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Nuestras soluciones para la seguridad

Asesoramiento integral
en la adquisicion e

implantacion

Digitalizacion de
inspecciones y resultados

Inspeccion de accesorios
de elevacion

Inspeccion de puertas
motorizadas

Inspeccion de lineas de
vida

Inspeccion de estanterias
metalicas UNE 15365 /
58018

Inspeccidon de Equipos de
Trabajo (RD 1215/97)

Marcado CE de
maquinas segun Directiva

Medicion de tiempos de
parada y distancias

segun ISO 13855

LOTO — implantacién de
procedimientos de
consignacién/etiquetado

MOC — gestidn del
cambio en maquinas

Seguridad funcional
segun ISO 13849-2

Validacion de estanterias
metalicas segun UNE
58014

Seguridad de peatones
en zonas de carretillas

Seguridad en retrofit de
maquinas

Validaciéon de rutas de
AGV segun ISO 3691-4

Robots colaborativos
segun ISO/TS 15066

Validacion de software
segun ISO 13849-2
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Nuestra vision

Seguridad de maquinas:

* un imperativo que va mas alla del cumplimiento normativo
* Una inversidn estratégica en capital humano, continuidad operativa y reputacidn corporativa.

El Reglamento (UE) 2023/1230 relativo a las maquinas, subraya la necesidad de un enfoque mas integrado
y técnico
« desde las etapas tempranas de disefio y adquisicion, y a lo largo de toda la vida util de la maquina, ya sean equipos nuevos o de

segunda mano. Aspectos como la "modificacion sustancial”, la ciberseguridad, y los componentes de seguridad digitales, incluyendo
software comercializado de forma independiente, adquieren una relevancia sin precedentes.

El Real Decreto 1215/1997 no varia y establece las disposiciones minimas de seguridad y salud para la
utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo.

La "Guia Técnica para la evaluacion y prevencion de los riesgos relativos a la utilizacion de los equipos de

trabajo" del INSST proporciona criterios e informacion técnica para su correcta aplicacion.

Un enfoque holistico para la gestion de la seguridad es la unica inversion con retorno:

» Generar output en cada fase para la siguiente

* Intensificar pero simplificar las inspecciones S! is



Mejorando el proceso
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Gestion integral de adquisicion de
maquinas
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Gestion integral de adquisicion de maquinas

Proceso de diseﬁo y adquisicion

Validacion de

Validacion de

Implantacion

ValldaC|o de

Fabricacion

Inspeccion en

Integracion

Proceso de integracion y aceptacion

Aceptacion

Inspeccion Inspeccion Inspecmon
requerimientos propuestas lay-out proveedor durante el final (SAT) Anexo |
de usuario técnicas de (FAT) montaje RD1215/97
(URS / RFQ) proveedores
Validacién step-by-step
Asegurar quc(ej las Comprobar que validar la Anticipar Realizar una
peticiones de la propuesta del , g’ eventuales inspeccion final C
! errar el proceso
oferta a proveedor m;:éar:r:ggn Comprobar que desviaciones en para garantizar emitienF:jo la
proveedores cumple con los conpsi dF()arando a la fabricacion la fase de que la maquina notificacidn de
incluyan sus requerimientos y irteraceién entre corresponda a integracion de instalada adecuacion al
necesidades pasara las i0s d las partes de corresponde con Anexo |
normativas y inspecciones d_fusuatrlosr © especificaciones diferentes las
técnicas posteriores erentes lineas proveedores especificaciones

Supervisién directa al proveedor

SGS.




Definicion de URS

Deberia incluir mas que la funcionalidad:

*  Normas armonizadas aplicables:
* Tipo Acomo EN ISO 12100 para la evaluacion de riesgos,
* Tipo B como EN ISO 13857 para distancias de seguridad,
» Tipo C especificas para la maquina en cuestion

* Niveles de Prestacion:
* PL segun EN ISO 13849-1 en maquinas / conjuntos

* Niveles de Integridad de Seguridad ﬁSIL segun EN IEC 62061) requeridos para cada funcion de seguridad, cuando la maquina vaya a
formar parte de una instalacion que las requiera.

