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La consignacion de equipos de trahajo

Las multiples intervenciones precisas en el amplio
abanico de maquinas e instalaciones automaticas
existentes en los diferentes sectores productivos,
llevan siempre aparejado el riesgo asociado a la
puesta en marcha intempestiva de las mismas. Si
esta situacién se presenta, la persona que esta reali-
zando el trabajo puede sufrir accidentes graves:
atrapamiento de partes de su cuerpo, golpes por
elementos méviles de equipos, contacto con sustan-
cias agresivas, contactos eléctricos, etc. La implanta-
cién por parte de las empresas afectadas de proce-
dimientos adecuados para la consighacion de ma-
quinas e instalaciones, ayudaré sin duda a la preven-
cién de este tipo accidentes. En esta ficha presenta
algunas referencias técnicas utiles para la elabora-
cion de los citados procedimientos de consignacion.

La consignacion de equipos de trahajo /
procedimientos lockout-tagout

Es habitual el uso de cualesquiera de estos términos
para referirse a los procedimientos de control de
energias peligrosas en maquinas e instalaciones,
también denominados en ocasiones procedimientos
de bloqueo de maquinas. El primer término proviene
del francés consignation, siendo el segundo usado
de forma mas habitual en el mundo anglosajon, don-
de es frecuente también encontrarlo en su forma
abreviada, LOTO (Lockout-Tagout / bloqueo y sefali-
zacién). En el presente articulo se ha preferido utili-
zar el término consignacion, por ser el empleado en
la guia de aplicacién del R.D. 1215/1997 sobre equi-
pos de trabajo.

¢Qué es la consignacion de un equipo de
trahajo?

El fin maximo a alcanzar con un procedimiento de
este tipo es el de garantizar una intervencion segura
en maquinas e instalaciones, evitando que energias
activas o energias residuales almacenadas, que sur-
jan de forma inesperada puedan suponer una fuente
de peligro. Para lograr este objetivo deben realizarse,
al menos, las siguientes actividades:

1. Separar la maquina o instalaciéon de TODAS
sus fuentes de energia. Energia tales como:
Energias tales como: energia eléctrica (incluyen-
do todas las posibles fuentes como baterias o se-
gundas alimentaciones), hidraulica, neumatica,
etc.

2. Bloqueo y senalizacion de la maquina o insta-

lacion. Utilizando elementos (el candado es el
medio mas habitual) que garanticen que nadie,
salvo el trabajador afectado por el riesgo, puede
re-energizar una instalacion desenergizada.

3. Disipaciéon o retencién de todas las energias

residuales o almacenadas, tales como: conden-
sadores eléctricos, fluidos bajo presion, muelles o
similares, partes de la maquina que puedan mo-
verse por su propio peso, etc.

4. Prueba de puesta en marcha. Esta parte del

proceso es fundamental, puesto que son relativa-
mente frecuentes los errores en la definicion y/o
ejecucion de los bloqueos, realizandolos en oca-
siones sobre equipos distintos a aquellos sobre
los que se va a realizar la intervencion.

Ejemplos de bloqueos realizados sobre
diferentes drganos de accionamiento



Diagrama de flujo para la consignacion
de un equipo de trahajo

Analisis de los distintos

tipos de energias
presentes en la zona de
trabajo

]

Separacion  del
equipo de cada
una de sus fuentes
de energia

v

Bloqueo y sefializacion
del equipo

¢ Existen
energias
residuales
adisiparo
a confinar?

NO

SI

Disipar o  confinar
energias residuales

¥

Prueba de
puestaen |
marcha

¢ Equipo
activo?

lnicio de los
trabajos objeto del
blogueo

Situacion reglamentaria actual

Directiva 2006/42/CE del Parlamento Europeo y
del Consejo de 17 de mayo de 2006 relativa a las
maquinas y por la que se modifica la Directiva
95/16/CE (1), (transpuesta mediante el R.D.
1644/2008).

