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- INTRODUCCION.

Con el motable desarrollo que las soldaduras eléctrica y autdgena hen
alcanzado em los ditimos afios, se ha gemeralizado cada vez mas su uso
en todos los aspectos de la Imdustria Quimica; temto em la comstruc—
ciém del equipo como em el mamtemimiento de las diversas wunidades que
lo integran.

En forma gemeral podemos decir que las labores de los soldadores es—
tén relaciomadss directamemte con la comstruccidn y el mamtemimiemto
de los equipos. Em muchas ocasiomes er talleres especializados, y em
otras, em los lugares mismos ex domde estd imstalado el equipo. \
Se puede decir que la imdustria qufmica em muchos aspectos depemde de
operaciones de soldadura y/o corte, debido al gram tamafio y camtidad
de midades que la imtegram.

Los procesos de soldadura y corte se presemtan em la imdustria quimi-
ca desde amtes que los equipos estén imtegrados como wm comjumto, o =
sea, desde los talleres especializedos em la comstruccidm del equipo
¥ porteriormente em el gnaublaje y mantemimiento.

Antes de estar dispuesto para operar, um equipo atraviesa por varias
~ etapas de comstruccién, em las compafiias fabricantes de equipos.

Usa vez que el disefio del equipo ha sido aprobado, se turna la ordem
el departamento de comstrucciém domde aparecerfm por primera vesz los
procesos de soldadura y corte em el equipo.

La primera etapa em la comstruccién del equipo es la de trazo y corte,
en domde de las placas comerciales, se habilitarim a la siguiente fa=-
se las partes a las dimensiomes requeridas por el disefio. Posberior—
mente se pasam a las maquinas raladoras cusmndo es mecesario (por ejem

plo em el caso de uma emvolvente).



La siguiente fase es la de emsamble de las partes habilitadas em la =

primera etapa, y umiés por medio de soldadura.

La operaciém de soldadura puede hacerse demtro del taller de la compg

fifa comstructora, o, por impedimentos debido a su tamafio 0 al trams—

porte, em el lugar domde serd mcmtado el equipo.

Una ves termimado el equipo se somete a pruebas para determimar la efi
ciencia de la miém soldada, y poder comgtatar que la wmidad trabajard
adecuadamente taato desde el pumto de vista eficiemcia del proceso, oo
mo proteccion a los operarios y em gemeral seguridad para todos los —
componentes humanos y mecénicos que imtegram la plamta. "
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INSTALACION Y OPERACION DE EQUIPOS PARA SOLDADURA Y CORTE.

1. SISTEMAS DE SOLDADURA CON GAS Y CORTE CON OXIGENO.

Un proceso de soldadura con gas une metales calentandolos hasta produ=-
cir unﬁ fusion local del metal en los bordes de las piezas a unir por
medio de una flama de combustidn.

Un proceso de corte con oxiéano separa metales por la reaccién quimica
del metal con el oxigeno a una temperatura elevada mantenide por el =
calor de combustidn de gases combustibles.

1.1 GENERALIDADES

El oxfgeno es suministrado al consumo en cilindros de acero, normalmen
te bajo una presiom de 2,200 psi a 70°F, & como wn 1{quido s ser gesi-
ficado en el local de consumo.

El scetileno ( Gzﬂé ) consiste de 92.3 % en peso de carbono y 7.7 % en
peso de hidrégeno en combinacién quimica. Contiene energia aslmacenads,
la cual se libera en forma de calor cuando es quemado, tal como sucede
en la flama de un soplete de soldedura.

El acetileno quemado con oxigeno puede producir uns flama de alta tem—
peratura ( aproximadamente 6,000 Op s maybr que la de cualquier otro
gas usado comercialmente.

El acetileno es el producto de la reaccién entre carburo de calecio y-
agua, y se suministra siempre en cilindros o por medio de genersdores.
El carburo de calcio por s{ solo no es inflamable o explosivo. Se alma
cens y vende en tambores metdlicos herméticos, Si los tambores son da-
fiados dursnte su manejo y si entra en contacto agua con el carburo de
celcio, se genera acetileno y existe el peligro de ignicién y explo —

sidn,



1,2, PREVENCIONES GENERALES.

Las mezclas de gases combustibles y aire u ox{gemo puedem ser explosi-
vas y deben evitarse. No se debem permitir mecamismos o facilidad de =
adhesidn o mezclas de aire u oxfgemo con gases imflamables, previas a

su comsumo, excepto em el soplete.

Bajo minguna comdiciém debe gemerarse acetilemo, emtubarse o utilizar-
se a uma presidm superior a 15 psl ( 30 psia ). Este requerimiemto mo

es mecesario em almacemaje de acetilent; disuelto em um solvemte apro—
plado, o en caso de acetilemo para usos qufmicos. Debe prohibirse el =
uso de acetilemo iiquido.

El trabajador a cargo del equipo proveedor de oxigemo o gas combugti—
ble, imcluyemdo gemeradores y sistemas de distribuciém de oﬂgeno 0 =
gas combustible ( tuberfas) debera ser instrufdo y juzgado competemte

por sus imstructores antes de temer derecho a este cargo.

1.3. CILINDROS Y RECIPIENTES.

Los cilindros que contemgam gas comprimido debem ser maréados o etiqus
tados visible y legiblemente com el mombre qufmico o comercial del gas.
Dicha marca se hard por medio de uma etiqueta o calcoman{a la cmﬁ RO
del;e ser facilmente removible. En la préctica, siempre lu marca debe -
estar colocada em el hombro del cilindro.

Los cilindros de gas comprimido estaran eqﬁ:lpados con las comexiones -
adecuadas. B
Todos los cilindros com uma capscidad (em peso de agua) superior; 30
libras, deberss estar equipados con cachuchas o collares para proteger

la vélvula.



ALMACENAJE DE CILINDROS. GENER/ALIDADES. ~

En interiores, los cilindros serén almacenados con una buena proteccidn,
bien ventilados, en un local seco, y cuando mbno; a  metros de materia-
les oltemente combustibles.

Los cilindros seran almecenados en lugares designados definitivamente pa
ra ellos, cerca de elevadores, escaleras o pasillos. Batos'lugares de al
macenaje asignados, eataréan localizados donde no sean golpeados o dafia=—
dos por el paso o caida de objetos, donde no estén sujetos a manejos de.
personas no autorizadas.

Los cilindros estaran alejados de radiadores y otros productores de ca=—
lor.

Los cilindros no deben permanecer encerrados sin ventilar en lugares co-
mo lockers y armerios.

Los cilindros vecfos tendrén sus vilvulas cerradas.

Lag cachuchas de proteccién a la wilvula estardn siempre en su lugar, =

excepto cuando los cilindros estén en uso 6 conectados para su uso.

AIMACENAJE DE CILINDROS DE GAS COMBTSTIBLE.

En interiores, los cilindros, excepto los que estén en uso o listos para
su uso, serin limitados a una capacidead total de gas de 2,000 ft3 o 300
1bs. de gas licuado.

Pare un almacenaje superior a 2,000 ft3 de gas, se ussrén cuartos o com=
partimentos sepsrados; o los cilindros permanecerén fuera o en un edifi-

cio especial.

Estos edificios especiales, cusrtos o compartimentos no deberén tener -



flema abierta psra calefaccidn o alumbrado y debersn estar bien ventila-
dose
Este tipo de almacen también se puede usar para almacenar carburo de cal
cio en cantidades que no excedan las 600 1lbs. cuando se encuentra almace
nado en recipientes metélicos.
En estos cuartos se deben colocar letreros del tipos

" PEI.I@ - NO FOMAR, NO ENCENDER CERILLOS "
u otros similares.

Los cilindros de acetileno serén almscenados con la valvula hacia arriba.

ALIMACENAJE DE OXIGENO.

Los cilindros que contengan oxigeno no se deben almacenar cerca de mate-
riales altamente combustibles, especialmente aceites o grasas; o cerces =
de reservas de carburo de calcio, acetileno o de otros cilindros con gas
combustible; o cerca de otras sustancias que facilmente puedan causar o
acelerar el fuego; o en un compartimento generador de acetileno.

Los cilindros de ox{geno almacenados fuera de cuartos generadores o cuar
tos de almacenaje de carburo de calcio, deberan estar separados de éstos
por una pared no combustible, con una resistencis al fuego de cuando me=
nos una hora. Estas paredes no tendrén aberturas y serén completas del -
suelo al techo.

Los cilindros de oxfgeno almacenados deberdn estor separados'de cilin —
dros de gas combustible o materiales combustibles ( especielmente 'aceite
o grasa), por una di;tancia minime de 6 metros: o por una barrera de ma-

terial no combustible de un minimo de 1.5 metros de alto y con una resig

tencia al fuego de cuando menos ¥ hora.



PROCEOIMIZNTOS DE OPERACION.

CILINDROS DE OXIGENO. |

Deberan observarse las siguientes precauciones:

Referir siempre el oxigeno por su propio nombre, ox{geno, y no, por ejem
plo, usar la palabra aire. El ox{geno no se quemara, pero soporta y ace-
lers la combustién, y causara que el aceite y otros materisles similsres
ardan con gran intensidad. El aceite o grasas en presencia de oxigeno -

pueden incendiarse y arder violentamente.

ADVERT ENCI A.
"Un accidente serio se puede provc;cu' fécilmente si se usa oxfgeno como
substituto de aire comprimido. Nunca se debe usar oxigeno en instrumen—
tos nemmaticos, en hornos de precalentamiento de aceite, pli'u arrancar =
motores de combustién interne, para ventilar l{neas de tuber{a, para sa-
cudir el polvo de la ropa o trabajo, para crear presion o para ventile—

cién' .

Deberin permsnecer libres de sustancise grasosas o aceitosas los cilin-—
dros, las vélvulas de los cilindros, los acoplamientos, reguladores y =
las mangueras.

Los cilindros de oxfgeno no deberan manipularse con msnos o guantes gra-

50808,

CILINDROS DE GAS COMBUSTIBLE.
Los gases combustibles serén llamedos siempre por su propio mombre y no

por la palsbrs gas,



MANEJO.

Para la tramsportaciém de cilindros se usari uma gréa, cune, o uma plata
forma adecuada. Para este propésito no se deben utilizar bandas de hule

o magmetos eléctricos.

Siempre que um cilimdro esté disefiado para aceptar cachucha de protec—
eidn de la valvula, ésta deberéd estar siempre colocada.

81 loe cilimdros son movidos en declives o por rodamiemto, deberd hacer-
se por sus filos del foado. .

Deben evitarse arrastres y patimsjes de los cilindros. Cuardo los cilim=-
dros sean tramsportados em vehfculos deberim asegurarse em uma posicida.
Debe evitarse que los cilhdros- caigan o que se golpeem violemtamente =
umos con otros.

Las cachuchas de proteccién de la valvula munca debem ussrse para levam-
tar los cilindros de uma posiciém vertical a otra.

Para um apropiado mamejo de los cilindros, se usaram cademas o slgim dig
positivo que los fije, para evitar que se golpeem duramte su uso.

A menos que los cilindros esten asegurados em um tramsporte especial, se
quitarém los reguladores y se colocaram em su lugar las cachuchas de pro
teccidén de la valvula antes de que los cilindros sean movidos.

Los cilindros que no temgan volantes manuales fijos deberén temer llaves
o pinzas ajustsbles en el vastago de le vAlvula dursnte el tiempo que es
tén en servicio. En sistemas ds cilimdros miltiples, {micamente se re —
quiere una llave pars todo el sistema.

Las vélvulas de los cilindros deben estar cerradas antes de moverlos.,

Tha vez que el trabajo se haya terminado, las vélvulas de los cilindros

deberdn cerrarse.



Las vélvulas de los cilindros vacfos deberam estar cerradas.

Los cilindros permanecerém siempre lo suficientemente lejos de los traba
jos de soldsdura y corte para no ser alcamzados por chispas, escoria ca-
liente o flama, o debem estar protegidos por un escudo resistemte al fus
g0,

Los cilindros mo debem estar colocados domde les pueda alcamzar parte de
w circuitc eléctrico. Debea evitarse los comtactos com rieles comducto=
res,

Los cilindros debem permanecer alejados de radiadores, sistemas de tube-
rfas, mesas de arreglo, etc., que puedam usarse para atraer a ¥ierra cip
cuitos eléctricos tales como para maquimas de soldadura com arco.

Los cilindros, ya sea llenos o vac{os, mumoca debem usarse como rodadores
o soportes,

Los mimeros y marcas puestas em los cilindros debem permamecer siempre =
intactas.

Los cilindros vacfos deberém ser marcados "VACIOS", separarse de los ci-
lindros llemos y répidamente regresados al proveedor com las cachuchas =
de proteccidm en su lugar. Todas las vilvulas deberém estar cerradas.
Ninguna persoma, inicamente el proveedor, emsayard mesclar gases em um =
cilindro, Nadie excepto el duefio del cilindr§ o persoma autoriszada por -
é1 podré rellemarlo.

Nadie deberd atemtar comtra los mecanismos de aeguriflad ea cilindros o =
valvulas.

Us0.
CILINDROS DE OXIGENO,

Los cilindros no deben ser inclinados o manejados com rudeza.



A menros que esté comectado a un sistema, el ox{geno de un cilindro no —
sera usado, sin antes conectar wm regulador a la vélvuls del cilindro.
Antes de comectar el regulador a la vélvula del cilindro, la vélvula de-
be abrirse suavememte por un instsnte y despuds cerrarse. Esta acciém se
conoce generalmenﬁe con el nombre de cracking y se lleva a cabo con el =
objeto de limpiar la valvula de polvo o basura que de alguma manera pue=
dar obstruir al regulador. Siempre colocarse a um lado de la salida de -
la vélvula del cilindro cusado se abra.