* Requisitos especificos derivados del Reglamento (UE) 2023/1230:

» Posibilidad de probar las funciones de seguridad (requerimiento cliente por politica o riesgo)

* Medio para el rescate de personas (requerimiento cliente por politica o riesgo)
* Necesidades de acceso:

+ Para mantenimiento y/o ajustes y/o limpieza, considerando la seguridad en estas operaciones

* Requisitos de ciberseguridad para proteger los sistemas de control y las funciones de seguridad.
- Documentacion:

. Debte permitir la identificacion de peligros y la evaluacién de riesgos inherentes al disefio. Puede ser necesaria para integraciéon o cambios
posteriores

SGS



Recepcion de maquinas: pruebas FAT y pruebas SAT

Durante esta fase se deben realizar comprobaciones e integrar datos que pueden servir en las fases de
inspeccidn posterior:

FAT (Factory Acceptance Test):

« Verificacion en las instalaciones del fabricante de que todas las funciones de seguridad
especificadas en los URS operan correctamente (e.g., paradas de emergencia, enclavamientos,
resguardos, funciones de seguridad implementadas por software).

« Comprobar la documentacion técnica cuando se esta generando (planos, esquemas eléctricos,
neumaticos, hidraulicos, manual de instrucciones provisional).

SAT (Site Acceptance Test):

« Tras la instalacion y puesta en marcha inicial, se repiten las pruebas de seguridad en el entorno
productivo real.

« Se verifica la correcta integracion con otros equipos, la efectividad de las medidas de seguridad en
condiciones operativas y se realizan mediciones criticas (e.g., tiempos de parada para validar
distancias de seguridad de barreras inmateriales segun EN ISO 13855 ).

» Estos tests sientan las bases para las gamas de mantenimiento preventivo y para la comprobacion
inicial antes de la "puesta en servicio" o "primera utilizacion".



Formacion del usuario y puesta a disposicion

Formato digital: el Reglamento (UE) 2023/1230 permite que el manual de instrucciones se proporcione
en formato digital

Contenido:

operaciones de reglaje y de mantenimiento que deban ser realizadas por el usuario,
medidas de mantenimiento preventivo

también las instrucciones disefnadas para permitir que el reglaje y el mantenimiento se realicen con
total seguridad

detallar las caracteristicas de las piezas de recambio que deben utilizarse cuando estas afecten a la
salud y seguridad de los operadores

emisiones de sustancias peligrosas y los dispositivos para su tratamiento en caso de no
suministrarse con la maquina

indicaciones sobre el ruido aéreo emitido

informacion sobre las vibraciones y choques mecanicos que puedan producir las maquinas moviles y
portatiles

La formacion del personal de mantenimiento debe ser exhaustiva, cubriendo estos aspectos y las
particularidades de los sistemas de control y seguridad. SGS



Cambio sustancial: del (des)control
actual al control de cambios

_SGS.



Evolucién del concepto de cambio: Real Decreto 1215/97

Articulo 3. Obligaciones generales del empresario.

1. El empresario adoptara las medidas necesarias para gue los equipos de trabajo que
se pongan a disposicion de los trabajadores sean adecuados al trabajo que deba realizarse y
convenientemente adaptades al mismo, de forma que garanticen la seguridad y la salud de
los trabajadores al utilizar dichos equipos de trabajo.

Cuando no sea posible garantizar de este modo totalmente la seguridad y la salud de los
trabajadores durante la utilizacion de los equipos de trabajo, el empresario tomara las
medidas adecuadas para reducir tales riesgos al minimo.

En cualquier caso, el empresario debera utilizar Unicamente equipos que satisfagan:

a) Cualquier disposicion legal o reglamentaria que les sea de aplicacion.
b) Las condiciones generales previstas en el anexo | de este Real Decreto.

