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PLANTEAMIENTO Y OBJETIVOS DEL TRABAJO

1. PLANTEAMIENTO Y OBJETIVOS DEL TRABAJO

1.1. PLANTEAMIENTO

Una vez finalizada la parte tedrica del Master de Prevencion de Riesgos

Laborales y trabajando actualmente en el departamento de Seguridad y Salud de una

importante empresa del Sector del Metal, queria basarme para la realizacion de éste

trabajo de las actividades que estoy desempefiando en mi puesto de trabajo.

A la hora de decidirme por el tema que voy a desarrollar, influyeron varios

factores:

Actualmente estamos trabajando en la actualizacion bienal de las
evaluaciones de riesgos de la totalidad de la empresa.

Realizando las evaluaciones me llamd especialmente la atencion la
linea de galvanizado, al ser en parte una linea altamente peligrosa por
la cantidad de material que se traslada, bien por carga manual o
movido por puentes grias y ademdas de esto, intervienen varias
sustancias quimicas en el proceso, lo cual para mi resulta de gran
interés por los estudios que he realizado anteriormente.

Es una zona de la empresa donde se recogen un mayor namero de
incidente y accidentes, si bien no son de una alta gravedad pero si
repetitivos.

Debido a los diferentes riesgos que podemos encontrar en esta linea se
pueden proponer diferentes medidas preventivas o buenas préacticas a
llevar a cabo.

Por estas razones me he decidido a basar mi trabajo fin de master en la
linea de galvanizado.

Aparte de todo esto, también considero que saber realizar correctamente
una evaluacién de riesgos para un puesto determinado es muy importante
para un técnico de prevencion, ya que de esta manera ayudaremos al
empresario a fijar una serie de medidas preventivas que Su empresa

necesita y a su vez a mejorar o preservar la seguridad y salud de los
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trabajadores. Realmente es una tarea complicada, sobre todo si no se
conoce en profundidad la empresa donde se lleva a cabo esta evaluacién,
es decir, su maquinaria, procesos, puestos, tareas de cada puesto,
sustancias quimicas que le afectan etc. Para ello es imprescindible buscar
la colaboracion de los trabajadores o las personas que llevan a cabo el

trabajo, ellos mejor que nadie conocen su puesto.

1.2. OBJETIVOS

La evaluacién de riesgos ademas de ser una obligacion legal para el
empresario, es la base de la gestion de la salud y la seguridad de una empresa, por lo
tanto si no se lleva a cabo o se realiza incorrectamente serd muy dificil determinar y
adoptar medidas de prevencién necesarias. Aparte de lo mencionado anteriormente,
cada aflo muchas personas sufren lesiones laborales o ven su salud gravemente
dafiada por motivos derivados del trabajo, por esta y mas razones es tan primordial la
evaluacion de riesgos, para intentar conseguir unos puestos de trabajos saludables. Se
debe fijar unas evaluaciones de riesgos periodicas, que garantice que se tienen en
cuenta todos los riesgos y que permita comprobar la eficacia de las medidas de
seguridad adoptadas, teniendo todo debidamente documentado. El objetivo del
trabajo es conocer los puestos que engloba la linea de galvanizado y en concreto de
cada uno de ellos, que tareas o actividades desarrolla el trabajador. A partir de esto
se analizaran los riesgos a los que se encuentra expuesto, priorizando en funcién de
su gravedad o exposicion, y estableciendo finalmente una serie de medidas
preventivas para minimizar los riesgos que no se hayan podido evitar. También se
contemplaran las posibles situaciones de emergencia y como se debe actuar en cada

Caso.

1.3. DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y SU ORGANIZACION

Transformados Siderdrgicos S.A es una empresa ficticia basada en una
importante empresa asturiana real fundada hace mas de 40 afios y que forma parte
del Grupo principal transformador espafiol de productos siderargicos. Situada en el
norte de Espafia (Asturias), muy proxima tanto de la principal siderurgica espafiola
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(Arcelormittal) como del principal productor de zinc y a tan s6lo 5 km. del puerto
maritimo comercial de Avilés. En estas instalaciones se dispone de un apartadero de
ferrocarril con medios de locomocion propios y de una gran flota de camiones de
gran tonelaje tanto para el transporte de toda materia prima asi como de los
productos acabados.

En sus instalaciones de mas de 100.000 m2 y con produccion anual de mas de

300.000 Tm, TRANSID centra sus objetivos en cuatro sectores basicos:

e Productos y servicios siderargicos para la industria del automovil y de
la linea blanca.

e Seguridad Vial.

e Energia Solar.

e Edificacion.

TRANSID

Transformados Siderurgicos S.A

Figura 1. Logo empresa
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1.3.1. Datos De La Empresa

NOMBRE TRANSID (Transformados Siderurgicos S.A)
SECTOR/ACTIVIDAD Fabricacién de productos transformados del acero
ACTIVIDAD. CNAE Ingenieria Mecénica por cuenta de terceros

DIRECCION DE PLANTA
POBLACION
MUNICIPIO
PROVINCIA Asturias
CP

EMAIL

Tabla 1. Datos de la empresa

TRANSID esté situada en un poligono industrial en el término municipal de

Corvera.



PLANTEAMIENTO Y OBJETIVOS DEL TRABAJO

1.4. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Y SUS PROCESOS

TRANSID es una Empresa dedicada a la fabricaciébn de productos
transformados del acero (tratamiento, corte y conformado de bandas y materiales
metalicos para la obtencion de chapas, flejes, perfiles abiertos, productos tubulares y
elementos de proteccion vial) asi como comercializacion de elementos metalicos

para cerramientos y cubiertas.

La materia prima procedente de la siderurgia se le denomina chapa o banda y
se suministra en bobinas con un ancho entre 600 y 1800 mm. Las diferentes
calidades de acero que se procesan en TRANSID son:

e Aceros laminados en caliente (acero con cascarilla), denominado

material “negro”.

El acero laminado en caliente se obtiene directamente al hacer pasar los
desbastes planos procedentes de la colada a través de un tren de producto plano a una
temperatura de laminacién de 800/1250°C, es decir, se obtiene después de la primera
reduccion de espesor realizada en caliente en la aceria y el estado de suministro
puede ser por laminado termomecéanico o de normalizacion de espesores desde 1,5 a

12 mm.

e Aceros laminados en frio (acero desnudo), denominado material

“pblanco”.

El acero laminado en frio se obtiene al hacer pasar por un tren continuo la
bobina laminada en caliente entre cilindros cuya separacion es inferior al espesor del
material de partida, y reducir normalmente (entre 30 a 90%) hasta espesores

comprendidos entre 0,4 y 3 mm.

Los procesos para la obtencion de la banda laminada en frio son: decapado,
laminacién (reduccion de espesor), recocido (tratamiento térmico) por encima de

600°C y el temperado (skin-pass) con reduccion inferior al 2%.
e Aceros con recubrimiento o material galvanizado.

La chapa laminada en frio presenta un buen acabado superficial, sin embargo,
es necesario proteger contra la oxidacion atmosférica ya que el acero tiene una fuerte
6
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tendencia a la corrosion por oxidacién. Para aumentar la duracion, la banda laminada
en frio se recubre de ciertos elementos que la protegen y la preservan de la

oxidacidn. Estos recubrimientos pueden ser de dos tipos:
1) Aceros con recubrimiento metalico.

Es un producto obtenido por inmersion de la banda de acero procedente de la
laminacién en frio en un bafio de zinc fundido (450°C), previamente sometida a un
tratamiento de desengrase y un recocido en continuo. El proceso finaliza con una
pasada por el tren temper con el objeto de dar a la banda el aspecto superficial
deseado.

Ademas, en el existen otros tipos de recubrimientos con los siguientes
nombres comerciales: galvanizado (zinc metélico), galvannealed (Zn-Fe), galfan
(Zn-Al), Algafort (Al-Zn), aluminizado (Al-Si), Zincado o electrozincado (Zinc puro
0 Zn-Ni).

2) Aceros con recubrimiento organico.

Son bobinas de acero obtenidas en la Gltima fase siderurgica mediante la
aplicacion de una pelicula protectora (laca) en continuo sobre linea de prelacado en
soporte laminado en frio y revestido (galvanizado, ZA, ZE, AS) con adhesivo (film
transparente).

Se puede suministrar en una gama de diferentes colores dependiendo de su

utilizacion y cliente.

Ademas de la materia prima fundamental usada, se emplean otras materias

primas.
Cuenta con cuatro procesos auxiliares:

1.- El galvanizado en caliente por inmersion, que es la analizada en este

trabajo.
2.- Una linea de decapado de chapa.
3.- Linea de pintura en polvo.

4.- Soldadura, Corte Térmico.
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Los procesos de tratamiento y transformacion de productos siderdrgicos en
TRANSID comprenden tratamientos mecanicos y quimicos, dichos procesos se
encuentran divididos en Secciones de Trabajo, cada una de las cuales esta repartida

en una o varias naves segun los casos.
PLANTA DE GALVANIZADO
Esta compuesta por la seccién de maquinas y la planta de galvanizado.

En la seccion de maquinas tiene lugar, entre otras, la fabricacién de banda de
carretera y sus elementos complementarios como son los postes y los separadores.
Para ello se dispone de perfiladora de banda de carretera, perfiladora de postes, sierra
de perfiles, punzonadora, curvadora, maquina para la fabricacion del separador, etc.

En la planta de galvanizado los productos a galvanizar proceden tanto de la

seccion de maquinas descrita anteriormente como de otros puntos de la Empresa.

Existe gran diversidad de productos que se galvanizan tales como bandas de
carretera, postes, separadores, tubos, perfiles, etc.

MAQUINAS DE CORTE TERMICO

Se compone de dos maquinas de punzonado Yy corte térmico en cuyo punto de
corte se ha dispuesto un sistema de aspiracion que recoge el polvo metélico
desprendido y lo hace pasar a través de un ciclon, donde queda retenido. Una

maquina es de corte por plasma y la otra de corte por laser.
CIRCULARES

Consta de varias lineas de corte circular y laminadores distribuidos en varias
naves. Ademas, dispone de sierra de madera, donde se recicla la madera que se

genera en la Empresa.
TUBOS
En dicha seccion, se dispone de perfiladoras de tubos y sierras de corte.
TRANSVERSALES

Se dispone de lineas de corte transversal, ubicadas en diferentes naves.
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LINEA DE DECAPADO

Constituida por la Linea de Decapado y su correspondiente instalacion
auxiliar. El decapado se produce mediante un tratamiento quimico con &cido

clorhidrico. La concentracion del bafio es aproximadamente al 50 % de acido y agua.
CIZALLAS

Consta fundamentalmente de cizallas y aplanadoras, donde se procesa chapa

de espesor inferior y superior a 2 mm.
MANTENIMIENTO

El mantenimiento general se realiza por personal perteneciente a TRANSID,
disponen de un taller, para llevar a cabo reparaciones que no se pueden realizar in

situ.
PERFILADORAS Y LINEAS DE PUNZONADO EN CONTINUO

Se dispone tanto de perfiladoras para diversos productos (perfiles de
cubiertas, correas, invernaderos, etc.) asi como de lineas de punzonado en continuo

de bobinas. Ademas, dispone de prensas y de curvadoras.
LINEA DE PINTURA EN POLVO

Consiste en la aplicacion de pintura en polvo en la que el material a recubrir
(acero galvanizado) recibe un pretratamiento desengrasante previo a la aplicacion
electrostatica de la pintura en polvo, que mediante un polimerizado y curado del

mismo completa el proceso.

Dada las caracteristicas de dicha instalacion, ésta permite procesar una gran
diversidad de piezas en cuanto a tamafio y forma se refiere, ademas de estar dotada

de un novedoso sistema que permite una gran flexibilidad en los cambios de color.

Dado que en TRANSID existe gran diversidad de procesos productivos, los
productos finales que se obtienen son muy variados. A continuacion se describen
algunos de los mas significativos productos terminados:

- Bobinas decapadas.

- Flejes obtenidos de maquinas circulares (corte longitudinal).
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- Chapas de diferentes formatos obtenidos de méquinas de corte trasversal y

cizallas.

- Productos viales (barreras, postes, separadores, pretil puente, accesorios,
etc.), los cuales pueden expedirse galvanizados o pintados con pintura en polvo.

- Formatos varios de chapa con diversas geometrias obtenidas de las

maquinas de corte térmico.
- Tubos soldados de diferentes formas, espesores, calidades y longitudes.
- Perfiles de cubiertas en acero galvanizado, prelacado, etc.
- Bobinas punzonadas.
- Perfiles de correas “C” y “Z”.
- Perfiles especiales para invernaderos.

Existe una gran diversidad de calidades, acabados, espesores, etc. en las que

se suministran los diversos productos.

El consumo anual de materia prima (acero) es de aproximadamente 500.000
Tm, y se obtienen aproximadamente 220.000 Tm de producto terminado, lo que da
una idea de la semielaboracion que se lleva a cabo en los procesos productivos.

