La proteccion personal del chapista

o reparador de carrocerios

SLUMARIO .

Hoy dia, fos lallares de reparecidn de carrodarias son una actividad
&l glza, debida al aumento vertiginoso del parque automovilistico en
cada pais. Como en Toda actividad iaboral, los accidentes de frabajo
qgue se producen son muchoe y variados, dehidps: unas vecas o las
prisas por finallzar al trabajo v olras & la gran variedad de utfles ¥
herramienias emplaados.

{Con esie articulo fos autores preténden recofdar ias nonmas y
procedimientos para trabajar con segunidad, asi comop & ampleo, €n
sucaso, de los equipos de protecoion parsonal, fodo efio corvel fin de
ayudar a disminuir [aE CAUsES por a5 que se producen estos acciden-
fes
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CESVIMAP

Contro di Experimentacidn v Seguridad
Vial da MARFRE (Avila)

una achividad basada en la utlli-
Zacion de una gran cantidad de
herramientas y productos quimicos
Los riesgos de accidentes y anfer-
medades son, por fanto, muy aleva-
dos
De gual modo que en ofras activi-
dades, para prevenir 105 riesgos que
eon mayor frecuencia alectan al ope-
rario, &5 preciso crear una actiud mo-
fivacional con respecto a la segur-

| & reparacion de carrocerias es
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dad, para romper la pasividad en el
cumplimientio de las normas y con-
vencer al trabajador de gque las me-
didas de prevencion vy sequridad se
toman en su beneficio, en el de la
empresa y en el del propio pais.

Una actitud positiva hacia la segu-
ridad por si sola no sirve de mucho
sl no existe una concienciacion de
los riesgos a los que ¢l trabajador
puede estar expuesto. No s¢ pusde
pretender gue una persona se proteja
de algo cuya peligrosidad descono-
ce.

Si auna adecuada informacion so-
bre los riesgos que comportan las
distintas operaciones y sobre las me-
didas de seguridad a adoptar se su-
ma el adiestramiento en la utilizacién
de los medios de proteccién, se ha-
bra dado un gran paso para alcanzar
la seguridad mds fiable y efectiva,
que ¢s la autoseguridad.

La sequridad en los talleres de re-
paracion no debe entenderse sola-
mente como la proteccidn individual
de cada operario, sing comao la pro-
taccion integral del resto de los tra-
hajadores y de todas aquellas parso-
nas que circulen por &l tallar. Se trata,
an definitiva, de gue los riesgos evi-
tados individualmente con los medios
de proteccion personal no perjudi-
quen al reslo de las personas que no
estan protegidas.

Asi pues, el objetive basico de la
seguridad consiste en protegerse y
proteger a los demas, y para conse-
guirlo &5 necesario actuar en dos di
reccionss:

a) Mejorando lécnicamente los
puestos de trabajo, con accion diri-
gida a las instalaciones.

b} Mejorando las condiciones de
trabajo mediante una adecuada for-
macion, un correcto equipamiento y
estableciendo un mantenimiento con-
tinuo del orden y de la limpieza.

Las recomendaciones indicadas a
lo large de este articulo no constitu-
yen obligaciones legales, sino que
son el resultado de nuestra experien-
cia, aunque en algunos casos puedan
ser mas exigentes que la propia le-
gislacion.

A continuacion veremos los traba-
jos de reparacion de carrocerias: rigs-
gos v medidas de proteccian:

1. CORTE Y DESGRAPADO DE
PIEZAS

En las operaciones de corte y des-
grapado de los componentes dana-
das para su sustitucion son frecuen-
tes los cortes v golpes producidos
en las manos. Para evitar o disminuir

FIGURA 1. Guantes y salvamanos en operaciones de corte.

los efectos de estos riesgos se hace
necesaria la utilizacion de guantes
de cuero y salvamanos en los cince-
les.

El cincel neumatico es una herra
mienta muy rapida y versatil, pero el
alto nivel de ruido que produce limita
SU Uso.

La exposicion continuada a ruidos
por encima de una determinada in-
tensidad ocasiona dafos en &l oido
interno y atecta al sistema nervioso,
provacando alteraciones en el com-
portamiento.