No debem utilizarse martillo o pinzas para abrir la vélvula de um cilim-
dro. Si las valvulas mo se puedem abrir com la mano, debe motificarse al
proveedor,

No se debe imtemtar hacer reparaciomes de las valvulas de los cilindros.
Cuando se presemte um problema, se reportara rapidamente al proveedor, =
indicendg el caracter del problema y el nimero de serie del cilimdro.
Las imstrucciones del proveedor debem seguirse al pie de la letra.

Ura vez que se ha comectado el regulador, la vilwvula del ciiindro de oxi
geno se abrird lenteamente para que el calibrador del regulador de pr;—-
sidn del cdlimdro se mueva lentamente; despuds la vdlvula se puede abrir
completamente. Si repemtinamente se alcemsa uma presidn alta, es posible
que se dafie el regulador y el calibrador de presidn. Suando se ebra la -
vélvula del cilindro se debe permanecer a un lado del regulador y nunca
de frente.

Cusndo el cilindro de oxigeno esté en uso, la vélvuls deberd sbrirse to-
talmen te, para prevenir fugas slrededor del vastego de la vAlvulo del ci
lindro. .

10



Debe evitarse la extraccidn comrleta del véstago de wna valvula de dic=

fragma de wn cilindro.

CILINDROS DE GAS COMBUSTIELE,

Los cilindros debem ser manipulsdos cuidadossmente. El trato rudo, gol-
pes o cafdas som responsables de dafios a los cilindros o vélvulas de se
guridad y causan fugas. /

Antes de comectar un regulador a le valvula de un cilimdro, la vélvula

debe abrirse suavemente y cerrarse immedistemente. Zsta acciom gemeresl-
mente comocida como cracking se lleva a cabo pars limpiar la valvula de
polvo o basura que de slguna manera pueda emtrar al regulador, Mientras
se abra la vilvula, se debe permanecer a un lado de le salida, nunca de
frente a ella, Nunca se debe sbrir uns vilvula de un cilindro que con—-
tenga gas combustible cerca de otro trabajo de soldadura o cerca de —
chispas, flema u otro posible origen de ignicidn.

Intes de desconecter el regulador de una valvula, ésta deberd cerrarse

y deberd librarse de gas al regulador.

No debe haber nada arriba de un cilindro de acetileno, que interfiera -
con un répido cerrado de la véixa,

Si £l abrir la valvula de un cilindro de gas combustible se encuentra -
que existe fuga alrededor del véstago de la vélvula, ésta deberd cerrar
se y la tuerca del cuello apretarse. Si éon ésto no para la fuga, el —
uso del cilindro debe descontifiuerse, debe ser sacado, propiemente mar—
cado y se debe notificar el proveedor.

Si la fuga se incremente, se usard un tapdn fundido u otro dispositivo

de seguridad, el cilindro deber{ sacarse y colocarse siempre lejos de =



cualquier origen de ignicién; deberd abrirse suavemente ia vélvula del

cilindro para permitir que el gas combustible escepe suavemente.

Debe colocarse una advertencia cercs de los ‘cil:l.ndros que tengan fugas,
tapones u otros mecenismos de Seguridad contra fugas; y no aproximarlos
a cigarrillos encendidos, o a otros or{genes de ignicién. Dichos cilin-
dros seran claramente etiquetados, se notificara répidament.e al provee=
dor y sus instrucciones se seguiran al pie de la letra.

No se debe atentar contra los mecsnismos de Seguridad.

Nunca se usard gas combustible de cilindros que no tengan control de -
presién por medio de un regulsdor apropiado conectado a la vélvula del

cilindro,

La vdlvula del cilindro deberd sbrirse siempre lentamente,

La vdlvula de un cilindro con acetileno no debe abrirse mis de 1} vuel-
ta del eje, y proferentemnfe no més de 3/4 de giro.

Cuando se requiera una llave especial, esta seré izquierds con respecto
&l véstago de la valvula en el momento en que el cilindro esté en uso -
para el flujo de gas combustible pueda cortarse facilmente en caso de =
emergencia. En el caso de sistemas de cilindros miiltiples, cuando menos

wma de las llaves estaré siempre lista para su uso inmediato.

1.4. SISTEMAS MULTIPLES DE CILINDROS.

Los cilindros se unen en si'stgmas para centrslizar el gas suministrado
y proveer gas continuamsnte y a uns welocidad superior a la obtenida de
un solo cilindro. Los sistemas mﬁitiples deben ser de una construccidn

sustanciel y de un disefio y materiales spropiados para el gas y servi-

cio particular para el cuil estdn siendo usados.



Los sistemas miiltiples deben ser asdquiridos e instalados de un fabrican
te responsable con experiencis y familiarizado con las practicas de Se-
gurided en construccién y uso de Sistemas Miltiples.

Los sistemas miltiples estacicnarios se conectan a un gran nimero de ci
lindros para efectuar el suministro por sistemas de tubos de distribu=—
cibn, Este tipo de sistemas consiste de un cabezal de tuberfa estaciong
rio a el cusl se conectan los cilindros por medio de gufas individuales.
Uno o més reguladores permanentemente conectados sirven para reducir y
regular la presidén del gas que fluye del sistema.

SISTEMAS MULTIPLES DE GAS COMBUSTIBLE,

El sistema miltiple debe ser aprobado ya sea cada parte componente por
separado 6 como una unidad ensamblada.

Los cilindros de gas combustible conectados a un sistema mfiltiple den—
tro de wn edificio estarén limitados a una capacidad total que no exce-
da de 300 1bs de gas licusdo 6 3,000 £t de otro gas combustible.

Més de un sistema mdltiple de cilindros pueden localiszarse en un miamo
cuarto, siempre y cuando dichos sistemas estén separados por wna distan
cia mfnima de 15 metros y por una pared de cuando menos 1.5 metros de =
sltura que tenga una resistencia al fuego de cuando menos # hora.

Los cilindros de gas combustible conectados a un sisteme miltiple que =~
excedan la capacidad arriba mencionada deberén colocarse en exteriores
o en un edificio separado. Estos cdificios también pueden usarse para -
el almacenaje de tambores de carburo de calcio y cilindros que conten-

gan otros gases combustibles. Dichos edificios no deberén temer flamas

abiertas para calentamiento o alumbredo y deberén estar bien wentilados.

13
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Los sistemas miltiples de cilindros de gas combustible a2 altas presio-.

nes seran provistos con mecanismos reguladorés de presién apropisdos.

SISTEMAS MULTIPLES .DE CILINDROS DE OXIGENO A ALTAS PRESIONES,

Para usarse con cilindros que tengan una presion de servicio superior

a 200 psig.

Los sistemasAmﬁltiples serén aprobados ya sea cada componente por sepa
rado o como wnidad ensamblada.

Los sistemas mfiltiples de oxfgeno no deberdn localizarse en cuartos ge
neradores de acetileno, Estos sistemas estaran separados de cilindros

de gas combustible o materiales combustibles (especialmente aceites y

grasas), por una distancia minima de é metros o por wna barrera no =

combustible de wna altura minima de 1.5 metros y una resistencia al =
fuego de cuando menos ¥ hora. |

Los cilindros de ox{geno conectedos a un sistema miltiple estardn limi
tados a una capacidad total de 6,000 t‘b3 de gas.

Més de un sistema miltiple de cilindros de ox{geno puede localizarse -
en un mismo cuarto, previniendo que los sistemas estén separesdos por =
una distancia minima de 15 metros o separados por una barrera no com-
bustible con una altura de cuando menos 1.5 metros y con una resisten-
cia al fuego de cuando menos % hora.

Un sistema miiltiple de ox{geno, en el cual los cilindros tengan uns ca
pacidad superior a 6,000 f‘b3 estard colocado en el exterior o en un =
edificio separado.

Si el sistema esta localizado en el interior de un edificio que tenga

otras funciones, estara localizado en un cuarto seperado de paredes no
combustibles con uns resistencia al fuego minima de 4 hora, o alejado
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6 metros de cualquier material combustible,
Los sistemes miltiples de cilindros de oxigeno a alta presion deben eg

tar provistos con mecanismos reguladores de presidn apropiados.

SISTEMAS MULTIPLES DE CILINDROS DE OXIGENO A BAJAS PRESIONES,

Para usarse con cilindros que tengan wma presién de servicio inferior

a 200 psig.

Los sistemas serdn de wna construccién apropiada para usarse con oxige
no & una presién de 250 psig. Tendrén una presidn de explosion mimima

de 1,000 psig y un dispositivo de seguridad, el cual aliviard a una -
presién mixima de 500 psig.

Las mangueras y las conexiones de las mangueras conectadas a'loa cilin
dros deberdn tener una presién minima de explosién de 1,000 psig.

Los ensambles del sistema serdn probados a una presién de 300 psig. El
fluido usado para probar los sistemas miltiples de ox{geno no debe ser
combustible y debe estar libre de aceites.

La localizacién de los sistemas miltiples de ox{geno a baja presién =
cumplird con los mismos requerimientos que los sistemas de alta pre—
sién,

Fn cada sistema miltiple deberdn existir avisos del tipo:

SISTEMA DE BAJA PRESION
NO CONECTAR CILINDROS DE ALTA PRESION
PRESION MAXIMA - 250 PSIG
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CABEZALES PORTATILES DE DESCARGA.

El término "cabezales portatiles de descarga" se uéa para describir
cualquier conjunto de vAlvulas y coneccicnes conectados a sistemas
de servicios permanentes de tuberfa por medio de mangueras u otros
tipos de conductores flexibles. Mecanismos de esta naturaleza son -
commmente usados cuando el servicio de tuberfa no estd localizado :
cerca del lugar de trabajo para proveer un suministro directo. Su =
uso esté restringido a servicios en exteriores y para servicio tem-

poral cuando las condiciones impiden wn aprovisionamiento directo.

PROCEDIMIENTOS DE OPERACION PARA SISTEMAS MULTIPLES.

Los sistemas mfiltiples de cilindros se instalarédn bajo la supervie
sién de personal con experiencia en su construccién y uso.

Todas las partes oomponenteé serdn aprobadas como materiales, dise-
fio y construccidén por separado y como unidad ensamblada.

Todos los sistemas o sus partes, seran usados fmicamente para el -
gas o gases para los que fueron aprobados.

Cuando se acoplan cilindros de acetileno, se debe instslar un meca=
nismo aprobado para detener la flama entre cada cilindro y la sec=—
cién de unidn.

Para usos exteriores inicamente, y cuando el nfmero de cilindros —
acoplados no es mayor de 3, un solo detenedor de flama instalado en
tre la seccidn de unién y el regulador es suficiente.

Cada cilindro de gas combustible llevard wna valvula check reducto-

ra de flujo.
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Los cilindros de acetileno y de gas licuado combustible operando en un

sistema miltiple, estardn siempre en posicidn vertical.

SISTEMAS MULTIPLES PORTATILES.

Los sistemas miltiples portétiles conectan wm nimero pequefio (normalmen=-
te no mayor de 5) de cilindros para aprovisionamiento directo al mecanisg
mo de consumo.

Los cilindros pueden conectarse para dirigirlos a uno solo 6 pueden co—
nectarse a una 1{nea comin por medio de acopladores T unidos a las valvu

las de los cilindros. Un regulsdor apropiado sirve para todo el grupo de

cilindros conectados.

1.5, SISTRMAS DE TUBERIAS [E SERVICIO.

Los tubos serén de ecero, hierro forjado, bronce o cobre.

TUBERIA PARA OXIGENO,

La tuberfa y los accesorios para la distribucién de oxigeno a presiones
superiores a 700 psig, deberén ser de acero inoxidable 6 de aleacionesg =
de cobre.

Pars cﬁnectar la descarga del regulador de presidn de un sistema milti—-
ple con la tub‘eria, pueden usarse mengueras previniendo que la presion =
de trabajo en el tubo sea menor de 250 psig y que la longitud de las-man
gueras sea menor de 1.5 metros. Las mangueras tendrén una presién minima
de explosién de 1,000 psig.

Cuando el ox{geno se suministra a un sistema de tuberfa de servicio de -
un sistema miltiple de baja presidén sin la intervencién de un regulador

de presién, la tuberia tendrd una presién mfnima de disefio de 250 psig.
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TUBERIA PARA ACETILENO.

Le tuberfa para la distribucién de acetileno sera de acero o hierro for-
jado. |
Bajo ninguna circunstancia el acetileno entrarf en contacto eon‘aleacio-
nes de cobre, excepto en quemedores tratados para prevenir la reaccién -

quimica,

JUNTAS DE TUBOS.

Las juntas en tuberias de acero o hierro forjedo seran soldadas. Los ac~
cesorios tales como "Tes", codos, coples y umiones, pueden ser de acero

gris o forjado. No debem utilizarse accesorios de hierro fundido gris o

blanco.

Las juntas en tubos de bronce o cobre serdn soldedas, bronceadas o ator-
nilladas. Si el tipo de unién usado es bronceado, serad con una aleacién

bronce-plata o alguna similar con elevado punto de fusién (mayor de 800

°R.

Las conecciones enroscsdas en tuberfas de oxfgeno serén estafiadas o he—
chas con litargirio y glicerina (litergirio y agua algunas veces se usan
para presiones de: servicio superiores a 300 psi) u otros compuestos de -

junta aprobados para servicio de oxigeno.

INSTALACION,

Las 1ineas de distribucién se instalaran y se mantendrén para condicio—
nes seguras de operacidn.

