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CONDICIONES GENERALES

El presente documento define las condiciones generales establecidas por Talleres Jaso
Industrial, S.L. con sus proveedores, para dar respuesta a nivel contractual para el suministro
de mercancia, asi como para la gestion de los pedidos que se realizan de compras.

Por ello:

a) En todos los documentos que se generen en relacion al pedido deberan constar,
ineludiblemente, el Numero de pedido de Talleres Jaso Industrial, S.L.

b) La mercancia siempre se identificara con la referencia indicada en el pedido.

c) Podra ser rechazada cualquier mercancia que se entregue sin su correspondiente
albaran.

d) Las facturas deberdn enviarse a invoicestjaso@qruasjaso.com en un plazo maximo de

10 dias con respecto a la fecha de emision. Se devolvera y/o retrasara el vencimiento a
toda factura que incumpla esta condicion.

e) Forma de pago : Pago certificado. Salvo condiciones especiales previamente acordadas
y que quedaran reflejadas en el pedido.

f) Vencimientos : 10 y 25 de cada mes.

g) La mercancia viajard siempre a portes pagados por cuenta del proveedor. Salvo
condiciones especiales previamente acordadas y que quedaran reflejadas en el pedido.

h) En el caso de necesitar enviar correspondencia postal se hara a la siguiente direcciéon de
correos :

TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. Apartado 29 20240 ORDIZIA.

i) Para cualquier diligencia judicial que pudiera surgir en relacion al pedido, el proveedor
gueda comprometido a respetar el fallo de los Tribunales Ordinarios de esta plaza.

j) El material serd sometido a nuestro procedimiento de recepcion. En el caso de no
cumplir con los requisitos de compra o no estar conforme, se emitird una no
conformidad de acuerdo al procedimiento PR-SG-10-1, exigiendo al proveedor la toma
de acciones correctivas, imputandose el coste correspondiente al material rechazado.

k) Cuando en el pedido de compra se solicite certificado de ensayo del material, pruebas
de inspeccion, declaraciones de conformidad, otros.., previamente al envio se remitiran

a la direccion de correo certificatestjaso@gruasjaso.com y en los casos que asi se

especifiqgue acompafiaran junto al material.
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[) Elhorario de descarga se limitara a las siguientes franjas horarias:

Planta de Itsasondo (Gipuzkoa)

Lunes a Jueves: De 8:00 a 13:00h y de 14:30 a 17:30h.
Viernes: De 7:30 a 14:00h

En horario de verano (Julio — Agosto):
Lunes a Viernes: De 7:30 a 14:00h

Planta de Venta de Bafios (Palencia)

Lunes a Viernes: De 7:00 a 15:00h

En horario de verano (Julio — Agosto), consultar previamente
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El presente documento define las calidades de los materiales establecidas por Talleres Jaso
Industrial, S.L., para los diferentes tipos de material, asi como la documentacién asociada a los
mismos para su trazabilidad.

1. Material.

1.1 Chapas

Las chapas estandar suministradas deben de cumplir con la norma UNE-EN 10025 u otra
equivalente. En caso de suministrar alguna chapa con denominacion antigua se consultara con
el departamento de compras la equivalencia con respecto a la norma UNE-EN 10025 y en el
caso de utilizar otros materiales solicitar la aprobacién del departamento de compras de Jaso.

UNE-EN DIN
10025 17100
S2351JR St 37
S275 JR St 44-2
S355 JR St 52-3

La tolerancia en espesor de las chapas estara de acuerdo con la norma EN 10.029 vy, a este
respecto, la chapa sera de clase A.

La chapa se suministrara granallada sin imprimacion. El granallado serd a grado SA 2 % segun
norma UNE-EN ISO 8501-1 o segln norma equivalente SIS 055900.

1.2 Perfiles, tubo, angular y llanta

Los materiales que comprende esta especificacion son perfiles: IPN, IPE, HEB, HEA, L, T, UPN,
etc., tubo para mecanizado, angular y las llantas.

Las tolerancias seran las indicadas en las normas correspondientes.

El tipo de material se suministrara de acuerdo a las siguientes normas:

Perfiles UNE-EN 10025 - S275 JR
Tubo para mecanizado < 2mm UNE-EN 10305 - E220 + CR2S2
Angular UNE-EN 10025 - S275 JR
Llanta UNE-EN 10025 - S275 JR
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Los perfiles, angular y llantas, se suministrara granallado sin imprimacion. El granallado serd a
grado SA 2 % seglin norma UNE-EN ISO 8501-1 o segiin norma equivalente SIS 055900.

Los tubos <2mm se suministraran en negro.

1.3 Barra Perforada

Los materiales que comprende esta especificacion es para barras perforadas de seccion circular
y tubo de seccidn cuadrada o rectangular, en diferentes calidades segun el tipo de conformado
en frio o en caliente.

El tipo de material se suministrara de acuerdo a las siguientes normas:

UNE-EN 10210 - S355J2H
UNE-EN 10210 - S355J2H
UNE-EN 10219 — S275J0H

Barras perforadas de seccion circular
Tubo estructural acabado en caliente
Tubo estructural conformado en frio

En los casos de suministro de material con requerimiento de granallado, se acordara
expresamente con el departamento de compras y se indicara expresamente en el pedido.

1.4 Redondos Laminados & Forjados

Los habitualmente usados por TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. son

Denominacion Norma
No aleados C45 (F 1140) EN-ISO 683-1
S355J2 (St 52) UNE-EN 10.025
Aleados 42CrMo4 (F 1252) EN-ISO 683-2
34CrNiMo6 (F 1272) EN-ISO 683-2
De cementacién 18CrMo4 (F 1550) EN-1SO 683-3
17NiCrMo6 (F 1580) EN-ISO 683-3

En el caso de suministrar material de calidad diferente a la especificada en el pedido, se
solicitara la aprobacion al departamento de compras.
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2. Documentacion.

El certificado del material se ha de remitir a la direcciéon de correo
certificatestjaso@gruasjaso.com

Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben
entregarse con la firma vy sello del suministrador.

3. Identificacion y embalaje.

Chapa
e No requiere ningun embalaje y el paquete de chapas se suministrard sobre
camién, dispuestas sobre tacos de 100 mm de altura que permitan su
manipulacion y siempre protegido de las inclemencias meteoroldgicas, y con un
peso maximo de 24 toneladas.
e Encuanto alaidentificacion, las chapas comerciales llevaran un marcado, en bajo
relieve u otro indeleble, el niUmero de lote o identificacién.

Redondos Laminados 6 Forjados
e No se mezclaran calidades diferentes solicitados en el mismo pedido, vendran
flejados o en cestones de manera independiente.
e (Cada pieza 6 lote de piezas llevara inscrita sobre si 6 en una etiqueta el nimero
de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. y el nimero de plano o referencia
y el tipo de material.

Barras perforadas
e Cuando sea requerido el envio en cestones propiedad de TALLERES JASO
INDUSTRIAL, S.L. se indicard en el pedido.
e (Cada pieza ¢ lote de piezas llevara inscrita sobre si 6 en una etiqueta el nUmero
de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. y el nimero de plano o referencia
y el tipo de material.

Perfiles, Ilanta, angular y tubos
e Se enviaran en paquetes flejados, y dispuestos sobre tacos de 100 mm de altura
gue permitan su manipulacion.
e (Cadapaquete llevard inscrito el nimero de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL,
S.L. y el nUmero de OF o referencia y el tipo de material.

Para el control de la trazabilidad entre el producto y su certificado, el material siempre
vendra identificado de acuerdo a lo descrito.
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4. Dimensiones. Tamafio del lote.

El departamento de compras indicard en el pedido las cantidades y dimensiones del material a
suministrar.

5.Condiciones de entrega.

El material deberd estar exento de golpes, grietas ni presentara oxidacion.
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El presente documento define las calidades para los cables metalicos de elevacion definidos
por Talleres Jaso Industrial, S.L., asi como la documentacion asociada para su trazabilidad.

1. Material.

Para el suministro de los cables metdlicos para elevacién se cumplird con los requisitos
acordados en cada pedido por Talleres Jaso Industrial, S.L. y asociados a las siguienes normas
de referencia:

UNE 36711 Condiciones generales técnicas de suministro e inspeccion de cables de acero.

EN ISO 12100-1 Seguridad de las maquinas. Conceptos basicos, principios generales para el
disefio. Parte 1: Terminologia basica, metodologia

EN 12385-1/-2/-3/ -4 Cables de acero. Seguridad
EN 10264-1/ -2/ -4 Alambres de acero y productos de alambre.
EN 13411 Safety Terminales para cables de acero. Seguridad.

lgualmente, en cada pedido se especificara el tipo de cable a suministrar, también se indicara
el antigiratorio, asi como la torsion del cable trenzado a derecha o izquierda.

Se indicara en cada pedido la longitud de cable a suministrar.

En ningln caso podrd suministrarse un material de calidad o caracteristicas diferentes a las
del pedido si no es con el consentimiento previo, y por escrito, de Talleres Jaso Industrial, S.L.
2. Documentacion.

En caso de solicitar el certificado de los materiales, remitir el documento a la direccion de
correo certificatestjaso@gruasjaso.com.

En el certificado se haran constar, por lo menos, las siguientes caracteristicas:

e (@ (diametro)

e Grado de resistencia N/mm?

e Normas de aplicacion

e Carga de rotura efectiva kN

e Carga de rotura calculada kN

e N2 de referencia de fabricacion de la bobina
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Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben
entregarse con la firma vy sello del suministrador.

3. Identificaciéon y embalaje.

Para el control de la trazabilidad entre la bobina de cable metalico y su certificado, el material
siempre vendra identificado con el niumero de pedido, referencia del tipo de cable, el nimero
de OF o referencia indicada en el pedido de Talleres Jaso Industrial, S.L. y la informacion

relativa al nimero de lote de fabricacion de la partida de cable.

Este material se suministrard en bobinas, convenientemente protegido para evitar dafios
fisicos sobre camion.

Todos los extremos de los cables vendran soldados, evitando cualquier deshilachamiento.
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El presente documento define las calidades de los materiales establecidos por Talleres Jaso
Industrial, S.L., asi como la documentacion asociada para su trazabilidad.

1. Material.

En cada pedido se especificard el modelo o tipo de cable a suministrar y la cantidad

requerida.

Cable cilindrico PVC DIN EN 50525-2-21 (VDE 0285-525-2-21)

Cable plano PVC UNE-EN 50214

Cable cilindrico HO7RN-F DIN EN 50525-2-21 (VDE 0285-525-2-21)

Cablecillo cilindrico PVC UNE 21022/1EC 228

Cable Festoonflex C-PUR-HF con pantalla DIN VDE 0295/ IEC 228

Cable Festoonflex PUR-HF sin pantalla DIN VDE 0295 / IEC 228

Cable botonera DIN VDE 0295 / IEC 60228

Cable apantallado cilindrico DIN VDE 0295 / IEC 60228

Cable apantallado plano IEC 60228

Cable comunicacién Profi-bus EN 61158 & EN 61784 (DIN 19245 T3 &
EN 50170)

Cable comunicacion Ethernet Cat.6 (2 pares) EN 50173 UL/CSA

Cable comunicacion Ethernet Cat.6 (4 pares) EN 50173 UL/CSA

Normativa adicional aplicable:
e |[EC 60332-1-2 No propagador de la llama
e DIN EN 60811-2-1 Ensayo de resistencia al aceite mineral

2. Documentacion.

En caso de solicitar el certificado de los materiales, remitir el documento a la direccion de
correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero
deben entregarse con la firma y sello del suministrador.
3. Identificacidon y embalaje.

Se identificard claramente en la bobina el modelo / tipo de cable y la seccion del mismo,
dicha informacion también vendra grabada sobre el propio cable.

Este material se suministrara sobre palets en bobinas o rollos, y preferiblemente las bobinas
con diametro superior a 1200mm se suministraran con canto metalico.
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El presente documento define los requisitos establecidos por Talleres Jaso Industrial, S.L., para
la fabricacidn de vigas cajon, dichos requisitos estan asociados a los procedimientos de soldeo,
cualificacion de los soldadores, asi como el proceso para la ejecucion de las uniones soldadas.
También se requiere la documentacion asociada al control de la trazabilidad del material
utilizado, asi como el registro del control en la ejecucion de las uniones soldadas.

1. Material.

Las chapas estandar utilizadas para la fabricacidon de la viga cajén, deben de cumplir con la
norma UNE-EN 10025 u otra equivalente. En caso de suministrar alguna chapa con
denominacién antigua se consultard con el departamento de compras la equivalencia con
respecto a la norma UNE-EN 10025 y en el caso de utilizar otros materiales solicitar la
aprobacién del departamento de compras de Jaso.

UNE-EN DIN
10025 17100
S235JR St 37
S275JR St 44-2
S355JR St52-3

La tolerancia en espesor de las chapas estara de acuerdo con la norma EN 10.029 y, a este
respecto, la chapa serd de clase A.

Se partird de chapa granallada sin imprimacion. El granallado sera a grado SA 2 % seglin norma
UNE-EN ISO 8501-1 o segun norma equivalente SIS 055900.

e UNE-EN 10025-2 Productos laminados en caliente de aceros para estructuras. Parte 2:
Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales no aleados.

e UNE-EN 10029 Chapas de acero laminadas en caliente, de espesor igual o superior a 3
mm. Tolerancias dimensionales y sobre la forma.

e UNE-EN ISO 8501-1 Preparacion de substratos de acero previa a la aplicacion de
pinturas y productos relacionados. Evaluacidn visual de la limpieza de las superficies.
Parte 1: Grados de 6xido y de preparacion de substratos de acero no pintados después
de eliminar totalmente los recubrimientos anteriores.

e UNE-EN ISO 8501-3 Preparacion de sustratos de acero previa a la aplicaciéon de pinturas
y productos relacionados. Evaluacion visual de la limpieza de las superficies. Parte 3:
Grados de preparacion de soldaduras, aristas y otras areas con imperfecciones en la
superficie.
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2. Uniones soldadas.

Previo a la ejecucién de la soldadura se comprobara que:

e |os procedimientos de soldeo disponibles son conformes a los requisitos de la unién

soldada a ejecutar

e |ascalidadesy espesores de los materiales a soldar estan cubiertas por el procedimiento

e |os soldadores estan homologados
e se cumple con el nivel de calidad para imperfecciones

De acuerdo a estos puntos se cumplird con los requisitos asociados a las siguientes normas de

referencia:

e UNE 9606-1 Cualificacion de soldadores. Soldeo por fusion. Parte 1: Aceros"

UNE-EN 1SO 14732 Personal de soldeo. Pruebas de cualificaciéon de operadores de
soldeo y ajustadores de soldeo para el soldeo mecanizado y automatico de materiales
metalicos"

UNE-EN ISO 15614-1 Especificacion y cualificacién de los procedimientos de soldeo para
los materiales metalicos Ensayo de procedimiento de soldeo Parte 1: Soldeo por arcoy
con gas de aceros y soldeo por arco de niquel y sus aleaciones.

UNE-EN ISO 5817 Soldeo. Uniones soldadas por fusién en aceros, niquel, titanio y sus
aleaciones (excluido el soldeo por haz de electrones). Niveles de calidad para las
imperfecciones.

UNE-EN ISO 17635 Ensayos no destructivos de soldaduras. Reglas generales para los
materiales metalicos.

UNE-EN ISO 9712 Ensayos no destructivos. Cualificacion y certificacion del personal que
realiza ensayos no destructivos.

3. Requisitos de calidad

Preparacién del material previo a soldar, se comprobara el estado de limpieza de la superficie
de las chapas en las zonas a soldar, y se procederd a eliminar éxidos y calamina quedando limpio

de impurezas.

Tomando la informacion del pedido y del plano facilitados por Talleres Jaso Industrial, S.L., se
comprobard que la calidad del material es el correcto y se procederad al corte del materialy a la

preparacion de los chaflanes.
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En el caso de que el corte del material sea por cuenta del proveedor, se seguira la especificacion
de compra “ECO-09 Subcontratacién de oxicorte y laser”.

Siempre, antes de comenzar a soldar se limpiaran los bordes, dejandolos sin imperfecciones ni
rebabas de corte, que puedan dar lugar a puntos de concentracién de defectos en la soldadura.

En cuanto a la capacitacién de los soldadores, se asegurara que el personal encargado de
realizar las soldaduras esta homologado y que el rango de soldadura esta cubierto por el
procedimiento a emplear, cumpliendo con la normativa definida en esta especificacion.

La ejecucioén de la soldadura, se realizara de acuerdo a los medios y las técnicas de soldeo
disponibles por el proveedor vy siguiendo la WPS definida para dicha soldadura, garantizando
que se cumple con:

e Posicidon de soldeo

e Secuencia de soldeo

e (alidad de hilo + gas respaldo + flux

e Velocidad de avance

e Amperaje + Voltaje

e Input térmico

e Control de temperatura entre pasadas

Para la ejecucién del armado y soldado de la viga cajon se trabajard con la informacion
representada en los planos, cualquier duda sobre la informacion aportada se consultara con el
departamento de ingenieria o de calidad de Talleres Jaso Industrial, S.L.. Los siguientes aspectos
son relevantes en el acabado de la viga cajon:
e Los cambios de seccion se hardn con una transicion uniforme.
e Setrabajard con la contraflecha de fabricacion representada en los planos, respetando la
forma de la flecha lo maximo posible.
e Cuando se realice el corte de las chapas se aplicaran las demasias necesarias teniendo en
cuenta las medidas finales.
e Cuando para obtener la luz de disefio se necesite mas de una chapa, siempre en los 6
metros centrales seran sin uniones de chapas.
e Siempre la unién soldada entre almas y platabandas se realizara con una discontinuidad/
decalaje entre ellas de un minimo de 200mm. Nunca deben de coincidir las uniones entre

ellas.
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e lasoldadura entre almas y platabandas se realizaran de forma continua y simultdnea en
ambos lados de la viga, de forma que no se produzcan deformaciones, por las tensiones
de las diferentes soldaduras.

e Se comprobara que el corddon no tenga imperfecciones, y se realizaradn limpieza entre
pasadas cuando asi se requiera por técnica de proceso.

e Serealizaran los remates de las soldaduras con una buena transicion, nunca coincidiendo
con el externo de la pieza.

e No se permiten cruces entre cordones de soldadura, se contaran con grogeras para
evitarlo.

e Lagarganta de las uniones soldaduras cumpliran con lo indicado en el plano.

e La preparacidon de bordes y superficies se realizard de acuerdo a un P2 segun I1SO 8501-3

Nota importante, en las vigas monorrailes donde el polipasto utiliza los aleros de la viga como
rodadura, dichos aleros no presentaran deformaciones ni saltos que puedan afectar a la
correcta traslacion del mismo.

Se suministrard una calidad Nivel B de soldeo, de acuerdo a la norma UNE-EN ISO 5817 de
soldeo vy tras la ejecucion de la soldadura se inspeccionaran los cordones para garantizar su
cumplimiento.