El principal subproducto que se obtiene durante los procesos productivos es
la chatarra de acero, generandose anualmente unas 10.000 Tm.

a) Embalajes y empaquetado

Dada la gran diversidad de productos elaborados, dependiendo de los
productos, se embalan y empaquetan de distintos modos. No obstante habitualmente
para el empaquetado de la mayoria de los productos se emplea fleje de pequefio
ancho (aproximadamente 30 mm), cantoneras, palets de madera y en ocasiones papel
de embalaje para su proteccion.

b) Almacenamiento

La planta dispone de diversas naves industriales dedicadas al almacenamiento

tanto de la materia prima como del producto terminado, asi como de areas asignadas
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en el interior de las naves para el material en transito entre procesos (productos

intermedios para entregar a otros procesos internos).

Las bobinas de acero son suministradas en camiones por lo que la fabrica
dispone de vias de acceso que permiten conducir la materia prima a los distintos

almacenes.

Las operaciones de carga y descarga de las bobinas se realizan mediante
puentes — gria de diversas capacidades (carga maxima de 32 Tm) manejados
manualmente por control remoto, y se almacenan en cunas distribuidas en filas segln

los diferentes anchos.

El producto terminado, dado que es muy variado, es almacenado de diversas
formas en funcion de su presentacion al cliente: p.e. bobinas (flejes) que son
almacenadas como la materia prima o en paquetes de rollos, formatos de chapas que
se almacenan en varias alturas, formatos y otros productos almacenados en
contenedores especiales suministrados por el cliente, (ya que en muchas ocasiones el
cliente es el que determina la forma de presentar el material) o almacenados en palets
de madera, etc.

En general los productos terminados, en su mayoria, se presentan flejados, en
palets de madera y pueden ir con cantoneras o papel de proteccion.

El producto acabado se almacena hasta su expedicion al cliente en las
respectivas zonas de las naves industriales y son cargados con carretillas elevadoras
eléctricas o con puentes grua, en funcion del peso de la carga, del tipo de producto,
etc.

11
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1.5. PROCESO GALVANIZACION EN CALIENTE

La Planta de Galvanizado de TRANSID realiza la galvanizacién en caliente

por inmersion de diferentes productos (tubos, piezas, bandas de carretera...).

El proceso consiste en colocar manualmente las piezas a galvanizar sobre
unos utiles (que se fabrican en la propia nave en funcion de las necesidades del
producto a galvanizar). Estos Utiles van enganchados a un bastidor que se desplaza
con un puentegria de doble polipasto que va pasando por las distintas cubas de las
que consta el proceso.

INSTALACIONES PRINCIPALES
1. ZONA DE CARGA Y PREPARACION

Para iniciar el proceso los materiales se depositan en la parte posterior de la
nave. Estos se colocan en los Gtiles y por medio de un puente- gria se posicionan en

la primera cuba.

2. CUBA DE DESENGRASE

Esta cuba es la primera del proceso, en la cual se deposita el material para
quitarle los aceites propios de los diferentes procesos productivos y el polvo que
pueda tener adherido en su superficie. Para ello se utiliza un desengrasante alcalino
diluido en agua que se calienta por medio de un quemador de gas hasta los 80°C. A
esta cuba se le va aportando periédicamente desengrasante segun las necesidades y
cada cierto tiempo se producen unos lodos del desengrase que son llevados a un

gestor autorizado.

Si la disolucion de desengrase se agota completamente, se tiene que renovar
por completo, gestionando ésta como residuo peligroso a un gestor autorizado.

12
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3. CUBA DE LAVADO DEL DESENGRASE

El lavado del desengrase tiene la funcién de eliminar los restos de aceites y
desengrase que aun quedan en las piezas, antes de la fase de decapado. En esta cuba
se realiza un aporte de agua en continuo y como consecuencia de esto, se produce un
rebose de agua con aceite, que se recoge en unas canaletas que llevan el efluente a la
entrada de la depuradora industrial donde se encuentra una instalacion de separacion

de aceites.

4. CUBAS DE DECAPADO

Las cuatro siguientes cubas a la de lavado del desengrase son para el
decapado de las piezas a galvanizar. Estas contienen una disolucién de acido
clorhidrico al 18%. El acido clorhidrico comercial llega a las instalaciones en
camiones cisterna con una concentracion aprox. del 35%. Este se mezcla en unos
depdsitos exteriores a partes casi iguales con agua para alcanzar la concentracion
requerida en el proceso y desde ahi se bombea a las cubas. En el control operacional
se hacen andlisis del acido y cuando éste pierde su capacidad de decapar
(concentracion de Fe2+ > 100 gr/l o &cido libre <85 gr/l) tiene que ser sustituido por
acido fresco. Este residuo resultante se denomina cloruro ferroso y es llevado por un

camion cisterna a un gestor autorizado.

Los vapores acidos que se forman en las cubas son conducidos por unas

tuberias hasta el lavador de gases.

5. CUBA DE PRE- FLUX

Contiene agua y tiene la mision de eliminar cualquier resto de &cido de las
piezas para no contaminar la siguiente cuba. EIl aporte de agua es continuo y el
rebose se lleva por una tuberia hasta el foso de entrada de la depuradora industrial.

13
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6. CUBA DE FLUX

El fluxado consiste en un bafio de cloruro de zinc y cloruro amonico
calentado a unos 60°C que hace que reaccione el zinc con el hierro y recubra con
mayor facilidad el material. Esta cuba dispone de un circuito de regeneracion de flux

que funciona en continuo para mantener la concentracién adecuada del bafio.

Para el calentamiento del flux se utiliza una caldera ferroli.

7. SECADERO

Inmediatamente después del flux hay dos fosos, cada uno del mismo tamafio
que las cubas. Son utilizados para secar las piezas por mediacion de aire precalentado
por un quemador de gas. El aire caliente sale por unos orificios distribuidos por todo
el foso.

Esta fase del secado de las piezas se realiza fundamentalmente por dos

razones:

1%) Al llegar las piezas calientes a la caldera se reduce el salto térmico y se

necesita menos energia para mantener la temperatura del bafio de zinc fundido.

2% Al llegar las piezas secas a la caldera las cenizas que se forman en la
superficie del bafio no tienen apenas humedad y por ello se extrae mejor el zinc que

contienen las cenizas.

8. CALDERA DE ZINC

Dicha cuba es la mas importante del proceso. Esta contiene un bafio de zinc
fundido de un porcentaje de pureza de aproximadamente el 99,95% y a una
temperatura de 450° C.

Es calentado por una serie de quemadores de gas situados alrededor del crisol.
Las piezas se sumergen en el bafio un tiempo determinado en funcién del espesor del

recubrimiento que se le quieran dar.

14
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En el momento de la inmersion unas compuertas de acero cubren el perimetro
de la cuba, para evitar las salpicaduras de zinc que se producen al introducir las
piezas y a su vez se despliega una lona enganchada al puente- grda que encaja con
las compuertas y se encarga de canalizar los humos que se forman durante la
inmersion, y mediante un ventilador los lleva hasta el filtro mangas situado en el

exterior de las instalaciones para su depuracion.

Durante este proceso se producen dos residuos no peligrosos: matas de zinc y
cenizas de zinc. Las primeras se forman en el fondo de la cuba y pueden adherirse a
las piezas dejando irregularidades en el recubrimiento. Se sacan por medio de un
cucharén y se depositan en un contenedor para su posterior entrega a un gestor. Este
residuo tiene un importante valor debido a su alto contenido de zinc (alrededor del
95%).

Las cenizas de zinc se forman en la superficie del bafio fundido de zinc y
tienen que ser retiradas cada cierto tiempo para que no se adhieran a las piezas a la
hora de sacar éstas del bafio. Estas cenizas tienen un alto porcentaje en zinc (80%)
por lo que son llevadas a un horno de cenizas donde se recupera el zinc en forma de

lingotes (aproximadamente el 60% del peso de las cenizas).

9. ENFRIAMIENTO DE PIEZAS

Una vez galvanizadas las piezas estas se introducen en una cuba con agua
para enfriarlas. Para mantener este agua a baja temperatura se la hace pasar en
circuito cerrado por una torre de refrigeracion situada en el exterior de la nave. Esta

torre tiene la capacidad de refrigerar los 80.000 | de agua de la cuba en dos horas.

10. PASIVADO

Es el Gltimo paso del galvanizado de piezas por inmersion y se le realiza solo
a las piezas que no van a ser pintadas. Esta cuba contiene agua y un agente
pasivanteque consigue formar u na pelicula protectora que retrasa la corrosion (la
aparicion del 6xido blanco) de las piezas galvanizadas, alargando asi la vida del

material.
15



PLANTEAMIENTO Y OBJETIVOS DEL TRABAJO

En esta parte del proceso se generan dos residuos, unos lodos de aguas
cromatadas que se acumulan en el fondo de la cuba y son llevados mediante un
camidn cisterna a un gestor, y el otro residuo es la propia disolucion agotada del

agua.

11. ZONA DE DESCARGA Y EMPAQUETADO

En esta zona, la més proxima a los portones de salida de la nave, se encuentra
la zona de descarga. En ella se descuelgan de los utiles las piezas y se forman

paquetes para que sean llevados a otra nave para su expedicion.
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1.6. DESCRIPCION MAQUINAS Y EQUIPOS DE TRABAJO

A continuacion se describe la relaciéon de maquinas e instalaciones existentes
en la planta de Galvanizado de TRANSID.

e Cubas (desengrase, flux, pasivado...)

e Secadero

e Caldera

e Mesas hidraulicas a la entrada y salida de la nave

e Campana de aspiracién de gases emitidos por la caldera

e Parque exterior de neutra

En la mayoria de las naves industriales se almacenan materia prima y/o

productos intermedios y finales.

Respecto a los equipos de trabajo utilizados en esta nave destacamos los

siguientes:
e Herramientas manuales (llaves inglesas, tijeras...)

Principalmente para ajustes a realizar en maquinas que se encuentran en la
linea o en el ejemplo de las tijeras, para cortar por ejemplo el fleje de los paquetes a

galvanizar.
e Carrito material empaquetado

Para facilitar el empaquetado de los productos los operarios poseen un carrito

con lo necesario.

Figura 16. Carrito tareas empaquetado
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e Puente grla

Se utiliza para transportar a lo largo de las diferentes cubas del proceso las
piezas a galvanizar, hasta el final del proceso donde se descuelgan las piezas de los

Gtiles.

o Utiles de galvanizado (perchas, pulperas...)

Cada pieza a galvanizar posee su propio util, donde se cuelga y este a su vez
va acoplado al puente grda que es el encargado de ir pasandolo por todas las cubas
del proceso. Debe llevarse un control estricto sobre el desgaste que pueden sufrir los
atiles.

e Carro transporte interno

Existen dos carros de transporte interno que sirven para transportar piezas

metalicas (galvanizadas o no) entre la linea de galvanizado y las naves donde se

realizan tareas relacionadas como el empaquetado final o posterior almacenamiento

para recogida del cliente.

e Herramientas eléctricas (lijadora, taladro, radial, esmeriladora...)

En ocasiones las piezas galvanizadas poseen alguna imperfeccién que debe
corregirse con alguna de estas herramientas o también cabe la posibilidad de por

exigencias del cliente deban utilizarse.

Figura 20. Lijadora eléctrica
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e Flejadora y grapadora neumatica

El uso de esta maquina en las instalaciones es muy alto, su utilidad consiste
en empaquetar paquetes a partir de unos flejes metélicos y grapas que aseguran el
bulto.

Figura 20. Flejadora neumatica

e Utiles de limpieza de tierras y matas

En la caldera de galvanizado se crean pequefias impurezas al introducir los
materiales a galvanizar por lo que hay que ir trasladdndolas hacia una parte de la

caldera para extraerlas por una compuerta.

e Carretilla elevadora

Una carretilla elevadora es un vehiculo contrapesado en su parte trasera, que
mediante dos horquillas transporta y apila cargas, generalmente los paquetes
galvanizados son muy estables por lo que la carretilla se encarga de transportarlos
entre las naves correspondientes. Hay dos carretillas elevadoras en la linea.
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Equipo soldadura eléctrica y semiautomatica

Se trata de un equipo que realiza la unién de dos piezas utilizando la

electricidad como fuente de energia, sin requerir de material de aporte.

1.7. PLANTILLA

En un turno de trabajo en la linea de Galvanizado, la plantilla se compone de

los siguientes trabajadores:

Jefe de equipo

Carretillero

Utillero (uno de ellos ayudante)
Cargadores de entrada/salida
Gruista de entrada

Gruista de &cido

Gruista de caldera

Gruista de salida

También existen en plantilla otros puestos indirectos como pueden ser:

Técnicos/administrativos con acceso a planta (personal de oficinas,
Calidad, Prevencion y otros departamentos)

Personal de mantenimiento eléctricos/mecéanico

Camioneros

Personal de limpieza subcontratado

Personal externo (subcontratas)

Los operarios de taller en la empresa trabajan a tres turnos, de lunes a viernes:

- Mafana: 06:00 — 14:00
- Tarde: 14:00 - 22:00
- Noche: 22:00 — 06:00
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Por otro lado, el personal de oficina (técnicos/administrativos) trabaja de
lunes a jueves de 08:00 a 18:00 y los viernes de 08:00 a 14:00.

1.8. DESCRIPCION DE LOS PUESTOS DE TRABAJO

Jefe de equipo: El objetivo de este puesto consiste en garantizar la seguridad
del personal y de las instalaciones, asi como el funcionamiento eficaz y la obtencion
de la calidad exigida de los productos. También conseguir que los alcanzar la mayor
productividad de la mano de obra directa y cumplir con los plazos de entrega de los
productos.