Las tuberfas locelizadas dentro o fuera de edificios pueden colocarse so
bre o bajo tierra. Todos los tubos serén puestos tan directamente como =

sea posible, protegidos contra dafios fisicos, disefiados para prevenir ex
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pangiones y contracciones, choques y vibraciones. Las tuberfas instala—
das bajo tierra deberan estar protegidas contra dafios por corrosidn.
Unicamente tuberfas que han sido soldadas o bronceadas serén instaladas
en tineles, zanjas o ductos. Las vilvulas de cerrado estaran localizadas
fuera de dichos conductos. Las tuberfas de oxigeno pueden localizarse -
junto con 1lfneas de tubos de gas combustible en el mismo tunel, sanja o
ducto, previniendo que hays una buena ventilacién natural o forsada.

En tuberfas que conducen gas himedo, habrad puntos donde el gas sera desa
guado por goteo en recipientes construidos de tal forma que permitan bom
bear o desaguar el condenssdo en los intervalos que sean necesarios. Se
instalarén vélvulas de desagiie para este propbsito, teniendo su descarga
cerrada con tapéne No se usaran vélvulas abiertas completamente, excepto
cuando la localizacién de la gotera sea exterior, bajo tierra y dificil-
mente accesible. Las tuberfas dirigidas a la superficie estaran cubier—
tas o envueltas donde sea necesario para prevenir fugas o rompimientos.
Se colocaran grifos o valvulas en todos los edificios, en puntos donde =
puedan ger facilmente accesibles para el cerrado del suministro de gas a
estos edificios en caso de emergencia. Siempre que sea boaible gse evita=-
rén’cajas de vélvulas subterréneas y hoyos de hombre., Habré también que
instalar una vélvule de cerrado en la linea de descarga del generador, -
receptor de gas, sistema miiltiple, o el tipo de suministrsdor usado.

Las valvulas de cerrado no se instalarén en lfneas de alivio de seguri—
dad en lss cuales, de alguna manera, el mecanismo de alivio de seguridad
pueda disminuir su eficacia.

Los accesorios y tode la longitud de tuberia se examinara internamente -

antes de ensamblerse y, si es neceserio, librarlos de costras o basura.
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Las tuberfas y accesorios para oxigeno se lavarén con una solucién apro-
piada, la cual removerad efectivamente grasa y basura, pero no reacciona=-
ra con el oxfgeno. (Uhos agentes limpiadores efectivos son el fosfato =
trisédico y soluciones acuosas de soss clustica ‘ca'limte).

Después de haber sido engambladas, las tuberfas serén completamente so—
pladas para remover materiales extrafios. Para tuberfas de oxfgeno se usa
ré aire, nitrégeno o bidxido de carbono libres de aceite.

Cuando las 1fneas de gas inflamable y otras partes del equipo estén sien
do purgadas de aire o gas, no se deben permitir flamas abiertas u otros
agentes de ignicidn en los alrededores.

La temperatura de la superficie de 1fneas de tuberfa de acetileno nunca
debe ser mayor de 130°F.

No se deben llevar a cabo operaciones de soldadura o corte en lineas de
tuber{a de oxfgeno o acetileno, hasta que la lfnea haya sido purgada.
Unicamente se vuu.rﬁn para purgar lineas de tuberfas de ox{genos aire, ni
trégeno 6 bidxido de carbono libres de aceite.

PINTURA Y SENALES.

Las tuber{as de fierro, tanto subterréneas como exteriores, serén cubier
tae o pintadas con un material apropiado para protegerlas contra la co=-
rrosién.

Las estaciones de descarga seran marcadas indicando el nombre del gas.
Enbr'é sefiales que establezcan claramente la localizacidén e identidad de
la seccidén de vélvulas de cerrado.

PRUEBAS,
Los sistemas de tuber{a seran probados con gas comprimido a la méxima -
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presién de operacién (preferentemente a 1.5 veces la presidn maxima de -
operacién), y serdn purgados completsmente de aire antes de ponerse en -
servicio. Los materiales usados para pruebas en tuberfas de oxigeno de—
ben estar libres de aceites y no debsn ser combustibles.

Nunca deben usarse flamas para detectar fugas.

Cusndo las 1{neas de gas inflamable u otras partes del aqhipo estén sien
do purgadas de gas o aire, no deben existir en los alrededores agentes -
de ignicién.

1.6. REGULADORES,

Los reguladores o vilvulas reductoras se usan tanto em cilindros de ox{-
geno como en cilindros de gas combustible para mantemer un sministro -
uniforme de gas a los sopletes a la presidn correcta. El regulador de -
ox{geno estari equipado con una valvula de alivio de seguridad, o deberd
ser disefiado de tal manera que si se rompiera el diafragma, las plrtu =
rotas no salieran volando. lLos trabajadores permanecerin a un lado y alg
jsdos cusndo abran la valvula del oi1indro.

Unicemente se uaﬁn reguladores aprobados en cilindros de gas comprimi-
do, Cada regulador (." sea de ox{geno o gas combustible) estarfé equipado
con un calibrador de alta presion (contenido) y un calibrador de baja =
presién (trabajo).

Los calibradores de ox{geno a alta presidn tendrin tapas de seguridad ps
ra proteger al operador de fragmentos de vidrio que podrfam despedirse =
en caso de explosidn interna.

Cada calibrador de ox{geno serd marcade con el avisos

®0XIGENO=NO USE ACEITE"



No deben conectarse reguladores de ox{geno a cilindros quﬁ contiensn gas
combustible y viceversa. Esto puede provocar serios accidentes.

Para evitar estos riesgos, se ha hecho cﬁstunbra hacer las conecciones -
para reguladores de oxfgeno con roscas de mano derecha y las conecciones
para rogyladorea de acetileno con roscas de mano izquierda, se debe mar-
car el gas en servicio en el regulador y pintar los 2 tipos de regulado-
res de diferemntes colores.

El regulador es un aparato delicado y debe manipularse cuidadosamenmte.
‘Los reguladores serén reparados o probados {inicamente por trabajadores -
expertos o deberan enviarse al fabricante para reparaciomes.

Los reguladores que tengan fuga son origen de accidentes y deberan sacar
se de servicio y llevados & reparar.

81 el regulador de presién ha sido forzado tanto que mo registra apropia
demente, deberd ser reemplazado o reparado antes de usarlo.

Cuando los reguladores estam conectados, pero mo estan en servicio, el =
mecanismo de ajuste de presion debe liberarse.

Las valvulas de los cilindros no deberan ebrirse a menos que ei régull-
dor ses dremado de gas y el mecanismo ajustador de presidén em el rsgula-
dor sea completamente liberado.

Para conectar un regulador a un cilindro debe seguirse detalladsmente el
siguiente procedimientos

(1) Ventear polvo o basura que de alguna manera puedan entrsr em sl regu
lador, se debe golpear suavemente la valvula de descarga abriéndols sua-
vemente por un instante y entonces cerrarla. En el caso de un cilindro -
de gas combustible, culdar que no existan cerca una flama u otro origen

de ignicién.



‘(2) Conectar el regulador a la descarga de la valvula del cilindro.
Asegurarse que las cuerdas de la entrada del regulador hacem juego con =
las cuerdas de la descarga de la valvula del eilindro. Numca comsctar wm
regulador de oxigeno a wm cilindro que contenga gas combustible y vice =
versa. No se deben forsar comecciones que no ajusten. Asegurarse que las
conecciones emtre los reguladores y las valvulas de los cilindros seam -
herméticas.

(3) Liberar el vastago de ajuste de presién del reguladar a su lfmite -
debe girarse en contra de las manecillas del reloj hasta que se libere -
(4) Abrir la vilvals del cilindro suavemente. Em un cilindro de ox{gemo
abrir gradualmente la vilvula hasta su limite, pero en cilindros de ace-
tileno no se deben hacer mis de 1 giros del vistago de la vélvula.

(5) Unir la manguera de oxigeno a la descarga del regulador y a la v‘lvg
la del soplete. Lo miamo se debe hacer para acetileno, 7

(6) Probar las conecciones de oxigeno contra fugas. Asegurarse que la =
vilvuls del soplete para ox{gemo esté cerrada; entonces girar el véstago
del regulador de ajuste de presién "prudentemente® para dar uwaa presifm
sproximada a la de trabajo. Usando agua conm jabomadura ( jabén sin gra——
s®) o una solucidn de prusba contra fugas sprobada, checar las conecolo=
nes contra posibles fugas. Al mismo tiempo checar si el regulador traba-
ja correctemente.

(7) Probar las conecciones de acetileno contra fugas. Bstar seguro que -
la vilvula del soplete esté cerrada y proceder em forma similar al punto
anterior, excepto que el regulador esté 1isto para producir una presida
aproximada de 10 psi.
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(8) Si el soplete se usari immediastamente, proceder como se indica en el
punto (9). Si no, cerrar las vilvulas del cilindro, abrir las valvulas -
del soplete para liberar la presién en el regulador, cerrar las valvulas
del soplete, y liberar el véstago de ajuste de presién em el regulador.
(9) Para ajustar la presiém de oxigeno y gas combustible amtes de usar -
el soplete, proceder como sigues Con todas las vélvulas del soplete ce—
rradas, abrir lentamente la valvula del cilindro de oxfgeno, abrir la -
vilvula de oxigeno del soplete, girar el vastago de ajuste de presién -
del regulador de oxfgeno a la presién deseada, luego, cérrar la vélvula
de oxigeno del soplete. Abrir la vélvula del cilindro de acetileno (sola
mente 1} vueltas), y com la vilvula de acetilemo del soplete cerrada, gl
rar el vastago de ajuste de presién del regulador de acetileno a la pre-
sién deseada.

(10) Purgar cada linea individualmenis. Abrir ls vilvula de ox{geno del
soplete y dejarle escapar a la atmésfera por unos cuantos segundos antes
de cerrar la vialvula; luego abrir la vilvnli de acetileno en el soplete
para dejar escapar el acetileno a la stmdsferas por unos cuantcs segundos
y cerrar la valvula.

(11) Abrir ls vilvula de scetileno del soplete, emcender la flsma y rea=
justar el regulador. Luego cerrar la valvula de acetilemo del soplete —
(La presidn del scetileno debera ajustsrse primero con la vélvule del. so
plete cerrada para prevenir que el scetileno escape al aire).

(12) Abrir laé vélvulas del soplete y emcender la flama., Esto se hara de

acuerdo con el procedimiento descrito em las instrucciones proporcionge—

das por el fabricante. Bl procedimiento psra operar un soplete no es ne-

cesariamente mejor o igual que pars otro.
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1.7, MANGUERAS Y SUS CONEXIONES.

El oxfgeno y el acetileno deberdn estsr en mangueras de difereate color
o de slguma meners idemtificedas para distinguir uma de otra.
Gemeralmente se utiliza el color rojo para la manguera que coatieme el =
gas combustible y el color verde para oxigeno.

Las conexiomes de la manguera som marcadas para distimguirlas. La tuerce
de unién del acetileno tieme wmma renura cortads a través del centre para
indicar que se trata de rosca izquierda.

Las comexiomes para unir la mamguera al niple de la manguera em el sople
te y los reguladores puedea ser por emcasquillamiento o del tipo tormi——
1lo. No deben usarse empaquetaduras sobre estas conexiomes. Son necesa—
rios comectores especiales para soplete con una comstrucciém para cortar
(cerrar) las vélvules.

Sugestiones de Seguridad para el uso de mamgusras em las operacicnes de
soldadura y cortes

(1) BEvitar el uso de manguerss largas debido a que es diffcil purgarlas.
Cusndo se usem mangueras largas, cuidar que no estén emsortijadas o earg
dedas., Cusndo se usemn mamgueras largas em areas expuestas al paso de pep
somas o veh{culos, 8stas deberan estar suspendidas lo suficientememte a)
to para no obstruir el peso.

(2) Reparer las grietas al mimmo tiempo. La reparacidn de las grietas e
las mangueras se hara cortandola e insertando ume uniém. No tratar de rg
parsrlas tapandolas.

(3) Examinar las mangueras periodica y frecuentemente para prevenir grie
tas o sitios gastados y checar las comexiomes, Probar por immersién de =
la manguera en egus arribe de su presidn normal de trabajo, psra locali-

zar fugas o resquebrajaduras.
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(4) Proteger a las mangueras de chispas, rebabas calientes u otros objo;
tos calientes, grasa y aceite. Guardarlas ea lugares frios.

(5) Cuando longitudes paralelas de mangueras de oxfgeno y acetileno som

stadas juntas, por comvemiencia y para prevenir emredsmientos, no méas de
10 om de cada 20 em de la manguera debersf atarse o cubrirse por la cin-
ta.

(6) No se recomienda el uso de mangueras con recubrimiento metélico ex—
terno. En miquinas ds proceso y en ciertos tipos de operaciones, se acep
ta el uso de mangueras con un refuerso metalico imerte interno, esto es,
o esta ni em el pasaje del gas ni emn el lado extermo,

(7) si ocurre um retroceso de flama y quems la manguera, debe descartar—
se la seccién quemada. Purgar la nueva manguera sntes de comectarla al -
soplete y al regulador.

1.8, SOPLETES.

Gemeralments estim hechos de bromee o latén, aunque ea ocaciomes se usa

acero inoxideble. Debem ser disefiados adecusdamente para resistir el me=
mejo brusco.

Los gases emtran al soplete por separado a traves de las vilvulas, para

mezclarse em la cémara y luego salir por el orificio locslizado em la =
punta del soplete. Se abastecer varias puntas intercsmbiables con cade - "
soplete y tendran orificios de diferentes tamafios de acuerdo sl trabajo

que se ha de reslizar.

