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INTRODUCION

Partindo dun desexo comun dos distintos paises membros de promover a mellora da
seguridade dos traballadores, a Unién Europea estableceu en materia Preventiva uns
principios basicos que se desenvolven a través de Directivas, das cales a mais signi-
ficativa é a 92/1989 denominada Directiva "MARCQO" sobre protecciéon da salde dos
traballadores. Esta Norma Europea trasponse ao noso dereito nacional a través da Lei
31/1995 de “Prevencién de Riscos Laborais”, na que podemos distinguir obrigas das
Empresas e tamén dereitos e obrigas dos Traballadores.

O posto de traballo do soldador encédrase, como calquera outro posto de traba-
llo, dentro do ambito de aplicacién da Lei 31/1995 a cal no seu artigo 29 establece
concretamente as obrigas por parte dos traballadores en materia de prevencién de
riscos:

m1.1

Corresponde a cada traballador velar, segundo as suas posibilidades e mediante o
cumprimento das medidas de prevencion adoptadas en cada caso, pola sua propia
seguridade e salide no traballo e pola daquelas persoas as que poida afectar a sta ac-
tividade profesional, a causa dos seus actos e omisidns no traballo, de conformidade
coa sla formacion e as instrucions do empresario.

1.2

Os traballadores, conforme & sla formacién e seguindo as instrucions do empresario,
deberan en particular:

e Usar axeitadamente as maquinas, aparatos, ferramentas, substancias quimi-
cas, equipos de trasporte e calquera outro medio cos que se desenvolva a sUa
actividade.

e Utilizar correctamente os medios e equipos de proteccion facilitados polo em-
presario, de acordo coas instrucions recibidas.

e Non poner féra de funcionamento e utilizar correctamente os dispositivos de
seguridade existentes ou que se instalen nos medios relacionados coa sla ac-
tividade ou nos lugares de traballo nos que esta se desenvolva.

e Informar de inmediato o seu superior xerarquico directo, e os traballadores de-
signados para realizar actividades de proteccion e de prevencion ou no seu caso
ao servizo de Prevencidn, sobre calquera situacién que, ao seu xuizo, entrane
ou risco para a seguridade e a salde dos traballadores.

e Contribuir ao cumprimento das obrigas establecidas pola autoridade compe-
tente co fin de protexer a seguridade e a salde dos traballadores no traballo.

e Cooperar co empresario para que este poida garantir unhas condiciéns de tra-
ballo que sexan seguras e non entrafien riscos para a seguridade e a salde dos
traballadores.
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m1.3

O incumprimento dos traballadores en materia de prevencién de riscos terd a consi-
deracion de incumprimento laboral para os efectos previstos no artigo 58.1 do Esta-
tuto dos Traballadores.

A partir do recofiecemento do dereito dos traballadores no &mbito laboral & protec-
cion da sUa salde e a sUa integridade fisica, a Lei establece diversas obrigas a Admi-
nistracion e empresas para garantir o devandito dereito. A proteccion do traballador
fronte aos riscos laborais esixe unhas actuacions por parte da empresa, que son:

Integrar a actividade preventiva na empresa.
Avaliar riscos

Planificar e Adoptar medidas preventivas. (Coordinaciéon de Actividades, Protec-
cion colectiva e Proteccion individual)

Dar a axeitada formacion e informacion aos traballadores sobre os seus riscos
laborais.

Garantir a consulta e participacion dos traballadores.
Realizar o control da salde dos Traballadores.

Realizar a paralizacion de actividades ante Riscos Graves e Inminente.

O incumprimento por parte da Empresa das obrigas en materia de PRL podera su-
poner unha sancion por parte da Autoridade Laboral por via Administrativa sen extin-
guirse a via Civil ou Penal (Lei 31/95).

MODULO |
FORMACION TEORICA



MODULO |
FORMACION TEORICA

9



i

7
/

S I

I

\




RISCOS ESPECIFICOS ASOCIADOS O POSTO DE
SOLDADOR

A Soldadura é un procedemento polo cal dous ou mais pezas de metal se unen por apli-
cacion de calor, presion, ou unha combinacién de ambos os dous, con ou sen achega
doutro metal, chamado metal de achega, cuxa temperatura de fusion é inferior & das
pezas que han de soldarse, sendo os tipos mais habituais de soldadura os seguintes:

* Soldadura por gas (oxicetilénica)

Soldadura por arco manual con electrodo revestido

Soldadura por arco mergullado, Soldadura por electroescoria

Soldadura por arco baixo gas protector con electrodo non consumible (TIG)

Soldadura por arco baixo gas protector con electrodo consumible (MIG e MAG])

Soldadura por resistencia eléctrica.

Para poder controlar os riscos para a seguridade e a salde dos traballadores nunha
determinada actividade, neste caso, os traballos de soldadura no sector de reparacion
e construcién naval, é necesario previamente conecelos e valoralos coa maior preci-
sién posible.

Asi mesmo cando se trata de implantar unha estratexia preventiva nunha empresa,
resulta igualmente imprescindible a anéalise e avaliacion dos riscos para fixar a orde
de prioridades na adopcidn progresiva das medidas de prevencion para o seu control.

Comezaremos primeiro cunha exposicién dos riscos xerais que afectan ao soldador
no seu traballo diario, para logo centrarnos nos mais especificos do seu posto de
traballo. Con motivo de ilustrar mellor estes dltimos, distinguiremos entre os riscos
derivados da soldadura eléctrica e os riscos derivados da soldadura oxicetilénica.

m 2.1 CAIDA DO MATERIAL A SOLDAR SOBRE 0
TRABALLADOR

As pezas a soldar colocaranse sobre bancadas ou superficies correctamente anco-
radas. Trincaran se convenientemente para evitar calquera desprazamento durante
o traballo.

Antes de colocar o elemento a soldar, debe asegurarse de que non se poida producir
un corremento do sustento que provoque o xiro de todos os seus apoios. Arriostralo
ou acunalo convenientemente.

Non izar materiais nas proximidades das bancadas utilizadas para a soldadura. Evitar
calquera contacto ou choque sobre estas.

W 2.2 EXPOSICION AO RUIDO

O ruido pddese definir como un son desagradable, inutil e molesto. E un concepto
subxectivo, pero tamén debemos ter en conta o seu valor obxectivo como axente fisico.

MODULO | 1 1
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O ruido caracterizase polo seu nivel e pola sua frecuencia. Por exemplo: nun golpe
con chapas metalicas, o nivel do ruido estd directamente relacionado coa forza do
golpe, dicimos mais alto ou mais baixo (volume]. A frecuencia é propia dos materiais
que chocan, asi falamos de frecuencias altas ou baixas asociadas ao os sons agudos
ou graves.

A unidade de medida é o decibelio (dB) e aqui méstranseche algins exemplos:

140 UMBRAL DEL DOLOR

130

120

110

100 COMUNICACION CASI IMPOSIBLE
90

80 HAY QUE GRITAR

" B3
e

&

Nivel de accion

50 COMUNICACION POSIBLE
40

30

20 COMUNICACION FACIL

10

0 UMBRAL DE LA AUDICION

A lexislacion espanola (RD 286/2006) considera que para que un ruido poida orixinar
xordeira profesional ha de superar os 80 dBA para unha xornada laboral de 8 horas
de exposicion; e establece a obrigatoriedade de utilizar proteccions persoais cando os
niveis de ruido superen os 85 dBA, niveis que son habitualmente superados no sector
de Construcién Naval

Os ruidos de ton agudo son mais lesivos que os graves e os traballos en espazos pe-
chados son mais perigosos, dado que os chans, paredes e teitos transmiten o ruido e
as reverberacions, chegando a influir negativamente na execucién das ordes recibi-
das e en que se poida efectuar o traballo de forma correcta, sen risco de accidentes,
mesmo poden chegar a alterar o benestar tanto fisico coma psiquico do individuo
exposto, se non se adoptan as medidas de proteccion axeitadas tanto colectivas coma
individuais [cascos, tapons, etc.) para palialas.

e Aorde de actuacion preventiva sempre vai ser o seguinte:

e Control na orixe do risco (encerro das maquinas, bo mantemento destas ...)
e Substitucion de equipos ou procesos.

e Modificacion dos procesos de traballo.

e |llamento do equipo.

e Control no medio de difusion.

e |llamento acUstico das superficies.

e Instalacion de cabinas, barreiras, etc. entre os focos de ruido e o receptor.
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Aumento de distancia entre emisor e receptor.
e Control no receptor.

e Formacion e informacion.

e Equipos de proteccién individual.

A hora de escoller a actuacién correcta, debemos ter en conta a posibilidade real de
pofer na practica a devandita medida preventiva. O soldador que traballa na constru-
cion e reparacion naval debe protexerse deste risco mediante a utilizacion dos equi-
pos de proteccion individual.

RISCOS DERIVADOS DA SOLDADURA ELECTRICA:

Enténdese por soldadura a unién de duas pezas de metal conseguida pola achega de
calor superior & temperatura de fusion dos metais implicados de caracteristicas fun-
dentes semellantes e neste caso, pola achega doutro metal (electrodo, fio).

Estas operacidns entrafian unha serie de riscos de grande importancia, como son:

W 2.3 PROXECCION DE FRAGMENTOS OU PARTICULAS

Proxeccidn de escorias ao limpar os corddns cunha picarana.

Durante o picado da escoura, o soldador debe protexer a vista contra un posible salto
desta aos ollos, para iso debera utilizar a pantalla de soldadura con venta abatible
ou os lentes de seguridade. Recoméndase, onde sexa posible, utilizar cepillos me-
talicos.

Proxeccion de faiscas que saltan do arco eléctrico.

0 soldador utilizaréd as seguintes pezas de proteccion persoal: luvas, fundas ignifu-
gas, polainas, mandis e pantallas ou lentes protectores. Extremaranse as precauciéns
cando se solde con corrente alterna, pois as salpicaduras son mais frecuentes debido
a pulsacion.

W 2.4 INCENDIO OU EXPLOSION

O lugar de traballo e os arredores deben encontrarse libres de todo aquilo que poida
dar lugar a incendios, como consecuencia de faiscas e salpicaduras, poriso é de vital
importancia o retirar e despexar do lugar todo tipo de substancias inflamables. Por
iso:

e Debeillarse a zona de traballo axeitadamente, ben utilizando biombos ou corti-
nas, ou ben, cubrindo os arredores con mantas ignifugas.

e Deben tomarse precaucions cando se soldan recipientes que contivesen subs-
tancias inflamables.

e Disponerase dun extintor axeitado nas proximidades.

e Fn todo momento se utilizaran as intensidades, electrodos, etc. axeitados
para a tarefa. Non someter & peza intensidades excesivas por problemas de
tempo.

MODULO |
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m 2.5 CONTACTOS TERMICOS

Deben utilizarse luvas de coiro do tipo manoplas, con punos de lona ou coiro. As luvas
de goma non son adecuadas.

