SISTEMAS DE SEGURIDAD
EN PRENSAS
EXCENTRICAS

*VisiON general de su problematica

OBJETD

Dent-o cel amalic campo de pre-
vencion (le a:cidentes de trabajo hay
ur aren « onsideraca tradicionalmente
como e especial peligrosidad. No se
puede ifi-ma- que las prensas sean, o
no, las m iqui yas mas pefigrasas, pues

Consecuentias de un accidente en
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e

se carece de datos para elio. Pero sf se
puede asegurar que:

- Hay un nimero elevado de acciden-
tes en prensas que dah lugar a
incapacidades permanentes por am-
putaciones de dedos, manos o bra-
70S Yy, raramente, muertes.

prensa
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- Que dichos accidentes suelen ser
iguales, repetitivos, como calcados
unos de otros, en aspectos determi-
nantes.

Aunque socialmente es exigible ia
prevencion de todo tipo de infortu-
nios por accidentes de trabajo, su
dispersion y complejidad la hacen
dificil en muchos casos; estos facto-
res no concurren en los accidentes
graves en prensas, que al ser, como
se ha dicho, repetitives y ¢ircunscri-
tos a una pequefia zona de la
magquina son, de algGn modo, més
faciles de prevenir, existiendo ade-
mas sistemas adecusdos para lo-
grarlo eficazmente. Por todo ello, la
exigencia social de la prevencién de
los accidentes en prensas cobra una
fuerza superior al de otros sectores
con riesgo.

El presente trabajo pretende:

Definir el problema de la accidentabi-
lidad en prensas para trabajo en frio
de metales o materiales similares.
Exponer las principios, comunmente
aceptados en todos los paises, en
que debe basarse la prevencidén de
este tipo de accidentes.

- Presentar los distintos sistemas y
dispositivos de seguridad en pren-
sas, disponibles en la actualidad.

- Analizar la Reglamentacién legal es-

pafiola aplicable.







atraparse, se producird tal atrapa-
miento ya sea en la operacidn mil o en
la operacidn un millén. Asi lo prueba la
experiencia de los accidentes que se
producen.

Las causas que determinan la
probabilidad de accidente, pueden
resumirse en dos grandes grupos:

Causas humanas:

Errores de operacion o desajustes
de ritmo entre manos vy pies del
operario, que se traduce (en ausencia
de sistemas de proteccion) en acci-
dente. La persona humana no es un
robot con una secuencia determinada
de operaciones, sino que puede espe-
rarse una variacién en cualquier ins-
tante, ya sea voluntaria o involuntaria-
mente.

Determina una probabilidad de
falta de coordinacidn deé movimientos
{accidente) relativamente alta.

Causas técnicas:

Fallos de la prensa, o de sus
sistemas de segundad, que se traduce
en una secuencia de ciclo no prevista.
Por ejemplo, una repeticién de ciclo o
un disparo intempestivo de la prensa.
{No incluye averias que sélo afectan a
produccion, sin riesgo para el opera-
rio). Determina una probabilidad de
accidente mdas baja que en el caso
anterior.

Pues bien, hay unos principios
basicos de seguridad en prensas que
intentan prevenir las causas humanas,
y estan en el espiritu, o en la letra, de
las reglamentaciones al respecto, de
los diversos paises. En cambio, la
prevencion de las causas técnicas
pasa por un andlisis de fiabilidad de las
prensas y de sus sistemas de seguri-
dad, que se veran mas tarde.

Principio bésico de proteccion de
las prensas con movimiento alter-
nativo para el trabajo en frio de
metales o similares.

Las prensas deben ser instaladas,
protegidas, gobernadas o utilizadas de
forma tal que el operario, o los
operarios, no puedan alcanzar los
organos en movimiento desde su
puesto de trabajo, incluso VOLUNTA-
RIAMENTE.

Un primer desarrollo de este prin-
cipio conlleva el cumplimiento de las
siguientes normas:

19) Los dispositivos que determinan la
forma de mando (accionamiento
de la prensa), el modo de funciona-
miento y el sistema de proteccion
estardn a salvo de todo posible
cambio que provenga de la sola
iniciativa del operario.