Los sopletes de corte usan surtidores separados de ox{gemo en sdicién al

surtidor de mezclado de ox{geno y gas combustible. Los surtidores de me;

cla de gases son para precslentamiento del metal y el surtidor de ox{ge-
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no puro es para cortar. El flujo de ox{geno al surtidor de corte se com-
trola por una vélvula separada. |
En general se usan dos tipos de sopletes. El imyector 6 tipo de baja prg
sién y el soplete a presién 6 tipo de pr;asién media.
B el soplete de baja presion el acetileno es imducido a la cémara de -
mezclado por la velocidad del oxfgeno. El acetileno pudo ser sbastecido
de wn gemerador a beja presién o por medio de cilindros.
En el soplete a presién media, los gases emtrsm bajo presiém, por lo tam
to, el acetileno se abastece de cilindros o de un gemerador de presiém -
media.
Se deben observar las siguientes precauciomes em la operaciéa de los so-
pletess
(1) Seleccionar la cabeza de ua.ldoo apropiada o mesclador, pmta o maris
de corte (de acuerdo a cartas proporciomadas por el comstructor) y tipo
de llave,
(2) Antes de cambiar los sopletes, cortar el gas em les reguladores y mo
por doblsmiento de la manguers.
(3) Para suspemder el soldec o corte por unos minutos, cerrar finicamente
las vilvulas del soplete. Si el soldeo o corte va a suspenderse por m =
periodo largo, proceder de la msmers siguieates:

a) Cerrar las vilvulas de ox{genc y acetileno de los cilindros.

b) Abrir lss vilvulas del soplete y permitir que salgs todo el gas -

que se eacuentra a presién em las manguerass y eam el reguledor.
¢) Cerrar las valvulas del aoplefo y aflojar el viastago de ajuste de
presion del regulador.

(4) No usar fésforos psra emcender el soplete. Usar un emcendedor por =

friceidn, una flema piloto estaciomsria u otra fuente sdecuada de igmi—
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cibén. Durante el encendido, el soplete no debe aspuntar en direccién de -
algn objeto o persona, para evitar accidentes.

(5) Nunca colocar en el piso un soplete hasta que las valvulas de los ga
ses hayan sido completamente cerradas.

(6) Cuando se extinga la flama, cerrar las valvulas de oxfgeno y acetile
no en el orden recomendado por el fabricante del soplete. Casi siempre,
gl se cierra primero la vélvula de oxfgeno, la flema del acetileno se =
agrenda considerablemente y puede quemar al soldador. S1 se clerra prime
ro la vélvula del acetileno, se produce un estallido que puede distraer

a trabajadores que se encuentren cerca.

1.9. BQUIPO PROTECTOR.
El equipo protector se instalsrd y usard unicamente en el servicio para

el cual fué aprobado y como recomienda el fabricante,

BQUIPO PROTECTOR DE TUBERIAS.

En los sistemas de tuber{a de gas combustible y oxfgeno, se incorporarén
equipos protectores, como los mostrados en las figuras 1, 2 7 3. ‘
El equipo protector (designado por PF) se instalard en tuberfas de gas -
combustible para prevenirs )

(1) Retroceso de flujo de oxfgeno dentro del sistema proveedor de gas =
combustible.

(2) Retroceso de una 1lamereda el interior del sistema proveedor de gas
combustible,

El equipo protector debera localizerse en la 1fnea principsl de suminis=
tro (figura 1); o en ls cebeza de ceda l{nea rsmal (figura 2); o en cada

punto de descarga de gas combustible (figura 3).
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Las funciones del equipo ’prote.ctor pueden cot;:binarsa en un mecsnismo 0 =
por medio de mecanismos separados.

Cuendo las lineas de bifurcacién son de 2" o més de dismetro, o son de -
longitud aprecisble, el equipo protector (PF) estard localizado como se

muestra en las figuras 2 y 3.

La proteccién para retroceso de flujo estaré provista por un mecanismo

adecuado que prevendré que el oxfgeno fluys al interior del sistema de
gas combustible o que el gas combustible fluya sl interior del sistema

E
de oxfgeno (SF en las figuras 1 y 2).
La proteccidn contra retroceso de llama serd provista por un mecanimmo =
adecuado que prevendré que la flsma pase al interior del sistema de gas

cambustible.

- BQUIPO PROTECTOR DE LA ESTACION DE DESCARGA.

Para prevenir retroceso de flujo, se instalard una vélvula check, m re-
gulador de presidén, un sello hidrafilico, o wna combinacidn de éstos, en
cada esta§16n de descarga, incluyendo cabezales portatiles, como se mueg
tra en las figurss 1, 2 y 3 designados por SF y S0.

Cuando en la estacion de descarga se cuenta con un equipo prot_ector de =
lineas de tuber{a (PF), no se requiere ninguno de les mecanismos mencio=
nados en el parrafo anterior.

En cada estacién de descarga se instalard una vélvula de cerrado (desige
nadas por VF y W) y estard locelizada corriente arriba de otros equipos
de la estacidén de descsrga. (Figuras 1, 2 y 3).

La descarga de una estacidn deberd estar equipada con un sello de cachu=
cha de segurided separable. Esta cachucha se usard para sellar la descap

ga excepto cuendo estén unidos una manguera, wn regulador o tuberfa,
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Fguras 1, 2 y 3. ARREGLO. EBSQUEMATICO DEL EQUIPO PROTHCTOR DE LAS TUBERIAS Y DE LA
BESTACION DB DESCARGA.



1.10, GENERADORES DE ACETILENO,

El aeetileio numca seré gemerado, distribuido o usado a uma presion supe
rior de 15 psi (?0 psia).

Los generadores de acetilemo som, principalmente, de 3 tipos: earburo a
agua, agua a carburo y de agua desplazada. Em el tipo earburo a agua, el
més usado, el carburo se coloca em um vibrador em la parte superior del
generador. De el vibrador, se alimemtan camtidades reguladas de oarburo
al agua em la parte imferios del genmerador.

Ea el generador agua a carburo, uma cantidad regulada de agua emtra ea =
contacto cor el carburo.

En el gemerador de agua desplasade, el carburo es colocado em uma camas=
ta, la cual se sumerge parcialmente cads ves que el comsumo de gas redu-
ce tanto la presiém de la camara de gas que el agua sube su mivel.

Los gemeradores se diseilan siempre para media o baja presién.

Ea un gemerador de media presién, la presién em la cémara gemeradora mo
excedera 15 psl bajo nimguma comdiciém, pere es mayor que 1 psi. Ea el -
tipo de baja presién, la presiém aumca excederd 1 psi. Los gemeradores -
de media presién serdm equipados com um mecsmismo regulsdor de proaic"m,
calibrador de presidn, mecamismo de slimemtacidm automética, venteo de
seguridad y tubo de escape, as{ como uns valvula de cerrado. Los gemera-
dores de baja presidn, seran equipados con un calibrador de presidn, ves
teo de seguridad y tubo de escape, y una valvula de cerrado.

No se suministraré el sgua por comexién directa al gemerador excepto -
cuando el generador estéd provisto com um abridor de derrame adecusdo o =
w cerrador automético del agua el cusl prevemdrd derrsmes de el gemers-
dor,



(ENERAIORES ESTACTONARIOS,

Le imptalacion de gemradoi'ea de acetileno dentro de edificios deberd =
rentrhgirbe a comsgtrucciones que mo e;cedn de un piso.\

Los gemeradores imstalados dentro de construcciones deberén estsr aisla-
dos er cuarteos separados, de gram tamasfio, |
Las paredes, separaciomes, pisos y techos de los cuartos debersn ser de
material no combustible com uma slta resistencia. al fusgo, de por lo me-
Ros uma hora. Las paredes o u‘paracionec deberdn ser comtinuas del piso
el techo y deberén estar sujetas seguramente, Al memos uma de las pare—
des del cuarto debera ser wma pared exterior,

Los cuartos de gemeradores imternos 4 oimaras de gemeradores extermos dg
beran estar biem vemtiledos com respiraderss localizadas al mivel del pi
so y techo.

Las cémaras o cuartos de los generadores deben temer ilumimscién matural
durente el df{a. Cusndc se requiera ilumimacidn artificiasl, deberé estar
restringida a limparas eléctricas instaladas em uma posicién fija. Debe-
rén estar aprobadas espec{ficamente para su uso sa atmdsferss que comtem
gan acetilemo.

Switches eléctricos, teléfonos y otros sparatos slic&ieol, deberin es—
tar localisados fuera de la cémara del generador, debido a que pueden -

causar ura chispa.

MANTENIMIENTO Y OPERACION.
No se debe permitir que persomas no sutorizadas estén cerca de la cémars
de genmersdores o en su imterior. |

Deben fijarse aaumcios con imstrucciones de operacién em un lugsr notoss

rio cerca del gemerador, o guardarse en un lugar apropiado, dispomible -



facilmente para uma refereacia.

Cusndo se recargue el gemerador, se seguiram las instrucciones proporelo
nadas por el comstructor.

El carburo que sea sfiadido cada ves que se cargue el gemerador, deberd -
gser el suficiente para llemsr los espacios estipulados para oarbnx"o, sin
aplanar a golpes la cargsa.

Previamente a efectuar reparaciomes que imvolucrer soldadura, otre tra—
bajo en caliente u otras operaciomes que produscan uma fuente de igmi——
cidn; la carga de carburo y los mecanismos de alimentaciém deber alejar-
se, todo el acetileno deberd eliminarse por imumdaciéa de la cimara del
gemerador com aguas, y el gemerador deberf descomectarse del sistema de -
tuberfas. El gemerador debe mantemerse llemo com agua.

Las reparaciones em caliemte deberin hacerse preferemtemente ea exterio-
res. Bste tipo de repsraciomes mo deben efectusrse em um cusrto domde hg
ya otro gemerador a menos que haya sido purgado de acetilemo, al igual =
que las tuberias. ‘

GENERADORES PORTATILES,

Los generadores portdtiles de acetileno mo deben usarse si existeam mate-
riales combustibles a menos de 3 metros.

Los genmeradores portatiles mo deben usarse em cuartos de um volfmen to—
tal menor de 35 veces la capacidad total de gemeracién por cargs (Para -
obtemer la capacidad de gemeracidn de gas en ft3 por carga, se multipli-
can las libras de carburo por carga por 4.5) de todos los gemeradores ea
el cuarto.

Los generadores no deben usarse en cuartos que temgsm uma altura al te—

cho menor de 3 metros.



Los generadores portdtiles deben estar protegidos contra congelamiento.
No se debem usar sales u otros corrosivos quimicos psra prevenir el come
gelamiento.

Cuando mo se usa, el gemerador portatil no debe estar guardado em cuar——
tos em los que se utilice fuege; a no ser que o comtenga carburo y haya
sido purgado de acetilemo totalmente.

Los cuartos de almacenamiemto debem estar biem ventilados.

Los gemeradores portatiles debem estar localizados a wma distancia segu-
ra del lugar de soldeo para mo quedar expuestos a chispas, rebabas ceas—
lientes, escoria, y mo deben estar en direccién de la flema del soplete.

1.11, AIMACENAMIENTO DE CARBURO DE CALCIO.
El carburo de calcio deberé estar comtenido em rocih:lutos metalices o -
tambores lo bastamte fuertes para mamejarlos sim que sufram ruptura, de-
ben ger herméticos, y estar provistos com uma tapa de rosca o su equiva-
len‘t@
Marcar los tambores de carburos

®CAKBURO DE CALCIO - PELIGROSO SI KO SE MANTIENE SECO®
o cor frases equivalenmtes.
Almacensr los tambores preferemtemente sobre tierra em un edificio seco
e impermeable o em cuartos com ventilaciéa matural comt{muna.
Mantemer los tambores lejos de humeded. Almacemarlos em plataformas.
Ea todos los cuartos de almacemsmiento de carburo de calcio, debersn co-

locarse letreros motorios con la leyendas
"PELIGRD, NO FIMAR - NO ENCENDER FOSFOROS, EN GASO DE FUEGO NO USAR AGUA®

o frases equivalentes.



Los tambores deberin masmejarse de -neu:a que no ge rompan o agujerem. Los
tambores llenos de carburc de calcio debem usarse em rotacion comforme se
van recibiendo del proveedor.

No romper los sellos de m recipiemte de caerburo de calcio mieatras exis-
ta mo ya abierto em el edificio que aim mo se terminme.

Deben cerrarse herméticamente y mantemerse cubiertas las latas parcialmen
te vacfas. |

Deben mamtemerse em mma posiciém fija las luces eléctricas. Los alambres

eléctricos deben imstalarse em ductes. Los switches eléctricos y otros —
sparatos que puedam causar chispas debem colocarse fuera del cuarto de al
macenaje. |

Lavar completamente las latas que har comtemide carburo de calcio amtes -
de usarlas para otros propésitos.

Cusndo se abran los recipiemtes de carburo de calcio, utilizar com preeay
ciéa herrsmiemtas de metal, para evitar ma chispa.
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2, SISTEMAS DB SOLDADURA Y CORTE CON ARCO ELECTRICO.
La soldadure com arco es um proceso para unir metales por calentamiemto =

com umn arco eléctrico, el cusl proporcioma la temperatura para soldar.

El corte com arco se usa inicamente para cortes toscos o para material —
viojo, detddo a la irregularidad del corte obtemido. El corte com arco-o-
xigeno se usa para cortes fimos y es especialmente @til para cortar meta-

les que mo se oxidem rapidsmemte.

2.1. INSTALACION,

Pueden ocurrir comdiciomes de servicio poco ususles, y em tales cagos se-
réd mecesario disefiar las miquinas especialmente, de acuerdo a las mecesi-
dades del servicio.

