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L AS prensas mecanicas excéntricas 
son, s in duda alguna, una de las 
mhquinas mhs peligrosas, utiliza- 

das principalmente en los trabajos de 
conformación de metales en frío; esta 
apreciacibn viene avalada de forma 
cotidiana por la gran cantidad de acci- 
dentes que producen,muchos de ellos. 
con resultados de amputaciones, de tal 
gravedad, que inutilizan a las personas 
de forma total para seguir trabajando. 
cuando no originan la muerte del ope- 
rario. 

Siendo conscientes de la actual pro- 
blemática para la protecci6n de dichas 
máquinas. la Fundación MAPFRE ofre- 
ci6 una beca para el estudio y propuesta 
de sistemas de protección para poder 
ser utilizados en trabajos de ernbuti- 
cibn. 

La respuesta para las prensas nue- 
vas viene dada en la Norma UNE- 
81.602. Sin embargo, no es fhcil dar 
una respuesta para las prensas ya insta- 
ladas. El presente trabajo ofrece res- 
puestas de forma realista, a criterio del 
autor. teniendo en cuenta lasactuales 
circunstancias. El trabajo, por otra 
parte, va más allh y, como conclusi6n, 
propone una política a seguir para la 
prevenci6n de los accidentes en pran- 
sas mecanicas exc6ntricas. 

ACCIDENTABILIDAD EN PRENSAS 
A NIVEL NACIONAL 

De los datos elaborados a nivel na- 
cional por el Instituto Nacional de 
Seguridad e Higiene en el Trabajo, n o  
es posible entresacar solamente los 
originados por las prensas meciínicas 
exckntricas, principalmente por la 
indefinici6n de clasificación en el 
parte de accidente correspondiente. 

De forma general, la accidentabili- 
dad está referida a las prensas mecá- 
nicas excéntricas, prensas hidráulicas, 
neumáticas y de husillo, estando 
expresamente excluidas, entre otras, 

Troqueles cerrados con pantallas. 3 de la derecha tiene ventanas 
de dimensiones excesivas. 

las prensas de extrusión, inyección y 
de pegar tableros. 

La experiencia demuestra que la 
accidentabilidad originada por las 
prensas excéntricas es muy superiora 
la de cualquier o t ro  t ~ p o  de prensas, 
pudi6ndose asegurar casi con toda 
certeza que, como mlnimo, el 80 % d e  
los accidentes calificados como gra- 

ves pueden ser atribuidos a dichas 
mhquinas. 

La distribución a nivel nacional de 
la accidentabilidad no es homogénea 
(Cuadro 11). Las seis provincias que 
mayor accidentabilidad tienen suman 
prácticamente más del 60% de la 
accidentabilidad nacional en estos 
tres años. 

CUADRO I 

ACClDENTABlLlDAD EN PRENSAS A NIVEL NACIONAL 
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Las lesiones calificadas como gra- ella en el troquel por múltiples razo- 
ves inciden en un 88.3. 83,s Y 93 % nes, y él mismo acciona el pedal, pro- 
en el conjunto manos/brazos durante duci6ndose el atrapamiento), aunque 
los afios 80/81/82. también se deben, en una pequeña 

proporci6n. a fallos en el sistema thc- 
nico. lo que parece demostrar que la 

CAUSAS DE fiabilidad del hombre en este tipo de 
EN PRENSAS trabajo es muy inferiora la del sistema 

Se han estudiado 221 accidentes, 
la mayorla de ellos ocurridos en la 
Comunidad Autónoma Vasca. Los 
resultados, de forma resumida. son 
los siguientes: 

En trabajos efectuados sin 
sistema de prateccíbn 

Mando 8 pedal 

Cuando se trabaja mandando la 
prensa a pedal sin ningún sistema de 
proteccihn, hay un importante número 
de accidentes, aproximadamente el 
45 % de la siniestralidad total. 

,t6cnico. 
Cuando más accidentes ocurren es 

al alimentar o extraer manualmente la 
pieza; pero hay que resaltar que, suje- 
tando la pieza fuera del troquel o utili- 
zando herramientas para la extraccidn 
o alimentacidn de las piezas a trabajar 
como sistema de trabajo. ocurren 
tambi6n accidentes en proporci6n 
elevada. Los trabajos que se están 
efectuando cuando ocurren estos 
accidentes son, principalmente, es- 
tampaci6n, corte y embuticíbn. 

Mando con una mano 

La inmensa mayorla de los acci- Mandando la prensa con una mano 
dentes son debidos a ufalta de coordi- y alimentando con la otra o con la  
naci6nn del propio operario que trabaja misma mano ocurren. aproximada- 
en la prensa (mete le mano o parte de mente, el 2 % del total de accidentes. 

34 MAPFRE SEGURIDAD. N." 14  - SEGUNDO TRIMESTRE 1984 

La sccídentebilidad 
originada por las prensas 
excéntricas supone, 
como mínimo, e/  80 % de 
10s accidentes calificedos 
como graves producidos 
por este tipo de 
maquinaria. 

La causa principal es la misma que 
cuando se manda la prensa a pedal: 
«falte de coordinaciónb~ del propio 
operario (75 %), siendo el resto debido 
a fallos tbcnicos. 

Los accidentes se producen alimen- 
tendo/extrayendo la pieza manual- 
mente al efectuar trabajos de estam- 
pación. 

E n  trabajos efectuados con 
iisistemas de protección)) 

Men dos biman uales 

Utilizando el mando birnanual como 
sistema de protección y a la vez de 
mando, se produjeron aproximada- 
mente el 26 % del total de accidentes. 

Estos eccidentes ocurrieron al efec- 
tuar trabajos de estampaci6n y embu- 
ticidn (80%) y en la extracción o 
alimentación manual de piezas (90 y 
98 %, respectivamente). Los acciden- 
tes se deben, en su inmensa mayorla. 
a fallos en el cisterna tdcnico (rnAquina, 
mando bimanual y maniobra), con 
resultados de repeticiones degolpe y 
embrague intempestivos (estos últi- 
mos generalmente debidos a tallos 
electrices). Los accidentes se produ- 
jeron en un 95 % de los casos en 
prensas de embrague positivo. lo que 
pone en duda su eficacia como sis- 
tema de protecci6n cuando se utiliza 
en conjunción con prensas de embra- 
gue positivo. 