Entre las principales tareas del Jefe de Equipo esta impulsar, coordinar y
controlar que en todas las actuaciones llevadas a cabo en sus respectivas secciones o
zonas se sigan las directrices establecidas por la direccion sobre prevencion de
riesgos laborales.

El Jefe de Unidad también vigilara la calidad, para conocer el cumplimiento
de las tolerancias, descubrir los defectos lo mas cerca posible del origen con el fin de
analizar las causas, tomar las acciones para corregirlas, comunicar tal situacion a los

departamentos afectados y mantener controlados los productos no conformes.

Otra tarea es seguir de cerca la produccién; los pedidos son enviados por el
Dto. Comercial al Dto. de Programacion que se encarga de programar las ordenes de
trabajo y enviarlas al Dto. de fabricacion donde el Jefe de Equipo analiza si puede

cumplir estos requisitos exigidos.

A nivel de taller, comprueba que los operarios cumplen lo establecido en las
pautas de control de las diferentes instalaciones, da las instrucciones oportunas y las
correspondientes explicaciones, asegurandose de que el personal las ha entendido
correctamente y resuelve las dudas técnicas formuladas por el personal, participa
directamente en cuantas pruebas de fabricacion se realicen, informando sobre los
resultados obtenidos al departamento correspondiente y comprueba que estan
dispuestos para expedicion los pedidos relacionados en las drdenes de carga,
colabora con expediciones en la solucién de las anormalidades detectadas.
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Carretillero: Se encarga de transportar cargas en voladizo con carretilla
elevadora de motor de combustion y 6 Tn. de capacidad nominal de carga.

El carretillero se ocupa de aprovisionamiento y evacuacion de material tanto
en la planta de galvanizado como en las maquinas, asi como para la carga y descarga
de determinadas piezas directamente del camidn y lo hace en la zona exterior de la

nave de galvanizado.

Utillero: Realiza trabajos de caldereria con equipo de soldadura
semiautomética (PROTAR-12 Y OXIGENO) y con electrodo, soplete (PROPANO Y
OXIGENO), esmeriladora y todo tipo de herramientas tanto manuales como
eléctricas (radial, lijadora, taladro, etc.). Se encarga de hacer todo tipo de utiles
especificos necesarios para el proceso de galvanizado (dependiendo del tipo de
material: jaulas, ganchos, pulperas, vigas, etc.). En ocasiones se ocupa de hacer y
montar los resguardos y/o protecciones de maquinas (barandillas, cierres antirruido,

etc.).

Cargador de entrada: Es el encargado de cargar las piezas en los Utiles
correspondientes para proceder al proceso de galvanizado. El carro de transporte
interno permite el intercambio de material entre las naves, dispone de un mando
mediante botonera cableada y el funcionamiento del mismo es mediante un pulsador
(es decir cuando se deja de activar la orden de marcha el carro para inmediatamente
por lo que el operario tiene que acompariar al carro durante el desplazamiento del

mismo).

Se ocupan de preparar los distintos materiales que se van a galvanizar, asi
como de la carga de los mismos en los diferentes Utiles de galvanizado, para lo cual
colocan las piezas una a una y manualmente en los diferentes Utiles disefiados segun
el tipo de pieza (vallas, poste, amortiguadores, tubos, angulares, perfiles, etc. asi
como otros productos de cliente externo).

Las operaciones de carga de materiales se pueden realizar en la entrada de la
propia linea de galvanizado o en la nave contigua (6 B), en cuyo caso las vigas
cargadas de material se trasladan a la planta de galvanizado en el carro de transporte

interno.
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Por la zona interior de la cinta se dispone de un cable tirador de energia (seta
de emergencia).

Cargador de salida: Su funcién principal es descargar piezas de las vigas
una vez finalizado el proceso de galvanizado y conformado de los paquetes.

También se ocupan de la limpieza de las cenizas en la caldera de zinc durante

la inmersidn y la extraccion de las cargas.

Durante el proceso de galvanizacion los operarios de salida colaboran con el
gruista de caldera en la limpieza de las cenizas de la superficie del Zinc, antes de la
extraccion del material sumergido en la caldera de Zinc:

- El gruista sube la campana y la compuerta lateral del lado derecho mirando

a la caldera desde la posicion de gruista.

- Los operarios de salida se acercan al borde de la caldera y uno de ellos sube

la compuerta lateral izquierda.

- El gruista desplaza la carga ligeramente hacia los lados de la caldera
mientras los operarios de salida limpia las cenizas de la superficie del zinc (se trata
de una operacion manual, haciendo uso de unos rastrillos barren la superficie del zinc

para eliminar las tierras de la misma).

- El gruista desplaza la carga a la posicion central y comienza a elevar en
velocidad corta mientras los operarios de salida limpian la superficie de zinc y las
goteras del material segun sale.

Los operarios de salida se encargan de descolgar de los utiles y perchas las
piezas galvanizadas. Las operaciones de descuelgue y empaquetado del material
pueden realizarse en la nave contigua para lo cual es necesario el traslado de la
percha a dicha nave mediante el carro de transporte interno. Dicho carro dispone de
una cabina para el operario que lo maneja siendo necesario que el operario se
desplace junto con el carro ya que dispone de un pedal de accionamiento que debe

permanecer pulsado durante todo el desplazamiento del carro.

Para realizar las tareas de empaquetado los operarios de salida manipulan

diversos tipos de materiales que descuelgan de los Utiles uno a uno manualmente y
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los van colocando para conformar el paquete. Para el apilado de la banda de carretera
disponen de cuatro mesas hidraulicas que permiten el empaquetado de las bandas
mas ergonomico, manteniéndose la mesa siempre a la altura de la cintura del
empaquetador y evitandose tirar las bandas durante el empaquetado con lo que

disminuye el ruido durante esta operacion.

Una vez listos los paquetes del producto galvanizado colocan si es necesario

el fleje de sujecidn, y por ltimo la etiqueta identificativa.

Con algunos productos tienen que hacer uso de la radial para quitar algun
borde saliente del material.

Las cenizas de la limpieza de la superficie de zinc se van acumulando en la
parte final de la caldera, cuando se acumula una cantidad de tierras importantes dos
operarios se ocupan de la extraccion de las mismas (picandolas previamente para que
escurran el méximo zinc) haciendo uso de unas palas para introducirlas dentro del
contenedor que posteriormente se trasladara con la carretilla hasta el horno de

fundicién de zinc.

Cuando por fallo o rotura de los elementos auxiliares de sujecion o de lo
atiles de galvanizado se sueltan piezas y estas caen al interior de la cuba de zinc, es
necesario proceder a su extraccién. Para ello un operario sube al bordillo de la
caldera y con un Gtil comienza a barrer toda la superficie de la misma hasta localizar

la pieza o piezas sumergidas en el zinc y sacarlas del interior de la caldera.

Para esta operacion se dispone de lineas de vida en los laterales de la caldera

asi como de un cinturdn de seguridad para anclaje a las mismas.

Gruista de entrada: Tiene como objetivo aprovisionar de material,
alimentacion de la zona de entrada y carga/descarga de material.

Aunque no es habitual que el material llegue a esta zona de entrada de la
planta de galvanizado en camidn en ocasiones tiene que proceder a la descarga de
material de los camiones, para ello utiliza el puente-gria con la ayuda de los
correspondientes elementos auxiliares de elevacion como balancin, eslingas, cadenas,

etc., dependiendo del tipo de material a descargar.
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También se ocupa de retirar o colocar el material que llega a través de

carretilla.

Aungue no es habitual en ocasiones realiza trabajos de carga de piezas y
material en los distintos Utiles colgando las piezas una a una y manualmente en los
diferentes utiles disefiados segun el tipo de pieza que se va a galvanizar (vallas,
poste, tubos, angulares, perfiles, etc.).

Los dispositivos de seguridad de los que dispone el puente son:

e Finales de carrera de elevacion y descenso del gancho.

e Limitador de carga en ambos polipastos, el puente es de 10 Tn. por lo que se
han limitado los dos polipastos a 5 Tn.

e Células antichoque, cuando se aproxima al puente contiguo pasa a velocidad
lenta, en el caso del fondo de la nave existen topes eficaces pero no final de
carrera.

e El puente no dispone de dispositivo de seguridad que evite el choque entre los
dos polipastos pero el método de trabajo tampoco lo requeriria ya que ambos
polipastos se engancha a una misma viga por lo que es imposible que
choquen.

El gruista se encarga de:

e El traslado de materiales mediante el puente-grda, desde las perfiladoras de
vallas y postes hasta el almacén o hasta la zona de entrada al proceso de
galvanizado. En este caso la evacuacion de material se realiza solo con el
polipasto de 5 Tn.

e Desplazamiento de Utiles y material a la zona de carga.

e Traslado de Utiles y materiales desde la nave 6 B, haciendo uso también del
carro transportador que une dicha nave con la planta de galvanizado.

e Movimiento de material de clientes externos, y productos internos como
amortiguadores, tubos, etc.

e Desde el almacén: utilizando el puente-grua traslada el material y lo deposita

en los caballetes de entrada al proceso de galvanizado.
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e Desde las méaquinas: Con el puente-gria carga material en los carro
apiladores de las perfiladoras de vallas y postes y lo traslada a los caballetes
de entrada al proceso de galvanizado.

e Desde la nave contigua: Con el puente-grua carga los materiales en el carro
de transporte interno para trasladar dicho material a la planta. EI carro
dispone de una botonera con cable unida al propio carro, el ancho de la zona
gue comunica ambas naves no permite que el operario que maneja el carro
pase por dicha zona a pie paralelamente al desplazamiento del mismo, con lo

que el operario debe subir al carro junto con el material y desplazarse con él.

Independiente de la zona de influencia del carro existe una puerta de

comunicacion entre las naves.

Una vez que los cargadores de entrada tienen lista la percha con todo el
material colgado el gruista engancha la viga y la desplaza a la cuba de desengrase,

realizando la inmersion de la misma.

El carro de transporte interno permite el intercambio de material entre las
naves, dispone de un mando mediante botonera cableada y el funcionamiento del
mismo es mediante un pulsador (es decir cuando se deja de activar la orden de
marcha el carro para inmediatamente por lo que el operario tiene que acompafar al

carro durante el desplazamiento del mismo).

Gruista de acido: Es el encargado en la primera parte del proceso de
Galvanizacién, de introducir la viga de material en las diferentes cubas y finalmente

traslado de la viga al secadero.

Periddicamente se hace un decapado de los utiles empleados en el proceso
para liberarlos del zinc que se va adhiriendo a los mismos durante las distintas
inmersiones, para ello se deja siempre una de las cubas con acido empobrecido,
utilizando dicha cuba para esta operacion y evitando asi que el resto de cubas de

acido se contaminen con zinc durante el proceso.

Los utiles se cargan en la viga y el gruista se encarga de realizar la inmersién

en la cuba correspondiente para proceder a su desgalvanizacion.
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El carro de transporte interno longitudinal a la nave permite trasladar los
atiles de galvanizado desde la salida a la entrada del proceso para proceder a
reutilizarlos nuevamente. El desplazamiento de dicho carro siempre va acompafiado
del operario que lo maneja desde una botonera acoplada al mismo dotada de un
mando de accionamiento mediante pulsador, es decir que cuando el operario deja de

pulsar la orden de marcha el carro se detienen inmediatamente.

El gruista de acido y haciendo uso del puente grda se ocupa del aporte de zinc
en caldera, haciendo uso de los Utiles correspondientes recoge los lingotes de zinc y
los traslada a la caldera depositandolos en su interior desde una distancia prudencial
de seguridad, el gruista de caldera o un operario asignado a caldera sera el que se
ocupe de soltar los enganches de los Utiles haciendo uso de los correspondientes
equipos de proteccion individual.

Los dispositivos de seguridad de los que dispone el puente son:

e Finales de carrera de elevacion y descenso del gancho.

e Limitador de carga en ambos polipastos, el puente es de 10 Tn. por lo que se
han limitado los dos polipastos a 5 Tn.

e Células antichoque, cuando se aproxima a los puentes contiguos pasa a
velocidad lenta.

e El puente no dispone de dispositivo de seguridad que evite el choque entre los
dos polipastos pero el método de trabajo tampoco lo requeriria ya que ambos
polipastos se engancha a una misma viga por lo que es imposible que

choquen.

Utilizando el puente-gria engancha, en la zona entre la cuba de flux y el foso,
la viga correspondiente segun el material que se va a galvanizar y la desplaza hasta la
zona de entrada colocando la etiqueta identificativa.

Una vez que los cargadores de entrada han colocado todo el material en las
perchas o Utiles el gruista de entrada engancha la viga con el material y la desplaza a

la cuba de desengrasado realizando la correspondiente inmersion en la misma.
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A partir de aqui el gruista de acido se ocupa del material continuando el
proceso de galvanizacién, eleva la viga dejandola recudir y la desplaza hasta la cuba

de lavado.

El gruista desplaza la viga a la cuba de lavado, hace una inmersion
instantanea, cuyo objetivo es retirar los restos del desengrase, eleva y deja recudir el
tiempo necesario segun el tipo de material. Desplaza la viga hacia la cuba de

decapado correspondiente.

El proceso dispone de cuatro cubas de decapado que contienen &cido
clorhidrico (el &cido comercial con el que trabajamos es de una concentracién menor

del 25 %, y para el proceso se diluye al 50% con agua).