Articulo 5. Obligaciones en materia de formacion e informacion.

3: Igualmentg, se informara a Iog trabajadores'sobre la necesidad de prestar atencion a No se habla de como
!os ré?sgos c{ijerl'rados c?? Ios equipos ddeﬁtrz-.tlaaup:)I presgntes en su enctiorno clde tre_:}l':najo gestionar el “cambio”,
inmediato, o de las maodificaciones introducidas en los mismos, aun cuando no los utilicen “adaptacion” o “modificacion”

directamente.




Evolucién del concepto de cambio: guia técnica RD 1215/97

1." Adaptacion de un equipo de trabajo: 2. Modificacion de un equipo de trabajo:

* En las condiciones previstas por el fabricante, * Modificaciones realizadas en un equipo
respetando las caracteristicas del equipo v solo “viejo"” y cuya finalidad sea exclusivamente el
utilizando los medios autorizados por él. Como cumplimiento de las disposiciones minimas de

seguridad y salud establecidas en el Anexo I
del Real Decreto 1215/1997.

* En condiciones no previstas por el fabricante,

siempre que no estén contraindicadas o pmh_i-
bidas.

* Modificaciones llevadas a cabo en un equipo
“viejo” con fines productivos, tal como el au-
mento de la potencia para incrementar el rendi-
miento del equipo. Estas modificaciones podrian
convertir al empresario en fabricante y, por
tanto, deberia cumplir la legislacion de comer-

Se habla de “adaptacion” y “modificaciéon”, no existe el cializacién aplicable (véanse apéndices 1 y 2).
concepto de “gestion del cambio”

- Modificaciones en equipos con Marcado CE.
51 un empresario modifica sustancialmente un
equipo de trabajo sujeto al Marcado CE, entonces

Importante recordar que habla de equipos de trabajo se convierte en fabricante y, por lo tanto, debera

en general, no solo de maquinas

cumplir con la directiva de comercializacién co-
rrespondiente. Asi, en el caso particular de las



Evolucién del concepto de cambio: Reglamento

16) «modificaciéon sustancial» una modificacion de una mdquina o de un producto relacionado, por medios fisicos o
digitales, después de que dicha mdquina o producto relacionado se haya introducido en el mercado o puesto en
servicio, que no haya sido prevista o planificada por el fabricante y que afecte a la seguridad de la mdquina o del
producto relacionado, al generar un nuevo peligro o aumentar un riesgo existente, lo cual exija:

a) la incorporacion de resguardos o dispositivos de proteccion a la maquina o al producto relacionado cuyo
procesamiento necesite la modificaciéon del sistema de control de seguridad existente, o

b) la adopcién de nuevas medidas de proteccion para garantizar la estabilidad o la resistencia mecdnica de dicha
maquina o producto relacionado;

= Consecuencias Legales y Teécnicas: La entidad que realiza una modificacion sustancial adquiere la condicion de
fabricante" a efectos del Reglamento. Esto implica la obligacién de:

« Realizar una nueva evaluacién completa de riesgos.

. Elaborar un nuevo expediente técnico.

«  Emitir una nueva Declaraciéon UE de Conformidad.

« Colocar el marcado CE.

«  Cumplir con todos los Requisitos Esenciales de Salud y Seguridad (Anexo |ll del Reglamento).

_SGS.



Caracteristicas y limites: ejemplos

I &% Neumatica: caudales y presiones
gea admisibles en los puntos de
B suministro y reguladores

N R F Funciones de seguridad en PLC:
g=_ ¢ bloqueo del software mediante
" password, archivar el codigo original

:E::. ]

Barreras inmateriales: limites de
tiempo de respuesta y parada

*  Funciones integradas en los

variadores: limites de velocidad del
fabricante

Dispositivos de enclavamiento de
resguardos de tipo 4 (asociados
Adam y Eva)

Equipos en zona ATEX:
configuracion de circuitos de
seguridad intrinseca y DDS

_SGS.



