.
e Norma aplicable. EN 352-2: 1993

e Denominacién del modelo

e El hecho de que sean desechables o reutilizables.

e Instruccion relativa a la correcta colocacion y uso

e Latalla

b) En las orejeras

Nombre, marca comercial o cualquier otra identificacion del fabricante
Norma aplicable: EN 352-2:1993

Denominacién del modelo

Instruccion relativa a la correcta colocacion y uso

La talla

En caso de que deba de colocarse segun una orientacion dada, llevara
una indicacion en la parte DELANTE y/o de la parte SUPERIOR de los
casquetes y/o una indicacion del casquete DERECHO y del
IZQUIERDO.

Los protectores auditivos seran proporcionados por el empresario en numero suficiente
y seran elegidos por este en consulta con los 6rganos internos competente y con los
representantes de los trabajadores, y deberan:

Ajustarse a lo dispuesto en la normativa general sobre los medios de proteccion
personal

Adaptarse a los trabajadores que los usen, teniendo en cuenta su circunstancias
personales y las caracteristicas de sus condiciones de trabajo

Proporcionar la necesaria atenuacion de la exposicion al ruido

NORMATIVA APLICABLE

EN 352-1 (orejeras): Protectores auditivo. Requisitos de seguridad

EN 352-2 (tapones): Protectores auditivos. Requisitos de seguridad

EN352-3 (orejeras unidas a cascos de seguridad): Protectores auditivos.
Requisitos de seguridad

EN 458: Protectores auditivos. Recomendaciones relativas a la seleccion, u7so,
precauciones de empleo y mantenimiento.

Real Decreto 1407/1992 sobre certificacion CE, declaracion de conformidad CE
y folleto informativo.

125



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

e Real Decreto 1316/1989, de 27 de octubre, sobre proteccion de los trabajadores
frente a los riesgos derivados de la exposicion al ruido durante el trabajo. BOE
de 2 de Noviembre. Rectificado en los BOE. de 9 de diciembre de 1989 y de 26
de mayo de 1990.

e Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la utilizacién por los trabajadores de equipos de
proteccion individual. BOE de 12 de junio de 1997.
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DISPOSICIONES MINIMAS EN MATERIA DE SANALIZACION

El Real Decreto 485/1997 establece las disposiciones minimas para la sefializacion de
seguridad y salud en el trabajo.
A efectos de este Real Decreto se entendera por:

Sefalizacion de seguridad y salud en el trabajo: una sefializacion que referida a un
objeto, actividad o situacion determinadas, proporcione una indicacion o una obligacién
relativa a la seguridad o la salud en el trabajo mediante una sefial en forma de panel, un
color, una sefial luminosa o acUstica, una comunicaciéon verbal o una sefial gestual,
segun proceda.

Seflal de Prohibicion: una sefial que prohibe un comportamiento susceptible de
provocar un peligro.

Sefal de Advertencia: Una sefial que advierte de un riesgo o peligro.
Sefal de Obligacion: Una sefial que obliga a un comportamiento determinado.

Sefal de salvamento o de socorro: Una sefial que proporciona indicaciones relativas a
las salidas de socorro, a los primeros auxilios o a los dispositivos de salvamento.

Sefial indicativa: una sefial que proporciona otras informaciones distintas de las
previstas en la sefial de prohibicién y sefial de salvamento o de socorro.

Sefal en forma de panel: una sefial que, por la combinacion de una forma geomeétrica,
de colores y de un simbolo o pictograma, proporciona una determinada informacion,
cuya visibilidad estd asegurada por una iluminacion de suficiente intensidad.

Sefal adicional: una sefial utilizada junto a otra sefial en forma de panel que facilita
informaciones complementarias.

Color de seguridad: un color al que se atribuye una significacion determinada en
relacion con la seguridad y salud en el trabajo.

Simbolo y pictograma: una imagen que describe una situacion u obliga a un
comportamiento determinado, utilizada sobre una sefial en forma de panel o sobre una
superficie luminosa.

Sefal luminosa: una sefial emitida por medio de un dispositivo formado por materiales
transparentes o transltcidos, iluminados desde atras o desde el interior, de tal manera
que aparezca por si misma como una superficie luminosa.

Sefial acuUstica: una sefial sonora codificada, emitida y difundida por medio de un
dispositivo apropiado, sin intervencion de voz humana o sintética.

Comunicacion verbal: un mensaje verbal predeterminado, en el que se utiliza voz
humana o sintética.
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Sefal gestual: un movimiento o disposicion de los brazos o de las manos en forma
codificada para guiar a las personas que estén realizando maniobras que constituyan un
riesgo o peligro para los trabajadores.

En nuestro caso, la sefializacion de seguridad y salud en el trabajo debera utilizarse, ya
gue se ponen de manifiesto la necesidad de:
e Llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia de determinados
riesgos, prohibiciones u obligaciones
e Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada situacion de
emergencia que requiera medidas urgentes de proteccién o evacuacion
e Facilitar a nuestros trabajadores la localizacién e identificacion de determinados
medios o instalaciones de proteccion, evacuacion, emergencia 0 primeros
auxilios.

Los medios y dispositivos de sefializacion seran, segun los casos, limpiados, mantenidos
y verificados regularmente, asi como sustituidos o reparados cuando sea necesario, de
forma que conserven en todo momento sus cualidades intrinsecas y de funcionamiento.
Todas las sefializaciones que requieran de fuente de energia dispondran de alimentacion
de emergencia que nos garantice su funcionamiento en caso de interrupcién de aquella,
salvo que el riesgo desaparezca con el corte de suministro.

Nuestros operarios estaran todos formados, teniendo claro el significado de las sefiales y
los colores de seguridad, sabiendo que estos podran formar parte de una sefializacion de
seguridad o constituirlas por si mismos.

Los pictogramas seran lo mas sencillos posibles, evitando detalles inutiles para su

compresion, también seran de un material que resista lo mejor posible los golpes, las
inclemencias del tiempo y las agresiones medioambientales.

En el siguiente cuadro mostramos los colores de seguridad, su significado y otras
indicaciones sobre su uso.
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INDICACIONES Y

COLOR SIGNIFICADO PRECISIONES
Sefial de prohibicion Comportamientos
peligrosos
Peligro — Alarma Alto, parada, dispositivos de
Rojo desconexién de emergencia,
Evacuacion

Material y equipos de lucha | Identificacion y localizacion
contra incendios

Amarillo o amarillo Atencion, precaucion
anaranjado Verificacion
Comportamiento o accién
especifica
Azul Sefial de obligacion Obligacion de utilizar un
equipo  de  proteccién
individual
Sefnal de salvamento o de|Puertas, salidas, pasajes,
auxilio material, puesto de
salvamento o  socorro,
Verde
locales
Situacion de seguridad Vuelta a la normalidad

Cuando el color de fondo sobre el que tenga que aplicarse el color de seguridad pueda
dificultar la percepcidn de este ultimo, se utilizara un color de contraste que enmarque 0
se alterne con el de seguridad, de acuerdo con la siguiente tabla:

COLOR DE SEGURIDAD COLOR DE CONTRASTE
Rojo Blanco
Amarillo o amarillo anaranjado Negro
Azul Blanco
Verde Blanco

Cuando la sefializacion de un elemento se realice mediante un color de seguridad, las
dimensiones de la superficie coloreada deberdn guardar una proporcion con las del
elemento, permitiendo asi una facil identificacion

Las sefiales se tendrdn que instalar preferentemente a una altura y en una posicion
apropiadas en relacion al angulo visual, teniendo en cuenta los posibles obstaculos, en la
proximidad inmediata del riesgo u objeto que deba sefializarse o, cuando se trate de un
riesgo general, en el acceso a la zona de riesgo.
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El lugar de emplazamiento de la sefial estara bien iluminado, accesible y facilmente
visible. Si hubiera alguna zona en que por sus condiciones o situacion la iluminacién
general es insuficiente, emplearemos una iluminacion adicional o utilizaremos colores
fosforescentes o materiales fluorescentes.

Hay que tener en cuenta y a fin de evitar la disminucion de la eficacia de estas
sefializaciones, de no utilizar demasiadas sefiales proximas entre si.

Al igual que estar pendientes de retirarla, siempre y cuando haya dejado de existir la
situacion que justificaba la sefal.

A continuacion describiremos los diferentes tipos de sefiales:
o Sefiales de Advertencia

Sefales de Prohibicion

Sefiales de Obligacién

Sefales relativas a los equipos de lucha contra incendios
Sefiales de salvamento y socorro

SENALES DE ADVERTENCIA

Estas sefiales son de forma triangular. Es un pictograma negro sobre fondo amarillo (el
amarillo debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial) y bordes
negros

Como excepcion, el fondo de la sefial sobre “materias nocivas o irritantes” sera de color
naranja, en lugar de amarillo, para evitar confusiones con otras sefiales similares
utilizadas para la regulacién del trafico de carretera.

SENALES DE ADVERTENCIA

2\ LA /2 2 /A

Materias Materias Materias Materias Materias Cargas
inflamables explosivas texicas coriosivas radiactivas suspendidas

BN A\ /) B\ [y

Vehtculos de Riesgo Peligro Radiaciones Materias Radiaciones
manutencien electrico en general Ileser comburentes no ionizantes

® (g_
/? , \
- \x—/
Campo magnetico Riesgo Caxda Riesgo Baja Materias nocivas
intense de tropezar 2 distinto nivel biolegico termnperatura o irritantes

)

L
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SENALES DE PROHIBICION

Estas sefiales son de forma redonda. Es un pictograma negro sobre fondo blanco, bordes
y banda (transversal descendente de izquierda a derecha atravesando el pictograma a 45°
respecto a la horizontal) rojos (el rojo debera cubrir como minimo el 35% de la
superficie de la sefial)

SENALES DE PROHIBICION

R

Prohibido Prohibido fumar Prohibido pasar Prohibida Agua
fumar y enceder fuego 2 los pealones apagarcon agua no potable
Entrada prehibida Prohibido No tocar
8 personas a los vehculos
no autcrizadas de manutencien

SENALES DE OBLIGACION

Estas sefiales son de forma redonda. El pictograma es blanco sobre fondo azul (el azul
debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial)

SENALES DE um.l_mcu’m

00

..

Proteccien obligatoria Proteccien obligatoria Proteccien obligatoria Proteccien chligatoria Proteccien obligatoria Froteccien obligatoria
de la vista de la cabeza del ordo de las wies respiratorias de los pies de las manos

Proteccien obligatoria Proteccien obligatoria Proteccien individual ia obligatoria Obligacien personal
del cuerpo de la cara obligatoria para peatones {acompapada, si

procede, de una
sefal adicional)

contra cardas
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SENALES RELATIVAS A LOS EQUIPOS DE LUCHA CONTRAINCENDIOS

Son de forma rectangular o cuadradas. El pictograma es blanco sobre un fondo rojo (el
rojo debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial.

SENALES RELATIVAS A LOS EQUIPOS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

HE Qe

Manguera Escalera Extintor Telefono
para incendios de manc para la lucha
contra incendios

.2 {3 B2 [

Direccian que debe seguirse
{sefial indicativa adicional a las ameriores)

SENALES DE SALVAMENTO O SOCORRO

Son de forma rectangular o cuadrada. El pictograma es de color blanco sobre un fondo
de color verde (el verde debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial)
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SENALES DE SALVAMENTO O SOCORRO

= OO
MO

Vm/selida de socorro

Telefono de salvamento

MGE

Direccion que debe seguirse
{sefal indicativa adicional
a las siguientes)

Ed B

Primeros Camilla Ducha de Lavado
suxiliog seguridad de los ojos

En el taller tendremos una pequefia gria pértico, para el movimiento de planchas,
previas, subbloques y bloques, la cual dispondra de sefiales luminosas y acusticas para
avisar a los operarios que trabajen en sus proximidades de la realizacion de
movimientos y se mantendra mientras persista estos.

El dispositivo de la sefial luminosa podra emitir una sefial tanto continua como
intermitente; teniendo en cuenta que la duracion y frecuencia de los destellos de esta
Gltima permita la correcta identificacion del mensaje, evitando que pueda ser percibida
como continua o confundida con otras sefiales luminosas.

La sefial intermitente se utilizara para indicar, con respecto a la sefial continua, un
mayor grado de peligro o una mayor urgencia de la accion requerida
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La sefial acustica de la grda tendra un nivel sonoro superior al nivel de ruido ambiental,
de forma que sea claramente audible, pero siempre sin ser demasiado molesto para los
operarios; por lo que no utilizaremos la sefial actstica cuando debido a la produccion el
ruido ambiental sea demasiado intenso.

En este caso la sefial acUstica sera intermitente, y por tanto el intervalo y agrupacién de
los impulsos debera permitir su correcta identificacion y clara distincion frente al sonido
de sefial de evacuacion del taller, ya que este sera continuo

Las sefiales se comprobaran y posteriormente se le haran sus pruebas periodicas para
mantener su eficacia y buen funcionamiento

Con respecto a las grdas y su utilizacién, los operarios del taller conoceran bien el
lenguaje utilizado, a fin de poder pronunciar y comprender correctamente el mensaje
verbal y adoptar, en funcién de éste, el comportamiento apropiado en el ambito de la
seguridad y salud.

Si la comunicacion verbal se utiliza como complemento de sefiales gestuales, habra que
utilizar palabras como, por ejemplo:
Comienzo: para indicar la toma de mando.
Alto: para interrumpir o finalizar un movimiento.
Fin: para finalizar las operaciones.
Izar: para izar la carga.
Bajar: para bajar una carga.
Avanzar, retroceder, a la derecha, a la izquierda: para indicar el sentido de
un movimiento (el sentido de estos movimientos debe, en su caso, coordinarse
con los correspondientes codigos gestuales).
Peligro: para efectuar una parada de emergencia.
Ré&pido: para acelerar un movimiento por razones de seguridad.

Respecto a las sefiales gestuales, estas deben de ser precisas, simples, amplias, faciles de
realizar y comprender y claramente distinguible de cualquier otra sefial gestual.

La utilizacion de los brazos al mismo tiempo se haré de forma simétrica y para una sola
sefial gestual.

Debe de haber una persona encargada de la utilizacion de la grda, que emitird las
sefiales y dara las instrucciones de maniobra mediante sefiales gestuales y verbales, si
fuera posible, al destinatario (operario).

El encargado de las sefiales sera facilmente reconocido por los operarios, ya que llevara
uno o varios elementos de identificacion de colores vivos (chaqueta, manguitos, brazal,
casco) que seran utilizados exclusivamente por el encargado de las sefiales.

El encargado seguird visualmente el desarrollo de las maniobras sin estar amenazados
por ellas, se dedicara a dirigir las maniobras y a la seguridad de los operarios situados
en las proximidades y deberé suspender la maniobra que esté realizando para solicitar
nuevas instrucciones cuando no pueda ejecutar las ordenes recibidas con las garantias de
seguridad necesarias.
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GESTOS GENERALES

SIGNIFICADO DESCRIPCIONES

Comienzo Los dos brazos extendidos de forma
Atencion horizontal, las palmas de las manos hacia
Toma de mando delante

Alto El brazo derecho extendido hacia arriba, la

Interrupcion
Fin de movimiento

palma de la mano derecha hacia delante

Fin de las operaciones

Las dos manos juntas a la altura del pecho

MOVIMIENTOS VERTICALES

SIGNIFICADO DESCRIPCION

Izar Brazo derecho extendido hacia arriba, la
palma de la mano derecha hacia delante
describiendo lentamente un circulo

Bajar Brazo derecho extendido hacia abajo,

palma de la mano derecha hacia el interior
describiendo lentamente un circulo

Distancia Vertical

Las manos indican la distancia

MOVIMIENTOS HORIZONTALES

SIGNIFICADO DESCRIPCION

Avanzar Los dos brazos doblados, las palmas de las
manos hacia el interior, los antebrazos se
mueven lentamente hacia el cuerpo

Retroceder Los dos brazos doblados, las palmas de las

manos hacia el exterior, los antebrazos se
mueven lentamente, alejdndose del cuerpo

Hacia la derecha con respecto al encargado
de las sefiales

El brazo derecho extendido mas o menos
en horizontal, la palma de la mano derecha
hacia abajo, hace pequefios movimientos
lentos indicando la direccion

Hacia la izquierda con
encargado de las sefiales

respecto al

El brazo izquierdo extendido mas o menos
en horizontal, la palma de la mano
izquierda hacia abajo, hace pequefios
movimientos lentos indicando la direccion

Distancia horizontal

Las manos indican la distancia
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PELIGRO

SIGNIFICADO DESCRIPCION

Peligro Los dos brazos extendidos hacia arriba, las

Alto o parada de emergencia

palmas de las manos hacia delante

Rapido

Los gestos codificados referidos a los
movimientos se hacen con rapidez

Lento

Los gestos codificados referidos a los
movimientos se hacen muy lentamente
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FACTORES PSICOSOCIALES

Los factores psicosociales estan relacionados con las caracteristicas y organizacion del

trabajo

y de su entorno. Depende a su vez, del trabajador, es decir de sus caracteristicas

personales (capacidad, necesidad y expectativas de cada uno de ellos).

Los riesgos psicosociales por no ser riesgos fisicos no son menos importantes, pues
dafan igualmente la salud del trabajador y en algunos casos hasta mas.

Los dafios méas habituales que se engloban en este apartado pueden ser:

Insatisfaccion laboral:

Estrés:

El trabajador despierta una sensacion de asco o desagrado por el trabajo que esta
realizando.

Esta mal estar en el trabajo puede causar distracciones o falta de atencion y
desinterés en el trabajo que esta realizando, lo que nos puede conllevar a un
accidente laboral.

Por otro lado, a niveles psiquicos puede provocarle falta de confianza en si
mismo, lo que puede llevarle a una depresion.

El estrés se puede definir como un desequilibrio entre la demanda de trabajo y la
capacidad de respuesta del trabajador, cuando el fracaso ante esta demanda
puede causar importantes consecuencias.

Las consecuencias del estrés no solo afectan al trabajador, al que le puede causar
trastornos psiquicos u organicos, sino que también afecta la calidad del producto.

Sindrome de burnout:

El sindrome de “estar quemado” es una respuesta a un estrés emocional crénico
en el que el trabajador se encuentra en un estado de agotamiento tanto fisico
como psiquico y la relacion con los demas compafieros es fria vy
despersonalizada.

Este caso puede surgir, por ejemplo, cuando una persona no cumple sus
objetivos laborales sabiendo que se ha entrenado a fondo y que se ha esforzado
por conseguirlos, o puede darse cuando ocurre todo lo contrario, por un exceso
de responsabilidad.

Este sindrome puede provocar trastornos organicos, absentimo, mala calidad en
el trabajo, etc.

Aco0so moral 0 “mobbing”:

Respecto a este concepto existen varias definiciones, entre las que nos podemos
encontrar:

e Continuado y deliberado maltrato verbal y factico que recibe un
trabajador con el fin de lograrse destruccion psicoldgica y la salida de la
organizacioén de forma ilicita.

e Violencia psicolégica extrema ejercida por una persona 0 grupo de
personas, de forma sisteméatica, durante un periodo de tiempo
prolongado, sobre otra persona en el lugar de trabajo.

137



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

Como consecuencia a este acoso, el trabajador puede encontrarse con una
depresion, con vomitos, ansiedad, dolores de cabeza, insomnio, dolores
musculares y como no, deterioro en las relaciones con sus compafieros y
ningunas ganas de asistir a su trabajo, provocando asi absentismo.

Esta situacion incluso puede afectar a su vida personal al estar mas irritable,
provocando el deterioro con su pareja, familiares y amigos.

El trabajo nocturno o a turnos,

También puede provocar riesgos en nuestra salud.

Nuestro ritmo biolégico es diurno, nuestro cuerpo esta acostumbrado a descansar
de noche. Cuando estamos a turnos o el tuno de trabajo es nocturno nuestro
ritmo se ve afectado, esto puede llegar a provocarnos problemas de salud a
medio o largo plazo.

El este caso, la forma de afectar al trabajador depende mucho de las
caracteristicas de las personas: la edad, la situacion familiar, la personalidad de
la persona...

Como consecuencias, podemos padecer de alteraciones gastrointestinales,
depresion, aumento de consumo de tabaco, hipertension, fatiga, comidas
desorganizadas, etc.

A nivel profesional les puede afectar a una disminucién en la calidad de su
trabajo y en su rendimiento.

Las medidas a aplicar, en alguno de estos casos, son muy complejas, ya que hay ciertos
factores personales que no podemos controlar.