Eatre las comdiciomes mds importantes estin:

a) Exposicién a humos corrosivos.

b) Exposicién a vaper o humedad em exceso.

¢) Exposicidn a vapores sxcesivamenmte sceitosos.

d) Exposicién a gases imflsmables.

B) Exposicién a vibraciomes o golpes anormales.

f) Bxposiciém a polve excesivo.

Para soldadura y corte com arco se requierem dos lineas de la fueate que

sministra la corrieate; la limea del electrodo y la linea de trabejo.

La tierra deberid conectarse directsmente a la piesa por soldar.

SWMINISTRO DE ENERGIA.
Para cortar y soldar com arco pueden utilisarse tamto corriemte directa -

como corriemte alterma.

Para soldadura mamual conm arco con electrodos de didmetro pequefio, en ld-
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minas delgadas, los valores dé corriente varfian emtre 10 y 50 amp.

Para la mayoria de operaciones de soldadura mamual, los valores de la ce=-
rriente mo deberim exceder 'de 500 a 600 amp., dobiio a que el soldador dg
be aguantar el calor.

Las maquinas eutomaticas de soldadura com arco puedem usar valores de co-
rrieate superiores de 200 amp., em aplicaciomes especiales. Tales epera=—
ciones emplesn corriemte alterma (nicamente de més de 500-600 emp., per—
que com la corriemte alterma %el choque del arco® (ecsmbio brusco de la —
trayectoria del arco causado por fuersas magméticas) se elimima casi com-
pletameate. El choque del arco es especialmente perjudicial cuamdo se =
usan sltos valores de corrieate.

CONVERTIDORES.,

Los abastecedores comerciasles de emergf{a de corrieate alterma y de ocorri-
ente directa mo som apropiados para 22 soldadura com arco.
Comsecuentemente, es mecesario usar um coamvertider; el cual puede ser m
rectificador para soldadura com arco com corrieamte directa, y m tramsfop
mador para soldadura com corriemte alternma.

Tambiém puede usarse um gemerador de motor para producir cerriemte direo-
ta o alterna.

Los comvertidores deberam estar protegidos mecamica y eléctricsmente, ya
que gemerslmente se les da poca atemcidm.

Un tramsformador tipico de corrieate alterma para soldadura deberi estar
equipado com um control reductor de voltaje. Esta reduccidm de voltaje 88
ré retrasada de 2 a 3 segundos desde el imstente ea que el arco se apaga

para prevemir imterferencias con las operaciomes mormales de soldadura.



El comtacto del electredo con el trabajo restablece automaticamente el
voltaje mormal de soldadurs, Otras formas de seguridad soms

a) Cortador de circuito; momtado em le umidsd para proporciomar uma pro-
teccién comtra sobrecargas térmicas. -
b) Cortador de circuito del tipo automético o um switch de seguridad mom_
tado sobre la pared listo para ussrse em la wmidad y com los circuitos ==
abastecedores de emergfa.

) Un cable de smmimistro de emergfs com tres comductores, mo de los cug
les se comecta a tierra, deberd imstalarse eatre la unidad y el cortador
de circuito montado em la pared.

las midquinas de soldadura gramdes som imstaladas gemeralmente como umida-
des estacionarias. En viste de que los switches de la 1{mea primeria mo =
estin provistos como parte del equipo, deberin imstalarse por persomas ex
pertas.

Las maquinas més pequefias, las cuales pnedei usarse como umidades portéti
les, por lo comim tiemem switchs primarios comstrufdos em ellas y estin -
provistas com cables primaries y accesorios con tapomes de capacidad apro
pisda. _

Los treasformadores para soldadurs mo deberdn umirse a circuitos de ilwmi
macion por mimgim motivo.

Si se usa un generador de gasolina demtro de m edificio o uma rea comfi
nade, la miquina debe arrojar los humos de combustidn a la atmésfera, pae

ra evitar que se acumuler gases téxicos.



VWLTAJE.
Los voltajes de circuito ablerto de miquinas de soldadura y corte,eem ar-
co, deben ser lo més bajos posibles de acuerdo a los trabajos que se va=——
yan a realizar. No deben sobrepasarse los siguiemtes limitess
a) Maquinas de corriemte alterma.

(1) Soldadura y corte mamusl com arco o 80 volts

(2) Soldadura y corte com arco com miquimas automaticas - 100 velts
b) Maquinas de eorr:lﬁte directa.

(1) Soldadura y corte mamual com arco - 100 volts

(2) Soldadura y corte com arco com méquinas automiticas = 100 velts
@) Cuando se requisrsa procedimientos especiales de soldadura y corte gue
requieran voltajes de circuito abierto mayores que los amtes especifica=-
dos, debem proveerse medios para prevemir que el operador haga um comtac-
to accidental com el alto voltaje, los cusles seran um aislamiento adecus
do u otros medios apropiados.
d) Para soldadura com corriemte alterma em comdiciomes de humedsd o em a)
rededores calurosos, domde la tramspiraciém es wm factor, se recomiemds -
el uso de cortroles automdticos para reducir los altos voltajes, y asi re

ducir el riesgo de sghooks.

CABLES,
Los cables de soldadura gemeralmente se adquierem em longitudes de 15 me-
tros, y varias lomgitudes pueden usarse em um circuito. Pars unir o comeg
tar cables se usarim comectores sislados. Las argollas usadas para las oo

necciomes deberdn estar segursmente unidas por mis de uma clavija para -



dar m buem contacto eléctrice. Las partes de metal de las argollas ex-
puestas, deberam ser completsmemte aisladas.

Los emcargados de mamtemimiento y los operadores debem vigilar que los

cables defectuosos sean cambiados o reparados.

Ea trabajos gramdes, es probable que existan muchos cables sueltos gi==
tuados en los alrededores. Los soldadores deber msmtemer este cable or-
demado y fuera del paso, preferemtemente fijado ém partes altas para -
no obstaculizar el paso de trabsjadores y vehiculos.

Los cables mo deber colocarse em agus o aceite, en zamnjas o fomdos de -
tanques.

En los cuartos em los que frecuentememte se efectfia soldsdura y corte =
con arco, debem imgtalarse sistemas de alambrado eléctrico com suficiem
tes tomas para mo temer que esparcir por todos ledos cables de exteme==
cidn, |

PINZAS. 4

Las pinzas se usam pera comectar el electrodo al-séable de soldadura que
suninistra la corrieate secumdaria.

Las pinzas debem estar completamemte aigladas.

Las ninzas de electrodos se calentarén duramte la operacién de soldadu-
ras sl las pimsas desigmadas para trabajos ligeros se usam em trabajos

pesados, si las comexiomes utré el cable y la pinza estém flojas, o &l
las comexicmes a tierra mo estém biem hechas.

8i mo se puede usar una pinsa del tamafio correcto para el electrodo, de
berd comtarse con mna pimsa extra para que mientras una esta em uso, la
otra pueda emfriarse,

No deber sumergirse pimzas de electrodos calientes em agua,



2,2, OPERACION.

Antes de comemzar las operaciomes, debem checarse todas las comexiomes

a la miquina, para asegurarse que estém correctas.

El cable de soldadura emrollado, debera extemderse amtes de ser usado pa
ra evitar sobrecalemtamientos serios.y dafies al aislemiento.

Debe checarse el comtacto a tierra. Debe darse atemcion espesial a la s
guridad de las comexiomes a tierra em méquimas portatiles.

No debem existir escapes de agua de eafriamierto ¢ fugas de gas protec—
tor o combustible de las miquinas.

Deberé cuidarse que em las miquimas estéa provistos los mecanimmos de —
switch apropisdos, para, en um momento dado, parar el trabajo.

Las reglas e imstrucciomes que cubram la operaciém del equipo, propereig
radas por el comnstructor, debem seguirse al pie de la letra.

Cuande el soldador debe sbandomar su trabaje, o pararle por um tiempe =
considerable, o cusmdo la miquina es movida, el switch de abastecimiento
de potemcia debe abrirse.

El equipo debers descomectarse cusmdo mo vaya a ser usado.

Los electrodos de metal y carbém deberdn ser quitados de las pimses cuam
do xo wstém em uso, para elimimar el peligro de comtactos eléctricos com
personas u objetos conductores. Los electrodos de tipo alambre em pimszas
semiautomaticas, deberdn quitsrse o recortarse pars evitar la posibili—
dad de contacto. Cusmdo mo seam usadas, las pinzas de electrodos deberam
estar colocedas de mamera que no puedam hacer contactos eléctricos com =
persomas, objetos conductores, combustibles o tamques de gases comprimi-

dos.



PROTECCION CONTRA CHOQUES ELECTRICOS.

Amque los voltajes de circuitos abiertos em umidades de soldadura com
arco standard mo som altos, comparados a los de otros procesos, mo pus '
dem ser despreciades como ur peligre potemcial.

Normalmente el trgbajo se momta de tal mamera que estéd comectado a tie
rTa, Yy & menos de que Ro se temga cuidado, el soldador puede comvertir
se em comexiom a tierra.

El volteje emtre las pinzas de electrodo y la tierra duramte el perfo-
do de apagado del arco, es el voltaje del circuito sbierto. Si el sol-
dador mo es imstrufdo adecuadsmente, y si el equipo mo ge pueba para -
su protecciém, puede llegar a estar expuesto a este voltaje miemtras -
cambia de electrodo, miemtres momta el trabajo, o mientras cambia el =
trabajo de posiciém. El peligro es particularmente gramde cuamdo los -
alrededores estém s elevada temperatura, debido a que él esta sudamndo,
Debe temer el hibito de comservar su cuerpo aislado del trabajo y del
electrodo y la pinza.

No debe permitirse que la parte de metal desmudo de um electrodo, ais-
lamieato del metal, o cualquier parte metalica de las pimsas de los =
electrodos toque la piel desnuda del soldador o cualquier parte cubier
ta de su cuerpo mojada.

El uso comsistemte de cables y pinzas de electrodos bien aislades, ro-
pa y guantes secos, y el contacto a tierra, son de grar utilidad para
preveair contactos.

Las siguiemtes son algunas precauciomes para la prevencidn de choques
eldctricoss

(1) En lugares cerrados, cubrir o arreglar los cables para prevemir —
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que emtrem em comtacto coa las chispas gemeradas.

(2) Nunca cambiar los electrodos cor las mamos desmaudas o con gumtes =
himedos, o cuamdo se esté sobre pisos mojados o superficies que hagam =
tierra.

(3) Arreglar los recepticules de los cables de emergfa para las unida—
des de soldadura portitiles de modo que sea imposible quiter el tapéa -
sin abrir el switch del suminigtro de emergfa.

(4) Si ur cable (de la 1fmea de trabajo 6 de la l{mea del alectredo) =
llega a romperse, expomiendo gl comducter desmudo; debe cubrirse la pep
te expuesta com hule 6 plastioco, equivalemte a la cubierta del cable.
(5) Mantemer los cables de soldsdura secos y libres de grasa y sceite -
para preveair roturas del aislamte.

(6) Si los cables debem ser recorridos a uma distamcia comsiderable de
la unidad de soldndni-a, deben suspenderse em soportes lo suficiemntemen-
te altos, para protegerles y pars que mRo obstruyar el paso. Les cables
que debam estar tesdidos em el piso, deberam protegsrse, de mamera que
mo interfieram com la seguridad del paso y lleguem a ser dafiades o emrg
dados. |
(7) Temer olpoéial cuidado er mentemer los cables de soldadura alejados
de los cables de sministro de emergfa y de alambres de alta temsidm.

MANTENIMIENTO,
Todos los equipos de soldadura com arco debem mamntemerse em comdiciomes
de trabajo todo el tiempo. Se recomienda hacer imspecciomes peridédicas.

El soldador debe reportar cualquier defecto del equipo o riesgo existen

te al supervisor; el uso de ese equipo se suspemderd hasta que sea reps



rado por persomsl capacitado.

El equipo de soldesdura deberi mamtemerse em buemas comdiciomes mecini-
cas y eléctricas para evitar riesgos immecesarios.

Los commutadores debem mamtemerse limpios para prevemir um excesivo —
flameo. Pars limpiar el commutador mo debem ussrse liquidos imflmmaiees
bles, deberé usarse lija fima (No. 00) ¢ pulimeato pari commutador.

Los rectificaderes deberim imspecciomarse frecuemtemente para detectar
acumulaciones de polvos & borra que puedsm imterferir com la veatila—
cién, Los ductos de las bobimas debem imspecciomarse tambiém y limpiap
gse; una mamera de limpiarlos es soplamdo aire comprimido limpio y seco.
En miquinas que mamejam motores, deberim imspeccioaarse los sistemas =
de combustible, para preveair posibles escapes y acumulaciomes de agua
que pueden causar oxidamiemtos. Los componemtes retatorios y meovibles
deberin estar adecuadsmemte lubricades.

El equipo de seldadura ussdo em exteriores debera protegerse comtrs —
las comdiciomes del medio ambiemte. La cubierta protectora mo debers
obstruir la veatilacién mecesaria para evitar sobrecaleatemientos de -
la maquina. No se recomiemdan los filtros de aire ea ol sistema de ven
tilacin de les cbmpomemtes eléotricos. La reduccién del flujo de aire
causado por um filtro puede causar sobrecalemtamiemte, pues el filtro
sucio reduce el flujo de aire peligrossmemte.

Cusndo mo esté em uso el equipo, deberd almacemarse em um lugar limpde
y seco. Las maquinas que se haysm humedecido deberim secarse y probar—

se antes de volverse a usar,

Los cables de trabajo y de electrodo deberan imspecciomarse frecueate-



meate. Los cables com aver{as em el sislamiento o comductores expues—
tos a la ht;porio deber reemplazarse. La lomgitud de las umiomes de
loe cables de trabajo y electrodo deberan estar hechas para usar el -
medio de comexiém apropisdo. Los medios de comexidom deberim estar aig
lados.