W 2.6 RADIACIONS VISIBLES E ULTRAVIOLETAS
EMITIDAS POLO ARCO ELECTRICO

O soldador debe protexer a sua vista mediante o uso
de cristais inactinicos. Os cristais a utilizar clasifi-
canse segundo a Norma Técnica Regulamentaria
MT-18 nuns chanzos de opacidade (nimero dos fil-
tros) segundo a intensidade e o tipo de soldadura que
se estea a utilizar.

Sobre o grao de escuridade do cristal, débese deixar
& iniciativa do soldador. En xeral non é conveniente o
uso de cristais moi escuros xa que isto fai necesario
que o soldador se aproxime mais ao arco e polo tanto,
respire unha maior proporcion de fumes.

m 2.7 INHALACION DE PRODUTOS GAS0S0S

Manterase unha correcta ventilacion dentro da zona de traballo. Debe soldarse na
cuberta, sempre que sexa posible, no caso contrario adecuarase un extractor que
elimine todos os gases da zona de traballo.

Cando se solde con electrodos que produzan gran cantidade de fumes (bésicos e de
ratilo), ou se utilicen grandes intensidades no proceso, o traballo realizarase con ex-
traccions localizadas ou baixo condutos de aspiracion.

MODULO |



m 2.8 EXPOSICION A FUMES DE SOLDADURA

A cantidade de fumes xerados depende dos distintos factores da soldadura (tensidn e
intensjdade, didmetro do electrodo, tipo de recubrimento, tipo de gas de proteccidn,
etc.). E necesario:

e Unha boa ventilacién xeral do lugar de traballo, co fin de manter o osixeno den-
tro duns niveis aceptables.

e Disponer de extractores localizados cando a ventilacion xeral non sexa sufi-
ciente

e Utilizar equipos de proteccién individual axeitados.

Como se xera o fume?

0 fume xérase cando o metal fundido se evapora no arco, despois condénsase e oxida-
se en contacto co aire. Tratase fundamentalmente de particulas de o6xidos.

A cantidade de fume aumenta con:
e Aintensidade de soldadura.
e Cando os arcos son inestables.
e Cos caudais de gases.
e Coa gran presenza de osixeno.

e Mais con Helio que con Argon.

Os principais fumes xerados son:

BARIO. Produce irritacion considerable de nariz e garganta, vomitos, diarreas, dores
estomacais, problemas cardiacos, fatigas musculares e cambras.

MODULO | 1 5
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NIQUEL. Prodlcese na soldadura de aceiro inox, e causa a chamada “febre do metal
Sospéitase que poida ser un axente cancerixeno.

BERILIO. Altamente toxico. Presente en aliaxes de Cobre. Produce beriliosis.

CALCIO. Electrodos basicos de fio tubular con flux basicos. En altas concentracions
pode producir unha irritacion de mucosas.

MOLIBDENO. Produce irritacion de vias respiratorias e dor articular. Afecta ao figado.

CADMIO. Soldaduras de chapas tratadas con anticorrosivo. Altamente tdxico, mesmo
en concentracions baixas. Sequidade de garganta, tose, dificultades respiratorias, do-
res toracicas e “febre do metal”. Lesiéns renais e hepéaticas. O fenémeno non aparece
ata pasadas 24h.

COBRE. Metal base e de achega. "Febre do metal” e enfermidade pulmonar cuprosis.
CINC. ProdUcese nas soldaduras de chapas galvanizadas. “Febre do metal”.

CROMO. Aparece na soldadura de aceiros aliados (aceiro inox). Produce unha irrita-
cion das mucosas, “febre do metal” e problemas pulmonares. Produicese con electro-
dos recubertos de cromo; [VIN] posible cancerixeno.

OXIDOS DE FERRO. Ante unha exposicién prolongada, pode producir siderose (que
adoita remitir ao cesar a exposicion).

CHUMBO. S6 se xera en pranchas e electrodos recubertos. Produce dor de cabeza, dor
muscular e cambras. En altas concentracidons pode producir anemia e perda de memoria.

MANGANESQO. En aceiros e electrodos. Envelenamento: irritacién mucosas, deterio-
racion da capacidade mental e febre do metal.

O método para valorar se a exposicidn aos traballadores pode ser danifia consiste en
realizar estudos hixiénicos mediante mostraxes no posto de traballo, para posterior-
mente analizalos e obter datos concretos sobre a cantidade e toxicidade dos produtos.

W 2.9 CONTACTOS ELECTRICOS
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Poden acontecer por unha posta en tension ocasional de estruturas metélicas, xa se-
xan estas parte da maquinaria eléctrica que se utiliza ou a propia estrutura sobre a que
se estd a traballar ou por un contacto eléctrico directo no circuito de alimentacion por
defecto de illamento nos cables flexibles ou nas conexidns & rede da maquina de soldar.

Medidas preventivas:

e Asegurarse que o chasis do posto de traballo estea posto a terra. Para iso non
deben utilizarse conduciéns de gas, liquidos inflamables ou cables eléctricos.

e Comprobar o bo estado dos cables en toda a sua lonxitude asi como o perfecto
estado do illamento dos cables e das carcasas das maquinas.

e Conectar directamente o cable de masa sobre a peza a soldar, ou 0 mais preto
posible, pofiendo especial coidado na sla correcta conexion.

e Comprobar que fai bo contacto as conexidns de pinza e masa apertando a peza
da conexién.

e Se se utiliza pinza portaelectrodo, colocar o electrodo desta.

e Afastar os fios de soldadura dos cables eléctricos principais e dos bornes.
e Desconectar os bornes da bateria.

e Revisar o illamento dos cables eléctricos.

e Comunicar calquera anomalia que detecte ao seu mando inmediato.

e Se se interrompen os traballos de soldadura durante un periodo prolongado,
débese proceder a sacar os electrodos do portaelectrodo e desconectar o posto
da fonte de alimentacion.

e Utilizar “percheiros” que permitan que o cableado circule de forma aérea evi-
tando, deste modo, que os cables descansen sobre charcos, obxectos quentes,
bordos afiados ou calquera outro lugar que poidan danar o seu illamento.

Riscos derivados da soldadura oxiacetilénica:

Na industria de construcion e reparacion naval realizanse multitude de operacidns de
soldadura e corte mediante equipos de gas.

A pesar da aparente simplicidade estrutural e da facilidade de manexo deste tipo de
equipos, non hai que esquecer que se tratan de fontes de enerxia que poden alcanzar
0s 3000° C e constituirse en focos potenciais de ignicion, tanto para os propios gases
empregados na operacion (acetileno, hidréxeno, propano, etc.) como para os produtos
contidos nos elementos sobre os que se vai realizar o corte ou soldadura (aceites, gra-
xas, liquidos ou gases inflamables, etc.), se é que estes non se eliminaron previamente.

Todos estes factores de risco fan necesario un profundo conecemento por parte dos
usuarios, tanto do funcionamento do soprete, coma das circunstancias e caracteristi-
cas de utilizacion dos distintos gases, asi como do &mbito que poida influir no desen-
cadeamento dos accidentes.

W 2.10 EXPOSICION A QUEIMADURAS DURANTE O
ARRANQUE DO SOPRETE

Algo tan doado de realizar como € o arranque do soprete pode orixinar desagradables
incidentes. As medidas preventivas serian as seguintes:
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O operario sera formado axeitadamente e realizard o arranque sempre segundo o
procedemento correcto: primeiro abrir lixeiramente a billa do osixeno, despois abri-
rase o de acetileno, prenderase o lume & mestura e procederase & regraxe da chama.

E recomendable utilizar luvas de coiro, o mais flexibles posible co fin de que non sexan
molestos para o operario.

Medidas preventivas respecto ao soprete:

Para o arranque do soprete abrir a valvula do combustible e acender a chama cun
chispeiro.

Observar a posicién correcta da man, colocdndoa por debaixo do nivel de saida de gas
e non en lina coa saida deste.

Regular o osixeno e o combustible ata obter a chama desexada. Abrir a valvula do
combustible.

Para apagar o soprete, seguir os seguintes pasos:
1. Pechar o osixeno.
2. Pechar o combustible.
3. A chama continuara debido ao combustible que queda dentro da mangueira.
4. Cunha leve apertura do osixeno, pddese eliminar [emitird un leve petardeo).

5. Comprobar que se deixaron todas as valvulas pechadas.

Medidas preventivas respecto ao retroceso da chama:

Revisar o estado do soprete cando:

e Existen continuos apagamentos da chama.

* En caso de olor anormal do acetileno (pode comprobarse no colo da botella a
temperatura: se vai en aumento, este pode estar a descomponerse).

e Disponer sempre das valvulas anti-retorno colocadas.
e Manter as mangueiras sen cortes nin rozaduras.
e Non forzar nunca as conexiéns que non encaixen.

e Utilizar conexions normalizadas.

m 2.11 EXPOSICION A QUEIMADURAS A UNHA
TERCEIRA PERSOA DEBIDAS A UN MOVEMENTO
BRUSCO DO SOPRETE

Nun lugar confinado como é un barco, a utilizacién do soprete pode presentar certas
dificultades, sobre todo tendo en conta que a plataforma nunca esté fixa. Un move-
mento brusco do barco pode representar a queimadura do operario ou de terceiras
persoas. E conveniente polo tanto que:

e O traballador que estea a realizar o corte ou a soldadura trate de evitar move-
mentos bruscos co soprete acendido e o resto da tripulacidn debe afastarse do
raio de acciéon do soldador.
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e O soldador debe ter a formacién adecuada en canto aos procedementos e pos-
turas de soldadura ou corte.

W 2.12 EXPOSICION A PROXECCIONS DO METAL QUENTE

Ante este risco a utilizacién de pezas de proteccion persoal resulta necesaria e im-
prescindible.

Medidas preventivas:

e Protexerse os ollos con lentes, salvo no caso de soldar pezas moi grandes, nas
que se debe protexer a cara contra a calor excesiva.

e Utilizar traxes de proteccion cuxo material non sexa doadamente combustible,
axustaranse ao corpo e non deben levar voltas no pantalén.

e Procurar que non estea manchado de graxa e aceite, co fin de evitar incendios
persoais.

W 2.13 EXPOSICION A CALOR EXCESIVA NO CORTE DE
GRANDES PEZAS

Igual que no risco anterior a Unica solucion é a utilizacion das pezas de proteccion
persoal:

e Protexerase a cara cunha pantalla.

e Debe utilizarse o vestiario e equipo de proteccidn axeitado (luvas, fundas, man-
guitos, etc.).