Pero podemos:

Evitar que las tareas que encomendemos a un trabajador superen su capacidad
Permitir al trabajador que actda con autonomia

Permitirle al trabajador que tenga iniciativa

Evitar ponerle tareas mondtonas y repetitivas a un trabajador y sobre todo en
turno de noche

No asignarle a un trabajador trabajos inferiores a su cualificacion asi como
trabajo insuficiente

Al asignarle una tarea a un trabajador tener presente las caracteristicas de ese
trabajador

Cuidar las relaciones personales con los trabajadores, siendo siempre en la
medida de lo posible fluidas y respetuosas
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RIESGOS ESPECIFICOS EN UN

TALLER EN EL SECTOR NAVAL
(SOLDADURA Y OXICORTE)
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En esta parte nos centraremos mas en la prevencion de riesgos laborales derivados de la
soldadura y del oxicorte.
e Definiciones del oxicorte y la soldadura
Los riesgos y factores de riegos
Riesgos en la manipulacion y almacenamiento de botellas
Gases y sus riesgos
Los sistemas de extraccion

La generalidad de la actividad productiva humana, como hemos hablado anteriormente,
genera unos riesgos para la seguridad y salud de quien la realiza.

Cuando este riesgo aparece en forma de accidente o enfermedad profesional, afecta a
uno o varios sistemas de nuestro cuerpo en diferentes grados de importancia siendo el
mas alto aquel que afecta directamente a nuestra supervivencia.

En esta parte, profundizaremos un poco mas en las quemaduras o en los riesgos oculares
y pulmonares, ya que creo que estos riesgos tienen una gran importancia para estos
gremios; creo decirlo con certeza, debido a una etapa profesional de mi vida en
Navantia Cadiz, En dicha etapa, la mayoria de las veces que un operario me causaba
baja o acudia a la Mutua era por problemas oculares debido a proyecciones.

E incluso, yo tuve que ir a Urgencia una noche por “haberme cogido la eléctrica”, al no
hacer uso de las gafas de proteccién mientras reconocia una obra en cubierta, el cambio
de planchas de cubierta de un buque. Desde ese dia, no hubo uno en los que me faltase
mis gafas protectoras.

Por lo dicho y por mi pequefia experiencia, creo que estos riesgos son los mas
caracteristicos de los soldadores y herreros.

A su vez, definiremos los riesgos segun el gremio, asi como nos centraremos también

en uno de los apartados, en los reconocimientos médicos debido a los riesgos que
contrae el trabajar con aceros inoxidables.
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ANALISIS Y ESTUDIO DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO/ GREMIO

En este apartado analizaremos los riesgos inherentes al soldador y al herrero dentro de
su puesto de trabajo, algunos de estos riesgos estan definidos en los apartados anteriores
en la parte de “Riesgos generales” ya que, en general, puede afectar a otros operarios.

HERRERO
e Proyecciones de fragmentos, particulas o particulas incandescentes.
e Quemaduras
e Intoxicaciones
e Exposicion a radiaciones no ionizantes
e Golpes por objetos o herramientas
e Esguinces por pisadas sobre objetos
e Cortes
e Caidas de objetos en manipulacion
e Caidas de objetos desprendidos
e Caidas de personas al mismo nivel
e Incendios
e Explosiones
SOLDADOR
e Exposiciones a radiaciones no ionizantes
e Proyecciones de fragmentos, particulas o particulas incandescentes.
e Intoxicaciones
e Quemaduras

Golpes por objetos o herramientas
Esguinces por pisadas sobre objetos
Contactos eléctricos

Caidas de objetos en manipulacion
Caidas de personas al mismo nivel
Incendios
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OXICORTE

El oxicorte (ya sea usando equipo portatil o fijo) ha sido un elemento basico en diversas
industrias desde principios de siglo. No obstante, esta técnica clasica sigue resultando
competitiva, dado su costo competitivo para el corte de chapas, tanto finas como
gruesas, e incluso en pequefias cantidades.

El proceso de oxicorte sigue siendo el proceso mas utilizado para el corte de aceros al
carbon y de baja aleacion, dada su versatilidad, excelente calidad de corte, bajo costo de
inversion y facilidad para ser mecanizado

La combinacion de acetileno con oxigeno (base del oxicorte) produce la llama de mayor
temperatura y mayor concentracion de calor conocida. Estas caracteristicas dan lugar a
cortes con excelente terminacion y sumamente veloces, razones suficientes para obtener
la mejor relacion costo - beneficio. Con la utilizacion de los elementos adecuados y con
la relacion correcta entre los suministros de oxigeno y acetileno es posible realizar los
mejores cortes.

Los riesgos y factores de riesgos especificos que nos podemos encontrar son:

e Incendios/ explosiones durante los procesos de encendido y apagado, por
utilizacion incorrecta de soplete, montaje incorrecto o estar en mal estado.
También se pueden producir por retorno de la llama o por falta de orden o
limpieza.

e Exposiciones a radiaciones en las bandas de UV visible e IR del espectro en
dosis importantes y con distintas intensidades energéticas, nocivas para los 0jos,
procedentes del soplete y del metal incandescente.

e Quemaduras por salpicaduras del metal incandescente

e Proyecciones de particulas de piezas trabajadas en diversas partes del cuerpo

e EXxposicion a humos por factores de riesgo diversos, generalmente por sistemas
de extraccion localizada inexistentes o ineficientes

Debido al almacenamiento y a la manipulacion de las botellas podemos encontrarnos
con:

¢ Incendios y/o explosiones por fugas o sobrecalentamientos incontrolado

e Atrapamientos diversos en manipulacién de botellas

Los riesgos de incendio y/o explosiones se pueden prevenir aplicando una serie de
normas de seguridad de tipo general y otras especificas que hacen referencia a la
utilizacion de botellas, las mangueras, el soplete y el retorno de la llama.

Como norma de seguridad de tipo general:

e Se prohiben los trabajos de corte en locales donde se almacenan materiales
inflamables, combustibles, donde existan riesgos de explosion o en el interior de
recipientes que hayan contenido sustancias inflamables

e Para trabajar en recipientes que hayan contenido sustancias explosivas o
inflamables, se deben limpiar con agua caliente y desgasificar con vapor de

142



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

agua, por ejemplo. Ademas se comprobara con ayuda de un medidor de
atmosferas peligrosas (explosimetro), la ausencia total de los gases.

e Se debe evitar que las chispas producidas por el soplete alcancen o caigan sobre
las botellas, mangueras o liquidos inflamables

e No utilizar el oxigeno para limpiar o soplar piezas o tuberias, etc., o para ventilar
una estancia debido a que el exceso de oxigeno incrementa el riesgo de incendio

e Los grifos o manorreductores de las botellas de oxigeno deben estar siempre
limpios de grasas, aceites 0 combustibles de cualquier tipo. Las grasas pueden
inflamarse espontaneamente por accion del oxigeno

e Si una botella de acetileno se calienta por cualquier motivo, puede explosiona;
cuando se detecte esta circunstancia se debe cerrar el grifo y enfriarla con agua,
si es preciso durante horas

e Si se incendia el grifo de una botella de acetileno, se tratara de cerrarlo, y si no
se consigue, se apagara con un extintor de nieve carboénica o de polvo

e Después de un retroceso de llama o de un incremento del grifo de una botella de
acetileno, debe comprobarse que la botella no se calienta sola

Como normas de seguridad especificas, tenemos las siguientes:

Utilizacion de las botellas

e Las botellas deben estar perfectamente identificados en todo momento,
en caso contrario deben inutilizarse y devolverse al proveedor.

e Todos los equipos, canalizaciones y accesorios deben ser los adecuados a
la presion y gas a utilizar.

e Las botellas de acetileno llenas se deben mantener en posicion vertical, al
menos 12 horas antes de ser utilizadas. En caso de tener que tumbarlas,
se debe mantener el grifo con el orificio de salida hacia arriba, pero en
ningun caso a menos de 50 cm del suelo.

e Los grifos de las botellas de oxigeno y acetileno deben situarse de forma
que sus bocas de salida apunten en direcciones opuestas.

e Las botellas en servicio deben de estar libres de objetos que las cubran
total o parcialmente.

e Las botellas deben estar a una distancia entre 5y 10 metros de la zona de
trabajo.

e Antes de empezar una botella comprobar que el mandémetro marca “cero”
con el grifo cerrado.

e Si el grifo de una botella se atasca, no se debe forzar la botella, se debe
devolver al suministrador marcando convenientemente la deficiencia
detectada.

e 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.

e Colocar el manorreductor con el grifo de expansion totalmente abierto;
después de colocarlo se debe de comprobar que no existen fugas
utilizando agua jabonosa, pero nunca con llama. Si se detectan fugas se
debe proceder a su reparacion inmediata.
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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.

Cerrar los grifos de las botellas después de cada sesion de trabajo.
Después de cerrar el grifo de la botella se debe descargar siempre el
manorreductor, las mangueras y el soplete.

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 solucionado por el
suministrador, evitando en todo caso el desmontaje.

No sustituir las juntas de fibra por otras de goma o cuero.

Si como consecuencia de estar sometidas a bajas temperaturas se hiela el
manorreductor de alguna botella utilizar pafios de agua caliente para
deshelarlas.

Mangueras

Soplete

Las mangueras deben estar siempre en perfectas condiciones de uso y
solidamente fijadas a las tuercas de empalme.

Las mangueras deben conectarse a las botellas correctamente sabiendo
que las de oxigeno son rojas y las de acetileno son negras, teniendo estas
ultimas un diametro 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.

Las mangueras no deben de atravesar vias de circulacion de vehiculos o
personas sin estar protegidas con apoyos de paso de suficiente resistencia
de compresion.

Antes de iniciar el proceso de corte se debe comprobar que no existen
pérdidas en las conexiones de las mangueras utilizando agua jabonosa,
por ejemplo.

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

Las mangueras no deben dejarse enrolladas sobre las ojivas de las
botellas.

Después de un retorno accidental de llama, se deben desmontar las
mangueras y comprobar que no han sufrido dafios. En caso afirmativo se
deben sustituir por unas nuevas desechando las deterioradas.

El soplete debe manejarse con cuidado.
En la operacion de encendido deberia seguirse la siguiente secuencia de
actuacion:
0 Abrir lentamente y ligeramente la valvula del soplete
correspondiente al oxigeno.
0 Abrir la vélvula del soplete correspondiente al acetileno
alrededor de % de vuelta.
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o0 Encender la mezcla con un encendedor o llama piloto.
o0 Aumentar la entrada del combustible hasta que la llama no
despida humo.

0 Acabar de abrir el oxigeno segun necesidades.

o Verificar el manorreductor.
En la operacion de apagado deberia de apagarse primero la valvula del
acetileno y luego la de oxigeno.
No colgar nunca el soplete en las botellas, ni siquiera apagado.
No depositar los sopletes conectados a las botellas en recipientes
cerrados.
La reparacion de los sopletes las deben de hacer técnicos especializados.
Limpiar periodicamente las toberas del soplete pues la suciedad
acumulada facilita el retorno de la llama. Para limpiar las toberas se
pueden utilizar agujas de laton.
Si el soplete tiene fugas se debe dejar de utilizar inmediatamente y
proceder a su reparacion. Hay que tener en cuenta que las fugas de
oxigeno en lugares cerrados pueden ser muy peligrosas.

Retorno de la llama

En el caso de retorno de la llama se deben seguir los siguientes pasos:

1. Cerrar la llave de paso del oxigeno interrumpiendo la
alimentacion a la llama interna.
2. Cerrar la llave de paso del acetileno y después las llaves de
alimentacion de ambas botellas.
En ningln caso se deben doblar las mangueras para interrumpir el paso
del gas.
Efectuar las comprobaciones pertinentes para averiguar las causas y
proceder a solucionarlas.

Normas de sequridad en almacenamiento y manipulacién de botellas

En general se aplicard dentro del Reglamento de almacenamiento de productos
quimicos la ITC-MIE-APQ-005 sobre almacenamiento de botellas y botellones de gases
comprimidos, licuados y disueltos a presion (0. 21.07.1992, B.O.E. de 14.08.1992). De
esta ITC entresacamos los aspectos mas relevantes.

Emplazamiento
e No deben ubicarse en locales subterraneos o en lugares con comunicacion
directa con s6tanos, huecos de escaleras, pasillos, etc.
e Los suelos deben ser planos, de material dificilmente combustible y con
caracteristicas tales que mantengan el recipiente en perfecta estabilidad.
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Ventilacion

En las areas de almacenamiento cerradas la ventilacion serd suficiente y
permanente, para lo que deberdn disponer de aberturas y huecos en
comunicacion directa con el exterior y distribuidas convenientemente en zonas
altas y bajas. La superficie total de las aberturas serd& como minimo 1/18 de la
superficie total del area de almacenamiento.

Proteccién contra incendios

Indicar mediante sefializacion la prohibicion de fumar.

Las botellas deben estar alejadas de Ilamas desnudas, arcos eléctricos, chispas,
radiadores u otros focos de calor.

Proteger las botellas contra cualquier tipo de proyecciones incandescentes.

Si se produce un incendio se deben desalojar las botellas del lugar de incendio y
se hubieran sobrecalentado se debe proceder a enfriarse con abundante agua.

Medidas complementarias

Utilizar cddigos de colores normalizados para identificar y diferenciar el
contenido de las botellas.

Proteger las botellas contra las temperaturas extremas, el hielo, la nieve y los
rayos solares.

Se debe evitar cualquier tipo de agresién mecéanica que pueda dafiar las botellas
como pueden ser choques entre si o contra superficies duras.

Las botellas en el desplazamiento deben tener una valvula cerrada y la caperuza
debidamente fijada.

Las botellas no deben arrastrarse, deslizarse o hacerlas rodar en posicion
horizontal. Lo mas seguro en moverlas con la ayuda de una carretilla desellada
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 posicion
vertical sobre su base o0 peana.

No manejar las botellas con las manos o guantes grasientos.

Las vélvulas de las botellas llenas o vacias deben cerrarse colocandoles los
capuchones de seguridad.

Las botellas se deben almacenar siempre en posicion vertical.

No se deben almacenar las botellas que presenten cualquier tipo de fuga. Para
detectar fugas no se utilizan llamas, sino productos adecuados para cada gas
Para la carga/ descarga de botellas esta prohibido utilizar cualquier elemento de
elevacion tipo magnético o el uso de cadenas, cuerdas o eslingas que no estén
equipadas con elementos que permitan su izado con su ayuda.

Las botellas llenas o vacias se almacenaran en grupos separados.
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Otras normas no reglamentarias

e Almacenar las botellas al sol de forma prolongada no es recomendable, pues
puede aumentar peligrosamente la presion en el interior de las botellas que no
estan disefiadas para soportar temperaturas supriores a los 54°.

e Guardar las botellas en un sitio donde no se puedan manchar de aceite o grasas.

e Siuna botella de acetileno permanece accidentalmente en posicion horizontal, se
debe poner vertical, al menos doce horas antes de ser utilizada. Si se cubrieran
de hielo se debe utilizar agua caliente para su eliminacién antes de manipularlas.

e Manipular todas las botellas como si estuvieran llenas.

e En caso de utilizar un equipo de manutencién mecanica para su desplazamiento,
las botellas deben depositarse sobre una cesta, plataforma o carro apropiado con
las valvulas cerradas y tapadas con el capuchoén de seguridad.

—_ Capuchones
" de seguridad

Cadena de
" sujecidn

e Las cadenas o cables metalicos o incluso los cables recubierto de caucho no
deben utilizarse para elevar y transportar las botellas pues pueden deslizarse.
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e Cuando existan materias inflamables como la pintura, aceite o disolventes
aunque estén en el interior de los armarios espaciales, se debe respetar una

distancia minima de 6 metros.

Capuchones
de seguridad

Cadena
de sujecién

minime 6 m

Armario con pinturas,
aceites o disolventes

Normas reglamentarias sobre separacion entre botellas de gases inflamables y otros
gases

Las botellas de oxigeno y de acetileno deben almacenarse por separado dejando una
distancia minima de 6 metros siempre que no haya un muro de separacion.

Gas em

combustibl Oxigeno

(=)

w

En el caso de que exista un muro de separacion se pueden distinguir 2 casos:

1. Muro aislado: Debe de ser de 2 metros como minimo de altura y 0,5 metros por
encima de la parte superior de las botellas. Ademas la distancia desde el extremo
de la zona de almacenamiento en sentido horizontal y la resistencia al fuego del

muro es funcion de la clase de almacén.
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Relacién entre la clase de almacén, la distancia y la resistencia al fuego

CLASE DISTANCIA “d” (m) RF (Resistencia al fuego en min)
1 0,5 30
2 0,5 30
3 1 60
4 15 60
S 2 60

2. Muro adosado a la pared: Se debe cumplir la mismo que para el caso del muro
aislado con la excepcion que las botellas se pueden almacenar junto a la pared y
la distancia en sentido horizontal sélo se debe respectar entre el final de la zona
de almacenamiento de las botellas y el muro de separacion
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Otras indicaciones

Es necesario que el operario utilice el equipo de proteccion personal, del que
hablaremos mas tarde y profundizaremos en ello.

El operario no debe colocarse nunca frente a las valvulas o grifos, al manipular las

botellas, sino a un lado de estas.

Al igual que no debe trabajar con la ropa manchada de grasa, disolvente o cualquier otra

sustancia inflamable.

Cuando sea posible, se usaran pantallas 0 mamparas que aislen el punto donde de esta
cortando, otro tema que abarcaremos mas tarde por ser comun tanto al oxicorte como a

la soldadura.
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EXPOSICION A RADIACIONES

Las radiaciones que se producen, y las que estdn sometidos los herreros son
importantes, por lo que los ojos de los operarios deberan protegerse contra sus efectos
utilizando gafas de proteccion utilizandose filtros y placas filtrantes. Para elegir el filtro
adecuado (n° de escala) en funcion del grado de proteccion se utiliza una tabla que
relaciona el tipo de trabajo con los caudales de oxigeno

TIPO DE | Caudal de oxigeno en litros por hora

TRABAJO 900 a 2000 2000 a 4000 4000 a 8000
Oxicorte 5 6 7

Notas

5. Segun las condiciones de uso, puede emplearse la escala inmediatamente superior o inferior

6. Los valores de 900 a 2000 y de 2000 a 8000 litros por hora de oxigeno corresponden muy
aproximadamente al uso de orificios de corte de 1,5 y 2 mm de didmetro, respectivamente

Las gafas deben ser reemplazadas cuando se deterioren o rayen.

GASES

GAS COMBURENTE: OXIGENO

La rapidez y la violencia con la que la mayor parte de los cuerpos se inflaman y arden
en presencia del oxigeno bajo el efecto de la mas pequefia chispa, exigen que el oxigeno
se utilice con precaucion y prudencia, sobre todo cuando se encuentra bajo presion.

Un ejemplo de ello, es que los productos grasos (grasas y aceites), pueden inflamarse
espontaneamente al contacto con el oxigeno, por lo que no se debe engrasar nunca, ni
manchar de aceite, grasa o combustible de cualquier tipo, los grifos ni manorreductores
de las botellas de oxigeno.

Un exceso de oxigeno en el aire ambiental es un grave peligro de incendio, por lo que
no se ventilara jamas con oxigeno.

GAS COMBUSTIBLE: ACETILENO

El acetileno es un compuesto de carbono e hidrégeno, cuya férmula empirica es C2H2.
La relacién en peso de estos elementos es de doce partes de carbono por una de
hidrogeno (92,3% a 7,7% respectivamente).

A presion y temperaturas normales (760mm. Y 25°C) el acetileno es un gas incoloro,
inodoro y mas ligero que el aire, esto es asi para un acetileno puro. El acetileno

151




PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

comercial que se utiliza en un Astillero posee impurezas por lo que tienen un olor
caracteristico y una densidad algo mayor a la del aire, por lo que tiende a depositarse en
las zonas bajas cuando hay cualquier escape.

El acetileno arde en el aire dando un intenso calor y produciendo una llama luminosa y
humeante. Es un gas muy reactivo que a presiones superiores a 1 Kg /cm? y aumentos
de temperatura (a mas de 120°) suele descomponerse y originar una explosion.

Por esta razon, se suministra en botellas especiales disuelto a presion (15 Kg /cm?) en
acetona.

La mezcla de acetileno con aire, a partir de un 2,8% en volumen, es explosiva al
contacto de una llama, lo que significa que con muy poco acetileno que se encuentre
libre, es facil que se produzca una explosién si existen en las proximidades chispas o
Ilamas desnudas.