El gruista desplaza la viga a la cuba de &cido que esté libre y hace la
inmersién manteniéndola el tiempo necesario segun el tipo de material, eleva y deja

recudir. Desplaza la viga hacia la cuba de fluxado.

La cuba de fluxado contiene agua diluida con diversos productos quimicos

(agua oxigenada, amoniaco, cloruro de zinc, etc.).

El gruista desplaza la viga a la cuba de Flux y hace la inmersidn
manteniéndola el tiempo determinado segun el tipo de material, eleva y deja recudir.
Desplaza la viga al secadero.

El gruista desplaza la viga al secadero y cierra la tapa, mantiene la ganchada
el tiempo determinado segun el tipo de material.

A partir de aqui el proceso es continuado por el gruista de caldera.

Gruista de caldera: Se encarga de la fase final del proceso de Galvanizado,
carga de viga de material en el secadero, inmersién en la cuba de galvanizado,

enfriado y cromatado.

Aunque el aporte de zinc en caldera es una tarea del gruista de acido, el
gruista de caldera o un operario asignado a caldera sera el que se ocupe de soltar los

enganches de los Utiles haciendo uso de los correspondientes.

Los dispositivos de seguridad de los que dispone el puente son los citados

anteriormente.
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Abre la tapa correspondiente del secadero y utilizando el puente-gria
engancha la viga cargada de material y lista para pasar a la caldera de zinc.

Desplaza la viga hasta la caldera de zinc. Sitda la carga sobre el crisol, baja la
campana, y procede a bajar la carga en velocidad corta hasta que todo el material esta
sumergido en el bafio de Zinc, dejando el material sumergido el tiempo necesario

para que el Zinc se adhiera a su superficie.
Durante la extraccion:

e Sube la campana y la compuerta lateral del lado derecho mirando a la caldera
desde la posicion de gruista.

e Un operario de salida sube simultdneamente la compuerta lateral izquierda.

e El gruista desplaza la carga ligeramente hacia los lados de la caldera mientras
los operarios de salida limpian las "tierras™ de la superficie del zinc.

e EI gruista desplaza la carga a la posicion central y comienza a elevar en
velocidad corta mientras los operarios de salida limpian la superficie de zinc
y las goteras del material segun sale.

Dependiendo del tipo de material que se galvanice se necesita un nimero de
operarios limpiando en ambos lados de la caldera con lo que en algunas ocasiones el

gruista de caldera también procede a la limpieza de las tierras.

Una vez evacuado el material de la cuba de zinc lo traslada hasta la cuba de
enfriado (contiene agua y dispone de un proceso de refrigeracion) realiza una
inmersion para enfriar las piezas antes de introducirlas en el bafio de cromatado,

consiguiendo asi que dicho bafio no sufra un proceso de calentamiento.

El gruista desplaza la carga a la cuba de cromatado, hace una inmersién

instantanea y la deja escurrir.

Esta operacion se realiza con el puente gria de acido fuera del proceso

productivo (los sabados).

El gruista desplaza el puente-gria con unas cadenas de ganchos hasta
localizarlo sobre los laterales de la caldera, con la ayuda de los operarios de salida
enganchan un lateral con cadenas elevando hasta sacarlo de las guias, se baja dicho
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lateral apoyandolo en un sitio apropiado y repiten la misma operacion con el otro
lateral.

Trasladan el contenedor vacio desde una nave proxima mediante el carro de
transporte interno y con el puente-grda haciendo uso de unas cadenas lo sitlan en la

zona de salida de la caldera.

Utilizando el puente-grda y un juego de cadenas recoge en el fondo de la nave
las flaneras, cuchara y soportes de flaneras desplazando los utiles a la zona de
trabajo. Coloca el soporte especifico y las flaneras sobre el contenedor vacio, coge la
cuchara grande con el puente-griay la introduce en la caldera y un operario de salida
coloca el tubo en la arandela del mango de la cuchara. Ayudandose con el puente-
gréa y con la colaboracion de otros cuatro operarios, desplazar la cuchara desde un
extremo a otro de la caldera en su dimension mas larga. Cuando la cuchara llega al
final el gruista la levanta y la apoya en el borde del crisol. Se cortan las matas
recogidas para que salga el zinc acumulado en su interior, se extrae el tubo del
mango de la cuchara, se levanta y se desplaza a las flaneras, basculando el contenido
sobre las mismas. Se traslada la cuchara nuevamente al bafio repitiendo esta

operacién hasta que la caldera quede libre de matas.

Una vez finalizadas las tareas de limpieza se vacian las flaneras en el
contenedor de matas trasladandolo de nuevo a su zona en la nave proxima utilizando
para ello el carro transportador. Se recogen los Utiles de limpieza utilizados y se

trasladan a su zona de almacén.

Con el puente-gra se traslada el carro de limpieza desde el almacén del
fondo de la nave hasta la caldera. Con unas cadenas se engancha el carro al puente-
gria colocandolo en el bordillo que se desea limpiar orientado segun la direccion
mas larga de la caldera colocando un lingote de zinc en el carro para que actie como
contrapeso. Se engancha el cable al carro y a la argolla del bordillo situado en el
extremo opuesto al mismo mediante la pasteca, se tira del cable para iniciar el
recorrido del carro y en el momento del inicio un operario regula la presion del

tornillo sinfin sobre el lateral de la caldera, para conseguir que el carro no vuelque.

Se repite esta operacion hasta conseguir limpiar el bordillo por completo.
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Cuando por fallo o rotura de los elementos auxiliares de sujecion o de lo
utiles de galvanizado se sueltan piezas y estas caen al interior de la cuba de zinc, es
necesario proceder a su extraccion. Para ello un operario sube al bordillo de la
caldera y con un Gtil comienza a barrer toda la superficie de la misma hasta localizar

la pieza o piezas sumergidas en el zinc y sacarlas del interior de la caldera.

Para esta operacion se dispone de lineas de vida en los laterales de la caldera

asi como de un cinturdn de seguridad para anclaje a las mismas.

Gruista de salida: Evacuacion de material desde la zona de salida para su

traslado a la zona de almacén.

Cuando el material es demasiado largo para cargarlo con la carretilla, se deja
en el interior y es el gruista de salida el que se ocupa de cargar el camion con el

puente-grua.

Cuando se trata de piezas muy pesadas, dificilmente manejables
manualmente, el gruista de salida haciendo uso del puentegrda ayuda a uno de los
operarios a extraer las piezas del Gtil de galvanizado y a conformar el paquete.
Engancha la pieza con un gancho sujeto a una cadena y la eleva, dejandola sobre la
anterior para ir formando el paquete.

En otras ocasiones ayuda a la descarga del material y al empaquetado manual,
utilizando la radial para quitar los bordes salientes de los materiales. También en

ocasiones realiza operaciones de limpieza en caldera.

Una vez que el paquete esta listo, el gruista de salida traslada el material
evacuandolo de la zona de salida de galvanizado, dependiendo del tipo de material y

haciendo uso del puente-grua, traslada dichos paquetes:

e A lazona de stock.
e Al carro transportador para ser trasladado.

e A lazona del porton de salida para ser cargado con la carretilla.

El puente-gria lleva acoplada una pesa, de esta forma se pesa todo el material

galvanizado.
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Cuando es necesario trasladar material a las naves contiguas el gruista de

salida traslada dicho material con el puente-gria hasta los carros de transporte

interno.

Para trasladar material a la nave, carga los paquetes en el carro y desde la
botonera activa el movimiento del mismo, siendo necesario mantener en todo
momento pulsado el boton de accionamiento del mismo ya que en caso
contrario el carro se para.

Para trasladar material a la nave, carga las perchas del material galvanizado
en el carro trasladandolo a dicha nave para que los operarios de salida
procedan a descolgar y empaquetar el material. Dicho carro dispone de una
cabina para el operario que lo maneja, siendo necesario que dicho operario
acompafie al carro durante su traslado ya que dispone de un pedal de
accionamiento que debe permanecer pulsado durante todo el movimiento.

Se dispone también de un carro de transporte interno en el lateral izquierdo de
la nave en toda su longitud y que permite trasladar material longitudinalmente

sin utilizar el puente-grda.
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2. PROCEDIMIENTOS, MATERIALES Y METODOS

2.1. EVALUACION DE RIESGOS

La evaluacién de riesgos se concibe como el proceso dindmico dirigido a
estimar la magnitud de los riesgos que no hayan podido evitarse o eliminarse,
sirviendo asi como medio para la obtencién de la informacion necesaria para que el
empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad

de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre las medidas que han de tomarse.

El procedimiento mediante la cual se han llevado a cabo las evaluaciones en
TRANSID es el siguiente:

1. Se realiza la identificacién continua de los peligros existentes en la
empresa Y el estudio de sus caracteristicas.

2. Se efectua la evaluacion sistematica y periddica de los riesgos que las
actividades realizadas en la empresa pueda conllevar derivados de los
peligros identificados.

3. Se establecen los medios de control necesarios para estos riesgos.

4. Por ultimo, registro de este proceso, asi como revisarlo y actualizarlo

cuando sea necesario.

Cuando de esta evaluacién realizada sea necesario adoptar medidas
preventivas, se pondran claramente de manifiesto las situaciones en que sea

necesario:

e Eliminar o reducir el riesgo, mediante medidas de prevencion en el
origen, organizativas, de proteccién colectiva, de proteccion
individual, o de formacién e informacidn a los trabajadores.

e Controlar peridédicamente las condiciones, la organizacién y los

métodos de trabajo y el estado de salud de los trabajadores.

El ambito de aplicacion de la evaluacion de riesgos es para todas las
actividades, puestos de trabajo, lugares de trabajo y procesos que la empresa acometa

en situaciones normales y anormales de funcionamiento.
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Para ello, se tienen en cuenta:

1. Las condiciones de trabajo existentes o previstas, entendiendo por
tales aquellas caracteristicas del trabajo que pueda tener una influencia
significativa en la generacion de riesgos para la seguridad y la salud
del trabajador, tales como:

Las caracteristicas de los locales, infraestructura, instalaciones, equipos,
productos, sustancias y demas materiales y Utiles existentes disponibles en el
centro de trabajo.

La naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el
ambiente laboral y su modo de utilizacién.

Aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su
organizacion y ordenacién, que influyan en la magnitud de los riesgos a que
esté expuesto el trabajador.

2. El comportamiento de las personas que desemperfien los puestos de
trabajo.

3. La posibilidad de que el trabajador que ocupe o vaya a ocupar estos
puestos sea especialmente sensible a alguna de dichas condiciones por
sus caracteristicas personales, capacidades, o estado bioldgico

conocido.
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2.2. IDENTIFICACION DE LAS SITUACIONES DE RIESGO

El proceso de identificacion de los peligros y los riesgos existentes en la linea
de galvanizado, la evaluaciéon de dichos riesgos, y la propuesta de medidas para su
control y reduccién, se realizan con la plena colaboracion y participacion de los
trabajadores y sus representantes durante el mes de Febrero de 2015, mas
concretamente la semana del 16 al 23 visitando varios dias las instalaciones con toda
la informacion previa necesaria acerca de las actividades que se realizan. Las
evaluaciones de riesgo se llevan a cabo debido a la obligacion por parte de la
empresa a actualizarlas cada dos afios, con el fin de volver a identificar los peligros y
por consiguiente los riesgos, asi como determinar la necesidad de nuevas medidas

preventivas o mejorar las propuestas anteriormente.

Esta identificacion se realiza en cada uno de los puestos de trabajo de la nave

que corresponde a la linea de Galvanizado en condiciones normales de produccion.

La identificacion de los eventuales peligros y, en base a ello, los riesgos, se
realiza recabando y estudiando los puestos de trabajo en base a la observacion y

recopilacion de las siguientes informaciones:

e Relacion y descripcion de las tareas y puestos de trabajo desde el punto de
vista de riesgos laborales y teniendo en cuenta lo descrito en sus respectivas
“Descripciones de Puesto” y por sus respectivos mandos intermedios.

e Caracteristicas de los lugares de trabajo y entorno de los puestos de trabajo.

e Instalaciones, lineas de produccidn, equipos y herramientas que utilizan.

e Instrucciones de trabajo y préacticas de trabajo definidas.

e Disefio de nuevas actividades o cambio de funciones de los puestos de
trabajo.

e Hojas de seguridad de las sustancias y/ o productos quimicos utilizados.

e Accidentes de trabajo, incidentes y situaciones de emergencia acontecidos en
el pasado en los puestos de trabajo, en la planta y en otras plantas del Grupo.

e Informacién obtenida mediante la consulta a los propios trabajadores que

desempefian el puesto.
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e Medidas de control de riesgos, definidas y activadas, asignadas al proceso:
elementos y dispositivos de proteccién, equipos de proteccion individual
asignados a cada puesto, etc.

e Inspecciones de seguridad periodicas definidas de las condiciones de
seguridad y salud en los lugares de trabajo.

e Observaciones de los comportamientos de los trabajadores en el desempefio
de sus respectivas actividades.

e Comunicaciones de riesgos y propuestas de mejora efectuados por parte del
personal.

e Legislacion o normativa en vigor.

e Informes de Auditorias del Sistema de Gestion.

¢ Informes de No conformidades, acciones correctoras y preventivas definidas
en el pasado.

e Oftros.