W 2.14 INCENDIOS NAS ZONAS LIMITROFES DURANTE A
SOLDADURA OU CORTE:
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Cando se solda ou corta en lugares como a sala de maquinas, o risco de incendio é
importante dada a existencia de superficies quentes, presenza de graxas, aceites e
mesmo pola mesma existencia de condutos de combustible. Neste caso é importante:

e Protexer contra as faiscas todos os elementos susceptibles de incendio con
mantas ignifugas ou pantallas protectoras en lugares onde non exista o espazo
suficiente.

e Deben ser afastados todos os combustibles e substancias inflamables da zona
de soldadura ou corte.

e Disponerase dun extintor axeitado nas proximidades da zona de traballo.

e Utilizar o soprete correctamente (boquilla axeitada, vélvulas en perfecto estado,
soporte idéneo para a peza e conexiéns sen fugas).

e Utilizarase sempre a lonxitude e o tipo de chama mais correcto. Non realizar
traballos inadecuados por problemas de tempo.

W 2.15 RADIACIONS VISIBLES E ULTRAVIOLETAS
EMITIDAS POLO ARCO ELECTRICO

O problema da radiacion na soldadura autoxena é bastante menos importante que nas
soldaduras por arco eléctrico, non obstante, o soldador debe protexer a sta vista me-
diante o uso de cristais inactinicos. Os cristais a utilizar clasificanse segundo a Norma
Técnica Regulamentaria MT-18 nuns chanzos de opacidade (numero dos filtros) que
fixan os valores de transmision en porcentaxe das radiacions ultravioleta, visibles e
infravermellos producidos na operacién de soldadura. O tipo de cristal recomendado
elixese en funcidn do caudal de acetileno e do caudal de osixeno, indicado nunhas
tdboas. Sobre o grao de escuridade do cristal, indicado nas tadboas, débese deixar &
iniciativa do soldador, xa que son moitos os factores, poden influir na eleccién correcta
(posicion de soldadura, iluminacién ambiental e os propios costumes do soldador]. En
xeral non é conveniente o uso de cristais moi escuros xa que isto fai necesario que o
soldador se aproxime mais & chama e polo tanto, respire unha maior proporcién de
fumes.

W 2.16 INHALACION DE GASES NITROSOS (NO E N02)

O proceso xera substancias danifas para o organismo, ainda que estas son moi varia-
bles, dependendo sempre da natureza das chapas que se estan a cortar e da existen-
cia nestas de aceites, graxas, recubrimentos, etc.

Polo xeral o habitual é a presenza NO e NO,. O NO ¢ incoloro e inodoro e o NO, ten
un lixeiro olor doce, o cal pode desestimar o seu risco, polo tanto o traballador non
pode captar o perigo cos seus sentidos. O risco aparece en lugares reducidos e mal
ventilados, polo tanto:

e Se se traballa nun lugar mal ventilado, aspiraranse os gases no lugar onde se
producen mediante o uso dun extractor portatil.

e Procurar sempre que haxa suficiente renovacion do aire no panol, adega, ou
compartimento onde se solda (abrindo as portas, zapdns ou todos os elemen-
tos que poidan ventilar o lugar).

e Se o lugar é de moi pequenas dimensidns ou non ten ningunha ventilacion utili-
zarase unha mascara axeitada cos filtros recomendados polo fabricante.
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e Se algun traballador se intoxicou, necesita descanso absoluto e calor, non debe
andar e non deben subministrarselle liquidos ou practicarselle respiracion ar-
tificial [s6 no caso de paro respiratorio).

W 2.17 INCENDIOS NAS ZONAS LIMITROFES DURANTE A
SOLDADURA OU CORTE

Cando se solda ou corta en lugares como a sala de maquinas, o risco de incendio é
importante dada a existencia de superficies quentes, presenza de graxas, aceites e
incldo pola mesma existencia de condutos de combustible. Neste caso é importante:

e Protexer contra as faiscas todos os elementos susceptibles de incendio con
mantas ignifugas ou pantallas protectoras en lugares onde non exista o espazo
suficiente.

e Deben ser afastados todos os combustibles e substancias inflamables da zona
de soldadura ou corte.

e Disponerase dun extintor axeitado nas proximidades da zona de traballo.

e Utilizar o soprete correctamente (boquilla axeitada, valvulas en perfecto estado,
soporte idéneo para a peza e conexions sen fugas).

e Utilizarase sempre a lonxitude e o tipo de chama mais correcto. Non realizar
traballos inadecuados por problemas de tempo.

W 2.18 FUMES E GASES

Como norma xeral, ao igual que se especificou no apartado de exposicién a gases ni-
trosos, manterase unha boa ventilacién na zona de traballo. Debe terse en conta que:

e A chama dos sopretes non debe manterse en baleiro, sobre todo en lugares
pechados, xa que contamina extraordinariamente.

e Aaspiracion localizada é o método mais efectivo para a purificacién do ambien-
te xa que permite a captacién dos contaminantes no foco de formacién (uso de
extractores portatiles).
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RISCOS ASOCIADOS AS AREAS DE TRABALLO

A actividade do soldador pode levarse a cabo en talleres ou lugares de traballo fixos,
con postos perfectamente delimitados, ou ben en lugares de traballo diferentes e
cambiantes, como é o caso de montaxes, construcion de buques, etc. Trataremos de
distinguir estas dlas distintas condicions de traballo ao longo deste apartado.

Entenderase por lugares de traballo, os lugares destinados a albergar postos de tra-
ballo situados nos edificios da empresa e/ou do establecemento, incluido calquera
outro lugar dentro da drea da empresa e/ou do establecemento ao que o traballador
tena acceso no marco do seu traballo

Os lugares de traballo deberan aterse ao estipulado no R.D. 486/97, relativo as dispo-
sicions minimas de seguridade e salde nos lugares de traballo, asi como as diferen-
tes disposicions legais desenvolvidas polos diferentes paises.

Debemos recordar que dentro do dmbito de aplicacion do R.D. 486/97, excliense ex-
presamente as obras temporais ou mobiles; evidentemente neste tipo de lugares de
traballo realizanse gran parte das operacions de soldadura, neste apartado conside-
raremos os traballos en altura e en espazos confinados.

m 3.1 CAIDAS AO MESMO NIVEL

En numerosas ocasions prodlcense accidentes, xeralmente caidas ao mesmo nivel,
porque no posto de traballo se encontran pezas, refugallos, restos de aros, tiras me-
talicas, etc., sen colocar, simplemente tirado polo chan; ademais de que en moitas
ocasions se transita por enriba de chapas, etc., que poden estar recubertas de graxa
antioxidacién, o que aumenta a posibilidade de esvararse.

Manter unha axeitada orde e limpeza no posto de traballo vai ser fundamental para
evitar accidentes. De feito, a inadecuada orde e limpeza adoita aparecer como unha
das causas secundarias mais importantes dos accidentes de traballo.
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A orde e a limpeza son un obxectivo que corresponde ao responsable empresarial,
pero debemos ter en conta que é imprescindible a colaboracién de todos os traballa-
dores, aos cales se lles ha de proporcionar, nas normas de funcionamento interno da
instalacion, as correspondentes &s slas obrigas de colaboracidn neste punto e o que
se espera deles ao respecto.

Os puntos a ter en conta en canto a orde e limpeza no posto de traballo do operador
de soldadura son os seguintes:

e Os equipos de traballo deben almacenarse nos lugares establecidos pola em-
presa, seguindo as suas indicacidons en canto a partes de incidencias e limpeza
e conservacién dos equipos ao final da xornada.

e Cando os equipos de traballo son ferramentas manuais, é conveniente utilizar
o carro portaferramentas, para evitar que estas estean nos corredores, dificul-
tado a sUa localizacion e o paso por estes.

O alcance da limpeza, despois de cada quenda ou xornada de traballo, de equipos,
ferramentas e chans debe ser establecido pola persoa responsable xerdrquica, que
debera fixar o alcance das limpezas de acordo coa programacion que se leve a cabo
en cada empresa.

e Entodos os lugares de traballo se deben sequir as seguintes normas:
e Retirar toda clase de obxectos que poidan obstruir o paso.

e Eliminar calquera resto que poida contribuir & caida, e depositalo en colectores
axeitados, que deberan ser retirados ou baleirados cando estean cheos.

e Delimitar os corredores mediante sinalizacion.
e Delimitar as zonas destinadas a almacenamento.

e Evitar otendido de cables e mangueiras dos equipos de soldadura polo chan, en
zonas que non poida controlar o operador.

e Evitar os pisos escorregadizos por derramos de liquidos, graxas, labras, serra-
duras, etc., asi como as superficies excesivamente pulidas.

e No momento que se produza calquera tipo de derramo sobre o chan, deberd
ser limpado inmediatamente e de forma adecuada en funcién das caracteristi-
cas do derramado.

e Disponer dun equipo de lavado de ollos na zona de traballo e comprobar perio-
dicamente que funciona e que esta limpo.

e Disponer dunha caixa de primeiros auxilios de primeiros auxilios e exponer de
forma destacable e ben visible os niimeros de teléfono necesarios en caso de
accidente. Comprobalos regularmente.

W 3.2 CAIDAS A DISTINTO NIVEL

Considéranse traballos en altura calquera actividade que se realice en alturas supe-
riores a 2 metros respecto ao nivel do chan, por exemplo, traballos en paus, cubas,
porticos, mastros, plataformas elevadas, etc.

Como consecuencia da actividade de traballo en altura, o risco mais frecuente é de
caidas a distinto nivel, unidos aos riscos propios da soldadura, facéndose necesario o
establecemento e seguimento de certas pautas para poder previlas:
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Disponer das protecciéns colectivas necesarias: redes de sequridade, varandas,
teas metalicas de proteccion, cables guia de suxeicion e biombos de proteccion.

Os traballos a mais de 2 m de altura realizaranse con arnés de seguridade ou
outra medida de proteccion alternativa.

As linas de vida ou arneses anticaida, deben estar homologados: asegurarse do
seu bo estado.

Utilizar de xeito racional as escaleiras de man.

A zona perimetral de onde se vaian realizar os traballos, deben delimitarse con-
venientemente.

Durante a realizacion dos traballos, non debe haber nada baixo a vertical.
Utiliza os equipos de proteccion individual.

As ferramentas de traballo débense levar en cintos suxeitos ao corpo e/ou con
fiadores.