GAS COMBUSTIBLE: GAS NATURAL

En los astilleros, el gas combustible utilizado es el gas natural. Este gas posee una serie
de diferencias con el acetileno, que hace necesario que todas las personas que vayan a
utilizar este gas conozcan adecuadamente las caracteristicas, para que asi eviten durante
su utilizacién, los riesgos que puedan derivarse de su uso.

El gas natural es un combustible compuesto fundamentalmente por una mezcla de
hidrocarburos ligeros, en el que el metano CH4, entra en mayor proporcion.

Al metano suele acompanarles otros hidrocarburos mayores y gases como el nitrdgeno,
acido sulfarico, oxigeno y anhidrido carbénico.

El gas natural se presenta en estado gaseoso a las condiciones normales de presion y
temperatura (una atmdsfera de presion y unos 20 grados centigrados de temperatura)

Es un gas combustible e inflamable (forma con el aire una mezcla inflamable cuando su
contenido esta comprendido entre el 5% (limite inferior de inflamabilidad) y el 15%
(limite superior de inflamabilidad))

Es un gas maés ligero que el aire, siendo su densidad con respecto al aire de 0,6, lo cual
hace que en caso de fuga ascienda y tienda a escaparse por cualquier abertura.

Es inodoro, por lo que es necesario afadir sustancias olorosas para poder detectar sus
fugas

Sus dos componentes principales (etano y metano) pertenecen al grupo de los
asfixiantes simples, siendo fisiolégicamente inertes (no son tdxicos)
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CONTAMINANTES MAS HABITUALES EN LOS PROCESOS DE CORTE Y
CALENTAMIENTO CON SOPLETE: TOXICOLOGIA

En las operaciones de corte con soplete, se emiten en el ambiente de trabajo una serie de
contaminantes derivados de las materias primas que intervienen, de la propia mezcla
que se esta quemando Yy de las reacciones de la llama con el aire que les rodea.

K///// ,////////////1

r,i

.

Entre los contaminantes emitidos, podemos destacar como mas comunes:
e Los humos metalicos procedentes de la fusion y evaporacion del metal base y
sus recubrimientos
e Gases procedentes de la combustion de la mezcla combustible- comburente
(acetileno-oxigeno)
e Vapores nitrosos producidos por la oxidacién del nitrogeno del aire a
consecuencia de la elevada temperatura de la llama

TIPOS DE PROCEDENCIA DENOMINACION
CONTAMINANTES
Metal base y su Oxidos de hierro, de
recubrimiento niquel, manganeso, etc.

Humos metalicos 20 : .
Oxidos de cinc (en tuberias

y chapas galvanizadas)

Combustion de la mezcla Monoxido de carbono y

Gases .
dioxido de carbono
Reaccion del aire con la | VVapores nitroso
Gases
Ilama
. Llama del soplete Radiacion ultravioleta y
Radiaciones

radiacion infrarroja
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Hierro
Es el contaminante emitido en mayor cantidad en los procesos de corte con soplete,
ya que su presencia en el metal base es mayoritaria.

Se deposita en el pulmén y no reacciona con los tejidos pero su colocacién en los
alvéolos pulmonares puede reducir la capacidad respiratoria.

Oxido de Cinc

El oxido de cinc inhalado en forma de humo recién formado, por la evaporacion del

metal fundido y su oxidacién en forma de pequefias particula, origina la denominada
fiebre del cinc.
La aparicion ocurre entre las 4 o 12 horas después de su exposicion, y se presenta un
estado febril irregular, sudoracion temblores, nauseas, sequedad e irritacion de la
garganta con tos, sed y sensacion de agotamiento. Su duracion es de 3 a 6 horas,
confiriendo una cierta inmunidad a corto plazo.

Manganeso

Es un contaminante de alta toxicidad.
Las exposiciones al dioxido de carbono pueden ocasionar:

e Irritacion del tracto respiratorio.

e Irritacion ocular.

e Manganismo cronico. Afeccion del sistema nervioso con sintomatologia
semejante al parkinson por lesion de los ganglios basales, cortex frontal y
ocasionalmente del sistema piramidal.

e Toxico del rifion.

e Fiebres de humos metélicos.

Como observacién podemos decir que los humos son mas irritantes que el polvo y su
caracter irritante es mayor Si son recién generados Yy estdn compuestos
fundamentalmente por éxidos de valencia superior.

Cromo y compuestos

Los riesgos por exposicién a cromo son:

e Irritacion, dermatitis, ulceraciones y corrosion de la piel y membranas mucosas.
Se ha descrito un aumento en la incidencia de cancer de pulmon en aquellos
trabajadores expuestos a la inhalacion de dicromatos metalicos.

e La inhalacion de polvo, humos o nieblas de compuestos del cromo provocan
irritaciones de las mucosas, espasmos bronquiales y lesiones del tabique nasal.

e Como efectos cronicos por via dérmica provoca:

o Irritacion primaria que provoca posteriormente sensibilizacion.

o0 Ulceraciones cutaneas por el paso de estos compuestos a través la piel,
como puede ser mediante cortes 0 escoriaciones en la epidermis.

o Ulceraciones nasales que finalizan con perforacion del tabique nasal

o Irritaciones del tracto respiratorio superior y tejido pulmonar.

o Céncer pulmonar.
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Niguel

Por via respiratoria se ha detectado casos de neumonitis aguda con insuficiencia
cortico suprarrenal y edema pulmonar.
El niquel metalico y sus compuestos insolubles son cancerigenos y toxicos,
dependiendo de la naturaleza del compuesto, dosis recibida, tiempo de exposicion y
sensibilidad individual.
Se han descrito casos de cancer de pulmon y senos nasales.
Reacciona, provocando dermatitis y sensibilizacion cutanea.
Los humos de corte de aceros inoxidables poseen una cantidad importante de oxido de
niquel.
Estd demostrado de forma experimental que concentraciones de 1,3 mg/m3 pueden
ocasionar cancer de nariz y pulmon.

Dioxido de nitrégeno

Produce una irritacién de las vias respiratorias y especialmente del tejido pulmonar.

Dioxido de carbono

Es un asfixiante simple, ya que desplazan el oxigeno del aire, dando lugar a una
deficiencia de este elemento.
Como observacion, decir:
e Concentraciones del 2%, provocan el inicio de los sintomas de alteraciones del
ritmo respiratorio.
e Concentraciones del 3 % producen una ligera disminucién del pulso y de la
presion arterial.
e Concentraciones del 5% dan lugar a jaquecas y dificultades respiratorias.

Monoxido de carbono

El CO, produce una asfixia quimica como resultado de la formacion de
carboxihemoglobina, dando lugar a una disminucién del contenido de oxigeno en
sangre.

Afecta primordialmente a:
e El sistema nervioso central.
e Sistema cardiovascular.
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SOLDADURA MIG-MAG

La soldadura MIG-MAG es del tipo catalogado como soldadura eléctrica al arco, para
ello se emplean maquinas eléctricas de soldadura que consisten en transformadores que
permiten modificar la corriente de la red de distribucion, en una corriente tanto alterna
como continua de tension mas baja, ajustando la intensidad segln el trabajo a realizar.

En los dos tipos de soldadura por electrodo consumible protegido, MIG (Metal Inert
Gas) y MAG (Metal Active Gas), es este electrodo el alimento del cordon de soldadura.
El arco eléctrico esta protegido, como en el caso anterior, por un flujo continuo de gas
gue garantiza una unién limpia y en buenas condiciones.

En la soldadura MIG, como su nombre indica, el gas es inerte; no participa en modo
alguno en la reaccién de soldadura. Su funcion es proteger la zona critica de la
soldadura de oxidaciones e impurezas exteriores. Se emplean usualmente los mismos
gases que en el caso de electrodo no consumible, argén, menos frecuentemente helio, y
mezcla de ambos.

En la soldadura MAG, en cambio, el gas utilizado participa de forma activa en la
soldadura. Su zona de influencia puede ser oxidante o reductora, ya se utilicen gases
como el dioxido de carbono o el argén mezclado con oxigeno. El problema de usar CO2
en la soldadura es que la unién resultante, debido al oxigeno liberado, resulta muy
porosa. Ademas, solo se puede usar para soldar acero, por lo que su uso queda
restringido a las ocasiones en las que es necesario soldar grandes cantidades de material
y en las que la porosidad resultante no es un problema a tener en cuenta.

El punto comun de los dos procedimientos es el empleo de un electrodo consumible
continuo. Dicho electrodo, en forma de alambre, es a la vez el material a partir del cual
se generara el cordon de soldadura, y llega hasta la zona de aplicacion por el mismo
camino que el gas o la alimentacion. Dependiendo de cada caso, el ajuste de la
velocidad del hilo conllevara un mayor o menor flujo de fundente en la zona a soldar.

En general, en este proceso se trabaja con corriente continua (electrodo positivo, base
negativa), y en raras ocasiones con corriente alterna. Las intensidades de corriente
flucttan entre 20 y 500 amperios con corriente continua y polaridad directa, 5y 60 con
polaridad inversa, y 40 y 300 amperios con corriente alterna.

El uso de los métodos de soldadura MIG y MAG es cada vez mas frecuente en el sector
industrial. En la actualidad, es uno de los méetodos mas utilizados en Europa occidental,
Estados Unidos y Japon en soldaduras de fabrica. Ello se debe, entre otras cosas, a su
elevada productividad y a la facilidad de automatizacion, lo que le ha valido abrirse un
hueco en la industria automovilistica. La flexibilidad es la caracteristica mas
sobresaliente del método MIG / MAG, ya que permite soldar aceros de baja aleacion,
aceros inoxidables, aluminio y cobre, en espesores a partir de los 0,5 mm y en todas las
posiciones. La proteccion por gas garantiza un cordon de soldadura continuo y
uniforme, ademas de libre de impurezas y escorias. Ademas, la soldadura MIG / MAG
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es un método limpio y compatible con todas las medidas de proteccion para el medio
ambiente.

RIESGOS Y FACTORES DE RIESGOS

Los principales riesgos de accidentes son los derivados por las proyecciones en los 0jos
y las quemaduras, que pueden tener lugar por proyecciones de particulas debidas al
propio arco eléctrico y las piezas que se estan soldando o al realizar operaciones de
descascarillado.

Dependiendo del trabajo a realizar en un momento determinado (el montaje de una
estructura dentro del taller, por ejemplo) existe el riesgo de caidas a distinto nivel. En el
caso del ejemplo, es muy importante utilizar plataformas con elementos de proteccién
adecuados asi como el empleo del cinturon de seguridad e incluso tener cuidado con las
posiciones que en ocasiones se adoptan para soldar, ya que con estas podemos
incrementar el peligro.

También podemos encontrarnos con caidas de objetos, en este caso podemos establecer
plataformas con rodapiés, suelos con perforaciones de didmetros reducidos, etc.

La explosion e incendio es otro de los riesgos que puede originarse por trabajar en
ambientes inflamables o en el interior de recipientes que hayan contenido liquidos o
productos inflamables

Los riesgos higiénicos son basicamente tres:

1. Laexposiciones a radiaciones ultravioletas y luminosas
2. Laexposicion a humos y gases
3. Laintoxicacién a fosgeno

La inhalacion de gases toxicos y humos producidos por el arco eléctrico es muy variable
en funcion del tipo de revestimiento del electrodo o gas protector y de los materiales
base y de aporte y puede consistir en exposicién a humos (6xidos de hierro, cromo,
manganeso, cobre, etc.) y gases (0xidos de carbono, de nitrégeno, etc.)

Finalmente, pueden ocurrir intoxicaciones por fosgeno cuando se efectlan trabajos de
soldadura en las proximidades de cubas de desengrase con productos clorados o sobre
piezas humedas con dichos productos.

CONTACTOS ELECTRICOS DIRECTOS E INDIRECTOS
EQUIPO DE SOLDAR
En este tipo de proceso los peligros eléctricos son menores que en la soldadura manual

con electrodo recubierto. En nuestro caso estamos trabajando con un valor de voltaje en

158



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

circuito abierto que no sobrepasa los 30 voltios, existiendo equipos que trabajan el
control de circuito con bajo voltaje de 24 voltios.

CIRCUITO ACOMETIDA

Los cables de alimentacion deben ser de la seccion adecuada para no dar lugar a
sobrecalentamientos. Su aislamiento sera suficiente para una tensién nominal mayor a
1000V. Los bornes de conexion de la maquina y la clavija de enchufe deben de estar
aislados.

CIRCUITO DE SOLDADURA

Los cables del circuito de soldadura al ser mas largos deben de protegerse contra
proyecciones incandescentes, grasas, aceites, etc., para evitar arcos 0 circuitos
irregulares.

CARCASA

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.

NORMAS DE SEGURIDAD

El montaje de un puesto de trabajo de soldadura eléctrica requiere tener en cuenta una
serie de normas.

PUESTA A TIERRA

La instalacion de las tomas de la puesta a tierra se debe hacer segun las instrucciones del
fabricante. Es preciso asegurarse de que el chasis del puesto de trabajo estad puesto a
tierra controlando en especial la toma de tierra y no utilizar para las puesta a tierra
conductos de gas, liquidos inflamables o eléctricos.

La toma de corriente y el casquillo que sirve para unir el puesto de soldadura a la fuente
de alimentacion deben estar limpios y exentos de la humedad. Antes de conectar la toma
al casquillo se debe cortar la corriente. Una vez conectada se debe permanecer alejado
de la misma.

Cuando no se trabaje se deben cubrir con capuchones la toma y el casquillo.

CONEXIONES Y CABLES

Se debe instalar el interruptor principal cerca del puesto de soldadura para en caso
necesario poder cortar la corriente. Instalar los principales cables de alimentacion en
alto y conectarlos posteriormente.

Desenrollar el cable del electrodo antes de utilizarlo, verificando los cables de soldadura

para comprobar que su aislamiento no ha sido dafiado y los cables conductores para
descubrir algun hilo desnudo. Debemos verificar a su vez los cables de soldadura en
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toda su longitud para comprobar su aislamiento, comprobando que el diametro del cable
de soldadura es el suficiente para soportar la corriente necesaria.

Hay que tener en cuenta que a medida que la longitud total del cable aumenta,
disminuye su capacidad de transporte de corriente, por tanto para segin que casos Se
debera aumentar el grosor del cable.

Deberemos de reemplazar cualquier cable de soldadura que presente algin tipo de
ligadura a menos de tres metros de la pistola.

Para el montaje correcto del puesto de trabajo se deben alejar los hilos de soldadura de
los cables eléctricos principales para prevenir el contacto accidental con el de alta
tension asi como cubrir los bornes para evitar un posible corto- circuito causado por un
objeto metalico y situar el material de forma que no sea accesible a personas no
autorizadas.

Las tomas de corriente deben situarse en lugares que permitan su desconexion rapida en
caso de emergencia 'y comprobar que el puesto de trabajo esta puesto a tierra.

El puesto de soldadura debe de protegerse de la exposicion a gases corrosivo, particulas
incandescentes provocadas por la soldadura o del exceso de polvo; el area de trabajo
debe de estar libre de materias combustibles. Si algun objeto combustible no puede ser
desplazado, debe cubrirse con materia ignifugo. Debe disponerse de un extintor
apropiado en las proximidades de la zona de trabajo.

Una vez que hemos hablado de las recomendaciones de un montaje correcto del puesto
de trabajo es necesario hablar de las prohibiciones.

No se deben bloquear los pasillos, escaleras u otras zonas de paso. Los conductores se
deben disponer en alto o recubiertos para no tropezar con ellos.
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La toma de tierra no debe unirse a cadenas, cable de un montacargas o tornos. Tampoco
se debe unir a tuberias de gas, liquidos inflamables o conducciones que contengan

cables eléctricos.

Se debe evitar que el puesto de soldadura esté sobre zonas himedas y en cualquier caso
se debe secar adecuadamente antes de iniciar los trabajos. Las conducciones de agua de
refrigeracion deben instalarse de forma que formen un bucle que permita golpear el
agua de condensacion o en caso de fuga.

Entrada
de agua

Salida _»
de agua

V/ /-

gBucIe

Los cables no deben someterse a corrientes por encima de su capacidad nominal ni
enrollarse alrededor del cuerpo.

161



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

UTILIZACION SEGURA DEL MATERIAL AUXILIAR DE SOLDADURA

La utilizacion segura del material de soldadura puede influir en la seguridad de los
trabajos de soldadura.

La base a soldar debe ser sélida y estar apoyada sobre objetos estables.

Cuando los trabajos de soldadura se deban interrumpir durante un cierto tiempo se debe
desconectar el puesto de soldar de la fuente de alimentacion.

Los carretes de hilo y las pistolas se deben guardar bien secos. Si antes de ser utilizados
estdn mojados o humedos por cualquier razon, deben secarse totalmente antes de ser
reutilizados.

Situarse de forma que los gases de soldadura no lleguen directamente a la pantalla
facial protectora y proteger a los otros trabajadores del arco eléctrico mediante pantallas
0 mamparas opacas; llevar ropa, guantes, gafas y calzado de proteccion.

La escoria depositada en las piezas soldadas debe picarse con un martillo especial de
forma que los trozos salgan en direccion contraria al cuerpo. Previamente se deben
eliminar de las escorias las posibles materias combustibles que podrian inflamarse al ser
picadas.

No se debe sustituir el carrete de hilo con las manos desnudas, con guantes mojados o
en el caso de estar sobre una superficie mojada o puesta tierra, tampoco se deben enfriar
las pistolas sumergiéndolas en agua.

No se deben efectuar los trabajos de soldadura cerca de lugares donde se estén
realizando operaciones de desengrasado, pues pueden formarse gases peligrosos.
Tampoco se permitird soldar en el interior de contenedores, depositos o barriles
mientras no hayan sido limpiados completamente y desgasificados con vapor. Es
conveniente también prever una toma de tierra local en la zona de trabajo.

En los trabajos de soldadura ademas de los peligros propios de la corriente eléctrica,
existen otros riesgos, los efectos de las radiaciones invisibles ultravioletas e infrarrojas y
los de la luz visible muy intensa. Para evitar estos peligros el soldador debe usar
pantalla protectora con cristales absorbentes, siendo conveniente que compruebe que la
pantalla no tenga rendijas que dejen pasar la luz, y que el cristal contra radiaciones es
adecuado segun la intensidad o didametro del hilo.

Los ayudantes del soldador se protegeran los ojos con gafas de seguridad o con una
pantalla transparente.

Los rayos ultravioletas del arco pueden producir ampollas cuando actda durante mucho
tiempo sobre la piel desnuda, por lo que no se debe estar con los brazos remangados
cuando se suelda con arco eléctrico.

El equipo de proteccion personal para soldadores al arco, debe estar compuesto por los

siguientes elementos:
e Pantallas de proteccion de la cara y los ojos
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Guantes de cuero de manga larga

Mandil de cuero

Polaina de apertura rapida, con los pantalones por encima

Calzado de seguridad, a poder ser aislante, sobre todo cuando se suelde sobre
elementos metalicos

e Casco de seguridad

Es muy importante que los soldadores no suelden con la ropa manchada de grasa,
disolventes o cualquier otra sustancia que pueda inflamarse, al igual que la ropa hiumeda
por la lluvia o el mismo sudor ya que se hace conductor.

MANTENIMIENTO E INSPECCION DEL MATERIAL

Se debe inspeccionar semanalmente todo el material de la instalacion de soldadura,
principalmente los cables de alimentacion del equipo dafiados o pelados, empalmes o
bornes de conexion aflojados o corroidos, mordazas de la pistola o bridas de tierra
sucias o defectuosas, etc.

GASES PRODUCIDOS POR LA SOLDADURA Y GASES DE PROTECCION

Como consecuencia de las operaciones de soldadura, el soldador estd frecuentemente
expuesto a humos y gases de soldadura. El origen de estos contaminantes se encuentra
en el material soldado (material base o su posible recubrimiento), el material aportado
(metal de aporte, fundentes, gases de proteccion) y en el aire que constituye el entorno
de la zona de soldadura (origen en parte de los gases nitrosos, ozono, y monoxido de
carbono)

Los vapores de soldadura son vapores de metélicos toxicos que se producen durante
trabajos de soldadura.

Durante los procesos de soldadura se producen entre otros vapores 0xido de hierro,
oxido de zinc, manganeso, niquel, cobre y entre los gases monodxido de carbono, ozono,
oxido de nitrogeno, etc.

Los gases de soldadura penetran en nuestro cuerpo por medios de los pulmones, es
decir, inhaldndolos junto con el aire que respiramos.

La exposicion a diferentes tipos de vapores de soldadura nos producen diferentes
efectos en nuestra salud.

Si los clasificamos a corto o largo plazo nos podemos encontrar con los siguientes
efectos sobre nosotros.