Los cascos v lapones auditivos con-
vencionales, si bien protegen a la per-
sona que los usa, presentan el in-
conveniente de aislarla acusticamen-
te. Para evitar este inconveniente
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existen en el mercado cascos dota-
dos de un dispositivo electronico en-
cargado de recortar los picos de so-
nide que provocan estridencia, sin
disminuir por ello la capacidad audi-
tiva.

Con frecuencia, las rebabas pro-
ducidas en los cinceles como con-
secuencia del continuo golpeteo del
rmartillo salen despedidas a gran ve-
locidad vy pueden incruslarse en ague-
llas partes del cuerpo desprotegidas.
Para evitarlo conviene repasar perid-
dicamente los cinceles en ¢l esmeril
y utilizar gafas envolventes o panta-
llas de proteccion transparentes.

Es de agradecer la iniciativa de al-
gunos fabricantes al indicar, median-
te pegatinas en la propia herramienta,



FIGURA 3. Lijado de pinturas con mascarilla y extractor.

FIGURA 4. Proteccion con manlas ignifugas.

el tipo de proleccion necesaria du-
rante su ulilizacion.

2. LIJADO DE PINTURAS,
MASILLAS ¥ CORDONES
DE SOLDADURA

El polvo producido en el lijado de
pinturas y masillas contieng gran can-
tidad de productos toxicos, que, a
través de las vias raspiratorias y di-
gestivas, pasan a la sangre, ocasio-
nando alteraciones en el organismao.

El plomo que forma parle de la
composicion de muchas pinturas se
va acumulando en la sangre sin gue
pueda ser eliminado, provocando
una enfermedad incurable denomi-
nada saturnismao.

La inhalacién continua y prolon-

gada del polvo procedente del lijado
de las masillas de poliéster produce
asma.

En la actualidad es cada vez mas
frecuente la fabricacion de piezas de
la carroceria con plasticos reforzados
con fibras, generalmente de vidrio.
El polvo procedente del lijado de es-
tas piezas contiene finisimas parli-
culas que se acumulan en los pul-
mones, disminuyendo progresivamen-
te la capacidad respiratoria.

Para evitar estos riesgos s nece-
sario gue el operario s¢ proteja con
mascarilla para polvos y gue dispon-
ga, en su lugar de trabajo, de un sis-
tema de extraccion de polvos.

El polvo no sdlo contamina y en-
sucia el rea de trabajo, sino tambian
el resto del taller; de ahi la conve-

niencia de utihizar maguinas lijadoras
con extraccion de polvo. Es mejor y
rmas saludable eliminar el polvo cuan-
do se esta produciendo que impiarlo
después de haberse extendido por
lodo el taller.

El elevado régimen de revoluciones
de algunas lijadoras provoca la ex-
pulsion, a gran velocidad, de parti-
culas de material arrancado. Por este
motive s¢ hace necesario proteger
la cara y los ojos con gafas o panta-
llas transparentes, y las manos, con
guantes de cuero.

La utilizacion de las lijadoras ra-
diales en ronas con aristas vivas o
guebrantos puede suponer |a rotura
de los discos, con el riesgo de que
las particulas desprendidas alcancen
a las personas cercanas al drea de
trabajo.

En ¢l lijado de cordones de solda-
dura se producen chispas y proyec-
ciones de metal incandeascente, sien-
do necesario alejar cualquier sustan-
cia combustible o inflamable para
avitar el riesgo de incendio. Al mismo
tiempo conviene proteger los tapiza-
dos, guarnecidos y lunas del vehiculo
para impeadir su deterioro.

3. SOLDADURA

La soldadura es ¢l método de en-
samhblaje de piezas mas utilizado en
reparacion de carrocerias.

Hasta hace muy poco tiempo, la
soldadura oxiacetilénica era |la mas
utilizada, viendose en la actualidad
desplazada casi tolalmente por la sol-
dadura de hilo continuo bajo gas pro-
tector v por la seldadura por puntos
de resistencia,

Estos nuevos sistemas aumentan
la calidad del trabajo debido a una
menor aportacion de calor, disminu-
yendo los riesgos en la ejecucian de
la soldadura v manejo de los equi-
pos.

Indepandientamanta del sistema
empleado, el operario debea utilizar
guantes y ropa ajustada en cuello y
mangas para impedir gquemaduras
por particulas incandescentes. De-
ben evitarse, asimismo, los dobleces
o pliegues en la ropa.