As recomendacions en canto a utilizacion e conservacion das escaleiras de mans vén
regulado no Real Decreto 486/1997 e son as seguintes:

e Debemos asegurarnos de que as escaleiras tenen a solidez e resistencia nece-
sarias para soportar as cargas ou esforzos a que sexan sometidos.

e Asegurarnos de que as escaleiras dispofien dun sistema de armado, suxeicion
ou apoio que asegure a sUa estabilidade.

e As escaleiras deben ter a resistencia e elementos de apoio e suxeicion necesa-
rios para que 0 seu Uso non supofa un risco de caida por rotura ou por despra-
zamento destas.

e Impedirase o deslizamento dos pés das escaleiras de man durante a sta utili-
zacion xa sexa mediante a fixacion da parte superior ou inferior dos longueiros,
xa sexa mediante calquera dispositivo antideslizante ou calquera outra solu-
cion de eficacia equivalente.
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e Asescaleiras de tesoira dispofierdn de elementos de seguri-
dade que impidan a sUa apertura ao ser utilizadas.

e Non se empregaran escaleiras de construcion improvisada.

e As escaleiras de man simples colocaranse, na medida do
posible, formando un angulo aproximado de 75 graos coa
horizontal.

e As escaleiras de man para fins de acceso deberan ter a lonxitude necesaria
para sobresair polo menos un metro do plano de traballo ao que se accede.

e O ascenso, descenso e traballos dende escaleiras deben efectuarse de fronte
a estas.

e Os traballos a mais de 3,5 m de altura que requiran movementos ou esforzos
perigosos para a estabilidade do traballador realizaranse con arnés de seguri-
dade ou outra medida de proteccién alternativa.

e Non se utilizardn por dous ou mais persoas simultaneamente

e Prohibese a utilizacién de escaleiras de madeira pintadas, pola dificultade que
iso supon para a deteccion dos seus posibles defectos.
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Formas incorrectas de transportar escaleiras Transporte correcto de escaleiras

A montaxe, desmontaxe e utilizacion de calquera tipo de estada estad regulado no
apartado 4 do Real Decreto 2177/2004.

As estadas deberan ser proxectadas, montarse e manterse convenientemente de ma-
neira que se evite que se derruben ou se despracen accidentalmente. As plataformas
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de traballo, as pasarelas e as escaleiras das estadas deberan construirse, dimensio-
narse, protexerse e utilizarse de forma que se evite que as persoas caian ou estean
expostas a caidas de obxectos. A tal efecto, as sias medidas axustaranse ao nimero
de traballadores que vaian utilizalos.
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H 3.3 PISADAS SOBRE OBXECTOS

Producese co transito por zonas con restos de perfis, chapas e outros materiais sus-
ceptibles de provocar caidas ou outro tipo de lesions.
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Medidas preventivas:

e Orde e limpeza no lugar de traballo.

e Utilizacién de calzado de seguridade (equipo resistente & perforacion e adoite
antideslizante).

W 3.4 ESPAZOS CONFINADOS

Segundo o I.N.S.H.T. “un recinto ou espazo confinado é calquera espazo con aber-
turas limitadas de entrada e saida e ventilacién natural desfavorable, no que poden
acumularse contaminantes téxicos ou inflamables ou ter unha atmosfera deficiente
en osixeno e que non estad concibido para unha ocupacién continuada por parte do
traballador”.

En ocasidns, os medios de comunicacion, informannos de accidentes que tefien lugar
nos espazos confinados. Estes accidentes sucédense unha e outra vez, e na maioria das
ocasiéns, cébranse unha ou varias vitimas (efecto dominé). Cabe destacar que o 60%
das mortes que se producen por traballos en espazos confinados tenen lugar nos res-
catadores que intentaban salvar unha vitima que quedara inconsciente no interior deste.

Os espazos confinados tipicos son:

e Tanques de depdsito
e Adegas de Buques
e Dobres fondos

e Sentinas

e Caldeiras

e Sumidoiros

e Caixas de maquinarias

Que fai que un espazo confinado sexa perigoso? Vapores perigosos e gases podense
acumular nestes espazos. Lumes, explosidns e perigos fisicos poden causar feridas
ou morte a traballadores sen proteccidon. Vexamos a continuacién os riscos que se
poden presentar en espazos confinados.
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Riscos Fisicos

Os riscos fisicos poden orixinarse en maquinaria ou partes mobiles, gases, liquidos
ou fluidos que entran no espazo a través de canalizacions de conexidén poden tamén
presentar perigo. Debe de se/se todo equipo mecénico antes de entrar a un espazo
confinado. Tamén deben pecharse todas as canalizaciéns que conectan materiais pe-
rigosos como vapor, gases e combustibles.

Qutros riscos fisicos inclien calor e son. A temperatura pode aumentar bruscamente
nun espazo confinado e causar desmaios ou mareos. Hai sons que poden resoar e
dificultar a audicién de instruciéns importantes ou advertencias.

Deficiencia de Osixeno

A maioria dos accidentes que acontecen nestes espazos relaciénanse coas condiciéns
atmosféricas dentro do espazo ou coa falla de monitorizacién continua dos perigos. En
xeral, o primeiro perigo asociado cos espazos confinados é o da deficiencia de osixeno.

O aire normal contén 20.8% de osixeno por unidade de volume. O valor minimo in-
dicado é de 19.5%; o nivel méximo de seguridade en 23.5%. A un nivel de 16% unha
persoa empézase a desorientar e entre 8 e 12% en xeral pérdese o conecemento. O
osixeno redlcese nun espazo confinado xa sexa por desprazamento ou por consumo.
O osixeno é desprazado por outros gases como o argon, nitréxeno ou metano. O con-
sumo pode ser o resultado de reacciéns quimicas como oxidacion, descomposicion,
fermentacién ou incendio de substancias inflamables.

Volume de osixeno Efectos sobre o ser humano
23,5% Enriquecemento de osixeno. perigo de incendio
21,0% Concentracidon de osixeno no aire
19.5% Concentracidon inocua minima
16,0% Desorientacion, xuizo e respiracion afectados
14.,0% Xuizo defectuoso, fatiga répida
8,0% Fallo mental, perda do sentido
6,0% Dificultade para respirar

Presenza de gases inflamables

O lume e as explosidns son perigos serios nun espazo confinado. O fume e os vapores
acéndense mais rapido no aire atrapado. Os gases combustibles e inflamables ou
vapores poden estar presentes en cargamentos previos, recubrimento de tanques, ou
gases de soldaduras. Esta acumulacidn de vapores e gases pode incendiarse por un
equipo eléctrico defectuoso, electricidade estatica, faiscas de soldadura ou cigarros.

Para que se produza unha explosion deben suceder simultaneamente tres elementos:
un gas combustible, osixeno e unha fonte de ignicion. A mestura varia con cada gas
combustible.

En todos estes casos, o punto critico definese como os valores entre o limite inferior
de explosion [L.I.E] e o limite superior de explosién (L.S.E).

Se a mestura de gas esta por debaixo do limite inferior de explosién, a ignicién non é
posible porque a mestura é demasiado densa para arder.
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Se a mestura esta por enriba do limite inferior de explosién a igniciéon non é posible
porque a mestura serd demasiado “rica”. Cando a concentracién dun gas combustible
supera o nivel L.S.E, a atmosfera non pode considerarse segura. Unha concentracién
alta de gas pode diluirse rapidamente e entrar dentro dos limites combustibles debido
& introducion de aire dende o exterior do espazo confinado.

Contaminantes Tdxicos no aire

Estes contaminantes provenen de materiais previamente almacenados en tanques
ou como resultado de recubrimentos, solventes de limpeza, etc. Desgraciadamente
o traballador non é capaz de ver ou ulir a maioria dos toxicos. Estes toxicos poden
causar dous tipos de riscos: o primeiro, é que poden irritar o sistema respiratorio ou
nervioso e o seqgundo é que algunhas substancias quimicas tdéxicas poden cortar o
fluxo de osixeno e poden meterse nos pulmaons ocasionando asfixia.

Acido sulfidrico (h,s)

0 4acido sulfidrico é un gas toxico, incoloro, mais pesado que o aire. Férmase a partir
da descomposicion organica de plantas e animais causada por bacterias.

O &cido sulfidrico envelena as persoas ao acumularse na corrente sanguinea, paraliza
0s centros nerviosos cerebrais que controlan a respiracién. Como resultado diso, os
pulmoéns non funcionan e producese a asfixia.

Estad presente en multitude de procesos industriais, tales como refinarias de aceite e
gases. E doadamente detectable grazas ao olor a * ovos podres” en baixas concen-
traciéns. As concentraciéns elevadas deste gas paralizan rapidamente o sentido do
olfacto e reducen a sensibilidade dos nervios olfactivos ata o punto de que o individuo
pode non ulir o gas ainda que a sua concentracién aumente rapidamente.

Concentracion de Efectos sobre o ser humano
H2S en PPM
0,13 Minimo olor perceptible
4,60 Olor moderado, doadamente detectable
10,0 Comezo da irritacion ocular.

Nivel permisible de exposicion 8 horas.

27,0 Olor potente desagradable pero non intolerable
50,0 Exposicion maxima 10 minutos (OSHA)
100 Tose, irritacion ocular, perda do sentido do olfacto

despois dunha hora de exposicion.

200 a 300 Conxuntivite notable [ inflamacién ocular) e irritacion das
vias respiratorias despois dunha hora de exposicion.

500 a 700 Perda do sentido e posible morte en

30 minutos a unha hora.
700 a 1000 Perda rapida do sentido, cese da respiracién e morte
1000 a 200 Perda inmediata do sentido con cesamento rapido da

respiracion e morte en poucos minutos. A morte pode
acontecer ainda que se retire a sitio ventilado ao
implicado.
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Monoéxido de carbono (co)

0 monoxido de carbono € un gas téxico, incoloro, inodoro, lixeiramente mais livian que
o0 aire. E un subproduto da combustion que se encontra en case todas as industrias.

0 mondxido de carbono entra na circulacion sanguinea a través dos pulmoéns e ten
unha extremada afinidade pola hemoglobina da corrente sanguinea, que é de 200 a
300 veces maior que a do osixeno. Como resultado disto, o mondxido de carbono des-
praza ao osixeno da circulacién sanguinea e causa a asfixia.

Concentracion de Efectos sobre o ser humano
CO en PPM
200 Posibilidade de dor de cabeza frontal leve en 2 a 3 horas.
400 Dor de cabeza frontal e nduseas despois de 1 a 2 horas.

Occipital despois de 2,5 a 3,5 horas.

800 Dor de cabeza, mareos e nauseas en 45 minutos.
Colapso e morte posible en 2 horas

1600 Dor de cabeza e mareos en 20 minutos. Perda do
sentido e perigo de morte en 2 horas.

3200 Dor de cabeza e mareos en 5 a 10 minutos. Perda do
sentido e perigo de morte en 30 minutos.

6400 Dor de cabeza e mareos en 1 a 2 minutos. Perda do
sentido e perigo de morte en 10 a 15 minutos.

12.800 Perdida inmediata do sentido. Perigo de morte de
1 a 3 minutos.

Medidas preventivas

Os gases perigosos poden localizarse no fondo, no medio ou na parte superior dun
espazo confinado. Algins gases [4cido sulfidrico) son mais pesados que o aire, tenden
polo tanto a situarse na parte baixa do espazo, outros ao ser menos pesados (metano)
localizanse nas partes altas do espazo e os de igual peso [mondxido de carbono) si-
tlanse na parte media. Polo tanto, o Unico xeito que existe de verificar se nun espazo
confinado hai gases perigosos para a salde é tomar mostras da sUa atmosfera me-
diante aparatos calibrados, non confiar nunca na sorte nin no instinto.