Debe ser el Jefe responsable de
prensas, quien puede establecer o
modificar el método de trabajo.
2°}La proteccidn de la zona peligrosa
de trabajo (zona de operacién)
astara en funcion de las tareas a
ejecutar, del modo de funciona-
miento y de la forma de acciona-
miento (mandos).
Dicha proteccion puede lograrse
con dos sistemas bdsicos:
alUTILIZAR UN UTILLAJE QUE
PRESENTE POR CONCEPCION,
MONTAJE O REGLAJE LAS CON-
DICIONES DE UNA SEGURIDAD
TOTAL. {Matrices cerradas).
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b) EQUIPAR LAS PRENSAS CON
DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
QUE IMPIDAN TODO CONTACTO
DEL OPERARIO(S} CON LA PARTE
MOVIL DEL UTIL DURANTE EL
PERIODO PELIGROSQ DEL CICLO.

DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD EN PRENSAS

La inventiva vy la tecnologia han
creado una gran variedad de dispositi-
vos de seguridad inspirados en dos
ideas basicas:

- Satisfacer los requisitos enunciados
en el principio de seguridad en
prensas, es decir cumplir su funcion
preventiva.

- Adaptarse a las exigencias de pro-
duccidn, es decir combinar la funcién
preventiva con las necesidades de
fabricacién, en particular ia producti-
vidad.

Los principales tipos de protecto-
res o dispositivos de seguridad utiliza-
bles, y utilizados, en prensas aparte de
la matriz cerrada ya vista, son:

- Protector por rejas o pantallas fijas.

- Proteccion por rejas o pantallas
méviles.

- Proteccion por apartamanos (prensa
de un solo operario).

- Proteccién por apartacuerpos
(prensa con uno o varios puestos de
trabajo).

- Proteccion por brazalete retirama-
nos.

- Proteccidén por doble mando manual.

- Proteccidn por barreras inmatenales
{en particular por células fotoeléctri-
cas).

La proteccién del puesto de tra-
bajo puede lograrse con uno solo ©
con la combinacién de varios de los
sistemas de proteccion antedichos,
debiendo establecerse, en cada caso
concreto, en funcién de las variables
del proceso de trabajo.

Aunque sea brevemente, analice-
mos las caracteristicas y especifica-
ciones principales de los sistemas y
dispositivos de seguridad, menciona-
dos anteriormente.

Recordemos que todos ellos de-

ben satisfacer las condiciones exigi-
bles a todo resguardo o dispositivo de
seguridad: Eficacia preventiva, mé-
xima comodidad posible, resisten-
cia al uso y al desgaste y, en
especial, que no introduzcan nuevos
riesgos de accidente. '

-




PROTECCION POR MATRIZ
CERRADA

Con un diseio efectivo, o por
acoplamiento de una pantalla fija a la
base de la matriz, resulta imposible
que se pueda producir dafio al opera-
rio. Para ellp, las aberturas de alimen-
tacion que presente seran de dimen-
siones tales que resulte imposible la
introduccion de un dedo.

Simplificando al méximo, pode-
mos hacer las siguientes indicaciones:

- Abertura maxima: 6,3 mm.

- No deben existir otros puntos de
atrapamiente en las columnas de
guiado o en otras zonas.

Es la proteccion mas efectiva de
todas.

PROTECCION POR PANTALLA
FIJA

Consiste en una pantalla que
rodea el punto de operacién, sujeta a
ia mesa o al bastidor de la prensa, de
forma que impide la penetracion de los
dedos y manos del operario hasta la
zona de peligro. Las aberturas que
prasente a pantalla, para alimentacién
o para vision, deben ser funcién de la
distancia a dicha zona, de forma que
asegure que, aun introduciendo un
dedo o la mano no se alcanzard un
punto de atrapamiento.

Debe cuidarse que no se generen
otros puntos de atrapamiento con los
tomnillos de sujecion del troquel u otras
partes moviles.

Bien realizada brinda una protec-
cion eficaz. Utilizable cuando las pie-
zas a alimentar son planas o de
reducido volumen.

PROTECCION POR PANTALLA
MOVIL

Consiste en una proteccién lateral
fija y una pantaila frontal movil que
permite ia alimentacién o evacuacién
de piezas de volumen apreciable.

Al ser la ventana de alimentacion
de las dimensiones deseadas, es un
sistema versatil permitiendo el mon-
taje de todo tipo de matrices.