El enfriamiento de la pieza se realizara al aire, evitando corrientes y la exposicién a la humedad.
Se realizaran ensayos no destructivos END, cuando asi se solicite en el pedido de compras. Para
cualquier aclaracion en caso de duda, se podra realizar la consulta al departamento de calidad

de Talleres Jaso Industrial, S.L.

Cuando el proceso requiera de tratamiento térmico especifico consultar la “ECO-13
subcontratacion de tratamientos térmicos” y los controles de proceso a registrar.

lgualmente, cuando se requiera la subcontratacion del mecanizado consultar la especificacion
de compra “ECO-10 mecanizacién de subcontratas” y los controles dimensionales a realizar.

4. Documentacion.
4.1. Documentacion previa al comienzo de los trabajos

Se revisaran y compartiran con Talleres Jaso Industrial, S.L. los procedimientos homologados
de soldadura vy las cualificaciones de soldadores antes de realizar los trabajos.
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4.2. Documentacion de proceso

e Cuando el material sea aportado por el proveedor, se entregaran los certificados de los
materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1. Para los certificados de
material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben entregarse con la
firma vy sello del suministrador.

e En los casos en los que Talleres Jaso Industrial, S.L. lo requiera, se compartiran los
certificados de los consumibles utilizados durante la fabricacién, como pueden ser los
lotes de hilo de soldadura con sus numeros de colada.

e Se cumplimentara registro de control de trazabilidad de chapas, tanto para las almas
como platabandas, con el fin de controlar las coladas de los materiales utilizados en la
fabricacion.

e Se cumplimentara registro de control final para el dimensional de las vigas FHP-04-01

Dependiendo de las especificaciones de proyecto, Talleres Jaso Industrial, S.L. se reserva el
derecho de solicitar requisitos adicionales con su documentacion correspondiente; como
puede ser informes de ensayos no destructivos, registro de trazabilidad (TR), registro de
soldaduras (WR), entre otros.

La documentacidén de los controles realizados se ha de remitir a la direcciéon de correo
certificatestjaso@gruasjaso.com

4.3, Documentacion de envio

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.

5. Condiciones de entrega

La manipulacion se realizara con gruas, teniendo cuidado en la manipulacion para evitar caidas,
deformaciones, etc. Se utilizaran las orejetas y elementos de eslingado con capacidad suficiente
para una manipulacién segura. Nunca actuar sobre las alas de las platabandas, en caso
necesario utilizar cantoneras.

Las vigas se transportaran de manera que no sufran deterioro o deformaciones. Este material
no necesita embalaje y se entregara sobre camidn convenientemente atado a la caja del mismo.
En el caso de los accesorios de las vigas como son barandillas, plataformas, palomillas, etc, estas
deberan estar flejadas o atadas de forma segura, para evitar que se suelten durante el
transporte.
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VIGAS CAJON

En los casos que se indique en el pedido, las vigas se suministraran con una capa de proteccion
anticorrosiva de unas 20 micras de SHOP-PRIMER epodxido 2C rojo oxido fosfato de zinc ignifugo
M1 Ref. 3049.

El almacenamiento se realizard en un lugar resguardado de las inclemencias meteoroldgicas,
para evitar la oxidacion del material de la viga. Asimismo, se comprobara, en caso de
almacenamiento exterior, la no presencia de agua en el interior de las vigas.

Cada viga se suministrara identificada con el nimero de OF, nUmero de plano o numero de
pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga. Cuando haya varias vigas con
la misma referencia, se les afiadirad a continuacién un nimero correlativo, por ejemplo 58585-
1, 58585-2 y asi sucesivamente.

6. Visitas y Auditorias

Previo acuerdo con el proveedor, Talleres Jaso Industrial S.L. podrad realizar auditorias
periddicas al proveedor con el fin de revisar el proceso de fabricacién de las vigas.
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El presente documento comprende todos los motores eléctricos suministrados a Talleres Jaso
Industrial, S.L., asi como la documentacion asociada para su trazabilidad.

1. Normas de referencia.

Para el suministro de los motores eléctricos se cumplira con los requisitos acordados en cada
pedido por Talleres Jaso Industrial, S.L. y asociados a las siguienes normas de referencia:

e UNE-EN IEC 60072-1 Dimensiones y series de salida para maquinas eléctricas rotativas.
Parte 1: Numeros de bastidor 56 a 400 y nimeros de brida 55 a 1080 (Ratificada por la
Asociaciéon Espafiola de Normalizacion en junio de 2022.)

e UNE-EN 50347 Motores trifasicos de induccion de aplicacion general con dimensiones
y potencias normalizadas. Designacion de carcasas de 56 a 315 y de bridas de 65 a
740. Normas Citadas:

e UNE-EN 20273 Elementos de fijacién. Agujeros de paso para pernos vy
tornillos. (ISO 273:1979).

e UNE-EN |EC 60072-1 Dimensiones y series de salida para maguinas
eléctricas rotativas. Parte 1: Numeros de bastidor 56 a 400 y niUmeros de
brida 55 a 1080 (Ratificada por la Asociacion Espafiola de Normalizacién en
junio de 2022.)

e UNE-EN IEC 60034-7:2022/AC:2023-03 Maquinas eléctricas rotativas.
Parte 7: Clasificacion de los tipos de construccidn, de las disposiciones de
montaje y de la posicién de la caja de bornes (Codigo IM). (Ratificada por
la Asociacién Espafiola de Normalizacion en mayo de 2023.)

e UNE-EN IEC 60034-5:2020/AC:2024-01 Maquinas eléctricas rotativas. Parte 5: Grados
de proteccion proporcionados por el disefio integral de las maquinas eléctricas
rotativas (codigo IP). Clasificacion. (Ratificada por la Asociacién Espafiola de
Normalizacion en marzo de 2024.)

e UNE-EN 60034-1 Maquinas eléctricas rotativas. Parte 1: Caracteristicas asignadas y
caracteristicas de funcionamiento.

e UNE-EN [IEC 60034-2-1 Maquinas eléctricas rotativas. Parte 2-1: Métodos
normalizados para la determinacién de las pérdidas y del rendimiento a partir de
ensayos (excepto las maquinas para vehiculos de traccién). (Ratificada por la
Asociaciéon Espafiola de Normalizacion en junio de 2024.)

e UNE-EN IEC 60034-4-1 Maquinas eléctricas rotativas. Parte 4-1: Métodos para la
determinacion de las magnitudes de las maquinas sincronas a partir de los ensayos.
(Ratificada por la Asociacion Espafiola de Normalizacién en octubre de 2018.)




ESPECIFICACION Doc. ECO-07 | Rev.S5

(:{:JHED e DE COMPRA Fecha: 052025 | Pag. 2/3

MOTORES ELECTRICOS Rev. Rble. Calidad

e UNE-EN IEC 60034-9 Maquinas eléctricas rotativas. Parte 9: Limites de ruido
(Ratificada por la Asociaciéon Espafiola de Normalizacién en diciembre de 2024.)

e UNE-EN IEC 60034-11 Maquinas eléctricas rotativas. Parte 11: Proteccién térmica.
(Ratificada por la Asociacion Espafiola de Normalizacién en diciembre de 2024.)
2. Documentacion.

En caso de solicitar el certificado del motor, remitir el documento a la direccidon de correo
certificatestjaso@gruasjaso.com, adicionalmente pude solicitarse el suministro de:

e El certificado tipo CE del motor.

e FE| protocolo de los ensayos realizados en el motor (ensayo de
continuidad, ensayo eléctrico, ensayo de vacio, en cortocircuito,
resistencias, ruido,etc.)

En el caso de distribuidores, se aceptan fotocopias del certificado original del fabricante,
pero deben entregarse con la firma y sello del suministrador.

3. Identificacion y embalaje.

Identificacién motor.

e E|l motor deberd estar provisto de una placa de caracteristicas segin UNE-EN 60034-1,
dicha placa debe de estar fabricada con materiales duraderos, resistente a
condiciones ambientales adversas y tener un montaje seguro. El texto debe
realizarse con un marcado indeleble.

e La placa de caracteristicas debe fijarse preferentemente sobre la carcasa del motory
estar situada de forma que sea facilmente legible.

e Cada motor debe llevar el marcado CE bien visible asi como el nimero de serie.

Identificacion embalaje
e Cuando en el pedido se identifique un numero de referencia a la OF, el motor también
llegard identificado con dicho nimero en el exterior del embalaje, para el control de

su trazabilidad.
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Embalaje

e |os motores de 25 kg o mas estaran provistos de orejas o cancamos de enganche.
e | os motores se suministraran sobre palets y protegido contra la humedad.
e Estos materiales se transportaran de manera que no sufran deterioro, sobre todo en
las zonas mecanizadas. Evitar las inclemencias metereoldgicas, y, siempre que sus
dimensiones lo permitan, transportarlos en cestones o pallets cubiertos.

4, Pintura.

La pintura se especificara en el pedido. En el caso en que no este especificada, el color de la
pintura, para los motores, serd el RAL 7021, gris cuarzo.
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El presente documento define las calidades de los materiales de fundicion definidos por

Talleres Jaso Industrial, S.L., para los diferentes equipos que se instalan en las gruas, asi como

la documentacion asociada a los mismos para su trazabilidad.

1. Material.

Los materiales de fundicion suministrados a Talleres Jaso Industrial, S.L. deberan de cumplir
con las siguientes normas de fabricacién dependiendo de los diferentes elementos.

Las calidades de los materiales a suministrar bajo estas normas, se pueden consultar en el
pedido de compra, asi como en la documentacion que acompafia el pedido, como pueden ser
los planos u otra documentacion técnica.

Nota, no se incluyen las designaciones simbdlicas, Unicamente se identifican como “xx

Designacién Equivalencia
TIPO de FUNDICION ACTUAL ANTIGUA
S/norma de Referencia
Acero Fundido Desig. Simbolica GE 300 GS-60
Desig. Numérica 1.0558 DIN 1681
UNE 10293
Fundicién Gris Desig. Simbodlica EN-GJL-xx GG
Desig. Numérica X.Xxxx DIN 1691
UNE-EN 1561
Fundicién Nodular. Hierro Desig. Simbodlica EN-GJS-xx GGG
fundido, con grafito esferoidal Desig. Numérica x.xxxx DIN 1693
UNE-EN 1563
Aluminio Desig. Simbdlica EN-AC 46400 L2610
Desig. Numérica AlSi9CulMg UNE 38261
UNE-EN 1706

it

X XXXX”

ya gue son varias las solicitadas. Consultar Designacion en las tablas de las normas que se

mencionan a continuacion.
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Listado de normativa aplicable:

UNE-EN 10293 Aceros moldeados y forjados. Aceros moldeados para usos generales en
ingenieria.

e UNE-EN 1561 Fundicién. Fundicion gris.
e UNE-EN 1563 Fundicion. Fundicion de grafito esferoidal.

e UNE-EN 1706 Aluminio y aleaciones de aluminio. Piezas moldeadas. Composicion
quimica y caracteristicas mecanicas.

Cuando el proceso requiera de tratamiento térmico especifico consultar la “ECO-13
subcontratacion de tratamientos térmicos” y los controles de proceso a registrar.

lgualmente, cuando se requiera la subcontratacién del mecanizado consultar la especificacion
de compra “ECO-10 mecanizacién de subcontratas” y los controles dimensionales a realizar.

2. Documentacion.

Se entregaran los certificados de los materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1
y certificado del cumplimiento de los requisitos solicitados en el pedido.

La documentacidn se ha de remitir a la direccidn de correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de Talleres Jaso Industrial, S.L.

3. Condiciones de entrega.

Las piezas se suministraran sin grietas, porosidades, rechupes, escorias o incrustaciones de
arena. Se eliminaran rebabas, mazarotas y canales de alimentaciéon mediante amolado.

El material deberd estar exento de golpes o deformaciones, no presentard oxidacion, y se
protegera durante el transporte para evitar las inclemencias meteorolégicas.

Siempre que las dimensiones lo permitan se suministraran en cestones, pallets o cajas.
El conjunto de un lote se suministrara identificado con el nimero de pedido, nimero de plano
oreferencia de las piezas de manera que sea visible durante la descarga. No se mezclaran piezas

de diferentes pedidos, ni de diferentes coladas.

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.
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El presente documento define los requisitos establecidos por Talleres Jaso Industrial, S.L., para
la subcontratacion del corte de material, asi como la documentacidn asociada al control de la
trazabilidad del material.

1. Material.

Se suministrard la calidad de material especificada en el pedido de compra, si no esta
especificado claramente, se realizara la consulta al departamento de compras de manera que
se eviten errores en el suministro.

Las chapas estandar de suministro deben de cumplir con la norma UNE-EN 10025 u otra
equivalente. En caso de suministrar alguna chapa con denominacion antigua se consultara con
el departamento de compras la equivalencia con respecto a la norma UNE-EN 10025 y en el
caso de utilizar otros materiales solicitar la aprobacién del departamento de compras de Jaso.

UNE-EN DIN
10025 17100
S235JR St 37
S275JR St44-2
S355JR St 52-3

La tolerancia en espesor de las chapas estara de acuerdo con la norma UNE-EN 10029y, a este
respecto, la chapa sera de clase A.

En el caso solicitar chapa granallada, serd de grado SA 2 % segin norma UNE-EN ISO 8501-1 o
segln norma equivalente SIS 055900.

e UNE-EN 10025-2 Productos laminados en caliente de aceros para estructuras. Parte 2:
Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales no aleados.

e UNE-EN 10029 Chapas de acero laminadas en caliente, de espesor igual o superior a 3
mm. Tolerancias dimensionales y sobre la forma.

e UNE-EN ISO 8501-1 Preparaciéon de substratos de acero previa a la aplicacion de
pinturas y productos relacionados. Evaluacidn visual de la limpieza de las superficies.
Parte 1: Grados de 6xido y de preparacion de substratos de acero no pintados después
de eliminar totalmente los recubrimientos anteriores.
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2. Requisitos de calidad

Los trabajos se realizaran de cuerdo con los planos o croquis u otra documentacién técnica que
acompafie el pedido. Las tolerancias admisibles, en caso de no estar especificada en plano,
seran segun UNE-EN 22768-1:

UNE-EN 22768-1 Tolerancias generales. Parte 1: tolerancias para cotas dimensionales lineales
y angulares sin indicacion individual de tolerancia.

>6 | >30 | >100 | >300 |>1000(|> 2000

<6 y y y y y y [>4000
30 | <100 | <300 [<1000|<2000|< 4000

Alcances de medidas
nominales en (mm)

Tolerancia +05 | £1,0 | +1,5 | +2,0 | +3,0 | +40 | 6,0 | £8,0

Tomando la informacion del pedido y del plano facilitados por Talleres Jaso Industrial, S.L., se
comprobara que la calidad del material es el correcto y se procederd al corte del materialy ala
preparacion de los chaflanes.

Dependiendo el estado de acabado de corte, se limpiaran los bordes de las superficies cortadas
para eliminar rebabas y las escorias de corte. Se redondearan las aristas vivas, para prevenir

cortes.

En el caso de superficies que vayan a ser posteriormente mecanizadas, y que aparezca la cota
de mecanizado, se tomara en la medida de corte una demasia entre 5y 10 mm.

Los materiales se entregardn en condiciones aptas para su posterior utilizacién en el proceso
de fabricacion.

4. Documentacion.

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de Talleres Jaso Industrial, S.L.

Cuando el material sea aportado por el proveedor, se entregaran los certificados de los
materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1.

Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben
entregarse con la firma vy sello del suministrador.

La documentacidn se ha de remitir a la direccidn de correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.
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5. Condiciones de entrega

Estos materiales se transportaran de manera que no sufran deterioro o deformaciones, a
cubierto, para evitar las inclemencias meteoroldgicas, y, siempre que sus dimensiones lo
permitan, en cestones o pallets, los materiales vendran flejados.

Cada pieza se suministrara identificada con el nimero de OF, nimero de plano o nimero de

pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga.
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MECANIZACION SUBCONTRATADA

El presente documento, define las condiciones de suministro de servicios de subcontratacién
del mecanizado de estructuras establecido por Talleres Jaso Industrial, S.L., basados en
normas y estandares, asi como la documentacién de control final del proceso.

1. Servicio.

Se realizard el servicio cumpliendo con los requisitos y caracteristicas solicitadas en el pedido
y con la documentacion de soporte suministrada por el departamento de compras, como por
ejemplo los planos, cualquier cambio que afecte al resultado final del suministro y a la calidad
del mismo se acordard previamente y por escrito con el departamento de compras o el
departamento de ingenieria de Talleres Jaso Industrial, S.L.

A continuacion se enumeran las normas de referencia tanto para las condiciones de
suministro de acabado superficial, como para el control dimensional:

UNE-EN 22768-1 Tolerancias generales. Parte 1: tolerancias para cotas dimensionales lineales
y angulares sin indicacién individual de tolerancia.

UNE-EN ISO 22081 Tolerancias generales. Parte 1: tolerancias para cotas dimensionales
lineales y angulares sin indicacion individual de tolerancia.

UNE-EN ISO 21920-1 Especificacién geométrica de productos (GPS). Calidad superficial:
Método del perfil. Parte 1: Indicacién de la calidad superficial.

2. Requisitos de calidad

El trabajo se realizard de acuerdo a los planos, procedimientos u otra documentacion técnica
gue acompafie el pedido.

La subcontrata realizard control dimensional de acuerdo a las normas establecidas en el
apartado anterior.

Los materiales se entregaran en condiciones aptas para su posterior entrada en fabricacion.
3. Documentacion.

La documentacion asociada a los controles realizados en el proceso de fabricacién se
remitiran por correo eléctronico a certificatestjaso@gruasjaso.com.

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.
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4. Condiciones de entrega.

Las piezas se transportardan de manera que no sufran deterioro o deformaciones. . Se
utilizaran las orejetas y elementos de eslingado con capacidad suficiente para una
manipulacion segura. Se protegeran con toldo o lonas para evitar las inclemencias
meteorolodgicas.

Cuando la estructura no necesite embalaje y entregara sobre camion convenientemente
atado a la caja del mismo. En el caso de los accesorios como son barandillas, plataformas,
palomillas, etc, estas deberdn estar flejadas o atadas de forma segura, para evitar que se
suelten durante el transporte.

Cada pieza se suministrara identificada con el nimero de OF, nimero de plano o nimero de
pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga.
5. Visitas y Auditorias

Previo acuerdo con el proveedor, Talleres Jaso Industrial S.L. podra realizar auditorias
periddicas al proveedor con el fin de revisar el proceso de mecanizacion de la estructura.
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El presente documento define los requisitos establecidos por Talleres Jaso Industrial, S.L., para
la subcontratacién de caldereria diversa, dichos requisitos estdn asociados a los procedimientos
de soldeo, cualificacion de los soldadores, asi como el proceso para la ejecucion de las uniones
soldadas. También se requiere la documentacién asociada al control de la trazabilidad del
material utilizado, asi como el registro del control en la ejecucidon de las uniones soldadas.