Brezaletes retirabrazos 

Utilizando el brazalete retirabrazos 
como sistema de protección ocurrie- 
ron aproximadamente un 5 %del total 
de accidentes. 

Las causas de los accidentes son, 
principalmente, «olvido de coloca- 



En este troquel abieno sin 
pantallas y alimentación 
por gravedad se produio 
un accidente. 

Instalación de protección 1 
adecuada después del 

accidente. 

cibn» por parte del operario y mal I' 

reglaje del dispositivo de protecci6n. 

En trabajos de reglaje, montaje. 
ajuste, mantenimiento 
y manutencidn del troquel 

La siniestrabilidad en las prensas al 
efectuar los trabajos anteriormente 
expresados representa aproximada- 
mente un 18 %del total de la acciden- 
tabilidad producida. 

Los accidentes que revisten mayor 
gravedad son los que ocurren cuando 
se efecttjan dichos trabajos con ener- 
gía en la mAquina (volante de inercia 
'girando). El efectuar los trabajos por 
más de un operario de forma simult8- 
nea incrementa los riesgos. especial- 
mente si la máquina está en las 
anteriores condiciones. TambiBn tiene 
especial incidencia en este apartado 
l a  ausencia de proteccidn contra 
accionamiento involuntario de los 
6rganos de mando (pedal y pulsa- 
dores). 

Proyecciones de esquirlas 
sobre el operario 

de la accidentabilidad totaJ; su grave- 
dad es muy elevada, y se debe, princi- 
palmente, a la alta energla que tienen 
dichas partículas y a la proximidad a 
que se encuentra necesariamente 
e l  operario. 

El guiado y la correcta sujecibn del 
troquel son fundamentales para pre- 
venir estos riesgos (en cienos casos, 
una plancha de goma que envuelva el  
macho puede eliminar de ralz el 
problema). 

ANALISIS DE SISTEMAS DE 

SISTEMAS DE 
ALIMENTACIONjEXTRACCION 
ACTUALMENTE UTILIZADOS 

Se han analizado 489 prensas en 
empresas de la provincia de Guipúz- 
coa. Esre anAlisis se ha efectuado 
teniendo en cuenta diversos factores 
que tienen importancia desde el punto 
de vista de seguridad, como son, 
forma de mando, defectos de dstos. 
forma de alimentaci6n/extracci6n de 
piezas, tipos de trabajos, sistemas de 
protección utilizados. defectos de 
estos encontrados, tipos de prensas 
utilizadas, defectos de éstas en las 
maniobras o en órganos mecAnicos 
que tienen importancia en seguridad, 
etcétera. A continuacidn se efectúa 
un pequeño resumen: 

Mando e pedal 

El mando a pedal se utiliza en 228 
prensas, lo que representa una utili- 
zaci6n del 46.62 % (sin tener en 
cuenta cuando el operario se protege 
con brazaletes retirabrazos). Existen 
varios tipos de mandos; los más utili- 
zados son el mando enteramente 
mecánico y el mando electroneumá- 
tito, que. juntos, suponen el 90 %del 
total de mandos utilizados. Tienen 
varios defectos; entre ellos, la falta de 
protección contra accionamientos 
involuntarios por arriba y lateral- 
mente. en el 90 % de los casos apro- 
ximadamente, y la posibilidad de una 
puesta en marcha intempestiva por 
puente0 a través de masa o entre con- 
ductores en el 98 % de los mandos 
el4c tricos. 

Las prensas utilizadas son el 92,8 % 
de embrague positivo y el 7,2 % de 
embrague freno a hiccibn: hay tam- 
bi6n fallos en ellas: 7 0  (el 30,7 %) no 
tienen dispositivo antirrepetidory. en 
las prensas que lo tienen, 49 dispo- 
nen de un solo muelle d e  trabajo a 
tracci6n y 54 (el 23-68 %) tienen anu- 
lado el dispositivo. 

Las formas de alimentar más fre- 
cuentemente son: sujetar la pieza con 
la mano más o menos cerca del tro- 
quel (65.20 %) y sujetarla en banda 
con ambas manos(25 %). La forma de 
extracción mas utilizada es: sujetar la 
pieza con la mano y de forma autorn5- 
tica (juntas suman el 65 %). 

Los trabajos que mhs se efectúan 
son cortar y estampar (juntos suman 
el 77 %). 

Los troqueles que se utilizan son: 
cerrados, 81, que representa el 
3 5 s  %. 

La accidentabilidad por este motivo MANDO. TIPOS DE PRENSAS, De fhcil cerrado (aunque no lo 
representa aproxcrnedarnente un 2.5 % SISTEMAS DE PROTECCION, estén), 108 (47.3 %). 
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Que no se pueden cerrar, 39 
(1 7 , l  %). 

Mando a una mano 

Se han encontrado30 prensas, que 
representan un 6.1 % del total. De 
ellas, el 93,3 %son prensas de embra- 
gue mecdnico positivo; el 6,7 % son 
prensas de embrague freno a friccidn: 
el 40 % carecen de dispositivo anti- 
rrepetidor (prensas de embrague po- 
sitivo), y de las que lo tienen, dos de 
ellas poseen un solo muelle de recu- 
peracidn del dispositivo antirrepeti- 
dor que trabaje a tracci6n. La maniobra 
elbctrica de las prensas de embrague 
freno a fricción no cumple la norma 
UNE-81 602. Las formas dealimentar/- 
extraer mds utilizadas son: rnanual- 
mente la alimentaci6n (80%), y de 
forma automática la extracción (aire). 
80 %. 

Las prensas son mandadas en su 
totalidad golpe a golpe y, la mayoda 
de lasveces, la mano que alimenta es 
la que acciona el mando. 

El tipo de trabajo que se efectúa de 
forma mayoritaria es: rebarbar, 50 96. 
y estampar, 33 %. 

Tipos de troqueles utilizados: cerra- 
do correctamente, uno; de fdcil cierre, 
tres; abierto sin posibilidad de cierre, 
26 (86,4 %). 

Los defectos encontrados en el 
mando son. entre otros: el 70  % no 
está protegido contra accionamientos 
involuntarios, la mayorfa son mandos 
mecdnicos y el mando electroneumd- 
tico tiene los mismos defectos que el 
mando birnanual; es decir, no estd 
protegido contra puenteos a travhs de 
masa O entre conductores. 