Se se detectan gases perigosos o espazo deberd ventilarse e seguidamente volver
realizar a proba para detectar a presenza do gas.

Hai que ser esixente no control da atmosfera de espazos confinados. Polo tanto, antes
de entrar a traballar nun lugar pechado deberase usar un instrumento debidamente
calibrado, de lectura directa, que detalle o contido de osixeno, presenza de gases in-
flamables ou téxicos e a sta concentracién.

Non se permitird que ningln traballador entre nun espazo confinado sen antes ter
realizado unha verificacion da atmosfera, e deberd controlarse esta, ainda cando os
traballadores estean a realizar a sUa tarefa dentro deste. A monitorizaciéon da atmos-
fera é necesaria se se desexa reducir ao minimo o risco de lesiéns graves e mesmo
mortes &s que se enfrontan todos aqueles que deben traballar en espazos confinados.
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Unha vez reconecido o perigo, existen varios pasos
importantes que deben seguirse cando se traballa
nun espazo confinado. Débese planear coidadosa-
mente o traballo antes de entrar a un destes espa-
zos. Debemos comprobar o aire antes de entrar e
periodicamente mentres traballamos.

Antes de entrar nun espazo confinado tense que ter
un permiso de entrada.
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PROTECCION COLECTIVA

W 4.1 EXTRACCION LOCALIZADA

A extraccion localizada efectla a captacion dos contaminantes por aspiracion o mais
preto posible do seu punto de emisién, evitando asi a sta difusién ao ambiente e eli-
minando polo tanto a posibilidade de que sexan inhalados.

Estes sistemas baséanse en crear na proximidade do foco de emisién unha corrente
de aire que arrastre os fumes xerados, eliminando desta forma a contaminaciéon na
zona respiratoria do soldador. Os sistemas de extraccion localizada que se propofien,
deben ter unha velocidade de arrastre abondo para lograr unha captacion axeitada e
que sexa compatible coas esixencias de calidade das operaciéns de soldadura.

Cando o sistema dispdn de filtro de fumes, a descarga do aire aspirado pode efec-
tuarse na propia nave de traballo lograndose, ademais da separaciéon do contami-
nante, un considerable aforro enerxético no tratamento do aire de reposicién do aire
extrafdo.

Sistemas fixos

Cando o posto de soldadura ¢é fixo, é dicir, non é necesario que o soldador se des-
prace durante o seu traballo, pddese conseguir unha captacién eficaz dos gases
e fumes de soldadura, mediante unha mesa con extraccion a través de fendas na
parte posterior.

Postos moabiles

Cando é preciso desprazarse durante o traballo, por exemplo ao soldar pezas de gran
tamano, non é posible o emprego de mesas de soldadura, polo que hai que recorrer
ao uso de pequenas bocas de aspiracion desprazables.

O caudal de aspiracion necesario neste caso depende en boa medida da distancia
entre a boca de aspiracion e o punto de soldadura.

W 4.2 VENTILACION XERAL

La ventilacion general no puede considerarse en si misma como una solucién al pro-
blema higiénico planteado, sino méas bien como un complemento necesario a la ex-
traccion localizada cuando ésta no tiene filtro depurador y descarga en el interior del
local, o bien se utiliza un sistema de impulsion localizada.

W 4.3 BIOMBOS DE SEPARACION

Débense utilizar biombos de separacion de postos de traballo para protexer o resto
de operarios, en especial da radiacion producida durante a soldadura. O material do
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biombo debe estar feito dun material opaco ou
transllcido robusto. A parte inferior debe estar
polo menos a 50 cm do chan para facilitar a ven-
tilacion.

Deberiase sinalizar coas palabras: PERIGO
ZONA DE SOLDADURA, para advertir o resto dos
traballadores
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PROTECCION INDIVIDUAL

Como Ultima medida preventiva e, en caso de que non fose posible eliminar os riscos
mediante a adopcion de medidas de proteccidn colectiva, deberanse utilizar equipos
de proteccién individual (EPI's] que, no caso das operaciéns de soldadura e corte &
chama, e en funcién dos materiais usados e a operacion realizada, poderan ser:

Luvas Mascaras Lentes Mandil

m 5.1 PROTECCION DA CARA

e Lente de soldador universal.
e Lente Integral: con proteccion lateral, dun sé corpo.

e Lente de cazoleta: con proteccion lateral e montura nun sé corpo para cada
ollo.

e Pantalla de soldador, que & sUa vez pode ser de man, de cabeza ou acoplable a
outros EPI's, como por exemplo o casco.
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En todos eles, os cristais estan formados, xeralmente por tres partes: o cubrefiltros
(cuxa misidn é protexer o filtro da posible rotura), o filtro (protexe da radiacién] e o
antecristal (que protexe o usuario ante a posible rotura do filtro)

A eleccién do filtro vén condicionada por unha serie de pardmetros, que varian en
funcién de se a soldadura é eléctrica ou oxicetilénica, sequndo normas establecidas.

m 5.2 PROTECCION DO TRONCO E MANS

Utilizaranse pezas que cubran todo o corpo, sen deixar zonas da pel expostas as ra-
diacions, e protexéndoa das particulas incandescentes. Estas pezas poden ser cha-
quetas, pantaléns, mandis, mangas, manguitos e polainas. Non se usaréan tecidos de
algoddn se non foron tratados previamente, xa que os raios ultravioleta os desintegran
con certa facilidade.

En canto 4s mans, protexeranse con luvas axeitadas, que xeralmente seran de coiro
curtido ao cromo.

B 5.3 PROTECTORES AUDITIVOS

e QOrelleiras

e Tapdns

W 5.4 PROTECCION DAS VIAS RESPIRATORIAS

e Mascaras antipo
e Filtros de gases
e Medias mascaras

e Mascaras faciais

A roupa de traballo serd de pura la ou algoddn ignifugo. As mangas serén longas cos
punos cinguidos ao pulso; ademais levara un colarifio que protexa o colo. E convenien-
te que non leven petos e no caso contrario deben poder pecharse hermeticamente.
Os pantaldns non deben ter dobra, pois poden reter as faiscas producidas, podendo
introducirse no interior do calzado de seguridade.

O soldador debe ter cubertos todas as partes do corpo antes de iniciar os traballos
de soldadura. A roupa manchada de graxa, disolventes ou calquera outra substancia
inflamable debe ser desbotada inmediatamente. Asi mesmo a roupa humida ou suada
pode ser condutora polo que debe tamén cambiarse xa que nesas condicidns pode ser
perigoso tocala coa pinza de soldar. Por engadido non deben realizarse traballos de
soldadura chovendo, ou en lugares condutores, sen a proteccion eléctrica axeitada.

Antes de soldar débese comprobar que a pantalla ou careta non ten fendas que deixen
pasar a luz, e que o cristal contra radiaciéns é adecuado & intensidade ou didmetro
do electrodo.

Os axudantes dos soldadores ou operarios proximos deben usar lentes especiais con
cristais filtrantes axeitados ao tipo de soldadura a realizar. Para colocar o electrodo
na pinza ou tenace, débense utilizar sempre as luvas. Tamén se usaran as luvas para
coller a pinza cando estea en tension.
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En traballos sobre elementos metalicos, é necesario utilizar calzado de seguridade
illante. Para os traballos de picado ou cepillado de escoura débense protexer os ollos
con lentes de seguridade ou unha pantalla transparente.

En traballos en altura con risco de caida, utilizarase un arnés/cinto de seguridade
protexido para evitar que as faiscas o queimen. O cristal protector debe cambiarse
cando tefa algun defecto e substituirse outro axeitado ao tipo de soldadura a realizar.
En xeral todo equipo de proteccién individual debe ser inspeccionado periodicamente
e substituido cando presente calquera defecto.
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RISCOS ERGONOMICOS E PSICOSOCIAIS

B RISCOS ERGONOMICOS

Os principais riscos ergonémicos para os traballadores do sector son as posturas
estaticas de traballo e o illamento, asi como as derivadas das condicidns termohigro-
metricas e a iluminacidn dos locais de traballo.

Os sobreesforzos, as posturas forzadas e as posturas estaticas de pé son riscos que
xeran fatiga e estrés a curto prazo e problemas osteomusculares a medio e longo
prazo: movementos repetitivos de boneco, corte con tesoiras e alicates, permanecer
de xeonllos sen ningunha proteccién, utilizacién de ferramentas pesadas, traballar
coas mans por enriba dos ombros e da cabeza, humidades e temperaturas extremas,
etc., han de ser debidamente analizados, e procurar que non formen parte dos habitos
laborais dos traballadores.

31/03/2008

No caso do traballo de soldadura, additase presentar un forte componente de car-
ga fisica, que vén determinado polo traballo estatico e postural con que en moitas
ocasions se realiza a tarefa; téhase en conta, ademais, que en certos traballos, para
poder realizar a soldadura, se forzan as posturas, permanecendo os musculos con-
traidos mentres non se interrompa, tal é o caso do traballo en cuclillas, excesivamen-
te estirado, etc.

A contraccion permanente do musculo ocasiona un menor rego sanguineo neste e
nas zonas circundantes, o que se traduce en fatiga muscular e, se a exposicion é
prolongada, pode ter efectos mais serios sobre a salde, como son inflamacions de
articulacions e tenddns, e mesmo a dexeneracion cronica das articulacions, artrose,
ou dos discos intervertebrais da columna.
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Para evitar este tipo de doenzas, podemos destacar, entre outras medidas preventivas,
0s controis técnicos e ergondmicos tales como medios auxiliares para manipulacion
de materiais (rolos, gatos e plataformas) e equipos mecénicos (transportadores, mon-
tacargas, elevadores-transportadores de forquital, chans antideslizantes, e a forma-
cion adecuada na elevacion manual e outras técnicas de manipulacion de materiais.

B RISGOS PSICOSOCIAIS

Segundo o lugar onde se realice o traballo de soldadura, poden presentarse situa-
ciéons de traballo illado, como por exemplo, soldadura en construcion de estruturas,
depdsitos, tanques, etc., coas conseguintes connotacions psiquicas que poden apare-
cer, cando a situacion é repetitiva, e ademais o traballo € mondtono.

Como regra xeral para evitar tales situacions e, polo tanto, eliminar os riscos, efec-
tuarase unha planificacién conveniente do traballo, que minimice esas situacions, e
establecerase o nimero de pausas axeitado.

En canto & organizacién do traballo, os responsables deben velar para dar aos pos-
tos de traballo e actividades a maior variedade de contidos posibles, de maneira que
sexan os traballadores os que, nun momento dado, poidan programar a sua activi-
dade, para evitar a monotonia no traballo, de acordo con criterios de producién e de
salde; labor esta que, por descontado, precisa de traballadores convenientemente
formados, para que a partir destes dous criterios, satde e producion, realicen as slas
actividades do modo mais auténomo posible.

