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1. RESUMEN 
 

La Seguridad en máquinas es uno de los aspectos más importantes de la prevención 

industrial, cuyo objetivo principal es minimizar los riesgos.  

De manera que, en este proyecto, para la adquisición de la Sopladora de preformas FM-

663, se lleva a cabo una verificación del marcado CE y la adaptación al Real Decreto 

1215/1997. Para ello, ha sido necesario realizar a nivel técnico una serie de Check list antes y 

después de la instalación de la máquina según el Real Decreto 1215/1997, junto con una 

revisión documental referida al Real Decreto 1644/2008. Además se realiza una adaptación de 

EPIS por tarea y puestos para así conseguir reducir el riesgo al mínimo.  

Para todo ello, cuento con la ayuda del documento interno de Linasa de Identificación de 

Peligros y Evaluación de Riesgos de Maquinas.  

En los resultados del proyecto se muestran las respuestas a los check list y los informes de 

verificación y deficiencia documentales emitidos tras el proceso.  

Por último, en las conclusiones se hace referencia al nivel de riesgo obtenido tras los 

cambios llevados a cabo.  
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2. INTRODUCCIÓN Y JUSTIFICACIÓN. 
 

       El inicio de la revolución industrial en Europa fue el principal consecuente en el bienestar 

y salud de los trabajadores, esto produjo un aumento de los accidentes de trabajo y 

aparecieron enfermedades hasta entonces desconocidas. [1]  La prevención de Riesgos 

Laborales ha ido evolucionando a lo largo del tiempo pero siempre con un mismo objetivo: 

"la protección de la salud y el bienestar de los trabajadores mediante acciones preventivas y 

de control en el ambiente de trabajo". [2] 

       En España, el artículo 40.2 de la Constitución española encomienda a los poderes 

públicos velar por la seguridad y salud de los trabajadores [3], de manera que se crea la Ley 

31/1995, de 8 de Noviembre de Prevención de riesgos Laborales que “tiene como objeto, la 

determinación del cuerpo básico de garantías y responsabilidades preciso para establecer un 

adecuado nivel de protección de la salud de los trabajadores frente a los riesgos derivados de 

las condiciones de trabajo, y en ello, en el marco de una política coherente, coordinada y 

eficaz de prevención de los riesgos laborales. [4]  

       En este proyecto se desea adquirir una Sopladora de Preformas SIDE modelo 2004e (FM-

663) para la fabricación de botellas de plástico, la cual, en la empresa es identificada como 

Sopladora S-32. Dicha sopladora consiste en una máquina de moldeo por soplado, que se 

define como: “Máquina que infla, por soplado de un fluido a presión, un parisón o preforma 

en el interior de un molde de soplado fijo o móvil para obtener un cuerpo hueco” [5]. Hoy en 

día, el soplado es el proceso de conformado del plástico más importante y el PET (tereftalato 

de polietileno) se convierte en el material más utilizado en puesto del PVC. [6] 

       Una máquina segura aporta seguridad al fabricante y al empresario, de manera que los 

usuarios exigen que se comercialicen únicamente máquinas seguras [7]. Por tanto, para que la 

máquina adquirida sea legal y segura es necesario llevar a cabo una verificación del Real 

Decreto 1215/1997, y del Real Decreto 1644/2008, tanto en el proceso de fabricación como 

una vez ya terminada para corregir todos los errores que puedan llevar a que la máquina no 

sea totalmente legar o segura, cosa que para la empresa de destino, en este caso Linasa, es lo 

más importante. 

       Esta Sopladora de Preformas FM-663, en un principio tenía una disposición que no era la 

más apropiada en la empresa, por lo que hubo que realizar una modificación en la salida de 

los envases, lo que condujo a nuevas modificaciones documentales y técnicas que también 

debían cumplir legalmente.  



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      
Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

4 
 

2.1. SOPLADORA DE PREFORMAS  FM-663 

 

       

Figura 1, Sopladora FM-663 

 

2.1.1 FUNCIONAMIENTO SOPLADORA FM-663. 

 

El funcionamiento de la sopladora se divide en varias fases [8]:  

 TOLVA Y CARGADOR: Es un sistema que posiciona las preformas y las guía hasta 

el grupo de carga y clavado. Consiste en aprovisionar a la máquina de preformas de 

PET adecuadas para el formato y el tamaño del envase a fabricar. 

El rellenado de preformas puede hacerse de manera manual o automática, en este caso 

es automática, mediante un volteador. 

Una vez elevadas las preformas hasta la tolva de carga, éstas se posicionarán 

automáticamente con el cuello hacia arriba. Las preformas se deslizan por unos 

carriles y bajan por gravedad hasta la fase de carga. 

 

 

      Figura 2. Tolva cargador de preformas 
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 PORTAPREFORMAS: Elemento que realizan el movimiento de traslación por el 

circuito de transporte de la sopladora y es donde están alojadas las preformas.  

Una vez colocadas las preformas en cada boquilla de portapreformas en el sistema de 

carga, dicho grupo transporta las preformas por todo el trasporte de la máquina 

pasando por las distintas fases de la misma, de modo que se fija una distancia entre 

preforma constante que no varía en todo el proceso.  

Cada portapreformas dispone de un eje dentado, cuya función se define en la fase de 

horno.  

 

Figura 3. Portapreformas 

 

 CARGA Y CLAVADO: Consiste en un sistema integral que coloca las preformas en 

las unidades portapreformas y una vez posicionadas son fijadas en las boquillas.  

La fase de carga engloba los pasos de coger las preformas del bajante mediante unas 

pinzas, y por la acción de la pinza neumática se abraza el cuello de la prefrorma. El 

motor redurctor, gira la preforma 180º hasta depositarla en la boquilla portapreforma. 

El cilindro de clavado actúa fijando las preformas en el portapreformas para su 

posterior traslado. 

 

 

Figura 4. Sistema carga-clavado 

Preformas

s 

Portapreformas 
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 FRENO DE AVANCE: Su función es frenar los portapreformas lanzados por el 

sistema de avance de entrada al horno, para que estos puedan ser controlados. 

Este sistema es idéntico en el sistema de avance a la prensa. 

 

 

           Figura 5. Sistema freno de avance 

 

 ENTRADA HORNO: El grupo de entrada en el horno, desplaza las preformas hacia el 

interior del horno a través de un cilindro neumático. Antes de entrar en el horno, una 

fotocélula comprueba que todas las portapreformas transportan una preforma, de 

manera que si detecta que no hay preforma emite una señal acústica y luminosa.  

 

 HORNO: Su función es calentar las preformas a través de lámparas infrarrojas 

incidiendo el calor en la preforma de forma directa y aprovechando las láminas 

reflectantes una vez posicionadas en el grupo portapreformas. 

Para conseguir un reparto homogéneo a lo largo de toda la preforma se hacen girar las 

mismas de manera constante en toda la fase de calentamiento mediante un sistema que 

actúa sobre el piñón del portapreformas, consiguiendo que el calor penetre en las 

capas interiores de las preformas para equilibrar la temperatura de todo su espesor.  

Los módulos del horno están preparados para llevar las lámparas de infrarrojos a 

distintos niveles de altura para así poder regular la intensidad de luz emitida a lo alto 

de toda la lámpara en función del tipo de preforma, del formato y/o diseño del envase. 
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      Figura 6. Horno 

 

 AVANCE ENTRADA PRENSA: El grupo de entrada en prensa transporta los 

portapreformas, una vez calentada la preforma en el horno, hasta el molde para su 

posterior soplado. 

Después de salir del horno, las preformas pasan por una zona de estabilizado de 

temperatura antes de entrar en la fase de molde. Para comprobar que la temperatura de 

las preformas es la correcta para su entrada en el molde, se controla por medio de 

cámaras.   

 

 

        Figura 7. Horno-sistema avance prensa 

 

 MOLDE: El grupo de moldes de la sopladora actúa junto con el de estirado/soplado 

para formar los envases. Dichos moldes se sitúan en el interior de la prensa.  
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El número de fondos es igual a las cavidades de soplado. Los fondos constituyen la 

parte superior del molde y están unidos a una placa denominada porta-fondos. En la 

parte central tienen un agujero por el que pasa el expulsor, que es el que permite 

extraer la botella del molde una vez formado el envase.  

 

 

       Figura 8. Sistema conjunto molde-estirado/soplado-cilindro de estanqueidad-prensa 

 ESTIRADO/SOPLADO: Este grupo estira verticalmente las preformas contenidas en 

el molde de soplado, para repartir el material uniformemente en toda la botella. 

 

 CILINDRO DE ESTANQUEIDAD: Junto con la boquilla de soplado sellan la unidad 

de porta-preformas durante la acción de soplado.  

 

 PRENSA: El grupo de prensa, abre y cierra los moldes de soplado generando al 

mismo tiempo la reacción necesaria para equilibrar la presión de los moldes de 

soplado.  

 

 DESCARGA: Consiste en un sistema integral que engloba los pasos de coger los 

envases de las unidades portapreformas y depositarlos en una cinta transportadora que 

los dirige a unos depósitos.  

La fase de descarga supone el último paso de la sopladora una vez realizado el envase. 