Alimentacidn semi o sutomi4tica 

De esta forma se han encontrado 
88 prensas, que representan un 1 7,8 % 
de la utilización total; el 36.3 % son 
prensas de embrague positivo, y el 
63,7 %, prensas de embrague freno 
a fricción. 

La forma de alimentar mayoritaria 
es en banda (92.4 %) y la extracción 
es automdtica en todos los casos: 
estudiando los troqueles, 21 de ellos 
son cerrados (lo que corresponde al 
23.9 %) y el resto es abierto, pero se 
puede cerrar fdcilmante. 

Proteccidn con mandos birnanuales 

El mando bimanual es utilizado en 
109 prensas, lo que representa un 
22.2 % del total d e  prensas eatudia- 
das; 74 de ellas son de embrague 
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Proteccrón por apanacuerpos. 

positivo y 35 de embrague freno a 
friccidn; el tipo de mando mhs utili- 
zado es el electro/neumático, en el 
92.6 % de los casos. 

Las prensas son alimentadas ma- 
nualmente en el 68 % de los casos: la 
forma de extraccidn mayoritaria es la 
manual, en un 46 %; de forma auto- 
mhtica, el 22 %. y con herramientas, 
el 24,7 %. 

Las prensas tienen tambibn fallos: 
en 2 0  casos, el muelle de recupera- 
ción del dispositivo antirrepetidor tra- 
baja a tracción; la maniobra eldctrica 
de las prensas de embrague freno a 
fricción no cumple la norma UNE- 
81.602; 10de ellas tienen unaválvula 
simple para alimentar el sistema de 
embragudfreno, etc. Los trabajos 
que se realizan mayoritariamente son 
estampaci6n (51.36 %) y embutición 
(33 %). 

Los defectos encontrados en el 
mando bimanual son muy numero- 
sos; por ejempfo, el 6 0  % no estd pro- 
tegido para evitar su accionamiento 
fraudulento (sa puede accionar con 
las rodillas, por ejemplo): el 89 % no 
esta sincronizado (emite la setial de 
marcha en un intervalo > 0,5"); el 
77  % de los mandos instalados en 
prensas de embrague positivo están 
colocadosa una distancia inferior a la 
distancia de seguridad; prdctica- 
mente, en el 90 % de los casos, el 
puente0 a trav6s de masa puede dar 
lugar a un embrague intempestivo. 
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Protecci6n con brazalete retirabrazos 

Se utiliza en 21 prensas (4,3 % del 
total); las prensas son de embrague 
positivo en 15 ocasiones, y en seis, 
de embrague freno a fricci6n. 

El mando es a pedal en nueve 
casos, y con mandos bimanuales, en 
11; el tipo de trabajo que se efectúa 
primordialmente es el de estampa- 
ción (90 %). 

La alimentación es manual en todos 
los casos; la extracción más utilizada 
es la manual, en  un 47.6 %,y con aire 
o automática, en el 33.3 % de los 
casos. 

El fallo más común en el sistema de 
protecci6n es no tener sujeta una de 
las manos (28 %). 

Proteccidn por apartacuerpos 

El número de prensas que lo utili- 
zan es nueve, que representa un 
1.84 %: todas ellas son grandes (ma- 
yores de 150 Tm) y de embrague 
freno a fricción; en todas interviene 
en la alimentacidn/extracción más de 
una persona, y la alimentación y 
extracción se hace manualmente en 
todos los casos. 

Los defectos que se han encon- 
trado son que el apanacuerpos no 
esté dotado de elementos amortigua- 
dores del golpe en el 100 % de los 
casos, y en un 44 %. que se pueda 
acceder porotras partes no protegidas 
por la acci6n del apartacuerpos. 



La rnayoria de los 
accídentes que ocurren 
trabajando a pedal 
o a una meno sin ningún 
sistema de proteccídn, 
se deben a fallos de 
c~coordinacián~> del 
operono que trabaje 
en la prensa y, en mucha 
menor medida, a fa/los 
del sislema técnico. 

Protección por pantallas móviles 

Este sistema de proteccibn se ha 
encontrado en cuatro prensas, que 
representa un 0.82 % del total. 

Las cuatro prensas son de embra- 
gue electro/neumático: ni la manio- 
bra de le prensa ni la de la pantalla 
cumplen la Norma UNE-81 -602. 

En todas se alimenta y se extrae de 
forma manual, y el mando es a pedal 
en todos los casos. 

Los defectos encontrados, aparte 
de la deficiencia de la maniobra en 
todos los casos, es que l a  pantalla no 
cierra completamente el punto de 
operación. siendo posible acceder a 
kste a trav6s de la pantalla (defecto 
6ste encontrado en todos los casos). 

CONCLUSIONES DEL ESTUDIO 
DE LA ACClDENTABlLlDAD 
EN PRENSAS Y DE LOS 
SISTEMAS DE MANDO 
Y PROTECClON UTILIZADOS 
EN ELLAS 

De ambos estudios se desprende 
que la interrelación entre accidenta- 
bilidad y utilizaci6n es'bastante grande; 
así, el rnandoa pedal tiene una utiliza- 
cidn de 46.6 % y su accidentabilidad 
asciende a un 45 40. 

El mando bimanual como único 
sistema de protecci6n. se utrlita en el 
22.2 % y su siniestralidad es de un 
26.2 % del total de accidentes. 

La utilización de brazaletes retire- 
brazos, como sistema de protecci6n. 
se utiliza en un 4,29 % y tiene una 
siniestrabilidad del 4,97 %. 

La utilizaci6n del mando a una 

Ststema de alr~rten[ac~ón con brazo t,euntáltco. Es necesarto cerrar 
el troquel con pantallas. 

mano es del 6,l %, con una siniestra- 
bilidad relativa que representa el 
1.8 9/0 (sin contar los accidentes pro- 
ducidos al anular e l  mando bimanual, 
mandar con una mano y al~mentar 
con la otra, que, por sl solos, tienen 
una accidentabilidad superior a la de 
la incluida en este capituto). 

La utilizaci6n de la alirnentacidn 
extracción automática o semiautom~- 
tica representa una utilización del 
17.8 %; sin embargo, la siniestrabili- 
dad es muy baja, un 2.2 %, con res- 
pecto a su utilización. Esto viene a 
corroborar que este sistema brinda un 
nivel de seguridad mucho mayor 
que otros. 