Para garantizar su efectividad, es
imprescindible su enclavamiento de
forma que cumpla el principio bésico
de seguridad anteriormente enun-

ciado. A tal efecto el sistema de
enclavamiento debe asegurar:

—Que la pantalla pueda abrirse mien-
tras el charrion esté detenido en el
punto muerto superior.

— Que la prensa no se podra embragar
mientras la pantalla no esté en su
posicién de cierre.

— Durante la realizacién del ciclo de
trabajo la pantalla no debe poder
abrirse o bien, si se abre, debe
detenerse instantaneamente la
prensa.

— El mecanismo de enclavamiento, ya
sea mecanico, eléctrico o neumatico
no podrd ser anulado por iniciativa
del operador de la prensa.

Como variante de esta protec-
cion, se extiende el uso de pantallas
mdviles con enclavarmiento secuencial
que, en esencia, equivale a lo indicado
para pantallas moviles pero con mayor
sencillez y versatilidad y en conse-
cuencia, con un grado inferior de
proteccion.

Proteccidn
por retiramanos
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PROTECCION POR
APARTAMANOS O
APARTACUERPOS

Consiste en un elemento movil
{barra o pantalla) que barre la zona de
operacion por delante del charrién,
desplazando las manos, hrazos o
cuerpo del operario fuera de la zona
peligrosa antes de que se cierre la
matriz.

El mecanismo estd movido direc-
tamente por el cigiefal o el charrion.

Su uso presenta serias limitacio-
nes debido al riesgo producido por el
elemento movil por exceso de veloci-
dad o por creacién de otros puntos de
atrapamiento.

Su uso practico queda limitado a
prensas lentas de gran carrera.

PROTECCION POR BRAZALETE
RETIRAMANOS

El sistema hace retroceder las

manos del operario fuera de Ia zona de
operacion, impidiendo el acceso a la
matriz cuando baja el punzon.




Consiste en sujetar las mufecas
del operario a un cable que mediante
un soporte y un ijuego de poleas,
asciende por detras de éste hasta
enlazarse a una leva para cable movida
por el cigiefial o el chamion.

Ei operario tiene posibilidad de
movimientos limitados a la zona de
trabajo, para alimentar o evacuar pie-
zas.

Si estd correctamente reglado
tiene una alta eficacia preventiva; en
su aspecto negativo hay que destacar
su aparatosidad y los posibles efectos
psicologicos de falia de libertad de
movimientos.

PROTECCION POR BARRERAS
INMATERIALES {(CELULAS
FOTOELECTRICAS) .

Consiste en establecer una barrera
no positiva a base de rayos luminosos,
infrarrojos {células fotoeléctricas) u
otros, que puede ser franqueada en
todo moments, pero en las que la
accién de interrumpir el haz se traduce
en ¢l corte del circuito de mando, de
1al forma que:

— Si el punzon esta en reposo, no se
podra poner en marcha hasta que
deje de interrumpirse el haz lumi-
noso.

—Si el punzdn estd en movimiento,
debe detenerse instantaneamente,
cualquiera que sea su posicion,
quedando la prensa desembragada
hasta nueva orden de mando.

Esta segunda condicidn sélo se
puede cumplir en prensas con embra-
gue-freno a friccidon o en prensas
hidraulicas. Las prensas excéntricas de
embrague mecénico {por chaveta) no
pueden cumplirla, por lo que esta
proteccion no es adecuada para ellas.

Es una proteccién poco aparatosa
Y que proporciona el maximo de
versatilidad. Presenta, en cambio, pro-
blemas de correcta instalacion de la
pantalla con las especificaciones de
aberturas similar a las pantallas fijas y
un problema de fiabilidad de funciona-
miehto mas acusado que en otro tipo
de protecciones. Debe ser comple-
mentado con las pantallas fijas, latera-
les o por detrds, necesarias.

Cabe indicar que el sistema de
células fotoeléctricas no puede consti-
tuir un sistema de mando, sin em-
bargo, bajo condiciones especiales
esta permitido en algunos paises.

Pantalla mdvil de enclavamiento se-
cuencial

PROTECCION POR DOBLE MANDO
MANUAL

La funcidn preventiva se basa en
el principio de mantener obligatoria-
mente ocupadas las manos del opera-
rio fuera de la zora de operacién
durante la carrera descendente del
punzdn. Ello se logra a base de que ol
accionamiento del embrague de la
prensa exija la utilizacidon simultanea
de ambas manos,

De ahi el nombre de doble mando,
mando a dos manos o salvamanos.