Mediante unas pinzas, siempre adaptadas al cuello de la preforma que se va a utilizar, 

y por la acción de la pinza neumática abrazamos el cuello de la botella. Con ayuda del 

motor eléctrico y el reductor giraremos 180º la botella hasta depositar el envase en la 

cinta de salida.  
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       Figura 9. Sistema de descarga de envases. 

 

 REFRIGERACIÓN DE LAS BOQUILLAS: El grupo refrigeración de boquillas 

consiste en un túnel de enfriamiento por aire a través del cual circulan los 

portapreformas una vez ya extraído el envase.  

Justo después de la descarga, los portapreformas entran en el túnel de enfriamiento de 

boquillas, donde el aire impulsado a través de un ventilador permite que se mantengan 

fríos, evitando la posible deformación del cuello de la preforma. La entrada accidental 

de alguna preforma se evita mediante la presencia de un micro de seguridad, que 

detecta que se hayan extraído todas las botellas en la fase anterior de descarga.  

 

 

Figura 10. Sistema de refrigeración de boquillas 
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3. OBJETIVOS  

       El objetivo principal de este proyecto es llevar a cabo la verificación del marcado CE y la 

adaptación del Real Decreto 1215/1997 en la extrusora sopladora de preformas FM-663, y 

como objetivos específicos se establecen los siguientes:  

1- Aplicar la prevención de riesgos laborales en la adquisición de un equipo de trabajo 

que pueda afectar a la seguridad y salud de los trabajadores de una empresa, para 

garantizar que cumplen con las disposiciones mínimas de seguridad y salud y son 

seguros y adecuados para las tareas a realizar de acuerdo con la legislación vigente de 

Ley de Prevención de Riesgos laborales 31/95 de manera concreta su art. 17 que se 

desarrolla en:  

a. Real Decreto 1644/2008, de 10 de Octubre, por el que se establecen las normas 

para la comercialización y puesta en servicio de las máquinas.  

b. Real Decreto 1215/1997, de 18 de Julio por el que se establecen las 

disposiciones mínimas de seguridad y salud para la utilización por los 

trabajadores de los equipos de trabajo. 

 

2- Establecer las pautas de verificación de máquina sopladora de preformas a través de:  

a. Procedimiento interno de Linasa de Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos de máquinas, equipos de trabajo y herramientas (SS.4.3.1/P-01/I-03). 

b. Punto de norma 4.3.1 de OHSAS 18001:2008. 

 

3- Revisión, verificación y adaptación de las tareas, uso de EPIS y riesgos residuales en 

el nuevo equipo (sopladora de preformas) conforme a:  

a. Revisión y actualización de los puestos afectados por este equipo.  

b. Al manual de usuario del fabricante.  
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4. MATERIAL Y MÉTODOLOGÍA 

       Mediante el procedimiento interno SS.4.3.1/P-01/I-03 de la empresa se puede llevar a 

cabo la verificación de acuerdo a la legislación reflejada en el ANEXO I. 

 

4.1. PROCEDIMIENTO 

 

4.1.1.  PREMISAS GENERALES PARA IDENTIFICAR Y EVALUAR RIESGOS EN 

EQUIPOS DE TRABAJO. 

 

       La adquisición, modificación, instalación, mantenimiento o reparación de equipos de 

trabajo certificados no es, ni se considera, garantía suficiente de eliminación de riesgos para 

los trabajadores, por lo que es necesario evaluar los riesgos de cada equipo comprobando que 

tienen las características apropiadas y en relación al objeto de su utilización, al lugar donde se 

van a utilizar y en relación con el personal que lo va a utilizar. Esta obligación está 

establecida en el Real Decreto 1215/1997, por el que se establecen las disposiciones mínimas 

de seguridad y salud para la utilización por los trabajadores de los equipos de trabajo [9]. 

 

       Esta instrucción establece las plantillas de listas de chequeo precisas que indica el Real 

Decreto 1215/1997 y que de forma sistemática serán aplicadas de manera general o 

específica, según proceda, para determinados equipos de trabajo en su caso.  

 

       Esta instrucción es complemento al Documento de Evaluación de Riesgos General, 

siguiendo el proceso y criterio de la evaluación de riesgos, ya impuesto por la propia Ley de 

Prevención de Riesgos Laborales, estableciendo un método sistemático integrado y coherente 

para cumplir con el objetivo de determinar cuáles son los requisitos aplicables a un equipo de 

trabajo y  disponer de la información necesaria para seleccionar las medidas preventivas 

adecuadas para garantizar un nivel de seguridad acorde con los requisitos del R.D. 1215/97. 

       Este procedimiento, de manera concreta para los equipos de trabajo, tiene presente otros 

documentos integrados en el Manual de Seguridad y Salud de la empresa, para verificar: 
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- Que los equipos no han sufrido modificaciones que deterioren el nivel de seguridad 

(Documento de Compras y Gestión de Proyectos y Modificaciones) 

- Que los equipos de trabajo están sometidos a un mantenimiento periódico en especial 

el indicado por el fabricante y/o legislación de específica aplicable (Documento de 

Mantenimiento de Equipos, Aparatos e Instalaciones, Documento de Gestión del 

Mantenimiento Preventivo, Documento de Gestión del Mantenimiento Correctivo, 

Documento de Mantenimiento Preventivo de equipos, instalaciones y servicios 

comunes). 

 

       Esta instrucción, contempla todos los equipos de trabajo instalados o por instalar en la 

empresa, conforme a la legislación aplicable según el caso. En el cuadrante reflejado en el 

ANEXO II se indica la normativa aplicable en cada caso en función del año de fabricación, 

puesta en servicio 1ª vez o venta de segunda mano. 

 

       Además contempla el cumplimiento de cualquier disposición legal o reglamentaria que le 

sea de aplicación, incluida las de comercialización, indicadas en Documento de Evaluación de 

Riesgos General, en cualquiera de los siguientes ámbitos: 

- AMBITO INDUSTRIAL (LEY de Industria 21/1992 de 26 de Julio). 

- AMBITO SANITARIO (LEY 14/1986 de 25 de Abril) 

- AMBITO LABORAL (LEY 31/1995 de 8 de Noviembre) 

 

       Todos los procesos causantes realizados con un equipo de trabajo, también son 

contemplados en este procedimiento,  que pueden ser: 

- La instalación. 

- La puesta en marcha. 

- El mantenimiento. 

- La limpieza. 

- El funcionamiento en cualquier situación: cuando la máquina está bajo control, bajo 

fallo, y bajo error. 

- La puesta fuera de servicio. 
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       Por otro lado, esta instrucción realiza una identificación y evaluación de riesgos, 

conforme a las listas de chequeo, teniendo en cuenta las características constructivas 

referenciadas a unas Disposiciones Mínimas (ANEXO I del RD 1215) respecto a:  

- Protecciones ante elementos móviles de un equipo de trabajo que pueda entrañar 

riesgos de accidente por contacto mecánico: órganos de accionamiento y de parada. 

- Dispositivos de protección adecuados a dichos riesgos cuando el equipo de trabajo 

entrañe riesgo de caída de objetos o de proyecciones. 

- Dispositivos adecuados de captación o extracción cerca de la fuente emisora cuando el 

equipo de trabajo que entrañe riesgo por emanación de gases, vapores o líquidos o por 

emisión de polvo. 

- Protecciones para cuando exista riesgo de caída de altura de más de dos metros. 

- Protecciones ante riesgo de estallido o de rotura de elementos de un equipo de trabajo. 

- Características de las zonas y puntos de trabajo o de mantenimiento de un equipo de 

trabajo (iluminación adecuada en función de las tareas que deban realizarse). 

- Protecciones frente a las partes de un equipo de trabajo que alcancen temperaturas 

elevadas o muy bajas. 

- Los dispositivos de alarma del equipo de trabajo. 

- Dispositivos que permitan separar el equipo de cada una de sus fuentes de energía. 

- Visibilidad de las advertencias y señalizaciones necesarias. 

- Protección contra los riesgos de incendio, de calentamiento del propio equipo o de 

emanaciones de gases, polvos, líquidos, vapores u otras sustancias producidas, 

utilizadas o almacenadas por éste. 

- Protección ante condiciones ambientales climatológicas o industriales agresivas. 

- Adecuación para prevenir el riesgo de explosión, tanto del equipo de trabajo como de 

las sustancias producidas, utilizadas o almacenadas por éste. 

- Protección de los trabajadores expuestos contra el riesgo de contacto directo o 

indirecto con la electricidad. 

- Protecciones o dispositivos adecuados para limitar la generación y propagación de 

ruidos, vibraciones y radiaciones. 

- Protecciones adecuadas para evitar el contacto accidental de los trabajadores con 

líquidos corrosivos o a alta temperatura en relación con los equipos de trabajo para el 

almacenamiento, trasiego o tratamiento de éstos. 
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       Esta instrucción realiza una identificación y evaluación de riesgos teniendo en cuenta las 

condiciones de utilización de los equipos de trabajo, conforme a la listas de chequeo 

(ANEXO II del RD 1215/1997 entre los más importantes). En esta fase se realizará la 

recogida y registro de información de las características propias del equipo objeto de análisis, 

así como las del lugar donde se encuentra instalado, del proceso de trabajo al que se pertenece 

y de la adecuación de la formación de los operarios para su utilización. Los  datos que se 

recabarán, serán entre otros: 

- Codificación y nombre del equipo. 