La utilizaci6n de pantallas mbviles 
y de apartacuerpos. en conjunto, 
representa solamente al 2.84 %, lo 
que indica la poca introduccibn, en 
general, de sistemas de protecci6n 
eficaces. La incidencia de siniestrabi- 
lidad en la muestra observada es 
nula. 

El sistema mes utilizado es la pro- 
tección por troquel cerrado, bien por 
diseiio o con la ayuda de pantallas 
fijas, lo que representa un 21 .O3 %. 

La c<protecci6n~ por mandos bima- 
nuales, con todos los defectos que 
tienen las prensas y el mando, se uti- 
liza en un 22.2 % de los casos: el 
67 % este instalado en prensas de 
embrague positivo, y el 33 %, en 
prensas de embrague freno a fric- 
cibn. 

La proteccián con brazaletes retira- 
brazos es utilizada en el  4.3 %. 

La protección con apanacuerpos 
se utiliza en el 1,84 %. 

La protección por pantallas móvi- 
les se utiliza en el 0.8 %, aproxima- 
damente. 

De lo que se deduce que se utiliza 
algún sistema de protección en apro- 
ximadamente un 50 %de los casos. y 
lo lejana que este aún la solución del 
problema de la protección en prensas. 

Se puede aumentar la protección 
sin grandes costos en un 36 % de los 
casos cerrando troqueles. 

LEGISLACION ACTUAL 
SOBRE LA PROTECCION 
E N  PRENSAS EXCENTRICAS 

Al contrario que en otros palses, 
como Inglaterra, Francia. Italia. Sue- 
cia, Alemania, EE.UU., etc., en Espafia 
no existe legislac16n n i  normativa 
especlfica para prensas. 

Aunque el Estado español ratilic6 
el convenio 1 19 de la O.I.T,, relativo a 
la protección de mlquinas, en noviem- 
bre de 1971, que podrla haber enfo- 
cado la solución de la protección de 
máquinas en general y de las peligro- 
sas en particular. como en el caso de 
las prensas, este convenio no ha sido 
desarrollado n i  exigido. 

Desde un punto da vista legislativo. 
la O.G.H.S.T.. en su capitulo VIII. 
ccMotores, Transmisiones y Máqui- 
nas». establece en sus artlculos 89 y 
91 unas prescripciones de carActer 
general que deben ser exigidas a las 
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mtíquinas para proteger al trabajador, 
asi como los requisitos que deben 
cumplir los udispositivos de seguri- 
dad» que se acoplen a las maquinas. 
La responsabilidad del cumplimiento 
de dichas prescripciones es Única y 
exclusivamente del empresario. 

Ambos artlculos, que pueden apli- 
carse a todo tipo de maquinas (y, por 
supuesto, a las prensas), son tan 
genhricos e imprecisos que no s i ~ e n  
para dar criterios con qu6 abordar. 
con las mlnimas garantlas, una pre- 
vención eficaz contra los riesgos de 
atrapamiento, principal causa de acci- 
dentabilidad en dichas mdquinas. 

CONSECUENCIAS DE LA 
AUSENCIA DE UNA LEGISLACION 
PRECISA AL RESPECTO 

Tanto los empresarios como los 
constructores de máquinas o de sis- 
temas de proteccidn no tienen crite- 
rios claros para ascoger, acoplar o 
fabricar sistemas de protecci6n efi- 
caces. 

Tampoco la autoridad laboral o los 
organismos que se dedican al aseso- 
ramiento en la prevención de acci- 
dentes los tienen, con lo cual dificil- 
mente podrán exigir o recomendar la 
implantaci6n de dichos sistemas. 

Por otra parte. la ausencia de estos 
criterios. conjugada con la falta de 
estímulos econ6micos para la utiliza- 
ción de sistemas de protección efica- 
ces, impide su desarrollo e implanta- 
ción, favoreciendo la fabricación y 
utilizaci6n de sistemas de protección 
baratos. que generalmente ofrecen 
un bajo nivel de seguridad. 

Esto es as( por los siguientes moti- 
VOS. entre otros: 
- Si el empresario utiliza sistemas 

de protección eficaces, generalmen- 
te mas caros, su producción está pe- 
nalizada con relación al que utiliza 
sistemas de protección poco eficaces 
y mas baratos o al que no los utiliza. 
- El empresario que protege bien 

al operario paga la misma cuantía en 
las primas de accidentes que el que 
protege al operario de forma defi- 
ciente; es decir, ayuda a pagar los 
accidentes del otro. 
- Tanto el primer tipo de empre- 

sario como el segundo pueden ser 
sancionados si tienen un accidente, 
en aplicación del artlculo 81 de la 
O.G.H.S.T., y hay que tener en cuenta 
que la seguridad total no existe. 
- La falta de criterios en la fabri- 

cación y utilizaci6n de sistemas efica- 
ces de protección puede impedir que 

Si.vret?)o de protección cori brazaletes 

sea sancionado por la autoridad labo- 
ral cornpetento el empresario que uti- 
(ice sistemas de protección poco 
eficaces, o que la cuantía de la san- 
ci6n sea lo suficientemente impor- 
tante para disuadirle de su utilizaci6n. 
- El coristructorde la máquina no 

tiene ninguna obtigaci6n de dotar a 
Bsta de sistemas de protección. En el 
supuesto de que los incluyera, su 
máquina podrla costar m8s que la de 
la competencia. y, como en la actuali- 
dad la seguridad en general no es 
vendible, tendrla dificultades en e l  
mercado. Lo que suele hacer es ofre- 
cerlos como equipos opcionales a 
colocar en la mtíquina, pero con ten- 
dencia a mlnimos, que es lo que 
demanda el mercado. El resultado es 
máquinas que salen al mercado con 
deficientes sistemas de protección. El 
acoplamiento posterior de sistemas 
de protecci6n eficaces resulta mucho 
más caro y puede. en ciertos casos. 
ofrecer dificultades suplementarias. 

El fabricante de equipos de prorec- 
ción tiene que ajustarse a la demanda 
del mercado. En caso de fabricar sis- 
temas de proteccidn eficaces, es casi 
imposible que pueda introducirlos, 
debido a su mayor coste (de esto hay 
varios y claros ejemplos). El resultado 
es que no hay industrias a nivel estatal, 
salvo alguna excepci6n, que se dedi- 
quen a la fabricación de sistemas de 
protección eficaces. Lo que se suele 
hacer generalmente es importarlos 
para empresas que, a pesar de todo, 
quieren protegera susoperarios. pero 
con un sobrecosto que puede oscilar 

retirabrazos 

entre un 30140 %, debido al grava- 
men que sufren dichos aniculos al 
pasar la frontera. 