En cualguier proceso de soldadura
han de protegarse contra las chispas
los tapizados, guarnecidos y lunas,
utilizando mantas ignifugas.

Los riesgos de incendio deben pre-
venirse alejando las suslancias com-
bustibles e inflamables de la zona de
trabajo. Si, por cualquier motivo, el
incendio llegara a producirse, es ne-
cesario tener a mano un extintor para
atajar el fuego en su inicio, evitando
SU propagacion.
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4.1. Soldadura oxiacelllénica

La combustion del acatilano an pre-
sencid de oxigeno produce allas tam-
peraluras (3.2007 C), gue son mad
gue suficientes para llevar al acero y
otros metales al punto de fusion, pu-
diendno, de esta forma, realizar la sol-
dadura

La gran cantidad de calor aphcada
en-el proceso vy lainflamabilidad del
acetileno son el origen de los riesgos
mas lrecuentes e impoitantes contra
los que &l operario debs adoptar me-
didas de proteccion v segunidad.

El ojo humano es un drganc muy
sensible gue puede verse afectado
sariamonte por la accidn do los rayos
ultravinletas producidos an el pro-

ceso de soldadura; por lanto, el sol
dador debe proteger sus 0jos con ga-
fas provistas da cristales inactinlcos,
cuye lactor de protecclon dependa
del caudal de gas gue inlervigne an
la combustion. En los trabajos de sol-
dadura de piezas de la carroceria, 9l
factor de proteccion ecscila general-
mania entra [os numeras 2 y 4.

La soldadura de chapas pintadas
O impredgnadas con grasas ¢ disol-
ventes produce gran cantidad de hu-
mos toxicos, contaminando la atmos-
fara del taller, En astos cagns s& hace
imprescindible un sistéma de extrac-
cion en cada puesto de soldadura,

La adecuada utilizacion del sople-
te, junio con un bhuan mantanimianto,
Hyudan 8 pravenir LN grarn numen

FIGURA 5. Galag y guantes de proteccién en la ulilizacion del soplete oxlacelllénico.

FIGURA 6. Carein ¥y guantes prolectores en Ia soldadura MIG/MAG.
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La informacign y of
adiestramienta de los |
aperarias sobre los equipos,

metodos y medidas de |

| proteceion son faciores

geterminanies tanto para

| obtener una mayor segufidad

como para incrementar 13
calidad de los ftrabajos y Ia
rantabiflidad del {aliar

de accideanies. Para ello % necesa-
rig:

— Liilizar la boguilla apropiada pa-
ra c:ada tipo de trahajo

— Tener las valvulas de oxigenoy
acetileno perfectamente identifica
das

— Mo conectar un soplete & |as
manguaras sin valvulas anlirretroce-
50 de la Hama

Verificar que no gxlten lugas en

Iag tugrcas de conexion

— Disponer de un soporte adecus-
do para colocar el soplete cuando se
encuentre encendido,

Las mangueras —de color rajo pa-
ra el acetileno v de color verde para
el oxigeno— debaen Inspeccionarse
paricdicamanta para detectar posi-
blas fugas El tendido de las man-
gueras serd preleriblemente aéreo,
para evitar el arrasire por ol suelo y
el contacto con aceites o combusti-
hles liguidas.

Lox reguladores de prasion deben
sar los especificos para cada gas, por
consiguiente, no se& deben cambiar
ni forzar

Lag grasas y aceites =& Inflaman
espontaneamente en presancia de
Oxigeno purg, por lo que no se deben
engrasar las roscas o conexiones

Mo debe utilizarss el oxigeno como
sustituio del aire comprimido an la
limpieza de piezas o prendas de ves-
fhr

El oxigens se suministra general-
manta an botellas de color nearo, can
I pjiva de color blanco, @ una presion
de 200 kgfome Debidoe a estas pre-
siongs tan elevadas, la apertura de
laz valvulas debe realizarsa lentamen-
te y con pracaucion

El apatilann se suminstra disuslio
en acelona y absorbudo en una ma-
taria porosa en botellas de color ne-
gra, con |a ojlva de color marron cla-



fo, a una presion de 18 kg/cm*. Las
botellas de acetilena no deben ulili-
£Qrgn NUNGA on posicidn horlzontal,
evitanda asl la salida de la acetona

Debido g la alta inllamabilidad dei
acatilana (2,3 = 80 por 100 an aira y
2.5 = 93 por 100 en oxigenu), Si se
producen fugas o incendios deben
tenerse en cucnla las siguientes re-
comandaciones

a) En caso de lugas.