- Descripción de las distintas fases de utilización del equipo. 

- Para qué se utiliza el equipo. 

- Existencia de reglamentación específica que se aplica y documentación asociada 

cuando corresponda. 

- Qué fuentes de energía alimentan el equipo. 

- Dónde se encuentra el equipo (sección, áreas, línea, etc). 

- Características de los operarios: formación, experiencia, aptitud, edad, etc. 

 

       Con el fin de verificar la adaptación de los equipos a las condiciones y características 

específicas del trabajo que se va a desarrollar, así como a las características del lugar de 

trabajo y de los puestos de trabajo (se establecen  unas determinadas dimensiones de los 

espacios, iluminación adecuada, etc.), que serán evaluadas concretamente a través de los 

documentos: 

- Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos en los Lugares de Trabajo. 

- Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos por puestos de Trabajo. 

 

       Por último este procedimiento sirve para aplicar  la normativa pertinente aplicable, la 

documentación requerida y la verificación de la misma por parte de los responsables, 

estableciéndose la relación de normativa aplicable y la correlación de los diferentes ámbitos 

de legislaciones relacionadas con la Seguridad y Salud. Igualmente y de manera más concreta 

y específica, se enumeran las normas armonizadas que dan presunción de un nivel de Riesgo 

Tolerable a cualquier Equipo de Trabajo. 
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4.2.  PROCESO DE ADECUACIÓN DE EQUIPOS DE TRABAJO AL 

R.D. 1215/1997. 

 

       Tras las premisas anteriores se describe de manera concreta el proceso integrado 

jerárquicamente seguido de adecuación, pero por la disparidad de legislación, normas y 

complicación de interpretación y conocimiento de la documentación requerida de la misma en 

este punto se describen el resto de fases a realizar de manera coherente con el modelo 

establecido en el Documento de Evaluación de Riesgos General, de LINASA, con el objeto de 

adecuar los Equipos de Trabajo al R.D. 1215/1997. 

       Este proceso de adecuación de equipos de trabajo al Real Decreto 1215/1997, se lleva a 

cabo mediante una serie de fases, que quedan resumidas en la siguiente Figura.  

 

 

 

Figura 11. Esquema del proceso de adecuación de equipos de trabajo al Real Decreto 1215/1997.  
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4.2.1.  FASE 0. INVENTARIO DE EQUIPOS DE TRABAJO Y DOCUMENTACION PARA 

LA ADQUISICIÓN DE MÁQUINAS NUEVAS.  

 

       Puesto que el ámbito de aplicación de esta instrucción es para todos los equipos de 

trabajo (máquinas, cuasi máquinas, instalaciones industriales, instrumentos, sistemas de 

seguridad, etc…) sin excepción, también es de aplicación a las máquinas de última 

adquisición incluidas las nuevas. Por esta razón los responsables de sección deberán realizar 

un  inventario de equipos de trabajo en colaboración con el departamento de ingeniería, y 

compra de instalaciones, que quedará a disposición de las partes interesadas, teniendo 

presente la actualización en caso de adquisición o instalación de nuevos equipos de trabajo. 

 

       En este inventario y conforme a los anexos de esta instrucción se indicará el año de 

fabricación y puesta en servicio de cada equipo de trabajo. El contenido de datos de este 

inventario estará íntimamente relacionado con la estructura definida desde Ingeniería y cada 

Responsable de Sección para materializar lo indicado en los Documentos Internos de la 

empresa: 

- Mantenimiento de Equipos, Aparatos e Instalaciones. 

- Mantenimiento Preventivo de equipos, instalaciones y servicios comunes. 

 

       La gestión de este inventario y la identificación mediante codificación de cada equipo de 

trabajo estará supeditada a las herramientas informáticas de: 

- Gestión de clasificación e identificación de equipos de trabajo (activos) para su 

mantenimiento (GMAO). 

- Microsoft Dynamics Navision donde se encuadra cada activo en: 

o Una Sección. 

o Un Área. 

o Ubicación. 

o Y de manera concreta en el ámbito de Seguridad y Salud, se encuadra según 

los lugares de trabajo definidos en la fábrica. 

 

       Para las adquisiciones de nuevos equipos de trabajo o posible fabricación propia de 

equipos de trabajo por la empresa, en aras de una mejor comprensión y aplicación de la 

solicitud de documentación de los responsables implicados en cada acción, se refleja de 
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manera esquemática en la Figura 2, las posibles variables del proceso de conformidad y 

certificación establecido en la legislación vigente. 

 

Figura 12. Esquema general de certificación de máquinas. 

 

       En este esquema se hace mención a una serie de documentación (requisitos formales 

documentales) que se generan y es obligación legal de la empresa el recabar a la hora de la 

adquisición de nuevos equipos de trabajo o de elaborar en el caso de ser fabricante propio, 

para ponerlos a disposición de los trabajadores con el objeto de: 

- Disponer de equipos de trabajo adaptados al trabajo a realizar. 

- Que satisfagan cualquier disposición legal o reglamentaria de aplicación. 

- Efectuar su elección en función de las condiciones, características y riesgos del 

trabajo. 

- Adaptarlos a las disposiciones legales previstas. 

- Llevar a cabo un mantenimiento adecuado de los mismos. 

- Formar e informar a los trabajadores sobre los riesgos que conlleva su uso. 

- Comprobar su funcionamiento en determinadas condiciones. 
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       Dichos REQUISITOS FORMALES DOCUMENTALES son:  

 

A. Expediente técnico de construcción de máquinas. 

       Su objetivo es facilitar información sobre el diseño, fabricación y funcionamiento de la máquina. 

 

B. Documentación técnica de cuasi máquinas. 

       Su objetivo es facilitar información sobre el diseño, fabricación y funcionamiento de la cuasi 

máquina. 

 

C. Manual de instrucciones. 

       Es el documento informativo básico e imprescindible para poder llevar a cabo un buen 

uso, mantenimiento y limpieza de la máquina o cuasi máquina acorde con las previsiones del 

fabricante recogidas en el expediente técnico de  construcción de máquinas y a la 

documentación técnica de las cuasi máquinas. 

Los elementos básicos que debe contener el manual son los que aparecen en el ANEXO III. 

 

D. Declaración “CE” de conformidad de máquinas y declaración de incorporación de 

cuasi máquinas. 

       Es el documento de compromiso del fabricante hacia su cliente de que la máquina o cuasi 

máquina que le vende es segura y que cumple con los requisitos esenciales de seguridad y 

salud obligatorios. 

       El fabricante, o su representante autorizado establecido en la Comunidad, deberán 

elaborarla siempre que comercialice una máquina, una cuasi máquina o un componente de 

seguridad. En función del procedimiento de evaluación de la conformidad, esta declaración 

debe garantizar que se satisfacen los requisitos esenciales o bien que se ajusta al tipo para la 

cual se emitió un certificado como resultado de un examen CE de tipo. 

       Los elementos básicos que deben contener la declaración CE y la de incorporación son 

los que aparecen en el ANEXO IV.  

 

E. Condicionantes en el proceso de normalización y certificación de máquinas y 

declaración de incorporación de cuasi máquinas. 
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       Existe una relación de máquinas para las que el fabricante está obligado a ponerse en 

contacto con un organismo externo el cual deberá llevar a cabo determinadas tareas 

relacionadas con los procedimientos de evaluación de la conformidad. Son los denominados 

Organismos Notificados los cuales reúnen las competencias técnicas necesarias para llevar a 

cabo dichas tareas habiendo sido notificados a la Comisión Europea por los Estados 

miembros. 

 

F. Normas armonizadas (presunción de conformidad) 

 

       El responsable de la acción concreta sobre un equipo de trabajo, deberá velar para que 

todas las condiciones de las normas armonizadas que dan presunción de cumplimiento para 

máquinas y equipos de trabajo y de las normas españolas, internacionales y armonizadas para 

la identificación de los elementos de seguridad (ANEXO V) queden recogidas en el pliego de 

prescripciones técnicas del expediente de contratación o en el documento de compra directa 

de dicho equipo, y deberá asegurarse de que, a la entrega del equipo, se compruebe el 

cumplimiento efectivo de todo lo anterior, entregando toda la documentación al Técnico de 

Gestión de Prevención para su visto  bueno y como apoyo a este para realizar la verificación 

del R.D. 1215. 

 

 

 

4.2.2.  FASE 1, IDENTIFICACIÓN PREVIA DE LOS REQUISITOS LEGALES 

APLICABLES Y LA DOCUMENTACIÓN REQUERIDA LEGALMENTE PARA LOS 

EQUIPOS DE TRABAJO PUESTOS A DISPOSICION DE LOS TRABAJADORES. 

  

       Dentro del Modelo de Evaluación General, basado en la Gestión del Riesgo Tolerable, la 

evaluación de riesgos de los Equipos de Trabajo, pasa por la fase previa e inicial de 

identificación y valoración de la documentación que cualquier equipo de trabajo requiere o va 

a requerir. 