As alteracions de orixe ergonémica e psicosocial, requiren tamén medidas preventi-
vas, que, en termos xerais, poden cifrarse, entre outras, nas sequintes:

e Realizar traballos estaticos o minimo tempo posible.
e Delimitar as tarefas e coordinalas.
e Repartir axeitadamente a actividade.

e Tratar de evitar os axustes e o traballo a quendas.
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Motivar o traballador e informalo sobre o traballo a realizar.

e Non superar a xornada habitual.

Dar descansos adicionais se é necesario.

Planificar convenientemente o traballo.

e Non permitir condutas competitivas.

Para previr as consecuencias negativas de condicions termohigrométricas derivadas
da realizacién de traballos & intemperie e en naves ou cubertas, débese utilizar roupa
de traballo axeitada & época do ano. En meses frios, utilizar anorak ou chaleco. En
veran, é conveniente protexer a cabeza cunha gorra.

En caso de iluminacion insuficiente, utilizaranse dispositivos portatiles, debe terse en
conta que esta iluminacion debera ser antideflagrante en espazos confinados ou con
riscos derivados da formacion de atmosferas explosiva.
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RISCOS DOS EQUIPOS DE TRABALLO

® 1.1. RISCOS DERIVADOS DO MANEXO DE EQUIPOS DE
TRABALLO NA SOLDADURA ELECTRICA.

0 risco mais importante derivado da manipulacion de equipos de traballo en soldadu-
ra eléctrica é o risco de electrocucion.

En funcién do tipo de corrente do circuito de soldadura o equipo consta de partes di-
ferentes. En equipos de corrente alterna, transformador e convertedor de frecuencia;
en equipos de corrente continua, rectificador (de ldmpadas ou seco) e convertedor
(conmutatrices ou grupos eléctricos).

Os equipos eléctricos de soldar mais importantes son os convertedores de corren-

te alterna-continua e corrente continua-continua, os transformadores de corrente
alterna-corrente alterna, os rectificadores e os transformadores convertedores de

frecuencia. Ademais de tales elementos existen os cables de pinza e masa, o portae-
lectrodos e a pinza-masa, a unha tension de 40 a 100 V, que constitlen o circuito de
soldadura.

Elementos auxiliares
Os principais son os electrodos, a pinza portaelectrodos, a pinza de masa e os Utiles.

O electrodo é unhavara cunha alma de carbdn, ferro ou metal de base para soldadura
e dun revestimento que o rodea. Forma un dos polos do arco que xera a calor de fusion
e que no caso de ser metalico subministra asi mesmo o material de achega.

Existen diversos tipos pero os mais utilizados son os electrodos de revestimento gro-
S0 ou recubertos nos que a relacién entre o didmetro exterior do revestimento e o
da alma é superior a 1:3. O revestimento estd composto por diversos produtos como
poden ser: o0xidos de ferro ou manganeso, ferromanganeso, rutilo, etc.; como agluti-
nantes additanse utilizar silicatos alcalinos solubles.

A pinza portaelectrodos serve para fixar o electrodo ao cable de conducién da corren-
te de soldadura.

A pinza de masa utilizase para suxeitar o cable de masa & peza a soldar facilitando un
bo contacto entre ambos os dous.

Entre os Utiles, ademais dos martelos, tenaces, trenchas, etc. o soldador utiliza cepi-

llos de arame de aceiro para limpeza de superficies e martelos de punta para romper

a cuberta das escouras ou residuos.

0 contacto eléctrico directo pode producirse no circuito de alimentacién por deficien-
cias de illamento nos cables flexibles ou as conexions & rede ou & maquina e no cir-
cuito de soldadura cando estd en baleiro (tensién superior a 50 V).

O contacto eléctrico indirecto pode producirse coa carcasa da maquina por algin de-
fecto de tension.
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A maquina de soldar pode protexerse mediante dous sistemas, un electromecanico
que consiste en introducir unha resistencia no primario do transformador de solda-
dura (resistencia de absorcién) para limitar a tension no secundario cando esta en
baleiro e outro electrénico que se basea en limitar a tensién de baleiro do secundario
do transformador introducindo un TRIAC no circuito primario do grupo de soldadura.
En ambos os dous casos conséguese unha tension de baleiro do grupo de 24V, con-
siderada tension de seguridade.

Como norma xeral recoméndase sequir os seguintes consellos de seguridade:

e Circuito primario (conexion da méquina de C.C. ou da maquina de C.A., xeral-
mente transformador, & rede])

A conexién & maquina debe de estar completamente protexida mediante
un capo solidario desta, de forma que non poida ser eliminado.

Esta conexion debe estar separada por completo da conexién do circuito
secundario, de forma que non poida inducir a erro e conectar o secun-
dario ao primario.

Vixiar periodicamente os condutores flexibles, especialmente as co-
nexions ao equipo e no cadro.

A carcasa da maquina debe estar conectada a terra para previr calquera
defecto no illamento. Esta conexién debe realizarse a unha xeral no ca-
dro e que estea completada cun interruptor diferencial de 0.3 A.

Os enchufes deben ser de tal forma que sexa imposible a intervencién
das conexions de terra as de forza.

e Circuito secundario (saida da maquina para proporcionar a voltaxe necesaria
na soldadura)

— Todos os soldadores seran formados convenientemente na tarefa. De-

berdn cofiecer os principios de funcionamento deste sistema; a forma
correcta de conectar a pinza & peza, o uso axeitado do portaelectrodo,
as distintas pezas de proteccion persoal, o tipo de corrente (continua ou
alterna) e, no caso de continua, a polaridade (directa ou inversa) axeitada
para cada traballo, a posicion axeitada de soldadura, as tensions de tra-
ballo e as intensidades resultantes, etc.

Os cables de conexién manteranse sempre en perfecto estado, se estan
no chan non se pasara por enriba deles. Non os utilizar para outros usos
mais que para os que estan designados.

— Todos os elementos de conexion eléctrica (pinzas, cables portaelectro-

dos, pistolas, etc.) seran periodicamente revisados e suxeitos a un man-
temento preventivo. Tanto os cables coma as conexions deben de ser
de boa calidade e de axeitada capacidade. Debe utilizarse sempre unha
grampa ou buldn terminal para realizar unha toma a terra axeitada.

— A zona de traballo debe estar seca, asi como a roupa do operario, e en

espazos pechados ou posiciéns perigosas deben instalarse no circuito
de soldar proteccions eléctricas adicionais que garantan unha corrente
de moi baixa tension no portaelectrodo cando a soldadura non se esta a
realizar (tension de baleiro).

Pinza portaelectrodos

A pinza debe ser a axeitada ao tipo de electrodo utilizado e que ademais suxeite forte-

o0
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mente os electrodos. Por outro lado debe estar ben equilibrada polo seu cable e fixada
a este de modo que mantefa un bo contacto. Asi mesmo o illamento do cable non se
debe estragar no punto de empalme.

Circuito de acometida

Os cables de alimentacién deben ser da seccién adecuada para non dar lugar a sobre-
quentamentos. O seu illamento serd suficiente para unha tensién nominal >1000 V. Os
bornes de conexion da maquina e a caravilla de enchufe deben estar illados.

Circuito de soldadura

Os cables do circuito de soldadura ao ser mais longos deben protexerse contra
proxeccions incandescentes, graxas, aceites, etc., para evitar arcos ou circuitos
irregulares.

® 1.2. RISCOS DERIVADOS DO MANEXO DE EQUIPOS DE
TRABALLO EN SOLDADURA E CORTE OXICETILENICO.

En concreto, no traballo de soldadura e corte oxicetilénicos, e dado que neste tipo de
soldadura se emprega un gas combustible e un comburente, un dos riscos especificos
fundamental vén ligado ao uso de botellas de gas, polo que se debe ter en conta:

Explosion das bombonas por un incorrecto almacenamento ou transporte

Un dos perigos que pode levar consigo a existencia dunha botella presurizada é o
movemento brusco desta, que orixine un golpe ou quentamento da sla superficie co
conseguinte perigo de explosion. Polo tanto & hora de fixalas e transportalas, é conve-
niente sequir unha serie de recomendacions:

e Manexar as botellas con coidado, evitando golpealas no seu transporte.

e As botellas estaran aloxadas no correspondente carro portabotellas, co que se
elimina a posibilidade de caida, e os conseguintes golpes e mazaduras. No caso
puntual de non dispofier de carro portabotellas (reparaciéns) as botellas alma-
cenaranse suxeitas con algun dispositivo [soportes na parede con cadeas que
eviten un posible xiro ou caidal.

e Evitar levantalas enganchandoas pola tapa. E necesario movelas con axuda de
carrinos ou colectores apropiados

e Non permitir nunca que se transporten botellas sen levar posta a sua tapa.

e Non utilizar as botellas para outras tarefas alleas & soldadura ou corte (como
soporte, etc.), tanto se estan baleiras coma se estan cheas.

e Non exponelas a temperaturas elevadas, o lugar de almacenamento debe estar
afastado de calquera foco de calor.

e Debe evitarse, tamén, as situar en sitios excesivamente frios ou en ambientes
himidos ou corrosivos (os aceiros fanse fréxiles a baixas temperaturas e en
condiciéns de humidade).

e Debe evitarse calquera golpe ou quentamento na superficie da bombona. Se
esta situacion se produciu, é recomendable desbotar a bombona e non a seguir
utilizando.
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Explosidon por uso incorrecto da bombona ou dos distintos accesorios do
equipo. Fugas.

27

* A explosion da bombona tamén pode aparecer por unha mala utilizacion dos

accesorios. E importante unha correcta formacion do traballador e, ademais,
débense de cumprir unhas normas minimas de seguridade:

As bombonas deben ter reguladores de presién e manteranse a unha distancia
minima de 3 m da zona de soldadura

Evitarase o retroceso de chama nas bombonas de combustibles. E indispensa-
ble a existencia de valvulas antirretorno.

Purgar as valvulas das botellas co fin de eliminar calquera resto de sucidade,
etc. que poida existir. Para iso débese abrir a valvula lentamente e mantela
aberta 1 ou 2 sequndos.

Se a bombona se baleira, pechar a billa, non o deixar nunca aberto. Se por al-
gun motivo a billa non funciona correctamente, non intentar reparalo, debe ser
devolto ao provedor.

Prohibido engraxar ningunha billa, con certos gases as graxas poden producir
accidentes moi graves.

Comprobar sistematicamente que os elementos que se van conectar a botella
(regulador, soprete, mangueira, etc.) son os axeitados & natureza e presién do gas.

Asi mesmo, antes de calquera utilizacién o operario debe verificar que o gas e a
presién indicada na oxiva da botella corresponde & utilizacién que se pretende
facer.

As roscas das billas son diferentes para os distintos gases, polo tanto non
deben utilizarse uniéns intermedias nin outros elementos para intentar a co-
nexion dunha botella e un receptor se non tefen o mesmo tipo de rosca nos
seus dous extremos.