NECESIDAD DE UNA NORMATIVA 
Y DE UNA LEGISLACION AL 
RESPECTO 

De lo anteriormente expuesto se 
deduce la necesidad de dar unos cri- 
terios que sirvan para abordar esta 
problemhtica. Actualmente, estos cri- 
tertos van a estar expresados en la 
Norma UNE-81.602 (de próxima publi- 
cación), que aborda de forma integral 
la protecci6n de dicha miíquina. 

Por otra parte, parece que final- 
mente la Administraci6n va a aborder 
en serio la  protecci6n de las rnAqui- 
nas en general y de las mdquinas peti- 
grosas en particular. mediante las 
reglamenteciones oportunas, com- 
plethndolas con la homologación de 
ciertas mdquinas, equipos y sistemas 
de protección y con una distribucibn 
de responsabilidades que cubran las 
que tienen los fabricantes de mdqui- 
nas, equipos y sistemas de protec- 
ción, as( como las del usuario y el 
trabajador. 

BREVE DESCRlPClON DE LA 
NORMA UNE-87-602, 
((REQUERIMIENTOS DE 
SEGURIDAD PARA LA 
CONSTRUCCION, CUIDADO Y 
USO DE PRENSAS 
MECANICAS EXCENTR ICAS)I 

La Norma UNE-81 -602 ha sido ela- 
borada en el grupo de trabajo CT-15 
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las plegadoras, los martillos, pilones, 
etcbtera. 

En el caoltuio Cuatrode la norma se 
indican los criterios que deben seguir- 
se para la construcci6n, reconstruc- 

Prensa con pantalla r n d v ~ l  
tipo Festo. 

de IRANOR, siendo publicada por la 
comisión 81, tambibn de IRANOR. 

En la elaboración de la norma han 
intervenido fabricantes de prensas, 
corno son: ARISA. AITOR, TAC-ARRA- 
SATE, GOITI, ESTARTA Y ECENA- 
RRO, ULECIA Y BELT: fabricantes de 
sistemas de proteccibn, como: COMER- 
CIAL Y FABRIL-APER y MATELCO; 
utilizadores de prensas, como: FASA 
RENAULT y ULARCO; una mutua de 
accidentes de trabajo. MAPFRE. y 
representantes del tnstituto Nacional 
de Seguridad e Higiene del Trabajo. 

La norma este dividida en ocho 
capítulos y cuatro anexos. 

El objeto de la norma es evitar las 
lesiones a las personas por acción de 
la prensa en los trabajos de mecani- 
zado de metales o materiales seme- 
jantes. 

Tambibn pretende evitar los acci- 
dentes en otras facetas o trabajos a 
desarrollar en la prensa, como rnante- 
nimiento, montaje o transporte, asl 
como aquellos que se ejecutan en el 
troquel, como montaje. prueba, ajuste 
y rnanutenci6n. 

La norma se aplica a prensas mecd- 
nicas exc8ntricas. empleadas para 
punzonar, troquelar, doblar, embutir, 
cortar, conformar o ensamblar meta- 
les en frlo; por extensi6n. se aplica a 
las mismas máquinas cuando se em- 
plean para mecanizar materiales no 
metálicos. Están excluidasdel campo 
de aplicación de esta norma las pren- 
sas hidr4ulicas. neumáticas o de husi- 
llos, asl como las cizalla-guillotinas, 

ción o modificaciones de ciertas par- 
tes de la prensa, de su maniobra, así 
como deciertos equipos que integran 
la mdquina; por otra pane. tambien se 
contemplan les diferentes formas de 
mando y de funcionamiento de la 
prensa, aslcorno las condiciones que 
deben cumplir. 

En  el primer punto se indica la 
necesidad de identificar la  prensa, 
para lo cual se exige que vaya provista 
de su correspondiente placa de carac- 
terlsticas. También se exige la identifi- 
cación mediante la colocaci6n de la 
placa de caracterlsticas correspon- 
diente a ciertos equipos o sistemas 
que influyen en la seguridad de la 
mdquina, entre los que destacan las 
maniobras elkctricac y los sistemas 
de protección; por último, señala 
c6mo deben ser las indicaciones y 
marcas de le placa de caracterlsticas. 

El punto segundo de este cep(tulo 
trata sobre la prevención integrada: 
precauciones, ejecuciones o elemen- 
tos destinados a evitar deiios a las 
personas que son incorporadas a la 
prensa durante su diseíío, construc- 
ción y montaje. 

El punto tercero del capltulo este 
dedicado a las prevenciones que hay 
que tener en cuenta duranteel funcio- 
namiento normal de la prensa. exclui- 
dos los riesgos en el punto de opera- 
cibn. 

El puntocuarto indica las condicio- 
nes que deben cumplir los 6rganos 
mecanices y cómo deben proteger- 
se; se menciona at respecto le norma 
UNE-81 -600, y se indican las especi- 
ficaciones que deben seguir ciertos 
órganos de la prensa, tales como 
muelles, frenos, embragues, disposi- 
tivo entirrepetidor y puntos de fre- 
nada. 

E l  punto quinto indica las condicio- 
nesque debe cumplirel equipo hidrdu- 
lico, remitidndose a la norma ISO-4413; 
menci6n especial merecen las vdlvu- 
las que mandan el sistema freno/ 
embrague hidráuliCo. 

El punto sexto se refiere al equipo 
neumático, da unas prescripciones 
de tipo general para conductos, dis- 
tribuidores, válvulas, acumuladores y 
cilindros, remitiéndose a la regla- 
mentación de recipientes a presión 
para el diseño y pruebas de ciertqs 
recipientes, y, por último, dicta las 

MAPFRE SEGURIDAD. 

Burlado lateral del quitarnanos. 

condiciones que deben cumplir las 
válvulas neumáticas que mandan el 
sistema freno/embrague cuando éste 
es electroneumático, asl como en las 
prensas que deben ser instaladas. 

El punto sBptirno hace referencia al 
equipo eléctrico, que debe adecuarse 
a la norma UNE-20-41 6; tambikn 
pide unas exigencias cornplementa- 
rias para los relds. contactores y fines 
de carrera, cuando esten incluidos en 
equipos o maniobras que puedan 
afectar a la  seguridad del personal; por 
otra parte, exige ciertas condiciones 
para los conectores y los elementos 
enchufables. 