A corto plazo alguno de los efectos son:
e Irritacion de los ojos, nariz y pecho
e Tos
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Dificultad al respirar

Bronquitis

Liquido en los pulmones (edema)
Inflamacion en los pulmones (neumonitis)
e Perdida de apetito

e Calambres

e Nausea/ vomitos

Algunos efectos a largo plazo son:
e Problemas cronicos con los pulmones (bronquitis, asma, enfisema, silicosis,
siderosis)
e Céncer de pulmon
e Cancer de laringe
e Cancer en las vias urinarias

Otros problemas con los que nos podemos encontrar son los siguientes:
e Enfermedades en la piel

Pérdida del oido

Gastritis, Ulceras al estbmago

Dafios en los rifiones

Enfermedades al corazon

Hay que tener en cuenta que los vapores toxicos individuales también pueden causar
problemas de salud, un ejemplo son los vapores del cromo que pueden causar dificultad
al respirar, sinusitis, “agujeros” en el tabique nasal y cancer o los del manganeso que
pueden causar la enfermedad del Parkinson, ya que nos atacan a los nervios y a los
masculos.

Para proteger a los operarios de dichos riesgos es necesario hacer controles del aire,
tener una ventilacion apropiada, equipos de proteccion personal y chequeos médicos por
lo menos una vez al afio.

Dioxido de carbono

El didxido de carbono es un gas licuado comprimido, incoloro e inodoro.

Es importante saber que altas concentraciones en el aire producen una deficiencia de
oxigeno con riesgo de pérdida de conocimiento o muerte, por lo que es necesario
comprobar el contenido de oxigeno antes de entrar en cualquier zona que lo contenga.

A concentraciones tdxicas no hay alerta por el olor, al ser inodoro como se ha sefialado
anteriormente.

Con el fin de evitar la fuga de gas en estado liquido, girar la botella que tenga un escape
manteniendo arriba el punto de escape.
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A la hora de hablar de los peligros de este gas diferenciaremos entre los fisicos y los
quimicos.

e PELIGROS FiSICOS
El gas es mas denso que el aire y puede acumularse en las zonas mas bajas
produciendo una deficiencia de oxigeno.
Cuando los niveles de flujo son rapidos pueden generarse cargas electrostaticas
las cuales pueden provocar una explosion en caso de presencia de una mezcla
inflamable.
El didxido de carbono en estado liquido se condensa rapidamente para formar
hielo seco el cual es extremadamente frio.

e PELIGROS QUIMICOS
La sustancia se descompone al calentarla intensamente por encima de 2000°C,
produciendo humos toxicos de mondxido de carbono.
Reacciona violentamente con bases fuertes y metales alcalinos. Algunos polvos
metalicos tales como magnesio, circonio, titanio, aluminio, cromo y manganeso
pueden ignitar y explotar cuando se calientan en presencia de dioxido de
carbono.

Al producirse pérdidas en zonas confinadas este liquido se evapora muy rapidamente
originando una saturacion total del aire con grave riesgo de asfixia al ser inhalado.

Dependiendo de la duracion de exposicion a la que estemos sometidos podemos
encontrarnos con diferentes efectos:

e EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA DURACION
La inhalacion de altas concentraciones de este gas puede originar
hiperventilacion y pérdida del conocimiento.
La evaporacion rapida del liquido puede producir congelacion.
e EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA O REPETIDA
La sustancia puede afectar al metabolismo

Otros aspectos a tener en cuenta son los siguientes:

e DERRAMESY FUGAS:

Ventilar.

NO verter nunca chorros de agua sobre el liquido.

Proteccion personal adicional: equipo autonomo de respiracion.
e ALMACENAMIENTO:

A prueba de incendio si esta en local cerrado.

Mantener en lugar fresco.

Para tener mas claros los peligros o sintomas que nos puede provocar dicho gas, en la

siguiente tabla se vera diferenciado los tipos de peligros, a que son debidos dichos
peligros y como debemos prevenirlos.
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TIPOS DE PELIGROS/ PREVENCION PRIMEROS
PELIGRO/ SINTOMAS AUXILIOS/
EXPOSICION AGUDOS LUCHA CONTRA
INCENDIOS
INCENDIO No combustible. En caso de incendio
en el entorno: estan
permitidos todos los
agentes extintores.
Las botellas de En caso de incendio:
dioxido de carbono mantener  fria la
pueden estallar botella rociando con
EXPLOSION debido al calor agua. Combatir el
producido en un incendio desde un
incendio. lugar protegido.
EXPOSICION
Vértigo, dolor de | Ventilacion. Aire limpio, reposo,
cabeza, taquicardia, respiracion artificial
e INHALACION | aumento  de la si estuviera indicada
presién sanguinea. y proporcionar
asistencia médica.
En contacto con el | Guantes aislantes del | EN  CASO  DE
liquido: congelacion. | frio y traje de | CONGELACION:
proteccién. aclarar con agua
e PIEL abundante, NO quitar
la ropa y
proporcionar
asistencia médica.
En contacto con el | Gafas ajustadas de | Enjuagar con agua
liquido: congelacion. | seguridad o pantalla | abundante  durante
facial. varios minutos
(quitar las lentes de
e (0JOS contacto si  puede
hacerse con
facilidad) y
proporcionar
asistencia médica.
e INGESTION
Argon

El argdn es un elemento quimico de nimero atomico 18 y simbolo Ar. Es el tercero de
los gases nobles, es incoloro e inerte, constituye en torno al 1% del aire.

Helio

El helio es un elemento quimico de numero atomico 2 y simbolo He. A pesar de que su
configuracion electrénica es 157, el helio no figura en el grupo 2 de la tabla periédica de
los elementos, junto al hidrégeno en el bloque s, sino que se coloca en el grupo 18 del
bloque p, ya que al tener el nivel de energia completo, presenta las propiedades de un
gas noble, es decir, es inerte (no reacciona) y al igual que éstos, es un gas monoatémico
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incoloro e inodoro. El helio tiene el menor punto de evaporacion de todos los elementos

quimicos, y solo puede ser solidificado bajo presiones muy grandes.

Otros aspectos a tener en cuenta son los siguientes:

e DERRAMESY FUGAS:

Ventilar.

NO verter nunca chorros de agua sobre el liquido.
Proteccidn personal adicional: equipo autbnomo de respiracion.
e ALMACENAMIENTO:
A prueba de incendio si esta en local cerrado.
Mantener en lugar fresco.

Al igual que en el dioxido de carbono, para tener mas claros los peligros o sintomas que
nos puede provocar dicho gas, en la siguiente tabla se vera diferenciado los tipos de
peligros, a que son debidos dichos peligros y como debemos prevenirlos

TIPOS DE PELIGRO/ PELIGROS/ PREVENCION PRIMEROS

EXPOSICION SINTOMAS AUXILIOS/

AGUDOS LUCHA CONTRA
INCENDIOS
No combustible. El En caso de incendio
calentamiento en el entorno: estan
INCENDIO intenso_ puede permitidos_todos los
producir aumento de agentes extintores.
la presion con riesgo
de estallido.
En caso de incendio:
EXPLOSION mantener _frl'a la
botella rociando con
agua.
EXPOSICION
Voz aguda. Vértigo. | Ventilacion. Aire limpio, reposo.
Embotamiento. Respiracion artificial
e INHALACION | Dolor de cabeza. si estuviera indicada.
Asfixia. Proporcionar
asistencia médica.
En contacto con | Guantes aislantes | EN CASO DE
liquido: del frio. Traje de | CONGELACION:
e PIEL congelacion. proteccién. aclarar con agua
abundante, NO quitar
la ropa. Proporcionar
asistencia médica.
En contacto con | Gafas ajustadas de | Enjuagar con agua
liquido: seguridad, o pantalla | abundante  durante
congelacion. facial. varios minutos

(quitar las lentes de

e 0JOS contacto si  puede
hacerse con
facilidad),  después

proporcionar
asistencia médica.
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ELIMINACION DE LOS RIESGOS DE GASES O HUMOS

Segun lo expuesto, para la eliminacion de la exposicion de dichos contaminantes
producidos tanto por el oxicorte como por la soldadura exige que los humos y gases no
alcancen la zona respiratoria, o, si lo hacen, hayan sido previamente diluidos mediante
sistemas de extraccién localizada o ventilacion general.

EXTRACION LOCALIZADA

La extraccion localizada efectua la captacion de los contaminantes por aspiracion lo mas
cerca posible de su punto de emision, evitando asi su difusion al ambiente y eliminando
por tanto la posibilidad de que sean inhalados.

Estos sistemas se basan en crear en la proximidad del foco de emision una corriente de
aire que arrastre los humos generados, eliminando de esta forma la contaminacion en la
zona respiratoria. En los sistemas de extraccion localizada que se proponen, es posible
encontrar una velocidad de arrastre, suficiente para lograr una captacion adecuada y que
sea compatible con las exigencias de calidad.

Cuando el sistema dispone de filtro de humos, la descarga del aire aspirado puede
efectuarse en la propia nave del trabajo lograndose, ademas de la separacion del
contaminante, un considerable ahorro energético en el tratamiento del aire de reposicion
del aire extraido

Sistemas fijos

Cuando el puesto es fijo, es decir, no es necesario que el operario se desplace durante su
trabajo, se puede conseguir una captacion eficaz de los gases y humos, mediante una
mesa con extraccion a través de rendijas por la parte posterior.

450 T
min.
A - : 1 ]
uglil 4 i i : \
i : it} 4
ol i | !
i | |
: B MW
m.m
& | 600 max
B 120
C S0
i
E 120
F 120
G 200
H | 3000 méx

168



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA

MIG-MAG

El caudal de aspiracion recomendado para este tipo de mesa es de 2000 metros cubicos
la hora por metro de longitud de la mesa.

La velocidad del aire en las rendijas debe ser como minimo de 5 m/s. La eficacia
disminuye mucho si la anchura de la mesa rebasa los 60-70 cm. La colocacion de
pantallas en los extremos de la mesa, en la forma que se indica en la figura, mejora la

eficacia de extraccion.

Puestos moviles

Cuando es preciso desplazarse durante el trabajo, por ejemplo a la hora de cortar o
soldar piezas de gran tamafio, no es posible el empleo de sistemas fijos, por lo que hay
que recurrir al uso de pequefias bocas de aspiracion desplazables

1. extractor
2. Soportes

3. Conductos de expulsion

4.

Boca de captacion

5. Conducto de expulsién

El caudal de aspiracion necesario en este caso depende en gran medida de la distancia
entre la boca de aspiracion y el punto de soldadura o corte. Los valores normalmente
empleados se reflejan en la siguiente tabla:

CAUDAL  (metros cubicos/ | DISTANCIA (metros)
hora)

200 0,1

750 0,2

1.650 0,3

3.000 04

4.500 0,5
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Debe tenerse en cuenta que la velocidad de la corriente de aire creada por una campana
de aspiracion en el punto de trabajo, disminuye rapidamente al aumentar la distancia
entre la boca de aspiracion y el punto de trabajo; por lo tanto es importante que esta
distancia no sea superior a la prevista en el calculo de caudal, a fin de mantener la
eficacia del sistema.

Extraccidén incorporada a la pistola de soldadura

En las operaciones de soldadura con hilo continuo y atmdsfera protectora se ha sugerido
el empleo de extracciones acopladas a la propia boquilla de soldadura.

5

El caudal necesario en estos casos es muy reducido, habiéndose sugerido cifras del
orden de algunos metros cubicos por hora. En cualquier caso, las dificultades de su
puesta en practica aconsejan acudir a equipos ya comercializados que se encuentran en
el mercado.

Extraccién incorporada en la pantalla de proteccion

Una ultima alternativa la constituyen los elementos de captacion incorporados a las
pantallas de proteccién contra las radiaciones ultravioletas.

Desde el punto de vista tedrico, este sistema presenta la ventaja de que, por la misma
indole de la operacion es forzoso que la pantalla (y por tanto la aspiracion) se sitle muy
cerca del punto de soldadura, lo que contribuye notablemente a incrementar la eficacia
de la captacion.

Como contrapartida, en el mercado espafiol, este tipo de proteccion esta poco extendido.

Impulsién localizada

Estos sistemas (muy pocos extendidos por sus fuertes limitaciones de aplicacion) se
fundamentan en el intento de expulsar de su trayectoria ascensional a los humos recién

170



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

emitidos, antes de su paso por la zona respiratoria del productor, o sea, en realidad se
intenta crear una cortina de aire fresco entre el foco emisor (punto de soldadura) y el
receptor (operario). Los humos vertidos a la atmdsfera interna del local son
posteriormente evacuados mediante un sistema de extraccion general forzada.

Ventilacion general

La ventilacion general no puede considerarse en si misma como una solucion al
problema higiénico planteado, sino mas bien como un complemento necesario a la
extraccion localizada cuando ésta no tiene filtro depurador y descarga en el interior del
local, o bien se utiliza un sistema de impulsion localizada.

Los caudales recomendados de ventilacion general suelen expresarse en funcion del tipo
de soldadura y de las dimensiones del electrodo, asi el manual de ventilacion de la
A.C.G.l1.H. para la soldadura sobre acero al carbono no recubierto de otro material
(como por ejemplo el galvanizado), recomienda los siguientes caudales:

DIAMETRO DEL ELECTRODO, mm | CAUDAL m% HORAS SOLDADOR
4 1.700
5 2.500
6 6.000
10 7.500
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RIESGOS PULMONARES, OCULARES Y DERMATOLOGICOS.
ENFERMEDADES LABORALES

En este apartado nos centramos, un poco mas exhaustivamente, en los riesgos para
nuestro sistema respiratorio y ocular, debido a la importancia que supone estos riesgos
para los gremios que estamos estudiando.

El riesgo méas importante que sufren los herreros y soldadores a nivel respiratorio es
debido a que en los procesos que utilizamos en la Construccion Naval se realizan
operaciones en las que se liberan particulas, las cuales poseen gran facilidad para
incorporarse al aire que respiramos, ya sea por su tamafio o densidad.

Al igual que el anterior, pero a nivel ocular nos encontramos con procesos en los que
estamos expuestos a proyecciones de particulas o a radiaciones no ionizantes.

Para entrar un poco mas en el tema y ya que vamos ha hablar de las enfermedades

laborales, es necesario introducirnos, en algunos casos, en la composicion de nuestro
organismo, en como funciona o simplemente en definir algunas partes del mismo.
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RIESGOS PARA NUESTRO SISTEMA RESPIRATORIO

En las operaciones de soldeo u oxicorte se liberan particulas, las cuales debido a su
densidad o tamafio se incorporan al aire que respiramos, pasando de esta forma a
nuestro organismo, quedandose atrapadas en la mucosa ciliada a lo largo del aparato
respiratorio, al no haber sido atrapadas por los pelos o mucosas de la nariz.

La mucosa ciliada es el revestimiento interior de la traquea formada por unos 1800
millones de cilios (los cilios son una prolongacién que tienen algunas células, a modo
de bastoncillos con capacidad para vibrar) por centimetro cuadrado; que actda como una
incansable cinta transportadora arrastrando hacia el exterior, mediante su movimiento
vibratorio (de 6 a 8 vibraciones por segundo) las particulas depositadas sobre ella.

Algunas de estas particulas quedan en los alvéolos pulmonares a merced de los
macrofagos alveolares y no siempre con éxito.

Las células macrofagas o fagotitos alveolares son los que tienen protegidos a los
alvéolos de las particulas extrafias que los puedan dafiar, mediante el proceso continto
de fagocitosis (eliminacion de materias extrafas, bacterias, particulas, etc.)

Cuando lo que inhalamos son gases, estos pueden ser absorbidos por los tejidos y
provocar reacciones bioquimicas en el celebro, rifiones, higado., y a veces las
consecuencias son letales.

Los contaminantes industriales se dividen en dos grupos:

e Contaminantes en forma de particulas: polvo, neblina y humos.
e Contaminantes en forma gaseosa: gases y vapores.

Estos contaminantes son definidos desde la Higiene Industrial de la siguiente manera:

Polvos:
Se crean cuando se golpean, rompen o trocean materiales sélidos, de forma que
se generan particulas que flotan en el aire hasta que se depositan por gravedad.
Este tipo de particulas se crean cuando realizamos trabajos de fresado,
esmerilado, lijado, etc.

Nieblas:
Son las pequefiisimas gotitas que se aparecen en el aire al pulverizar un liquido.
Este es el caso de las pinturas en spray, mezcla de aceites, etc.

Humos:
Son particulas pequefiisimas que se forman cuando algunos materiales sélidos se
convierten en vapor (sublimacion) y acto seguido por enfriamiento, se
condensan como ocurre cuando se suelda, operacion en la que el metal fundido
se evapora y al alejarse del punto de soldadura, al reducirse bruscamente la
temperatura, las gotas de vapor se enfrian convirtiéndose en solidos que flotan
en el aire.
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Gases:
Son sustancias quimicas que se presentan en fase gaseosa a presion y
temperatura ambiente, por lo que se mezclan con el aire con mucha facilidad,
pudiendo ser inodoros, incoloros y por tanto no se pueden detectar siempre.
Como ya hemos comentado anteriormente, pueden ser asfixiantes simples si
desplazan el oxigeno provocando la asfixia o toxicos si cuando se incorporan al
organismo atacan a éste destruyendo las células.
Como ejemplo de gases podemos citar el nitrogeno, el cloro, el didéxido de
azufre, fosgeno, etc.

Vapores:
Son las emanaciones producidas por la evaporacion de un liquido o sélido a
temperatura ambiente o cuando se calienta (gasolina, disolventes... ).

Hay que decir también, que no todos los contaminantes que respiramos, al ser
arrastrados por el aire son nocivos para nuestra salud.

Otros lo son si la cantidad que inhalamos es grande o si el periodo de tiempo que lo
inhalamos también lo es.

Algunos otros, es verdad, que con pequefias cantidades que inhalemos o en un corto
periodo de tiempo pueden ser mortales.

Son varios los factores que hacen que un contaminante sea mas o menos peligroso,
siendo los méas importantes:

e El tiempo que esta expuesto un trabajador a éstos (tiempo de exposicion).

e Cantidad de elemento contaminante existente en el aire (concentracion).

e Tamanos de las particulas en suspension.

e Ritmo respiratorio y cantidad de aire inspirado (frecuencia y capacidad
respiratoria).
Capacidad del contaminante para dafiar (toxicidad).
o Sensibilidad del trabajador ante determinados contaminantes (sensibilidad).

Para profundizar un poco mas en el tema, y debido a que el tercero de los tres
factores queda poco explicado, vamos a ver a continuacién como afecta el tamafio
de las particulas a nuestro organismo.

El tamafo de las particulas contaminantes que flotan en el aire es junto con la
concentracion unos de los factores mas importantes, ya que es determinante de su
peligrosidad.

Las particulas de tamafio inferior a 10 micras se libran con facilidad de ser atrapadas
por los pelos y por la mucosa de la nariz, llegando de esta forma a la traquea y a los
bronquios primarios.

Las particulas que tienen un tamafio de 1 a 5 micras pueden llegar hasta los
bronquiolos.
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Aquellas particulas cuyo tamafio oscilan entre 0.01 y 1 micra se instalan con
facilidad en los alvéolos.

Es importante saber que el limite de la vision humana est4 entorno a las 50 micras
por lo que todas aquellas particulas que estén por debajo de esta cantidad son
invisibles para nosotros.

Efectos de los contaminantes en el organismo

Una vez que los contaminantes han entrado en nuestro organismo arrastrados por el aire
que respiramos, si la concentracion supera varios limites (estos limites son concretos
para cada contaminante) se pueden producir dafios de menor a mayor importancia, que
van desde la irritacion de las mucosas hasta la destruccion de los alvéolos pulmonares o
lesiones de otros 6rganos como pueden ser del cerebro, higado, rifiones, etc.

Los efectos que nos pueden traer son de dos clases:

e Efectos agudos: se caracterizan por su inmediatez. Se inhala el contaminante y
la respuesta es muy rapida: toses, estornudos, irritacion, mareos.
Son tipicos de los gases y vapores y menos de particulas, aunque bien es cierto
que hay humos irritantes que producen algunos de estos efectos.

e Efectos cronicos: Son aquellos que aparecen al cabo de un tiempo como
consecuencia de la acumulacion de particulas en los pulmones. Este tiempo
pueden ser meses 0 afios, lo que convierte a estos contaminantes en
potencialmente peligrosos, ya que no notamos sus efectos nocivos de forma
inmediata por tanto no somos concientes de el peligro en el que estamos.