       Con este fin, esta instrucción sirve como base para ejecutar las acciones objeto de esta 

instrucción (Responsable de la Acción) que haya sido designado,  pueda con anterioridad a 

ejecutar la acción requerida, realizar esta fase 1 de identificación previa de los requisitos 



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      
Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

20 
 

legales aplicables y la documentación a recopilar a fin de poder tenerlos en cuenta en la 

acción a realizar. Los diferentes tipos de acciones que pueden ser: 

- Adquisición de Nuevos Equipos de Trabajos.  

- Fabricación propia de Nuevos Equipos de Trabajo. 

- Modificación de Equipos de Trabajo existentes. 

- Poner fuera de servicio Equipos de Trabajo. 

 

       En cualquiera de estas acciones serán evaluados los riesgos en el uso normal y 

mantenimiento de equipos existentes. 

 

       Como paso de partida, el responsable de la sección donde se encuentra o se va a instalar y 

utilizar el equipo de trabajo (Sección peticionaria), en conjunto con el responsable de la 

acción asignado deberán definir el alcance de los trabajos y establecer los requisitos técnicos 

para el equipo de trabajo en función de: 

- Las prestaciones que deben proporcionar el/los equipo de trabajo. 

- Las características de los puestos de trabajo en las que se van a utilizar el equipo de 

trabajo. 

- Las características de las personas que van a utilizarlos (capacitación y formación). 

- El procedimiento de trabajo establecido que precisa o previsión de contemplarlo en las 

tareas del Perfil del puesto de trabajo asignado. 

- Los Ítem de las plantillas de listas de chequeo que se realizarán para la verificación del 

R.D. 1215, conforme al tipo y características del equipo/s de trabajo. 

 

       En el caso de fabricación propia de nuevos Equipos de Trabajo, para la evaluación del 

diseño en un equipo de trabajo: 

- Los componentes de seguridad instalados. 

- El sistema de mando. 

- El proceso de automatización del circuito de seguridad instalado. 

 

       Se seguirán de manera concreta las Normas Armonizadas, la norma EN ISO 13849-1 y la 

EN-62061. Con ayuda de estas normas se evalúa el nivel de rendimiento requerido 

(Performance Level) para la máquina o una parte especial de la máquina. Performance Level 
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reemplaza las categorías anteriores en la norma EN 954 y depende del tipo de dispositivo que 

se esté utilizando en el circuito de seguridad y sus características. 

 

       Según el PLr evaluado, se diseña la resistencia a los fallos del sistema de mando. Cuanto 

mayor es el PLr, mayores son los requisitos de resistencia a los fallos del sistema de mando. 

 

       El Técnico de Gestión de Prevención, con toda la información necesaria del equipo de 

trabajo concreto, informará al responsable de la acción, el nivel de seguridad funcional 

requerido. 

 

       En caso de que en el equipo se realice un proceso con materias químicas peligrosas en el 

ámbito del R.D. 1254/99, se analizará también el Nivel de SIL según se describe en el 

Documento de “Identificación de peligros y evaluación del Riesgo de Accidente Grave” de la 

empresa. 

 

       Con los requisitos anteriores, el responsable de la acción sobre el equipo de trabajo 

solicitará al Técnico de Gestión de Prevención de la empresa a través de un formulario, la 

valoración preliminar de equipos de trabajo por el R.D.1215/1997. 

 

       El Técnico de Gestión de Prevención de la empresa realizará la verificación preliminar, 

reflejará los resultados y en el caso de que la acción sobre dichos equipos de trabajo 

introduzca nuevos riesgos (o agraven los ya existentes según la Evaluación de Riesgos 

Laborales de los puestos afectados), consultará e informará a los delegados de prevención de 

los resultados de la valoración preliminar confirmada, siguiendo el documento de 

comunicación, consulta y participación y los aplicables indicados en el punto 3.1.1. de este 

documento. 

 

       Posteriormente, el responsable de la acción junto con el responsable de la sección 

peticionaria y con el asesoramiento y apoyo del Servicio de Prevención de Riesgos Laborales, 

analizarán las repercusiones que puedan tener sobre las condiciones de trabajo actuales o 

futuras con el fin de planificar las acciones necesarias en cuanto a la elaboración o revisión de 
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la evaluación de riesgos y posteriores acciones sobre las medidas preventivas, formación e 

información y vigilancia de la salud (si procede). 

 

       El responsable de la acción, será el responsable que a la finalización de la acción 

solicitada se cumplan los requisitos legales aplicables identificados, así como de que, antes de 

su utilización y puesta en servicio, se haya recopilado la documentación indicada de los 

equipos de trabajo en función de la acción concreta y la legislación pertinente en materia de 

Seguridad y Salud. Posteriormente comunicará al Técnico de Gestión de Prevención la 

disposición de esta documentación y/o la gestión informatizada realizada de la misma según 

el archivado informatizado realizado según el Documento de Archivo de la documentación 

técnica correspondiente a Máquinas, Equipos de Trabajo e Instalaciones Industriales, para su 

revisión y validación. 

 

       Una vez finalizada la acción sobre el equipo de trabajo, y antes de su puesta en servicio y 

utilización, informará al Técnico de Prevención de la disponibilidad del Equipo de trabajo 

para realizar la fase de valoración. 

 

 

4.2.3.  FASE 2. VALORACIÓN DEL CUMPLIMIENTO DEL RD 1215/97. 

 

       La fase de valoración deberá ser realizada por parte del Técnico de Gestión de 

Prevención. Dicha fase se inicia con una identificación o análisis de todos los peligros 

inherentes a la propia máquina así como los relativos al uso de la misma, seguido de una 

evaluación de dichos riesgos, basándose en la documentación recopilada y/o elaborada por el 

Responsable de la Acción. 

       Para llevar a cabo esta primera parte del estudio se seguirá el modelo sistemático General 

de Evaluación de Riesgos descrito en el Documento Interno de la empresa de Evaluación de 

Riesgos General y como base de consulta las listas de chequeo junto a los Reglamentos de 

Seguridad Industrial aplicables para deducir el nivel de incumplimiento. 

 

       Serán condicionantes implícitas e inalterables para la realización de esta fase: 

- Revisar a conciencia el equipo de trabajo antes de llevar a cabo la recepción definitiva 

y poner en conocimiento del fabricante o responsable de proyecto (Dirección 
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facultativa), en su caso, todas las no conformidades detectadas para su imprescindible 

y urgente subsanación previo a la puesta en marcha. 

- No efectuar ninguna modificación el nivel de seguridad en el equipo de trabajo sin 

el visto bueno y la correspondiente aceptación escrita por parte del fabricante o 

responsable de proyecto (Dirección facultativa), de lo contrario éste podría quedar 

eximido de cualquier responsabilidad ante, por ejemplo, un accidente de trabajo con 

lesiones graves a un trabajador. 

- Leer con atención el manual de instrucciones con objeto de llevar a cabo un buen 

uso del equipo de trabajo, siguiendo este sentido las recomendaciones del fabricante o 

pliego de condiciones de proyecto. 

       Una vez realizada la fase de valoración, si se ha verificado el cumplimiento de los 

requisitos legales aplicables, el Técnico de Prevención firmará el Informe de Verificación del 

Cumplimiento de las Reglas Generales de Seguridad según el RD 1215/97 (SS-431/P-01/I-

03/HR-09), correspondiente al equipo de trabajo. En caso de la existencia de 

incumplimientos, el Técnico de Prevención identificará los mismos y propondrá al 

responsable de la acción las medidas correctoras necesarias para su subsanación en la FASE 

3. 

 

 

4.2.4.  FASE 3. MEDIDAS DE ADECUACIÓN. 

 

       El Técnico de Gestión de Prevención, en coordinación con el responsable de la sección, y 

el responsable de la acción propondrá las medidas correctoras para la adecuación del Equipo 

de Trabajo, y la planificación de las mismas seguirá lo establecido en los documentos internos 

de la empresa: 

- Evaluación de Riesgos General 

- No conformidades, Acciones Correctivas y Preventivas 

- Implantación y seguimiento de los objetivos de mejora y planificación de la acción 

preventiva. 

- Formación, concienciación y competencia de los trabajadores 

- Inspecciones de Seguridad. 
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       De manera concreta, el análisis de las listas de chequeo cumplimentadas para cada equipo 

de trabajo, marcará el inicio de la fase 3, medidas de adecuación, poniéndonos de manifiesto 

en primer lugar las no  conformidades legales, si las hubiere, y su correlación con los riesgos 

detectados con anterioridad. Esto permitirá, por un lado definir cada una de las medidas 

técnicas a dotar en el equipo de trabajo y por otro establecer las medidas organizativas que 

concluyan en la elaboración de procedimientos y métodos de trabajo seguros, manuales de 

instrucciones de nueva creación, inspecciones de seguridad, formación, etc… 

       De vital importancia es la existencia de un manual de instrucciones para cada máquina. 

En ocasiones, si no existe, habrá que redactar un nuevo o también completar el existente si 

tras su revisión se observan carencias preventivas importantes. En dicho manual deberán 

quedar recogidas de forma clara las condiciones de utilización de la máquina en cuestión y de 

manera muy especial aquellas relativas a tareas "poco usuales", mantenimiento, puesta a 

punto, limpieza, etc [10]. 