Aproximarse a la fuga en la di-
recaion del viento, verificando gue
dicha luga no se g encendido,

— Cerrar la valvula, 5i es posible.

Trasladar la botella a un lugar
abierto, Impidiendo el paso a persa-
nas y vahiculos

— Prohibir terminantements  {u-
ITiar

Impedir el uso de focos de ig-

Mcisn
— Controlar |a botalla hasta s va-
clado total

b)) En caso de incandio:

Mo mover la botella.
Carrar las valvulas rapidaman-
iz
— 5ino se pueden cerrar las val-
vulas, refrnigerar la botella con abun-
dante agua
— Desde un lugar resguardado, ex-
tnguir el incendio o caontrojar hasta
|& completa consumicion del gas
— Seguir refrigerando las bolelias
hasta que estdn totalmenta frias

3.2. Soldadura MIG/MAG

lLa soldadura MIG/MAG es un pro-
cesg de soldadura de arco eléctrico
en gl qui la aportacion de material
s¢ hace de forma continua. El bano
de tusion se protege mediante un gas
inerte, un gas activo o una mezcla
da ambos,

La rapidez, |a hmpaze v 8 posior-

Fara obterer un grado
dptimo de seguridad ¢s
precise meforar tdonicamantea
lag instalaciones y dofar al
uperany de una adecuada
farmacicon v un correclo
equipamiento, estableciendo,
ademas, & mantenimiento
comtinug del orden y de la
limpieza

FIGURA 7. Pantallas inaclinicas de proteccion,

lidad de efectuar la soldadira con
una minima aportacion de calor son
las caracteristicas mas nolables del
proceso MIG/MAG

Con respecto a |a soldadura oxia-
calilénica, la soldadura MIG/MAG
aumenta la calidad de [as unianes y
disminuye 108 rigsgos

En la soldadura MIG/MAG, la emi
s0n de rayos uliravioletas & |nfra-
rajos €5 muy elevada, por o que &
proteccidn de la vista y da la pisl ex-
puesta a las radiaciones 8s una cues-
tion prioritaria.

Las pantallas de proteccion visual
estan provistas de cristales Inactini-
cos, cuyo factor de profeccion de-
pende de Ja intensidad dae la corrente
de soldadura.

En los procesos de soldadura
MIG/MAG de plezas de la carrocana
no deberia utilizarse un cristal con
lactor de proteccion Inferior al nu-
mero 10,

& medida que aumeanta sl tactor
de proteccion la visidn se reduce, 23
o plede supaner un elemento de di-
suacion, sobre 10do en procesos cor-
tos, en los que 8l saldador opta por
prescindir de la careta. Existen en &l
marcado caretas para soldadura con
una pantalia de cnstal liquido, que
sg oscurece practicamente en al mo-
menta de producirse al arca, valvien-
dose transparente cuando aste cesa,

El calor producidio an la cara ¥ 105
ojos por afecto de los rayos infrarro-
jis puede eliminarse utilizanda sris-
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lates inaclinicos recubiertos por una
pelicula de metal dorado, encargada
de reflejar este tipo de radiaciones.,

La exposicion de la piel a (a accion
da los rayos uliraviolalas pusds pro-
vocar gquemaduras semejantes a laz
producidas por el sal, por tlanlo, las
cargtas deben ser capaces de gubrir,
ademas de la cara, 8l cuello y |as ore-
|as del eoldador

La proteccion contra la vigion del
arco de las personas que circulan por
2l taller se consigue delimitando la
zona de trabajo con pantallas inacti-
nicas de proteccion.

Estas pantallas son ligeras y de fa-
cil colocacan,

En los procesos de soldadura
MIG/MAG, |la produccion de humos
g5 manor que con alectrodo revest-
do, pero s mayor la concentracion
de productos toxicos, siendo Impres-
cindible. por este motivo, un sistema
de axtracclon En la unidn de chapas
revastidas de cinc (galvanizadas), |a
produccidon de humaos es muy inten-
sa, En estos casos se recomienda ali-
minar la capa de cinc, para solaman-
{ean la zona &n |a yue sa va a realizar
la soldadiira.