El punto octavo se refiere al equipo 
electrbnico. Exige unas caracter(sti- 
cas de tipo general para el equipo 
electr6nico y prohlbe taxativamente 
el empleo de aut6matas en aquellos 
circuitos de mando que puedan afec- 
tar a la seguridad de los trabajadores. 
Tambi6n exige que, cuando una prensa 
o baterla de ellas esten mandadas por 
un equipo electrónico, la orden de 
marcha o de inicio de ciclo tenQa que 
ser dada por el operario una vez curn- 
plidas las condiciones de seguridad 
de la mdquine con respecto al perso- 
nal. Asimismo, exige que cualquier 
orden de paro generada por un sis- 
tema de protección o por el operario 
en caso de urgencia, sea prioritaria y 
eficaz, cualquiera que sea el estado 
de salida del equipo electrbnico. 

E l  puntodécimose refierea las fun- 
ciones que afectan directamente a la 
seguridad del punto de operacibn, es- 
pecialmente en lo referente a le manio- 
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bra de la prensa, dividiendo Bstas en 
funci6n del sistema de protección 
que utilicen. Se pretende con esto 
que, en aquellas prensas que utilizan 
sistemas de protección tales que la 
función de protección al operario no 
dependa del correcto funcionamiento 
de l a  prensa, como cuandose utilizan 
troqueles cerrados, pantallas fijas o 
apartacuerpos, la maniobra puede ser 
efectuada sin requerimientos espe- 
ciales. 

Sin embargo, si se utiliza el mando 
bimanual. las barreras inrnateriales o 
cieno tipo de pantallas móviles como 
sistema de protección, un fallo en la 
maniobra puede originar una piiesta 
en marcha intempestiva o la conti- 
nuacidn de un ciclo que entonces s l  
puede dar lugar al accidente. La segu- 
ridad del operario depende en este 
caso del correcto funcionamiento de 
la maniobra, por lo que a Bsta se le 
exige unos requerimientos especiales. 

Dichos requerimientos se basan en 
el siguiente principio: el fallo de un 
elemento de la maniobra sujeto a 
control c(clico (cambio en un ciclo de 
la prensa a los dos estados activado/ 
desactivado) ser6 detectado de forma 
inmediata y garantizará, si la prensa 
esth en marcha, la parada inmediata o 
al final del cíclo. Siempre que la 
parada se pueda efectuar en cualquier 
punto con seguridad, la nueva puesta 
en marcha no podrii efectuarse hasta 
que la averfa haya sido subsanada, y si 
la avería ocurre cuando la prensa está 
parada. la puesta en marcha no serh 
posible. 

En pocas palabras, el nivel de segu- 

ridad que ofrece l a  maniobra viene 
definido por la probabilidad de fallo 
de dos elementos en un corto perlodo 
de tiempo (un ciclo). este nivel es el 
queactualmente es pedido en la prec- 
tica totalidad de las normativas moder- 
nas, como la francesa, italiana, aleme- 
na, sueca, suiza, etc. 

El nivel de seguridad que se consi- 
gue es bastante superior al que actual- 
mente ofrecen las prensas en nuestro 
país. 

El punto once del capltulo cua tro se 
refiere a los elementos de mando, 
regleje y selectores del modo de 
funcionamiento de la prensa. exi- 
giendo las prescripciones que deben 
cumplir las condiciones de utilización 
que son permitidas; entran aquí el 
mando a pedal, el mando a dos 
manos, el mando en reglaje, los 
selectores del modo de funciona- 
miento, las palancas de reglaje ma- 
nual de la prensa y el embrague a 
motor parado; por Último, se trata del 
control del recorrido de inercia. 

El capltulo cinco trata de los siste- 
mas de protección del punto de ope- 
racidn queadmite la norma y establece 
los principios bdsicos, por los que 
debe regirse su construcci6n. así 
como los part~culares de cada uno de 
ellos. Son admitidos como sistemas 
de protección los incluido en el  cua- 
dro IV. 

En este cuadro se especifican los 
sistemas de protecci6n utilizados en 
funcidn del tipo de prensa y que 
deban cumplir los requisitos que al 
respecto presenta la norma. 

El capitulo sexto esta dedicado 

principalmente a establecer los prin- 
cipios básicos a tener en cuenta en la 
constfucción del troquel, con el fin de 
disminuir el riesgo de accidentes o 
las consecuencias de la lesi6n si el 
accidente ocurre. 

Las directrices básicas consisten 
en disefiar el troquel cerrado o que 
pueda cerrarse con pantallas fijas, o 
para que pueda ser alimentado de 
forma automática o semiautomdtica, 
el objeto es claro: evitar la entrada de 
las manos o parte de éstas para ali- 
mentar0 extraer las piezas. Si esto no 
es posible, debe diseñarse para que 
las manos se introduzcan lo menos 
posible, haciendo. por ejemplo, que 
la extracci6n de la pieza se efectúe 
automáticamente. Es importante dis- 
minuir en lo posible la superíicie del 
troquel mediante la eliminación de 
superficies superfluas o vaciados en 
el troquel. con el fin de disminuir el 
alcance de la lesión y eliminar puntos 
de atrapamientos secundarios. Se 
dan tambibn directrices para dismi- 
nuir el riesgo de la rotura del troquel 
en servicio (guiado, elección de mate- 
riales, etc.} o los riesgos de la manu- 
tenci6n del troquel. Por último, se dan 
unas medidas preventivas para evitar 
los riesgos de atrapamiento en el 
montaje, ajuste y prueba de( troquel. 

El capítulo séptimo se refiere al 
montaje, recepción, explotaci6n y man- 
tenimiento de la prensa. 

En primer lugar se exige dotar a la 
prensa del correspondiente libro de 
instrucciones. en el cual deben refle- 
jarse las normas de transporte. mon- 
taje, instalación, planos de fundaciones 
y anclajes, as( como las instrucciones 
de empleo y mantenimiento. Se llama 
la atención en la necesidad de verifi- 
caci6n de la prensa desde el punto de 
vista del cumplimiento de la norma en 
su recepción, asfcomo cienas facetas 
a tener en cuenta para la preparacidn 
de la prensa para el trabajo desde el 
punto de vista de seguridad. Se dictan 
tarnbidn algunas recomendaciones 
para la formact6n del personal que va 
a estar a cargo de la prensa: los que 
van a efectuar el mantenimiento. el 
montaje, el ajuste y la prueba del tro- 
quel. Por último se dan unas indica- 
ciones pare efectuar las revisiones 
periódicas obligatorias y las regulares. 