Las enfermedades pulmonares calificadas como profesionales, es decir de desarrollo
lento y paulatino, que estan relacionadas con la inhalacién de particulas que se van
acumulando en nuestros pulmones se denomina genéricamente como Neumoconiosis.
Dependiendo de la clase de particulas que inhalemos la neumoconiosis recibe distintos
nombres:

e Silicosis: por acumulacion de particulas de silice (6xido de silicio). Las
actividades donde con mas probabilidad se puede desarrollar son entre otras el
chorreado con arena (unos de los trabajos que nos podemos encontrar en el
sector naval) y en fundicion de metales.

e Siderosis: producida por la inhalacién de polvo de mineral de hierro

En las operaciones de soldadura y caldereria se libera gran cantidad de particulas que se
condensan constituyendo humos los cuales inhalados, se depositan en los alvéolos
provocando la neumoconiosis.
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La neumoconiosis provoca una reaccion de fibrosis pulmonar (endurecimiento del tejido
pulmonar) y la disminucion de la oxigenacion de la sangre por la destruccion de los
alvéolos.

Sus efectos son irreversibles, por lo que la enfermedad no tiene cura y continla
progresando aun después de que el trabajador haya sido alejado del lugar de trabajo.

Los sintomas son variados, dependiendo de la reaccion del aparato respiratorio y van
desde la tos, expectoracion, fatiga, adelgazamiento y fiebre ligera, finalizando con
complicaciones cardiacas y terminando ocasionando la muerte. Durante su evolucién
pueden aparecer otras enfermedades como son pleuresias, neumonias, tuberculosis, etc.

Su aparicién depende del cumplimiento de estas tres condiciones:
1. Inhalar mucha cantidad
2. Durante mucho tiempo
3. De forma constante

Un soldador, por ejemplo, cumple las tres condiciones ya que la cantidad de humo que
se produce es muy alta, su actividad como soldador al ser su medio de vida, se
desarrollara durante el mayor tiempo posible y como no se realizara de forma constante
ya que sera un dia detras de otro. Por tanto es un serio candidato a sufrir neumoconiosis
en un tiempo impredecible.

]
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Fragmento visto al microscopio del pulmén de un
soldador fallecido a los 52 afios tras 18 de profesién.

Cuando hablamos de un tiempo impredecible es por que si nos guiamos de las
estadisticas, éstas hablan de periodos superiores a 10 afios pero si nos vamos a la
realidad se han dado casos en que la enfermedad ha aparecido a los 3 afios de
exposicion.

En el caso del soldador, el problema se agrava cuando trabaja con materiales que en su
composicion contienen elementos particularmente nocivos como son el Cromo, el
Niquel, el Cobre, el Bario, el Manganeso, etc. Ya que son metales susceptibles a
estimular procesos cancerigenos, lesionar el higado o los rifiones e incluso dafar el
sistema nervioso.
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Para evitar la neumoconiosis, es necesario que una de las tres condiciones sefialada
anteriormente como necesarias no aparezca, para ello y en el caso de un soldador y un
calderero/ herrero tenemos:

e Reduccion de la cantidad de humo generado: no es posible, al dia de hoy,
reducir la cantidad de humo generado en su trabajo,

e Reduccion del tiempo de exposicion: no es posible reducir el tiempo de
exposicion ya que se supone que va ha ser durante mucho tiempo, ya que son
sus profesiones y el medio de vida de cada uno de ellos.

e Reduccion de la constancia a la que esté expuesto: Normalmente un trabajador,
sin echar horas esta expuesto durante 8 horas diarias de 5 a 6 dias a la semana.
En este sector y segun la fecha de salida o finalizacion del buque y el trabajo a
realizar, normalmente los operarios echan horas y por tanto estamos hablando de
hasta 11 horas diarias y al igual, dependiendo de como valla la faena, incluso de
trabajar en ocasiones los 7 dias de la semana.

Todo ello, lleva a la conclusion de que estas personas nunca estaran a salvo de esta
enfermedad, pero hay uno de los apartados que podemos “modificar” o por lo menos
hacer que se reduzcan sus riesgos, pero para reducir este riesgo es necesario la
colaboracion del trabajador.

En la primera condicion, es verdad que no podemos reducir la cantidad de humo que
generamos pero es cierto que podemos poner medios para que ese humo metélico o
cualquier otra materia en suspension no sea del todo respirado por el trabajador, esos
medios son los protectores respiratorios con capacidad para filtrar particulas cuyo
tamano las hagan susceptibles de ser arrastradas por el aire que respiramos.

Siempre que el protector se utilice correctamente y sea el adecuado, la neumoconiosis
deja de ser una amenaza para la vida del trabajador, siendo simplemente el nombre de
una enfermedad que le advierte de lo que le puede pasar en el caso de perder la
conciencia y dejar de ponerse el protector. Para ello y como hemos comentado antes, el
trabajador tiene que concienciarse que él es el duefio de su vida y de su seguridad, de
que si él no se pone o deja de ponerse ese protector, el problema se lo va ha buscar él ya
que puede contraer una enfermedad que es irreversible y mortal. Tiene que abrir los ojos
y mirar a su alrededor y quedarse con lo que se puede perder por no ponerse un simple
protector.

La mayoria de los trabajadores no son conscientes de las enfermedades que pueden
Ilegar a tener en caso de no utilizar los protectores respiratorios o se creen que ha ellos
no les va a pasar, ya que en muchos casos se enteran de compafieros que sufren cancer o
asbestosis, pero al ser enfermedades que hoy en dia estan al orden, lo primero que
piensan es que la enfermedad se ha producido por que estos comparieros fumaban o por
factores hereditarios. Es verdad que pueden tener esta enfermedad por estas causas, pero
también cabe la duda de si es por no utilizar los protectores correspondientes. Asi como
aunque fuera por los factores anteriormente dichos, la enfermedad se puede agravar si
no se protegen.
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Muchas veces es necesario abrirle los ojos a los operarios y complicado a su vez, pero
creo queso ellos vieran como se les puede quedar un 6rgano tan vital como es su
pulmén, se pensarian dos veces las cosas

Para mi las siguientes fotos son bastantes impactantes y te hacen recapacitar del dafio
que le hacemos a nuestro organismo y por tanto el que nos estamos haciendo a nosotros
mismos:

Pulmon con asbestosis

Pulmon con asbestosis y cancer
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Protectores respiratorios

Hay que tener muy claro para el trabajo que se estd realizando, que protector es el
adecuado, ya que no todos los protectores sirven para todos los riesgos.

Los protectores se someten a unos ensayos y marcados, al igual que se somete a una
serie de requisitos, ambos determinados por la Normativa Europea EN, que los
consideran como EPIs de categoria Il1.

Hay diferentes tipos de protectores respiratorios:

e Mascara: es un adaptador facial que cubre los ojos, la nariz, la boca y la barbilla.
Este tipo de protector provee al usuario de la adecuada hermeticidad contra el
medio atmosférico.

e Mascarilla: Es similar a la mascarilla pero cubriendo la nariz y la boca, y de
modo opcional la barbilla del operario.

e Filtro contra gases: son filtros que eliminan vapores y gases especificos.

e Filtro combinado: filtro que elimina gases vapores y gases de tipos 0 grupos
diferentes.

Teniendo en cuenta su aplicacion y la capacidad de proteccidn, los filtros contra gases y
los mixtos se clasifican en:

Tipos de filtros: A, B, E, K

TIPO A: Color marron. Contra vapores organicos con punto de ebullicién superior a 65°,
segun indicacién del fabricante.

TIPO B: Color gris. Contra vapores inorganicos, segun indicacion del fabricante
(excluyendo mondxido de carbono)

TIPO E: Color amarillo. Contra diéxido de azufre y otros gasa y vapores acidos, segln
indicacién del fabricante.

TIPO K: Color verde. Contra amoniaco y sus derivados organicos, segin indicaciones
del fabricante.
Filtros especiales:

Estos filtros tendran siempre incorporados un filtro P3

TIPO NO-P3: Para su empleo contra 6xidos de nitrdgeno (NO, NO2, NOx)

TIPO Hg-P3: Para su empleo contra el mercurio.
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Clases de filtros:
CLASE 1. Filtros de baja capacidad
CLASE 2: Filtros de capacidad media

CLASE 3: Filtros de elevada capacidad
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RIESGOS OCULARES

En la actividad de un herrero y/o soldador nunca se esta exento de riesgos en la vision
ya sea como consecuencia de cuerpos extrafios que se clavan en la cornea o por
radiaciones no ionizantes procedentes de fuentes luminosas intensas. En algunas
ocasiones incluso el ojo se puede ver dafiado por salpicaduras de productos quimicos,
corrosivos, etc.

Estos riesgos anteriormente expuestos representan un gran nimero de accidentes que
aunque no representen en la mayoria de ocasiones una baja, si afectan negativamente
sobre la calidad de vida del trabajador.

En ocasiones tiene consecuencias tan grave para el accidentado como es la pérdida
parcial o total de su vision, quedando en una absoluta oscuridad o en el mejor de los
casos con sus facultades mermadas.

Seria pésimo y por que no decir la palabra penoso, que no se pudiera neutralizar este
riesgo y que una persona sacrificara la integridad de otras para obtener trabajadores, no
teniendo en cuanta que los trabajadores son personas que tienen el mismo derecho que
él de salir de su trabajo en las condiciones que entro en el. .

Para dichas personas con mas hinri decirles que también un nivel importante de valorar
desde el punto de vista empresarial es el nivel productivo.

Estos pequefios accidentes laborales, pero no menos importantes, nos implican una
perdida de tiempo, retrasos productivos, en definitiva nos revoca en costos econémicos
y en una disminucion de competitividad respecto a otras empresas.

Todo riesgo conocido deberia ser neutralizado ya sea con medidas colectivas o con
medidas individuales, siempre y cuando con las medidas de tipo no sea técnicamente
posible.

Es una realidad que para neutralizar los riesgos oculares existen, hoy en dia y con lo que
las técnicas actuales han desarrollado, medidas de proteccion suficientes para que no
ocurran los accidentes, es decir que estos accidentes hoy en dia son plenamente
evitables siempre que uno quiera.

La verdad es que no es entendible que se sigan produciendo si no es por una falta de
conocimiento del trabajador o por una falta de informacion de los medios de proteccién
que deben de usarse. Si el problema fuera por eso, la responsabilidad del empresario
estaria fuera de toda duda y con esto decir, que el empresario lo que busca en ese
momento son maquinas que le lleven el trabajo para delante dandole igual las personas
que estan dentro de esos monos de trabajo. En este caso, comentarles a aquellos
empresarios que tienen esa forma de pensar, que también los hay, que una de las
obligaciones legales como tal empresario que es, es la de informar a los trabajadores de
los riesgos inherentes al trabajo que han de realizar, formarles a cada uno para el
desempefio de su trabajo sin riesgo alguno para su seguridad y salud, dotarles de los
medios de proteccion necesarios y adecuados asi como exigirles su utilizacion.

Es necesario que el empresario este informado a su vez, ya que el uso de un protector
inadecuado puede que no proteja a los operarios del riesgo al que estan expuesto, sino
que a su vez puede perjudicarles incrementando o agravando las consecuencias.

183



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

Es importante tener conocimiento, o como minimo informarse, de las caracteristicas de
los protectores, de las condiciones de uso, de las aplicaciones, asi como de asegurarse
que contenga la certificacion CE.

Deben saber que el contenido minimo que se ha de tener es:

Nombre y direccion del fabricante o mandatario

NUmero de esta Norma y fecha de publicacién

Numero de identificacion del modelo protector

Instrucciones relativas al almacenamiento, uso y mantenimiento

Instrucciones especificas relativas a la limpieza y desinfeccion

Detalles concernientes a los campos de uso, nivel de proteccion y prestaciones

Detalles relativos a los accesorios apropiados y piezas de recambio, asi como

instrucciones sobre el montaje

Marcado sobre la montura y el ocular

e Advertencia indicando que los oculares pertenecientes a la Clase Optica 3 no
deben ser utilizados durante largos periodos de tiempo

e Advertencia indicando que los materiales que entren en contacto con la piel del
usuario pueden provocar alergias en individuos sensibles

e Advertencia indicando que conviene reemplazar los oculares rayados y

estropeados

Entrando un poco més en el tema de los riesgos oculares, dos son las principales
lesiones oculares en nuestra actividad laboral:

e Las ocasionadas por impactos de cuerpos extrafios en el 0jo

e Las producidas por radiaciones no ionizantes, como son las producidas por el
arco de la soldadura.

Cuerpos extrafios (proyecciones)

La proyeccion se produce cuando hay impacto de una particula metélica con la cérnea
haciendo una pequefia herida que provoca una infeccion bacteriana o de hongos que
requieren atencion medica.
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En primera instancia para extraer el cuerpo extrafio y en segundo lugar para disponer el
tratamiento adecuado y tapando el ojo durante unos dias (normalmente dicho
tratamiento suelen ser unas gotas o pomadas antibidticas).

Esta particula metélica puede ser procedente por ejemplo de una operacion de
esmerilado o de un minusculo trozo de escoria al picar una soldadura.

Si el impacto se produce en la periferia de la parte visible del ojo puede, si hay suerte,
que no tenga mayores consecuencias simplemente las molestias durante esos dias.

Pero si se produce en el centro del ojo (frente a la pupila) se puede llegar a perder hasta
el 60% de la vision.

Dependiendo de la velocidad de la particula, estad puede penetrar mas o menos en el ojo,
ocasionando méas o menos problemas, pudiendo llegar a causar desde una hernia de iris
hasta una catarata del cristalino, hablando ya hasta de una ceguera total del ojo afectado.
Aunque las lesiones mas frecuentes que suelen producir este riego:

Conjuntivitis

Quemaduras

Pérdida del globo ocular

Hernia del iris

Traumatismos superficiales

Cataratas del cristalino
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Quemadura intensa del globo ocular

Hernia en el iris
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Catarata del cristalino

Para evitar estas circunstancias procuraremos:

e Que la maquina a utilizar y todas sus piezas tengan suficiente resistencia

e Se intentara controlar la expulsion de los deshechos o de los fragmentos de la
maquina, para arreglar la situacién en caso de expulsion.

e Se comprobara que las maquinas tengan sus resguardos pertinentes para evitar el
riesgo

e Antes de comenzar a operar con una maquina o herramienta es necesario que los
trabajadores comprueben que todos sus Utiles ajustables estan correctamente
ajustados y que la pieza que se va a mecanizar esta correctamente sujeta o
situada

e Usardn pantallas para proteger los ojos y cara, cuando exista el riesgo de
proyeccion
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Por radiaciones no ionizantes

Las radiaciones infrarrojas y las ultravioleta procedentes fundamentalmente del arco de
la soldadura eléctrica son una fuente de riesgos oculares.

Podemos diferenciarlas en funcion de la radiacion:

e Radiaciones infrarrojas: Los dafios producidos por estas radiaciones consisten en
la lesion de la membrana exterior de la cornea, lo que se conoce como
conjuntivitis. Los sintomas de una conjuntivitis son: ojo rojo, escozor, y lloro.

e Radiaciones ultravioletas: Se produce una inflamacion de la cornea transparente,
dafiando las células que forman la cornea, se le denomina queratitis. Puede Ilegar
a ser de especial gravedad si la radiacion que la ha provocado es muy intensa. El
ojo empieza a llorar y se tiene la sensacion de tener arena en él, y se produce una
reaccion de fotofobia muy fuerte, es decir hay un rechazo a la luz, el ojo se
cierra involuntariamente como mecanismo de autodefensa frente a la luz.
Cuando sufrimos este dafio en el ojo, lo primero que solemos decir es: “me ha
cogido la eléctrica”, y como viejo remedio muchos de los trabajadores se suelen
poner un trozo de patata.

A veces, por desgracia el dafio causado es irreparable.

Para ello es necesario que los operarios copereny la verdad, y por que no contarla, a mi
parecer segun el trabajo que he realizado en la actual Navantia, en una empresa auxiliar,
en ese aspecto alguno de los trabajadores no ayudan. También tiene mucho que ver el
desconocimiento de los trabajadores de lo importante que es su vida, el pensar como
siempre “a mi por que me va a pasar” hasta que por desgracia pasa o0 “la préxima vez
tendré més cuidado” y llega esa proxima vez y el trabajador se encuentra sentado en una
silla en la sala de espera de la mutua, en este caso y centrandonos en los riesgos oculares
siendo la parte que estamos tratando, con un cuerpo extrafo en el ojo.
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Hay una gran mayoria de trabajadores que no son concientes que se hacen dafio a si
mismo, que es su cuerpo el que con el paso del tiempo se esta perjudicando y no se
preocupan de un futuro.

No obstante hay una relacion entre empresario y trabajador en materia de prevencion
gue no es la méas adecuada, dado que el empresario se basa Unicamente en el temor de
las sanciones por incumplimiento de las leyes vy la del trabajador al temor de la pérdida

de su puesto de trabajo, lo que nos conlleva a no avanzar en la consecucion de una
calidad de vida laboral cada vez mejor.

Desde luego esta razon no es para nada la acertada, deben de buscar una que anime a
ambos, y principalmente al trabajador, a adoptar un comportamiento en su trabajo que
erradiquen totalmente los accidentes de su historial laboral.

Para ello el trabajador tiene que ser consciente de lo importante que es él, su persona,
sus 0jos y después pensar que los 0jos son suyos y no del empresario, que si tiene un
accidente laboral y pierde la vision la pierde él y no el empresario (que es él el que se
pierde como crecen sus hijos, atender necesidades cotidianas o simplemente ver como
pasa la vida) y como no, que en el caso de que lesione sus ojos el que va ha perder
calidad de vida es €l y no el empresario.

En resumida cuenta, el trabajador es el que tiene que tener conciencia plena tanto la
importancia que tiene en su vida el conservar la vista como de lo facil y rapido que es
quedarse sin ella, simplemente por no perder un minuto en colocarse un elemento
protector. Al igual que estamos hablando ahora de la vista también se puede hablar de
su aparato respiratorio, de su piel, de sus musculos y en definitiva de todo su cuerpo.

Para quedarse sin la vista solo basta una fraccion minima de tiempo, unas décimas de
segundo, lo justo para que una particula metélica de aristas cortantes impacten contra la
cornea, la perfore y ocasione una hernia del iris 0 una catarata del cristalino para que se
vea en una oscuridad profunda y en unos segundos solo escuche sus los lamentos, que
por desgracia ya no serviran para nada.

Protectores oculares

Para prevenir los dafios oculares, ya que las lesiones que se producen son por impacto
de particulas metalicas o por radiaciones lo mas obvio es proteger los ojos mediante una
barrera protectora, dichas barreras son las que conocemos como protectores oculares.

Para elegir los protectores oculares tenemos que fijarnos que cumplan lo establecido por
el Real Decreto 1407/ 1992, contando por tanto, con el marcado CE de Conformidad.
Este marcado debe de aparecer tanto en la montura como en el ocular, siendo
catalogados como EPI de Categoria 11, siéndoles de aplicacion las siguientes Normas:

e EN 166 sobre Proteccién Individual de los ojos

e EN 169 sobre Filtros para soldadura y técnicas relacionadas
e EN 170 sobre Filtros para el ultravioleta
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e EN 171 sobre Filtros para infrarrojo

e EN172 sobre Filtros de proteccién solar para uso laboral

A) MONTURAS PERMITIDAS

En la siguiente tabla indicaremos los tipos de monturas permitidos en funcién del riesgo

al que se vaya a estar expuestos:

RIESGO

MONTURA PERMITIDA

Montura Universal

Montura integral

Pantalla Facial

Uso General

X

X

Filtros para soldadura

Filtro solar

Filtros ultravioleta

Filtros para infrarrojos

Particulas de gran velocidad y baja energia

XXX |X|X

Particulas de gran velocidad y media energia

XIX XXX |X]|X

Particulads de gran velocidad y alta energia

XX XXX |X]|X

Gotas de liquidos

Salpicaduras de liquidos

Polvo grueso

Gas y polvo fino

Arco eléctrico y cortocircuitos

Metales fundidos y solidos caliente

Legislacion aplicable

e Ley 3171995 de Prevencidon de Riesgos laborales. (B.O.E. 10-XI-1995)

e Real Decreto 485/1997 sobre disposiciones minimas en materia de sefializacion
de seguridad y salud en el trabajo. (B.O.E. 23-1V-1997)
e Real Decreto 486/1997 sobre disposiciones minimas de seguridad y salud en los
lugares de trabajo. (B.O.E. 23-1V-1997)
e Real decreto 773/1997 sobre disposiciones minimas de seguridad y salud
relativas a la utilizacion de equipos de proteccion individual (B.O.E. 12-VI-

1997)

e Real Decreto 1407/1992 sobre requisitos de los equipos de proteccion individual

(B.O.E. 28-X11-1992)
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RIESGOS DERMATOLOGICOS (QUEMADURAS)

Es un accidente muy frecuente que sufren los soldadores y los herreros, aunque estos
ultimos en menor medida.