O soprete disponerd das boquillas axeitadas e en bo estado. Limparanse con
agullas de latén para non as deformar.

Despois de calquera uso, afrouxarase o parafuso de regulacién do manorreduc-
tor e pecharase a billa da botella.

Cando se trate dunha bombona que contén gases licuados ou disoltos, utilizar
sempre as botellas en posicion vertical.

As conexions de adaptamento da botella de gas ao manoreductor, efectuaranse
exclusivamente coa peza de acoplamento que corresponde ao gas. As devandi-
tas pezas deberan estar en bo estado, vixiando especialmente as partes rosca-
das, xa que existe o perigo de desprendemento violento, causado pola presion,
no caso de presentar deterioracions.

As xuntas empregadas nas uniéns, seran as indicadas polo subministrador do
gas; téhase en conta a posible incompatibilidade de materiais entre as xuntas
e 0 gas en uso, co conseguinte risco de incendio ou explosién. Por exemplo
osixeno e gomas organicas.

As conduciéns de gas seran de material compatible e axeitadas & presiéon do
gas. Asi mesmo, seran da lonxitude axeitada ao traballo a realizar e prohibirase
o uso de unions intermedias de conexion.

Antes da sua utilizacidn revisarase o estado das mangueiras para detectar posibles
anomalias, tales como desgastes, erosions ou cortes, desbotdndose calquera que
presente algln destes defectos, pola posibilidade de que se produza un escape.
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A unién de mangueiras a uniéns efectuarase coa peza adecuada, non utilizando
en ningln caso arames ou similares, que poden seccionar a conducién ou o
desprendemento desta.

Evitarase levar as mangueiras sobre as costas, pois, en caso de fuga e incendio,
afectaria directamente ao operario.

Xamais se verificara a estanquidade de conexions con chama viva, xa que existe
o risco de explosion. Se se sospeita algunha fuga utilizarase para detectala
algun medio diferente, como por exemplo auga xabonosa.

Cando se produzan paradas no traballo, hai que asegurarse de pechar a botella
coa sUa valvula; confiar a estanquidade a sopretes, etc., pode ser orixe de escapes.

Utilice a botella como é subministrada, non quitando a tulipa de proteccién da
botella que ten como misidn protexer a billa en caso de caida.

Antes de conectar unha botella, asequrarse do contido desta e rexeitar toda
botella que presente a sla data de proba hidraulica caducada.

Non engraxar as billas das botellas, existe incompatibilidade entre a graxa e
determinados gases como osixeno, que ao contactar pode producir unha reac-
cion de combustidon violenta.

Abrir as botellas lentamente e de forma progresiva: se se presenta algunha
dificultade para abrila, devolver a botella ao subministrador, nunca a forzar con
ferramentas polo perigo de escape destas.

Rexeitar toda botella que presente golpes ou aboladuras, a sua resistencia me-
canica puido quedar diminuida e existe risco de explosion.

Cando se paren os traballos, non deixar o soprete acendido sobre a botella, ao
incidir o dardo de chama sobre esta pode modificar as caracteristicas do aceiro,
fraxilizdndoo pola alta temperatura da chama, co conseguinte risco de rotura
por golpe.

Non utilizar a botella como punto de apoio ao golpear pezas, chapas, etc., posto
que poderian resultar aboladas.

Cando sexa necesario utilizar caudais de gas superiores ao que pode submi-
nistrar a botella, empregar baterias de botellas, non se debe recorrer nunca ao
quentamento destas.

Fugas ou usos incorrectos do osixeno que poidan producir mesturas explo-
sivas ou reaccions violentas

Unha mala utilizacién do osixeno pode facer que resulte mais perigoso que calquera
combustible. Deben terse en conta certas recomendacions:

0 almacenamento do osixeno debe ser separado do resto dos combustibles.

Non lubricar ou manexar coas mans cheas de graxa as valvulas, uniéns ou
calquera outro elemento da instalacion de osixeno, isto pode levar reacciéns
moi violentas.

Nunca utilizar o osixeno para ventilar recipientes ou espazos confinados, espe-
cialmente durante operacions de soldadura ou oxicorte.

Non utilizar o osixeno en operacions de limpeza en xeral. Manter en posicion o
capuchdn de proteccion da valvula ata o momento de utilizacion da bombona.

As mangueiras deben ser revisadas periodicamente, verificar a estanquidade
das mangueiras utilizando auga xabonosa e nunca con chama. Deben distin-
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guirse claramente as mangueiras de osixeno das de combustibles; en xeral
débese utilizar a cor vermella para o combustible e 0 negro para o osixeno.

Incendio dunha bombona de acetileno por retroceso da chama.
Descomposicion do acetileno por un quentamento imprevisto

O uso do acetileno representou sempre un dos maiores perigos nos procesos de corte,
dada a facilidade que ten este gas para descomponerse cun quentamento da bom-
bona. O retroceso da chama pola maior presidén do osixeno orixinou nuMerosos acci-
dentes, non obstante na actualidade a stda solucion é bastante sinxela. A continuacion
enumeéranse unhas normas que evitaran calquera problema:

e O soprete contera obrigatoriamente unha vélvula antirretorno.

e Manter as bombonas afastadas da zona de soldadura, corte, ou de calquera
foco de calor.

e Se por algun problema, a bombona se incendia, pechar a valvula e arrefriar a
bombona con auga. Illarase completamente de todo o persoal.

e Se poralgln motivo a bombona se quenta e se eleva a sla presién inadecuada-
mente, as medidas a tomar seran:

— Sacar a botella a un lugar descuberto, lonxe de calquera foco de calor

— Durante 1 hora, cada 5 minutos, tomar a temperatura, se esta aumenta,
a descomposicién comezou

— Proceder & sua refrixeracion cunha mangueira a unha distancia pruden-
cial e parapetados nunha esquina ou con elementos estruturais de resis-
tencia axeitada. O proceso de refrixeracion é lento.

— En caso necesario e se temos a posibilidade, botar a botella ao mar co
fin de previr a explosion.

Fugas de acetileno

Ainda que o acetileno non é un gas toéxico, é anestésico e pode producir asfixia. Ade-
mais hai que recordar que se trata dun combustible, co cal o perigo de incendio ou
explosion é evidente. E necesario verificar a estanquidade de todas as mangueiras e
previr calquera tipo de fuga.

Alguns consellos de seguridade son os seguintes:

e Unha fuga de acetileno pode detectarse polo seu caracteristico olor a allo. Se se
percibe este olor, localizar inmediatamente a fuga e corrixila. Se non fose posible
localizar a fuga sacar a bombona & cuberta lonxe de calquera fonte de ignicion.

e Non almacenar as botellas de acetileno en espazos pechados ou non ventila-
dos.

e Non intentar pasar acetileno dunha botella a outra ou mesturar con el calquera
outro gas nunha botella.

AS CORES NORMATIVIZADAS PARA AS MANGUEIRAS SON:
VERDE ] Mangueira para o Osixeno.
vermeLLo IR Mangueira para combustibles (acetileno, propano,...)
NEGRO ] Mangueira para os gases inertes ou aire.
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Repartidoras

As repartidoras de gases colocaranse en zonas ben ventiladas e afastadas de fontes
de riscos mecanicos e eléctricos, procurarase minimizar a lonxitude da mangueira
conectandose & repartidora mais proxima.

Debe conectarse o soprete & mangueira antes de enganchar esta & repartidora para
evitar fugas de gases.

Debe evitarse despregar mangueiras en zonas de paso, en especial de vehiculos me-
canicos, ou lugares expostos a axentes daninos. Preferiblemente utilizaranse pasan-
tes aéreas e protexeranse en esquinas ou zonas onde se poidan deteriorar.

Non se despregaran mangueiras no interior de recintos confinados agés que se vaian
realizar traballos no interior, prestarase especial atencién ao estado da mangueira e
retirarase & maior brevidade posible.

1.3. RISCOS DERIVADOS DO MANEXO DE
FERRAMENTAS PORTATILES

A profesién de soldador require en ocasiéns o uso de ferramentas eléctricas e pneu-
maticas manuais, especialmente a electro esmeriladora portatil e similares.

¢ Os riscos mais habituais no uso destas ferramentas son:

e Golpes ou cortes producidos polos elementos mobiles das ferramentas
e Atrapamentos coas partes mobiles e rotatorias do equipo de traballo.

e Proxecciéns de fragmentos ou particulas.

e Contactos eléctricos. ProdlUcense no uso de ferramentas eléctricas manuais
debido & mala manipulacién destas.

e Vibracions producidas en uso das ferramentas, fundamentalmente no sistema
man-brazo.

Medidas preventivas

A principal medida preventiva que se debe adoptar é sequir rigorosamente as normas
de uso, conservacién e mantemento que indica o fabricante. Ademais, débense adop-
tar as seguintes medidas:

Antes de utilizar a méaquina, realizar unha inspeccion visual do equipo, cablear, man-
gueiras, conexions, manguitos..., comprobando que estean en perfecto estado (au-
sencia de gretas, cortes, desprazamentos de terminais...]

As ferramentas eléctricas deben estar dotadas de dobre illamento para previr contac-
tos eléctricos indirectos.

Esta prohibido utilizar equipos electro-mecanicos en presenza de atmosferas explosi-
vas debido &s faiscas que se producen nos rotores das maquinas.
Rebarbadora-electroesmeriladora portatil

E a ferramenta portatil mais utilizada, polo que, a continuacién, se describen unha
serie de recomendacions de seguridade con respecto ao seu uso e mantemento.
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As moas deben entrar libremente no eixe
da méaquina. Non deben entrar forzadas
nin con demasiada folgura. E necesario
que o didmetro do burato da moa sexa
lixeiramente maior que o do eixe da ma-
quina, de forma que a moa se monte sen
esforzo, pero non demasiado frouxa.

0 diametro dos pratos ou bridas de suxei-
cion, deberd ser polo menos igual & me-
tade do didmetro da moa. E perigoso
substituir as bridas de orixe por outras
calquera (unha simple arandela metélica
ou por unha arandela fabricada no mes-
mo taller).

Entre as moas e os pratos de suxeicién, deben interponerse xuntas dun ma-
terial eléstico (etiquetas, papel secante...] cuxo espesor non debe ser inferior
a 0,3mm nin superior a 0,8mm. O diametro da xunta non debe ser inferior ao
didmetro do prato.

As moas abrasivas utilizadas nas maquinas portatiles, deben estar provistas
dun protector, cunha cobertura angular de periferia de 180° como maximo. A
metade superior da moa ha de estar cuberta en todo momento.

Todas as moas novas deben xirar en baleiro & velocidade de traballo e co pro-
tector posto, polo menos durante un minuto.

Deben utilizarse sempre moas en bo estado e de caracteristicas axeitadas a
maquina coa que se vai traballar e aos requirimentos do traballo: corte ou re-
pasado, didmetro maximo e minimo.