Por “peligro” entendemos la fuente, situacion o acto con potencial para causar

dafio en términos de dafio a la salud, desde instalaciones, equipos, etc. tales como:

e Espacios y superficies de trabajo (areas de almacenamiento, zonas de
paso, escaleras, puertas y salidas, plataformas de trabajo, etc.).

e Lineas de produccién o partes especificas de las mismas.

e Equipos de elevacion o transporte de cargas (puentes gria, carretillas,
plataformas elevadoras, etc.).

e Instalacion eléctrica.

e Condiciones ambientales (ruido, temperatura, humedad, iluminacién,
contaminantes quimicos, etc.).

e Manipulacion y movimiento manual de cargas.

e Almacenamientos y uso de sustancias quimicas.

e Maquinas y equipos.

e Instalaciones y equipos auxiliares. Energias utilizadas.

e Herramientas manuales.

e Comportamientos, gestos o actuaciones inadecuadas.
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Etc.

A partir de lo anterior se procede a la identificacion de los riesgos,

entendiendo por “riesgo” la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado

dafio como consecuencia del trabajo que realiza, estimandose tal posibilidad como la

combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa y la

severidad del dafio o deterioro de la salud que puede causar el suceso o exposicion.

Los riesgos seran seleccionados entre aquellos que se relacionan en la lista

siguiente que sirve de guia:

A

o O

m

o z z

O

Caida de personas a distinto nivel.

Caida de personas al mismo nivel.

Caida de objetos.

Pisadas sobre objetos.

Golpes con objetos.

Proyeccidn de fragmentos o particulas.
Atrapamiento por o entre objetos.

Contactos térmicos.

Atropellamientos, golpes y choques con o contra vehiculos.
Cortes 0 pinchazos.

Contactos eléctricos.

Incendios y explosiones.

Contactos con sustancias quimicas.

Ruido.

Vibraciones.

Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas.
Exposicién a radiaciones.

Sobreesfuerzos.
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S. Trastornos posturales.
T. Confort Térmico.
u. Otros

Cada situacion de riesgo identificada y descrita en este trabajo se valora
cuantitativamente mediante el método de evaluacion W. T. Fine. Este método
consiste en dar valores numéricos a tres pardmetros distintos y obtener el riesgo
como producto de los tres. Permite ademas de evaluar, justificar de forma objetiva y
cuantificable mediante ratios, la necesidad de priorizar unas actuaciones puntuales

y/o periddicas determinadas.

Asimismo permite una mayor versatilidad para evaluar determinados puestos
que aun pareciéndose mucho no son idénticos pues aparecen en ellos factores de

riesgo asociados que exigen diferenciaciones cuantitativas lo mas precisas posible.

Los tres pardmetros establecidos son la Severidad, la Exposicion y la
Probabilidad.

Severidad: resultado razonablemente mas esperable de un accidente
potencial derivado del riesgo de que se trate si el dafio efectivamente tiene lugar.

Lesiones leves que pueden requerir atencion médica sin implicar incapacidad

temporal. 1

Lesiones no graves pero que implican una incapacidad temporal o cambio de

puesto. S

Lesiones graves que impliguen una incapacidad temporal prolongada. e
Muerte o lesiones muy graves con secuelas permanentes o invalidantes. o5
Varias muertes =6
Catastrofe. Numerosas muertes 100

Tabla 2. Severidad
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Exposicién: frecuencia con que se produce o se prevé que se produzca la

situacion de riesgo descrita.

Depende fundamentalmente de la eficacia de las medidas preventivas que
estén implantadas y de las medidas de control activadas.

A la hora de evaluar la exposicion debe considerarse que el trabajo
efectivamente se ejecuta conforme a lo establecido en las correspondientes medidas
de control.

Remota. Las medidas de control hacen que, salvo circunstancias extrafias, la situacion

de riesgo descrita no llegue a producirse. 0.5
Raro. No es frecuente pero se sabe que la situacion de riesgo ocurre. 1
Ocasional. Ocurre de vez en cuando. 3
Frecuente. La situacion de riesgo tiene lugar a menudo. 6
Continuamente. La situacion de riesgo ocurre de continuo o con mucha frecuencia. 10
Tabla 3. Exposicion

Probabilidad: hace referencia a la probabilidad de que, si la situacién de
riesgo descrita efectivamente tiene lugar, la secuencia del accidente en algin
momento llegue a completarse provocando los dafios previstos.
Nunca ha sucedido pero es concebible que ocurra si se produce la situacién de
riesgo. e
Es remotamente posible. Hay referencias de que ha ocurrido algo similar. 1
Es una secuencia improbable, pero posible. Hay experiencia de que ha ocurrido. .
Es completamente posible que acabe ocurriendo si la situacion de riesgo tiene
lugar. 6
Es el resultado mas probable ante la situacion de riesgo. 6

Tabla 4. Probabilidad
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El Grado de Peligrosidad es el producto de los tres factores descritos, y es la

puntuacion que nos va a proporcionar la gravedad del riesgo:

De0a9o0 Riesgo
puntos Tolerable
De9la Riesgo

200 Moderado
puntos

De 201 a Riesgo

300 Importante

puntos

De 301 a
2500

puntos

GP=SXPXE

El nivel de riesgo es asumible.

Las medidas de control son eficaces; no obstante deben
mantenerse comprobaciones periédicas para asegurar

gue se mantienen, ya que el riesgo permanece.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo,

determinando las actuaciones precisas para ello.

Las medidas para reducir el riesgo deben tratar de

implantarse en un periodo determinado.

Cuando este nivel de riesgo esta asociado a
consecuencias extremadamente dafinas, se precisara
una accion posterior para establecer, con mas precision,
la probabilidad de dafio como base para determinar la
necesidad de mejora de las medidas de control.

Deben definirse y aplicarse, en el marco de una
planificacién, medidas de control, correctoras o
preventivas a la mayor brevedad posible que permitan

reducir el nivel de riesgo.

Cuando el riesgo esta asociado a una severidad alta, se
precisara una accion posterior para establecer, con mas
precision, la probabilidad de dafio como base para
determinar la necesidad de mejora de las medidas de

control.

Tabla 5. Grado peligrosidad tipo de riesgo y actuacion
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Aquellos riesgos que tienen una normativa especifica de evaluacion o que
tienen un origen e implicaciones de tipo higiénico derivados de la exposicion de los
trabajadores a contaminantes existentes en su ambiente laboral como el ruido,
contaminantes quimicos, iluminacion, etc. o de tipo ergonémico, se identifican y
relacionan adecuadamente en la evaluacion de riesgos de cada puesto, limitandose a
mencionar el riesgo, identificar claramente el contaminante que lo determina, y
remitir a los informes de evaluacién especificos de evaluacion cuantitativa y
ponderada del nivel de riesgo seguln la intensidad o concentracién del contaminante a

evaluar y el tiempo de exposicion al mismo (en el caso de riesgos higiénicos).

Estos informes de evaluacion se efectian conforme se encuentra establecido
mediante metodologias especificas descritas en normas legales o universalmente
aceptadas que reflejen estrategias de medicion, que impliquen la intervencién de
especialistas, el empleo de los equipos de medicién correspondientes, y la
integracion de los resultados obtenidos en las mediciones para establecer los niveles
de exposicion equivalente a los pardmetros higiénicos o ergonémicos que se pretenda

evaluar.

Los resultados finalmente obtenidos se comparan con los estandares
establecidos en las normas o documentos de referencia como niveles maximos de
exposicion para que no motiven un perjuicio, dafio o enfermedad profesional en los

trabajadores.

Finalmente, se deberan recoger en el informe de evaluacién de riesgos las
medidas preventivas planificadas y adoptadas para eliminar o reducir los riesgos

identificados y evaluados.

Los criterios para el establecimiento de medidas tendentes a disminuir el nivel

evaluado de los riesgos identificados seguirén el orden de prioridades siguiente:

1. Eliminacion del riesgo en su origen.

2. Sustitucion de los factores o peligros que son origen del riesgo.

3. Controles de ingenieria.

4. Sefalizacion, instrucciones, normas, advertencias y /o controles

administrativos.
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5. Dotacion de equipos de proteccién personal a los trabajadores.

Para aquellos riesgos que obtienen puntuaciones superiores a 200 puntos, se
precisara la adopcion y planificacion de actuaciones preventivas o correctoras
concretas al ser considerados como “No Aceptables”. Por tanto, en este caso debe
tratarse de eliminar o reducir el nivel de magnitud de los riesgos de este tipo
estableciéndose un plan de accion que los anule o aminore en un plazo de tiempo

determinado en funcion del grado de riesgo.

Estas acciones deberan gestionarse adecuadamente mediante la determinacién
del responsable y el plazo para su resolucion y efectuando un adecuado seguimiento
de su ejecucidn efectiva de manera que se garantice que las mismas son implantadas
en un plazo razonable por los responsables consignados, de manera que no se queden
simplemente identificadas y sin establecer ni ejecutar las acciones oportunas para

reducir su nivel.

Por lo que se refiere al resto de riesgos que no han sido calificados como “No
aceptables”, se tratara de ir controlando y reduciendo paulatinamente, priorizando las
actuaciones tendentes a eliminarlos seguidas de otro tipo de actuaciones de control
periddico. Entre estas ultimas, se debera priorizar a su vez las medidas técnicas u
organizativas de tipo colectivo dejando como ultimo recurso la proteccion individual
al trabajador. El objeto final a largo plazo seria que s6lo persistan riesgos residuales

con puntuacién inferior a 90 puntos.

En funcidn de los riesgos existentes en cada puesto de trabajo, se especificara
en el documento de evaluacion de riesgos en la columna correspondiente para riesgo
identificado del puesto de trabajo las medidas y controles preventivos especificos
adoptados para la eliminacion o reduccion del nivel de magnitud de cada riesgo de
que se trate, dejando claro si se trata de:

e Acciones correctoras puntuales.
e Unidades formativas especificas necesarias para el desempefio del puesto de

que se trate.
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Controles sistematicos, tales como:

Revisiones y mantenimientos periddicos preventivos en instalaciones,
equipos empleados, lugares de trabajo, etc.

Control periddico de las condiciones de trabajo a través de la realizacion de
inspecciones de mensuales de condiciones de trabajo.

Adecuacion de equipos, instalaciones o lugares de trabajo a ciertos estandares
minimos de seguridad.

Establecimiento y cumplimiento de ciertas instrucciones de seguridad
entregadas y difundidas entre los trabajadores de cumplimiento obligatorio
por su parte.

Mediciones ambientales periddicas de exposicion de los trabajadores a
riesgos higiénicos por existencia de contaminantes fisicos, quimicos y/o
bioldgicos.

Vigilancia periddica del estado de salud de los trabajadores.

Sefializacion de riesgos, uso obligatorio de proteccion individual, ubicacion
de elementos de proteccion contra el fuego o de vias o salidas de evacuacion,
etc.

Utilizacion obligatoria de equipos de proteccion individual durante cada una
de las actividades realizadas en el puesto para minimizar las consecuencias
derivadas del riesgo.

Establecimiento de sistemas de autorizacion de uso de equipos 0 maquinas, o
de realizacion de trabajos de riesgo.

Presencia de recursos preventivos.

Etc.

Por ello, en la propia Evaluacion de Riesgos se sefialan los controles

operacionales establecidos para evitar o reducir el nivel de cada uno de los riesgos

identificados.

Asimismo, como consecuencia de las evaluaciones de exposicién a

contaminantes y a factores ergondmicos, se estableceran y planificaran las acciones

correctoras o0 preventivas oportunas para reducir los niveles de exposicion obtenidos
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si procede en funcién de los resultados obtenidos comparados con los niveles de

referencia establecidos como de riesgo para la salud del trabajador.

Las conclusiones recogidas en la evaluacion de riesgos deberdn ponerse en

cuestion y, en su caso, revisarse y actualizarse con ocasién de:

Accidentes o incidentes cuya investigacion determine la existencia de riesgos
no identificados o incorrectamente evaluados.

Cambios en los procesos productivos, organizacion de trabajo, lugares de
trabajo, actividades realizadas en los puestos de trabajo, o en los equipos de

trabajo, materiales, sustancias o preparados quimicos asignados.

Asi, se debe establecer una sistematica que garantice que cuando se

produzcan este tipo de cambios organizativos o técnicos en la planta, actividades,

puestos 0 equipos se estudien previamente los requisitos desde un punto de vista

preventivo para garantizar la prevencion de los riesgos que dichos cambios pudieran

conllevar en la fase de concepcion de los mismos, mediante la identificacion de los

peligros y los riesgos que pudieran aparecer asociados con los cambios, y el

establecimiento de las medidas preventivas oportunas para eliminar o reducir estos

riesgos.

Darios detectados en la salud de los trabajadores en los controles de salud
realizados mediante reconocimientos médicos.

Disposiciones legales especificas que asi lo determinen.

Identificacién de nuevos riesgos en los controles periddicos no contemplados
en la evaluacién o incorrectamente evaluados en cuanto a su nivel de
magnitud.

Incorporacion de un trabajador cuyas caracteristicas personales o estado
fisico conocido los hagan especialmente sensible a las condiciones del puesto.
En todo caso, y de manera ordinaria, cada dos afios, que es el motivo por el

cual las he llevado a cabo en la linea de Galvanizado.