Cambios detectables / no detectables

Modificacion de resguardos Cambio de componentes
Incorporacion de accesos Aumento de prestaciones
Cambio de ubicacion de los 6rganos de Modificacion del codigo fuente

accionamiento Inclusion de funciones de seguridad en partes
Integracion de equipos no safety del cédigo fuente

Anulacion de seguridades (mediante software)

SGS



Casos practicos de cambio sustancial

CASO REAL: Incremento de
Presion o Caudal en Circuitos con

CASO REAL: Alteracion de un
Circuito Neumatico de Mando

Funciones de Seguridad en una
prensa de estampacion

Bimanual en una maquina de
ensamblaje

En una prensa de embuticion neumatica, se decide aumentar la
presion de trabajo de la red o se anula/modifica el regulador de presion
local (pe) para obtener mayor fuerza en el cilindro de doble efecto.

Si la presion de trabajo resultante supera la presion maxima de disefio
de componentes como valvulas de vias (e.g., una 5/2 monostable
servopilotada que controla el cilindro) o del propio actuador, se pueden
producir fallos prematuros.

Es especialmente critico si la valvula forma parte de una funcion de
seguridad (e.g., STO neumatico).

El aumento de presidon puede afectar su tiempo de conmutacién, su
vida util (reduciendo el B10d ), o incluso causar su bloqueo o fugas
internas.

La norma ISO 4414 exige que los componentes se utilicen dentro de
sus limites de presién especificados y que se eviten sobrepresiones
imprevistas.

Ademas, un aumento de presion sin revisar la calidad del aire (segun
ISO 8573-1:2010) podria introducir mas contaminantes (particulas,
humedad, aceite ), afectando la fiabilidad de las juntas y la lubricacion
interna de los componentes.
Esta modificacion, al afectar

potencialmente el PL de una funcion de
seguridad, es sustancial.

En un puesto de ensamblaje que utiliza un mando bimanual (EN ISO
13851 ) para proteger al operario durante la insercion de piezas, se
modifica el circuito.

Este tipicamente consiste en dos valvulas pulsadoras 3/2 NC cuyas
salidas alimentan una valvula de simultaneidad (funcién AND
neumatica ), que a su vez pilota la valvula de potencia del actuador.

La modificacién consiste en puentear una de las valvulas 3/2 NC o
sustituirla por una valvula con enclavamiento, permitiendo que una sola
mano active el ciclo.

Esta accién anula el principio de
simultaneidad requerido por EN ISO

13851 y es una modificaciéon sustancial,
ya que invalida la funcion de seguridad.




Casos practicos de cambio sustancial

CASO REAL: Eliminacion o
Modificacion de Valvulas de

Seccionamiento y Descarga de
Energia Residual (LOTO) en una
unidad de mantenimiento:

= Una unidad de mantenimiento de una linea de produccion
automatizada

= Se sustituye la valvula de corte manual 3/2 NC con bloqueo para
candado (elemento clave para LOTO segun EN ISO 14118) por una
simple valvula de bola 2/2 sin capacidad de descarga ni bloqueo
seguro.

= La modificacién impide la correcta disipacién de la energia neumatica
acumulada aguas abajo (energias atrapadas), lo que supone un grave
riesgo de puesta en marcha intempestiva durante intervenciones de
mantenimiento.

= La ISO 4414 enfatiza la necesidad de dispositivos de seccionamiento
fiables con capacidad de descarga y bloqueo.

La pérdida de una funcionalidad critica,
esencial para el proceso de consignacion

detallado en UNE-EN ISO 14118,
constituye una modificacion sustancial.