Los anexos más interesantes son 
los anexos ((Distancias de seguridad y 
aberturas en resguardos», que es una 
recopilaci6n de la norma DIN-31 .O01 
y D. ejemplo de la maniobra de mando 
de una prensa que cumple la norma y 
que está exhaustivamente explicada. 
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ESTUDIO APROXfMATlVO DEL 
COSTO ECONOMICO DE LA 
IMPLANTACION DE LA 
NORMA 81.602 E N  
LA COMUNIDAD 
AUTONOMA VASCA 

El objeto de este peque60 y somero 
estudio es evaluar de  forma aproxi- 
mada el costo económico que supon- 
drla la exigencia del cumplimiento a 
corto plazo de dicha norma en las 
prensas ya instaladas en la Comuni- 
dad Autdnoma Vasca. de donde podrla 
deducirse de alguna forma su posible 
viabilidad. 

El muestre0 efectuado para evaluar 
los sistemas de protecci6n, así como 
la forma de mando y el estudio de las 
prensas y de su estado se ha efec- 
tuado en la provincia de Guipúzcoa y 
en los sectores industriales siguien- 

una mayor productividad, rentabili- 
dad y nivel de seguridad, es la protec- 
ci6n del punto de operación por 
medio de pantallas móviles (no rne- 
c8n icas). 

Esta solución s61o se contempla 
para prensas de embrague positivo. 
Para las prensas de embrague freno a 
fricción, la solución que se adopta es 
dotarlas de un sistema de proteccidn 
por mandos bimanuales. pero adap- 
tando la maniobra y algún sistema a 
la norma 81.602. 

Hay varios t ipos de pantallas mbvi- 
les. Se ha escogido una homologada 
en varios países, cuyo costo para una 
prensa de 100 Tm es de unas 400.000 
pesetas (estando incluido en el costo 
el pago correspondiente a la aduana y 
el montaje). 

Las prensas de embrague freno a 
fricci6n pueden ser reconvertidas a 

En Esperis, 18 susenci8 
de legislacidn y normativa 
especifica para prensas, 
conjugada con la falte 
de estímulos econdm~cos 
pare la uiilizacidn 
de sistemas de 
proteccidn eficsces, 
favorece la fabricacián 
y utilizacidn de 
sistemas de proteccidn 
bararos que generelmenle 
ofrecen un bajo nivel 
de seguridad. 

tes: Fabricacidn de maquinaria y equi- la norma con u n  costo aproximado 
pos mecánicos. Construcción de ma- de 125.000 pesetas por prensa. darla un costo total de 148.4 rni- 
quinaria y equipos rnecanicos. Cons- 
trucción de máquinas y material eléc- 
trico, Construcción del  automóvil y 
sus repuestos. 

La suma de las prensas mecdnícas 
excénlricas que hay en dichos secto- 
res representa aproximadamente el 
92  % d e l  total de las prensas existen- 
tes en )a Comunidad Aut6noma Vasca 
(el censo to ta l  aproximado es de 
4.934 prensas). 

Hay un 73,4 % de prensas mecAni- 
cas de embrague positivo y un 26,6 % 
de prensas de embrague freno a fric- 
ción; es decir, 3.622 de embrague 
positivo y 1 ,312 de embrague freno 
a friccidn. 

Se considera que para adaptar una 
prensa de embrague positivo a la 
norma UNE-81.602 (cuando trabaja 
con troquel abierto y golpe a golpe) la 
Unica solución, que además brinda 

Mando a pedal 
Existe una utilizacidn del 46,6 %, 

de las cuales el 92,l % son prensas 
de embrague positivo y el 7,9 % de 
embrague freno a fricci6n. Si tene- 
mos en cuenta que el 35.5 % utiliza 
troqueles cerrados y que el 47.3 % se 
podría cerrar f lci lrnente y por lo tanlo 
la prensa estarfa adaptada a la norma, 
quedaría un 17,2 % sin cerrar y por l o  
tanto habría que dotar a la prensa de 
un sistema de protecci6n. De las 
2.300 prensas que están trabajando a 
pedal, habrfa que dotar de sistema de 
protección a 393, de las cuales 361 
son de embrague positivo y 32 de 
embrague freno a fricción; los costos 
de reconversidn serlan 144,4 ~n i l l o -  
nes para las prensas de embrague 
positivo y 4 millones para las prensas 
de embrague freno a friccibn, lo  que 

Ilones. 

Mando a una mano 

Su utilización es del 6,l %, lo  que 
da un total de 301 prensas, de las cua- 
les 281 son prensas de embrague 
positivo y 20 de embrague freno a 
fricción. Tomando los mismos criie- 
rios expresados anteriormente. darla 
un costo de 1 14,9 millones. 

Mando bimanual 

Su utilización es de un 22,2  %, 
siendo de embrague positivo el 67.8 % 
y el 32,2 % de embrague freno a fric- 
ción, lo  que ofrece un costo de 
342.67 millones. 

Protección con brazaletes 
retirabrazos 

Se utiliza en un 4,3 %, lo  que repre- 
senta 197 prensas, de las cuales 141 
son de embrague positivo y 56 son de 
embrague freno a fricci6n, lo  que 
supone un costo de 63,4 millones. 

Pantallas m6viles 

El costo estimado para reconvertir- 
las a la norma es de unas 100.000 
pesetas unidad y el número estimado 
es 4 0  prensas, todas de embrague 
freno a fricción. lo  que representarla 4 
millones. 

Por lo  tanto, la suma total sería de 
673,37 millones. sin contar el costo 
del cierre de los troqueles cuya suma 
puede ser importante y dif(cilmente 
evaluable, ya que una misma prensa 
utiliza varios troqueles, y en este 
estado están aproximadamente el 
3 6  96. 
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Palanca del disposíttvo antirreperidor. En principto tenía como 
sistema de recuperec~ón un niuelle a (raccion, posreriormente se 
ailadid otro sistema con muelle trabajando a compresión y guiado. 
(Parte superior derecha.) 

La adaptación de la norma a corto 
plazo puede tener serias dificultades 
debido a los altos costos económicos 
que comportarla. 