Puede ser consecuencia de las gotas de metal fundido que saltan en una operacion, asi
como por realizar el trabajo sin equipo de proteccion.

Es de saber, que si la energia calorifica total que incide sobre el cuerpo supera la
capacidad de defensa del mismo, provoca lesiones que, a veces, puede causar la muerte.
Las consecuencias de la exposicién al aire caliente se ven aumentadas si la atmosfera
del fuego contiene humedad, bien sea por las condiciones climatoldgicas, por los
productos en combustion o por la propia aplicacion de agua en su extincion. A mayor
contenido de humedad, el calor se transmite mejor y el cuerpo pierde facultades para
liberarse de él.

La exposicion a un exceso de calor puede originar la muerte por hipertermia sin
producir quemaduras. La hipertermia acontece cuando el cuerpo absorbe mas calor del
que puede eliminar elevandose su temperatura por encima del nivel normal y lesionando
el sistema nervioso.

EFECTOS FISIOLOGICOS QUE EJERCEN SOBRE LAS PERSONAS DISTINTOS
NIVELES DE TEMPERATURA

NIVEL EFECTO

380 Peligro de abatimiento, desmayo o choque
térmico

43° No se puede mantener el balance y
equilibrio térmico

490 De 3 a 5 horas de tolerancia

5490 El tiempo de tolerancia es de menos de 4
horas, exceso de temperatura y colapso
vascular periférico

Un exceso de calor puede alcanzar rapidamente los pulmones, pudiendo producir una
dréstica caida de la presion sanguinea, el colapso de los vasos sanguineos y un fallo
circulatorio.

E incluso, el calor intenso puede ocasionar la acumulacion de fluidos en el pulmon.

Dependiendo de la superficie afectada, las quemaduras se clasifican en dos tipos:
e Quemaduras superficiales
e Quemaduras profundas

Las quemaduras superficiales tienen dos grados de importancia: Primer grado y segundo
grado.

Una quemadura de primer grado es aquella que provoca el enrojecimiento de la piel y a
veces, provoca acumulacién de liquidos bajo la misma.
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En el caso de las quemaduras de segundo grado, penetran en la piel a mayor
profundidad. La zona quemada aparece himeda y rosada, surgen ampollas y hay una
notable acumulacion de liquidos subcutaneos. Implica una mayor gravedad, un tiempo
de cura mas largo y un mayor riesgo de infeccion.

Las quemaduras profundas pueden llegar hasta los musculos y los huesos con
destruccion de los nervios, razon por lo que este tipo de quemaduras no son dolorosas.
La gravedad de estas quemaduras dependen tanto de la extensién y profundidad de la
quemadura como la edad de los accidentados siendo mayor el riesgo para personas
mayores.

Este tipo de quemaduras (de tercer grado) son casi siempre secas, carbonizadas, y de
color blanco nacarado.

El shock (perdida de agua, de plasma, de los liquidos del cuerpo) y las infecciones
constituyen dos de las complicaciones mas importantes para el quemado.

El shock es denominado hemorragia blanca. La perdida de liquidos se produce en
cuestion de horas, provocando una disminucion de la cantidad de sangre en circulacion.
Al no haber liquido suficiente para diluirla, la sangre circula mal por los vasos capilares,
e incluso, al estar muy concentrada, puede obstruir las arterias de los rifiones. A su vez,
los productos téxicos de desecho consecuencia de la quemadura de la piel y tejidos, sin
posibilidad de ser depurados pueden provocar paros cardiacos repentinos.

Destruida la piel, los microbios ya no encuentran barrera alguna para invadir el

organismo en el que se encuentran, los tejidos vivos, un buen medio para proliferar;
siendo casi imposible evitar la infeccion.
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ACEROS INOXIDABLES: VIGILANCIA DE LA SALUD ANTE EL CROMO Y
NIQUEL

El no hablar de estos elementos es como dejar una puerta abierta en la proteccion de
nuestros trabajadores, debido a sus riesgos.

El Cromo es el elemento con mayor porcentaje de presencia en el acero inoxidable.

Es un metal duro, muy resistente a la corrosion y es obtenido de la Cromita (que
contiene oxido de Cromo, de Hierro, de Aluminio, de Manganesio y de Silice).

En la obtencion de aleaciones industriales se usa aleado con el Niquel y el Hierro para la
fabricacion de inoxidables.

Hay que decir, que el Cromo lo podemos encontrar por otras fuentes de nuestra vida
diaria como puede ser en el agua, en las carnes, en los pescados de mar, en las yemas de
los huevos, en las nueces y en el salvado; y no sélo en nuestro trabajo.

El articulo 22 de la ley 31/1995 establece, para el empresario, la obligacion de la
vigilancia periddica de la salud de los trabajadores. Hay que decir, que la vigilancia so6lo
se podra llevar a cabo con el consentimiento del trabajador.

Las medidas de vigilancia y del control de la salud de los operarios se realizaran
siempre respetando el derecho a la intimidad de los trabajadores, mandando a la
empresa un documento en el que indicara si el trabajador estd apto o no para el puesto a
realizar, pero la empresa no tendra acceso a los resultados de dichos reconocimientos

Este examen medico periddico para los trabajadores deberd comprender como minimo:

e Exploracion y analisis dirigidos a detectar posibles efectos atribuidos al cromo
y/o niguel y debe incluir Rinoscopia

e En el caso de sospechas de dermatitis de contacto alérgica se aplicara el
cuestionario especifico de Dermatosis

e Cuestionario respiratorio, siempre que se sospeche de asma bronquial, fibrosis
pulmonar y para descartar la existencia de cancer broncopulmonar

e Detencion del Cromo en la Orina (CrU)
Para realizar este control, el primer dia de la semana antes de su jornada laboral
del operario se recogera una muestra de orina, guardandola el Servicio Médico
correspondiente en una nevera a la temperatura adecuada para su conservacion.
El cuarto dia de trabajo continuado con el acero inoxidable antes de su jornada
laboral, el operario se tomara otra muestra de orina.
Cuando termine de hacer su jornada de trabajo el mismo dia, el cuarto dia,
realizara lo mismo.
Finalizando este control con el analisis de estas tres muestras.

A continuacién, se propone unos tipos de etiquetas, para que no exista
problemas en la etiquetacion de los frascos de orina.
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ORINA ANTES DEL TURNO DE TRABAJO

Hora de recogida ... ISR T . . ... ... ... .. ...
Horario turno de trabajo & - . . . . . . . ..
Lugarde trabajor . . .z 5 WNNPERNNIIE. | . s ey s s

ORINA DESPUES DEL TURNO DE TRABAJO

Horaderecogida .. . . . . .. ... ... . ....
Horarioturnodetrabajo ol e . . .. ..............
Lugar de trabajo = ..o FOEED . L s co s ia s

El mando responsable de la seccion, rellenard a su vez un cuestionario con el fin de
obtener la mayor informacion posible de las condiciones en las que se encuentra
rodeado el trabajador.

Dicha encuesta nos puede servir para mejorar o corregir alguna de las medidas de
prevencion, control y proteccién de su salud.

A continuacion, se expone un ejemplo de cuestionario:
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ENCUESTA SOBRE EXPOSICION A CROMO (*)

EFADTESAT & 5 o0 s o5 om 6 3 5o a0 ¥ 6 om0 v 6 @ 0 % % 55 40 Ja i v % e w e e 2 e e
Trabajador .. ... ... . Edad sanivacas
Tared Goe desElipeng - covssp mos i B o 2 Fns: @ IEE P E I P8~ & v s

MOTIVO DE LA EXPOSICION:
Trabaja con acero inoxidable l:l Préximo a emisiones D
Por contaminacion de fondo D

Seccion en la que trabaja | ]
UBICACION:

Aire libre i:l Espacio cerrado amplio  [_]

Nave, Taller W Espacio confinado ]
VENTILACION:

General natural | General forzada |

Aspiracion localizada [} Oftros [l
USO DE PROTECCION RESPIRATORIA:

Si [ No [] Aveces |_]
TIPO DE PROTECCION:

Mascarilla M| Fquipo auténomo ]

Casco ventilado | Otros I

FECHA DE TOMA DE LA MUESTRA | }
TIEMPO DE EXPOSICION:
Horas trabajadas en las condiciones descritas en la jornada corres
pondiente a la toma de muestra:

Menos de 2 horas ] Entre 4 y 6 horas |
Entre 2 y 4 horas [l  Mas de 6 horas |

Horas trabajadas con exposicion a cromo en las tres jornadas ante
riores a la fecha de toma de la muestra:

Menos de 6 horas \_I Fntre 12 v 18 horas \_I

[ntre Gy 12 horas \_j Mas de 18 horas \_]

En el caso de que en el muestreo de orina realizado por el Servicio Médico detecte
cualquier anomalia, éste avisara a la empresa para que el operario sea evacuado de su
puesto de trabajo, e indicara en su informe el tiempo necesario de separacion de su
trabajo con el acero inoxidable y la fecha para su préximo control.
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En el caso que no aparezca niveles anormales de Creatina, el Servicio Médico entrgara
los resultados del analisis e una ficha que se incorporara al expediente del trabajador y
dara una nueva fecha para la realizacion de un nuevo analisis.

Cromo urinario (g/g creatinina) (1) | Tipo Reconocimiento (2) | Fecha

(1) El este apartado, el Servicio Medico debera
indicar las concentraciones de cromo y la fecha
de realizacion

(2) En el apartado “Tipo de Reconocimiento” se
indicara si el reconocimiento ha sido inicial o
anual

En términos de proteccion a la salud de los trabajadores la propuesta de protocolo de
actuacion més rigurosa: BEI 20 mg/g y un valor nominal de CrU en persona expuesta

Valor nominal 3,5 ug/g. Niveles

BEI 20 ug/g creatinina 1 2 3

Indicador CrU <10 10 - 20 > 20

Tipo de exposicion minima moderada | excesiva
riesgo nulo riesgo

Periodicidad control semestral trimestral bimensual

El Niquel se utiliza para la fabricacion del acero inoxidable con Cry Fe .
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Aunque su contenido es relativamente bajo, no por ello es poco importante tomar
medidas de proteccidn en contra de él debido a sus humos téxicos.

El niquel es un metal muy resistente a la accion corrosiva de &cidos, alcalis, agua dulce
y agua salada y de los gases humedos y secos

El Niquel lo podemos encontrar también en el humo del tabaco, en las legumbres
verdes, en el té, en los chocolates y ostras, entre otros.

Para tratar la vigilancia de la salud de los trabajadores expuestos al Niquel, la actuacién
a estara orientada a:

Tratar de mantener los niveles de exposicion por debajo de los limites
establecidos
El control de niquel en la orina, teniendo:
o0 Los trabajadores no expuestos, nivel de creatinina por debajo de 5 mg/g
0 Los trabajadores expuestos, BEI= 70 mg/g de creatinina
Niguel en sangre
0 Los trabajadores no expuestos, nivel por debajo de 1 mg/ 100ml
0 Los trabajadores expuestos, BEI= 10 mg/ 100ml
Es recomendable determinar la concentracion en la mucosa nasal
Detencion precoz de cancer nasal y de pulmon, esta detencion se hara mediante
una citologia del esputo y de la mucosa nasal y radiografia de los senos nasales
si se tiene alguna sospecha de cancer en dichos senos.

Como recomendaciones para las personas a trabajar con el acero inoxidables podemos

dar:

Como principal recomendaciéon es la mentalizacion de la importancia de la
prevencion a todos los niveles

Utilizacion de los sistemas de extraccion localizada en los puestos de trabajo y
Utilizacion de las mascarillas autofiltrantes, buconasales o con filtro mecanico
No pasar los guantes por la nariz

No fumar, comer o beber en el puesto de trabajo

Ducharse después de la exposicién

Cubrir las heridas

Llevar una dieta rica en vitamina C

No mezclar la ropa de trabajo sucia con la ropa habitual de calle nuestra

Y como no, usar ropa de proteccion.
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EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL (EPI'S)

Equipo de proteccion individual se le llama a cualquier equipo destinado a ser llevado o

sujetado por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que pueda
amanecer su seguridad o su salud, asi como cualquier complemento o accesorio
destinado a tal fin.

Los equipos de proteccion individual deberan utilizarse cuando existan riesgos para la
seguridad o salud de los trabajadores que no hayan podido evitarse o limitarse
suficientemente, ya sea por medios técnicos de proteccion colectiva o mediante
medidas, métodos o procedimientos de organizacion de trabajo.

Esta suficientemente claro que el empresario tendré que:

e determinar los puestos de trabajos en los que deba recurrirse a la proteccion
individual, precisando los riesgos existentes y el tipo de equipos a utilizar.

Elegir los equipos de proteccion individual adecuado

Proporcionar gratuitamente a los trabajadores los equipos que deban utilizar
Reponer los equipos cuando sea necesario

Velar por la utilizacion correcta de los equipos

Asegurar que el mantenimiento de los equipos se realice de forma correcta

Se informara a los trabajadores de todo lo relativo a la proteccion individual asi como
seran formados en dicha materia.

Habra charlas previas al uso del equipo en las que se le informe a los trabajadores sobre
los riesgos contra los que le protegen y sobre las actividades u ocasiones en las que
deben utilizarse.

Se daréa instrucciones por escrito sobre la forma correcta de utilizarlos y mantenerlos.
Tendremos el manual de instrucciones y la documentacion informativa facilitada por el
fabricante a disposicion de los trabajadores.

Como norma del taller, todo aquel herrero o soldador que trabaje en el mismo, tendra
como minimo el nivel basico de Prevencion de Riesgos Laborales, asi como
consultaremos a los trabajadores todas aquellas cuestiones que afecten a la seguridad y
salud en el trabajo de acuerdo con el articulo 18 de la LPRL.

Los equipos de proteccion individual deben reunir las siguientes condiciones:

e Proporcionar una proteccion eficaz

e No supondrén ni ocasionaran riesgos adicionales ni molestias innecesarias

e Ser compatibles entre si, en el supuesto de utilizacion simultanea de varios
equipos

e Deberan reunir los requisitos establecido en las normas que les sean de
aplicacion, en particular en lo relativo a su disefio y fabricacién
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La utilizacion, el almacenamiento, el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion
cuando proceda, y la reparacion de los EPI deberan efectuarse de acuerdo con las
instrucciones del fabricante

El tiempo de utilizacion se determinara en funcion de:

La gravedad del riesgo

El tiempo o frecuencia de exposicion al riesgo
Las condiciones del puesto de trabajo

Las prestaciones del propio equipo

Los posibles riesgos adicionales

Los equipos de proteccidon individual se pueden clasificar de la siguiente manera, segun
la parte del cuerpo humano que protejan:

Protectores de cabeza

Protectores del oido

Protectores de los ojos y de la cara
Protectores de la vias respiratorias
Protectores de manos y brazos
Protectores de pies y pierna
Protectores de la piel

Protectores del tronco y el abdomen
Proteccidn total del cuerpo

Condiciones que deben reunir los equipos de proteccion individual (art. 5)

Las condiciones que deben reunir los equipos de proteccion individual son los
siguientes:

Los equipos de proteccion individual proporcionaran una proteccion eficaz
frente a los riesgos que motivan su uso, Sin suponer por si misSmos u ocasionar
riesgos adicionales ni molestias innecesarias. A tal fin deberan:

0 Responder a las condiciones existentes en el lugar de trabajo

o Tener en cuenta las condiciones anatomicas y fisioldgicas y el estado de

salud de los trabajadores

0 Adecuarse al portador tras los ajustes necesarios
En caso de riesgos multiples que exijan la utilizacion simultanea de varios
equipos de proteccién individual, estos deberan ser compatibles entre si y
mantener su eficacia en relacion con el riesgo o con los riesgos correspondientes
En cualquier caso, los equipos de proteccion individual que se utilice segin lo
dispuesto en el articulo 4 del Real Decreto deberdn reunir los requisitos
establecidos en cualquier disposicion legal o reglamentaria que les sea de
aplicacion, en particular en lo relativo a su disefio y fabricacion
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Avrticulo 4. Criterios para el empleo de los equipos de proteccion individual
Los equipos de proteccion individual deberan utilizarse cuando existan riesgos
para la seguridad o salud de los trabajadores que no hayan podido evitarse

o limitarle lo suficientemente por medios técnicos de proteccion colectiva

0 mediante medidas, métodos o procedimientos de organizacion del trabajo

Eleccidn de los equipos de proteccion individual (art. 6)

Para la eleccién de los equipos de proteccion individual, el empresario debera llevar a
cabo las siguientes actuaciones:

Analizar y evaluar los riesgos existentes que no puedan evitarse o limitarse
suficientemente por otros medios

Definir las caracteristicas que deberan reunir los equipos de proteccion
individual para garantizar su funcion, teniendo en cuenta la naturaleza y
magnitud de los riesgos de los que deban proteger, asi como los factores de
riesgo que puedan constituir los propios equipos de proteccion individual o su
utilizacion.

Comeparar las caracteristicas de los equipos de proteccion individual existentes
en el mercado con las definidas segun lo indicado en el parrafo anterior

Al elegir un equipo de proteccion individual en funcion del resultado de las
actuaciones desarrolladas segun lo dispuesto en el apartado anterior, el
empresario debera verificar la conformidad del equipo elegido con las

condiciones y requisitos establecidos en el articulo 5 del Real Decreto
Capitulo 5. Condiciones que deben reunir los equipos de proteccion individual

La determinacion de las caracteristicas de los equipos de proteccion debera
revisarse en cualquiera de las circunstancias y condiciones que motivaron su
situacion. A este respecto deberan tenerse en cuenta las modificaciones
significativas que la evolucion de la técnica determine en los riesgos, en las
medidas técnicas y organizativas, en los medios de proteccién colectiva para su
control y en las prestaciones funcionales de los equipos de proteccién individual

Utilizacion y mantenimiento de los equipos de proteccién individual (art. 7)

La utilizacion, el almacenamiento, el mantenimiento, la limpieza, la
desinfeccion cuando proceda y la reparacion de los equipos de proteccion debera
realizarse de acuerdo con las instrucciones del fabricante
Las condiciones en que un equipo de proteccion deba ser utilizado, en particular,
en lo que se refiere al tiempo durante el cual haya de llevarse, se determinara en
funcion de:

o Lagravedad del riesgo

o Eltiempo o frecuencia de exposicion al riesgo

o Las condiciones del puesto de trabajo

0 Las prestaciones del propio equipo
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o0 Los riesgos adicionales derivados de la propia utilizacion del equipo que
no haya podido evitarse

e Los equipos de proteccion individual estaran destinados, en principio a un uso
personal. Si las circunstancias exigiesen la utilizacion de un equipo por varias
personas, se adoptardn las medidas necesarias para que ello no origine ningun
problema de salud o de higiene a los diferentes usuarios.

Obligacion en materia de informacion y formacion (art. 8)

De conformidad con los articulos 18 y 19 de la Ley de Prevencién de
Riesgos Laborales, el empresario adoptara las medidas adecuadas para que
los trabajadores y los representantes de los trabajadores reciban informacion

(Art.19 de la LPRL.: el empresario debera garantizar que cada trabajador reciba una
formacion tedrica y practica, suficiente y adecuada, en materia preventiva, tanto en el
momento de su contratacion, como cuando se produzcan cambios en las funciones que
desempefie o se introduzcan nueva tecnologia o cambios en los equipos de trabajo.

La formacion deberé estar centrada especificamente en el puesto de trabajo o funcion
de cada trabajador.

La formacién debera impartirse, siempre que sea posible, dentro de la jornada de
trabajo o, en su defecto, en otras horas pero con el descuento en aquella del tiempo
invertido en la misma. Su coste no recaerd en ningun caso sobre los trabajadores)

y sean informados

(Art. 18.1 de la LPRL: a fin de dar cumplimiento al deber de proteccion establecido en
la presente Ley, el empresario adoptard las medidas adecuadas para que los
trabajadores reciban todas las informaciones necesarias en relacién con:

O Los riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores en el trabajo,
tanto aquellos que afecten a la empresa en su conjunto como a cada tipo de
puesto de trabajo o funcion.

O Las medidas y actividades de proteccion y prevencion aplicables a los riesgos
sefialados en el apartado anterior.