Para finalizar, una vez que se tienen todos estos datos, se ha realizado el

registro de evaluacién de riesgos laborales en el que se volcaran por cada puesto:

e La identificacion y descripcion del puesto.
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e Descripcion pormenorizada de las tareas realizadas. En este caso, lo
he detallado anteriormente.

e Los equipos de trabajo, productos quimicos y equipos de proteccién
individual utilizados en el puesto.

e EIl nimero de trabajadores encuadrados en el puesto.

e Ladescripcion de cada peligro identificado.

e Ladescripcion de los posibles riesgos derivados de dichos peligros.

e El resultado de la evaluacion con la calificacion del riesgo (GP = S x
E x P).

e Medidas preventivas especificas adoptadas y planificadas para cada
puesto de trabajo.

e La fecha de la evaluacion.

Este registro se actualiza cada vez que se efectle una revision de dicha

evaluacion conforme a lo establecido anteriormente.

La evaluacion de riesgos debera ser entregada a la Direccidn de la planta para
su discusion y, posteriormente se distribuira a los mandos y trabajadores encuadrados
en cada uno de los puestos de trabajo para su conocimiento como parte de la
informacion que deben tener acerca de los riesgos y medidas preventivas (equipos de
proteccion, Instrucciones de Seguridad, etc.) a tener en cuenta durante el desempefio
de sus respectivos puestos de trabajo. Precisamente los mandos deberan conocer
integramente el contenido de dichas evaluaciones al objeto de poder efectuar el
adecuado control de los riesgos existentes y el cumplimiento de la normativa interna

de la empresa por parte de los trabajadores bajo su supervision.

Asimismo, la formacion a los trabajadores incluird las conclusiones de la
evaluacion de riesgos mediante la explicacion de su contenido tanto en el momento
de la incorporacion de un trabajador a un determinado puesto de trabajo, en cada
cambio de puesto de trabajo por reubicacidon de un trabajador, como periddicamente

en sesiones formativas de refuerzo.
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3. DESARROLLO, RESULTADOS Y DISCUSION
GENERAL

Para el desarrollo de la evaluacién de riesgos, se utiliza un formato de
evaluacion de toma de datos en campo fijado por el Procedimiento de Evaluacién de
Riesgos de TRANSID.

= Thage - et
Heiar de Toma de Dates en campo | riane =1
para Evaluacién de Riesgos R

rrrrr

Figura 23. Hojas de toma de datos en campo

En estas hojas se recoge todo lo necesario para posteriormente confeccionar

las evaluaciones de los diferentes puestos que se adjuntan en el Anexo 1.
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Cada evaluaciéon de riesgos lleva detallado su factor de riesgo o peligro
detectado asi como las medidas preventivas aplicables.

En el caso de tener que realizar mediciones de riesgos de tipo higiénico, estas
se llevan a cabo por el Servicio de Prevencion Ajeno de TRANSID, el cual nos
remite el informe definitivo con los resultados y las actuaciones pertinentes si deben

de tomarse.
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4. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS EN LA LINEA
DE GALVANIZADO
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4.1. INTRODUCCION

En la gestién de los riesgos derivados de los trabajos que se realizan en la linea de
galvanizado, se encuentran presentes riesgos que pueden afectar a la seguridad y
salud de los trabajadores ocasionando en determinados casos accidentes de trabajo o
enfermedades profesionales y en circunstancias mas favorables “solamente” dafios

materiales o interrupciones indeseadas del proceso productivo.

Por este motivo, ademéas de por ser requisito exigido por la legislacion vigente
para las empresas, se deben establecer las medidas oportunas para contribuir a la

reduccion o eliminacion de estos riesgos laborales.

Estas medidas afectan a multiples &mbitos de actuacion, desde la formacion de
una organizacion preventiva en la empresa y su enraizamiento en la estructura
jerarquica de la misma, a la aplicacién de un plan de prevencion del que no estaran
ausentes la evaluacion de los riesgos laborales y la consecuente planificacion de la

accion preventiva.

No menos importante resultard la formacion de los trabajadores, facilitarles la
informacion precisa asi como habilitar los cauces oportunos de participacion de los
mismos en las decisiones que puedan afectar a la prevencion de los riesgos laborales

en la empresa.

Este manual tiene por objeto difundir la prevencidn de riesgos laborales entre los
trabajadores de TRANSID, colaborando en la creacion de la cultura preventiva. Por
ello, se daran a conocer los riesgos mas frecuentes asociados a los trabajos que se
desarrollan, asi como las medidas preventivas para evitar accidentes de trabajo y

enfermedades profesionales.

A través de la informacion adquirida en este manual, podemos hacer de nuestro

puesto de trabajo un lugar mas seguro y confortable.
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4.2. MARCO LEGAL Y CONCEPTOS BASICOS

La prevencion de riesgos laborales en Espafia se encuentra regulada,
basicamente, por la Ley 31/95 de Prevencion de Riesgos Laborales y sus reglamentos
complementarios y de desarrollo. De éstos podemos destacar por su importancia a
efectos de organizacidn y gestion preventiva en la empresa el Real Decreto 39/97 por
el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevencion, recientemente
modificado por el RD 337/2010.

Los Reglamentos derivados o complementarios a la Ley, regularan aspectos
particulares o0 mas concretos del ambito preventivo como pueden ser ATEX, Lugares
de Trabajo, Equipos de trabajo, Sefializacién, Riesgo eléctrico, Equipos de

proteccion individual, etc.)

Igualmente existe también multitud de normativa Juridico-Técnica que, como
su denominacién parece hacernos ver, regula fundamentalmente aspectos técnicos,
pero que pueden tener relevancia a efectos de prevenir riesgos durante el desarrollo

de la actividad laboral.

Por ultimo cabe destacar el papel que las normas convencionales (Convenios
Colectivos) pueden desempefiar en la regulacién de condiciones de trabajo a efectos
preventivos en sus correspondientes ambitos de aplicacidn, en este caso el Convenio

Colectivo del sector del Metal.

La Ley 31/95 de Prevencion de riesgos laborales constituye el marco basico
en el que se desenvuelve la prevencion en nuestro pais. Establece un régimen de
responsabilidades y obligaciones tanto de las empresas como de los trabajadores asi

como de las distintas administraciones publicas.

Por lo que respecta a las empresas, éstas estan obligadas a desarrollar las
actividades preventivas acogiéndose a alguna de las modalidades de organizacion
especifica que se les brindan, en funcion de sus particulares caracteristicas (tamafio

de la empresa, peligrosidad de la actividad desarrollada, etc.).

Igualmente deberan realizar cuantas actividades sean necesarias para que el
desemperio de la actividad no represente un riesgo para la seguridad y salud de los

trabajadores. Estas actividades se desarrollaran y articularan basicamente entorno al
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Plan de prevencion, evaluacion de los Riesgos, la planificacion de la accion
preventiva, la vigilancia de la salud, el desarrollo de la informacion y la formacién de

los trabajadores, etc.

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales desarrolla algunos conceptos
basicos y definiciones que pueden resultar importantes a la hora de clarificar

determinados aspectos en materia preventiva.

Se denomina Prevencion al conjunto de actividades o medidas adoptadas en una
empresa (0 previstas para su puesta en practica en caso necesario), con el fin de
evitar o disminuir los riesgos laborales, que son aquéllos que se derivan de la

realizacion de los diversos trabajos que implican las actividades de la empresa.

Por otro lado es importante también la definicién de Riesgo Laboral que consiste en
la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo.

Quizas uno de los mas significativos por su repercusién y amplitud sea el de
Condicion de trabajo que se define en la Ley como “cualquier caracteristica del
mismo que pueda tener una influencia significativa en la generacion de riesgos para

la seguridad y la salud de los trabajadores...”.
Dentro de esta definicion se abarcan aspectos tales como:

e Las caracteristicas generales de los locales e instalaciones.

e Las caracteristicas generales de los equipos, productos y demas Utiles.

e La naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y biolégicos presentes en el
ambiente (intensidades y concentraciones).

e Los procedimientos para su utilizacion.

e Otras caracteristicas del trabajo incluidas las relativas a su ordenacién y

organizacion (formacion preventiva).

Con esto llegamos a la conclusién de que las condiciones de trabajo a efectos de
prevencion de riesgos, afectan a la practica totalidad de los aspectos de la actividad
dado que cualquiera de ellos, en circunstancias desfavorables puede incidir en la

generacion de riesgos para los trabajadores.
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Es responsabilidad de TRANSID que estas condiciones de trabajo no sean fuente de

riesgo para los trabajadores.

¢Cémo puede lograr TRANSID el objetivo de que no se generen riesgos para la
seguridad y salud de sus trabajadores? Para ello la legislacion nos da una serie de

pautas:

e Estableciendo una organizacion preventiva adecuada.

e Integrando la prevencion en el sistema general de gestién de la empresa como
una actuacion mas a desarrollar, comprendiendo su conjunto de actividades
asi como a todos sus niveles jerarquicos. Esta integracion se desarrolla a
través de la implantacion y aplicacion de un Plan de Prevencion de Riesgos
Laborales.

e Favoreciendo la colaboracién de los trabajadores y su integracion en materia
preventiva a través de sus 6rganos de participacion.

e Adoptando los instrumentos basicos para la gestion y aplicacién del Plan de
Prevencion como son la Evaluacion de Riesgos y la planificacion de la accion

preventiva.

El Plan de Prevencion es el instrumento esencial a través del cual se integra la
actividad preventiva de la empresa en su sistema general de gestion y se establece su
politica en materia de prevencion, lo cual es aprobado por la Direccién de TRANSID

y asumido por su estructura organizativa.

Las Evaluacion de riesgos, es un instrumento basico de la gestion y aplicacion de la
accion preventiva, siendo su principal objetivo estimar la magnitud de los riesgos que
no se hayan podido evitar obteniendo la informacién necesaria para que la empresa
pueda decidir respecto a la adopcién de medidas preventivas y, en su caso, sobre el
tipo de medidas a adoptar.

Esto nos permite hacer un diagndstico del estado de la empresa en materia de
seguridad y salud, necesario para desarrollar posteriores acciones de correccion si
fuese necesario. En resumen, debo saber como me encuentro para determinar lo que
debo hacer para que las “condiciones de trabajo” no sean lesivas para mis

trabajadores.
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Esta evaluacion deberd repetirse en determinadas circunstancias como pueden ser
cuando cambien las condiciones de trabajo, incorporacion de nuevos trabajadores
especialmente sensibles, cuando se hayan detectado dafios para la salud de los
trabajadores que hagan pensar en una inadecuacion de las actividades preventivas o

su insuficiencia.

Cuando el resultado de la evaluacion ponga de manifiesto situaciones de riesgo, el
empresario debera planificar la actividad preventiva con el fin de controlar o reducir
dichos riesgos en funcién de su importancia y/o numero de trabajadores que puedan
verse afectados.

En la planificacion se tendra en cuenta la posible existencia de reglamentacion sobre
riesgos especificos y los principios generales de la accion preventiva (Ley 31/95 de
Prevencion de Riesgos Laborales).

Por tanto, una vez tenemos detectados los riesgos y evaluada su magnitud, se deben

planificar las acciones que conllevan a su reduccién o eliminacion.

La planificacién debera incluir necesariamente aspectos técnicos y materiales pero
también otros no menos importantes como a la formacion de los trabajadores de la

empresa.

Por ultimo resaltar la importancia de los mecanismos de informacion, consulta y

participacion de los trabajadores para desarrollar una politica de prevencién éptima.
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4.3. DERECHOS Y OBLIGACIONES EN PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES

La legislacidon en prevencion establece una serie de derechos y obligaciones
tanto para la empresa como para el trabajador en materia de prevencion que, ademas
de ser un requisito legal, son la base para conseguir una eficaz gestion de la

prevencion en la empresa.
1. Informacion

Los trabajadores deben ser informados de los riesgos presentes en el trabajo
tanto los generales de la empresa como los particulares de cada puesto o tarea, asi
como las medidas de prevencidén y proteccion aplicables a dichos riesgos y las

medidas de emergencia previstas.

El conocimiento de los riesgos por los trabajadores servira para crear una

mayor seguridad en la actividad.
2. Formacion

Los trabajadores deben recibir una formacion adecuada, tedrica y practica en
materia preventiva, tanto en el momento de su incorporacion como cuando se
produzcan cambios en sus funciones, tareas o se introduzcan cambios en los equipos

de trabajo que utilicen.

La formacion deberd ser especifica del puesto de trabajo o funcion que

desempefien.
3. Consulta y participacion

El empresario debe consultar a los trabajadores, permitiendo su participacion,
en lo referente a las materias que puedan afectar a la seguridad y salud en la empresa.
Los trabajadores podran efectuar propuestas para la mejora de los niveles de
seguridad y salud en la empresa.

Esta participacion se realiza a través de los delegados de prevencion
escogidos por los trabajadores.
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4. Vigilancia de la salud

La empresa debe garantizar a los trabajadores la vigilancia periddica de su
salud en funcién de los riesgos de la tarea, respetando el derecho a la intimidad y
dignidad de la persona del trabajador y la confidencialidad de la informacion

relacionada con su estado de salud.

Los trabajadores, por su parte, deben velar por su propia seguridad y por la de

aquellos otros a los que les pueda afectar su propia actividad.