Para asegurarse comtra sobrecalemtamientos, debem hacerse chequeos ps .
riédiooa con smperimetros portitiles para asegurarse de que la carga

20 se haya incrememtado miés alla de la capacidad de la miquina de sol
dadura. h .

Los cables de soldadura debem guardarse en lugares secos y libres de

grasa y aceite,

2.3. SOLDADURA CON ARCO PROTEGIDO CON GAS.

Ta gas (o mescla), se imtroduce a traves de um soplete para rodear al
electrodo y al punto de soldadura cemo um escudo.

El como de gas protege al charco de soldedura em fusién, de la atmés-
fera y de la oxidacidén del metal base.

ARCO DE TUNGSTENO.

En la soldadura cor arco de tumgstemo com gas protector, los electro-
dos mo sa fumden, y no gor usados para rellemar el metal. El electro-
do es tumgstemo, el cual es resistemte al calor y mo es comsumible em

el proceso de soldadura.

ARCO METALICO.
La soldsdura com arco metalico com gas protector utiliza electroedos -

que se funden y preporcioman el rellemo de metal (la palabra metal —
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usada en el mombre de este tipo de soldadura, sigmifica que el electro-
do se comsume como rellemadork

Para proteger la soldsdura se utilisa argém, helio, CO, o mezclas do —
ellos. .

El argén tieme uma gram demsidad y mo se mescla com el aire de los alre
dederes répidsmente. Es mds usado que el helio em la seldadura de meta-
les ligeros.

La mayor pemetraciém obtemida com helio, hace que sea util em metales -
mas pesados.

Cuando se estid soldande um metal pesado, o cuamdo las piesas & umir me
estan estrechsmemte unidas; es mecesario usar uma varilla de seldadurs
desauda, del mismo metal que el metal base, y man material de rellemo.
La varilla desmuda se alimenta demtro del charco de soldadura, donde fum
de y se mescla com el metal base.

EQUIPO, v

Puedex usarse umidades de corriemte directa o de corriemte alterma, pare
soldadura com arco com gas protector, depeandiemdo de la extemciém, hoady
ra o estreches de la soldadurs; de si el trabajo sera ejecutado sobre —
una instalacién fije o uma maquina portdtil; y de si serd uma operaiém
de soldadura mamual o meeanica.

Puede nur?e corriente directa smimistreda por um gemerader ¢ m rouﬁ-
ficador.

La corriente alterma se puede obtemer por medio de un tramsfermeder ¢ ma
gemerador de alta frecuemcia,

Los distribuideres smimistran srgém, helio y mezclas de gases, ea cilin



dros. Los cilindros de éstos gases a presiém (de 2,200 a 2,640 psi) de-
bersn slmacemarse y menejarse como otros cilimdros de gas & alta pre——
sion,

El ooz, sl biem mo estrictsmente como gas imerte, se utilisa em ocacio=-
mes cemo gas protector, cusmdo se solda acero por el proceso de soldady
ra con arco con gas protector. Usualmente se suministra emn forme par——
cialmente gaseoso y parcialmente 1l{quido, em cilimdros a aproximadsmen-
te 835 psi de presiém. Tales cilimdros debem mamejarse como otros cilia
dros de gas a alta presiéa.

Para suministrar gss al soplete, deberd usarse um regulador, para dismj
auir la presiéa a 25 psig o memes. El volimen de gas deberi comtrolarse
por um medidor de flujo. Si se usa miés de un soplete para la mima 1{—
nea de gas, deberd imstalarse m medidor de flujo em cada comexidm de =
seplete.

Paras eafriar el soplete y los cables de corrieate eléctrica se usa aire,
También se usa agus para emfrismierto, gemeralmemte domde la corriemte
para la soldadura es mayor de 250 smp. La 1{nea de sministro de agua -
deberi estar squipada com um filtro, para elimimar las impuresas que —
pueder imtroducirse em el soplete y tapomar los comductos del agua de =
enfrismiento.
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3. SISTEMAS DE SOLDADURA POR RESISTENCIA.

La soldadura por resistencia es um proceso de unién de metales em el =
cual, el calor es gemerado por la resistemcia al flujo de la corrieamte
eléctrica de las partes a umirse.

Todo el equipe debera ser imstalado por electricistas calificades.
Debera existir um switch descomector o um imterruptor de circuite, que
abra. cada oircnito’de potencia a la méquina, imnstalado lo mas cerca po
sible de la miquina, para poder cortar la fuersa cusmdo la méquinma o -
sus comtroles mo estém em servicio.

Los tramsformaderes, cables, y todos los compomentes gemeraderes de og
lor de um sistema de soldadura per resistemcia. que estén disefiades ps
ra enfriarse com agua, deberan estar equipados com mm switch de flujo
u otro comtrol o indicador ideado para prevemir la eperaciéa del equi-
po bajo comdiciomes de flujo de agua insdecuado.

Los trabajedores asigmades para eperar equipes de soldadura por resis-
tencia deberin estar sdecusdsmexte imstrufdes y ser comsiderados cempe

tentes para operar tales equipos.

MAQUINAS DE SOLDADURA DE PUNTO Y COSTURA.

Todos los circuitos extermos de comtrol de imiciaciém de soldadura de-
ben operzrse a bajos voltajes, memores de 120 velts, para la seguridad
de los trabajadores.

Los almacemes de emergia o capacitores de descarga de los equipos de - v
soldadura por resistemcia y los pameles de contrel que manejer glto —-
voltaje (sobre 550 volts) deberan aislarse adecusdsmente y protegerse
por recintos, todas las puertas de los cuales deberan estar provistas

con comtactos demtro del circuito de comtrol. Tales comtactes deberim
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ger disefiados pera que imterrumpam efectivamente la potemcia y cortem
todos los cepacitores del circuito cusamdo se abra .la puerta ¢ el pamel.
Ba edicidm el comtacto, deberd imstalarse ua switcix de operaciéa msmual
para asegurar la desocarga t.otul.da los capacitores.

Todas las puertas o acceso a pameles de todas las maquinas de soldadu——
rs por resistemcia, as{ como los pameles de comtrol, deberim mantemerse
cerradas y celladas 'pm prevenir el acceso s persomas Re sutorisadas -
hacis las partes vitales del equipo. '

Todas las operaciones em las miquinas de soldadurs per resistemcia por
presién, em donde exista la posibilided de que los dedos del operador =
astém bajo el pumto de operaciém, deberém vigilarse efectivamente.

Para elimimar el peligro de que las chispas emansdas saltem deberd ims-
talarse uma cublerta de vidrio d; seguridad, o de um pléstico resistem-
te al fuego, em el punto de operaciém. Debem instalarse biembos o corti
ras adiciomales, para preteger a trabajadores que se emcuemtrem cerca.
Todos les switches de pie deberam protegerse para prevemir la operaciém
accidental de la miquima, ‘

Donde sea técmicsmenmte prictico, el secundario de todo tramsformador =
usado em las miquimas de seldadura multi-puntos y de costurs, deberim
comectarse a tierra. Esto puede hacerse por uma comexiém a tierra perma
nente de un lado del circuito secundario de corriemte de soldadura. Dom
de mo sea técaicamemte prictico, puede usarse um switch descomector de

seguridad er conjunto com el comtrol de soldadura.

MAQUINAS PORTATILES DE SOLDADURA.

Todas las pistolas portitiles de soldadura deberin temer mecanismos con
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venientes para soportarlas, imcluyeado cables.

Todas las pistolas portatiles de soldadura, tramsformadores y equipo =
relative que se emcuentre suspemdido arriba de estructuras, vigas, me-
norieles, etc., deberan estar equipadas com cademas o cables de seguri
dad. Las cademas y cables de seguridsd deberim ser capnoo‘n de seportar
el sacudimiento de la carga como comgecuencia de cualquier debilitaw—
miento del sistema de soporte,

Cusmdo se usam momorieles para sopertar equipos portitiles de soldadu-
ra, transformadores, etc., deberén estar equipados com abrasaderas de

acero forjsde para umirlas a las cademas de seguridad. Cada sbrasadera
debera ser capas de soportar el sacudimieato de la carga tetal del e—
quipo suspemdido em el caso de uma falla del momoriel.

Todes los switchs de emcemdido localizades em la pistola de soldadura,
deberin estar equipados com cubiertas adecuadas para prevemir arreR——
ques accidentales. Kl switch de emcendido mo debe temer un voltaje ma~-
yor de 24 volts.

El secundario y la cubierta de todo tramsformador portatil -de soldadu-

ra deberan ocmectarse a tierra.

BRUIPOS DE SOLDADURA POR DESTELLOS.

Para la proteccién de los trabajadores que se emcueatram ocerca del o—
quipoe, deben imstalarse alrededor de la miquima barreras o escudos de

contencién. La hatdiqién se hard de tal mamera que mo obstruysan les

movimientos del operader,

Ea casos de alta produccidém, donde los materiales puedem comtemer uma

pel{cula de aceite, y domde gases y humos téxicos seam emitidos, se de

be proveer uma ventilacidn adecuada.
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| MANTENIMIENTO, _

Deben efectuarse periédicamemte "imspecciones efectuadas por persomal de
maxtenimiemto, y deberéa llevarse un record de éstu.‘. imspecciones.

El operador debera estar imstrufdo para reportar cuslquier defecto del
equipo al superviser, y el uso del equipo defectuogo deberd suspemderse

hasta que sea reparado y probado.



CAPITULO II

RIESGOS COMUNES,



RIESQS COMUNES.

1. INCENDIOS.
'PRECAUCIONES BASICAS.

(1) Efectuar el trabajo de soldadura o corte em umn lugar segurc desigma-
do prevismente.

(2) S1 el trabajo mo pusde ser tramsladado, todo el material combustible
expuesto, debera alejarse a uma distemcia que proporciome seguridad.

(3) 81 el trabajo mo puede ger tramsladedo, y si los materiales combusti
bles tampoco puedem ser movidos, emtomces debem cubrirss com cortimas de
asbesto para evitar que emtrem em comtacto com shispas, escoria, rebabas
calientes, etc., y evitar mm imcendio.

(4) Si les pumtes amteriores no puedem cumplirse, las eoperaciocmes de sel
dadura y corte mo deber realisarse.

PRECAUCIONES ESPECIALES.

Antes de imiciar las operaciomes de soldadura e corte, les pisos de made
ra deberén limpiarse y preferemtemente cubrirse com metal u otrcs mate—
riales mo combustibles.

En algumes casos es aconsejable humedecer el piso, sin embargo, el piso
humedecido aumenta el riezgo de choques eléctricos, por lo que los solda
dores necesitam proteccién especial.

81 se efectfia un trabajo de soldadura com gas o corte com oxigemo demtro
de wma cabima para soldadura com arco, los cilimdros de gas deberan colo
carse em el exterior de la cabima, em posiciém vertical y comvemiextemen
te asegurados, para prevenir que emtrem em comtacto con el arco o la flg
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Debe evitarse que metales o escorias caliemntes caigam a treves de grie-
tas em el piso, u otro tipo de aberturas. Las grietas y hoyos em las pa
redes, ventemas abiertas o rotas, y emtradas abiertas deberim cubrirse
con hojas metalicas e cortimas de asbesto.

Debido a que escorias caliemtes pueden rodar sobre el piso, es importaa
te que emtre la cortims de asbeste y el piso mo quedem sberturas.

Debe imstalarse uma protecciém aim;lnr para grietas ea las paredes a —
traves de las cuales puedan emtrar escorias caliemtes, cuamde las opers
ciomes de soldadura o corte se efectian em el exterior del edificio.

Si es mecesario soldar o cortar cerca de uma comstrucciém de madera o -
cerca de material combustible que mo pueda ser tramsladado, deberim img
talarse comvemiemtemente uma mamguera, wmm extimguidor y/o cubes para —
combatir el fuego. Es recomendable proveer un extimguider a cada selda-
dor, come parte de su equipo.

Un vigilante de imcemdios, equipade com extinguidores, deberi estar ai-
tusdo cerca de las operaciomes de soldadura o corte que se efectiien em
lugares rieszgosos, para vigilar que mo se origimem incemdios (debe ob—
servar que no se alojem escorias caliemtes o chispas em grietas existem
tes em 6l piso, o que pasen a traves de aberturas em las paredes) .

El vigilente debera permamecer hasta por lo memos 30 mimutos despuds —
de que se hsya completade el trabajo.

53



2, RAYS LUMINOSOS.
los arcos eléctricos y las flmas de gas producem radiaciomes ultravio-

letas e imfrarrojas, las cuales tiemem un efecto mocivo sobre los ojos
y la piel, cusndo existe ma exposicion contfnua o frecuemte. El efecto
usual de los rayos ultravioletas sobre los ojos som quemaduras (come =
las producidas por el sol), las cusles som dolorosas peroc temporales em
muchos cases. Sim embargo, puedea existir lesimnb pernanentes ea leg -
éjos por mirar directamente demtro de um arco muy potemte sim protec—
cién de la vista. Los rayos ultravioletas pusdem tambiém preducir efeo~
tos sobre la piel, tales como quemaduras severas.

La producciéa de radiacién ultravioleta es slta em soldadure com arce
con gas protecter. Por ejemplo, um escudo de argém alrededor del arco -
duplica ls intemsidad de la radiacién ultraviecleta, y, con las gramdes
densidades de corrieate requeridas (particularmeate com un elestredo -
consumible), la intemsidad puede ser de 5 a 30 veces mayor que com sel
dadura mo protegida.