Como nonma general, para evitar
la emigion excesiva de gases toxicos,
conviene eliminar las pinturas y los
restos de grasas y disolvantes antas
de soldar. .

La regulacion correcta de la ma-
quina también contribuye a la dismi-
nucion de los humos y a la mejora
de |a calidad dal trabajo,

Lous equipos de soldadura MIGS
MAG poseen una Tuente de energia
alimantada a 220 V & 380 V. Estos
vollajes, o incluso manores, pusdan
causar quamaduras graves o musrte

FIGURA 9. Tiro con eslinga de seguridad.

La reparacion de carrocerias
as una actividad basads on 14
Ulilizagion e una grar
cantidad de herrarmienias y
productos quimicos, Los
riesgos de accidenfes y
ehfermedades son, por tanto,
muy afevados.

por alactrocucian. Por canziguiants,
es convaniente.

— Evitar &l contacto con fa pel sin
proteccion ¢ de ropas mojadas con
partes metalicas en tension. Trabajar
con los guanies y la ropa seca.

— Conectar la maguina 3 un cua-
droy gléctineo con diferencial y toma
de Tierra

— Mantener cables y enchufes en
parfectas condiclones.

— Hevisar penodicamente el es-
tado de aislamiento de la maguina.
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— Mo sobrecargar la maguina par
encimd e su factor die ulillzacian.

— Mo enrollar el cable de solda-
dura al cuerpo de g maguing,

— Desconectar el equipo antes de
trabajar an su mantanimianto

— Conectar al cabls de masa o
mas cerca posible de la zona de sol-
dadura,

3.3. Soldadura por puntos de
resislencia

En la saldadura por puntos de re-
sistencia se uliliza el calor generado
por la resistencia al paso de |a co-
rrente gque afrecen las chapas a sol-
dar bajo la presidn ejercida por dos
electrodos de cobre.

La union da plaras de la carrocaria
mediante este sistema presenta, con
respecto a los demas. grandes ven-
fajas y mimmos nesgos.

En la provencion de los riesgos
aléctricos e lendran an cluenta (as
mizmas pracauciones que las cbser-
vadas en el manejo de los equipos
de saldadura MIG/MAG

Lalimpiara de la rona de conlacio
de Ios electrodos, la ausancia de se-
paracion entre chapas v la requlacién
correcta de la presion ejercida por
los electrodes aumenta la calidad de
la soldadura y disminuye &l numero
de proveccones de metal caliente.
No obstante, el operario debe prote-
gerse, coi gafas o pantalla transpa-
rentes, la cara y los ojos contra las
salpicaduras gue inevilablemenle sg¢
producen.

El trabajo continug de |3 magui-
na provoca al calantamianto de los
electrodos si no estan rafrigerados.
La refrigeracion de los electrodos
aumenta el factor de ufilizacion de la
maquina, mejora la soldadurs y dis-
minuye £l riesgo de quemaduras.

3.4. Soldadura blanda
plomo/estafio

La soldadurs blanda da plomo/es-
lano se utiliza generalmente an el re-
paso de supaificies de dificil acceso
para su reparacion y en al relleno de
cordones de soldadura.

El proceso consiste an calentar una
barra de estano/plomo hasta su fu-
si0n para luego extenderlo sobre la
superficie que se quiere cubrir

El porcentaje de plomo da la alaa-
cion utthzads para estos lrabajos os-
cila alredador dal 75 por 100, sienda,
pues, la inhalacion e ingestldn de es-
te metal el flesgo mas importante con-
tra el que ¢l operario debe proteger-
58



Tanto an el proceso de aplicacion
del plomafestano como en el lijado
posterior es praciso ulilizar mascari-
lla ¥ sistéma de extraccion. La pro-
teccion mas eficaz se consigue con
un equipo de respiracion autdnomo,

4. ESTIRAJE

Cuando una carroceria ha sulrido
danos en su estruciura o5 preciso re-
cuperar su forma y cotas originales
madiante &l estiraje de |4 zona de-
formada.