Por otra parte, las prensas mecáni- 
cas tienen en la  prSctica una larga 
vida de utiIizac16n, por lo que es nece- 
sario que la implantación de la norma 
sea exigida en un plazo más o menos 
largo, ya que encaso contrariosegas- 
faría solamente en indemniz8ciones 
de accidentes muchísimo m8s que el 
costo de una protección adecuada. 
(Como ha demostrado recientemente 
un estudio finlandks al respecto: 
aTHE EFFECTOF POWER-PRESS RE- 
GULATIONS IN FINLAND>b-IOUKO- 
SOUKAS-1983.) 

PROPUESTA PARA EL 
DESARROLLO DE UNA 
POLlTlCA EFECTIVA DE 
PREVENCION EN PRENSAS 
MECANICAS EXCENTRICAS 

En este tema puede servir de pauta 
la experiencia que al respecto tienen 
otros países que ya han pasado por 
situaciones similares y que han obte- 
nido buenos resultados. Consiste, de 
forma general, e n  exigir para las pren- 
sas nuevas el cumplimiento de la 
norma y para las prensas que se están 
utilizando un tiempo prudencial para 
que se adapten a la norma. 

Para prensas nuevas 

- Una vez promulgada la norma, 
y adecuadamente puesta en conoci- 
miento de los usuarios. debe ser exi- 
gido su cumplimiento en las prensas 
que se fabriquen e instalen a travds de 
los adecuados procedimentos admi- 
nistrativos. De esta forma se cumpli- 
ría. por lo menos en estas máquinas, 
el compromiso adquirido ante la 
O.I.T. 
- Debe contemplarse simulth- 

neamente una redistribución de las 
responsabilidade~, de forma que no 
solamente recaigan sobre el empre- 
sario (aunque éste deba asumir las 
que lecorrespondan), sino que deben 
contemplarse las que pudieran tener 
los fabricantes de prensas. de siste- 
mas de proteccidn o de equipos que 
son acoplados a la prensa y pueden 
tener consecuencias para la seguri- 
dad del trabajador. Los que se dedi- 
can a la venta. reparacibn o alquiler de 
dichas mBquinas u otras personas 
físicas o jurídicas como pueden ser 
entidades que se dediquen a la verifi- 
cación y mantenimiento de dichas 
mdquinas o de los sistemas de pro- 
tección instalados en ellas. 
- Paralelamente a lo anterior, y 

por la necesidad de controlar que en 
el mercado de las maquinas los siste- 
mas de protección y ciertos equipos 
que se acoplan a la mequina cumplan 
los requisitos de seguridad exigidos 
en la norma, debe en principio exi- 

gbrse la homologación de  los citados 
elementos y efectuar un seguimiento 
de los accidentes y de las causas de 
éstos, para, en caso necesario, cam- 
biar l a  norma y suprimir homologacio- 
nes de equipos que el uso demuestre 
no son suficientemente eficaces. 

Esta homologación podrla ser efec- 
tuada, al igual que la efectúan orga- 
nismos homdlogos extranjeros. por el 
Instituto Nacional de Seguridad e 
Higiene en el Trabajo. 

E n  prensas ya instaladas 

- En principio. debe darse un 
tiempo para que estas maquinas se 
adapten a la norma. Este tiempo. a cri- 
terio del autor, no debería ser menor 
de cinco ohos ni mayor de diez. 
- Mientras tanto, deben darse 

unos criterios para la utilizaci6n de 
sistemas da protección y métodos de 
trabajo aceptablemente seguros, 
como son: 

Para prenses de embrague positivo 

En los cuadros V y VI se indica un 
resumen de los metodos de trabajo 
aceptables, asl como los sistemas de 
protección utilizables. En dichos sis- 
temas están incluidos los que deben 
utilizarse para los trabajos de em- 
butici6n, 

Pera prensas de embrague freno a 
fricción 

- Para los trabajos en que el 
mandode la prensa se efectúa a pedal 
o a una mano, rigen los mismos crite- 
rios, no siendo aceptados estos siste- 
mas de mando en troqueles abiertos 
sin ningún sistema de protección. 
- Lo mismo se puede decir para 

los mandos bimanuales: la proteccidn 
que brindan en prensas de embra- 
guelfreno a fricci6n es muy superior a 
la que puede brindar el mismo sis- 
tema instalado en una prensa de 
embrague positivo; no obstante. sue- 
len tener tambibn múltiples defectos, 
ya que la mayorla no est4n protegidos 
contra puestas en marcha intempesti- 
vas por puenteos a travhs de masa o 
entre conductores; algunos no estan 
sincronizados; otros no están prote- 
gidos contra accionamientos fraudu- 
lentos: algunas prensas tienen válvu- 
las del mando embrague freno sim- 
ples; otras no tienen detección de la 
rotura de la cadena que une el eje 
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cigüehal con el mecanismo copiador, FOMENTO DE LA IMPLANTACION - Ajustar las cuotas que se pagan 
en la mayorla de iosfallos en los fines DE LA NORMATIVA CON por seguro de accidente a los reales 
de carrera de paro en P.M.S. no son ESTIMULOS ECONOMICOS niveles de riesgo que cada empresa 
detectados, etc., por lo que es acon- tenga; por ejemplo. subiendo sustan- 
sejable que se utilicen útiles auxilia- Es importante compleiar las ante- cialmente a las empresas que no ten- 
res paraslimeniaroextraerlas piezas. riores medidas con estlmulos econó- gan las prensas protegidas según la 
No obstante. como este sistema de micos para fomentar la utilizacidn de norma y bajándoselas e las que S( 

trabajo baja la productividad compa- sistemas de proteccidn apropiados, las tengan. 
rado con la alimentaci6n/extracci6n tales como: 
manual, es aconsejable, desde el - Desgravación a la importaclbn - De~gravaci0ne.S fiscales o cid- 

punto de vista econ6mic0, que las de equipos y sistemas de protecci6n d'tOs largo plazo a lnter8s reducido 

prensas de embrague/freno protegi- que no se fabriquen en España o faci- para equtpOs sistemas para que 18s 

das con sistemas de mandos bima- Iitar la implantaci6n o creacibn de empresas puedan adaptarsea la noma. 

nuales sean reconvertidas a la industrias que los fabriquen (el rner- iLa rentabilidad en seguridad V Pro- 
norma. cado puede ser muy amplio). ductividad estaría asegurada.) 
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