La rediacion imfrarroja tieme el efecto de calentar el tejido com el -
cusl entra em comtacte. Si el calor mo es suficiemte para causar ma -
quemsdura ordimaria, mo es perjudicial.

Siempre que sea posible, las eperaciomes de soldadura com arco’dobcrh
siglarse de mamera que otros trabajadores mo estém expuestos a rayos -
directos o reflejados. Las paredes, techos y demas superficies inters
nas expuestas, deberin temer m sbabado mate producide por uma pimtura
obscura mo reflectora, y luz megra.

Las estaciones de soldadura com arco, para producciéa regular, puedem

emcerrarse en cabimas, si el tamafio del trabajc lo permite.
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El interior de la cabima debera pimtarse com uma pimtura obscura, me
reflectora, y debera estar provisto com persiamas portatiles repelem -
tes al fuego y similarmemte pimtadas, 6 com cortimas.

Lag cabinas deberan ger disefiadas para permitir la circulaciéa d‘ ai
re al mivel del piso. ‘
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3. IAMBO TANQUES Y CONTENEDORES,

Ninguna operacidén de soldadura o corte deberéd efectuarse en tembores,
tanques y contenedores, hasta que no hayan sido perfectamente limpia=
dos, certificando que no queden materiales inflamables presemtes que
puedsn producir una explosién, o cualquier subgtancia como grasa, =—-
aceite, acidos, u otros materiales que pueden producir flamas ¢ vapo-
res téxicos. Cualqufer 1{nea de tuberfa o conexiones a los tanques o
contenedores, deberd desconectarse y drenarse. |

Los tanques cerrados que no pueden ser movidos y manejados propismen-
te por procedimientos standard de limpieza, son purgados con un gas =
inerte, o llenados con agua hagta wma o dos pulgadas del luéu donde
pe va a realizar el f.rabajo, con una respiradera abierta.

Cada wa de las dos medidas anteriores pueden emplearse también como
una precaucién adicionsl después del limpiado de acuerds a los méto=—
dos recomendados.

Las precauciones pars la proteccién de los trabsjadores durente la —
operacidon de limpieza de contemedores sons

(1) Usar proteccidn para los ojos y la cabeza, gusntes de hule, botas
y mandiles, cuando se manejan vapcr, agua caliente y soluciones cdus—
ticas.

(2) Para manejar tambores celientes, usar guantes. Las superficies cg
lientes que puedan tocarse involuntariamente, deberdn aislarse o pro-
tegerse.

(3) Disponer de los residuos de una manera segura. En cada caso, el =

método de disposicidn deberd .checerse por riezgos.

(4) si se debe introducir el trabajador a wn tanque, debe usarse equi



po respiratorio protector aprobado para la exposicién, y un arnés de
seguridad con wma cuerdes salvavidas atendida por un ayudante que per-

maneceré en el exterior del tanque,



4. LUGARES PELIGROSOS.

Lag eperaciomes de soldadura y corte mo debem permitirse demtro o cerca ’
de cuartos que cortiemem vapores, liquidos o polvos inflamables, & so—
bre o dentro. de tamques cerrados u otros recipiemtes, los cuales contem
gan tales materiales, hasta que se eliminem todos los riezgos de fuego
y explosioaes,

Todos los slrededores deberam ser completsmente vemtilades y deberim —
efectusrse pruebas de gas frecuentemente. Deberd mantemerse la corriem-
te de aire suficiemte para prevenir la acumulacién de comcemtraciomes =

explosivas,



CAPITULO III

PROTECCION DEL PERSONAL,



PROTECCION DEL PERSONAL,

1. PROTECCION DE IA VISTA.

Durante todos los trabajos de soldadura y corte con srco eléctrico se de
ben usar cascos o yelmos,

Este equipo consta normalmente de una careta de fibra y pldstico muy re-
sistente, que protege la cara, el cuello y parte de la cabeza del solda=
dor. Esta careta va montada sobre un cabezal ajustable con un recolector
de sudor y que puede ger del tipo fijo o mévil, llamado ®de maroma®; que
proporciona normalmente cuatro posiciones en su desplazemiento ascenden—
te y descendente. ‘

El yelmo va provisto de un aditemento que es practicamente une ventana =
en donde se coloca el vidrio Sptico de graduacién especial de sombra, 88
gim el tipo de trabajo, para el corte o soldadurs de arco eléctrico que

se vaya a efectuar,

El cristal, esté protegido por un vidrio o pléstico resistente a las par
t{culas de metal incandescentes que se proyectan.

La ventana puede ser fija a le careta, o con un dispositivo que permita

levantarla.

Estos yelmos deben ser usados, tanto por el operador como por su ayudan=
te en todos aquellos trabajos de soldadura o corte con arco el8ctrico, =
usando el tipo de sombra en el cristal especial en relacidn con las ca=-
racteristicas del trabajo, de acuerdo a la tabla I,

Cusmmdo los trabajos de soldadurs o corte se efectilan en lugares restrine
gidos o con ventilacién deficiente, los yelmos deben proveerse de wn sig
tema de distribucién de sire fresco que ventile en forma continue los o=
Jos y la cara del trabajador, permitiendo en forma primordial que reg=——-

Pire.
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TABLA I.

TABLA PARA SELECCION DE SOMBRAS EN TRABAJOS DE SOLDADURA Y CORTE CON
ARCO_ELECTRICO.
TRABAJO A EFECTUAR s SOMBRA N°,

Soldadura con arco eléctrico normal

en punteadoras. "R

Soldadura con arco eléctrico normal

hasta 30 amperes. 6y7

Soldadura y Corte con arco eléctri-

co normal entre 30 y 75 amperes. 8y9

Soldadura y Corte con arco eléctri-

oo normal entre 75 y 200 smperes. 10 y 11 |

Soldadura y Corte con arco eléctri-

co normal entre 200 y 400 emperes. 12 y 13

Soldadura y Corte con arco eléctri-

co normal con més de 400 amperes. 1

ARCOS ESPECIALES: Arco atémico 10 a 14
Arco de carbono 14




En trabajos ligeros de soldadura con gas y corte con oxigeno, los sol-
dadores deberén estar protegidos con ga(.faa.

Estas gafas constan basicemente de dos copas individuales de material
pléstico, unidas entre s{ por un mecanismo de ajuste entre copas, para
que puedan adaptarse perfectemente a la cara. Los cristales de seguri-
ded son contra imp'actos, y tienen wma banda eldstica ajustable que los
fija a la cabezsa con comodidad. También pueden ir montados sobre un ca
bezal que les permite movimientos ascendentes.

Este tipo de gafas da proteccién contra impacto, tanto frontal como 1la
teral y esté provista la proteccién lateral de un sistema de ventilaw
cidn de acuerdo con las condiciones especiales del trabajo, que evita
el empafiamiento de los cristales. Este tipo de gafas estin provistas -
de cristales con sombra, de acusrdo con el tipo de trabajo que se va a
efsctuar,

La relacién de las sombras adecuadas a los trabajos se encuentra m‘la
tabla II,

Para todos los trabajos de soldadura con gas y corte con ox{geno, el -
soldador deberéd usar mecnogafas ("monogoggles®).

Este tipo de anteojos se llame asf, p(;r estar fabricado el eristal o =
pléstico ptico de una sola piesa. Consta principalmente de un armasdn,
que en su parte lateral tieme provistos diferentes tipos de ventilae-—
cidn directa o indirecta para evitar que se empafie el "visor" durante
su uso. Cuentan con wna cinta elastica ajustable para proporcionar wma

buena y cimoda sujecidn.

El cristal del visor es cambiable para elegir el nimero de sombra que

més convenga de acuerdo a la tabla II.



TABLA 1II.

TABLA PARA SELECCION DE SOMBRAS EN TRABAJOS DE SOLDADURA CON GAS ¥
' CORTE CON OXIGENO.

TRABAJ A EFECTUARs SOMBRA N°,

TRABAJOS DB CORTE.

Trabajos ligeros de corte hasta 2.54 .
(1*) de espesor. 304

Trabajos medianos de corte entre 2.54 =
a (1) y é® de espesor. 4Lo5

Trabajos pesados de corte de 15,20 am -
(é®) de espesor o mayores. , 506

TRABAJOS DE SOLDADURA.
Soldadura en material hasta de 0.318 mm

(1/8®) de espesor. Lob
Soldadura en material desde 0.318 cm ==
(1/8%) hasta 1.27 on (3*) de espesor. 506
Soldadura pesada en material de 1.27 em
(#®) de espesor o mayor. éus




Todos los operadores y asistentes en trabajos de soldadura por resig=—e
tencia deberén usar protectores faciales, dependiendo del trabajo en =
. particular, para proteger sus ojos y rostro.

Las pantallas faciales constan bésicamente de wna pantalla de pléstico
no inflamable, de dife;-e\ntes.espesores, que normalmente se proporciona
en dos tamafioss chico, para cubrir exclusivamente los ojos y la narisz,
y grande que cubre toda la cara y parte del cusllo., Puedem ser fijas o
montadas sobre un aditemento ajustable, que permite un movimiento de =
maroma. La pantalla grande se usa preferentemente para dar uma total =
proteccién a la care contra part{culas proyectadas frontal o lateral—
mente.

Existen pantallas de color dptico gradusdo contra radiaciones lumfni—
cas que normalmente var{an entre sombra nfmero 1.7 y sombra nfmero 3.

PROTECCION CONTRA 10S RAYOS DE SOLDADURA CON ARCO,

Cuendo se utiliza soldadura con arco dentro de un cuarto, las paredes
deben pintarse con un acabado de baja reflectividad.

Donde el trabajo lo permita, el soldador deberé estar encerrado em uma
cabina individual pintada con un acabado de baja reflectividad tal co=
mo éxido de zine (un factor importante para absorber radiaciones ultra
violetas), y lémparas negras, o debers estar encerfado con pantallas -
no combustibles similarmente pintadas.

Tanto las cebinas como las pantallas deben permitir la circulacién de
aire al nivel del piso.
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2, INDUMENTARIA PROTECTORA.

Para cualquier trabaje de seldadura e corte se requiere el use de imdu-
mentaria pretectera, la cual variarf de ac;urdo al tamafie, maturaleza y
lecalizacién del migme.

La indumentaria protectera requerida por les seldadores ess

(1) Guantes resisteates al fuego, excepte cusndo se efectiam trabajos
Bnuy lig;rol.

(2) Delantalas ¢ mandiles de cuere, asbeste u etros materiales resisten
tes al fuege, para resistir caler irradiade y chispas.

(3) Cuande se efectfis trabajo pesade, polaimas resistemtes al fuege, be
tas altas e pretecciém similar.

(4) Zapates de seguridad, em cases em que se mamejen ebjetes pesades.
No deben usarse Zapates de corte bajo sim superficies pretecteras, debi
de al peligre qus represeatam las chispas.

(5) Para trabajes que se realizam por emcima de la cabeza, capas e pre-
tectores para les hembres de cusre u otre material sprepisde. Puedem u-
sarse protectores para el cramee (de cuere o de tejides resistemtes al
fuego) baje el casce para prevemir quemaduras em la cabeza. Ea estos cs
ses, aigumas veces es mecesario preteger les ofdes per medie de tapemes
de hule o lma. |

(6) Protecteres para ls cabeza comtra la cafda de objetos agudes o pesa
des,

Les eperadores y seldadores que trabajam cen seldadura cem arco con es-
cude de gas ixerte mamtendram todas lss partes del cuerpe expuestas a =

radiaciones ultravioletas e imfrarrejas cubiertas, para protegerlas cer

tra quemadurss de la piel y otres tipes de heridas. Es preferible usar
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repa obscura, particularmente uma camiga ebscura, em lugsr de repa cele~-
rida para reducir h reflexién a la cara del opernd& per debaje del eag
co. La repa deberi ser gruesa para evitar que pemetrem las radiaciemes.
Es preferible usar imdumentaria de lama em lugar de algodém, perque es -
memes propemsa a la igniciém y ayuda a preteger al seldader ceatra sam—
bios de temperatura. La repa de algedém, si se usa, deberd estsr quimics
mente tratada para reducir su cembustibilided.

Las repas exteriores deberim estar rasomablemente libres de aceite y grg
s, Las mangas y cuellos de camisa deberan estar sbetemades. Les mandi—-
les y overeles me deberan temer belsilles, em les cuales se puedsn ale—
jar chispas e escorias ealientes. Per la mimma razém, les pantalemes u -
everoles mo deberin temer debladilles exteriores.
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3. TRABAJOS DE SOLDADURA Y CORTE EN ESPACIOS CONFINADOS Y SITIOS ALTOS.
Se entiende per espacie cenfimade um espacio pequefie o restrimgide come -
el imterier de un tamque.

Un prerequisite para trabajar em espacies confinades es la veatilaciém.
Cuando un trabajo de seldadura e corte se efectia em um espacie cemfimado,
les cilimdres de gas y las maquinas soldaderas deberan estar em el exte—
rier. Antes de imiciar el trabajo, el equipe mamual pesade montade sebre
rusdas debera asegurarse para prevemir que sea movido accidemtalmenmte.

Ua seldador temdrd acceso a un espacie confimade a traves de um heye de -
hembre, ¢ alguma etra pequefia entrada, que permitiri la répida salida del
trabajader em caso de emergencia. Cuande cen este prepésite se usea cimtu
renes de seguridad, deberam estar sujetes al cuerpe del trabejsdor de ma-
mera que Re se atere em la pequefia abertura de sslida, Um asistente cea
un precedimiente de rescate prevismemte planeade, deberi estar em el exts
rier ebservando tode el tiempe al soldador y debera ser capas de pemer em
practica las eperaciemes de rescate.