1. Material.

Las chapas estandar utilizadas para la fabricacién de piezas de caldereria, deben de cumplir con
la norma UNE-EN 10025 u otra equivalente. En caso de suministrar alguna chapa con
denominacién antigua se consultard con el departamento de compras la equivalencia con
respecto a la norma UNE-EN 10025 y en el caso de utilizar otros materiales solicitar la
aprobacion del departamento de compras de Jaso.

UNE-EN DIN
10025 17100
S235JR St 37
S275JR St 44-2
S355JR St 52-3

La tolerancia en espesor de las chapas estara de acuerdo con la norma EN 10.029 vy, a este
respecto, la chapa sera de clase A.

Se partira de chapa granallada sin imprimacién. El granallado sera a grado SA 2 % segin norma
UNE-EN ISO 8501-1 o segun norma equivalente SIS 055900.

e UNE-EN 10025-2 Productos laminados en caliente de aceros para estructuras. Parte 2:
Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales no aleados.

e UNE-EN 10029 Chapas de acero laminadas en caliente, de espesor igual o superior a 3
mm. Tolerancias dimensionales y sobre la forma.

e UNE-EN ISO 8501-1 Preparaciéon de substratos de acero previa a la aplicacion de
pinturas y productos relacionados. Evaluacion visual de la limpieza de las superficies.
Parte 1: Grados de éxido y de preparacién de substratos de acero no pintados después
de eliminar totalmente los recubrimientos anteriores.

e UNE-EN ISO 8501-3 Preparacion de sustratos de acero previa a la aplicaciéon de pinturas
y productos relacionados. Evaluacion visual de la limpieza de las superficies. Parte 3:
Grados de preparacién de soldaduras, aristas y otras areas con imperfecciones en la
superficie.
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2. Uniones soldadas.

Previo a la ejecucion de la soldadura se comprobard que:

los procedimientos de soldeo disponibles son conformes a los requisitos de la union
soldada a ejecutar

las calidades y espesores de los materiales a soldar estan cubiertas por el procedimiento
los soldadores estan homologados

se cumple con el nivel de calidad para imperfecciones

De acuerdo a estos puntos se cumplird con los requisitos asociados a las siguientes normas de
referencia:

UNE 9606-1 Cualificaciéon de soldadores. Soldeo por fusion. Parte 1: Aceros"

UNE-EN ISO 14732 Personal de soldeo. Pruebas de cualificaciéon de operadores de
soldeo y ajustadores de soldeo para el soldeo mecanizado y automatico de materiales
metalicos"

UNE-EN ISO 15614-1 Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldeo para
los materiales metalicos Ensayo de procedimiento de soldeo Parte 1: Soldeo por arcoy
con gas de aceros y soldeo por arco de niquel y sus aleaciones.

UNE-EN ISO 5817 Soldeo. Uniones soldadas por fusion en aceros, niquel, titanio y sus
aleaciones (excluido el soldeo por haz de electrones). Niveles de calidad para las

imperfecciones.

UNE-EN ISO 17635 Ensayos no destructivos de soldaduras. Reglas generales para los
materiales metalicos.

UNE-EN ISO 9712 Ensayos no destructivos. Cualificacion y certificacién del personal que

realiza ensayos no destructivos.

3. Requisitos de calidad

Preparacién del material previo a soldar, se comprobara el estado de limpieza de la superficie
de las chapas en las zonas a soldar, y se procedera a eliminar éxidos y calamina quedando limpio

de impurezas.

Tomando la informacion del pedido y del plano facilitados por Talleres Jaso Industrial, S.L., se
comprobara que la calidad del material es el correcto y se procederd al corte del materialyala

preparacion de los chaflanes.

En el caso de que el corte del material sea por cuenta del proveedor, se seguira la especificacion

de compra “ECO-09 Subcontratacién de oxicorte y laser”.
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Siempre, antes de comenzar a soldar se limpiaran los bordes, dejandolos sin imperfecciones ni
rebabas de corte, que puedan dar lugar a puntos de concentracién de defectos en la soldadura.

En cuanto a la capacitaciéon de los soldadores, se asegurara que el personal encargado de
realizar las soldaduras esta homologado y que el rango de soldadura estad cubierto por el
procedimiento a emplear, cumpliendo con la normativa definida en esta especificacion.

La ejecucioén de la soldadura, se realizara de acuerdo a los medios y las técnicas de soldeo
disponibles por el proveedor y siguiendo la WPS definida para dicha soldadura, garantizando
gue se cumple con:

e Posicion de soldeo

e Secuencia de soldeo

e (alidad de hilo + gas respaldo + flux

e Velocidad de avance

e Amperaje + Voltaje

e Input térmico

e Control de temperatura entre pasadas

Se comprobard que el corddn no tenga imperfecciones, y se realizaran limpieza entre pasadas
cuando asi se requiera por técnica de proceso.

Se suministrara una calidad Nivel B de soldeo, de acuerdo a la norma UNE-EN ISO 5817 Soldeo
y tras la ejecucion de la soldadura se inspeccionaran los cordones para garantizar su
cumplimiento.

El enfriamiento de la pieza se realizara al aire, evitando corrientes y la exposicién a la humedad.

Se realizaran ensayos no destructivos END, cuando asi se solicite en el pedido de compras. Para
cualquier aclaracion en caso de duda, se podra realizar la consulta al departamento de calidad
de Talleres Jaso Industrial, S.L.

Cuando el proceso requiera de tratamiento térmico especifico consultar la “ECO-13
subcontratacion de tratamientos térmicos” y los controles de proceso a registrar.

lgualmente, cuando se requiera la subcontratacion del mecanizado consultar la especificacion
de compra “ECO-10 mecanizacién de subcontratas” y los controles dimensionales a realizar.

En cuanto al acabado de la estructura:
e Se realizardn los remates de las soldaduras con una buena transicién, nunca
coincidiendo con el externo de la pieza.
e No se permiten cruces entre cordones de soldadura, se contardn con grogeras para
evitarlo.
e Lagarganta de las uniones soldaduras cumpliran con lo indicado en el plano.
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e Se suministraran limpios de rebabas interiores ni exteriores.
e Seeliminaran los perdigones de cualquier superficie.

4. Documentacion.

4.1. Documentacion previa al comienzo de los trabajos.

Se revisaran y compartiran con Talleres Jaso Industrial, S.L. los procedimientos homologados
de soldadura vy las cualificaciones de soldadores antes de realizar los trabajos.

4.2. Documentacion de proceso

Cuando el material sea aportado por el proveedor, se entregaran los certificados de los
materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1.

En los casos en los que Talleres Jaso Industrial, S.L. lo requiera, se compartiran los certificados
de los consumibles utilizados durante la fabricacién, como pueden ser los lotes de hilo de
soldadura con sus numeros de colada.

Dependiendo de las especificaciones de proyecto, Talleres Jaso Industrial, S.L. se reserva el
derecho de solicitar requisitos adicionales con su documentacion correspondiente; como
puede ser informes de ensayos no destructivos, registro de trazabilidad (TR), registro de
soldaduras (WR), entre otros.

La documentacidn se ha de remitir a la direccidn de correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben
entregarse con la firma vy sello del suministrador.
4.3. Documentacion de envio

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.

5. Condiciones de entrega

Las piezas se transportaran de manera que no sufran deterioro o deformaciones. Se protegeran
con toldo o lonas para evitar las inclemencias meteoroldgicas. Siempre que las dimensiones lo
permitan se suministraran en cestones o pallets.

Las piezas se suministraran separadas e identificadas por cada pedido.

Cada pieza se suministrara identificada con el nimero de OF, nimero de plano o nimero de
pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga.
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El presente documento define las condiciones de suministro de servicios de subcontratacion
de tratamientos térmicos para diferentes piezas establecido por Talleres Jaso Industrial, S.L.,
basados en normas y estandares, asi como la documentacién de control final del proceso.

1. Normas a aplicar en proceso.

Las condiciones de suministro estan definidas en el pedido de compra, teniendo como
documentacion de soporte adicional las especificaciones de suministro que estan definidas en
los planos, procedimientos y/o instrucciones facilitadas por Talleres Jaso Industrial, S.L., para la
realizacion del trabajo.

Ante cualquier duda sobre el suministro, se realizara la consulta al departamento de compras
o al departamento de Ingenieria de Talleres Jaso Industrial, S.L.

A continuacion, se enumeran las principales normas de proceso:

e UNE-EN ISO 683-1 Aceros para tratamiento térmico, aceros aleados y aceros de facil
mecanizacién. Parte 1: Aceros no aleados para temple y revenido.

e UNE-EN ISO 683-2 Aceros para tratamiento térmico, aceros aleados y aceros de facil
mecanizacion. Parte 2: Aceros aleados para temple y revenido.

e DIN ISO 15787 Technical product Documentation — Heat-treated ferrous parts —
Presentation and indications.

e UNE-EN ISO 17663 Soldeo. Requisitos de calidad para el tratamiento térmico
relacionado con el soldeo y procesos afines.

Para control del resultado del proceso:

e UNE-EN ISO 2639 Acero. Determinacion vy verificacion de la profundidad de
cementacion.

o [SO 16859-1 Metallic materials — Leeb hardness test — Part 1: Test method.

e UNE-EN ISO 18203 Acero. Determinacion del espesor de las chapas endurecidas
superficiales.

e UNE-EN ISO 6508-1 Materiales metalicos. Ensayo de dureza Rockwell. Parte 1: Método
de ensayo.

e UNE-EN ISO 3452-1 Ensayos no destructivos. Ensayo por liquidos penetrantes. Parte 1:
Principios generales.
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2. Requisitos de calidad

Para el tratamiento para la cementaciéon de PINONES y CORONAS, en el caso de que la
informacion suministrada no describa suficientemente el resultado del trabajo a realizar, se
cumplira con la norma DIN ISO 15787, la cual requiere;

ESPESORES CAPA CEMENTADA
Maédulo p* Eht final | Toler.
(demasia para rectificar en mm.) (s/ Normas JASO)
DIN 780 PINON Y RUEDA BANDAJE mm. mm.
1
1,25
1,5 0,10 0,5 +0,2
1,75 0,10 0,5 +0,2
2 0,11 0,5 +0,2
2,25 0,11 0,5 +0,2
2,5 0,12 0,5 +0,2
3 0,14 0,5 +0,2
3,5 0,16 0,5 +0,2
4 0,18 0,8 +0,3
4,5 0,20 0,8 +0,3
5 0,20 0,8 +0,3
5,5 0,22 1,2 +0,3
6 0,24 1,44 -1,74 1,2 +0,3
7 0,26 1,2 +0,3
8 0,29 1,49-1,79 1,2 +0,3
9 0,32 1,92-2,32 1,6 +0,4
10 0,35 1,98 - 2,38 1,6 +0,4
11 0,38 1,6 +0,4
12 0,38 2,0 +0,4
14 0,40 2,0 +0,4
16 0,45 0,60 2,0 +0,4
18 0,48 0,60 2,5 +0,5
Dureza superficial minima de 56 + 4 Hrc
Limite de fluencia oS : Limite de fluencia 6B :
v" Pifién : 690 N/mm?2 v" Pifién : 880 - 1150 N/mm?2
v" Corona : 590 N/mm?2 v" Corona : 780 - 1080 N/ mm?2




ESPECIFICACION Doc. ECO-13 Rev. 3

(JHSD> gg&gTRIAL DE COMPRA Fecha: 05/2025 | Pag.3/4

SUBCONTRATACION DE Rev. Rble. Calidad
TRATAMIENTOS TERMICOS

Para el distensionado de las uniones soldadas de las ESTRUCTURAS, tales como TAMBORES,
CARCASAS DE REDUCTORAS, PATINES, TRAVIESAS..., donde el tratamiento consiste en
estabilizar las uniones soldaduras, se tomard como norma de referencia la UNE-EN ISO 17663,
especifica para soldadura y donde se definen los diferentes métodos que pueden ser
empleados, asi como los puntos de control, equipos de control a utilizar y registro.

En el caso, donde se especifique en el pedido o en el plano de referencia, un tratamiento
superficial adicional para aportar mayor dureza a las RUEDAS, se tomara como norma de
referencia UNE-EN ISO 683 utilizada tanto para aceros aleados como no aleados.

Se realizara control de dureza, segun norma UNE-EN ISO 6508, se hara consulta al
departamento de compras o de ingenieria de Talleres Jaso Industrial, S.L., en el caso que se
tenga duda sobre el método de control a utilizar, o para acordar un ensayo equivalente.

Generalmente en el plano se definen los N/mm?2 para el temple y revenido, los HB de dureza
solicitados y la profundidad del temple en mm.

El subcontratista verificard que su trabajo es conforme a lo solicitado y compartird la
informacion relativa al control de proceso y/o los resultados finales de control realizado, que
serd entregado con el material o por correo electrénico.

Los materiales se entregaran en condiciones aptas para su posterior utilizacion y protegidos
convenientemente para evitar su deterioro.

3. Documentacion.

Se entregaran los certificados de los materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1
y certificado del cumplimiento de los requisitos solicitados en el pedido.

También se hara entrega de los certificados de los ensayos realizados, tales como durezas,
ensayos no destructivos, los certificados del resultado final del tratamiento térmico realizado.

Dependiendo de las especificaciones de proyecto, Talleres Jaso Industrial, S.L. se reserva el
derecho de solicitar requisitos adicionales con su documentacion correspondiente.

La documentacidn se ha de remitir a la direccidn de correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de Talleres Jaso Industrial, S.L.
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4. Condiciones de entrega

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.

Las piezas se transportaran de manera que no sufran deterioro o deformaciones. Se protegeran
con toldo o lonas para evitar las inclemencias meteoroldgicas. Siempre que las dimensiones lo

permitan se suministraran en cestones, pallets o cajas.

Cada pieza se suministrara identificada con el nimero de OF, nimero de plano o nimero de
pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga. No se mezclaran piezas de

diferentes pedidos.
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ESPECIFICACION DE COMPRA PARA SERVICIOS DE MONTAJES Y REPARACIONES EN CLIENTE
FINAL, AS[ COMO TRABAJOS EN INSTALACIONES DE TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

1. Objeto

El presente documento tiene por objeto establecer las condiciones técnicas, preventivas,
medioambientales y documentales aplicables a las empresas contratistas, subcontratistas y
trabajadores autonomos que realicen montajes, reparaciones u otros trabajos tanto en
instalaciones de cliente final como en las instalaciones de Talleres Jaso Industrial, S.L., asi como

en relacién con los equipos suministrados o intervenidos por ésta.

2. Ambito de aplicacién

Seran de aplicacion a toda empresa externa que preste servicios en centros de trabajo,
instalaciones o emplazamientos de Talleres Jaso Industrial, S.L. o0 en emplazamientos de sus
clientes, con independencia de la duracién, alcance o naturaleza del servicio contratado. La
aceptacién del pedido, encargo u orden de trabajo implicard la aceptacion de este documento

y de la normativa interna que resulte aplicable.

3. Normativa y documentos de referencia
La empresa contratista debera cumplir, ademas de la legislacién vigente que resulte de
aplicacion, los siguientes documentos internos (adjuntos):

e SGPRL-PR-14, Coordinacion de Actividades Empresariales.

e Normas medioambientales y de Seguridad y Salud para empresas externas.

e [Ts-006, Instruccién de prevencion.

En caso de contradiccidn entre este documento y la normativa legal vigente, prevalecera esta

ultima.
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4. Obligaciones generales del contratista

La empresa contratista sera responsable de ejecutar los trabajos con medios humanos, técnicos
y organizativos suficientes, garantizando en todo momento la adecuada cualificacion de su
personal, la idoneidad de sus medios de trabajo y el cumplimiento de la normativa aplicable en
materia de prevencion de riesgos laborales, seguridad industrial, medio ambiente vy

coordinacién de actividades empresariales.

Asimismo, deberd asegurar que su personal conoce y cumple las instrucciones, restricciones y
medidas preventivas que le sean trasladadas por Talleres Jaso Industrial, S.L. antes y durante la

ejecucion de los trabajos.

5. Documentacion previa obligatoria

Con caracter previo al inicio de los trabajos, la empresa contratista debera aportar, cuando
proceda, la documentacién administrativa, preventiva y técnica que le sea requerida por
Talleres Jaso Industrial, S.L. La documentacion minima podra incluir:

e Escritura de constitucién o documento equivalente.

e Alta en el Impuesto de Actividades Econdmicas, si procede, vy justificante anual de
pago.
e Documento de asociacidn a mutua de accidentes de trabajo.

e Podliza y recibo vigente de seguro de responsabilidad civil, con cobertura suficiente

para la actividad contratada.
e Acreditacion de la capacitacion profesional del personal adscrito a los trabajos.

e Certificado de estar al corriente de pago con la Agencia Tributaria y la Seguridad Social,

cuando sea exigible.

e Justificantes de alta y cotizacion del personal o, en su caso, documentacion

equivalente de trabajador autdonomo.
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6. Documentacidén preventiva minima

Antes del inicio de la actividad, el contratista deberd remitir, cuando resulte aplicable, la
documentacion de prevencién de riesgos laborales exigida por la normativa y por el

procedimiento interno de coordinacion:
e Modalidad organizativa preventiva adoptada y, en su caso, contrato con servicio de
prevencién ajeno.
e Evaluacion de riesgos de la actividad contratada.
e Planificacion preventiva o plan de seguridad especifico del trabajo.
e Acreditacion de informacién y formacién preventiva del personal.
e Justificacion de entrega y recepcion de equipos de proteccion individual.
e Aptitud médica del personal, incluida la especifica para trabajos en altura, si procede.

e Acreditacion de que equipos, herramientas y maquinaria a emplear disponen de

marcado CE o cumplen la normativa que resulte de aplicacion.

7. Documentacién técnica y de calidad

Cuando resulte exigible por la naturaleza del trabajo, el contratista deberd disponer vy, en su

caso, facilitar:

Manual del fabricante.

e |Instrucciones técnicas aplicables al montaje, soldadura, ajuste o reparacién.
e Registros, comprobaciones y pruebas finales que se hayan establecido para el equipo.

e Partes o formatos internos de verificacién de montaje que determine Talleres Jaso

Industrial, S.L.
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8. Coordinacidn previa al inicio

Antes del comienzo de los trabajos, la empresa contratista debera coordinarse con Talleres Jaso
Industrial, S.L. y solicitar, cuando proceda, la informacién preventiva necesaria para la correcta
planificacion de la actividad, incluyendo los riesgos del centro de trabajo, las instrucciones de

seguridad, las condiciones de acceso y las fechas y plazos de ejecucién.

La empresa contratista no podra iniciar los trabajos sin haber recibido y aceptado la

informacién e instrucciones preventivas aplicables.

9. Recepcién de equipos o materiales

Cuando los trabajos incluyan el envio, recepcidon o manipulacion de equipos, materiales o
componentes, éstos deberan ir acompafiados del albaran o documento de entrega
correspondiente y de la documentacion técnica exigible. A su recepcion, se verificara la
correspondencia entre lo entregado vy lo indicado en el albaran, asi como su estado aparente

de conservacién.