Software: riesgos ocultos en
maquinas programables



Software: riesgos ocultos en maquinas programables

Gestion de Accesos y
Autorizaciones:

Sistema de gestion de m
usuarios con diferentes

niveles de acceso: H EN ISO 13849-1 para el
- Operador SRASW - Software

- Mantenimiento Funciones de seguridad |m Relaci.onac.i'o con la Seguridad
: - de Aplicacion).
- Fabricante / Administrador —>

Trazabilidad de intervenciones
y modificaciones

Validacion y Verificacion (V&V)

del Software de Seguridad

REGLAMENTO

. La légica de programacion y el codigo fuente del
software de seguridad deben incluirse en la
documentacion técnica.

Eficiencia de Validacion y
Verificacion

Se deben registrar las actualizaciones de
software cargadas en la maquina. Cualquier
intervencion debe dejar evidencia.

Funcion anulada o

comprometida: <
riesgo oculto Sﬁs




Casos practicos de cambio sustancial

CASO REAL: Modificacién de
Parametros Criticos de Seguridad

en un PLC de Seguridad de una
linea de envasado en la industria
alimentaria:

Una linea de envasado y empaquetado de productos alimenticios
utiliza un PLC de seguridad para gestionar los enclavamientos de las
puertas de acceso a zonas peligrosas (e.g., unidades de termosellado,
sistemas de corte) y las velocidades seguras en modo de ajuste.

Un técnico de mantenimiento, bajo presion para aumentar la cadencia,
modifica el software para reducir los tiempos de retardo de desbloqueo
de las puertas o para permitir velocidades de operacion mayores en
modo de ajuste sin la presencia de un dispositivo de validacion
(pulsador de hombre muerto).

Esta modificacion afecta directamente la funcidn de seguridad y su
PL/SIL, generando nuevos riesgos de atrapamiento o contacto con
partes moviles.

Es una modificacion sustancial que exige
una revalidacién completa de las

funciones de seguridad afectadas y del
software del PLC de seguridad.

CASO REAL.: Integracion de un
Nuevo Moédulo de Software con

Funcionalidades de Seguridad No
Previstas en un sistema de
paletizado robotizado:

En un centro de distribucion, se afiade un sistema de visién artificial
avanzado a una célula de paletizado robotizada existente para
optimizar la colocacion de cajas de diferentes tamanos.

Este sistema se interconecta con el controlador del robot para
modificar sus trayectorias en tiempo real.

Esta nueva interaccion no fue prevista por el fabricante del robot y
puede influir en las zonas de seguridad predefinidas o en las funciones
de parada segura (e.g., si el robot ahora puede alcanzar zonas no
cubiertas por las barreras inmateriales originales),

Requiere modificar la lI6gica de seguridad del robot para definir nuevas
zonas seguras dinamicas o adaptar los campos de deteccién de los
escaneres de seguridad.

El software que desempefie una funcion
de seguridad y se comercialice de manera
independiente se considera un

componente de seguridad.




Mantenimiento de las condiciones
de seguridad: Planes de Inspeccion

_SGS.



Inspeccién RD 1215/97:
limitaciones

= Checklist muy genérico: es para equipos en general
= La documentacion no esta siempre a disposicion
= No hay tiempo material para leer el manual de uso

= No siempre es posible determinar los limites de la
magquina por el manual de usuario

= No siempre se dispone de los esquemas eléctrico,
sefales, neumatica y se pueden seguir

= Casi nunca se puede acceder a la pantalla HMI para
comprobar el software y su implementacion. No
siempre se conoce el lenguaje de programacion.

Resultado: en la mayoria de inspeccion nos limitamos a comprobar
la punta del iceberg!!!



En la practica: comprobaciones necesarias

MAQUINA ANTIGUA MAQUINA RECIENTE MAQUINA ACTUAL

= Acceso por enclavamiento = Acceso por puertas = Acceso por barreras
mecanico (llave cautiva) protegidas por micro inmateriales

= Resguardos = Relés de seguridad = Funciones instrumentadas
desmontables mediante (micros y paro) PL “d” “c” de seguridad conectada

herramienta por Profisafe

= Elementos cableados por
= Relé de seguridad PL “c” separado = PLC seguridad segun
para paro de emergencia « Armario de control con UNE-EN IEC 62061:2021

relés = Acceso por HMI

Inspeccion visual + prueba
funcionamiento + medicion tiempo
de parada + acceso software de