 

       El responsable de la acción sobre el equipo de trabajo en coordinación con el responsable 

de la sección deberán antes de la puesta en servicio del equipo: 

- Planificar la instalación y el mantenimiento de dicho equipo de acuerdo con las 

indicaciones del fabricante o proyecto. 

- Informar a los trabajadores del manejo del mismo, empleando el manual de 

instrucciones en castellano y, en su caso, a través de cursos de formación que, a tal 

efecto, imparta el propio fabricante y/o el suministrador de dicho equipo y el 

responsable del proyecto (dirección facultativa). 

- Garantizar que el equipo de trabajo no sea objeto de modificaciones sustanciales, y en 

ningún caso en lo referente a los componentes, elementos y/o dispositivos de 

seguridad y protección del mismo. 

 

       Con estas acciones, se distinguirá entre: 

- Medidas integradas en la máquina: la prevención integrada incluye todas las 

técnicas de seguridad aplicadas en el diseño y construcción de equipos de trabajo. 

- Medidas no integradas en la máquina: la prevención no integrada se refiere a la 

protección personal, la formación, los métodos de trabajo y las normas de la empresa y 

el mantenimiento de las máquinas. 
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       Aquellas medidas de adecuación para subsanar deficiencias con una estimación de riesgo 

importante o intolerable deberán ser subsanadas antes de la puesta en servicio del equipo, si se 

podrá continuar con la puesta en servicio del equipo, en el caso de existencia de deficiencias 

con una estimación del riesgo dentro de la clasificación de Tolerable o Moderado. 

 

      Una vez ejecutadas las Medidas de Adecuación planificadas, el Técnico de Gestión de 

Prevención realizará nuevamente una evaluación de riesgos para comprobar el grado de 

adecuación que dichas medidas aportan al equipo y por lo tanto si el nivel de eficacia de las 

mismas es el esperado, firmando el Informe Verificación R.D. 1215. 

 

       Si la conclusión final es la no adecuación del equipo habrá que iniciar de nuevo el 

proceso. 

 

 

4.2.5.  FASE 4. SEGUIMIENTO 

 

       Una vez finalizada la fase de adecuación del equipo, el responsable de la sección donde 

se ubica el equipo de trabajo aplicará los documentos internos respecto al mantenimiento, y 

puesto que el mantenimiento, en lo que se refiere a las condiciones de seguridad de los 

equipos de trabajo, es también una obligación que debe desarrollar el empresario, esta fase 

estará controlada fundamentalmente por los documentos internos de la empresa de: 

- Mantenimiento preventivo de las instalaciones y servicios comunes. 

- Mantenimiento de Equipos, Aparatos e Instalaciones 

- Gestión del Mantenimiento Preventivo. 

- Gestión del Mantenimiento Correctivo. 

- Seguimiento y medición 

 

       Comprobando que las revisiones, inspecciones y comprobaciones  reglamentarias se 

efectúan en los plazos fijados. 
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       La necesaria planificación de estas acciones deberá elaborarse en íntima relación y de 

acuerdo con la evaluación de los riesgos a los que va destinada su implantación. 
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5. RESULTADOS Y DISCUSIÓN.  

 

       Para la adquisición de una nueva máquina, el primer paso era realizar un inventario de las 

máquinas ya existentes en la empresa. En este caso, dicha tarea ya estaba realizada puesto que 

es un trabajo que el departamento de Ingeniería debe llevar al día.  

 

       La segunda etapa consistió en identificar todos los requisitos legales para la adquisición 

de una nueva máquina, lo cual queda resumido en la siguiente figura:  

 

 

 
Figura 13. Legislación específica de seguridad sobre máquinas y equipos de trabajo. 

  

 

       Una vez identificada la legislación aplicable, con ayuda del siguiente esquema de análisis 

para máquinas y equipos de trabajo establecido por la empresa, se pueden llevar a cabo las 

siguientes fase del proceso. Por un lado se identifican las deficiencias técnicas a nivel de 

usuario mediante las listas de chequeo referidas a las disposiciones mínimas aplicables a los 
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equipos de trabajo, y por otro lado y con ayuda de las listas de chequeo relativas a la 

utilización de dichos equipos evaluamos dichas deficiencias de utilización.  

 

 
Figura 14. Esquema de análisis según disposiciones mínimas aplicables y disposiciones de                                

utilización. 

 

 

5.1. ACCIONES PREVIAS.  

       En primer lugar, para la adquisición de una máquina nueva en Linasa, tras la solicitud de 

la misma, en el proceso de fabricación, hay que llevar a cabo las listas de chequeo 

correspondientes al Anexo I del Real Decreto 1215/1997, que aparecen en el ANEXO V de 

este documento.  En este caso solamente es necesario para este equipo realizar el check list de 

“disposiciones mínimas aplicables a los equipos de trabajo”. 
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5.1.1. CHECK LIST APLICABLE A LOS EQUIPOS DE TRABAJO. 
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5.1.2. DEFICIENCIAS TÉCNICAS: 

 

       Una vez llevado a cabo el check list en la sopladora de acuerdo al Real Decreto 

1215/1997 en el lugar de fabricación para verificar las deficiencias técnicas previas, se 

puede obtener el siguiente resultado, donde se presenta la deficiencia técnica y su 

posterior y actual solución por parte del fabricante:   

 

- En el cuadro eléctrico falta señalizar el riesgo eléctrico. 

 

                         ANTES                                                       DESPUÉS 

 

 

 

        

 

             Figura 15. Antes y después deficiencia señalización cuadro eléctrico.  

 

- Sin señalizar varias zonas de riesgo mecánico de atrapamiento:  

 

                              ANTES                                                  DESPUÉS 

 

 

 

 

 

                  Figura 16. Antes y después deficiencia señalización riesgo atrapamiento  
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                            ANTES                                                                     DESPUES 

 

 

 

 

 

Figura 17. Antes y después deficiencia señalización riesgo atrapamiento 

 

- En la línea de alimentación de las preformas de la sopladora, se ha instalado un 

botón sin identificar. Tras la verificación, se identifica este botón como un 

marcha/paro de la alimentación de preformas.  

 

                                            DESPUÉS 

 

Figura 18. Situación tras la identificación del botón en alimentación preformas. 

 

- En el manual aparece un túnel de protección a la salida de la sopladora, el cual 

está sustituido por una protección lateral que no cumple, de manera que se 

propone colocar una protección mayor formando un ángulo de 90º en el interior 

del apantallamiento de la sopladora para evitar riesgos mecánicos que cumpla 

con legislación.  
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Figura 19. Túnel salida de envases en manual. [11] 

 

                                                           ANTES                

                 

                         

 

 

 

 

Figura 20. Zona de peligro de atrapamiento a la salida de envases en el proceso de fabricación.  

 

                                                          DESPUÉS 

 

 

 

 

 

Figura 21. Solución al riesgo de atrapamiento a la salida de envases. 
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- Falta una protección en la cinta de transporte de botellas frente al riesgo de 

atrapamiento a la salida en el extremo del eje del motor, a la vez que la 

protección de dicho motor se encuentra sin señalizar.    

                                                         ANTES 

 

Figura 22. Situación de riesgo de atrapamiento en eje del motor. 

 

                                                                           DESPUÉS 

 

 

 

 

 

 

Figura 23. Solución al riesgo de atrapamiento y señalización del mismo en eje del motor. 

 

- En cuanto a la señal luminosa de advertencia de funcionamiento está colocada 

en una zona poco visible desde el cuadro de mandos y de la posición en la que se 

estará controlando por parte del operador, de manera que se propone cambiarla 

de lugar para ser visible desde la zona del operador: 

                                               DESPUÉS 
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Figura 24. Solución posición de señal luminosa de emergencia. 

 

- En la valoración de las protecciones perimetrales (puertas) a los moldes en 

movimiento longitudinal según la norma ISO 13857 hay que tener en cuenta las 

distancias y disposiciones.  

 

 

Figura 25. Alcance por encima de una estructura de protección [12] 

 

 En este caso se puede considerar riesgo bajo o riesgo alto.  

o Atendiendo a los valores de riesgo bajo según la norma UNE-EN ISO 

13857 [12], la distancia mínima de seguridad es de 250mm, inferior a la 

medida in situ de 300mm.  

 

o Por el contrario, si consideramos riesgo alto según la norma UNE-EN 

ISO 13857, la distancia mínima, tendría que ser 400, inferior a la 

existente y para cumplir el mínimo de seguridad, la protección perimetral 

tendría que mantener una altura mínima de 2400mm, frente a los 

2200mm medidos 

 

Como solución a este problema, el fabricante decide colocar una señal y una 

chapa de hierro en la parte móvil del molde en vez de aumentar la altura de la 

protección perimetral de la sopladora, reduciendo así el riesgo y evitando el 

atrapamiento de las manos en el molde, ya que otra opción sería aumentar la 

distancia horizontal, pero este hecho tampoco se puede llevar a cabo una vez 

instalada la protección perimetral en la sopladora.   
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Figura 26. Señalización y protección contra riesgo de atrapamiento. 