10. Condiciones de ejecucidn en instalacidn

Durante la ejecucion de los trabajos, el contratista debera:

e Delimitar y sefializar la zona de trabajo en coordinacion con Talleres Jaso Industrial,

S.L.
e Adoptar las medidas de proteccion colectiva e individual exigibles.

e FEjecutar los trabajos con la instalacion en condiciones seguras, incluyendo la

consignacién o desconexion de energias cuando proceda.
e Utilizar dnicamente medios auxiliares adecuados y en buen estado.

e Cumplir las instrucciones técnicas, preventivas y de calidad aplicables al trabajo.




ESPECIFICACION Doc. ECO-15 Rev. 2

@JHEDB !:hégthRIAL DE COMPRA Fecha: 07/2026 | Pag.5/5

MONTAIJE, REPARACIONES Y Rev. Rble. Calidad
SERVICIOS

11. Medio ambiente y limpieza

La empresa contratista serd responsable de la correcta gestion de los residuos generados, su
segregacion, almacenamiento temporal y retirada conforme a la normativa aplicable y a las
instrucciones internas de Talleres Jaso Industrial, S.L. Finalizados los trabajos, debera dejar la

zona limpia y ordenada, retirando medios auxiliares, residuos y sobrantes de material.

12. Pruebas y puesta en servicio

Finalizado el montaje o reparacién, la empresa contratista realizard las pruebas funcionales,
verificaciones y ensayos previstos en la documentacion técnica aplicable y en los
procedimientos internos de Talleres Jaso Industrial, S.L. Cuando las pruebas requieran carga,
ésta serd aportada por el cliente salvo pacto expreso en contrario. Pero no podra darse por
concluido el montaje o reparacion sin la entrega del documento acreditativo de la realizacion

de las Pruebas de Carga.

13. Cierre del trabajo y facturacién

Una vez finalizados los trabajos, el contratista debera formalizar el parte o certificado de trabajo
correspondiente, firmado por el representante del cliente o por la persona designada por
Talleres Jaso Industrial, S.L. La factura debera ir acompafada, cuando proceda, del certificado
de trabajo firmado y de la documentacion de conformidad o comprobacion exigida

contractualmente.
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1. OBIJETO

Este procedimiento tiene por objeto definir la metodologia de actuacion por parte de
TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L (TJI) para garantizar la seguridad de trabajadores propios y
ajenos (subcontratas y clientes), en la prestacidén de servicios y obras temporales por parte de
TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.,, dando cumplimiento al RD 171/2004 en materia de
coordinacion de actividades empresariales.

Este documento sirve tanto para la coordinacién de actividades que se desarrollan en
centros del cliente (tras emision de un pedido/contrato por su parte hacia TJI), como para
aquellos pedidos/contratos de TJI realizados a terceros, tanto para desarrollar servicios en
centros propios como en centros de sus clientes.

2. ALCANCE

El presente procedimiento se aplicard a los trabajos desarrollados en contratos de
prestacion de servicios, o para la realizacidon de obras temporales que no requieren proyecto de
ejecucion y que por tanto estan fuera del dambito de aplicacién del R.D. 1627/1997,
especialmente en aquellos casos en los que se coordinen actividades que incluyan dos o mas
de las siguientes condiciones:

= Cuando en el centro de trabajo, propio o ajeno, se realicen, por una de las empresas
concurrentes, actividades o procesos reglamentariamente considerados como
peligrosos o con riesgos especiales, que puedan afectar a la seguridad y salud de los
trabajadores de las demas empresas presentes.

= Cuando exista una especial dificultad para controlar las interacciones de las diferentes
actividades desarrolladas en el centro de trabajo que puedan generar riesgos calificados
COmMoO graves 0 muy graves.

= Cuando exista una especial dificultad para evitar que se desarrollen en el centro de
trabajo, sucesiva o simultaneamente, actividades incompatibles entre si desde Ia
perspectiva de la seguridad y la salud de los trabajadores.

= Cuando exista una especial complejidad para la coordinacion de las actividades
preventivas como consecuencia del nimero de empresas y trabajadores concurrentes,
del tipo de actividades desarrolladas y de las caracteristicas del centro de trabajo.
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3. DEFINICIONES GENERALES

Cliente: Se entiende como tal a la empresa que compra los bienes y servicios que ofrece una
empresa.

e Tl se considerara cliente en este procedimiento, cuando realice pedido/contrato a
empresas externas, para la realizacion de trabajos en sus centros propios, o en
centros ajenos (instalaciones de sus clientes).

Usuario: En este procedimiento, se entiende como tal a la empresa que utiliza de manera
habitual un producto bajo el dmbito de prestacién de servicios de JASO.

Generalmente, el usuario es el cliente, pero puede darse el caso que la contrataciéon de un
servicio sea realizada por una empresa externa, que presta servicios generales a una tercera,
por ejemplo, una empresa especializada en mantenimiento industrial. En este caso el cliente
no es el usuario final del producto.

Empresa Contratista o subcontratista: Se entiende como tal a la empresa que se le encarga,
bajo contrato, la realizacidn de cualquier tipo de trabajo de instalacidn, revision, conservacién,
mantenimiento, montaje, etc., debiendo realizar los trabajos encomendados con su propio
personal y medios, cumpliendo los requisitos establecidos por el cliente y/o usuario.

Recurso preventivo: figura preventiva asignada por el empresario que deberd tener la
capacidad suficiente, disponer de los medios necesarios y ser suficientes en numero para
vigilar el cumplimiento de las actividades preventivas, debiendo permanecer en el centro de
trabajo durante el tiempo en que se mantenga la situacién que determine su presencia.

CAE Interno: CAE que realiza TJI con las empresas que realizan servicios dentro de sus centros
de trabajo propios.

CAE Externo: CAE que realiza TJI con empresas (clientes y subcontratistas) cuando ejecuta
servicios en instalaciones ajenas (Instalaciones de cliente/usuario).

Mantenimiento preventivo: Es el destinado a la conservacién de equipos o instalaciones
mediante la realizacién de revisiéon y limpieza que garanticen su buen funcionamiento vy
fiabilidad.

Mantenimiento Correctivo: Es el destinado a reparar o poner en condiciones de
funcionamiento aquellos equipos o instalaciones que dejaron de funcionar o estan dafiados.

Operaciones de montaje de un equipo: Se considera como la instalacién en una ubicacién
determinada de un equipo y cualquier otro tipo de elementos accesorios necesarios (linea
eléctrica, rodadura, etc.) para su puesta en funcionamiento.
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4.

RESPONSABILIDADES

Cliente /Usuario:

Proporcionar la informacién preventiva necesaria y adecuada para la prestacion
segura de servicios por parte del contratista.

Definir, solicitar y revisar toda aquella formacidon preventiva que considere
necesaria para asegurar de inicio las correctas medidas preventivas frente a los
riesgos que se pudieran derivar de la prestacién de servicios y/o por la propia
concurrencia de actividades y empresas.

Realizar el seguimiento de los trabajos que ejecute e informar periédicamente de
los mismos a la Direccién del centro.

Contratista:

Ejecutar los trabajos bajo estricto cumplimiento de las Disposiciones Internas de
Seguridad vigentes y de las indicaciones del Vigilante / Recurso Preventivo.

Realizar el seguimiento de los trabajos que ejecute e informar peridédicamente de
los mismos a la Direccidn del centro.

Comunicar de inmediato al cliente/usuario sobre los incidentes y accidentes
ocurridos en el lugar de trabajo.

Para los trabajos en centros JASO (CAE Interno), la empresa contratista (externa)
deberd recibir y hacer suyas las normas internas de TALLERES JASO INDUSTRIAL,
S.L., debiendo entregar en el Departamento de Prevencion, antes del inicio de los
trabajos los documentos demandados

Responsable de Seguridad y Salud (CAE Interno):

Conocer los riesgos y medidas preventivas a aplicar en su ambito de competencia,
conforme a lo indicado en las Normas de Seguridad

Comunicar al SPA cualquier observacidn sobre los riesgos y medidas preventivas
considerados en la Ficha de Informacién a Empresas Contratadas sobre Riesgos y
Medidas Preventivas de Instalaciones y Equipos.

Realizar y revisar las evaluaciones de riesgos que se elaboren por las empresas
contratadas y comunicar a las partes afectadas las observaciones que sobre el mismo
considere necesarias.
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Efectuar los controles periddicos de las contratas asignadas y comunicar a las
contratas las medidas preventivas a adoptar. En su caso comunicara a las partes
afectadas las incidencias relacionadas con las medidas preventivas propuestas, en
aquellos casos en los que estas no sean subsanadas, por las empresas contratadas,
en el tiempo y forma convenido.

Investigar los dafios a la salud producidos, durante el desarrollo de la actividad
contratada en las secciones asignadas y en su caso adoptar medidas preventivas al
respecto.

Controlard aquellos casos en los que se coordinen actividades que incluyan dos o mas
de las siguientes condiciones:

Realizar la formacién especifica sobre los riesgos asociados al lugar de trabajo.

Realizar el seguimiento de las actividades subcontratadas y de los incidentes vy
accidentes ocurridos.

Asegurar el establecimiento y correcto funcionamiento de todas las medidas de
seguridad establecidas para cada lugar de trabajo determinadas en las Evaluaciones
de Riesgos.

En funcién de lo especificado en la Programacion Anual de Actividades Preventivas,
podra prestar ayuda y asesoramiento en relacién con:

= Facilitard pautas y técnicas preventivas, para realizar las tareas de coordinacion
adecuadas a lo establecido en la normativa legal de prevencién de riesgos
laborales.

= Formacion de los responsables de departamento o 4rea para la aplicacion de las
pautas establecidas.

= En colaboracidon con los responsables de area, la informacién a facilitar a las
contratas y el resultado de las investigaciones de los dafios a la salud producidos.

= Actividades puntuales de control periédico de la actividad de coordinacion, para
garantizar la eficacia e idoneidad de la misma.

Recurso preventivo:
e Las determinadas segun el art. 22bis del RD 39/1997. En cualquier caso sera

vigilar el cumplimiento y comprobar la eficacia de las medidas preventivas
establecidas.
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Direccion:

e La organizacién de los medios humanos y técnicos necesarios, la puesta en
marcha de las pautas de actuacién preventiva y la vigilancia de su correcta
ejecucion.

e Asegurar el cumplimiento por parte de todo el personal (contratado vy
subcontratado) de las instrucciones de seguridad relativas al lugar de trabajo.

e Comunicar al responsable de seguridad y salud toda la informacién relativa al

seguimiento de los trabajos subcontratados y los incidentes y accidentes
ocurridos.

5. NORMATIVA Y DOCUMENTACION APLICABLE

e SO 45001:2018 Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo —
Requisitos con orientaciéon para su uso.

e RD 171/2004, por el que se desarrolla el articulo 24 de la Ley 31/1995, de 8 de
noviembre, de Prevencién de Riesgos Laborales, en materia de coordinacién de
actividades empresariales.

e NTP 994 (INSHT): El recurso preventivo.

e RD 39/1997 Reglamento de los Servicios de Prevencion

e Procedimiento SGPRL-PR-002: Identificacion y Evaluacién peligros, riesgos vy
oportunidades Manual del Sistema de Gestién de la Seguridad y Salud (PLAN DE
PREVENCION)

6. CUADRO DE MODIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO

N2 revision Fecha Descripcion

Rev.0 (Nov 2018) | Emisidn inicial del documento

Explicacién secuencia interna CAE y ampliacién requerimientos

Rev.1 (Feb-2022)
documentales

Diferenciacién entre diversas casuisticas CAE, diferenciando CAE en
Rev.2 (Mar-2022) | centros del cliente y Cae en centros propios de TALLERES JASO
INDUSTRIAL.
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7. DESARROLLO

7.1. CAE en centros “propios” de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

7.1.1. Consideraciones iniciales

TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L., podra solicitar la presencia de forma expresa a uno o
varios trabajadores de la empresa que, sin ser trabajadores designados, cuenten con la
formacidn preventiva correspondiente, como minimo, a las funciones del nivel bdsico y
retnan los conocimientos, la cualificacién y la experiencia necesarios en las actividades o
procesos peligrosos o con riesgos especiales (definidos segiin NTP 994 - INSHT) para ser
recursos preventivos.

Serd la evaluacion de riesgos del Contratista (empresa externa) la que identificara los
trabajos o tareas integrantes del puesto de trabajo ligados a las actividades o los procesos
peligrosos o con riesgos especiales.

Se consideran Recursos Preventivos, los siguientes:

e Uno o varios trabajadores designados de la empresa.

e Uno o varios miembros del o los Servicios de Prevencién Ajenos concertados
por la empresa. Cuando la presencia sea realizada por diferentes recursos
preventivos éstos deberdn colaborar entre si.

7.1.2. Operativa

La persona, dentro de la organizaciéon de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.,
demandante de una actuacién o servicio, que requiera la participacién de una empresa
externa, deberd ponerlo en conocimiento del Departamento de Seguridad y Salud, no
iniciando los trabajos hasta disponer de la aprobaciéon del mismo. Deberd, asimismo,
informar con detalle de las tareas a realizar por la empresa externa, incluyendo los medios
necesarios, asi como las fechas y horarios previstos. Asimismo, en aquellas tareas que asi
lo requieran, colaborard estrechamente con el Responsable de Seguridad y Salud en la
redaccién de un Permiso de Trabajo especifico

El responsable de Seguridad y Salud entregara a la empresa externa las “NORMAS
MEDIOAMBIENTALES Y DE SEGURIDAD Y SALUD PARA EMPRESAS EXTERNAS”, asi como
otro tipo de procedimientos, instrucciones e informacion preventiva que sea necesaria del
centro de trabajo donde vayan a intervenir. Asimismo, solicitarda y revisard la
documentacién presentada por la Empresa Contratista relacionada con la seguridad y la
salud laboral, dando la conformidad necesaria para empezar los trabajos. La
documentacion solicitada se detalla en el “ANEXO I: DOCUMENTOS A ENTREGAR POR LAS
EMPRESAS CONTRATADAS”
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Si es necesario, el Responsable de seguridad y salud informara a sus trabajadores de
los riesgos de las empresas presentes en el centro de trabajo.

Cuando TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. lo considere necesario, el responsable de la
empresa contratista debera llevar a cabo un seguimiento de los trabajos, realizando visitas
periddicas in situ, previa comunicacién al Departamento de Prevencion de TALLERES JASO
INDUSTRIAL, S.L.

El responsable de la Empresa Contratista tendrd que llevar un control de los accidentes

ocurridos en ella. y se hard entrega del mismo al Responsable de Seguridad y Salud de
TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

7.1.3. Coordinacion con las visitas

Con el objetivo de regular las visitas a sus instalaciones, centros o dependencias,
TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. hard entrega de unas instrucciones de seguridad para las
visitas, en las areas de recepcién de los distintos centros y sera obligatoria la firma en el
Registro de visitas.

7.1.4. Gestion del personal de empresa de trabajo temporal (ETT)

Esta gestion se realizar, sin menoscabo de lo indicado anteriormente, siguiendo el
procedimiento operativo “SGPRL-PR-16C CELEBRACION DE CONTRATOS CON E.T.T.”
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7.2. CAE en centros “ajenos” de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

7.2.1. Consideraciones iniciales

Es el cliente y/o usuario final de la instalacion donde TJI y sus posibles subcontratas
van a desarrollar los trabajos que este les encomiende, quien debe comenzar las
actividades de CAE. En concreto debe comenzar esta coordinaciéon mediante:

e Larealizacidn de un pedido/contrato escrito solicitando la intervencion.

e El aseguramiento de la entrega de la informacidn necesaria acerca de los
riesgos propios de su actividad o instalacion, que pudieran afectar a los
trabajadores de TJI o de sus subcontratas, asi como las medidas preventivas
necesarias para eliminar o reducir los mismos a niveles aceptables.

e Elrequerimiento de los riesgos propios de la actividad a desarrollar por Tll y las
medidas preventivas establecidas para eliminar o reducir los mismos a niveles
aceptables.

El cliente podrd exigir la presencia de forma expresa de un recurso preventivo en las
actividades o procesos peligrosos o con riesgos especiales (definidos segin NTP 994 -
INSHT) para ser recursos preventivos.

7.2.2. Operativa

7.2.2.1. Montajes y desmontajes de equipos

La gestion de este tipo de operaciones comienza en el Departamento Comercial o en
el Servicio de Asistencia Técnica (SAT), quien debe recoger la informacién de prevencién
necesaria y suficiente, o en su defecto indicar el contrato del cliente en dicha materia, al
Departamento de Seguridad y Salud de JASO.

Cualquier operacién de montaje y/o desmontaje, siempre bajo pedido escrito, debe
trasladarse dicho pedido con tiempo suficiente al Departamento de Seguridad y Salud de
JASO, bien a través de la planificacidn de los montajes en las distintas areas, bien a través
de correo electronico u otro medio escrito.

El Departamento de Seguridad y Salud comprobara el estado de CAE con el cliente
demandante de una actuacién o servicio, trasladando al area correspondiente el estado de
dicha coordinacidon de actividades, indicando si es correcta o no. No se iniciaran los trabajos
hasta disponer de la aprobacidon expresa y por escrito del Departamento de Seguridad y
Salud, asi como del cliente.

En el caso que el SAT JASO requiera la participacién de una empresa externa, debera
ponerlo previamente en conocimiento del Departamento de Seguridad y Salud para
comprobacion igualmente de su documentacidn preventiva, informacion a la misma de los
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riesgos de la actividad que se le demanda, e informar al cliente de la participacion de la
misma, por si es necesaria la aprobacidn de dicha subcontratacidon. El SAT debera para ello,
de informar con detalle de las tareas a realizar por la empresa externa, incluyendo los
medios necesarios, asi como las fechas y horarios previstos. Asimismo, debera emitir a cada
subcontrata un pedido de compra.

Cuando TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. lo considere necesario, el responsable de la
empresa contratista deberd llevar a cabo un seguimiento de los trabajos, realizando visitas
periddicas in situ, previa comunicaciéon al Departamento de Prevencion de TALLERES JASO
INDUSTRIAL, S.L. Igualmente, debera informar de los posibles accidentes, incidentes o
desviaciones de seguridad potenciales que pudiera detectar, entregando dicha informacién
al Departamento de Seguridad y Salud de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

7.2.2.2. Operaciones de Mantenimiento Preventivo o Correctivo

Este tipo de operaciones son gestionadas por el Servicio de Asistencia Técnica (SAT
JASQ), dentro de la organizacién de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. Esta area, antes de
ejecutar el trabajo demandado, siempre bajo pedido escrito, debe trasladar dicho pedido
con tiempo suficiente al Departamento de Seguridad y Salud de JASO, bien a través de su
planificacion, bien a través de correo electrénico u otro medio escrito.

El Departamento de Seguridad y Salud comprobara el estado de CAE con el cliente
demandante de una actuacidén o servicio, trasladando al SAT JASO el estado de dicha
coordinacidn de actividades, indicando si es correcta o no. No se iniciaran los trabajos hasta
disponer de la aprobacién expresa y por escrito del Departamento de Seguridad y Salud,
asi como del cliente..