Inspeccion visual + prueba

funcionamiento micros +
inspeccidon armario

Inspeccion visual + prueba
funcionamiento llave y paro

seguridad




M_ejorando el proceso: integracion con GMAO

Definicion de los requerimientos de usuario
Especificaciones de compra

Adquisicion de los equipos

Adaptacion e integracion

Ajustes en fase de puesta en marcha

VIDA UTIL

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento correctivo

Adaptacion a las necesidades productivas
Adaptacion al proceso tecnoldgico

MODIFICACIONES

Adecuacion de las condiciones de seguridad
Adaptacion a las necesidades productivas
Adaptacion al proceso tecnologico

Inspeccion periodica de cumplimiento del anexo | del
RD1215/97, basada en ficha de la maquina

Inspecciones internas de seguridad, checklist ad hoc

Otras medidas organizativas para supervisar las
condiciones de seguridad




E’emplo: medicion de tiempos de respuesta y parada

= Modificacion por exigencia de mantenimiento: T
alteracion de la jaula de proteccion de un robot ;
para garantizar espacio para mantenimiento.
No se toca la seguridad funcional, no se
cablea. No se modifican los elementos de
seguridad.

= El cambio puede ser sustancial: se reduce el
espacio entre la barrera inmaterial y las partes
moviles

= Se calcula la distancia de seguridad segun EN
ISO 13855

= Se realizan mediciones de tiempo y distancia
de parada Tiempo de parada maximo admisible

= El proyecto requiere reducir la velocidad del
robot, se descarta la modificacién

Inpeccion de seguridad interna o tercera parte




Ejemplo: nueva linea de produccion

Proceso de disefio y adquisicion Proceso de integracion y aceptacion

EspeC|f|caC|on Implantacion Fabricacion Integracion Aceptacion

Validaciéon de Validacién de Validacion de Inspeccidn en Inspeccién Inspeccion Inspeccmn
requerimientos propuestas lay-out proveedor durante el final (SAT) Anexo |

de usuario técnicas de (FAT) montaje RD1215/97
(URS / RFQ) proveedores

Integracién con mantenimiento

. o Checklist inspeccion
Implantacion Limites de uso "
especifico

Inpeccion de seguridad interna o tercera parte m



S vV,
L 4 V4 " |ND8
Integracion en la practica \sAfEs

= Entorno colaborativo en MS Office365 = Introduccion caracteristicas mediante

- Comunicacién o migracion inventario formularios (fases URS hasta validacion)

activos - Lista de sharepoint

= Mantener relaciones (maquinas dentro de
conjuntos, etc.)

W O[3 Mo Lists - PL

() Cédigo inventario

oL

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn
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Inspeccion customizada \sarS

..............

%

1 —Inspeccion
customizada

Se configura
automaticamente un
checklist ad hoc
para el item a
inspeccionar, en
funcion de sus
caracteristicas

>

2 — Toma de Datos 3 — Almacenado

Se comprueban solo  Se almacenan los
los aspectos criticos datos en la nube.
con herramientas en

movilidad.

4 — Modelado

Se actualiza la
estadistica en
PowerBI.

ey [©

=

5 — Visualizacion

Acciones,
resultados, puntos
pendientes e
informes en una
unica ubicacion

_SGS.