Cuardo el trabajo de ssldadura com arce se 80l§eldl por um perfode de ti-
empe, todes les electrodos deberan seltarse de las pimsas, estas deberin
colocarse de manera que no puedsm emtrar em comtacto fdcilmente y la ma-
quina debera desconectarse de la fuente de poder.

En el case de soldadura con gas y corte con oxigemo, deberin cerrarse las
vilvulas del soplete, las valvulas de los cilimdros, y sacarse el soplete
Y las margueras del espacio confimado,

Después de que se ha cempletade el trabajo de soldadura o certe, marcar -
el metal caliente o pemer uma seflal de advertencia para prevenir a los -

trabajadores.



No se deben tirar los fragmentos de electrodo o varilla en el piso. Dg
ben deshecharse en el recipiente apropiado.

Mantener las herramientas y otros riezgos de tropiezos alejados del pi

© 806

Es comfin que los soldadores se vean en la necesidad de trabajar en gi-
tios altos; cuando esto suceda, es conveniente hacerles notar qus nin=
gln cajén, tambor o maquinaria substituye & un buen andemio.

Algunas veces en las instalacliones industriales, los andemios son colg
cados a gran altura soportados en las estructuras. En estos casos, es
indispensable que el soldador y su ayudante usen cinturén de segurided,
provisto de cable adecuado no sblo en resistencia sino también en di—
mensidén, a modo de que sujeten debidamente al trabajador que resbale ol
caiga, evitando su precipitacién al suelo.

El pmto de sujecién del cable es tan importante como el cable mismo,
y deben evitarse lineas calientes, puntos cortantes o posiciones tales
que impidan los libres movimientos del soldador.
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4 YENTILACION,
La cantidad de contsmimaciém a la cual estan expuestes les soldadores

esté gebermada per les tres factores siguiemtess

(1) Dimensiomes del espacie em el cuil se efectuard el trabajo de sol-
dadura o corte (com especial atenciém a la altura del teche).

(2) Nimere de soldaderes.

(3) Posibles emanaciemes riezgosas, gases o polves de acuerdo a los -

recubridores, fundemtes y metales base imvolucrados.

En easos especiales, otres factores puedem estar imvelucrades:

(1) Condiciomes atmosféricas. |

(2) Caler gemerade.

(3) Presencia de solvemtes velatiles.

Ea espacios de 50,000 2 o mis, donde la seldadura es mma parte escem
cial del trabaje, mo es mecesaria la vemtilaciém para la preteccida de
les seldadores de metales ferresos mo recubiertes, previemde ques

a) El equipo me ebstruya el cruce de la venmtilacida.

b) El trabajo no se efectia em el imterior de tamques, calderas u et—
ros centemederes cerrados de hierro e acere.

¢) Cada soldader dispeme de um espacio asegurado de 10,000 £t .

d) La altura de los techos es mayer de 5 metres.

e) El proceso invelucrado mo es soldsdurs com arce com escudo de gas -
imerte.

Cuande estos requerimientes mo se cumplem, se recomiends wna ventila—

cién mecinica a uma velocidad minima de 2,000 £t /nin de aire per cada

seldader, ¢ cuatre cambios de aire por hera.



4ol. EMANACIONES TOXICAS.

De la cembinacién a alta temperatura de mitrégemo y oxigeme em el aire,
cerca del arce de seldadura o certe, siempre se gemeran éxides de mitrd
gemo. Sin embarge, um egcudo de gas imerte mimimisa la imtreduccién de
aire al arce. Las cemcentraciemes de eses éxides gemeralmente estan per
arriba de las comceatracienes miaximas permigibles deatro de unes poces
cent{metres del arce, pere sen répidmmemte dilufdas per movimiemtes del
‘aire. Deberi usarse ventilacién gemersl e local exhaustiva pars mamte—
ner las cencemtracienes de éxidos de mitrégeme demtre de les limites de
seguridad.

El eseme se ferma cussde radiaciém ultravieleta actida sebre el ex{geme
on el aire. Es mn gas altmente téxios e irritante. Ceme la radimciéa -
ultravieleta pasa a traves del aire, puede fermarse eseme a varios me—
tres del arce de soldadura y certe. La cantidad de esene fermade depen—
de del metal y del escude de gas que se empleea as{ ceme d2 la tempers-
tura del arce. Con um escude de argén se preduce mayor centided de ra—
diacién ultravieleta qus cea wme de helie. La preduccion de eseme em ol
area de seldadura e ocerte ul;all.nto se comtrola cem uma vemtilaciéa ge
neral.

La rediacién ultravioleta prevemiente del arce de seldadura e certe pus
de tambiém descompemer hidrecarburos clerades, tales ceme triclereetile
no y perclercetilemoc para formar sustancias sltmmente téxicas. Ceme os-
ta descomposicién puede ocurrir a una distsmcie cemsiderable del erce,
lea trabajes que usen estos selvemtes clorades deberin lecalisarse de -
maners que les vaperes del selvente me alcancen el arco de seldsdura e

corte,



Cusndo la soldadura o corte involucra recubridores, fundentes y meta-
les base que contengen elementos tales como zinec, flfior, berilio, plo
mo o cadmio, y sus compuestos, deberf proveerse ventilacidn general o
local exhaustiva para mantener la conosntracidn de cuslquier emangee=
cién téxica gensrada, abajo de la concentracién méxima permisible.

La soldadura y corte en exteriores que involucran plomé, mercurio y =

cadnio requieren que el trabajador use equipo respiratorio protector.

42, VENTILACION EN AREAS CONFINADAS. )
En areas confinadas tales como tanques, recipientes a presién, deben
proveerse sistemas de ventilacién general o local exhaustiva, para ==
mentener las concentraciones de gases téxicos, humos y polvos por de
bajo de las concentracliones méxinas permisibles.

Si los gases, humos y polvos no pueden mantenerse abajo de la concen=-
tracién méxima pemisible’ debido a que el trabajo es intermitente o a

otras razones, los soldadores deben usar equipos respiratorios proteg

tores, tales como equipos con méscaras con soplador.

4e3. VENTILACION IOCAL EXHAUSTIVA.

La ventilacién local exhaustiva puede hacarsa por medio de capuchas =
méviles colocadas por el soldador tan cerca como sea préctico del pum
to donde se efectiia el trabajo y suministrando umma velocidad de flujo
de aire suficiente para mantener una velocidad en la direccién de la
capucha al punto de soldadura de 100 ft/min cuando la capucha -esté a
la distancia més remota del punto donde se estd soldando.



Los difmetros de los ductos y el gasto de aire que producirém este con-
trol de la velocidad, usando una seccién de 3 pulgadas de abertura, es-
tén mostrados em la TABLA III.

TABLA 1III,
DISTANCIA AL ARCO O SOPLETE | FLUJO MINIMO DE AIRE mmgnmmm
(pulgadas) (£t>/ntn) (pulgadas)
Latb 150 3
6at 275 %*
8 alo 425 23
10 a 12 600 5%




5 L 1C0.

A las persomas que se ocuparén em trabajos de soldadura y corte se les
deben practicar exsmenes médicos. Asimismo, se les someterd a eximenes
médicos periédicamente, segfm lo recomiemde el médico de la plamta.

El equipo de primeros auxilios deberid estar dispomible todo el tiempo.
Ba cada turmo de las operaciomes de soldadura o corte deberén estar prg
sentes empleados emtremados para aplicar primeros auxilios.
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CONCLUSIONES,

1,- Carencia de datos estad{sticos de accidentes.

Durante la planeacidn de este trabajo se considerd que era importante
incluir un cepftulo que consistiera em wn estudio estad{stico de accl
dentes en trabajos de soldadura y corte, para reforsar la necesidad -
de emplear las normas bésicas de seguridad requeridas en el uso de eg
te tipo de equipos.

Desgraciadamente en Néxico no se lleva un control adecuado de estos -
datos. La estad{stica que se lieva es del tipo global, por industrias,
sin especificar el verdadero motivo del percance.

Esto nos da una idea muy genmeral del tipo de industria que tiemne més

accidentes, pero definitivemente no ayuda a enfocar mds estrictas me-
didas de seguridad sobre determinadas actividades que som las que en .. :
mayor proporcion contribuyen a sumentar el porcentaje de accidentes -
en determinada industria.

Esta falta de datos se hace extensiwe a nivel imdustriel ya que por =
razones desconocidas, los empresarios se niegan a explicar el origen

del accidente y las verdaderas razones de éste.

II.~- Importancia de la Seguridad e Higleme,

En lo que respecta a la seguridad em trabajos de soldadura y corte, y
ek general a la seguridad em todc tipo de operaciones em la industria,
no se le ha dado la importancia que merece, pues existen empresarios
(principalmente mediana y pequefia industria) que piensan que las nor-
mag de seguridad som medides innecesarias. Pero la experiencia nos ha

ensefiado que la Segurided Imdustriel es tan importante como cualquie-



ra de las fases de que se compone la industria.

Afortunadsmente a (iltimas fechas se ha comenzado a orear comciencia -
de que es més dificil que un accidente ocurra cuando existem medidas
para prevenirlo, y mds afm, en caso de que se presente, serd siempre
de menor megnitud cuando se cuente com el equipo y personal capacita-
do para combatirlo.

Esto es hablando desde el puntc de vista de proteccidn al equipo; por
otra parte, se ha comprobado que uma persona rimde més em su trabajo
cuando cuenta con el squipo e indumentaria de seguridad que los ries-
gos naturales debidos a su labor le exigem. Inclusive se han creado =
organismos para adiestrar y capacitar al personal em lo que respecta
a la forma segura de ejecutar su trasbajo, ya que mo sblo basta que ==
existan los medios o equipos de prevencién y combate de accidentes, -
sino, y tal ves sea mas importante, que los sepan utilizar en un mo=
mento dado.

Esto se podra optimizar més, cuando todas las empresas cuenten com un
departamento y técmicos especializados dedicados {micamente a la segu
ridad,

Otro aspecto que se ha descuidado y vale la pena mencionar es la hiw—
glene en trabajos de soldadura y corte, tanto de la. indmentaria del
soldador, como del lugar donde se llevara a cabo el trabajoy el ‘oual »
de ser posible, debera ser un lugar predestinado para trabajos de sol
dadura y corte, '

Un ejemplo de la importancia de la higiene en el lugar donde ae efec—-
tia el trabajo es el siniestro que acabd completamente con wuna planta

armadora de automéviles en los Bstados Uhidos,
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Bsta planta ussba el método de pintura por imnmersidn y las unidades ya
pintadas eran transportadas por medio de una cadena hasta otro lugar -
donde la pintura llegaba seca. E1 dfa del incendio hubo necesidad de -
efectuar un trabajo de soldadurs em el imterior del local pars pintura.
El trabajo se comenzd a hacer sin fijarse que el suelo estaba impregma
do de pintura alrededor de la piesza que se estaba soldando; una chispa
alcanzb un charco de pintura y se incendié inmediatemente. Como todo -
el piso estaba impregmado, el fuego alcamzd rédpidsmente la tima de in-
mersién donde cada wnidad que llegaba, salfa comvertida em wma antor—
cha gigantesca, y la cadema tramsportadora se emcargé de propagar el -
incendio por toda la plsata, quemandola completamente. Esto arrojé wm
saldo de 25 vidas humamas y 50 millones de dSlares de pérdidas.

Todo lo anterior se hubiera evitado si se hubleran observado las re==-
glas bésicas de seguridad que involucran los brabajos de soldadura y =
corte, y ademés sl se hubieran tomado a tiempo las prevenciones para =
el combate de incendios (como som cortar emergfa eléctrica, aislep el
fuego, etc.), cuando éste afin era comtrolable.

II1.- Desconocimiento de los riezgos.

Creemos pertinente hacer himcapié en que todos los trabajadores debe—
rén estar comscientes de los riesgos que su trabajo implica y saber en
un momento dado como combatir determinado accidente, por ejemplo, en =
caso de incendio, saber el tipo de fuego de que se trate (4,B,C,0 D) y
el medio de extincidn que deben emplear; deben saber también hasgta cu-

ando es pertinente que traten de controlarlo y cusndo es necesario re-

portarlo a las autoridades correspondientes en ese caso.

75



Esto se puede lograr por medio de sesiones imparﬂdaa por instructores
que adiestren y capaciten al personal. Estas sesiones deben’ comprender

instruccién teérica y demostraciomes précticas.

IV.=- Indiferencia em la Observacién de las Normas de Seguridad,

En el caso particular de las medidas de seguridad en trabajos de solda
dura y corte, nos encomtramos que son trabajos que afm se efectfian, em
su mayoria, completamente al msrgen de las normas de seguridad.

Muchos soldadores estam comnvencidos de que para efectusr su trabajo =
les basta con uma sinpie careta. Esto se debe a que la mayoria de los
soldadores reciben este oficio "por herencia", adquiriendo com esto =
los vicios o actos inseguros qus implican el uso incorsecto de los o=
quipos de soldadura y corte.

Gono' se pone de manifiesto e este trabajo, mo basta la precaria pro=
teccion de wma careta, sino que deben tener em cueata todos loé facto-
res que resultan de llevar a cabo wna operacién de soldadura y corte,
como soms instalar y operar com seguridad los equipos, comocer los ra=-
yos luninosos, las emanaciomes téxicas (gases, humos y polvos), chig~
pas, escorias, que se despremden ¢ gemeram cuando se efectia el traba-
jo. Lo amterior implica el uso de mormas de seguridad y de indumente~—
ria protectora, as{ como em determinados casos equipos respiratorios =

protectores y el aprovisionsmiento de wna ventilaciém adecuada.
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