La Directiva europea sobre comercializacion y puesta
en servicio de maquinas dentro del espacio europeo
recoge en su anexo primero, apartado 1.6.3, Separa-
cion de fuentes de energia, la necesidad de que las
maquinas comercializadas al amparo de la citada
Directiva estén previstas de los elementos necesa-
rios para asegurar la zona de trabajo frente a este
tipo de riesgos.

La guia de aplicacion de la Directiva, publicada por la
Comision Europea, recoge la necesidad de que “los
operadores que realizan operaciones de manteni-
miento mientras la maquina esta detenida deberan
poder aislar la misma de sus fuentes de energia an-
tes de intervenir, a fin de impedir que se produzcan
eventos peligrosos, como la puesta en marcha ines-
perada de la maquina, ya sea debido a fallos de la
misma, a la accién de otras personas que pudieran
ignorar la presencia de operadores de mantenimiento
0 a acciones inesperadas de los propios operadores
de mantenimiento”.

Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio por el que
se establecen las disposiciones minimas de se-
guridad y salud para la utilizaciéon por los traba-
jadores de los equipos de trabajo. (2), BOE n° 188
07/08/1997.

En el apartado 12 de su anexo primero, Disposicio-
nes minimas aplicables a lo equipos de trabajo, re-
coge la necesidad de que “Todo equipo de trabajo
debera estar provisto de dispositivos claramente
identificables que permitan separarlo de cada una de
sus fuentes de energia”.

La guia técnica de aplicacion del Real Decreto, publi-
cada por el INSHT, prevé la consignacion de maqui-
nas para operaciones de mantenimiento, reparacion,
limpieza...

A la vista de la reglamentacién aplicable, parece
clara la necesidad de definir de la forma mas ade-
cuada posible el procedimiento o la instruccion que
nos ayude a garantizar la seguridad de los trabajado-
res en la realizacion de este tipo de actividades. A
continuacion se analizan algunas de las indicaciones
mas importantes recogidas en distintas normas vi-
gentes, normas que sin duda nos ayudaran a elabo-
rar un mas eficaz procedimiento de actuacion.
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Norma UNE-EN 1037:1996+A1:2008. Seguridad de
las maquinas. Prevencion de una puesta en mar-
cha intempestiva. (3)

Segun recoge la norma, una puesta en marcha in-
tempestiva puede producirse en tareas tales como:
Inspecciones, reglajes o ajustes, engrases, limpie-
zas, trabajos de mantenimiento... y como conse-
cuencia de:

v" Un fallo interno del sistema de mando o una in-
fluencia externa sobre dicho sistema.

v" Una orden de puesta en marcha generada por
una accién humana.

v' El restablecimiento de la alimentacion de energia
después de una interrupcion.

v' Influencias externas/internas (gravedad, viento,
autoencendido en los motores de combustién in-
terna, etc.).

Puntos de interés recogidos en la norma:

v’ Las maquinas deben estar provistas de dispositi-
vos destinados a permitir su consignacion.

v’ Tras realizar la desconexién de la maquina de
todas sus fuentes de energia, todos los muelles
(u otro tipo de elementos / materias primas que
puedan causar este efecto) y elementos mecani-
cos que puedan caer por gravedad deben:

e Poder ser llevados mediante los 6rganos de
accionamiento de la maquina (u otros dis-
puestos al efecto) a una posicién de energia
disipada (Disipacion de energias) 0,

e Ser inmovilizados en una posicion de seguri-
dad mediante dispositivos de retencién meca-
nica, dispositivos que deberan a su vez poder
ser bloqueados (Confinamiento de energias).

v’ La separacion entre una maquina y cualquier
forma de energia debe ser visible o estar atesti-
guada por una posicion inequivoca del érgano de
accionamiento del dispositivo de separacion.

v’ Los puntos de la maquina en los cuales pueden
presentarse riesgos debido a energias almace-
nadas deben estar adecuadamente sefalizados.

v/ Las maquinas deben disponer de dispositivos
integrados, tales como mandmetros o puntos de
medida para verificar la ausencia de energia en
aquellas partes de la maquina en las que esté
previsto intervenir.