En el caso que el SAT JASO requiera la participacién de una empresa externa, debera
ponerlo previamente en conocimiento del Departamento de Seguridad y Salud para
comprobacion igualmente de su documentacidn preventiva, informacion a la misma de los
riesgos de la actividad que se le demanda, e informar al cliente de la participacién de la
misma, por si es necesaria la aprobacidn de dicha subcontratacion. El SAT JASO debera para
ello, de informar con detalle de las tareas a realizar por la empresa externa, incluyendo los
medios necesarios, asi como las fechas y horarios previstos. Asimismo, debera emitir a cada
subcontrata un pedido de compra.

Cuando TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. lo considere necesario, el responsable de la
empresa contratista debera llevar a cabo un seguimiento de los trabajos, realizando visitas
periddicas in situ, previa comunicacion al Departamento de Prevencion de TALLERES JASO
INDUSTRIAL, S.L. Igualmente, debera informar de los posibles accidentes, incidentes o
desviaciones de seguridad potenciales que pudiera detectar, entregando dicha informacién
al Departamento de Seguridad y Salud de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.
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7.2.3. Coordinacion con las visitas

Con el objetivo de regular las visitas a sus instalaciones, centros o dependencias, sera
deber del usuario de la instalacion el entregar las instrucciones de seguridad propias para
las visitas de los trabajadores de TJI o subcontratas necesarias.

Serd obligacion por parte de los trabajadores de TJl o de sus subcontratas el obligado
cumplimiento de las instrucciones de seguridad, escritas o verbales, dadas por el usuario
respecto al modo de acceso y permanencia en sus instalaciones, debiendo estar siempre
acompafiado o controlado por personal del mismo.

7.2.4. Gestion del personal de empresa de trabajo temporal (ETT)

Esta gestion se realizar, sin menoscabo de lo indicado anteriormente, siguiendo el
procedimiento operativo “SGPRL-PR-16C CELEBRACION DE CONTRATOS CON E.T.T.”
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8. DOCUMENTACION ASOCIADA

La informacién documentada generada en este procedimiento es la siguiente:
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CONTRATADAS.

ANEXO |. DOCUMENTOS A ENTREGAR A LAS EMPRESAS CONTRATADAS.

De acuerdo con lo establecido la normativa de Prevencion de Riesgos Laborales (REAL DECRETO 171/2004, de 30 de
enero, por el que se desarrolla el articulo 24 de la Ley 31/1995,de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos Laborales, en
materia de coordinacion de actividades empresariales.), el empresario principal debe coordinar con los contratistas y
subcontratistas que trabajen en el mismo centro de trabajo, el cumplimiento de los principios de prevencién de riesgos
laborales y establecer las pautas necesarias para garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.

A tal efecto independientemente de los controles que se ejecuten durante el desarrollo de los servicios contratados,
para la formalizacion del contrato les comunicamos, la relacion de documentos que con caracter obligatorio nos debe
suministrar para garantizar el deber de coordinacién preventiva, como empresa que asume con nuestra entidad un contrato
de prestacion de servicios:

Documentacién de empresa:

e Impuesto sobre actividades Econdmicas (IAE) y ultimo pago del IAE o, en su defecto, Documento de Hacienda
indicando que estan exentos del pago del IAE.

e Documento expedido por la Seguridad Social conforme su empresa se encuentra al corriente de los pagos en el citado
organismo.

e Certificacion comprensiva de encontrarse al corriente en el cumplimiento de las obligaciones tributarias, a los efectos
previstos en el articulo 43.1.f) de la ley 58/2003 de 17 de diciembre, general tributaria”, expedida por su delegacion
correspondiente de la agencia estatal de administracion tributaria.

e Certificado del seguro de responsabilidad civil, por importe de 900.000 €, seglin corresponda, para defender,
indemnizar y exonerar a TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. contra toda clase de reclamaciones, pérdidas, gastos,
incluyendo los gastos legales que se pudieran producir por muerte, lesiones o dafios personales de cualquier
naturaleza sufridos por los propios empleados del contratista o de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L., asi como los
sufridos en los bienes de esta ultima, debidos a negligencia por parte del contratista o sus empleados. Se debera incluir
en dicho documento:

e NUMERO de la Pdliza

e VALIDEZ de la Péliza

e LIMITES de la Péliza

e FRANQUICIAS de la Péliza

e COPIA DEL ULTIMO RECIBO de pago ACTUALIZADO.

e Nombre, titulacién y teléfono de contacto del responsable para estos trabajos.

e  Pdliza de Accidentes por Convenio y recibo de estar al corriente de pago.

e  Escritura de constitucion de la sociedad

e Acta de constitucion del servicio de Prevencidn, si este es propio, y si es ajeno certificado emitido por éste de las
especialidades contratadas. Este certificado se debera realizar de forma anual.

e Documento de asociacidn y ultimo recibo de la cuota de la Mutua Colaboradora de la Seguridad Social a la cual estén
inscritos, donde figure la direccién y teléfono de dicha Mutua.

e Evaluacion de Riesgos Laborales de los trabajos contratados. Plan de Prevencién, Evaluacién de riesgos de sus
actividades y medidas preventivas para eliminarlos o minimizarlo.

e Registro de nombramiento de Recurso Preventivo, o en su defecto, nombramiento del responsable de seguridad y salud.

Documentacidn de los trabajadores:

e Listado de personal indicando: Nombre completo, D.N.I. y Cargo.
e Se deberan identificar los responsables a los que nuestros responsables técnicos puedan dirigirse para temas
relacionados con los trabajos a realizar. Acta de designacion de Encargado de los Trabajadores de LA PRESTATARIA.
o Cuando sea necesario deberan disponer de un recurso preventivo, el cual:
= Quedara registrado en dicha relacion de personal
=  Se presentard ademds un documento de la designacion por parte de la empresa contratista.
o Copia del permiso de trabajo, en caso de que alguna de estas personas no fuera de nacionalidad espafiola.
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CONTRATADAS.

e Alta en la Seguridad Social de todos los trabajadores que se van a incorporar a la prestacién de servicios del
Contrato/Pedido

e Contrato de trabajo visados por la Oficina de Empleo de cada uno de los trabajadores. (las sustituciones o nuevas
contrataciones deberdn notificarse y acreditarse de igual forma)

e Documento de identificacidon personal de todos los trabajadores que se van a incorporar a la prestacién de servicios
(DNI)

e TCs, 0 pago de autdbnomos. Copia de los Ultimos TC-2 y TC-1 (con el justificante bancario) donde figuren las personas del
listado. Esta documentacion deberd actualizarse mensualmente, hasta la finalizacién de los trabajos contratados.

o |TA

e Justificante de entrega de los equipos de proteccién individual a utilizar “EPIS”.

e Autorizacion para el uso de la maquinaria que debe manejarse en la prestacion de servicios objeto del Contrato/pedido

e Certificados conforme han recibido la informacion y formacion correspondiente a los riesgos derivados de los trabajos
a realizar, firmados por el formador competente y por el trabajador, donde conste el temario impartido.

e Se debera incluir la formacién especifica en equipos de trabajo de especial peligrosidad (trabajos en altura, manejo de
plataforma elevadora, puente grua, carretilla, etc.)

e Certificados de aptitud médica expedidos por el Servicio de Vigilancia de la Salud que tengan contratado.

Documentacion de los equipos

e Relacidon de la maquinaria moévil que utilizardn en la realizacién de los trabajos contratados y ficha de cada maquina a
utilizar, con el marcado CE o la adaptacion al RD 1215 (segun Orden ITC/1607/2009, de 9 de junio, por la que se aprueba
la Instruccién técnica complementaria 02.2.01 "Puesta en servicio, mantenimiento, reparacion e inspeccion de equipos
de trabajo").

e Documento o titulo que acredite la posesidon de la maquinaria que vaya a utilizar en la prestacion de servicios del
Contrato/pedido, asi como toda la documentacion exigida en las disposiciones legales

En caso de subcontratacién de servicios a otras empresas/ auténomos, enviadnos con la suficiente antelacién la misma
documentacion En caso de que deban subcontratar total o parcialmente los trabajos, antes de su inicio, se aportara
documentacion analoga a la anteriormente sefialada de la empresa subcontratista, ademas de:

e Una copia del contrato establecido entre ambos,

e Una carta de la empresa principal dirigida a TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L. en la que solicite autorizacion para
realizar dicha subcontratacién, debiendo esperar contestacion afirmativa por parte de TALLERES JASO INDUSTRIAL,
S.L. para poder proceder al inicio de los trabajos

Al mismo tiempo se le hace entrega Normas bdasicas de Seguridad y Salud para contratistas. Dichos documentos deben
ser comunicadas y visado su recibi, por los trabajadores que vayan a efectuar los servicios contratados.

TALLERES JASO INDUSTRIAL. 5.

. Firma Empresa Contratada.
Firma TALLERES JASO INDUSTRIAL Fech
echa:
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1- INTRODUCCION

El objeto del conjunto de normas medioambientales y de seguridad y salud que se recogen en
este manual, es el de garantizar la seguridad de todos y cada uno de las personas que prestan sus
servicios, ya sea como empleado propio o externo, en las instalaciones de TALLERES JASO
INDUSTRIAL, S.L., cuando se realizan actividades por empresas externas.

Es tarea de todos, siendo la Direccién y los mandos quienes lideren el esfuerzo, de cumplir con
todas las pautas medioambientales, asi como las correspondientes a la prevenciéon de riesgos

laborales, de modo que los puestos de trabajo no carezcan de la debida seguridad.

Las pautas de trabajo en nuestras instalaciones se basan en las disposiciones contenidas en la
Ley de prevencién de Riesgos Laborales, asi como en la legislacién medioambiental aplicable.

La lectura detenida de este manual redundara en el beneficio de todos.
No debemos olvidar que no hay tarea urgente o importante que prevalezca sobre la seguridad

o salud de los trabajadores.

2-NORMAS DE ENTRADA, TRANSITO Y ESTANCIA

La empresa contratada deberd presentar previamente a su estancia en TALLERES JASO
INDUSTRIAL, S.L. la documentacion pertinente solicitada por el Departamento de Prevencidn, a
través del procedimiento de Coordinacién de Actividades Empresariales establecido. Esta
documentacion serd recogida con caracter confidencial.

Para acceder a las instalaciones de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L., es necesario presentar el
DNI (u otro documento acreditativo legal) en recepcién, con el fin de contrastar la identidad del
trabajador con la informacion previamente dada por su empresa, con el fin de evitar suplantaciones.

No se podrd permanecer en aquellas otras zonas en las cuales no se vayan a realizar las tareas
especificamente solicitadas, salvo el vestuario, zonas de descanso establecidas y accesos que deba
I6gicamente utilizar para transitar hasta el puesto de trabajo.

En ningin momento se deberd manipular interruptores, tomas de gases u otros equipos sin la
previa autorizacién previa del encargado del drea de trabajo. Igualmente no podra utilizar ningln
equipo de trabajo para el cual haya sido previamente autorizado, por escrito, por su empresa,.
Igualmente, aunque posea autorizacidon de su empresa, no podra manejar equipos o herramientas
propias de JASO sin autorizacién previa por parte del Departamento de Prevencién de JASO.

Previo al inicio de las tareas a realizar, se debera vigilar la presencia de otros trabajadores
proximos, acordonando la zona si se considera necesario. Todo ello, previo aviso al encargado del
area.

En caso de utilizar vehiculos en el recinto de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L., se debera
acceder siguiendo las sefiales habilitadas para ello, circulando a baja velocidad. (30 km maximo). La
salida de las instalaciones, se deberd realizar usando el espejo situado al otro lado de la carretera.
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Se deben mantener los suelos lo mas limpios y despejados posibles. Los posibles residuos
generados se depositaran en los contenedores habilitados.

Prohibido fumar en dentro del recinto interno. Se permite fumar en el exterior de las naves, en
las zonas habilitadas para ello (Naves 0, 3, 4 y 5).

Prohibido el consumo de drogas y alcohol en todo el recinto.

3- NORMAS GENERALES PARA EMPRESA EXTERNAS

3.1 Normas especificas para subcontratas.

La empresa contratada nombrara, por escrito y previamente a su acceso, entre los empleados
que realicen trabajos en nuestras instalaciones, un responsable de seguridad y salud, el cual velara
por el correcto cumplimiento de la seguridad por parte de sus compafieros, asi como por las
correctas pautas medioambientales. Por tanto, asumira la responsabilidad de los actos de todos los
trabajadores de la empresa contratada.

Esta persona designada comunicara al encargado del drea los posibles riesgos que pudiera
observar en el transcurso de sus tareas. Asimismo podra mantener contacto directo con el
Responsable de Prevencion y Medioambiente de TJI para manifestar, tanto su preocupacion por la
presencia de condiciones inseguras de trabajo, o bien para efectuar sugerencias de mejora.

La empresa contratada pues, vigilard y promoverd adecuadamente las buenas practicas
medioambientales y de seguridad en los trabajos realizados por su personal.

3.2 Normas especificas para Empresas de Trabajo Temporal.

Los trabajadores pertenecientes a ETT estardn bajo la tutela de los mandos de TJI, siendo estas
las personas a las cuales se deben dirigir en el caso de detectar anomalias respecto a las condiciones
de seguridad de su trabajo o bien desean realizar alguna sugerencia de mejora.

Los mandos de TJI les proporcionaran el adiestramiento necesario para la realizacidn, en
condiciones de seguridad, de las tareas que desempefien.

Los trabajadores pertenecientes a Empresas de Trabajo Temporal no realizaran trabajos
especialmente peligrosos segun lo indicado en el “Real Decreto 216/1999, de 5 de febrero, sobre
disposiciones minimas de seguridad y salud en el trabajo en el dmbito de las empresas de trabajo
temporal”. De conformidad con lo dispuesto en el articulo 8, parrafo b), de la Ley 14/1994, de 1 de
junio, por la que se regulan las empresas de trabajo temporal, no se podran celebrar contratos de
puesta a disposicidn para la realizacion de los siguientes trabajos en actividades de especial
peligrosidad:

a) Trabajos en obras de construccidn a los que se refiere el anexo Il del Real Decreto 1627/1997,
de 24 de octubre, por el que se establecen disposiciones minimas de seguridad y salud en las
obras de construccion.

b) Trabajos de mineria a cielo abierto y de interior a los que se refiere el articulo 2 del Real
Decreto 1389/1997, de 5 de septiembre, por el que se aprueban las disposiciones minimas
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destinadas a proteger la seguridad y la salud de los trabajadores en las actividades mineras,
que requieran el uso de técnica minera.

c) Trabajos propios de las industrias extractivas por sondeos en superficie terrestre a las que se
refiere el articulo 109 del Reglamento General de Normas Bdsicas de Seguridad Minera,
modificado por el Real Decreto 150/1996, de 2 de febrero.

d)Trabajos en plataformas marinas.

e) Trabajos directamente relacionados con la fabricacion, manipulacién y utilizacidon de explosivos,
incluidos los articulos pirotécnicos y otros objetos o instrumentos que contengan explosivos,
regulados por el Reglamento de explosivos, aprobado por el Real Decreto 230/1998, de 16 de
febrero.

f) Trabajos que impliquen la exposicidon a radiaciones ionizantes en zonas controladas segun el
Real Decreto 53/1992, de 24 de enero, sobre proteccidon sanitaria contra radiaciones
ionizantes.

g) Trabajos que impliquen la exposicién a agentes cancerigenos, mutagénicos o toxicos para la
reproduccion, de primera y segunda categoria, segin el Real Decreto 363/1995, de 10 de
marzo, que aprueba el Reglamento sobre notificacién de sustancias nuevas y clasificacion,
envasado y etiquetado de sustancias peligrosas, y el Real Decreto 1078/1993, de 2 de julio,
sobre clasificacion, envasado y etiquetado de preparados peligrosos, y sus respectivas normas
de desarrollo y de adaptacion al progreso técnico.

h) Trabajos que impliquen la exposicidn a agentes bioldgicos de los grupos 3 y 4, segun el Real
Decreto 664/1997, de 12 de mayo, sobre proteccién de los trabajadores contra los riesgos
relacionados con la exposicidn a agentes bioldgicos durante el trabajo, asi como sus normas de
modificacion, desarrollo y adaptacidn al progreso técnico.

i) Trabajos con riesgos eléctricos en alta tension.
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4- EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

Todo el personal estara obligado a utilizar los elementos de proteccién personal establecidos
como obligatorios por TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L., y que se hallan en las entradas a las distintas

naves.

Los Equipos de Proteccion Individual (EPIs) deberdn poseer marcado CE segun Real Decreto
1407/92, y seran proporcionados por la contrata a sus propios trabajadores. Estos equipos no podran
ser manipulados y/ o modificados de modo que pierdan su eficacia.

Proteccidn de la cabeza.

e El casco de seguridad, se utilizard en aquellos casos en los que haya riesgo de caida de objetos
o de golpes sobre la cabeza.

e Sitras un golpe en el casco, se observara con posterioridad algun dafio que impida su correcta
proteccion, este debera ser reemplazado.

Proteccidn ocular y facial.

e Se utilizaran gafas de seguridad en el caso de riesgo de impacto de particulas sdlidas o en caso
de salpicaduras de liquidos y productos quimicos. También en el caso de riesgo por arco
eléctrico.

Df
PROTECTORA

Proteccion ocular y facial.

e El uso de pantallas se realizard en el caso de que la probabilidad de impacto de particulas
aumente, o bien en tareas donde sea necesario la defensa contra las radiaciones luminicas o
térmicas, como por ejemplo en tareas de soldadura

US0 0BLIGATORI0

Proteccion auditiva

e En aquellos lugares de trabajo donde el nivel de ruido sea superior a 85 decibelios, se utilizardn
tapones o auriculares.

i
g

USQ OBLIGATORIO
D MASCARI

Proteccidn vias respiratorias
e Cuando exista riesgo de existencia de polvo o atmdsferas nocivas, se emplearan mascaras
buco-nasales adecuadas a las sustancias con peligro de inhalar.

=8
£

Proteccidn de las extremidades superiores

e En el manejo de productos quimicos nocivos, se utilizardn guantes adecuados a tal efecto.

e Uso de guantes también serd obligatorio en el manejo de chapas, perfiles, cables de aceroy en
general, en aquellos materiales que puedan ocasionar cortes.

e Asimismo, en las operaciones de soldadura y en el manejo de productos o materiales con
elevada temperatura.

28
@
g

DE SEGURIDAD

Proteccion de las extremidades inferiores
e Salvo en oficinas, es obligatorio el uso de zapatos o botas de seguridad en todo el recinto de
TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.. Esta proteccién dispondrd obligatoriamente de un refuerzo
metalico en la puntera.

OBLIGATORIO
CINTURORN
DE SEGURIDAD

ﬁ

Proteccion contra caidas
e En trabajos en alturas con peligro de caida accidental, se utilizara arnés de seguridad. Este
deberd estar atado convenientemente.