Conforme a su formacion y siguiendo las instrucciones del empresario deben,

entre otras cosas:

e Usar adecuadamente los equipos de trabajo, sustancias, etc.

e Utilizar y conservar correctamente los medios y equipos de proteccion
facilitados por la empresa.

e No poner fuera de servicio y utilizar correctamente los dispositivos de
seguridad con los que pueda contar el centro de trabajo o los equipos
utilizados.

e Cooperar con la empresa a través de los delegados de prevencion u otros

sistemas para que se puedan garantizar unas condiciones de trabajo seguras.

5. Delegados de Prevencion

Son los representantes de los trabajadores con funciones especificas en
materia de prevencion de riesgos laborales y son designados por y entre los

representantes del personal en el &mbito de sus 6rganos de representacion.

Su nimero sigue una escala relacionada con el nimero de trabajadores de la

empresa.
6. Comité de Seguridad y Salud

Es el érgano paritario y colegiado de participacion destinado a la consulta
regular y periodica de las actuaciones de la empresa en materia de prevencion de
riesgos laborales.
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Se formara un Comité de Seguridad y Salud en todas las empresas o centros
de trabajo que cuente con 50 0 mas trabajadores.

Estara formado por un lado por los Delegados de Prevencion y por otro lado
por el empresario y/o sus representantes en igual nimero al de los Delegados de

Prevencién.

Este Comité se reunird trimestralmente y siempre que sea solicitado por

alguna de sus representaciones.

Entre sus funciones concretas estara la participacion en la elaboracion y
puesta en practica de los planes y programas de prevencion y la promocién de

iniciativas sobre métodos y procedimientos para la prevencion de riesgos.
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4.4. RIESGOS ASOCIADOS Y MEDIDAS PREVENTIVAS A ADOPTAR

En este apartado se indicaran los riesgos generales, y mas importantes,

originados durante los distintos procesos y actividades que se llevan a cabo en la

linea de galvanizado, asi como las medidas preventivas a adoptar para cada uno de

ellos.

<

1. Caida de personas al mismo nivel

e Riesgos
Por la existencia de materiales en zonas de paso.
Por suelos irregulares y resbaladizos.
Al realizar inspecciones de piezas, etc.

e Medidas preventivas
Mantenga orden y limpieza en el puesto de trabajo y en las zonas de paso de
vehiculos y peatones. Las zonas de paso deben permanecer libres de
obstaculos.
Elimine las manchas de sustancias quimicas, grasas, etc., que puedan
provocar facilmente resbalones y caidas.
Evite correr por pasillos.
Los suelos deben ser regulares y con firmes uniformes.
Comunique cualquier deterioro en el piso para que pueda ser reparado lo
antes posible.

Haga uso de calzado seguridad (antideslizante, etc.).

El orden y la limpieza son piezas clave de la seguridad.

2. Caida de personas a distinto nivel

e Riesgos
En accesos por escaleras a las distintas zonas.

Por fosos no protegidos.
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Por movimientos incontrolados de instalaciones automatizadas (carros de
transporte).

Al realizar el acceso a los carros de transporte o carretillas elevadoras.

e Medidas preventivas
Los huecos, aberturas, etc., se deben eliminar o proteger. Hasta ese momento
sefalizar su existencia.
Aseglrese de que las zonas elevadas, de mas de 2m, estén protegidas con
barandillas.
Los suelos deben ser regulares y con firmes uniformes.
Utilice escaleras estables y de material antideslizante.
Evite correr al subir o bajar por escaleras.
Verifique que existen protecciones adecuadas en las diferentes cubas del
proceso de galvanizado.

Use sistema anticaida, cuando sea necesario.

3. Caida de objetos

e Riesgos
Por caida de paquetes almacenados en la zona de salida de la linea.
Por desprendimiento de materiales, en maniobras entre cargas suspendidas y
otras apiladas.
Por desprendimiento de materiales apilados al ser manipulados.
Derivada de las maniobras entre cargas suspendidas y otras apiladas.
Al realizar el transporte de materiales en carretillas.
En operaciones de reparacion de maquinas, limpieza, etc.
En tareas de produccion y mantenimiento.
Caida de cargas suspendidas del puente-gria debido a un fallo del mismo,
rotura de los elementos auxiliares de elevacion o estrobado incorrecto (se
estroba el material con cadenas, alambres y otros utiles disefiados vy

fabricados internamente), fallo o anulacién de los dispositivos de seguridad
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del puente (limitadores de carga, células antichoque, pestillo seguridad del
gancho, etc.), errores en maniobras por falta de sefializacion en la botonera o

realizacion de maniobras inadecuadas.

e Medidas preventivas
Apile los paquetes de forma estable y segura.
Mantenga una distancia de seguridad entre usted y el apilamiento.
Asegurese de que la zona de riesgo se encuentra sefializada.
Se debe asegurar de que el personal encargado de manejar equipos de
elevacion de cargas dispone de la formacién adecuada.
Vigile la altura de apilamiento para evitar derrumbamientos.
Se deben realizar mantenimientos preventivos de los equipos y aparatos de
elevacion y vehiculos.
Respete la carga maxima correspondiente a los aparatos de elevacion.
El izado y descenso de materiales se haré lentamente y en sentido vertical
para evitar balanceos de la carga.
Asegurese de que la zona por donde discurre la carga se encuentra sefializada.
Recuerde que esta prohibido dejar cargas suspendidas.

4. Proyeccion de particulas

e Riesgos

Entre las posibles proyecciones o salpicaduras que se pueden dar,

encontramos las siguientes:

v

Metélicas derivadas del trabajo con maquinas-herramientas rotativas o golpe
de piezas, etc.
Zinc fundido de la zona de la caldera.

Sustancias quimicas incluidas en el proceso de galvanizado (acidos, cromo...)

En distintas zonas y al realizar diversas operaciones, entre otras:
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Al manipular materias primas. Carga y descarga de piezas.

En la zona de caldera.

En las cubas de &cidos.

En operaciones de acabado de piezas (esmerilado, soldadura, etc.).

e Medidas preventivas
Si el proceso productivo lo permite, se deben instalar protecciones contra
proyeccion y salpicadura de particulas.
No anule los resguardos de seguridad existentes de los diferentes equipos de
trabajo que intervienen en el proceso.
Mantenga, siempre que se pueda, una distancia de seguridad para evitar que
las posibles proyecciones le alcancen.
Utilice los equipos de proteccion individual que sean necesarios (gafas,
pantallas, etc.).

5. Golpes, choques y atropellos por objetos mdviles

e Riesgos
Contra partes en movimiento y salientes de maquinas.

Por la existencia de carros, carretillas, mecanismos en movimiento, etc.

e Medidas preventivas
Respete la sefializacion de vias de paso de vehiculos y peatones.
Preste atencion a la sefializacion acustica de vehiculos y maquinaria en
lugares de transito conjunto.
Evite las prisas y no acceda por pasos reducidos con partes de maquinas en
movimiento.

Use calzado de seguridad.
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6. Golpesy cortes por objetos y herramientas

e Riesgos
Con partes cortantes de maquinas 0 mecanismos, con rebabas de productos, al
realizar trabajos en el entorno de maquinas automaticas, etc.
Al manipular materiales y herramientas manuales.
Maquinas o instalaciones complejas con pasos reducidos y salientes de

maquinas.

e Medidas preventivas
No anule los resguardos de seguridad existentes de los diferentes equipos de
trabajo que intervienen en el proceso.
Utilice las herramientas de forma correcta y consérvelas de manera adecuada.
Utilice las herramientas para la operacién para la que estan disefiadas.
No lleve ni transporte las herramientas de forma peligrosa.
Haga uso de manguitos y guantes anticorte, cuando la operacion lo requiera.

7. Atrapamiento por o entre objetos

e Riesgos
El transporte mecénico (puentes grua, carretilla, carro...) es fundamental en la
linea de galvanizado, y expone a los trabajadores a un riesgo de atropello y
posible aplastamiento.

e Medidas preventivas
Mantenga una distancia de seguridad adecuada al paso de vehiculos y otros
equipos, y evite arranques y movimientos inesperados.
No anule los resguardos de seguridad existentes en los diferentes equipos de
trabajo que intervienen en el proceso.
Haga uso de guantes de seguridad, cuando sea necesario, y Su UsO no genere

ningun riesgo adicional.
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Verifique que se llevan a cabo mantenimientos preventivos de los vehiculos y
la maquinaria.

Se debe asegurar de que el personal encargado de manejar equipos de
elevacion de cargas, etc., dispone de la formacidn adecuada.

Se deben desarrollar programas de inspeccién y mantenimiento de los
equipos.

8. Exposicidon a contaminantes quimicos por inhalacion

e Riesgos
En las instalaciones de decapado (cubas) y limpieza electrolitica, por
presencia de tanques de &cidos inorgénicos (&cido clorhidrico, &cido
sulfurico, etc.). Nieblas de acido en proximidades de cubas de limpieza de
decapado.

En base a la evaluacion ambiental especifica realizada, se deberan adoptar las

medidas técnicas y organizativas que de ella se desprendan para eliminar o

minimizar el riesgo existente.

e Medidas preventivas

Como medidas generales, se adoptaran las siguientes:

v
v
v

Siga los procedimientos que especifican los métodos de trabajo seguros.

Se deberd asegurar la entrada de aire limpio.

Se deberd mantener una ventilacion general adecuada en las distintas zonas
de trabajo.

Instalar sistemas de extraccién de humos y gases.

Utilice Equipos de Proteccién Individual (EPI) adecuados a los
contaminantes inhalados (mascarillas, etc.), segun lo indicado en la Ficha de
Datos de Seguridad (FDS) de los productos quimicos utilizados.
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9. Contacto dérmico con sustancias toxicas o corrosivas

e Riesgos
En operaciones de mantenimiento o control de cubas con soluciones acidas o
alcalinas.

Por salpicaduras de &cido y productos causticos.

e Medidas preventivas
Haga uso de los EPI adecuados (guantes, etc.) de acuerdo a lo indicado en las
Fichas de Datos de Seguridad de los productos quimicos utilizados.
Formacion en la correcta manipulacion y almacenamiento de productos

quimicos.

10. Explosion

e Riesgos
Explosion debido a la presencia de una caldera de gas natural en la planta.
Explosion en el crisol de Zinc durante una inmersion debido a la formacion

de bolsas de aire en su interior.

e Medidas preventivas
Se debera asegurar un mantenimiento adecuado de las instalaciones.
Se deberan realizar las revisiones reglamentarias y mantenimientos
periddicos de las instalaciones de gas, instalaciones eléctricas, etc.
Verifique que los equipos y sistemas de proteccion utilizados son adecuados a

la clasificacion de zona de atmosferas explosivas.
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11. Exposicién a temperaturas extremas

e Riesgos
Al realizar tareas de control y mantenimiento en zonas a la intemperie
(parque de materiales, etc.).
Al realizar tareas en la proximidad de zonas de alta temperatura: tuberias,
valvulas, hornos, bafios de soluciones &cidas u otros fluidos calientes, etc.
Por estar proximos a materiales incandescentes 0 muy calientes (piezas recién

salidas de la caldera).

e Medidas preventivas
Lleve ropa de trabajo adecuada.
Evite permanecer periodos largos de tiempo cerca de fuentes de calor.
Siempre que sea posible, se deberén apantallar las fuentes de calor.
Se deberd mantener una ventilacion adecuada a fin de disminuir la
temperatura.
Use equipos de proteccion individual adecuados (aislante contra calor
radiante y suela con resistencia al calor por contacto) cuando se tenga que

trabajar en condiciones extremas de temperatura.

12. Contactos térmicos

e Riesgos
Con materiales incandescentes o muy calientes, material fundido o escoria.
Por derrames, salpicaduras o explosiones del metal caliente durante el vertido
0 transporte.

e Medidas preventivas

Donde sea posible, se deberan apantallar las fuentes de calor.
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v/ Se deberan sefializar las zonas, maquinas, instalaciones, etc. que se
encuentren a altas temperaturas y que pueden provocar quemaduras o
lesiones a los trabajadores.

v/ Use ropa de proteccion contra quemaduras: monos de material ignifugo,
botas, guantes, cascos con pantallas faciales, etc.

13. Exposicién a ruido

e Riesgos

Niveles elevados de ruido generados por la maquinaria existente durante el proceso

metaldrgico.

En base a la evaluacién del nivel de ruido se adoptardan las medidas que sean

necesarias en cuanto a controles médicos, uso de protectores auditivos, etc.

e Medidas preventivas
Entre las medidas preventivas a adoptar se encuentran las siguientes:

v’ Se debera realizar, en la medida de lo posible, alternancia de tareas de manera
que se combinen las mas ruidosas con las menos ruidosas, contribuyendo asi
a disminuir la exposicién al ruido.

v/ Cuando sea necesario, haga uso de proteccion auditiva (tapones, cascos, etc.).
Ante cualquier deterioro de la proteccion comuniqueselo a su responsable
para su sustitucion.

v Realizar pausas en el trabajo en lugares sin ruido.

v' Se debera asegurar que se realiza el mantenimiento de las partes moviles

susceptibles de generar niveles de ruido elevados.
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14. Exposicién a contactos eléctricos

e Riesgos

Al realizar operaciones de mantenimiento de la maquinaria e instalaciones.

e Medidas preventivas
No realice reparaciones eléctricas, a menos que se sea personal especializado.
Antes de utilizar cualquier equipo eléctrico revise su estado, en particular, el
aislamiento de sus cables de alimentacidn, conexiones y carcasa.
Verifique que las zonas de peligro eléctrico estén sefializadas y delimitadas.
Haga uso de equipos de proteccién individual.