Puede ser mecéanico, eléctrico,
nheumatico y mixto.

Debe cumplir unas especificacio-

nes minimas para asegurar su funcian:

- Distancia minima entre pulsadores
de 300 mm. para gue no puedan ser
impulsados con una sola mano.

— Su disposicidn interna debe asegurar
la imposibilidad de anulacién de uno
cualquiera de los mandos. La solu-
cion comunmente utilizada es la

pulsacion (desfase maximo de 0,2 a
0.5 segundos).

— |La forma y disposicién de pulsado-
res o palancas debe prevenir la
posibilidad de accionamientos acci-
dentales, o con otras partes del
cuerpo, distintas de las manos.

Hay que indicar que muchos de
los dobles mandos instalados en pren-
sas no cumplen estas especificaciones
minimas por lo que su eficacia preven-
tiva puede ser vulnerada por la volun-
tad del operario.

Es un sistemna simple y que bien
instalado proporciona una aceptable
seguridad, aunque en general inferior a
la de los otros sistemas mas comple-
tos.

Su aplicacion esté sometida a las
siguientes limitaciones basicas:

—Es valido, como unico sistema de
proteccion, cuando el abandono de
uno cuglquiera de los mandos im-
plica la detencién instantanea del
charrién, cualquiera que sea su posi-
cidn en la carrera de descenso. Esta
condicién se puede cumplir en las
prensas de embrague-freno da fric-
cidn cuando utilizan mando sensitivo
{limitado a la carrera de descenso).

—En las prensas de embrague meca-
nico, o en las prensas de friccion con
mandos no sensitivos, la velocidad
de la prensa deberd ser tal que el
operario no tenga tiempo, una vez
soltado el mando, de alcanzar el
punto de atrapamiento antes de que
el punzén llegue al punto muerto
inferior. Con criterio simplista puede
aceptarse esta proteccidn si la
prensa es de velocidad superior a 60
golpes/minuto.

Su instalacién y disposicion in-

exigencia de simultaneidad en la terna plantean problemas de fiabilidad,

Abertura de las pantallas
la matriz
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fifas o mdviles en funcion de su distancia de montaje a
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en especial el que un fallo del sistema
eléctrico no suponga un acciona-
miento intempestivo de la prensa,
faceta no resuelta en muchos de los
dobles mandos instalados.

Debe constatarse, también, que
muchos de los dobles mandos instala-
dos no son de simultaneidad lo que
permite anular uno de los mandos y
trabajar s6lo con una mano. Se detec-

tan accidentes por esta causa, gene-
ralmente graves. No cumplen con los
principios de seguridad en prensas por
lo que hay que catalogarlos como
deficientes. Sin embargo, usados con
una disciplina de trabajo que controle
su inutilizacién suponen un avance en
seguridad respecto al mgndo a pedal.

FIABILIDAD DE LOS
DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD

Los sistemas de seguridad en
prensas descritos responden a los
principios de seguridad resefados. Su
aplicacion determina la prevencion de
los accidentes debidos a un incorrecto
método de trabajo. Sin embargo
queda el riesgo residual de fallo téc-
nico (1) de la prensa o de los sistemas
de seguridad entre los que se debe ci-
tar la rotura de resortes 0 piezas, de-
fecfos eléctricos a masa, juego exce-
sivo de piezas esenciales por des-
gaste, etc. En la tabla 11 se citan los
fallos técnicos mas repetitivos. Estos
fallos técnicos solo pueden ser limita-
dos por una calidad y mantenimiento
que sean suficientes para conseguir
una alta fiabilidad de funcionamiento.

En lo que respecta a la calidad de
los sistemas, ésta solo puede ser
asegurada por un eficaz disefo tecno-
ibgico y adecuadas caracteristicas de
los componentes. Su comprobacion
exige la existencia de normas que
permitan una homologacion de los
productos.

En determinados paises, exigen
una rigurosa homologacion de dichos
sistemas, con utilizacién de sistemas
eléctricos autoprotegidos contra ave-
rias propias previsibles, u otras espe-
cificaciones técnicas, homologacién
llevada a cabo por Entes Estatales o
Asociaciones Profesionales.