v’ Para retener partes de la maquina que pudieran
caer por gravedad pueden usarse puntales o cal-
zos. Estos elementos deben poder resistir los es-
fuerzos de la maquina en su puesta en marcha o
impedir ésta.

v" En zonas de escasa visibilidad deben instalarse
dispositivos de advertencia de puesta en marcha.

www.insl.navarra.es

v’ Sistemas electronicos programables. La norma
indica que, actualmente, es dificil determinar con
certeza hasta qué punto es posible confiar en el
correcto funcionamiento de un sistema electréni-
co programable de un solo canal utilizado para el
mando de una maquina. Hasta que no se resuel-
va esta situacion, no es aconsejable confiar so-
lamente en estos sistemas de un solo canal para
aplicaciones en las que un funcionamiento anor-
mal del sistema de mando puede dar lugar a un
riesgo significativo.

Normativa O.S.H.A. (Occupational Safety & Heath
Administration).

Norma n° 1910.147, Control de las energias peli-
grosas (lockout/tagout). (4)

Esta norma, editada por el Departamento de Trabajo
de Estados Unidos, recoge diversas indicaciones
relacionadas con la realizacion de este tipo de activi-
dades en maquinas e instalaciones, entre las que
podriamos destacar las siguientes:

v Procedimiento de bloqueos definido. Debera con-
tener, entre otros:

e Los pasos necesarios para desconectar, ais-
lar, bloquear las maquinas e instalaciones.

e Pautas adecuadas para la colocacion, retirada
o cambio de dispositivos de bloqueo y senali-
zacioén, asi como las responsabilidades aso-
ciadas a estas actividades.

e Pasos necesarios para garantizar la efectivi-
dad de la prueba de puesta en marcha a rea-
lizar.

v' Dispositivos de bloqueo y sefializacion.

e Deberan seleccionarse en funcién de la agre-
sividad del ambiente en el que se usen.

e Las caracteristicas de estos elementos debe-
ran quedar bien definidas en el procedimiento
de bloqueos, con vistas a reposiciones de ma-
teriales u otras actuaciones.



v Dispositivos de sefalizacion (tagout): su control, por ejemplo mediante la comproba-
cion peridédica de su nivel.

e Deberan instalarse de forma segura, para evi-
tar su retirada inadvertida, su caida acciden-
tal.

e Deben identificar claramente al usuario.

e Deben identificar igualmente los riesgos resul-
tantes de la energizacion de la maquina.

v" Formacion:

e A trabajadores en zona de peligro: Debera ser
suficiente como para que cada trabajador sea
capaz de reconocer los diferentes tipos de
energias que pueden estar presentes en un
determinado equipo y los métodos para su
aislamiento y control.

e Al resto de trabajadores: Formacién general
sobre el contenido del procedimiento e indica- Caja para bloqueos de grupo
ciones relativas a la prohibicion de energizar
maquinas o instalaciones que han sido blo-
queadas o sefalizadas.

PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION

El procedimiento de consignacién de equipos de
trabajo es la base de todo el sistema a implantar para
evitar este tipo de accidentes y deberia, al menos,

e Revision de la zona para asegurar la no pre-  contener:
sencia de personas, objetos o herramientas.

e Periodicidad de la misma.

v" Indicaciones para realizar el desbloqueo de una
instalacion:

1. Las responsabilidades claras de todo el per-

o Notificacion al personal afectado de que los sonal afectado.
dispositivos de bloqueo ya han sido retirados. La decisién sobre los elementos que deben blo-
quearse y/o las energias a disipar/controlar (que

v Para anular un di itiv I : > ) o ;
ara anular un dispositivo de bloqueo: no dejard de ser una evaluacion de los riesgos

e Quién podra hacerlo. presentes), debera siempre recaer en un trabaja-
dor con el conocimiento y experiencia suficiente
» Comprobaciones previas: Verificacion de que de la instalacién sobre la que se va a intervenir,

el empleado no estd en el centro de trabajo,
tratando de contactar con él por todos los
medios razonablemente posibles, asegurando
su conocimiento del hecho antes de su rein-
corporacion a la actividad, etc.

v' Para el tratamiento de empresas externas y sub-

contratas.

v Acerca de las revisiones periddicas del cumpli-

miento del procedimiento (programa de audito-
rias).