15. Exposicién a posturas forzadas

e Riesgos
Principalmente en las siguientes tareas:
Durante las operaciones de mantenimiento en zonas altas o en espacios
reducidos.
Recogida de chatarra y materiales en las proximidades de la caldera de zinc
utilizando medios manuales (palas, etc.).

Manejo de maquinas: alcances alejados, inclinaciones de espalda, etc.

e Medidas preventivas
Verifique el peso de la carga antes de cogerla.
Evite giros bruscos del tronco e inclinaciones de espalda.
Alterne posturas. Una postura mantenida por largos periodos de tiempo puede
ser perjudicial para la salud.
Incluya pausas con cambios posturales cuando existan tareas prolongadas en

posiciones forzadas.
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Siempre que sea posible, alterne de tarea donde las posturas 0 movimientos
sean diferentes.

Disponga las herramientas de trabajo dentro de un area de alcance proxima o
en un cinturon portaherramientas.

Mantenga las mufiecas en posicion neutra (alineadas con el antebrazo).

Evite desviaciones o torsiones de mufieca.

Si las tareas requieren aplicar una fuerza considerable, ayludese del cuerpo
contrayendo la musculatura del tronco y de las piernas.

Al realizar tareas en zonas bajas:

v

Si tiene que acceder o trabajar en zonas por debajo del nivel de la cintura,
agachese y apoye una o ambas rodillas en el suelo.

En caso de permanecer de forma prolongada arrodillado, utilice una
superficie acolchada para evitar presiones en las rodillas o siéntese en un
taburete bajo.

Al utilizar herramientas y equipos:

v

v

v
v

v

Un uso adecuado de las herramientas y equipos de trabajo ayudara a prevenir
el riesgo de lesiones musculoesqueléticas.

Limpie y afile las superficies de corte para reducir la fuerza necesaria para su
utilizacion.

Cuando sea necesario, utilice guantes de su talla para tener un agarre 6ptimo.
Realice un correcto mantenimiento de las herramientas (limpias,

desengrasadas, etc.).

16. Exposicién a manipulacion manual de cargas
e Riesgos

Manipulacién de piezas para su posterior apilado y empaquetado, colocacion
en los Utiles de entrada para galvanizar, diferentes materiales, etc.
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e Medidas preventivas
Siempre que sea posible, realice las tareas de manipulacion de cargas
utilizando algin medio mecanico (gruas, puentes grua, etc.) o equipo de
ayuda (carros, carretillas, etc.).
A modo de indicacion general, el peso de los objetos manipulados no debe
sobrepasar los 25kg. En circunstancias especiales, trabajadores sanos y
entrenados podran manipular cargas de hasta 40kg, siempre que se realice de
forma esporadica y en condiciones seguras.
No flexione ni gire la espalda mientras se manipule la carga: si se tiene que
girar, hagalo moviendo los pies.
Cuando la carga sea muy pesada o voluminosa pida ayuda a un comparfiero.
Haga descansos peridédicamente para favorecer la recuperacion de los

musculos.

Al levantar cargas, siga las siguientes pautas:

v
v
v

Al transportar cargas, siga las siguientes pautas:
Siempre que pueda, transporte la carga delante del cuerpo y no a los lados.
Lleve la carga tan cercana al cuerpo como se pueda y cOjala fuertemente.
Reparta el peso de una forma simétrica entre los dos brazos.

Al manipular objetos en cajas o contenedores de material, apoye el brazo en

el borde del contenedor, coja la pieza y vuelva a la posicién erguida con ayuda de la

mano apoyada.

Al empujar y arrastrar carros, siga las siguientes indicaciones:

v

<

Mueva los carros desde la empufiadura o, en caso de carecer de ella, apoyese
en una superficie estable que se encuentre a la altura de la cintura.

Siempre es preferible empujar una carga que arrastrarla (estirar de ella).
Coldquese detras de la carga y cerca de la misma.

Flexione ligeramente las rodillas, manteniendo la espalda recta y los
musculos del abdomen contraidos.

Utilice ambos brazos para empujar o estirar de la carga.
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4.5. ACTUACION EN CASO DE EMERGENCIA

v Trabajadores implicados en la emergencia

Todo trabajador que vea un fuego, derrame, o0 una persona accidentada de dificil
evacuacién, y que con los medios de que dispone, siempre sin poner en peligro su
integridad fisica, no pudiera solucionarlo, haré uso del Teléfono de Emergencia mas
cercano, al utilizar el Teléfono sonara la sirena de aviso de Emergencia durante 10

segundos, activandose el Plan de Emergencia Interior.

El trabajador actuard siempre segun tres premisas: PROTEGERSE, AVISAR Y
SOCORRER, teniendo en cuenta que la rapidez de actuacién reduce los efectos de la

Emergencia.

Una vez comunicada la Emergencia, los trabajadores de la Zona intentarén
controlarla con los medios disponibles actuando bajo las 6rdenes del Jefe de Unidad
hasta que se persone el Jefe de Emergencia o el Jefe de Intervencion.

En caso de no ser posible el control de la Emergencia, el Jefe de Emergencia dara
orden al Responsable de Centralita de la activacionde la alarma de Emergencia
Parcial que consiste en tres toques de 10 segundos de duracion, indicando la
actuacién del Equipo de Intervencion.

Cuando la Emergencia no pueda ser controlada por la Brigada de Intervencion y
esto exija la evacuacion de una Zona o Zonas sonard la alarma correspondiente (un
toque intermitente continuo de duracion prolongada) lo que comunicara a los

trabajadores que deben abandonar la Zona ordenadamente.
Procedimiento de evacuacion:

Utilizando los pasillos longitudinales (vias de evacuacion) salir por los
portones de acceso (salida de emergencia), siguiendo la sefializacion.

Dirigirse a los puntos de encuentro exteriores con el fin de que el Jefe de
Unidad proceda a contabilizar a todos los operarios para comprobar que no existen

personas accidentadas o desaparecidas.

Permanecer en el punto de encuentro exterior hasta nueva orden, quedando

totalmente prohibido abandonar la fabrica.
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Ante una evacuacion en caso de Emergencia tratar de mantener en todo
momento la serenidad, no correr, colabora activamente, ya que de la actitud de cada

trabajador depende en gran medida la evolucién del incidente y su control.
v Resto de trabajadores

Todo trabajador que no esté implicado en la emergencia, actuara en funcion de la

secuencia de alarmas tal y como se indica a continuacion:
Primera alarma, aviso de emergencia:

v’ Se identifica por un toque de sirena de 10 segundos de duracion.
v Auvisa del inicio de una Emergencia.
v Al oir ésta alarma ningun trabajador abandonara su puesto de trabajo.

Segunda alarma, emergencia parcial:

v Se identifica por tres toques de sirena de 10 segundos de duracion.

v Auvisa de que la Emergencia ha evolucionado, siendo necesaria la actuacion
de la Brigada de Intervencion.

v Al oir ésta alarma ningun trabajador abandonara su puesto de trabajo.

Tercera alarma, emergencia general (evacuacion):

v’ Se identifica por un toque intermitente, continuo y de duracién prolongada.

v Avisa de que la Emergencia ha evolucionado hasta tal punto que es imposible
controlarla con medios propios, siendo por tanto necesaria la colaboracion de
equipos externos.

v Al oir ésta alarma todos los trabajadores dejaran lo que estén haciendo y se

dispondran a evacuar la fabrica siguiendo el procedimiento de evacuacion.
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4.6. ACTUACION EN CASO DE ACCIDENTE

En los instantes inmediatamente posteriores a un accidente es importante

saber reaccionar de forma adecuada.

Ante cualquier accidente debe recordar la palabra PAS, que esta formada por
las iniciales de las tres actuaciones clave para empezar a atender al accidentado:

PROTEGER: Antes de actuar, asegurese de que tanto el accidentando como

el resto de comparieros, incluido usted mismo, se encuentran fuera de peligro.

AVISAR: Avise al personal sanitario del propio centro, al responsable del
centro o al personal designado de la existencia del accidente.

SOCORRER: Actue sobre el accidentado, reconociendo sus signos vitales:
conciencia, respiracion y pulso. Mantenga al herido en las mejores condiciones hasta
que llegue la ayuda sanitaria. Este paso solo seria aplicable si se dispone de

formacion en primeros auxilios.

La actitud de la persona que socorre es decisiva. Si es usted esta persona,

recuerde:

v Conserve la calma y evite aglomeraciones.
Nunca mueva al herido, puede haber sufrido una fractura.

Examine al herido, tranquilicelo y manténgalo caliente.

AN

Nunca debe medicar al accidentado.

La rapida actuacion ante un accidente puede salvar la vida de una persona o

evitar el empeoramiento de las posibles lesiones que padezca.
En caso de salpicadura:

Si es usted el accidentado, quitese rapidamente la ropa mojada y lavese con
agua durante 15 minutos, sobre todo si la salpicadura se ha producido en los ojos.

Acuda al servicio médico.
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En caso de corte:

Lave inmediatamente la zona afectada con agua y jabdn, aclare y aplique un
desinfectante. Acuda al servicio médico.

En caso de intoxicacion:

Cuando sea necesario y posible, lleve al intoxicado a una zona con aire fresco
y limpio. Siga las instrucciones indicadas en la etiqueta y en la ficha de seguridad del

producto y facilite las mismas a la asistencia sanitaria que acuda.
En caso de quemadura:

Sumerja la parte quemada en agua fria, cubra con una gasa limpia y
ligeramente humeda. En caso necesario, acuda al servicio médico. Y recuerde, no

debe pinchar las ampollas.

En caso de sufrir un accidente de trabajo y necesitar asistencia sanitaria acuda
al centro mas cercano de la mutua de TRANSID.
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5. CONCLUSIONES

La realizacion de este trabajo me ha servido para poner en préactica los
conocimientos teodricos adquiridos en el Master de Prevencion de Riesgos Laborales.
Gracias a la oportunidad que me ha brindado mi tutor de trabajar en una empresa
donde la seguridad es primordial y vivirlo de primera mano, he podido realizar un
trabajo realista y saber de que manera se lleva a la practica lo aprendido.

Para obtener todos los datos que aparecen reflejados en este trabajo he tenido
que acudir varias semanas a la linea de Galvanizado, preguntar a los trabajadores o
jefes para que me expliquen cosas que a simple vista quizas a uno se le pueda pasar
desapercibido, por eso considero muy importante esta etapa para realizar

correctamente una evaluacion de riesgos.

El método escogido para evaluar los riesgos en este trabajo es el FINE,
método que desconocia y también he aprendido a utilizar. Considero que es mas
detallado y minucioso que el del INSHT, el cual aprendi en el Master.

Gracias a la realizacion de una buena evaluacion de riesgos, obtendremos una
buena herramienta para prevenir dafios a la salud y seguridad de nuestros
trabajadores, a partir de la eliminacion de los factores de riesgo cuando sea posible,
mediante la evaluacion de los que no pueden eliminarse y finalmente con la
planificacion de unas medidas correctoras que han de llevarse a cabo en un tiempo

estimado.

Una vez obtenidos los resultados de las evaluaciones, destacan los siguientes
riesgos (aparecen en varios puestos) que tienen un alto grado de peligrosidad por lo
que se debe intentar reducir estos a partir de las medidas preventivas planteadas.

e Caida objetos, principalmente las suspendidas por puente grla.
e Incendio/explosion caldera.

e Sobreesfuerzos, trastornos posturales.

e Caida personas dintinto nivel. (Caldera de zinc, cubas, fosos)
e Proyeccion fragmentos o particulas de zinc principalmente.

e Sustancias quimicas (Cromo)
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e Atropello carretillas.

En las evaluaciones adjuntadas en el anexo | se especifican para cada riesgo
una serie de medidas preventivas a realizar en un periodo de tiempo fijado. Para tal
fin debe establecerse una planificacion de la actividad preventiva donde aparezcan
las acciones a realizar, quien es el responsable de ejecutarla, el plazo del que dispone

y por ultimo el coste.

De los riesgos anteriormente mencionados, las medidas preventivas a ejecutar

serian las siguientes:

e Formaciones (puente grda, manipulacion de cargas, sobre riesgos del
puesto, carretilla...)

e Instaurar procedimientos de trabajo o instrucciones de seguridad para
aquellas tareas que conllevan un alto riesgo (trabajos en la caldera de
zinc, cromo, caida de una pieza en la caldera etc.)

e Mantenimiento adecuado de las instalaciones (caldera de gas, parque
de neutra, puentes gria etc.)

e Dotar a los trabajadores de los EPIs mas adecuados y sensibilizar de
su importancia.

e Rotar a los operarios para evitar sobreesfuerzos o trastornos
musculoesqueleticos.

e Vigilancia de la salud anual aplicando los protocélos necesarios para

cada puesto.

Una vez conocidas las actuaciones que debemos realizar, desde el
Departamento de Seguridad y Salud solo nos queda ponerlas en préactica y tratar de
que se resuelvan lo antes posible para alcanzar en nuestra empresa un entorno seguro

para todos los trabajadores.
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