 

 

- Por último, en el funcionamiento en “manual paso a paso”, el corte y 

funcionamiento es correcto desde el punto de vista de Seguridad y Salud, pero 

cuando se cierra una puerta y se da un nuevo paso, es necesario actuar para 

rearmar desde el cuadro de mandos, como ocurre en el funcionamiento en 

automático. Todo esto repercute en el ajuste, de manera que es necesario 

reajustar el funcionamiento para que no suene el sonido de parada, y que no sea 

necesario el rearme, salvo que tras el ajuste se pase el funcionamiento 

automático.  

 

     Todas estas deficiencias técnicas quedan recogidas en un documento denominado 

FAT (Factory Acceptance Test), donde una vez solucionadas, se emite otro documento 

indicando dichas soluciones con el nombre de SAT (Site Acceptance Test).  
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5.1.3. DEFICIENCIAS DOCUMENTALES  

 

       En la realización del Fat hay que verificar la documentación inicial con la que la 

sopladora cuenta sin emitir un informe de deficiencia y de verificación, solamente 

indicándolo en el informe del Fat.  Esta documentación es una documentación general 

de la máquina sin entrar en especificaciones de contenido de la misma. Por ello, se 

detecta:  

- Es necesario que la sopladora presente una evaluación de montaje y 

verificación de los cuadros eléctricos.  

- No presentada la certificación CE de paro de emergencia. 

- No presentada la certificación CE de micros de seguridad. 

 

       Junto con las deficiencias técnicas del apartado anterior, el fabricante tiene como 

objetivo solucionar todas las deficiencias.  

 

 

5.2. ACCIONES POSTERIORES A LA INSTALACIÓN DE LA 

SOPLADORA  

 

       El Técnico de Prevención junto con el responsable de la sección dan el visto bueno 

para que la sopladora se instale en la empresa de manera provisional en pruebas.  

 

5.2.1. CHECK LIST, CONDICIONES GENERALES DE UTILIZACIÓN A LOS 

EQUIPOS DE TRABAJO.  

 

       Tras la instalación de la sopladora en la empresa, es necesario aplicar el check list 

referido al ANEXO II del Real Decreto 1215/1997 para comprobar que cumple con la 

legislación de condiciones generales de utilización a los equipos de trabajo  y así poder 

realizar las modificaciones necesarias para que la sopladora funcione correcta y 

legalmente.  
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       El resultado de este check list es totalmente favorable, esto se traduce en que los 

riesgos, para los usuarios de los equipos y demás trabajadores que puedan entrar en 

contacto con la máquina, se han reducido.  

 

5.2.1. DEFICIENCIAS DOCUMENTALES  

 

       Una vez la máquina se ha trasladado a la empresa de destino, es necesario que toda 

la documentación sea legalmente correcta, por ello se verifica y se emite un informe de 

deficiencia y de verificación.  

 

       Respecto a estas deficiencias, hay que tener en cuenta para poder emitir los 

informes, además de las deficiencias indicadas en el Fat, lo siguiente:  

- Manual de instrucciones con su correspondiente contenido dispuesto en el 

ANEXO III de este documento. 

- Declaración de conformidad “CE” de la sopladora y de cada uno de sus 

elementos de seguridad con su correspondiente contenido dispuesto en el 

ANEXO IV de este documento. Dichos elementos de seguridad incorporados en 

la sopladora son :  

o Setas de emergencia.  

o Barreras de seguridad.  

o Micros de seguridad.  

o Módulos de seguridad. 

 

       Todo ello junto con la correspondiente fotografía de la sopladora debe estar 

localizado en el sistema informático de la empresa a disposición de todo el personal 

autorizado para poder acceder a ello.  

       Una vez comprobado todo documentalmente, se emite un informe de deficiencias y 

de verificación con el objetivo de poder solucionar cuanto antes las deficiencias y que 

todo esté legalmente correcto.  
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5.2.1.1. VERIFICACIÓN ELÉCTRICA DE CUADRO DE MANDOS. 
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Tabla 1. Verificación de cuadro eléctrico. 
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5.1.3.1 INFORME DE DEFICIENCIA DOCUMENTAL 

 
Figura 27. Informe de deficiencia documental. 
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5.1.3.2 INFORME DE VERIFICACIÓN 

 
Figura 28. Informe de verificación. 
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       Se puede observar que aunque todos los puntos del informe de deficiencia sean 

favorables, el resultado es desfavorable pero con carácter moderado. Esto se debe a que 

las medidas integradas en la máquina como se designó en la Fase 3 del procedimiento 

son todas favorables y únicamente es desfavorable el mantenimiento de la máquina 

puesto que la sopladora no tiene asignado un plan preventivo, correspondiente a una 

medida no integrada en la máquina. 

 

 

5.2.2. MODIFICACIÓN SALIDA DE ENVASES. 

 

      En el momento de instalación de la sopladora en la empresa, nos dimos cuenta que 

la localización de la sopladora no era la más apropiada en relación con el resto de 

equipos centralizados, en concreto la salida de las botellas ya formadas, esto hizo que se 

modificara la línea de salida de los envases invirtiendo el sentido de la misma. Todo 

esto lleva a nuevas verificaciones con el fin de que dichas modificaciones cumplan con 

el Real Decreto 1215/1997.  

       Además, al invertir el sentido de la cinta de salida de los envases, se instaló una 

serie de protecciones solidarias con la cinta de salida para disminuir los riesgos 

mecánicos que existían, como el atrapamiento de la mano en la salida de los envases.         

       Esta modificación técnica fue realizada por el fabricante de la sopladora, lo que 

condujo a que también debía reflejar todas estas modificaciones de manera documental, 

tarea que se realizó con éxito.   

 

 

Figura 29. Orientación cinta de salida de envases antes de la modificación. 
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Figura 30. Orientación cinta de salida de envases tras la modificación. 

 

 

 

                  

Figura 31. Protecciones añadidas tras la modificación de la salida de envases. 
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5.3. EVALUACIÓN DE RIESGOS RESIDUALES POR PUESTOS 

       Mediante esta evaluación se pretende reducir aún más el riesgo de esta máquina. 

Para la evaluación de los riesgos residuales de la sopladora, hay que tener en cuenta 

cada puesto que interviene en dicha máquina, los cuales son:  

- Jefe de equipo. 

- Mecánico.  

- Operador.  

- Auxiliar de apoyo. 

       Cada uno de los puestos, tiene asignado una seria de tareas a las cuales se le asignan 

sus EPIS correspondientes dependiendo del tipo de riesgo que genera cada tarea.  

       La máquina posee una serie de dispositivos para impedir que se produzcan 

accidentes laborales con daños para los operadores o las instalaciones. Todos los 

componentes de la línea que se caracterizan por la presencia de riesgos intrínsecos ya 

sea por su  estructura o por el proceso que realizan. En cada caso se han tomado las 

medidas más adecuadas para eliminar o reducir los riesgos para los operadores. 

       Unos de los riesgos residuales más importantes que aparece esta máquina es el 

nivel de ruido, el cual está en torno a 81dB, lo que significa que es obligatorio el uso de 

protectores auditivos en todos los puestos que se asocian a dicha máquina, y quedan 

expuestos a continuación.  

       Tras el análisis de cada puesto y cada tarea, la relación de EPIS asociado a ello 

queda resumido en la siguiente tabla:  
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Tabla 2. Resumen Tarea-EPIS, jefe de equipo soplado. 

 

 

Tabla 3. Resumen Tarea-EPIS, Mecánico de mantenimiento soplado. 
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Tabla 4. Resumen Tarea-EPIS, Operador de sopladora. 

 

 
Tabla 5. Resumen Tarea-EPIS, Auxiliar de apoyo soplado. 
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CALCALSEG: Calzado de seguridad.                                                    CALCALSGV: Calzado de seguridad ventilado.                                        CALCALSGB: Calzado de seguridad bota. 

  

  

 

 

 

 
GUAGUAARM: Guante alto riesgo                                               GUAGUARMA: Guante riesgo mecánico alto.                                        GUAGUARBQ: Guante riesgo biológico y químico bajo. 
mecánico-perforación (serraje). 

 

 

 

 

 
GUAGUARMB: Guante riesgo mecánico bajo (uso general).              GUAGUARQC: Guante riesgo químico (corto).                                     GUAGUARTA: Guante riesgo térmico alto. 
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  PAUPAUCAS: Protector auditivo cascos.                                      PAUPAUPER: Protector auditivo personalizado.                                PAUPAUTAP: Protector auditivo tapones desechables.                                         

 

 

 

  

 
  PCAPCASEG: Casco de seguridad.                                                 PCOPCOMAS: Mandil soldador.                                                        PCOPCOMSC: Manguitos soldador cortos. 

 

  

 

 

 

   PFOPFOPSC: Pantalla de soldadura de cabeza                          PFOPFOPSM: Pantalla de soldadura de mano.                                   PFOPFOPFI: Pantalla facial anti-impactos. 
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       POCPOCGIN: Gafa infarrojos.                                           POCPOCGIP: Gafa anti-impacto-proyecciones.                           POCPOCGPS: Gafa anti-polvo+salpicaduras (antiempañantes). 