@

US0 OBLIGATORIO
DE ROPA
PROTECTORA

Proteccion del cuerpo

e Se utilizardn prendas que no favorezcan las quemaduras.

e En el caso de operaciones de soldadura se utilizardan manguitos, polainas, mandiles, etc., que
protejan las partes del cuerpo expuestas.

e En ningun caso se utilizara aire a presion para limpiarse la ropa de trabajo o el cuerpo.
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5- RIESGOS LABORALES MAS FRECUENTES

A continuacidn, se detallan los riesgos propios en nuestras instalaciones y las recomendaciones
de actuacién frente a los mismos.

5.1- RIESGO ELECTRICO
5.1.1. Instalaciones eléctricas

Solo personal autorizado de JASO puede acceder a equipos eléctricos como cuadros de
maniobras de puesta en marcha, transformadores, etc. Solo podra ser manejado convenientemente
adiestrado en dichas instalaciones. En caso de tener que realizar por parte de una empresa externa,
trabajos en este tipo de equipos o instalaciones eléctricas, debera ser por empresas especializadas
(bajo registro oficial si aplica) en ese sector, y siempre bajo la supervisiéon del personal propio de
JASO especializado en trabajos eléctricos. (Nota: Trabajos sometidos a la realizacidon previa de un

permiso de trabajo entre JASO y la empresa externa).

En el caso de observar alguna anomalia en las instalaciones eléctricas, se avisara al encargado
del area eléctrica o al encargado del area donde se esté trabajando.

Para trabajar en instalaciones eléctricas, se deberd desconectar previamente la corriente
desde el cuadro eléctrico, el cual debera ser consignado y senalizado convenientemente. Se colocara
un cartel advirtiendo la presencia de trabajadores y prohibiendo la conexién de la tensién.

5.1.2 Uso de equipos eléctricos.

e Antes de utilizar un equipo eléctrico se debera asegurar su perfecto estado,
comprobando la ausencia de cables o enchufes defectuosos.

e Para desconectar una clavija, se deberda tirar siempre de ella, nunca del cable. En
ningun caso se efectuaran las tomas de corriente directamente con los cables.

e Evitar en todo momento mojar los equipos o instalaciones eléctricas. No utilizar dichos
equipos con la ropa y/o cuerpo mojado.

5.1.3 Maedidas especificas de emergencia.
En caso de persona electrizada por corriente eléctrica:
e No tocarla antes de cortar la corriente.

e Si no se puede tocar la corriente, utilizar un material aislante (tablas o sillas de
madera, cuerdas, etc.) para desenganchar a la persona.
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5.2- TRABAJOS EN ALTURA

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizaciéon de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

En caso de realizacién de trabajos en altura, se instalaran preferentemente elementos
cémodos y seguros, dotados de proteccidén.

Los operarios que trabajen en estas zonas, utilizardn los equipos de proteccién individual
necesarios como casco, arneses, etc.

En caso de peligro de caida de objetos, se acordonara la zona y se colocardn carteles
advirtiendo del peligro. Asimismo, se deberd dar una advertencia directa al encargado del area para

qgue lo comunique a los trabajadores de la zona.

En el caso de trabajar en las zonas altas de las naves y en el tejado se utilizaran las lineas de
vida pertinentes.

Nota: Los trabajadores pertenecientes a Empresas de Trabajo Temporal no realizardn trabajos
en altura.

Escaleras de mano

e Las escaleras de mano ofreceran siempre las necesarias garantias de solidez, estabilidad y
seguridad, y en su caso de aislamiento o combustion.

e No estan permitidas las escaleras de madera

e Nunca se empalmaran dos escaleras, a menos que su estructura disponga de dispositivos para
ello.

e Las escaleras de mano no deben salvar mas de cinco metros, a menos que estén reforzados en
su centro.

e En ningln caso se podran utilizar para alturas superiores a siete metros. En caso de alturas
superiores a siete metros, y cuando no puedan utilizarse otros medios como plataformas por
ejemplo, se utilizaran escaleras especiales, siendo obligatorio el uso del arnés de seguridad.

e Llas escaleras de tijera o dobles, de peldafios, estaran provistas de cadenas o cables en su parte
intermedia, que impidan una abertura peligrosa, asi como de topes en su extremo superior.
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Precauciones de uso para escaleras de mano:

e Se apoyardn en superficies lisas y sélidas.

e Tendran mecanismo antideslizante en el pie y/o ganchos de sujecion en la parte
superior.

e Las operaciones de subida o bajada se realizard de frente a la escalera.

e Para accesos elevados, la escalera sobrepasara en un metro los puntos superiores de
apoyo.

e Prohibido el transporte a brazo de objetos pesados. Las herramientas se llevaran

preferentemente en un cinturén portaherramientas. Los objetos a subir se izaran
desde lo alto, con el trabajador correctamente sujeto.

Plataformas de trabajo

e Las plataformas estaran debidamente protegidas por barandillas en todo su contorno.

e Se acordonard la zona de trabajo bajo la plataforma, para evitar peligros por caida de
objetos.

e Los trabajadores de la plataforma, estaran convenientemente atados a la misma.

e Se debera tener en cuenta la posibilidad de golpes por grda. En este caso el encargado
de la zona vigilara los movimientos de las gruas evitando su acercamiento al area de
trabajo de la plataforma. Si es necesario, las personas sobre la plataforma tendran los

mandos de las grias cercanas.

e No se utilizaran plataformas sin realizar una inspeccién pre-uso de la misma.

Andamios
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e En primer lugar, se procedera a asegurar la estabilidad del andamio, comprobando que
los apoyos son sélidos. Se colocard el andamio sobre superficie lisa y estable.

e Se comprobara que las partes que conforman el andamio estan correctamente unidas
entre si.

e Se acordonard la zona de trabajo bajo el andamio, para evitar peligros por caida de
objetos.

e Los accesos en el andamio estardn libres de obstéaculos.
e A partir de 2 metros se utilizara arnés.

e Se deberd tener en cuenta la posibilidad de golpes por gria

5.3- TRABAJOS CON GRUAS

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizacion de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

Solo personal autorizado podrd manejar las gruas.

Antes de comenzar a emplear la grua, se vigilard la presencia de personal en la zona de
movimiento de la carga.

No se podra maniobrar con una carga superior a la capacidad de la carga nominal de la grua.

Una vez enganchada la carga, se efectuara una pequefia elevacidn para comprobar que la
carga esta bien eslingada y va a permanecer estable durante su transporte.

La carga se manejara preferentemente en horizontal y alineada con el carro y el puente para
evitar balanceos.

Nunca se perdera de vista la situacion y el movimiento de la carga, para evitar golpes en su
trayectoria sobre personas u objetos fijos 0 méviles.

Bajo ningln concepto se abandonara la carga suspendida. Si se necesita algin medio auxiliar
(por ejemplo, el uso de una vagoneta ), se preparara antes de utilizar la grua.

No permanecer bajo cargas suspendidas. En ningln caso se trasladara por encima de
trabajadores.

No se efectuaran contramarchas, salvo en caso de peligro inmediato.

Normas basicas de correcto eslingado

A- Cuerdas
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e Estan constituidas por varios cordones de fibra textil, trenzados o torcidos. Debiendo
elegirse en funcién de sus caracteristicas, los materiales utilizados en su fabricacidn,
carga de rotura y coeficiente de seguridad a utilizar segin sus dimensiones y
aplicaciones.

e Eldidmetro a emplear sera superior a 8 mm.

e La carga de trabajos serd como maximo la décima parte de su carga de rotura

e Se deben de almacenar de forma que se evite el contacto con elementos agresivos o
erosivos

e Deberan revisarse periédicamente para detectar defectos externos visibles (erosiones,

cortes, roturas, etc.) o internos (deterioros de fibras)

B-Cables

e Estan constituidos por hilos de acero de elevada resistencia, cableados de diferentes
formas.

e De acuerdo con la forma y distribucion de los cordones e hilos de los cables se
clasifican en ordinarios y de cordones especiales (antigiratorios, plano, etc.).

e Deben ser manejados con guantes puestos.

e Deben preservarse de la humedad y de la intemperie, correctamente suspendidos y
evitando que la gravilla o arena penetre entre los cordones.

e Deben protegerse de las aristas vivas. Se utilizaran cantoneras para proteger los
cables. No deben doblarse sobre diametros pequefios; estos deben ser al menos 8
veces mayores que el didametro del cable.

e Una cable de acero quedara fuera de servicio, cuando en la longitud de un metro se

aprecie un numero de alambre rotos superior al 20% del total que tenga.

C- Cadenas

e Estan constituidos por una serie de eslabones engarzados utilizados tanto en los
dispositivos de elevacion como para la construccion de eslingas. Siendo utilizadas en
aquellos casos en los que se requiere trabajar a elevadas temperaturas o existe
posibilidad de cortes o abrasiones importantes.

e Comprobar que los eslabones se encuentren perfectamente situados

e Revisar periddicamente su estado de conservacién para detectar eslabones abiertos,
alargados, desgastados, corroidos o doblados, que deberan ser sustituidos.

e Deben protegerse de las aristas vivas. Se utilizardn cantoneras para proteger las
cadenas.

e La carga de trabajo debera ser inferior a la quinta parte de la carga de rotura.



INDUSTRIAL Normas Medioambientales y de Seguridad y Salud Rev.5
\IHSD CRANES mar-2022

para Empresas Externas pag. 12

e Los anillos, ganchos, etc. colocados en los extremos de la cadenas deberan ser del
mismos material que la cadena o tener la misma carga de rotura.

D- Ganchos

e Se utiliza en los extremos de las eslingas o cables para facilitar la unién a la carga de
forma segura

e La carga deberd apoyar por la zona mas ancha del gancho, nunca por su extremo.

e Lacarga de trabajo sera la indicada en el gancho o eslinga.

e No debera tener aristas cortantes o canto vivos

e Debera utilizar un sistema de cierre o pestillo que impida la caida de la carga tras el
paso de la gasa o guardacabos.

E - Eslingas

e Las eslingas son elementos auxiliares utilizados para suspender cargas, constituido por
un trozo de cuerda, cable, cinta, cadena, etc. provistos generalmente de dos ojales en
sus extremos, preferiblemente protegidos con guardacabos.

e Precauciones a adoptar: Ademas de las establecidas para los elementos utilizados en
su fabricacion (cables, cadenas, etc.) deberan evitarse los contactos con aristas vivas,
utilizando cantoneras adecuadas, no abandonarlas en el suelo en contacto con la

suciedad, revisarlas periédicamente para detectar defectos, etc.

e Hay que tener en cuenta como afecta el dngulo entre el ramal y la horizontal con la
carga de trabajo, segun figura:

800 kg
500 kg
B

4
P
PN

LT

9 '
\“ﬁ r: ng
1.000 kg Emite 96,5 %
miéxmo
ds la carga
ds trabajp
Aumento del esfuerzo Variacién de la carga de trabajo

al disminuir el angulo con el angulo de elevacién
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Se deben utilizar las eslingas adecuadas a las cargas a manejar. Comprobar en las
chapas de identificacidn la carga maxima que pueden elevar.

e Nunca hacer nudos en las eslingas.

e Se deben proteger de posibles dafios como el contacto con sustancias corrosivas,
aplastamiento por carretilla o vagoneta, exposicién a chispas de soldadura, etc.

e Manipulacion de las cargas

e Las cargas deben colocarse de manera que el peso se reparta por igual sobre todos los
elementos que lo sujeten, para evitar que uno de ellos este sometido a un esfuerzo
superior al que puede soportar.

e En el caso de cargas de forma irregular resulta dificil de conseguir una distribucidn
homogénea de esfuerzo, por lo que cada uno de los elementos (cable, estrobo,
horquilla, etc.), debe ser capaz de soportar la carga total.

e Evitar que sobre las cuerdas, estrobos o cadenas actuen aristas o filos cortantes ya que
se debilitan en dichos puntos. Para ello, intercale defensas metdlicas, de madera,
goma de neumadtico o cuero viejo, para evitar el contacto directo de la arista con el
elemento de suspension.

e Comprobar que no hay peligro de desplazamiento de cargas durante los movimientos,
ni que se pueda soltar. Dejar cable suficiente para poder enganchar y tensar poco a
poco (tener cuidado de poner las manos en zonas que puedan dar lugar a
apresamiento).

Operaciones complejas con gruas

Existen operaciones complejas de elevacidn y transporte de cargas como son:
e Cargas de gran volumen y/o gran peso.
e Uso de dos puentes grua.
En estos casos existird un responsable de estas operaciones que coordinara los movimientos
de la carga y de los puentes grua.
5.4- SOLDADURA

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizacion de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

Antes de realizar ninguna operacion de soldadura, pedir permiso al responsable del area.
Comprobar la situacidn del extintor mas cercano

Antes de realizar este tipo de trabajos, se asegurard la ausencia de materiales combustibles en
el entorno.
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Es obligatorio el uso de los equipos de proteccion individual como proteccion facial y/u ocular.

La ropa sera cerrada y se utilizaran las polainas, manguitos, mandiles, guantes, etc., especificos para
estas tareas.

Los gases de soldadura son tdxicos, por lo que se utilizaran mascarillas para la proteccién de

las vias respiratorias.

Soldadura oxiacetilénica

Las botellas de gas se manejaran con seguridad, estando bien sujetas y alejadas
suficientemente de zonas de calor y del equipo eléctrico.

Se comprobard que la boquilla se halla en buenas condiciones. Para encender la boquilla
emplear encendedor de friccion y no cerillas.

Las conexiones y los tubos flexibles deben inspeccionarse antes de comenzar el trabajo, asi
como el de las valvulas antiretorno.

Emplear la correcta presion de gas. Consultar la escala de presiones, para evitar
malfuncionamiento de la vdlvula y retrocesos peligrosos de la llama.

Soldadura eléctrica

Usar siempre gafas de seguridad.

No soldar con las ropas humedecidas por agua, sudor u otro liquido, ya que seria conductora
eléctrica.

Comprobar la correcta conexion del cable de masa.

Utilizar pinzas porta-eléctrodos que estén bien aisladas. Cuando no se utilice la pinza porta-
eléctrodos, permanecera colgada, y no tirada o en contacto con un objeto que haga tierra.

Proteger a los trabajadores cercanos del arco de soldadura, mediante pantallas, etc.

Antes de realizar cualquier manipulaciéon en la mdaquina de soldar, se cortara la corriente,
incluso para moverse.

Al terminar el trabajo o en paradas prolongadas, desconectar el equipo de soldadura.

Cambiar los cables deteriorados (cables pelados, malas conexiones, etc.).

5.5- GASES A PRESION

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizacion de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

No se utilizard ninguna toma de gases sin dar previamente aviso al encargado del area.

Se seguirdn las precauciones indicadas en las fichas de seguridad.
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En ningln caso se utilizaran estas tomas de gases para acciones distintas a las de su uso inicial.

5.6- TRABAJOS CON MAQUINAS

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacion por parte de JASO, previa realizaciéon de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

No se utilizard ninguna mdquina sin dar previamente aviso al encargado del area.

Cualquier anomalia que se detecte en el equipo, se notificara al encargado de area.

Todas las partes moviles de la maquina deberan estar debidamente protegidas. Salvo en
trabajos de reparacién o mantenimiento de la misma, no se podran retirar o anular dichas
protecciones.

Las operaciones de mantenimiento, reparacién y limpieza, se realizardn con la maquina
totalmente parada, tomandose las precauciones necesarias para evitar la posibilidad de arranque,
voluntaria o involuntaria. Para ello se bloquearan los dispositivos necesarios y/o se colocard un
letrero que prohiba su manipulacién

No se utilizara ropa colgante ( mangas sueltas, etc.) para trabajar con las maquinas. Asimismo
se evitaran colgantes, pulseras, anillos, etc., que puedan ocasionar atrapamiento de miembros.

5.7- USO DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DE TRABAJO

Todas las herramientas y equipos de trabajo, deberan cumplir con las normativas aplicables de
seguridad, incluido marcado CE.

No podran ser modificadas o anuladas aquellas caracteristicas del equipo que afecten a la
seguridad del mismo y de las personas.

Todo equipo deberd estar en perfectas condiciones de seguridad. Antes de usarse, se
inspeccionara el mismo para asegurar unas condiciones seguras de trabajo.

No se utilizardn herramientas o equipos defectuosos.
Todo equipo eléctrico que opere a mas de 50 voltios, debera estar puesto a tierra.

No se utilizara ropa colgante (mangas sueltas, etc.) para trabajar con los equipos. Asimismo se
evitaran colgantes, pulseras, anillos, etc., que puedan ocasionar atrapamiento de miembros.

Se evitara utilizar cables de alimentacién largos en herramientas o equipos portatiles.

Comprobar que las clavijas y cables no estén deterioradas. No enchufar equipos eléctricos con
los cables sueltos. Siempre con clavija.

No dejar de forma dispersa o amontonada las diversas herramientas y equipos utilizados.
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5.8- USO DE VAGONETAS (solo planta Itsasondo)

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizacion de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

Las vagonetas circulan por railes que cruzan la practica totalidad de las areas de la empresa.
Para evitar atrapamientos por las ruedas de las mismas, se utilizard obligatoriamente en todo el taller

calzado de seguridad.

En todo momento, se vigilard la presencia y movimiento de las vagonetas cuando circulemos
por sus zonas de paso.

En el caso de que se detecte que en las vagonetas no funcionan los dispositivos de aviso, se
avisara al encargado de zona para su reparacion.

Nunca se utilizardn dos vagonetas a la vez por una Unica persona. Asimismo, no se usaran ala
vez si no se guarda una distancia de seguridad entre las mismas o con los trabajadores que las
manejan.

Los materiales u objetos que se transporten en la vagoneta, deberan viajar estables en la
misma. Estas no sobresaldran en el modo que haya riesgo de golpear objetos o parte de la estructura

de las naves.

El trabajador que manipule la vagoneta tendra especial cuidado en la presencia de personal en
las vias de paso de la misma.

5.9- MANIPULACION MANUAL DE CARGAS
La técnica mas segura de levantamiento de cargas desde el suelo consiste es la siguiente.
Situar los pies cerca de la carga a levantar.

Mantener en todo momento la espalda recta, sin doblarla mientras se levanta el peso.

BiEM

Utilizar la fuerza de las piernas y los brazos, que son los musculos mas fuertes.
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El levantador, se coloca en posicion estable, en cuclillas, con las piernas ligeramente separadas
y la carga cerca del cuerpo.

Antes de levantar, la espalda se mantendra recta, sosteniéndose asi la columna vertebral
mediante la tensién de los musculos de la espalda y vientre.

Durante el levantamiento, en primer lugar se realiza una extensidn de piernas y después, se
endereza la parte superior del cuerpo.

Cuando se trasladan cargas, evitar girar la cintura. Es preferible rotar todo el cuerpo, con la
carga por delante.
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5.10- CARRETILLAS MECANICAS

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizacion de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

Solo el personal capacitado y autorizado para ello, podra manejar dichos vehiculos.

No se transportara personal en las mismas, salvo que se coloquen los elementos homologados
para ello.