Resultados transparentes: SP + dashboard compartidos

SGS R

e

o au sals maguns 4n
e areckase par 1 méoea 08
LE1a senira dal panoTo an vige

APeRssals HIgan uapeTICS 41
T

= Acta inspeccion en *.pdf
disponible online en
SharePoint (todos los
equipos

SGS

NOTIFICACION DE ADECUACION AL ANEXO | DEL R.D. 1215/1997

NOTIFICACION N°: AWUUUTTTTTT-IINEQUIPO

D. NOMBRE APELLIDOS, Téenico Superior en Prevencion de Riesgos Laborales con
la especiaiidad de Seguridad en el Trabajo, en representacion de la empresa SGS
Tecnos, SAU

EXPONE:

Que el equipo de las siguientes earacteristicas:

TITULAR:

AREA:
T .
WARCA:

MODELD:
W DE SEREE

ANODE

Se adecua alas preseripeiones recogidas en el Anexo | del Real Decrefo 12151997, de
18 de julio, sobre *Disposiciones minimas de sequridad y salud para la uiilizacion por
los trabajadores de los equipos de trabsjo”

Para que conste a los efectos oportunos, se extiende la presents NOTIFICACION DE
ADECUACION, en .a_de ce20_

NOMBRE APELLIDOS
¢ perior en PRL con la

de Seguridad en el Trabajo

NOTA La = medidas de
seguridad comprobadas durante la inspeccion realizada el dia _ de. de20_yenbasealo
e somembim en e ome. i -

Fadt

= Notificacion de
adecuacion en *.pdf
disponible online en
SharePoint (equipos
conformes
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CONTROL DE DESVIACIONES EN CUMPLIMIENTE DEL RD 1215/1957 S G S

FECHA INFORME PREVIG
cELULA INVENTARIO DESCRIPCION DEL EQUIPD

e M

Shlua ans de zomerzicn
LADRE, 3407 BEEINE
SR LADCRA 40T PSR

RS LALCHA

B4

i 14
THA Ih o
THy 5T A 1
7 VI RINTALT IR F M1
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HaE 24 AQUACLENA M2 MIOBFCKIBE W E]

= Resumen de No
Conformidades
pendientes y estado en
PowerBlI (equipos no
conformes

sy



INDA

CONTROL DE DESVIACIONES EN CUMPLIMIENTO DEL RD 1215/1997

L.

-

AFES
SAFEen
) i} h FECHA INFORME PREVIO
NAVE / PLANTA CELULA INVENTARIO MARCA
Al y Al y Al y Al y 28/10/2008 20/06/2024
A A
' Y (
EQUIPO o CONJUNTO Total Equipos Equipos sin NC FECHA DE |HSPECC|0N
Al — 5 7 1 3 0 1 19/10/2007 25/09/2024
| \h J O O
L
p
Estado de los equipos Equipos inspeccionados NCs (por aiio)
@ #Cquipos ® #Equipos_OK 2,6K
124
288 = Q
o o
489%) o 102 ol 2K
2 100 s 1,6K
=] .8 1,5
RESULTADO o o ‘
w 71 R
® No se han enc... ¥ 2
= @
=
@ Sc han encontr... o ®
g 0 £
j=1 o
= [
301 E- 0,4K
(51,1%) * , 4 L 0,1K II 1K I
3 - I)
2005 2010 2015 2020 2025 2005 2010 2015 2020 2025
Afio Ano

&

Go back = Conformidad

A
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INDA

CONTROL DE DESVIACIONES EN CUMPLIMIENTO DEL RD 1215/1997

AFES

SAFEen

s ™y
NAVE / PLANTA CELULA INVENTARIO MARCA
All AV All v All v All

) FECHA INFORME PREVIO

09/02/2017 20/06/2024

O

O

EQUIPO o CONJUNTO

All

Riesgo mas repetido Desviacion mas repetida

¥ || 1.16. Contactos electricos

1.1.Visibles y claramente identificables (debemos I

1.4. Su accionamiento no dara lugar a situaciones ...

1225

# riesgos identificados

AN

L.