 

 

 

 

 

      PREPREFP2: Mascarilla desechable FFP2.                        SANSANA25: Dispositivo anticaída retráctil 2.5M.                         SANSANARN: Arnés anticaída+cuerda 1.5M + 2 mosq 

 

  

 

 

 

      SANSANV10: Línea de vida vertical 10M.                           SSUSSUCIN: Cinturón + cuerda 1.5M + 2 mosq 
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6. CONCLUSIÓN 

 

       Tras la aplicación de la Ley de prevención de Riesgos laborales a al equipo de 

trabajo, Sopladora FM,-663, se concluye que:  

 Ante una situación inicial en la que se establece un Riesgo Intolerable debido a:  

o Deficiencias técnicas: falta de señalización en puntos críticos de la 

máquina (riesgo de atrapamiento, riesgo eléctrico, etc), distancia de 

seguridad no permitida según la Norma ISO 13857, y demás deficiencias 

establecidas en el apartado 4.1.2. 

o Deficiencias documentales: falta de documentación establecida en el 

Real Decreto 1644/2008, para la verificación del marcado CE, entre 

ellas, las establecidas en el apartado 4.1.3. 

 Por todo ello, se llevan a cabo una serie de medidas técnicas para su verificación 

posterior tras la instalación de la Soladora en la empresa.  

 

En consecuencia de los últimos informes emitidos, tanto técnicos como 

documentales se puede concluir que el riesgo pasa de ser Intolerable a ser Tolerable. 

Por último, tras llevar a cabo la adecuación del Real Decreto 1215/1997 y del Real 

Decreto 1644/2008 se puede confirmar que la sopladora de preformas FM-663, es 

legalmente segura, de manera que puede se puede poner en marcha.  

 

       De la misma forma, el riesgo se minimiza al máximo tras la designación de cada 

EPIS a la tarea de cada trabajador, ya que después de haber actuado sobre el foco de 

manera colectiva, es necesario actuar sobre el individuo en último escalón para 

conseguir disminuir al máximo el riesgo derivado de la Sopladora FM-663. 

 

 

 

 

 

 



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      
Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

102 
 

7. BIBLIOGRAFÍA 

 

1- Ángel Santiago Aguayo Velázquez. Limpiezas en alturas. Seguridad e higiene 

Industrial [Online]. 

http://www.limpiezaindustrial.org/antecedentesseguridadindustrial.aspx. 

2- Van Der Haar, R. y Goelzer, B. La higiene ocupacional en América latina: una 

guía para su desarrollo. Washington: Organización Panamericana de la Salud. 

2001. p.7. 

3- Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevención de Riesgos Laborales. p.1. 

4- Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevención de Riesgos Laborales. p.3. 

5- Norma UNE-EN422. Máquinas para caucho y plástico, máquinas de moldeo por 

soplado, requisitos de seguridad.  

6- Andreas Kandt. Historia del soplado. Plast 21, Bilbao, (81), mayo 1999,  

p.66-68. 

7- Dr Tilmann Bork, Pablo Ruiz. Guía de Máquinas Seguras. Máquinas seguras 

con sick en tan solo seis pasos. SICK.  

8- Lina S.A.U. Manual de instrucciones, Manual de funcionamiento TMs 2004e. 

SIDE.  p.27-38. 

9- Real Decreto 1215/1997, de 18 de Julio, por el que se establecen las 

disposiciones mínimas de seguridad y salud para la utilización de los equipos de 

trabajo.  

10- Real Decreto 1644/2008, de 10 de octubre, por el que se establecen las normas 

para la comercialización y puesta en servicio de las máquinas.    

11- Manual de instrucciones, Manual de funcionamiento TMs 2004e. SIDE. p.1. 

12- UNE-EN ISO 13857. Seguridad de las máquinas, Distancias de seguridad para 

impedir que se alcancen zonas peligrosas con los miembros superiores o 

inferiores. (ISO 13857:2008). 

 

 

 

  



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      
Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

103 
 

 

 

 

 

 

 

 

ANEXOS 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      
Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

104 
 

ANEXO I 

REFERENCIAS: 

 Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevención de Riesgos Laborales. 

 Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de 

los Servicios de Prevención. 

 Real Decreto 337/2010, de 19 de marzo, por el que se modifican el Real Decreto 

39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios 

de Prevención; el Real Decreto 1109/2007, de 24 de agosto, por el que se 

desarrolla la Ley 32/2006, de 18 de octubre, reguladora de la subcontratación en 

el sector de la construcción y el Real Decreto 1627/1997, de 24 de octubre, por 

el que se establecen disposiciones mínimas de seguridad y salud en obras de 

construcción. 

 Real Decreto 1254/1999, de 16 de julio, por el que se aprueban las medidas de 

control de los riesgos inherentes a los accidentes graves en los que intervengan 

sustancias peligrosas, y sus modificaciones (R.D. 119/2005 y R.D. 948/2005). 

Anexo III. 

 Real Decreto 1196/2003, de 19 de septiembre, por el que se aprueba la Directriz 

Básica de Protección Civil, para el control y planificación ante el riesgo de 

accidentes graves en los que intervengan sustancias peligrosas. Art. 3.2.4. 

 Decreto Nº 97/2000, de 14 de Julio de 2000, sobre determinación orgánica de las 

actuaciones y aplicación de las medidas previstas en el R.D. 1254/1999. 

 Ley 54/2003, de 12 de diciembre, de reforma del marco normativo de la 

prevención de riesgos laborales. 

 Real Decreto 604/2006, de 19 de mayo, por el que se modifican el Real Decreto 

39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios 

de Prevención, y el Real Decreto 1627/1997, de 24 de octubre, por el que se 

establecen las disposiciones mínimas de seguridad y salud en las obras de 

construcción. 

 Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las 

disposiciones mínimas de seguridad y salud para la utilización por los 

trabajadores de los equipos de trabajo. 

 Real Decreto 2177/2004, de 12 de noviembre, por el que se modifica el Real 

Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las disposiciones 
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mínimas de seguridad y salud para la utilización por los trabajadores de los 

equipos de trabajo, en materia de trabajos temporales en altura. 

 Real Decreto 488/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones mínimas de 

seguridad y salud relativas al trabajo con equipos que incluyen pantallas de 

visualización. 

 Real Decreto 1644/2008, de 10 de octubre, por el que se establecen las normas 

para la comercialización y puesta en servicio de las máquinas. 

 Real Decreto 1435/1992, de 27 de noviembre, por el que se dictan las 

disposiciones de aplicación de la directiva del consejo 89/392/CEE, relativa a la 

aproximación de las legislaciones de los estados miembros sobre maquinas. 

 Real Decreto 56/1995, de 20 de enero, por el que se modifica el Real Decreto 

1435/1992, de 27 de noviembre, relativo a las disposiciones de aplicación de la 

Directiva del Consejo 89/392/CEE, sobre máquinas. 

 Real Decreto 1495/1986 de 26 de mayo, por el que se aprueba el Reglamento de 

Seguridad en las Máquinas. 

 Real Decreto 286/2006, de 10 de marzo, sobre la protección de la salud y la 

seguridad de los trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposición al 

ruido. 

 Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo, sobre disposiciones mínimas de 

seguridad y salud relativas a la utilización por los trabajadores de equipos de 

protección individual. 

 Real Decreto 485/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones mínimas en materia 

de señalización de seguridad y salud en el trabajo. 

 Real Decreto 374/2001, de 6 de abril sobre la protección de la salud y seguridad 

de los trabajadores contra los riesgos relacionados con los agentes químicos 

durante el trabajo. 

 Real Decreto 614/2001, de 8 de junio, sobre disposiciones mínimas para la 

protección de la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo eléctrico. 

 Real Decreto 842/2002, de 2 de agosto, por el que se aprueba el Reglamento 

electrotécnico para baja tensión. 

 Orden de 26 de mayo de 1989, por la que se aprueba la Instrucción Técnica 

Complementaria MIE-AEM 3 del Reglamento de Aparatos de Elevación y 

Manutención, referente a carretillas automotoras de manutención. 
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 Real Decreto 837/2003, de 27 de junio, por el que se aprueba el nuevo texto 

modificado y refundido de la Instrucción técnica complementaria "MIE-AEM-4" 

del Reglamento de aparatos de elevación y manutención, referente a grúas 

móviles autopropulsadas. 

 Real Decreto 836/2003, de 27 de junio, por el que se aprueba una nueva 

Instrucción técnica complementaria "MIE-AEM-2" del Reglamento de aparatos 

de elevación y manutención, referente a grúas torre para obras u otras 

aplicaciones. 

 Real Decreto 681/2003, de 12 de junio, sobre la protección de la salud y la 

seguridad de los trabajadores expuestos a los riesgos derivados de atmósferas 

explosivas en el lugar de trabajo. 

 Real Decreto 1580/2006, de 22 de diciembre, por el que se regula la 

compatibilidad electromagnética de los equipos eléctricos y electrónicos. 

 Real Decreto 1066/2001, de 28 de septiembre, por el que se aprueba el 

Reglamento que establece condiciones de protección del dominio público 

radioeléctrico, restricciones a las emisiones radioeléctricas y medidas de 

protección sanitaria frente a emisiones radioeléctricas. 

 Real Decreto 664/1997, de 12 de mayo, sobre la protección de los trabajadores 

contra los riesgos relacionados con la exposición a agentes biológicos durante el 

trabajo. 