O Las medidas adoptadas referentes a las medidas de emergencia

En las empresas que cuenten con representantes de los trabajadores, la informacion se
facilitara por el empresario a los trabajadores a través de dichos representantes; no
obstante, debera informarse directamente a cada trabajador de los riesgos especificos
gue afecten a su puesto de trabajo o funcién y de las medidas de proteccion y
prevencion aplicables a dichos riesgos)

sobre las medidas que hayan de adoptarse en aplicacion del presente Real
Decreto.

El empresario deberd informar a los trabajadores, previamente al uso de los
equipos, de los riesgos contra los que les protegen, asi como de las
actividades u ocasiones en las que debe utilizarse. Asimismo, debera
proporcionarles instrucciones, preferentemente por escrito, sobre la forma
correcta de utilizarlos y mantenerlos.

El manual de instrucciones o la documentacion informativa facilitados por el
fabricante estaran a disposicion de los trabajadores.

La informacion debera ser comprensible para los trabajadores.
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e El empresario garantizara la formacion y organizara, en su caso, sesiones de
entrenamiento para la utilizacion de equipos de proteccion individual,
especialmente cuando se requiera la utilizacion simultanea de varios equipos
de proteccion individual que por su especial complejidad asi lo haga
necesario.

Consulta y participacion de los trabajadores (art. 9)

La consulta

( Art. 18.2 de la LPRL: el empresario deberd consultar a los trabajadores y permitir su
participacion, en el marco de todas las cuestiones que afecten a la seguridad y a la salud en el
trabajo, de conformidad con lo dispuesto en el capitulo V de la LPRL. Art. 33 de la LPRL)

y participacion

(Art. 34 de la LPRL: derechos de participacién y representacion

Art. 35 a 37 de la LPRL: Delegados de Prevencién

Art. 38y 39 de la LPRL: Comité de Seguridad y Salud

Art. 40 de la LPRL: Colaboracion con la Inspeccion de Trabajo y Seguridad Social)

de los trabajadores o sus representantes sobre las cuestiones a que se refiere este Real
Decreto se realizaran de conformidad con lo dispuesto en el apartado 2 del articulo 18
de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

Obligaciones de los trabajadores (art. 10)

En disposicion de lo dispuesto en el Presente Real Decreto, los trabajadores, con arreglo
a su formacion y siguiendo las instrucciones del empresario, deberan en particular:

e Utilizar y cuidar correctamente los equipos de proteccion individual

e Colocar el equipo de proteccion individual después de su utilizacion en el
lugar indicado para ello

e Informar de inmediato a su superior directo de cualquier defecto, anomalia o
dafio apreciado en el equipo de proteccién individual utilizado que, a su
juicio, puede entrafiar una perdida de su eficacia protectora.

CATEGORIAS DE EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL (EPI)

Se establecen tres categorias de EPI, en relacion al proceso de evaluacion de
conformidad que se requiere:

e Categoria I: los modelos de EPI, en que debido a su disefio sencillo, el usuario
pueda juzgar por si mismo su eficacia contra riesgos minimos, y cuyos efectos,
cuando sean graduales, pueden ser percibidos a tiempo y sin peligro para el
usuario . Pertenecen a esta categoria, entre otros los siguientes EPI:

o0 Guantes para piezas calientes inferiores a 50°C
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Categoria Il: Los modelos de EPI que no reuniendo las condiciones de la
categoria anterior, no estan disefiados de la forma y para la magnitud de la
categoria Il
Categoria I11: son modelos de EPI, de disefio complejo, destinados a proteger al
usuario de todo peligro mortal o que pueda dafar gravemente y de forma
irreversible la salud, sin que pueda descubrir a tiempo su efecto inmediato.
Entran en esta categoria los siguientes equipos
0 Los equipos de proteccion respiratorias filtrantes que protejan contra
aerosoles sdlidos y liquidos o contra los gases irritantes, peligrosos,
toxicos o radiotoxicos
o0 Los EPI destinados a proteger contra las caidas desde determinada altura
o Los EPI destinados a proteger contra los riesgos eléctricos, para los
trabajos realizados bajo tensiones peligrosas o los que se utilicen como
aislantes de alta tension.

Los modelos de EPI de la categoria | podran fabricarse sin someterlos a examen de tipo
CE, mientras que los modelos de las categorias 1l y Il antes de ser fabricados deberan
superar el examen CE de tipo indicado en el art. 8 del Real Decreto 140771992.

El examen CE de tipo es el procedimiento mediante el cual el organismo de control
comprueba y certifica que el modelo tipo de EPI cumple las exigencias de seguridad
requeridas por la normativa vigente.

Se consideran conformes a las exigencias esenciales de sanidad y seguridad los equipos
de proteccion individual :

De la categoria | que lleven el marcado CE y dispongan de una declaracién de
conformidad que pueda ser presentada por el fabricante y/ o mandatario a la
Administracion competente de la Comunidad Autonoma, si asi le fuese
solicitado.

De las categoria Il que lleven el marcado CE y dispongan de la declaracion de
conformidad y de la certificacion del organismo de control por la que declara su
conformidad con las normas armonizadas o nacionales

De la categoria 1l que lleven el marcado CE, dispongan de la declaracion de
conformidad, de la certificacion del organismo de control y superen uno de los
sistemas de control de calidad indicado en el art. 9 de la norma (sistema de
garantia de calidad CE del producto final y sistema de garantia de calidad Cede
la produccion con vigilancia).

El fabricante debera elaborar un folleto informativo de cada uno de los EPI que
fabrique. Este folleto informativo que elaborard y entregara obligatoriamente con cada
EPI comercializado incluira, ademas
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ELEMENTOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

DE LA CABEZA

Casco de proteccion:
Elemento que se coloca sobre la cabeza, esta primordialmente
destinado a proteger la parte superior de la cabeza del usuario
contra objetos en caidas. El casco estd compuesto como minimo
de un armazon y un arnes.
Se utiliza siempre en obras, su uso es personal.

Con el casco de seguridad el trabajador se protege de:
e Caidas de objetos
e Golpes de la cabeza
e Proyecciones violentas de objetos
e Contactos eléctricos

Normas aplicables:

Norma Europea EN 397: cascos de proteccion para la industria.
Real Decreto 1407/1992: marcado de conformidad CE

Segun la norma UNE-EN 397:1995, un casco de proteccion para la industria es una
prenda para cubrir la cabeza del usuario, que esta destinada esencialmente a proteger la
parte superior de la cabeza contra heridas producidas por objetos que caigan sobre el
mismo.

Para conseguir esta capacidad de proteccion y reducir las consecuencias destructivas de
los golpes de la cabeza, el casco debe estar dotado de una serie de elementos, los cuales
son los siguientes:
e Exterior del casco:
Visera, casquete y ala
e Interior del casco:
Arnés , banda de nunca y banda de cabeza

El funcionamiento del conjunto de los elementos que conforman el casco debe ser capaz
de cumplir las siguientes condiciones:
e Limitar la presion aplicada del craneo, distribuyendo la fuerza de impacto sobre
la mayor superficie posible
e Desviar los objetos que caigan, por medio de una forma adecuadamente lisa y
redondeada.
e Disipar y dispersar la energia de impacto, de modo que no transmita en su
totalidad a cabeza y cuello

204



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

ADVERTENCIAS AL USUARIO

Se advierte al usuario del peligro que existe al modificar o
eliminar cualquier elemento original del casco sin seguir las
instrucciones del fabricante.

Los cascos no podran modificarse bajo ningin concepto para
adaptarles otros accesorios que no sean los recomendados por el
fabricante.

No se aplicara sobre él pintura ni disolvente.

Si el casco sufre un impacto severo debera de sustituirse, aunque
los dafios no sean aparentes.

El casco deberéa tener impreso de forma legible:

EN 397

NOMBRE O MARCA DEL FABRICANTE
ANO Y TRIMESTRE DE FABRICACION
TALLA (encm.)

MODELO DEL CASCO

SELLO CE

DE LAS MANOS

En la manipulacion de materiales y herramientas se utilizardn guantes de seguridad
apropiados para evitar golpes, heridas, cortes, etc.

Para trabajar con productos quimicos se utilizaran guantes especiales.

Para trabajos con electricidad se utilizaran guantes aislantes, en todo caso, estos trabajos
se realizaran siempre con personal capacitado y autorizado.

Normas aplicables:

Norma Europea EN 388: Guantes de proteccidn contra riesgos
mecanicos.

Norma EN 420: Requisitos generales para guantes

Real Decreto 1407/1992: Marcado de conformidad CE

Segun la norma UNE- EN 420, un guante como ya sabemos es un equipo de proteccion
individual que nos protege la mano o una parte de ella contra riesgos.
A continuacion enumeramos los diferentes riesgos que queremos que nos cubra, estos
riesgos son:
e Las propiedades de los guantes contra los riesgos mecanicos son :
0 Resistencia a la abrasion
0 Resistencia al corte por cuchilla
0 Resistencia al rasgado
0 Resistencia a la perforacion
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e Las propiedades de los guantes contra los riesgos térmicos son:
Comportamiento a la llama

Resistencia al calor de contacto

Resistencia al calor convectivo

Resistencia al calor radiante

Resistencia a pequefias salpicaduras al metal fundido
Resistencia a grandes masas de metal fundido

(0}

O O0O0O0O0

e Las propiedades de los guantes contra productos quimicos:
Segun el producto quimico utilizado llevas unos indices de proteccion el cual va
en una escala de 1 a 6. Estos indices de proteccion se determinan en funcion de
un parametro de ensayo denominado “tiempo de paso” el cual indica el tiempo
que el producto tarda en pernear el guante.

ADVERTENCIAS AL USUARIO

DE LOS PIES

El guante deberd suministrarse con la siguiente informacion en la
lengua del pais de destino:

Nombre y direccibn completa del fabricante o
representante autorizado

Designacion del guante (nombre comercial o codigo que
permita al usuario identificarlo con la gama de productos
del fabricante)

Tallas disponible

Llevara impreso, de forma indeleble, la siguiente informacion:

MARCA O MEDIO DE IDENTIFICACION
DESIGNACION DE GUANTE

TALLA

SELLO CE

PICTOGRAMA NORMALIZADO

Calzado de proteccion de uso profesional

Es el que incorpora elementos de proteccion destinados a
proteger al usuario de las lesiones que pudieran provocar
accidentes, en aquellos sectores de trabajo para los que el
calzado ha sido concebido y que esta equipado con topes
para ofrecer proteccion contra impactos.

En el centro de trabajo, ya sea en obras o en el propio taller, es necesario el uso del
calzado de seguridad con plantilla y puntera reforzada para evitar golpes o pinchazos en

los pies.
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El calzado de proteccidn utilizado es un calzado de uso profesional que proporciona una
proteccion en la parte de los dedos.

Incorpora un tope o puntera de seguridad que garantiza una proteccion suficiente frente
al impacto, con una energia equivalente de 100J en el momento del choque y frente a la
compresion estatica bajo una carga de 10 KN

Clasificacion:
I: Calzado fabricado en cuero y otros materiales. Se excluyen los
calzados todo de caucho y todo poliméricos

Il: Calzado todo de caucho (vulcanizado) o todo polimerico
(moldeado)

Normas aplicables:

Norma Europea EN 345: especificaciones para el calzado de seguridad
de uso profesional
Real Decreto 1407/1992: Marcado de conformidad CE

ADVERTENCIAS AL USUARIO

Cada ejemplar de calzado de seguridad debe estar clara y
permanentemente marcado con la siguiente informacion:

e TALLA
MARCA DE IDENTIFICACION DEL FABRICANTE

[ ]

e DESIGNACION DEL NUMERO DEL FABRICANTE

e FECHA DE FABRICACION (TRIMESTRE Y ANO)

e NACIONALIDAD DEL FABRICANTE

e NORMA APLICABLE: EN 345

e SIMBOLO CORRESPONDIENTE A LA
PROTECCION OFRECIDA

e SELLOCE

DEL CUERPO EN GENERAL

Segun la norma UNE-EN 340, relativa a los requisitos generales para la ropa de
proteccion , la ropa de proteccién se define como aquella ropa que sustituye o cubre la
ropa personal, y que estd disefiada para proporcionar proteccion contra uno o mas
peligros.

Usualmente la ropa de proteccion se clasifica en funcion del riego especifico para cuya
proteccion esta detallada, siendo:

e Ropa de proteccion frente a los riesgos de tipo mecanico, las agresiones
mecénicas contra las que esta disefiada este tipo de ropa especialmente consiste
en rozaduras, pinchazos, cortes e impactos.

En la actualidad, los materiales constituyentes de este tipo de ropa son
paramidas, como el Kevlar, y otras fibras sintéticas
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e Ropa de proteccion frente al calor y al fuego, este tipo de prendas esta disefiada
para proteger frente a agresiones térmicas, calor y fuego, en sus diversas
variantes, como pueden ser: Llamas, transmision de calor y Proyecciones de

materiales calientes.

e Ropa de proteccion frente a radiaciones no ionizantes, a las cuales estan
expuestos los soldadores y herreros. Las caracteristicas de esta ropa vienen
regulada por la norma EN 1073.

Normas aplicables:

Norma Europea EN 340: Requisitos generales para la ropa de proteccion.
Norma Europea EN 510: Especificaciones para la ropa de proteccion
contra los riesgos de quedar atrapados por las piezas de maquinas en

movimiento.

Real Decreto 1407/1992: Marcado de conformidad CE.

ADVERTENCIAS AL USUARIO

Cada pieza de ropa de proteccion debe estar clara y
permanentemente marcada con la siguiente informacion:

Marca de identificacion del fabricante

Designacion del producto mediante nombre
comercial o cédigo

Talla

Norma aplicable: EN 510

Pictograma que indica la proteccion que ofrece
Etiqueta de cuidado (lavado y limpieza segln
Norma ISO 3758).

Ademas Se acompafara con informacion escrita en el
idioma del pais de venta, conteniendo como minimo:

e NOMBRE Y DIRECCION DEL
FABRICANTE

e DESIGNACION DEL PRODUCTO

e NORMA NE APLICABLE

e EXPLICACION DEL PICTOGRAMA Y
NIVEL DE PRESTACION

e INSTRUCCIONES DE USO
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RIESGOS QUE DEBEN CUBRIR LOS EPI.

CASCOS DE PROTECCION PARA LA INDUSTRIA

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE
LOS RIESGOS

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista
de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo

Acciones mecanicas.

Caidas de objetos, choques.

Aplastamiento lateral.

Puntas de pistola para soldar
pléasticos.

Capacidad de amortiguacion de
los choques.

Resistencia a la perforacion.
Rigidez lateral.

Resistencia a los tiros.

Acciones eléctricas.

Baja tension eléctrica.

Aislamiento eléctrico.

Acciones térmicas.

Frio o calor.

Proyeccion de metal en fusiéon.

Mantenimiento de las funciones
de proteccién a bajas y altas
temperaturas.

Resistencia a las proyecciones
de metales en fusion.

Falta de visibilidad.

Percepcion insuficiente.

Color de
sefializacion/retrorreflexion.

PROTECTORES DE LOS OJOS Y DE LA CARA

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista

Acciones generales no
especificas.

LOS RIESGOS de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo
Molestias  debidas a la | Ocular con resistencia mecanica

utilizacién.

Penetracion de cuerpos
extrafios de poca energia.

insuficiente y un modo de
rotura en esquirla no peligroso.

Estanquidad y resistencia.

Acciones mecanicas.

Particulas de alta velocidad,
esquirlas, proyeccion.

Resistencia mecanica.
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Puntas de pistola para soldar

pléasticos.
Acciones termicas I'| Particulas incandescentes a | Resistencia a los productos
mecanicas. incandescentes o en fusion.

gran velocidad.

Accion del frio.

Hipotermia de los 0jos.

Estanquidad en la cara.

Irritacién causada por:

Gases
Accion quimica. Aerosoles Estanquidad ~ (proteccion
lateral) y resistencia quimica.
Polvos
Humos
Fuentes técnicas de | Caracteristicas filtrantes del
radiaciones infrarrojas, | ocular.
. - visibles ultravioletas . .
Accion de las radiaciones. o y u ' | Estanquidad de la radiacién de
radiaciones ionizantes y

radiacion laser.

Radiacion natural: luz de dia.

la montura.

Montura opaca a la radiacion.

PROTECTORES DEL OIDO

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE
LOS RIESGOS

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista
de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo

Accion del ruido.

Ruido continuo.

Ruido repentino.

Atenuacién acustica suficiente
para cada situacion sonora.

Acciones térmicas.

Proyecciones de
metal, ej. al soldar.

gotas de

Resistencia a los productos
fundidos o incandescentes.

PROTECTORES DE LAS VIAS RESPIRATORIAS

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE
LOS RIESGOS

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista
de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo

Acciones de sustancias
peligrosas contenidas en el
aire respirable.

Contaminantes atmosféricos
en forma de particulas
(polvos, humos, aerosoles).

Filtros de particulas de eficacia
apropiada (clase de filtracion) a
la concentracion, a la
toxicidad/nocividad para la
salud y al espectro
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granulométrico de las

particulas.

Especial atencion a particulas
liquidas (gotitas, nieblas).

Contaminantes en forma de
gases y vapores.

Eleccion de los tipos de filtro
antigas apropiados y de las
clases en funcion de las
concentraciones, la toxicidad /
nocividad para la salud, la
duracion de la utilizacion
prevista y las dificultades del
trabajo.

Contaminantes en forma de
aerosoles de particulas y de
gases.

Eleccion de las combinaciones
apropiadas de filtros analoga a
la de los filtros frente a las
particulas y los filtros antigas.

Falta de oxigeno en el aire
respirable.

Retencion del oxigeno.
Descenso del oxigeno.

Garantia de alimentacion de
aire respirable del equipo.

Respeto de la capacidad de
suministro de aire respirable del
equipo en relacién con el tiempo
de intervencion.

GUANTES DE PROTECCION

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE
LOS RIESGOS

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista
de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo

Acciones generales.

Por contacto.

Desgaste relacionado con el
uso.

Envoltura de la mano.

Resistencia al desgarro,
alargamiento, resistencia a la
abrasion.

Acciones mecanicas.

Por abrasivos
de decapado,
objetos cortantes
0 puntiagudos.

Choques.

Resistencia a la penetracion, a
los pinchazos y a los cortes.

Relleno.

Acciones térmicas.

Productos ardientes o frios,
temperatura ambiente.

Aislamiento contra el frio o el
calor.

Ininflamabilidad, resistencia a
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Contacto con llamas.

Acciones al realizar trabajos
de soldadura.

la llama.

Proteccion y resistencia a la
radiacion y a la proyeccion de
metales en fusion.

Acciones eléctricas.

Tension eléctrica.

Aislamiento eléctrico.

Acciones quimicas.

Dafios debidos a acciones
quimicas.

Estanquidad, resistencia.

Acciones de vibraciones.

Vibraciones mecéanicas.

Atenuacion de las vibraciones.

Contaminacion

Contacto con
radiactivos.

productos

Estanquidad, aptitud para la
descontaminacion, resistencia.

ZAPATOS Y BOTAS DE SEGURIDAD

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista

Acciones mecanicas.

LOS RIESGOS de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo
Caidas de  objetos o | Resistencia de la punta del

aplastamientos de la parte
anterior del pie.

Caida e impacto sobre el talon
del pie.

Caida por resbalon.

Caminar sobre objetos
puntiagudos o cortantes.

Accion sobre:
Los maléolos.
El metatarso.

La pierna.

calzado.

Capacidad del tacon para
absorber energia.

Refuerzo del contrafuerte.

Resistencia de la suela al
deslizamiento.

Calidad de la suela
antiperforacién.

Proteccioén eficaz:
De los maléolos.
Del metatarso.

De la pierna.

Acciones eléctricas.

Baja y media tension.

Aislamiento eléctrico.
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Alta tension.

Conductibilidad eléctrica.

Acciones térmicas.

Frio o calor.

Proyeccion de metales en
fusion.

Aislamiento térmico.

Resistencia y estanquidad.

Acciones quimicas.

Polvos o liquidos agresivos.

Resistencia y estanquidad.

ROPA DE PROTECCION

RIESGOS

ORIGEN Y FORMA DE
LOS RIESGOS

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista
de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo

Acciones generales.

Por contacto.

Desgaste debido a Ia

utilizacién.

Proteccion del tronco.

Resistencia al rasgado,
alargamiento, resistencia al
comienzo de rasgado.

Acciones mecanicas.

Por abrasivos de decapado,
objetos puntiagudos y
cortantes.

Resistencia a la penetracion.

Acciones térmicas.

Productos ardientes o frios,
temperatura ambiente.