Por ultimo, la norma recoge:

v’ Si una fuente de energia no puede ser bloquea-

da, el riesgo podra ser senalizado (tagout), pero
el operario precisara de una formacién suple-
mentaria y deberan ser aplicadas medidas pre-
ventivas adicionales.

v Si ante la existencia de una energia residual se

opta por la contencion de la misma y en el caso
de que ésta, debido a las caracteristicas del pro-
ceso, no permanezca estable en el tiempo, se
deberian definir los mecanismos necesarios para

del procedimiento de bloqueo y de las distintas al-
ternativas posibles recogidas en el mismo para su
realizacion. Jefes de mantenimiento, jefes de
equipo, mandos de produccion, son perfiles que
podrian ajustarse a las necesidades requeridas.

En el procedimiento ha de destacarse el caracter
individual del hecho de practicar un bloqueo, re-
marcando la prohibiciéon de: dejar llaves a compa-
feros, delegar responsabilidades definidas, etc.

2. Procedimiento ordinario de actuacioén.

Debera definir de forma clara y sin posibilidad de
interpretaciones erréneas la secuencia de activi-
dades a llevar a cabo, tanto para desenergizar un
equipo, como para volver a energizarlo. Es nece-
sario asegurarse, antes de llevar a cabo el blo-
queo del equipo o instalacién, que todo el perso-
nal afectado por el mismo comprende: los motivos
de su realizacion, la forma en la que éste se eje-
cutara y las normas de seguridad a respetar du-
rante la permanencia del mismo.

3. Procedimiento extraordinario de actuacion.

Debera contener todas aquellas actuaciones ex-
cepcionales que se aparten de las recogidas en el
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procedimiento ordinario, definiendo al menos, la
actuacion en los siguientes casos:

a. Cambios de turno.

b. Anulacion de dispositivos de bloqueo instala-
dos.

c. Actuaciones cuando el bloqueo no es posible
(tagout):

Deberian definirse de forma clara los pasos nece-
sarios para asegurar la seguridad de la zona de
trabajo cuando no sea posible bloquear el érgano
de accionamiento, de forma que el nivel de segu-
ridad obtenido sea el mas alto posible. En la linea
de lo indicado para el bloqueo, deberian contem-
plarse: medios de fijacion, lugar, leyenda, caracte-
risticas de las etiquetas, procedimiento de instala-
cion y retirada, medidas preventivas adicionales a
sequir, etc.

El empleo de este tipo de procedimientos (tagout)
puede ser de utilidad también durante el proceso
de adaptacion operativa de maquinas e instala-
ciones a los requerimientos de un procedimiento
de bloqueos.

4. Formacion requerida por el personal afectado.
Deben incluirse los casos en los que debe volver
a impartirse esta formacion (debido al paso del
tiempo, reformas, resultado inspecciones, etc).

5. Tratamiento de empresas externas.

6. Inspecciones periédicas para garantizar la
efectividad del procedimiento.

7. Revision del procedimiento.

Notas finales:

v En la adquisicion de nuevos equipos de trabajo
deberia verificarse, con caracter previo, la posibi-
lidad de realizar sobre los mismos los bloqueos y
disipacion/confinamiento de energias peligrosas
necesarios.

v El procedimiento de consignacion de equipos
debe proteger a todos y a cada uno de los traba-
jadores que desarrollen su actividad en una zona
de peligro, es decir, si por ejemplo el dispositivo
de bloqueo utilizado es el candado, debera colo-
carse uno por cada operario afectado, debiendo
indicar de forma clara la etiqueta anexa al mismo
que solo su propietario (nombre identificado) esta
autorizado a retirarlo.