En la conformacion de piezas con
deformaciones se utilizan grandes
fumrras, gue son &l ongean de los prin-
cipalas rigsgos a los que esla expues-
lo el operano que realiza esté tipo
de trabajos.

El control y estiraje de una carro-
caria an bancanda axige, an ocasio-
nes, #l mane)o de piezas pesadas. Ha-
carlo de la forma correcla avita le-
siones en la columna vertebral, E)
peso debe levantarse realizando el
asluerzo con |las pmrmas, no con |a
espalds.

Para evitar los golpes en pies y ma-
nos debe utilizarse calzado adecuado
¥ guantas,

Conviena examinar pariodicaman-
e las cadenas para detectar si exis-
ton eslabones alargados o agrieta
dos Una cadena con uno o varios
ealabones en mal estado debe susti-
luirse.

Las cadenas con eslabones solda-
dos o empalimados con larnillos no
ofrecen ninguna garantia dea resis-
tancia mi de saguridad.

Lors fabricantes de squipos de g5-
tiraje disponen de piezas especificas
para la unjén rapida y segura de los
aslahones.

Las cadanas suministradas por al
fabricante de la bancada reciben tra-
tamientos copeciales que le confieren
alta resistancia y baja elasticidad
Agualla cadena qua no reuna estas
caractariglicas pusda resultar muy pe-
ligrosa.

En cualguier caso, y para evitar
nue par un fallo en la cadena salga
despedida o que se suelté une mor-
daza, es imprecindible, en todo esti-
raje, la colocacidn de una eslinga o
cable de seguridad,

En al astiraje, la cadona debe astar
con todos los eslabones perfectamen-
le alineados. Una cadena retorcida
oatd sometida a esfuerzos de torsion
para los que no estd calculada

Para una mayor saguridad y ehoca-
cia, wl estiraje debe efecluarse con
cuidado v exammando conlinuamen-
le el comportamiento de la carroceria
¥ de las utiles de estiraje

FIGURA 10. Sustitucidén de lunas con guantes y gafas.

La aplicacion de nuevas
tecnologias praporciona, en
muchas 3508, UNa mayor
sequridad, paro conliava
tambian la aparicion de
IMUBVDS riesgas.

5. REPARACION Y SUSTITUCION
DE LUNAS

La prograsiva sustitucion de las lu-
nas templadas por laminadas ha con:
tribwdo al cambio de los métodos
de ensamblaje para disminulr 108 ries-
gos de roluras y aumentar la rigidez
del habitaculo, Asi pues, ios parabri-
sas calzados con burléles de goma
van dejando paso a los parabrisas
pegados, Una luna pegada e5 un ele-
mento resistents que incrementa 13
seguridad pasiva de la carroceria.

En &l pagado da lunas s preaciso
evitar el contacto de la piel con las
imprimagiones y adhesivos de poliu-
retano que 52 utilizan para esta ope-
racian.

El corte de los cordones de masilla
se realiza con maguina de cuchillas
vibratorias, termocortadoras o sim-
plementa con un alambra o cuerds
de pianc.

Independientemente del métoda
utilizado para ol desmontaje de 1a lu-
na, el aparario debe protegerse con
gafas de seguridan Lox peguenos ro-
zos de vidrio que pueden saltar a los
ojos durante & procesd ocasionan
serias malestias v son dificiles de ex-
traer

En 8l paso de ufilizacion de ma-
Quinas termocortadoras. 105 gases
desprendldos al calentar &l poliure-
tano son oxicos & irritantes, por lo
gue es necesario disponear de un sis-
tama de extragcion.

La continua evolucidn de las ca-
frocerias auloportantes modernas exl-
ge una adaptacion y renovacién cons-
tanta de los squipos v metodos de
reparacion

El conocimignto vy aplicacidn de las
nuevas tecnologias suponen, an mu-
chos casos. una mayor seguridad en
|z ajpcucion de las distinias opera-
ciones, pero conlleva tambien la apa-
ricidn de nuevos riesgos que el tra-
bajador debe conocer para prever-
nirlos y protegerse adecuadamants

Agi pues, & informacion y forma-
cion conlinua de los chapistas sobre
los equipos, métodos y medidas de
proteccion son faclores de gran im-
portancia para multiplicar la seguri-
tad y calidad de los trabajos y 6 ren-
tabilidad del taller. L
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