Las cargas se trasportardn a baja altura. Los movimientos de traslacién y elevacién de la
carretilla serdn lentos. Nunca efectuar movimientos bruscos.

En caso de bultos paletizados, se debe comprobar antes de transportarlos, que la carganova a
desplazarse o derrumbarse con lo movimientos de la carretilla.

Hay que vigilar la presencia de posibles obstaculos en las zonas de movimiento de la carretilla,
prestando especial atencién a la posibilidad de golpes en la estructuras ( estanterias, etc.)
5.11- TRABAJOS CON PINTURA

Nota: Trabajos sometidos a la autorizacién por parte de JASO, previa realizacion de un permiso
de trabajo especifico entre JASO y la empresa externa.

En los locales destinados a pintura estd prohibido utilizar un fuego de llamas al descubierto o
producir chispas.

No se acelerard el secado de objetos pintados, utilizando métodos improvisados.

No se pueden emplear l[dmparas de soldar o productos inflamables para picar y lavar las
antiguas pinturas.

Durante las operaciones de limpieza previa y de pintado, se utilizaran los medios de proteccién
adecuados, como gafas y mascarillas.

Nunca se pintard bajo cargas suspendidas libremente. Se colocaran caballetes para las
operaciones de pintado.

Una vez pintado un objeto, si se debe dejar suspendido para sus secado, se colocard a baja
altura y se procedera a acordonar la zona para evitar el paso de personal.

No comer con las manos manchadas de pintura. Tras las operaciones de pintado, no lavarse
con gasolina o disolventes.

NOTA: Seguir las indicaciones del apartado 5.3. “Trabajos con Gruas”.

NOTA: Siempre que se efectien operaciones de pintura y operaciones auxiliares a esta
(limpieza, desengrasado, etc.) en zonas cerradas o con escasa ventilaciéon (Vigas,
recintos, etc.) hay que seguir las precauciones indicadas en el apartado 5.13
“Espacios Confinados”.
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5.12- CIRCULACION Y TRANSPORTE

Solo el personal capacitado y autorizado para ello, podra manejar dichos vehiculos.

El transporte en las instalaciones de JASO se realizara a baja velocidad.

Los transportistas deberan seguir las indicaciones del personal de JASO, en las operaciones de
carga y descarga. Atender a las recomendaciones del apartado 5.3. “Trabajos con Gruas”. Estas
operaciones se realizaran con el motor en marcha y con el transporte sin posibilidad de movimiento
involuntario (marcha y freno de mano)

Todo transportista que descienda de la cabina, deberd poseer calzado de seguridad.

No deambular por zonas del taller para las cuales no se ha autorizado expresamente por
personal de JASO.

Se prohibe fumar en las inmediaciones de lugares de almacenamiento de sustancias
inflamables.

No se permanecera con los motores en marcha en locales cerrados o sin adecuada ventilacién

5.13- ESPACIOS CONFINADOS

Siempre que se detecte la necesidad de realizar trabajos en espacios confinados, se seguird el
“PROCEDIMIENTO DE PREVENCION:CONTROL DE ENTRADAS EN RECINTOS CONFINADOS”.

Los trabajadores deben ser conocedores y estar debidamente informados del anterior
procedimiento antes de comenzar tareas afectadas por el mismo.
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6- SENALIZACION

6.1. SENALES DE SEGURIDAD

Existen diferentes tipos de sefiales de seguridad, las cuales se hallan repartidas por toda la
empresa. A continuacion, se expone su significado y algunos ejemplos. Los diferentes tipos son:

L

Blanco con fondo azul:

Obligan a cumplir con lo que se

indica.

US0 OBLIGATORIO
DE CALZADO
DE SEGURIDAD

US0 OBLIGATORIO
DE CASCOS

USO OBLIGATORIO
DE GAFAS

Blanco con fondo verde:

Indican fuente préxima de primeros
auxilios y direccidn de evacuacion

&

BOTIQUIN

SALIDA DE
EMERGENCIA

Fondo blanco con circulos rojos:

®)

PROHIBIDO
TRANSPORTAR
A PERSONAS

prohiben hacer lo que indica
PROHIBIDO

FUMAR

Seinales en amarillo:

PROHIBIDO
ACCIONAR

>{®

Indican atencién o peligro. —

EUSPENDIDAS

RIESGO
| ELECTRICO

Simbolos en blanco y fondo rojo:

Indican equipos de extincién de ~—
incendi TELEFONO
cendios DE EMERGENCIA INGENDIOS

NOTA. La simbologia propia de los riesgos sobre la salud de los productos quimicos se anexa al
final de este manual en el documento “PICTOGRAMAS DE PELIGRO-Productos Quimicos”

6.2. SIMBOLOGIA MEDIOAMBIENTAL.

La simbologia acerca de los riesgos para el medioambiente de los productos quimicos se anexa
al final de este manual en el documento “PICTOGRAMAS DE PELIGRO-Productos Quimicos”

La simbologia relativa a las correctas normas de reciclaje se anexa igualmente al final de este
documento, en la INSTRUCCION MEDIOAMBIENTAL “Uso de contenedores para residuos”
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7- EMERGENCIAS

A continuacidn, se describen las situaciones de emergencia mas habituales, con la descripcion
detallada de las medidas a llevar a cabo segln su naturaleza.

7.1. Accidentes.

e Se seguiran las indicciones recogidas en la Ficha de emergencia P-SGPRL-17—FDE-01:
ACCIDENTE, que se encuentra al final de este documento como anexo.

7.2. Incendios.

e Se seguiran las indicciones recogidas en la Ficha de emergencia P-SGPRL-17—FDE-02:
INCENDIOS, que se encuentra al final de este documento como anexo.

7.3. Derrames.

e Se seguirdn las indicciones recogidas en la Ficha de emergencia P-SGPRL-17—FDE-03:
DERRAMES, que se encuentra al final de este documento como anexo.
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ANEXOS
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PICTOGRAMAS DE PELIGRO
-PRODUCTOS QUIMICOS-

INDUSTRIAL
CRANES

@

GHS01- Explosivo

el cuerpo, mutageno,

GHSO02 - Inflamable

GSHO03 - Oxidante

GSHO04 - Gas presurizado

carcindégeno, reprotéxico

GHS06 - Téxico

GSHO05 - Corrosivo

GHSQ7 - Téxico, irritante,
narcotico, peligroso

OO

GHSO08 - Peligroso para

GHSO09 - Daiiino para
el medio ambiente

Peligros fisicos

Peligros para la salud

Peligros para el
ambiente

explosivo

mortal/toxico agudo por
ingestion, contacto con la
piel, inhalacién.

Peligros para el
ambiente acuatico

gasa presion

corrosivo para la piel /
lesiones oculares graves

muy téxico (peligro
agudo)/ toxico o muy
téxico (largo plazo)

&

carcinogeno/ mutageno/
sensibilizante respiratorio/

Peligros para la

sensibilizante cutaneo/
narcotico

corrosivo para
metales

O @ |©OG

&

inflamable peligro por aspiracion/ toxico en capa de ozono
organos diana _
Nocivo por ingestion, contacto destruyen el ozono en
con piel, inhalacién /irritante la atmosfera superior

comburente cutaneo, ocular o respiratorio/ (enumeradas en

anexos del Protocolo
de Montreal)
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ZAGD) MNousTRIAL Ficha de emergencia P-SGPRL-17—FDE-01 A!gi'-2820
RANE: ev.U.
w— ACCIDENTE Pag.1/2

1. INICIO DE EMERGENCIA.

En aquellos casos donde se produzca una situacion de emergencia en la que sea necesario prestar auxilio
a accidentados, el personal que detecte la emergencia localizara al Jefe de emergencias o al personal de
Equipo de Primeros Auxilios. La secuencia de actuacion general sera la siguiente:

PROTEGER: al accidentado, a uno mismo y a los demas.
e Tomar medidas de autoproteccion.
e Tomar medidas oportunas para evitar riesgos adicionales.

AVISAR: dar aviso a los servicios de emergencias, si es necesario (ver tabla adjunta).
e Informar:
O Direccion exacta y referencias de localizacion del lugar.
O Tipoy numero de personas accidentadas.

e Comprobacién: Asegurarse que la informacion trasmitida es correcta.

SOCORRER: al accidentado o herido.
e Tranquilizar a la victima.

e Reconocimiento de signos vitales: A- Consciencia, B- Respiracion, C- Pulso

2. PRINCIPIOS GENERALES DE ACTUACION EN PRIMEROS AUXILIOS:

e Conservar la calmay actuar rapidamente, sin hacer caso de la opinidn de los curiosos.

e Valorar las posibles condiciones de peligrosidad y hacer seguro el lugar en que se encuentra el
accidentado.

e A menos que sea absolutamente (ambientes peligrosos) no debe retirarse al accidentado del
lugar en que se encuentra hasta que se conozca con seguridad su lesidn y se le hayan impartido
los primeros auxilios

e Avisar a los servicios de emergencia adecuados, indicdndoles lugar, caracteristicas del
accidente y niumero de heridos.

e Esconveniente que, en los centros de trabajo, los teléfonos de urgencia estén en lugar visible.

e Tranquilizar al accidentado.

e Tumbar a la victima sobre el suelo en el mismo lugar donde se haya producido el accidente,
colocéandole de costado, con la cabeza hacia atrds o inclinada hacia un lado.

e Lo primero que se atendera es la respiracion y las posibles hemorragias.

e No administrar ningtn tipo de farmaco al herido, a no ser que los servicios de asistencia hayan
indicado lo contrario. No dar de beber jamds a un accidentado inconsciente.

e Procurar que la victima no se enfrié.

e Eltraslado del accidentado lo realizaran los servicios de emergencias.
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TELEFONOS EMERGENCIAS - LARRIALDITENO ZKIA:

@15@ INDUSTRIAL @

TFNO. CALDERERIA..........c.ccovvviiinene..... 943 80 51 98

TFNO. TALLER ELECTRICO.................. 943 80 51 96

TFNO. GARITA:.......c.cei v ceneeeee.... 943 80 58 86

Dtor. Prevencion (Francisco Gareia) : Interno 324 (943 80 52 53) —-Movil: 618 303 643

TAXISTAS VARIOS / TAXISATA BATZUK

BEASAIN ORDIZIA l\Rllill[l\I\?l N
JUANJO PLACIDO | TAXIS BEASAIN | RAFAEL BERIS | JON ARAMENDI .
689 704 146 | 607 450 527 943 88 03 67 629 285 612 696 415 299
SOS DEIAK - ERTZAINTZA MAS GRAVE
LARRITASUN
l l 2 HANDIAGOA

INSTRUCCIONES EN CASO DE LLAMADA A AMBULANCIA O AL 112.

Informacién que debemos dar

1. Nuestro nombre y nombre de la empresa 4. Estado de los heridos:

(TALLERES JASO en Itsasondo). = Consciente o inconsciente.
= Respirando o no.
2. Que ha pasado. Que tipo de accidente ha tenido — g " : 1
g = Con pulso o sin pulso.
¢ = ¢Heridas sangrantes? ;mucho o poco?
= Ete.

3. Cuantas personas estan heridas.
Como llegar a JASO. Carretera Madrid- Irun, km 426, entre Legorreta e Itsasondo.

Circulando hacia Donosti por la Nacional 1: Circulando hacia Beasain por la Nacional 1:
e Pasado Ordizia, tomar salida Itsasondo (Salida o Tomar salida Legorreta (Salida 426).

422). o Tomar carretera GI-2131 sentido Legorreta.
e Tomar carretera GI-2131 sentido Itsasondo. e Cruzar Legorreta y seguir la carretera GI-
o Cruzar Itsasondo y seguir la carretera GI-2131. 2131.

o A medio kilometro esta la empresa JASO. e A un kilometro esti la empresa JASO

ARGIBIDEAK ANBULANTZIA EDO 112 - RA DEITUZ GERO.

Eman beharreko informazioa
4. Zaurituen egoera:

1. Norberaren eta enpresaren (TALLERES JASO

: = Kontziente edo konorterik gabe.
Itsasondokoa ) izenak.
= Arnasa hartzen du edo ez
2. Gertatu dena eta istripu mota = Pultso dauka edo ez.
= Zauria odoletan? Asko edo gutxi?

3. Zauritu kopurua. Etb.

Nola iritsi JASO-ra. Madrid- Irun errepidea, 426 km, lL.egorreta eta Itsasondo artean.

U

1. Ordizia pasata, Itsasondo irteera hartu ¢ Legorretako irteera hartu (426 Irteera).
(422 Irteera). e GI-2131 errepidea hartu, Legorretarantz
2. GI-2131 errepidea hartu, Itsasondorantz e Legorreta gurutzatu eta GI-2131 errepidea
3. Itsasondo gurutzatu eta GI-2131 errepidea jarraitu.
Jjarraitu. o JASO kilometro batera dago.

4. JASO kilometro erdira dago.




JHED INDUSTRIAL Normas Medioambientales y de Seqguridad y Salud Rev.5
CRANES para Empresas Externas mar-2022

-ANEXOS- péag. 27
@JHED P Ficha de emergencia P-SGPRL-17—FDE-01 Abril-2020
CRANE! Rev.0.
" INCENDIO Pag.1

1. INICIO DE EMERGENCIA.

El plan de emergencia se pone en marcha cuando se detecta un conato de incendio.

2. DETECCION.

La emergencia se detectard mediante el aviso de una persona que se encuentra préxima al lugar de
la emergencia.

En este caso la persona dard inmediatamente aviso al Jefe de Emergencia, y al Equipo de
Intervencion de la zona, ya sea por via telefdnica o personal, informédndole del lugar y los detalles del
siniestro.

3. AVISO AL JEFE DE EMERGENCIA Y AL EQUIPO DE INTERVENCION.

Se informaran al Jefe de Emergencia y al Equipo de Primera Intervencién de la zona.

4. EQUIPO DE INTERVENCION DE LA ZONA ACUDE AL PUNTO DE EMERGENCIA

El Jefe de Emergencia acude al Centro de Control y el Equipo de Intervencidn se desplazara
inmediatamente al punto de la posible emergencia.

5. CONFIRMACION DE LA EMERGENCIA.

El Equipo de Intervencién confirmara o no la presencia de un incendio al Jefe de Emergencia.

5.1. EMERGENCIA NO REAL.

En el caso de que se confirme al Jefe de Emergencias que no existe emergencia éste daréd fin a la
situacién de emergencia, realizando una valoracién y andlisis de las causas que han producido la dicha
alarma y rearmando los equipos de proteccion contra incendios.

5.2. EMERGENCIA REAL.

Si la emergencia se confirma, el Jefe de Emergencia valorara la magnitud de la misma asi como las
posibilidades de controlar la situacidon con medios propios, determinando la actuacién en funcién de los
siguientes criterios.

5.2.1. Emergencia Real. Fuego de pequefia magnitud.

Se determinard en los casos donde el conato detectado se considere controlable
directamente por el Equipo de Intervencion, mediante el uso de extintores portétiles
o instalaciones fijas propias de la zona, sector o planta.
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» 5.2.1.1. EXTINCION CON LOS MEDIOS INDICADOS EN FUEGOS DE PEQUENA MAGNITUD.

=  Personados el Equipo de Intervencidn en el Punto de emergencia, se procedera a la
extincion haciendo uso de los medios de lucha contra incendios mds proximos vy
adecuados al tipo de situacion.

=  Sise consigue la extincidn, se dara por finalizada |la emergencia procediendo segtn lo
indicado en el punto 6. Si, por el contrario, la extincion no se consigue, el J.E.
determinara fuego de gran magnitud, procediendo segun lo contemplado en el
apartado 5.2.2.

5.2.2. Extincion con los medios indicados en fuegos de gran magnitud.

En los casos donde el conato detectado no se considere controlable directamente por
el Equipo de Intervencion se determinard fuego de gran magnitud. El Jefe de
Emergencia procedera a solicitar ayuda a los Servicios Publicos de Extincion (S.P.E.) y
activard la sefal para que se proceda a la evacuacion.

» 5.2.2.1. AVISO A S.P.E./EQUIPO DE ALARMA Y EVACUACION

= En funcién de los sistemas de comunicacion establecidos, se avisard a los S.P.E. /
EQUIPO DE ALARMA Y EVACUACION.
= Asimismo se comunicard la necesidad de evacuacion del centro de trabajo mediante:
o Activando la alarma sonora de evacuacion
o Avisando a los E.A.E. para que transmitan la necesidad de evacuacion al
resto del personal.

6. FIN EMERGENCIA.

Si la extincion fuera posible se dara fin a la situacién de emergencia realizdndose un analisis
posterior de las causas del incendio, redactando un informe a la Direccién de la Empresa y estableciendo
un programa preventivo adecuado. Dichas acciones deberan ser realizadas por el Jefe de Emergencia.

7. RECEPCION DE S.P.E.
El Jefe de Emergencia recibird, o delegara esta funcidn a otra persona, a los Servicios Publicos de
Extincion (S.P.E.), informandoles de la situacion.
8. TRASLADO AL PUNTO DE EMERGENCIA.

Se trasladara a los S.P.E. al punto de la emergencia.

9. S.P.E. ASUMEN LA DIRECCION DE LA EMERGENCIA.

Los S.P.E. asumiran la direccion de la emergencia. Siel S.P.E. dictamina la evacuacion total, y ésta
no hubiese sido efectuada con anterioridad, se procederia a avisar al E.A.E. para realizar dicha
evacuacion total.
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10. TRASLADO AL PUNTO DE REUNION.
Si se ordena la evacuacion, el personal desconectara los equipos a su cargo y ordenadamente se

trasladard al punto de reunidn.

Los Equipos de Alarma y Evacuacién procederan a localizar al Jefe de Emergencia notificandole la
evacuacion total de la zona que tuvieran asignada o por el contrario las incidencias en la evacuacion de
las mismas (personas atrapadas, zonas sin comprobar, etc....).

11.FIN EMERGENCIA.

Una vez extinguido el incendio se dara fin a la emergencia procediéndose segun lo indicado en la
secuencia 6
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1. INICIO DE EMERGENCIA.

El plan de emergencia se pone en marcha cuando se detecta un derrame de una sustancia quimica,
se debera actuar de la siguiente forma:

¢ Notifique la existencia del vertido al Jefe de Emergencia, quien avisara al Equipo de Intervencién de
la zona. Alerte a los trabajadores que se encuentran a su alrededor.

e Protéjase frente a los posibles riesgos que puedan suponer la sustancia quimica. No actue si no
dispone de equipos de proteccion, salga de la zona.

2. OPERACION DE RECOGIDA.

Los miembros del Equipo de Intervencion, consultardn la ficha de seguridad del producto y con los
medios de proteccion adecuados (Ver anexo “PROTOCOLO DE ACTUACION FRENTE ADISTINTOS TIPOS
DE DERRAMES”}, actuaran siguiendo las siguientes indicaciones:

e Controle el derrame lo mas proximo posible a su origen. Para ello, se utilizara el sistema adsorbente
adecuado al producto.

e Evite que el producto llegue a los sistemas de alcantarillado.

e Recoja el producto siguiendo las instrucciones del PROTOCOLO DE ACTUACION FRENTE ADISTINTOS
TIPOS DE DERRAMES en funcidon del compuesto derramado.