En Espafla carecemos de los ele-
mentos necesarios para llevar a cabo
esta funcién de control de la fiabilidad
de los sistemas de seguridad. Aunque
se debe resefiar el hecho de que la
problematica basica en los momentos
actuales es su poca utilizacion; la
homologacion de la fiabilidad de di-

-

Averia técnica de tipo eléctrico en cofret de doble mando

chos sistemas queda en segundo
plano de prioridad.

Una segunda etapa seria, por lo
tanto, la implantacion de sistemas de
alta fiabilidad, lo que exigiria la pubii-
cacién de una norma de homologacion
y la designacién de algun ente homo-
logador. Y a ello se debe tender,
porque no olvidemos que Espafia es
de los pocos paises occidentales que
carecen de normas legales especificas
para prensas.

Otro aspecto de primordial impor-
tancia, en la prevencion de los fallos
técnicos, es el adecuado manteni-
miento preventivo. La experiencia
constata que éste es aceptable en lo
que se refiere a los componentes que
afectan directamente a la produccion
vy muy deficiente en lo relativo a los
elementos v sistemas de seguridad de
las prensas {(embrague, resortes,
freno, electrovalvulas, etc.). Su impor-
tancia es tal, que en la Reglamentacion
de los diversos paises se le da caracter
imperativo a: revisiones periddicas,
fichas-registro para cada prensa, de-
terminacion de responsables legales
del mantenimiento, etc.

Herramijentas auxiliares

REGLAMENTACION
ESPANOLA SOBRE
PROTECCION DE PRENSAS

En Espafia, a diferencia de lo que
ocurre en todos los paises desarrolla-
dos, orientales u occidentales, NOQ
EXISTE reglamentacion especifica de
seguridad en prensas o en maquinas
similares.

Es verdaderamente lamentable
que sea asi, en 1979, cuando en
naciones europeas, determinados Es-
tados Norteamericanos o, incluso, al-
gun pais Sudamericano, se publicaron
las primeras normas de seguridad en
prensas a partir de 1913 o al término
de la Primera Guerra Mundial. Eran
unas normas basicas y poco exigentes
perc que, en revisiones sucesivas, ha
llevado a una reglamentacidn precisa y
exigente, cuyo exponente mas rigu-
roso es Alemania, que en la Gltima
revision, de los afios 1970 y siguien-
tes, ha llegado a unos niveles de
exigencia notables. {Aunque no entra-
mos en ello cabe apuntar la vertiente
de proteccionismo comercial de tipo
técnico que ello puede implicar),

{1) Se entiende por fallo técnico (o causa técnica de accidents) toda averia que suponga riesgo para la integridad fisica del operario, es decir, que sea

origen de riesgo de accidente.
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DATOS DE LA ACCIDENTABILIDAD EN PRENSAS EXCENTERICAS PARA TRABAJQ EN FRIO DE METALES

Los datos corresponden a la provincia de Barcelona y son de elaboracion propia

TABLA 1
ACCIDENTES GRAVES EN PRENSAS MECANICAS
i N° TOTAL Acc.Prensas
ANO accidentes accidentes Total acctes.
en prensas graves %
1972 50 1810 2,76
1973 63 1574 4
1974 41 1472 2,79
1975 41 1645 2,49
T 1976 31 1491 2,08
1977 36 1284 2,80
TOTAL 262 9278 2,82

accidentes de trabajo

Los accidentes leves en prensas se estiman proximos al 1% del total de

DISTRIBUCION DE LOS ACCIDENTES

TABLA 2
ACTIVIDAD DESARROLLADA POR EL
ACCIDENTADO
GRAVES LEVES
%
Operadores prensa 77 70
Preparadores-Mantenimiento 18 25
Otros {y circulantes} _5 5
1 100
TABLA 3

PARTE DEL AGENTE MATERIAL CAUSANTE
DIRECTAMENTE DEL ACCIDENTE

GRAVES LEVES
% %
Matriz-Moide 43
Pieza trabajada 27
Pigzas de la prensa {volantes etc.)
Particulas volantes desprendidas
Herramientas {llaves, pinzas, mar-
tillo, etc.) 3
Conjunto prensa y superficie tra-
bajo 4
Otras L
TOTAL 100