Contacto con las llamas.

Por trabajos de soldadura.

Aislamiento contra el frio o el
calor, mantenimiento de Ila
funcién protectora.

Incombustibilidad, resistencia a
la llama.

Proteccion y resistencia a la
radiacién y a las proyecciones
de metales en fusion.

Accion de la electricidad.

Tension eléctrica.

Aislamiento eléctrico.

Acciones quimicas.

Dafios debidos a acciones
guimicas.

Estanquidad y resistencia a las
agresiones quimicas.

Accion de la humedad.

Penetracion de agua.

Permeabilidad al agua.

Falta de visibilidad.

Percepcion insuficiente.

Color vivo, retrorreflexion.

Contaminacion.

Contacto con
radiactivos.

productos

Estanquidad, aptitud para la
descontaminacion, resistencia.
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PROTECTORES CONTRA LAS CAIDAS

ORIGEN Y FORMA DE

Factores que se deben tener en
cuenta desde el punto de vista

RIESGOS
LOS RIESGOS de la seguridad para la eleccion
y utilizacion del Equipo
Caida de altura. Resistencia y aptitud del
Impacto. equipo y del punto de

Pérdida del equilibrio.

enganche (anclaje).
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ANEXOS
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PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA
MIG-MAG

N° de accidente

REGISTRO DE ACCIDENTES /

1. Nombre: 2. Edad:

3. Apellidos:

4. Tipo de accidente: 5. Fecha del accidente: 6. Dia de la
semana:;

S

7. Profesion/Puesto de trabajo:

8. Parte del cuerpo dafiada:

9. ¢,Hubo dafios materialesH Si L No

10. Forma en la que se produjo el accidente (Descripcion del accidente):

11. Causas que provocaron el accidente:

12. Propuesta de medidas preventivas:

13. Firma del responsable:

15. Fecha: _/ |/

14. Otros datos de interés:
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NOMBRE O RAZON SOCIAL

C.C. COTIZACION

C.I.LF. o D.N.I

PLANTILLA

Relacion de accidentados

N° de accidente Apellidos y nombre del accidentado

N° de afiliacion de la seguridad social

Fecha del accidente

Dia

Mes

Afio

Parte del cuerpo lesionada

I
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INVENTARIO DE EQUIPOS DE TRABAJO

Empresa.-
Seccion.-

Centro de Trabajo.-
Ubicacién del Equipo.-

Nombre /Clase/Tipo de

Equipo

Modelo/Marca
Identificaciéon

Funcion ANO DE FABRICACION
Principal < 1987-1995 >1995
1987
Certificado de Marcado Declaracion Libro
seguridad de CE de de Instrucciones

maquinas conformidad

Fecha
de

Compra
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TARJETA DE REGISTRO DE PARTES CRITICAS DE MAQUINAS Y EQUIPOS

Cadigo:

MAQUINA/EQUIPO: FUNCION:

UNIDAD FUNCIONAL: UBICACION:

PERIODICIDAD:

PARTES CRITICAS CUESTIONES A REVISAR 'CR)EAL'ZAD FECHA PROXIMA REVISION
SI | NO

1

2

3

4

|Fecha revision:

IResponsable revision:

|Responsable Unidad funcional:

IFirma:

|Firma:
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AUTORIZACION AL TRABAJADOR DE LA UTILIZACION DE MAQUINARIA
Y EQUIPOS DE TRABAJO PELIGROSOS Y MANIPULACION DE

INSTALACIONES
EMPRESA:
IDENTIFICACION DEL TRABAJADOR
Apellidos: ...
............ Nombre:.........oooiiii i,
Puesto de trabajo: .......coovvi e DNI

El trabajador indicado en el cuadro superior, esta autorizado para la utilizacion
o manipulacion de la maquinaria, equipos de trabajo e instalaciones,
referenciados a continuacion y queda advertido de la obligacién de su uso de
acuerdo con las normas de utilizacion recomendadas por el fabricante.

Asimismo, esta obligado a su mantenimiento y conservacion en buen estado. Si
encuentra alguna anomalia en la maquina a utilizar, equipo de trabajo e
instalacién, comuniquelo inmediatamente a su encargado.

e N° Serie: ............

e N° Serie: ............

MAQUINARIA e e N° Serie: .............

e N° Serie: .............
e s N° Serie: ............
OTROS EQUIPOS | - e N° Serie: ............
DE TRABAJO e e N° Serie: .....o.......
e e Na Serie: .............

INSTALACIONES | .

Recibi: Empresa
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MIG-MAG
TRABAJADORES EXPUESTOS
NOMBRE N° MATRICULA ANTIGUEDAD EN EL PUESTO
RIESGOS
FiSICOS QUIMICOS BIOLOGICOS
mecanicos térmicos radiaciones aerosoles | liquidos 2 8|, | %
[ o |3 8
v | 2 = " S|2|5|8|s
Elslsle| |E|%)s|8|8|,|q|ElE|8|E|E|E]C
2|5 |g|s|8|lo|B|8|E|S|s|8|8|2|3|5-|2|8|%]|a
Sle|s|8|s|s|S|E|8| |g|E|28|8|8|8|s|z|2|¢
AR RERE s8] [2]1°|T|E|s|5|8|5 2|2
] 5 c o = « o %
craneo
oido
S | ojos
(5]
Qo
8 | vias respiratorias

PARTES DEL CUERPO

cara

cabeza entera

extremidades

mano

brazo (partes)

pie

pierna (partes)

otras

piel

tronco / abdomen

via parenteral

cuerpo entero
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FICHA DE CONTROL DE LOS E.P.I.

DATOS COMERCIALES DEL EQUIPO

MARCA:

MODELO:

N° DE SERIE:

DISTRIBUIDOR:

DATOS RELATIVOS AL USO DEL EQUIPO

CONDICIONES DE USO:

VIDA UTIL / FECHA DE CADUCIDAD:

DATOS RELATIVOS AL MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

DESCRIPCION OPERACION PLAZO RESPONSABLE

CONTROL DE MANTENIMIENTO

OPERACION REALIZADA FECHA FIRMA RESPONSABLE
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FORMULARIO DE CONTROL DE ENTREGA DE E.P.I.

NOMBRE DEL TRABAJADOR:
PUESTO DE TRABAJO:

En fecha de hoy recibo de la Empresa el siguiente Equipo de Proteccidn

Individual:

TIPO EQUIPO:
MARCA / MODELO:

También he recibido correcta informacién sobre los trabajos y zonas en
los que deberé utilizarlo, asi como las instrucciones para su uso y
mantenimiento adecuados.

Acepto el compromiso de:

a) Utilizar este equipo durante la jornada laboral en las areas cuya
obligatoriedad de uso se encuentra sefializada, cuidando de su
perfecto estado y conservacion.

b) Consultar cualquier duda sobre su correcta utilizacion.

c) Informar de inmediato a mi mando directo de cualquier defecto,
anomalia o dafio del EPI que suponga una pérdida de eficacia, para
que, en su caso, se proceda a solicitar un nuevo equipo.

d) Devolver el EPI tras su utilizacion cuando y donde se me indique.

FECHA:

FIRMA DEL TRABAJADOR:

MOTIVO DE LA ENTREGA

O 12ENTREGA O CAMBIOE.P.. O DETERIORO O PERDIDA O OTROS
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NORMAS GENERALES DE UTILIZACION DE EQUIPOS DE PROTECCION
INDIVIDUAL

= Asegurarse de que el equipo es adecuado frente al riesgo y a las consecuencias
de las que protege.

= Usar obligatoriamente el EPI para los trabajos en que asi se haya establecido.
= Colocar y ajustar correctamente el EPI siguiendo las instrucciones recibidas.
= Comprobar el entorno en el que se va a utilizar.

= Tener en cuenta las limitaciones que presenta y utilizarlo Unicamente cuando
sea adecuado.

» Llevarlo puesto mientras se esté expuesto al riesgo y en las zonas en que esté
establecida la obligatoriedad de uso.

= Controlar su correcto estado. La eficacia del EPI depende en gran medida de
su adecuado mantenimiento y limpieza o desinfeccion. Por ello, su cuidado
debera hacerse siguiendo las instrucciones del fabricante.

= Guardar el EPI en el lugar especifico asignado.

= Ante un posible deterioro o agotamiento de su eficacia, entregarlos al
responsable de suministros / mando intermedio para su reposicion controlada.
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PROGRAMACION DE ACTIVIDADES FORMATIVAS

< MODALIDAD| FECHA Ne DE A IMPARTIR POR

DESTINATARIOS DENOMINACION DEL CURSO FORMATIVA | PREVISTA| PARTICIPANTES
Delegados de Prevencion
Miembros del Comité de
Seguridad y Salud
(empresa)
Trabajadores designados
Técnicos, directivos V
mandos intermedios

TRABAJADORES 2 Ne DE

DENOMINACION DEL MODALIDAD| FECHA
(se INDlgsAIEBIjASg)ESTO DE CURSO FORMATIVAlI PREVISTA PART:ECSIPANT A IMPARTIR POR

Y Indicar la modalidad del curso: P = Presencial, D = A distancia.

225




PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA MIG-MAG

SEGUIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES FORMATIVAS

PUESTO DE TRABAJD | TRABAJADORES QUE HAN | DENOMINACION DEL | REALIZADO EN| (1yc; eniciad o persona con
Su cargo en la empresa)
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
Todos Algunos
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IDENTIFICACION DEL CENTRO DE TRABAJO

(DI ale] 1 1TaT=Te1 6] 2 U

DirecCioONn: ......ooeee i CPICIUdAd:
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PLANIFICACION DE LA ACCION PREVENTIVA

TALLER DE SOLDADURA Y CORTE Fdo:
PERIODICAMENTE
MEDIDA PREVENTIVA PERIODO RIESGO ** DOTACION ECONOMICA |RESPONSABLE | OBSERVACIONES
PREVISTA
1 |Organizacion preventiva, X.X.X.X.X.X | Anual Todos Euros
2 | Equipos de proteccion colectiva. Durante las Todos Contratista
obras
3 |Informacion y formacién de los Durante todo el | Todos XXXXXX XXX XXX, XXX XXX XXX X.
trabajadores. ejercicio
4 | Seguimiento y control del Durantetodo el |Todos | -
cumplimiento de las normas de ejercicio
seguridad
5 |Equipos de Proteccion Personal: Durante todo el | Todos Euros
Cascos, guantes, botas, gafas. ejercicio
Ropa de trabajo
6 |Investigacion de Accidentes Cuando Todos XXX XXX XX XX
proceda
7 | Analisis de Siniestralidad Anual Todos XXXXXX.X
8 | Mantenimiento del equipo de trabajo
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o sscaonp e AN oot
A

DE EQUIPOS DE PROTECCION Marca

Marca / Modelo

RESPIRATORIA 3M

3M /7 6.000

8835 9928

MEDOP/EUROPA
Il

ﬂv';- ; h:ﬁmﬁa

P3SL

229



PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN UN TALLER DE OXICORTE Y SOLDADURA MIG-MAG

o mecoon pame L HSEANIONTE e e
R

DE EQUIPOS DE PROTECCION Marca

Marca / Modelo

RESPIRATORIA 3M

3M 7 6.000

9332 8835 9928

MEDOP/EUROPA
Il

| "-‘i‘x:-:;;" 3
7118 -

P3SL
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MARCADO: PARTICULAS A GRAN VELOCIDAD-BAJA ENERGIA

El marcado debe comprender los datos siguientes presentados como sigue:

EN LA MONTURA

166

Identificacion del fabricante

Nomero de esta Norma EN —

Campo de uso

Simbolo de resistencia a impactos
de particulas a gran velocidad

* Si fuera aplicable, ofros usos combinados

EN EL OCULAR

B F

Kts

Nll

e Clase de profeccion (sélo filtros)
s |dentificacion del fabricante
¢ Clase éptica (salvo para cubrefilros)
» Simbolo de resistencia mecanica -

¢ Simbolo de no adherencia de metales fundidos
y resistencia a la penetracién de sélidos calientes
e Simbolo de resistencia al deterioro superficial

por particulas finas

e Simbolo de resistencia al empafiamiento

* Si fuera aplicable, ofros usos combinados
** Si fuera aplicable (opcional)
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MARCADO: PARTICULAS A GRAN VELOCIDAD-MEDIA ENERGIA
£l marcado debe comprender los datos siguientes presentados como sigue:

EN LA MONTURA EN EL OCULAR

Kit

Ntt

' - * Clase de proteccién (sélo filtros)
dentificacion del fabricante e |dentificacién del fabricante
¢ Clase éptica (salvo para cubrefiltros)

Nomero de esta Norma EN —

e Simbolo de resistencia mecanica

~Ompo Ge Uso ¢ Simbolo de no adherencia de metales fundidos
- : — resi iaal tracion i ien
Ssasholo de resistencia o impacios Y res stencia a la penetracié c!e sélidos ch!e fes
de porficulas a gran velocidad =~ ————— * Simbolo de resistencia al deterioro superficial
| por particulas finas
s e b * Simbolo de resistencia al empafamiento

* Si fuera aplicable, otros usos combinades
** Si fuera aplicable (opcional)
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MARCADO: PARTICULAS A GRAN VELOCIDAD-ALTA ENERGIA

El marcado debe comprender los datos siguientes presentados como sigue:

EN LA MONTURA

166

Identificacién del fabricante

Nomero de esta Norma EN —

Campo de uso

Simbolo de resistencia a impactos
de particulas a gran velocidad

* Si fuera aplicable, ofros usos combinados
&

EN EL OCULAR

l—w A

K*t

le

* Clase de proteccién (sélo filtros)
® |dentificacion del fabricante
¢ Clase éptica {salvo para cubrefiltros)

e Simbolo de resistencia mecanica

e Simbolo de no adherencia de metales fundidos
y resistencia a la penetracién de sélidos calientes
e Simbolo de resistencia al deterioro superficic

por parficulas finas

e Simbolo de resistencia al empafiamiento

* Si fuera aplicable, ofros usos combinados
** Si tuera aplicable {opcional)
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Niimeros (escalones) para soldadura y corte con fiama quimica

 CONSUMODEACETILEND EN LITADS POR HORA -

Numero o escalén pard soldadura ‘
con llama para aleaciones ligeras (laton,elc)

Numero o escaldn para soldadura 1 | ! i
con llama para hierro 4ab 6 7 | 8 I 9 |

“CONSUNOIDE OXICEND EN LITROS POR HORA'
<900 9002000 2000wem 4000 /4000 ATAB00D -
Nuimiero o escaldn para corle oxi ! | ‘ i
acelilenico y Hameado 4 5 6 | i ‘ B |

Niimeros (escalones) para soldadura elécirica al arco y las diversos lipos de carte al arco (para unas condiciones noma-
les de trabajo, vision del operario, con tna distancia media de fa cara del soldador con relacidn af arco 0,50 m y un alumbrado
medio del taller de soldaduia de 100 lux. . acero normal como metal base o aleaciones figeras con gran reflexion)

Clectrodos reveslidos 9 10 i 5] ‘ 12 13

MIG Sobre . L o SR
Hierro y Acera 10 1

\

|

\

b

MIG Sobre
Alsaciones ligeras 10_ b .ﬁ..

TG Sobre
Metales yalmciones L] [EV il 12

MAG i I

Ranwrado (arco-aie)
{con electrodo hucee) e 12 130 8 |

Corte con | I }
fundicion por plasma 11 ‘L 12 13 14

Soldadura de plasma | | ‘
Microplasma ransferido 5 6 7 8 g ‘ 10 N
Charro de plasma cemado | 1
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Colores de identificacion de los gases contenidos en botellas,,
INDUSTRIALES, ESPECIALES Y MEDICINALES
fnorma 4 - LTC. MIE: AP-7)

iii -
0

Aire Oxigeno Nedn Argbn Argén SR Anhidrido % Helio Halocarbonados  He afluoruro  Nitrégeno  Acetileno  Hidrogeno  Metano Butano Ameniaco  Anhidrido
Carbénico de Azufre Sulfuroso

A
00°

Fostamina  Monéxido de  Monéxido de  Cloro Cloruro de  Silano Fluor
(Fosfina) Nitrbgeno Carbono Hidrégeno

ob
O
O
©

o
<]

=1
5
=
s]

‘O
Ol
o

o]
>
0D

| o
=
| S
gel =
el =
ol o

g o
:

Oxigeno +  Tix6én Fogén Mison -20
Carbénico

Helén

ol of
0] ol

Robinén Tyrén Argén + Nixteno Oxteno Oxigeno Protoxido de  Ciclopropano  Anhidrico Nitrogeno  MEDI-25  MEDI-5 MEDI-& MEDI-10 AGABIO-5  AGALAS45
Metano Nitrégeno Carbénico  Oxigeno
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Propiedades de los gases

Gas de Tension de Estabilidad Transporae Reaccion Tipo de panatracian
profeccién arco de arco de material
ARGON Baja Buenn Bueng Ninguna Puntiagudado
ARGON SR ferma dactitar
TIXOMN 2 Baja Buena Muy bueno Ligera Canvexa y profunda
oxidante
FOGONTZD Bastame Buens Muy bueno Ligera Convexa y profunda
baja oxidante
co, Media Bastante Bastante Quidante Convexa y profunda
buena bueng
TYRON 2 Media Buena Reducior Profunda
Soldadura con gas de proteccion FOGON-MSON2)
r; TIXON 2
- guia de gases ... corenn TYRGN 2
% = Puede emplearse vertajosamente ARGON S-MSON |
en condiciores especiales 1
ARGON 5/
Proceso co,
Acero suave y acero de baja aleacion
Soldadura Acero austenifico de_alta aleacion (antimagnétical
con TIG i =
Aluminio y sus aleaciones
Cobre v sus
Titanio
Acero suave y acerc de baja aleacion I o
Saldadura  |™z5r0 do alta aleacion
fon G Aluminio y sus aleaciones
iones
Soldadura Acero austenitico de alta aleacian
OnPME | a0 da lth 3leacion, ND AUSIENIICO e
‘Cobee v sus aleacicnes o
Titanio G
Acero susve y acaro de baja aloacion
Soporte Acero austenitico de alta aleacion
do gas -
Cabre ¥ Sus nIPrlciDnsf -
Titanio
Corte con plasma - El equipo y el maternal deciden el gas

Oxigeno; Nitrogena; Argon; INDUSTRIALES
Anhidrido Carboénico, MEDICINALES
Acetileno, Aire, Mezclas, etc, para usos CIENTIFICOS

Canalizaciones de gases: Industriales v Medicinales,
Equipos de Oxicorte - Equipos de Soldadura Eléctrica.
Equipos para Soldadura: TIG, MIG, MAG, etc.

Material de proteccion.

Material de aportacidn: electrodos, varillas de todo tipe, etc.
Tineles y Cabinas de Congelacian y Enfriamiento.
Inertizacidn de Depasitos para Vinos y Aceites,
Aplicaciones especiales de los gases y liquidos.

AGA ‘ Central: AGA, §.A. C/. Gibraltar s/n. Zono Franca. 11011 -CADIZ

Tel. (956) 25 15 09, Telax 76088 IBAG, Telefax (956) 27 46 39

Delegaciones: Lor- A

CADIZ: C/. Gibraltar a/n. Zona Franca. Tel‘f‘@sﬁ] 25 15 09. Fax (956) 27 46 39.

ANDALUCIA OCCIDENTAL - SEVILLA: Carretera de la Exclusa s/in. Tal, [954) 45 37 48 , Fax (954) 45 0507,

ANDALUCIA ORIENTAL - SAN ROQUE (CADIZ): C/. Carretera Cadiz - Mdlaga km. 118. Tel. (956) 78 62 01. Fax (956) 78 62 26.
ZONA CENTRO - PINTO (MADRID): Cf. Milanos, 10 P. |. Pinto - Estacion. Tel. (91) 691 63 00. Rax (91) 697 68 34

CATALUNA - RREMIA DE MAR - C/. San Migual 33. Tel. (93] 751 62 60

AMPLIA RED DE DISTRIBUIDORES
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EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL. ROPA DE PROTECCION, Junta
de Andalucia Conserjeria de Trabajo y Asuntos Sociales.

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL. PROTECCION DE LAS VIAS
RESPIRATORIAS, Junta de Andalucia Conserjeria de Trabajo y Asuntos
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INFORMACION RECIBIDA POR EL DPTO. DE PREVENCION, Navantia.
Guia de 3M DE LA PROTECCION RESPIRATORIA, 3M Seguridad.

Guia 3M DE SELECCION DE PROTECCION RESPIRATORIA, 3M
Seguridad.

www.mtas.es

www.060.es
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