DESVIACIONES

-

Por nave / planta

516

Por tipo de riesgo

116. Contactos el... |G 79
117. Ruido / Vibr... | 7

Desviaciones por categoria

1213

o 113, senalzacion | 175 N
2 1.1. Organos Acci... | ENEEEEEEE
g 2 isx I 5 5 v
3 n:l 1.8.Riesgo por co... ‘S 1.1.Visiblesy ... | 3
iy oo % 1.3. Parada de em... | NN s -g
2 14 Riesgo de cai... [ NN s @ 16.1. Protecci... | 3
107 o o
76 74 1.2. Puesta en Ma... _ 62
i 1
. - - . 112. Fuentes de E... || N < 1.4 Suaccion.
0 17. Ri - T .
1 o S 1esgo pores 12.1. Posee in... | 1
< AR W 10%\ 6. Equipos sobr... [l 24
P \ wide wan
?ﬁ;g QR W ?90
0 100 0 500 1000
NAVE / PLANTA # riesgos # riesgos
.
<  Go back = Desviaciones v < > A

=z A

SI9)I{ =



CONTROL DE DESVIACIONES EN CUMPLIMIENTO DEL RD 1215/1997

R

SGS

FECHA INFORME PREVIO

NAVE / PLANTA CELULA INVENTARIO DESCRIPCION DEL EQUIPO
28/10/2008 20/06/2024

All s All s All Al N 710/ /06/

\ A . S

s ™y
Fecha Documento Nave / planta Inventario Equipo Celula Marca N° de serie Afio de construccion Informe previo Fes

-~

19/06/2024 02/911/351411/1648 NAVE 17 E1648 GRANALLADORA SHOT PEENING WHEELABRATOR 5585-08 2008 No dispone
19/06/2024 02/911/351411/1648 NAVE 17 E1648 GRANALLADORA SHOT PEENING WHEELABRATCR 5585-08 2008 No dispone
19/06/2024 02/911/351411/1944 NAVE 17 E1944 GRANALLADORA SHOT PEENING WEELABRATOR  660049-14 2014 No dispone
19/06/2024 02/911/351411/1944 NAVE 17 E1944 GRAMNALLADORA SHOT PEENING WEELABRATOR  660049-14 2014 No dispone
19/06/2024 02/911/351411/1944 NAVE 17 E1944 GRANALLADORA SHOT PEENING WEELABRATOR  660049-14 2014 No dispone
03/04/2024 02/911/351411/1600_MONTAJE_FINAL_1 NAVE 5-12 E-1600 MONTAJE FINAL 1 BANCO MONTAJE FINAL 1 JACK SHAFT NO DISPONIBLE ~ ND NO DISPONIBLE Si 18/
03/04/2024  02/911/251411/1600_MONTAJE_FINAL_1 NAVE 5-12 E-1600 MONTAJE FINAL 1 BANCO MONTAJE FINAL 1 JACK SHAFT NO DISPONIBLE ~ ND NO DISPONIBLE Si 18/
03/04/2024 02/911/351411/1600_MONTAJE_FINAL 2 NAVE 5-12 E-1600 MONTAJE FINAL 2 BANCO MONTAJE FINAL 2 JACK SHAFT NO DISPONIBLE  ND NO DISPONIBLE Si 18/
03/04/2024 02/911/351411/1600_MONTAJE_FINAL_2 NAVE 5-12 E-1600 MONTAJE FINAL 2 BANCO MONTAJE FINAL 2 JACK SHAFT NO DISPONIBLE ~ ND NO DISPONIBLE Si 18/
03/04/2024 02/911/351411/1600_MONTAJE_FINAL_2 NAVE 5-12 E-1600 MONTAJE FINAL 2 BANCO MONTAJE FINAL 2 JACK SHAFT NO DISPONIBLE ~ ND NO DISPONIBLE Si 18/
03/04/2024 02/911/351411/1600_PREMONTAJEMONTAJE NAVE 5-12 E-1600 BANCO DE PREMONTAJE BANCO DE PREMONTAJE JACK SHAFT NO DISPONIBLE ~ ND NO DISPONIBLE Si 18/
24/04/2024 02/911/351411/1331 NAVE 1 E1331 LAVADORA 244 AQUA CLEAM ND NC DISPONIBLE Si 13/

< Go back = Propuestas de ac... ~ < > 2“

= A

SETE
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