3. DERRAME DE GRANDES DIMENSIONES, SOLICITUD DE AYUDA EXTERNA.

Si el derrame tiene grandes dimensiones, el Equipo de Intervencién, avisara al Jefe de Emergencia
indicdndole que contacte con Bomberos y evacuaran la zona o Edificio.

El J.E. junto con el Equipo de Intervencidn valorardn la emergencia y determinara la evacuacién o
confinamiento de la zona o edificio si asi lo considera.

El J.E. y/o E.l recibirdn a Bomberos y les informardn sobre las caracteristicas de la sustancia
derramada.

4. FIN DE EMERGENCIA.

Cuando los bomberos o Equipo de Intervencidn, en su caso, considere controlado el derrame y
decreten el fin de la emergencia, el J.E. junto con el E.l. y |la colaboracién de la persona que haya estado
presente en el momento de generarse el derrame, realizaran un informe especificando las causas del
mismo y medidas preventivas para evitar que vuelva a ocurrir.
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1. OBIJETO

Este documento tiene por finalidad explicar como realizar de modo seguro el acceso y abandono de las
instlaciones de JASO, cuando se realice por medio de vehiculos, motorizados o no.

La entrada a JASO se hace siempre directamente a espacios que pueden ser utilizados por transportistas u
otros vehiculos, tanto a derecha como a izquierda.

La presencia de la garita, asi como la ausencia de arcén en la carretera, hacen que en la salida de JASO,
puedan producirse situaciones de riesgo con vehiculos que van a acceder a nuestra instalacion o que
simplemente circulan por la carretera.

2. DESARROLLO

2.1. Medidas preventivas en la entrada:

e Entrar por el espacio de la flecha de entrada

e Velocidad dentro del parking: Maximo 30 Km/h.
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2.2. Medidas preventivas en la SALIDA:

e Salida por el espacio de esta flecha marcada, UTILIZANDO SIEMPRE EL ESPEJO DE ENFRENTE para
comprobar la posible presencia de vehiculos circulando desde la derecha.

e Si, atraves del espejo, comprobamos que por la derecha se aproxima un vehiculo, NO SALIR hasta que
dicho vehiculo pase, independientemente si salimos a derechas o izquierdas. Esto es debido a que
mediante el espejo no se aprecia bien a los ciclistas y el vehiculo podria adelantarlo invadiendo
nuestro carril.

e No entrar ni salir por las zonas marcadas en amarillo, pues se pierde visibilidad, tanto del parking como
de la carretera. Si ademas salimos por el lado de la garita, cerca de la misma, se invade con el vértice
del coche el carril contrario.
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Los trabajadores que constan a continuacion han sido informados del contenido
de:

e Normas Medioambientales y de Seguridad y Salud para Empresas Externas
(CENTRO: ITSASONDO)—Rev.5 (Marzo 2022).

e INSTRUCCION DE PREVENCION Normas de entrada y salida con
vehiculo del parking de JASO (Centro de Itsasondo)—ITS-006 (rev.1)

aceptando el cumplimiento de las medidas preventivas recogidas en dicho
documento

NOMBRE DNI Firma

Firmay sello empresa:
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El presente documento define los requisitos establecidos por Talleres Jaso Industrial, S.L., para
la fabricacién de testeros, dichos requisitos estan asociados a los procedimientos de soldeo,
cualificacion de los soldadores, asi como el proceso para la ejecucion de las uniones soldadas.
También se requiere la documentacion asociada al control de la trazabilidad del material
utilizado, asi como el registro del control en la ejecucion de las uniones soldadas.

1. Material.

Las chapas estandar utilizadas para la fabricaciéon del testero, deben de cumplir con la norma
UNE-EN 10025 u otra equivalente. En caso de suministrar alguna chapa con denominacion
antigua se consultard con el departamento de compras la equivalencia con respecto a la norma
UNE-EN 10025 y en el caso de utilizar otros materiales solicitar la aprobacion del departamento
de compras de Jaso.

UNE-EN DIN
10025 17100
S235JR St 37
S275JR St 44-2
S355JR St52-3

La tolerancia en espesor de las chapas estara de acuerdo con la norma EN 10.029 y, a este
respecto, la chapa serd de clase A.

Se partird de chapa granallada sin imprimacion. El granallado sera a grado SA 2 % seglin norma
UNE-EN ISO 8501-1 o segun norma equivalente SIS 055900.

e UNE-EN 10025-2 Productos laminados en caliente de aceros para estructuras. Parte 2:
Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales no aleados.

e UNE-EN 10029 Chapas de acero laminadas en caliente, de espesor igual o superior a 3
mm. Tolerancias dimensionales y sobre la forma.

e UNE-EN ISO 8501-1 Preparacion de substratos de acero previa a la aplicacion de
pinturas y productos relacionados. Evaluacidn visual de la limpieza de las superficies.
Parte 1: Grados de 6xido y de preparacion de substratos de acero no pintados después
de eliminar totalmente los recubrimientos anteriores.

e UNE-EN ISO 8501-3 Preparacion de sustratos de acero previa a la aplicaciéon de pinturas
y productos relacionados. Evaluacion visual de la limpieza de las superficies. Parte 3:
Grados de preparacion de soldaduras, aristas y otras areas con imperfecciones en la
superficie.
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2. Uniones soldadas.

Previo a la ejecucién de la soldadura se comprobara que:

e |os procedimientos de soldeo disponibles son conformes a los requisitos de la unidn

soldada a ejecutar

e |ascalidadesy espesores de los materiales a soldar estan cubiertas por el procedimiento

e |os soldadores estan homologados
e se cumple con el nivel de calidad para imperfecciones

De acuerdo a estos puntos se cumplird con los requisitos asociados a las siguientes normas de

referencia:

e UNE 9606-1 Cualificacion de soldadores. Soldeo por fusion. Parte 1: Aceros"

e UNE-EN ISO 14732 Personal de soldeo. Pruebas de cualificaciéon de operadores de

soldeo y ajustadores de soldeo para el soldeo mecanizado y automatico de materiales
metalicos"

UNE-EN ISO 15614-1 Especificacion y cualificacién de los procedimientos de soldeo para
los materiales metalicos Ensayo de procedimiento de soldeo Parte 1: Soldeo por arcoy
con gas de aceros y soldeo por arco de niquel y sus aleaciones.

UNE-EN ISO 5817 Soldeo. Uniones soldadas por fusién en aceros, niquel, titanio y sus
aleaciones (excluido el soldeo por haz de electrones). Niveles de calidad para las
imperfecciones.

UNE-EN ISO 17635 Ensayos no destructivos de soldaduras. Reglas generales para los
materiales metalicos.

UNE-EN ISO 9712 Ensayos no destructivos. Cualificacion y certificacion del personal que
realiza ensayos no destructivos.

3. Requisitos de calidad

Preparacién del material previo a soldar, se comprobara el estado de limpieza de la superficie
de las chapas en las zonas a soldar, y se procederd a eliminar éxidos y calamina quedando limpio

de impurezas.

Tomando la informacion del pedido y del plano facilitados por Talleres Jaso Industrial, S.L., se
comprobard que la calidad del material es el correcto y se procederad al corte del materialy a la

preparacion de los chaflanes.
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En el caso de que el corte del material sea por cuenta del proveedor, se seguira la especificacion
de compra “ECO-09 Subcontratacién de oxicorte y laser”.

Siempre, antes de comenzar a soldar se limpiaran los bordes, dejandolos sin imperfecciones ni
rebabas de corte, que puedan dar lugar a puntos de concentracién de defectos en la soldadura.

En cuanto a la capacitacién de los soldadores, se asegurara que el personal encargado de
realizar las soldaduras estd homologado y que el rango de soldadura estd cubierto por el
procedimiento a emplear, cumpliendo con la normativa definida en esta especificacion.

La ejecucioén de la soldadura, se realizara de acuerdo a los medios y las técnicas de soldeo
disponibles por el proveedor vy siguiendo la WPS definida para dicha soldadura, garantizando
que se cumple con:

e Posicidon de soldeo

e Secuencia de soldeo

e (alidad de hilo + gas respaldo + flux

e Velocidad de avance

e Amperaje + Voltaje

e Input térmico

e Control de temperatura entre pasadas

Se comprobara que el corddn no tenga imperfecciones, y se realizaran limpieza entre pasadas
cuando asi se requiera por técnica de proceso.

Se suministrard una calidad Nivel B de soldeo, de acuerdo a la norma UNE-EN ISO 5817 Soldeo
y tras la ejecucion de la soldadura se inspeccionaran los cordones para garantizar su
cumplimiento.

El enfriamiento de la pieza se realizara al aire, evitando corrientes y la exposicién a la humedad.
Se realizaran ensayos no destructivos END, cuando asi se solicite en el pedido de compras. Para
cualquier aclaracion en caso de duda, se podra realizar la consulta al departamento de calidad

de Talleres Jaso Industrial, S.L.

Cuando el proceso requiera de tratamiento térmico especifico consultar la “ECO-13
subcontratacion de tratamientos térmicos” y los controles de proceso a registrar.

lgualmente, cuando se requiera la subcontratacién del mecanizado consultar la especificacion
de compra “ECO-10 mecanizacién de subcontratas” y los controles dimensionales a realizar.

En cuanto al acabado de los testeros:

e Se realizaran los remates de las soldaduras con una buena transicién, nunca
coincidiendo con el externo de la pieza.
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e No se permiten cruces entre cordones de soldadura, se contaran con grogeras para
evitarlo.

e Lagarganta de las uniones soldaduras cumpliran con lo indicado en el plano.

e Se suministraran limpios de rebabas interiores ni exteriores.

e Seeliminaran los perdigones de cualquier superficie.

4. Documentacion.

4.1. Documentacion previa al comienzo de los trabajos.

Se revisaran y compartiran con Talleres Jaso Industrial, S.L. los procedimientos homologados
de soldadura vy las cualificaciones de soldadores antes de realizar los trabajos.

4.2. Documentacion de proceso

Cuando el material sea aportado por el proveedor, se entregaran los certificados de los
materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1.

En los casos en los que Talleres Jaso Industrial, S.L. lo requiera, se compartiran los certificados
de los consumibles utilizados durante la fabricacién, como pueden ser los lotes de hilo de
soldadura con sus numeros de colada.

Dependiendo de las especificaciones de proyecto, Talleres Jaso Industrial, S.L. se reserva el
derecho de solicitar requisitos adicionales con su documentacion correspondiente; como
puede ser informes de ensayos no destructivos, registro de trazabilidad (TR), registro de
soldaduras (WR), entre otros.

La documentacidn se ha de remitir a la direccidn de correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben
entregarse con la firma y sello del suministrador.

4.3, Documentacion de envio

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nUmero de pedido de TALLERES JASO INDUSTRIAL, S.L.

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.

5. Condiciones de entrega

Las piezas se transportaran de manera que no sufran deterioro o deformaciones. Se protegeran
con toldo o lonas para evitar las inclemencias meteoroldgicas.

Cada pieza se suministrara identificada con el nimero de OF, nimero de plano o nimero de
pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga.
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El presente documento define los requisitos establecidos por Talleres Jaso Industrial, S.L., para
la fabricacion de tambores, dichos requisitos estdn asociados a los procedimientos de soldeo,
cualificacion de los soldadores, asi como el proceso para la ejecucion de las uniones soldadas.
También se requiere la documentacion asociada al control de la trazabilidad del material
utilizado, asi como el registro del control en la ejecucion de las uniones soldadas.

1. Material.
Los materiales que comprende esta especificacion son:

1.1 Barra Perforada

Para barras perforadas de seccién circular y tubo de seccién cuadrada o rectangular, se
suministrard en diferentes calidades segun el tipo de conformado en frio o en caliente.

El tipo de material se suministrara de acuerdo a las siguientes normas:

Barras perforadas de seccion circular UNE-EN 10210 - S355J2H
Tubo estructural acabado en caliente UNE-EN 10210 - S355J2H
Tubo estructural conformado en frio UNE-EN 10219 — S275J0OH

En los casos de suministro de material con requerimiento de granallado, se acordara
expresamente con el departamento de compras y se indicara expresamente en el pedido.

1.2 Chapas

Las chapas estandar utilizadas para la fabricacion del tambor, deben de cumplir con la
norma UNE-EN 10025 u otra equivalente. En caso de suministrar alguna chapa con
denominacién antigua se consultard con el departamento de compras la equivalencia con
respecto a la norma UNE-EN 10025 y en el caso de utilizar otros materiales solicitar la
aprobacién del departamento de compras de Jaso.

UNE-EN DIN
10025 17100
S235JR St 37
S275JR St 44-2
S355JR St52-3

La tolerancia en espesor de las chapas estara de acuerdo con la norma EN 10.029 y, a este
respecto, la chapa serd de clase A.
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2. Uniones soldadas.

Previo a la ejecucién de la soldadura se comprobara que:

los procedimientos de soldeo disponibles son conformes a los requisitos de la union
soldada a ejecutar

las calidades y espesores de los materiales a soldar estan cubiertas por el procedimiento
los soldadores estan homologados

se cumple con el nivel de calidad para imperfecciones

De acuerdo a estos puntos se cumplird con los requisitos asociados a las siguientes normas de
referencia:

UNE 9606-1 Cualificacion de soldadores. Soldeo por fusion. Parte 1: Aceros"

UNE-EN 1SO 14732 Personal de soldeo. Pruebas de cualificacién de operadores de
soldeo y ajustadores de soldeo para el soldeo mecanizado y automatico de materiales
metalicos"

UNE-EN ISO 15614-1 Especificacion y cualificacién de los procedimientos de soldeo para
los materiales metalicos Ensayo de procedimiento de soldeo Parte 1: Soldeo por arcoy
con gas de aceros y soldeo por arco de niquel y sus aleaciones.

UNE-EN ISO 5817 Soldeo. Uniones soldadas por fusién en aceros, niquel, titanio y sus
aleaciones (excluido el soldeo por haz de electrones). Niveles de calidad para las

imperfecciones.

UNE-EN ISO 17635 Ensayos no destructivos de soldaduras. Reglas generales para los
materiales metalicos.

UNE-EN ISO 9712 Ensayos no destructivos. Cualificacion y certificacion del personal que

realiza ensayos no destructivos.

3. Requisitos de calidad

Preparacién del material previo a soldar, se comprobara el estado de limpieza de la superficie
tanto del tubo como de las chapas en las zonas a soldar, y se procederd a eliminar 6xidos y

calamina quedando limpio de impurezas.

Tomando la informacion del pedido y del plano facilitados por Talleres Jaso Industrial, S.L., se
comprobard que la calidad del material es el correcto y se procederad al corte del materialy a la

preparacion de los chaflanes.

En el caso de que el corte del material sea por cuenta del proveedor, se seguira la especificacion

de compra “ECO-09 Subcontratacién de oxicorte y laser”.
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Siempre, antes de comenzar a soldar se limpiaran los bordes, dejandolos sin imperfecciones ni
rebabas de corte, que puedan dar lugar a puntos de concentracién de defectos en la soldadura.

En cuanto a la capacitacién de los soldadores, se asegurara que el personal encargado de
realizar las soldaduras estd homologado y que el rango de soldadura estd cubierto por el
procedimiento a emplear, cumpliendo con la normativa definida en esta especificacion.

La ejecucioén de la soldadura, se realizara de acuerdo a los medios y las técnicas de soldeo
disponibles por el proveedor vy siguiendo la WPS definida para dicha soldadura, garantizando
que se cumple con:

e Posicidon de soldeo

e Secuencia de soldeo

e (alidad de hilo + gas respaldo + flux

e Velocidad de avance

e Amperaje + Voltaje

e Input térmico

e Control de temperatura entre pasadas

Se comprobara que el corddn no tenga imperfecciones, y se realizaran limpieza entre pasadas
cuando asi se requiera por técnica de proceso.

Se suministrard una calidad Nivel B de soldeo, de acuerdo a la norma UNE-EN ISO 5817 Soldeo
y tras la ejecucion de la soldadura se inspeccionaran los cordones para garantizar su
cumplimiento.

El enfriamiento de la pieza se realizara al aire, evitando corrientes y la exposicién a la humedad.

Se realizaran ensayos no destructivos END, cuando asi se solicite en el pedido de compras. Para
cualquier aclaracion en caso de duda, se podra realizar la consulta al departamento de calidad
de Talleres Jaso Industrial, S.L.

Cuando el proceso requiera de tratamiento térmico especifico consultar la “ECO-13
subcontratacion de tratamientos térmicos” y los controles de proceso a registrar.

lgualmente, cuando se requiera la subcontratacién del mecanizado consultar la especificacion
de compra “ECO-10 mecanizacién de subcontratas” y los controles dimensionales a realizar.

En cuanto al acabado de los tambores:

e Se realizaran los remates de las soldaduras con una buena transicién, nunca
coincidiendo con el externo de la pieza.

e No se permiten cruces entre cordones de soldadura, se contaran con grogeras para
evitarlo.
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e Lagarganta de las uniones soldaduras cumpliran con lo indicado en el plano.
e Se suministraran limpios de rebabas interiores ni exteriores.
e Se eliminaran los perdigones de cualquier superficie.

4. Documentacion.

4.1. Documentacion previa al comienzo de los trabajos.

Se revisaran y compartiran con Talleres Jaso Industrial, S.L. los procedimientos homologados
de soldadura vy las cualificaciones de soldadores antes de realizar los trabajos.

4.2. Documentacion de proceso

Cuando el material sea aportado por el proveedor, se entregaran los certificados de los
materiales de acuerdo a la norma EN 10204 certificado 3.1.

En los casos en los que Talleres Jaso Industrial, S.L. lo requiera, se compartiran los certificados
de los consumibles utilizados durante la fabricacién, como pueden ser los lotes de hilo de
soldadura con sus numeros de colada.

Dependiendo de las especificaciones de proyecto, Talleres Jaso Industrial, S.L. se reserva el
derecho de solicitar requisitos adicionales con su documentacion correspondiente; como
puede ser informes de ensayos no destructivos, registro de trazabilidad (TR), registro de
soldaduras (WR), entre otros.

La documentacidn se ha de remitir a la direccidn de correo certificatestjaso@gruasjaso.com

Para los certificados de material se aceptan fotocopias del original del fabricante, pero deben
entregarse con la firma y sello del suministrador.

4.3. Documentacién de envio

Con cada entrega de material debe acompafarse, obligatoriamente, un albaran donde se
refleje el nimero de pedido de Talleres Jaso Industrial, S.L.

Las condiciones de entrega se realizaran de acuerdo a la “ECO-00 Condiciones Generales”.

5. Condiciones de entrega

Las piezas se transportaran de manera que no sufran deterioro o deformaciones. Se protegeran
con toldo o lonas para evitar las inclemencias meteoroldgicas.

Cada pieza se suministrara identificada con el nimero de OF, nimero de plano o nimero de
pedido/referencia de manera que sea visible durante la descarga.