TABLA 4
FORMA DE LOS ACCIDENTES
GRAVES LEVES
% %
Atrapamiento 97 32
Golpes, choques, cortes, etc. 1 31
Caida objetos 1 15
Proyeccidon objetos {part. volan-
tes) 1 10
Gestos violentos {sobreesfuerzos) - 10
Caidas - _2
TOTAL 100 100
TABLA 5
NATURALEZA DE LAS LESIONES
GRAVES LEVES
% %
Amputaciones 68 9
Aplastamientos 6 48
Cortes-heridas incisas 6 16
Fracturas 19 8
Cuerpo extrafio } 8
Esguinces-lumbagos - 10
Otros - 1
TOTAL 100 100
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Pies

TABLA 6

LOCALIZACION DE LAS LESIONES

Manos
Brazos
Cabeza

Tronco
Piernas

TOTAL

GRAVES
%

LEVES
%
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TABLA 7
ACCIDENTES LEVES: CAUSAS INMEDIATAS-FASE DE TRABAJO EN EL ACCIDENTE
Causa Alimentadores
inmediata| Bajada Corte por | Molde extractores Resto Otros o sin
FASE punzén chapa automaticos méaquina | especificar | TOTAL
Alimentar 13 9 - - - - 22
Extraccion 5 2 - - - - 7
Reparacion - 2 14 - - 2 18
Mantenimiento - - 4 - - - 4
Otros o sin especificar 18 - 3 22 49
TOTAL 36 17 18 2 3 24 100
TABLA 8
ACCIDENTES GRAVES: CAUSAS INMEDIATAS-FASE DE TRABAJO EN EL ACCIDENTE (%)
Causa BAJADA PUNZON
inmediata
Por accidn Defecto Accidn Magquina
Fase involuntaria técnico voluntatia {?) continua Molde | TOTAL
trabajo
Alimentar 22 5 5 2 - 34
Rectificar
alimentacion 5 - 2 - - 7
Extraccién 19 20 - - - 39
Preparacion
maquina 5 - 2 - 2 9
Mantenimiento - - - - 2 2
Otros o sin
especificar 5 2 - - 2 9
TOTAL 56 27 9 2 6 100
Basado en 58 casos de accidentes investigados.
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TABLA 9
METODOQ DE TRABAJO EN EL ACCIDENTE (FASE DE PRODUCCION]) {%)
Proteccion
de la matriz Matriz Matriz
Mando abierta semiprotegida TOTAL
accionamiento {accesible) {guarda fija imperfecta)
Pedal 53 6 59
Dos manos
(no simuitaneos) 27 - 27
Doble mando
{dos manos simultaneas) 4 - 4
Una mano 6 2 8
Continua 2 - 2
TOTAL 92 8 100
TABLA 10 TABLA 11
CLASIFICACION POR LA CAUSA DEL ACCIDENTE ORIGEN DE LOS FALLOS TECNICOS ({Bajada
{EN FASE PRODUCTIVA}{%}* intampestiva del punzén o repeticion de ciclo)
;
% %
N n° casos (1)
METODO TRABAJQO INCORRECTO detectados
(proteccién insuficiente) . ......... 69 Fallo del antirrepetidor de ciclo. .. ..... 3 @
. Con matriz abierta-pedal ......... 53 Ausencia de antirrepetidor .. ......... 1 (2
Con matriz semiprotegida-pedal . . . 6 Defecto electrico en circuitos de mando
Con’ matriz abierta-mandoc a una de disefio defectuoso (defecto a tierra o
' cortocircuito excitando la electrovalvula 4
MMANO . o e e e
. , . Fallo electrovaivula por suciedad {aire sin
Con matriz abierta-marcha continua 2 .
filtrar) . ... . e 1
Rotura muelle recuperador de la palanca
CAUSA TECNICA ............... N deretencibn. ...........oieiiinnn. 2
Con matriz abierta-pedal ......... 2 Rotura empujador de la palanca de
‘Con matriz abierta-mandoc a una retencion (disefio deficiente) .......... 1
BN .+ e s e e 2 Rotura sje de la palanca retencidén . . . .. 1
Con matriz abierta-doble mando Rotura muelle recuperador del pedal . .. 1
{deficiente}. . .. ... oo i 23 Retardo en el inicio del ciclo (con doble
Con matriz abierta-doble mando. . . 4 Mando) . ... z
TOTAL. oo oo 100 100 TOTAL ... e e et 16
(1) Sobre un total de 51 accidentes graves
(2) Cifras dudosas por set en ocasiones de dificil
*Sobre 51 accidentes graves demostraccion
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