 Real Decreto 665/1997, de 12 de mayo, sobre la protección de los trabajadores 

contra los riesgos relacionados con la exposición a agentes cancerígenos durante 

el trabajo. 

 Real Decreto 1124/2000, de 16 de Junio, por el que se modifica el Real Decreto 

665/1997, de 12 de Mayo, sobre la protección de los trabajadores contra los 

riesgos relacionados con la exposición a agentes cancerígenos durante el trabajo. 

 Real Decreto 349/2003, de 21 de marzo, por el que se modifica el Real Decreto 

665/1997, de 12 de mayo, sobre la protección de los trabajadores contra los 

riesgos relacionados con la exposición a agentes cancerígenos durante el trabajo, 

y por el que se amplía su ámbito de aplicación a los agentes mutágenos. BOE 

núm. 82 de 5 de abril de 2003. 
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 Real Decreto 396/2006, de 31 de marzo, por el que se establecen las 

disposiciones mínimas de seguridad y salud aplicables a los trabajos con riesgo 

de exposición al amianto. 

 Real Decreto 2291/1985, de 8 de noviembre, por el que se aprueba el 

Reglamento de Aparatos de Elevación y Manutención. 

 Real Decreto 474/1988, de 30 de marzo, por el que se dictan las disposiciones de 

aplicación de la Directiva del Consejo de las Comunidades Europeas 

84/528/CEE sobre aparatos elevadores y de manejo mecánico. 

 Resolución de 3 abril de 1997, de la Dirección General de Tecnología y 

Seguridad Industrial por la que se autoriza la instalación de ascensores sin cuarto 

de máquinas. 

 Resolución de 10 de septiembre de 1998, de la Dirección General de Tecnología 

y Seguridad Industrial, por la que se autoriza la Instalación de ascensores con 

máquinas en foso. 

 Real Decreto 1314/1997, de 1 de agosto, por el que se dictan las disposiciones 

de aplicación de la Directiva del Parlamento Europeo y del Consejo 95/16/CE, 

sobre ascensores. 

 Real Decreto 57/2005, de 21 de enero, por el que se establecen prescripciones 

para el incremento de la seguridad del parque de ascensores existente. 

 Real Decreto 400/1996, de 1 de marzo, por el que se dicta las disposiciones de 

aplicación de la Directiva del Parlamento Europeo y del Consejo 94/9/CE, 

relativa a los aparatos y sistemas de protección para uso en atmósferas 

potencialmente explosivas. 

 Real Decreto 212/2002, de 22 de febrero, por el que se regulan las emisiones 

sonoras en el entorno debidas a determinadas máquinas de uso al aire libre. 

 Orden de 19 de diciembre de 1985, por la que se aprueba la Instrucción Técnica 

Complementaria MIE-AEM-1 del Reglamento de Aparatos de Elevación y 

Manutención referente a ascensores electromecánicos. 

 Orden de 23 de septiembre de 1987, por la que se modifica la Instrucción 

Técnica Complementaria MIE-AEM1 del Reglamento de Aparatos de Elevación 

y Manutención referente a ascensores electromecánicos. 

 Orden de 11 de octubre de 1988, por la que se actualiza la tabla de normas UNE 

y sus equivalentes ISO, CEI, y CENELEC, de la Orden 23 diciembre 1987 que 
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modifica la Instrucción Técnica Complementaria MIE-AEM-1 del Reglamento 

de Aparatos de Elevación y Manutención referente a ascensores 

electromecánicos. 

 Orden de 12 de septiembre de 1991, por la que se modifica la Instrucción 

Técnica Complementaria MIE-AEM 1 del Reglamento de Aparatos de 

Elevación y Manutención. 

 Real Decreto 1314/1997, de 1 de agosto, por el que se dictan las disposiciones 

de aplicación de la Directiva del Parlamento Europeo y del Consejo 95/16/CE, 

sobre ascensores. 

 Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, poro el que se establecen las 

disposiciones mínimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo. 

 Real Decreto 1311/2005, de 4 de noviembre, sobre la protección de la salud y la 

seguridad de los trabajadores frente a los riesgos derivados o que puedan 

derivarse de la exposición a vibraciones mecánicas. 

 Resolución de 5 de marzo de 1996, de la Dirección General de Calidad y 

Seguridad Industrial, por la que se publica la relación de organismos notificados 

por los Estados miembros de la Unión Europea para la aplicación de la Directiva 

89/392/CEE sobre máquinas. 

 Resolución de 19 de mayo de 1997, de la Dirección General de Tecnología y 

Seguridad Industrial, por la que se acuerda la publicación de la relación de 

normas armonizadas en el ámbito del Real Decreto 1435/1992, de 27 de 

noviembre, de aplicación de la Directiva 89/392/CEE, sobre máquinas, 

modificado por Real Decreto 56/1995, de 20 de enero. 

 Resolución de 5 de julio de 1999, de la Dirección General de Industria y 

Tecnología, por la que se acuerda la publicación de la lista actualizada de 

normas armonizadas en el ámbito del Real Decreto 1435/1992, de 27 de 

noviembre, de aplicación de la Directiva 89/392/CEE, sobre máquinas 

modificadas por el Real Decreto 56/1995 de 20 de enero. 

 Comunicación de la Comisión en el marco de la aplicación de la Directiva 

2006/42/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 17 de mayo de 2006, 

relativa a las máquinas y por la que se modifica la Directiva 95/16/CE 

(refundición). (Publicación de títulos y referencias de normas armonizadas 

conforme a la Directiva) (2009/C 309/02). 
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 Comunicación de la Comisión en el marco de la aplicación de la Directiva 

2006/42/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, relativa a las máquinas y 

por la que se modifica la Directiva 95/16/CE (refundición) (Publicación de  

Títulos y referencias de normas armonizadas conforme a la directiva) (2009/C 

321/09). 

 Norma OHSAS 18001:2007. punto 4.3, 4.4 y 4.5 

 Norma OHSAS 18002:2002. 

 UNE EN 1050:1997, Seguridad de las máquinas. Principios para la evaluación 

del riesgo. 

 Documento Interno de LINASA de Identificación de Peligros y Evaluación de 

sus Riesgos General. 

 Documento Interno de LINASA para la implantación y seguimiento de objetivos 

de mejora y de la Planificación de la Acción Correctora. 

 Documento Interno de LINASA de Inspecciones y revisiones periódicas de 

seguridad. 

 Documento Interno de LINASA de Establecimiento, realización y 

mantenimiento de la Planificación de la Acción Preventiva. 

 Documento Interno de LINASA de Identificación de peligros y Evaluación del 

Riesgo de equipos de trabajo que incluyen pantallas de visualización. 

 Documento Interno de LINASA de Identificación de peligros y Evaluación del 

Riesgo de equipos de trabajo para trabajos temporales en altura”. 

 Documento Interno de LINASA de Identificación de peligros y Evaluación del 

Riesgo por exposición a vibraciones mecánicas”. 

 Documento Interno de LINASA de Uso, manejo y mantenimiento de carretillas 

elevadoras. 

 Documento Interno de LINASA de y manejo de plataforma elevadora. 

 Documento Interno de LINASA de Uso y manejo de transpaletas eléctricas. 

 Documento Interno de LINASA de Uso y manejo de vehículos para el transporte 

y reparto. 

 Documento Interno de LINASA de MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD  

DEL TRABAJO. 

 Documento Interno de LINASA para el Mantenimiento preventivo de las 

instalaciones y servicios comunes. 
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 Documento Interno de LINASA para el Mantenimiento de Equipos, Aparatos e 

Instalaciones. 

 Documento Interno de LINASA para Compra y Gestión de Proyectos y 

Modificaciones. 

 Documento Interno de LINASA de Gestión del Mantenimiento Preventivo. 

 Documento Interno de LINASA de Gestión del Mantenimiento Correctivo. 

 Documento Interno de LINASA para identificación y acceso a los requisitos 

legales aplicables. 

 Documento Interno de LINASA de Seguimiento y medición. 

 

 

 

 

 

 

 



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

111 
 

ANEXO II 

Se refleja el Anexo II del procedimiento interno de identificación de peligros y evaluación de riesgos de máquinas, equipos de trabajo y 

herramientas de Linasa. 
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ANEXO III 

Se refleja el Anexo X del procedimiento interno de identificación de peligros y 

evaluación de riesgos de máquinas, equipos de trabajo y herramientas de Linasa. 
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ANEXO IV 

Se refleja el Anexo XI del procedimiento interno de identificación de peligros y 

evaluación de riesgos de máquinas, equipos de trabajo y herramientas de Linasa. 
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ANEXO V 

Se refleja el Anexo XI del procedimiento interno de identificación de peligros y 

evaluación de riesgos de máquinas, equipos de trabajo y herramientas de Linasa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Verificación del marcado CE y adaptación al RD 1215/1997 en Sopladora FFM-663                                                      
Septiembre 2017 – Máster en Prevención de Riesgos Laborales 

   

120 
 

ANEXO VI 

Se refleja el Anexo I del procedimiento interno de identificación de peligros y 

evaluación de riesgos de máquinas, equipos de trabajo y herramientas de Linasa.
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