v Es muy aconsejable registrar por escrito la ges-
tion de los dispositivos de bloqueo en un “Libro
de Consignacion”. En el mismo deberia registrar-
se al menos: Nombre de la persona que realiza
el bloqueo, lugar, referencia inequivoca del ele-
mento a bloquear, referencia del dispositivo de
bloqueo, etc.
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v' Por razones de seguridad no es aconsejable la
utilizacion de candados de apertura mediante
cédigo.

v’ La retirada de fusibles de una instalacion eléctri-
ca no puede considerarse, por si sola, como me-
dida de bloqueo de la instalacion.

v" En la misma linea, la actuacion sobre los o6rga-
nos de parada de un equipo nunca podra consi-
derarse como un bloqueo de la instalacion.

v" En aquellos casos en los cuales una empresa
externa accede a las instalaciones de una em-
presa principal para la realizacién de tareas de
riesgo y la citada empresa principal carece de
procedimientos adecuados de actuacion para lle-
var a cabo la consignacion de sus equipos, debe-
ria definirse, a través de la coordinacién de acti-
vidades regulada por el R.D. 171/04, la forma
segura de llevar a cabo la intervencion. La exis-
tencia de procedimientos tagout adecuadamente
implantados en estas empresas externas pueden
serles de gran utilidad, sobre todo en aquellas
instalaciones no preparadas para la utilizaciéon de
dispositivos de bloqueo.

DISPOSITIVOS DE BLOQUEO

El elemento mas comunmente utilizado para llevar a
cabo el bloqueo o consignacién de un equipo de
trabajo es el candado. El candado debe reunir unas
caracteristicas determinadas, al menos:

v Debera disponer de una referencia que lo haga
unico.

v' Dispondra de una etiqueta adjunta donde se re-
cogeran los datos de la persona que lo colocb.

v Debera llevar una leyenda que prevenga de su
retirada, informando de la forma mas detallada
posible acerca del riesgo frente al que protege.

v" Dispondra de una Unica llave que solo podra ex-
traerse del candado una vez que éste haya sido
cerrado.

v" No existiran llaves maestras que abran mas de
un candado.

En algunas ocasiones, es necesario el empleo de

dispositivos auxiliares para poder bloquear un deter-

minado drgano de accionamiento. Si atendemos a su

clasificacion en funcion de elemento a bloquear po-

driamos hablar de:

v' Dispositivos para bloqueo de valvulas: Para val-
vulas rotativas, de bola.

v' Dispositivos para bloqueo de elementos eléctri-
cos: Para interruptores, tomas de corriente.

v’ Otros dispositivos auxiliares de bloqueo: Cables
ajustables, cajas o dispositivos de bloqueo de
grupo, pinzas multicandado, etc.



Ejemplos de distintos dispositivos auxiliares de bloqueo

Dispositivo de bloqueo para interruptor eléctrico

ENLEVER

2 BRADY:

Dispositivo de bloqueo para toma de corriente

CONCLUSION

La gravedad de las lesiones que pueden producirse
en todo accidente relacionado con la no consigna-
cion de equipos de trabajo, hace necesario definir y
mantener procedimientos o instrucciones eficaces
que garanticen la seguridad de los trabajadores
que realizan trabajos en zonas de riesgo. La forma-
cién de todos los trabajadores afectados y la sensi-
bilizacion adecuada de la linea de mando, son
ademas factores imprescindibles para lograr la
efectividad del procedimiento definido.

Dispositivo para bloqueo neumatico

Dispositivo de bloqueo mediante cable

1.

Guia para la aplicacion de la Directiva
2006/42/CE relativa a las maquinas. COMI-
SION EUROPEA. Empresa e Industria.

Guia técnica para la evaluacion y prevencion
de los riesgos relativos a la utilizacién de equi-
pos de trabajo. INSHT

NORMA UNE-EN 1037:1996+A1:2008. Seguri-
dad de las maquinas. Prevencion de una pues-
ta en marcha intempestiva.

Normativa O.S.H.A. (Occupational Safety &
Heath Administration - EEUU). Norma n°
1910.147 El control de las energias peligrosas
(lockout/tagout).
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