A ELECTRO ESMERILADORA PORTATIL debe colocarse en lugares seguros e
unha vez pare totalmente o xiro da maquina.

Extreme a precaucion cando un corpo estrafo se introduza entre a moa e o
protector.

As moas deben substituirse conforme as instrucions do fabricante, cando se
perciba algin dano nesta ou cando se noten vibracidns anormais durante o uso.

Se a maquina presenta algun dano, se detectan vibraciéns estrafas, olor a
queimado, desprendemento de fume ou se detén de forma inesperada, retirese
dela, desconéctea da fonte de alimentacion e enviea a reparar.
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SECUENCIA DE TRABALLOS

Unha das medidas preventivas fundamentais tanto no posto de traballo do soldador
e cortador & chama coma en calquera outro traballo é dar aos traballadores unha
axeitada formacion e informacion sobre os riscos inherentes ao seu posto de traballo
asi como das medidas preventivas adecuadas para evitar os devanditos riscos.

A formacion dos traballadores tamén inclle a aprendizaxe dos métodos de traballo
que se levan a cabo na area concreta onde presta os seus servizos; estes métodos
levan consigo sempre imputacion de tarefas e responsabilidades a persoas concretas.
0 obxectivo Ultimo desta formacién é crear habitos de condutas sequras, que deberfan
ter en conta estes puntos:

e Os traballadores deben posuir a formacion necesaria para levar a cabo esta
actividade.

e Na manipulacién de cargas observaranse as normas preventivas basicas para
evitar lesions lumbares, asi como evitar os sobreesforzos, que poderian resul-
tar perigosos.

e Evitar as présas e ritmos acelerados de traballo.

e A zona estard sinalizada e con espazo abondo para realizar as funcions folga-
damente.

e A zona estard iluminada convenientemente, evitando os contrastes acentuados de
intensidades de luz, os cegamentos e os reflexos producidos polos puntos de luz.

e Gardaranse as normas internas de manipulacion de equipos de traballo.
e Seguiranse as normas de orde e limpeza.

e Os cables de soldadura e mangueiras de conducién de gases, en particular,
deberdn estar convenientemente enrolados e dispostos nos seus aloxamentos,
cando non se efectlen operacidns de soldadura, e durante esta pofierase aten-
cién a que non poida producirse enrolamento nas pernas e motivar a cafda do
operador.

W 2.1 SECUENCIA DE TRABALLOS EN SOLDADURA
ELECTRICA (TRABALLO SUSCEPTIBLE DE SOLICITAR
O PERMISO DE TRABALLO)

Antes de comezar o traballo:

e Revisar a zona de traballo comprobando a inexistencia de materiais inflama-
bles, zonas ou ocos onde poidan introducirse faiscas, etc., e a existencia proxi-
ma de medios de extincion.

e Apertar perfectamente todas as conexidns dos cables ao equipo, especialmente
as dlas de saida para soldar.
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Protexer o equipo de soldadura en caso de chuvia, con lonas ou plasticos (en
caso de traballos externos)

Comprobar que os cables de conexionado non presentan deterioraciéns nos
illamentos. Non tocar a fonte de corrente coas mans ou o calzado mollado.

Comprobar que o equipo esta illado coas rodas de goma. En caso de existir
empalmes nos cables nos que sé deberan utilizarse conectores illados, tanto
no cable de terra como no portaelectrodos.

Non situar o equipo en lugares onde exista auga estancada (pozas, preto de
zonas nas que poida subir a marea e alcanzalos, etc.) en caso de traballos ex-
ternos.

Comprobar que o equipo ten unha caravilla de conexion axeitada & toma con
cable de terra [non conectar nunca os cables pelados & tomal.

Terase coidado de manter o mais estendidos que se poida os cables durante o
traballo para evitar que se quenten e se produzan caidas de tensidn excesivas.

Manipular con luvas de proteccion que estean totalmente secas.
Comprobar que o cable de terra estad conectado.
Proverse da mangueira de extraccién localizada.

No suposto de observar calquera anomalia no equipo, débese avisar ao mando
directo para que tome as medidas oportunas.

Durante o desenvolvemento do traballo
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Utilizar os equipos de proteccion individual pautados.
Situarase a maquina axeitadamente.

Evitar caidas e golpes do equipo. (Non mover nunca o equipo tirando do cable
de alimentacion)

Non forzar os mandos utilizados para a regulacion de pardmetros eléctricos.

Non se deberd traballar tendo a roupa de traballo sucia, manchada de graxa,
combustibles, etc.

Se o tipo de soldadura a utilizar € manual con electrodo consumible serd nece-
sario pofier atencidn ao portaelectrodo tendo en conta que:

— Debe estar electricamente illado.

— Débense manter ben apertados os engarzamentos do portaelectrodos e
a sla conexidn & instalacion.

— O peirao de aperte para o electrodo debe estar en boas condiciéns para
evitar requentamentos e posibles perdas de forza.

— Ao colocar o electrodo non se debe introducir demasiado para evitar que
se produza un arco dentro do portaelectrodos que o queimaria.

— Usar luvas secas ao coller a pinza asi como ao colocar e quitar o electro-
do. Non poner a pinza en contacto con calquera parte do corpo. Nunca
aprisionala entre as pernas ou a axila para cambiar os eléctrodos ou
outro proceso

— Non deixar electrodos conectados & pinza cando non se estea a soldar
para evitar posibles curtocircuitos e, en consecuencia, avarias na fonte.

e Manter a zona de traballo limpa e ordenada.
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Revisar periodicamente a zona, en traballos de duracién longa, comprobando
gue non cambiaron as condiciéns iniciais.

En caso de incendio cortar a corrente de entrada, apagar con extintores de po
ou CO2, nunca utilizar auga para a extincion.

Utilizar biombos ou biombos se é posible para protexer a zona da radiacién
producida polo arco.

Ao finalizar o traballo:

Recollerase a pinza ou pistola e desconectarase o equipo da rede eléctrica e
dos gases.

Recollerase o equipo e os medios auxiliares utilizados, mangueiras de aspira-
cion, etc.

Comprobarase a zona, verificando a inexistencia de conatos de incendio ou zo-
nas quentes debidas ao traballo realizado.

M 2.2 SECUENCIA DE TRABALLOS DE OXICORTE (TRA-
BALLO SUSCEPTIBLE DE SOLICITAR O PERMISO DE
TRABALLO)

Antes de comezar o traballo

Revisar que todos os elementos que se vaian utilizar (mangueiras, valvulas de
seguridade, boquillas, conectores, etc.) estan en perfectas condiciéns.

Non se deberd traballar con soprete tendo a roupa de traballo manchada de
graxas, aceites ou combustibles en xeral.

Deberanse conectar as mangas no soprete antes de que estas se conecten na
repartidora, co fin de evitar posibles fugas incontroladas de gas.

Ao conectar as mangas a repartidora comprobar que as chaves do soprete es-
tan pechadas.

Antes de iniciar o traballo comprobar que o soprete leva incorporadas as valvu-
las de seguridade antirretroceso e o conxunto funciona correctamente.

Calquera fuga de gas observada no soprete, debera eliminarse no acto e se iso
non é posible, deberase deixar de traballar con este e levalo o antes posible a
reparar.

Non se deberan utilizar mangueiras que:
— Evidencien o seu mal estado.

— Tenan empalmes preto da zona do soprete ou tenan empalmes en espa-
zos confinados, como tanques, etc.

Antes de oxicortar ou quentar en pisos, biombos ou teitos, se asegurar de que
non existen substancias ou materiais susceptibles de arder, explotar ou des-
prender gases toxicos [(recipientes con disolventes ou pinturas, mangueiras,
trapos, etc.) tanto na zona onde se realizard o traballo coma nas lindantes e ao
outro lado das estruturas en que se leve a cabo o devandito traballo. De existir
as devanditas substancias ou materiais debera informar ao seu mando da si-
tuacion, co fin de que este adopte as medidas oportunas para corrixir o risco.
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O soprete acenderase cun acendedor por friccién ou chispeiro (nunca chisquei-
ros ou mistos convencionais) abrindo lentamente en primeiro lugar o osixeno e
despois o acetileno.

Durante o desenvolvemento do traballo:
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Haberd que evitar que as faiscas, caldas e demais particulas incandescentes
non caian ou non alcancen ningln companeiro. Se esta situacion é imposible
de evitar informarase inmediatamente ao mando de tal situacion co fin de que
este adopte as medidas necesarias.

Evitar que as faiscas ou caldas caian sobre as mangueiras. Nunca tirar destas
no caso que estas ofrezan resistencia.

Ponerase especial coidado en que as mangueiras non pasen por zonas onde
poidan resultar danadas por unha calor excesiva ou por onde poidan resultar
cortadas.

Procurarase que non se crucen nin discorran por zonas de paso, lugares es-
treitos, zonas con materiais combustibles, etc., salvo que sexa absolutamente
necesario, en cuxo caso se daréa a situacion durante o menor percorrido posible
e de forma que non interfira o paso.

Mentres pase gas polas mangueiras ou o contenan, non deben ser soportadas
nin polas botellas ou o colector nin por persoas, debe permanecer o mais afas-
tadas da persoa que manexe o soprete e tendo en conta que estas non o rodeen
en ningun momento.

O soprete non deberd permanecer acendido se non se esta a utilizar, en espa-
zos sen ventilacién abondo, non tampouco se debera utilizar como sistema de
iluminacion ou para quentar comidas.

Non se realizardn movementos bruscos co soprete acendido. Ademais terase
sumo coidado en non dirixir a chama do soprete cara a elementos susceptibles
de arder ou explotar, asi como cara &s persoas que rodean ao que manexe o
soprete.

Nunca se dobrardn as mangueiras tras producirse un retroceso para pechar o
paso. Pechar rapidamente a chave do osixeno e logo a do acetileno do propio
soprete.

Para detectar perdas utilizarase unicamente auga xabonosa ou produtos axei-
tados.

Non utilizar nunca osixeno nin para ventilar un recinto nin para limpar a roupa
de po ou outras substancias, dado o alto risco de inflamacidn espontanea que
iSO supon.
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CONCLUSIONS:
CONSIGNAS DE SEGURIDADE DO SOLDADOR

B RISCOS

* Exposicidn a contactos eléctricos (directos ou indirectos)

e Contactos térmicos

e Proxeccion de fragmentos ou particulas

* Sobreesforzos

e Contactos con substancias causticas ou corrosivas

e Exposicién a radiacions

e Exposicidn a substancias nocivas por contacto, inhalacién ou inxestion
e Incendios

e Explosions

e Exposicidon a fumes de soldadura

e Exposicién a ruido

® EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

B MEDIDAS PREVENTIVAS

ANTES DE EMPEZAR A REALIZAR 0S TRABALLOS

e Revisar a zona de traballo comprobando a inexistencia de materiais in-
flamables, zonas ou ocos onde poidan introducirse faiscas, etc, e a exis-
tencia proxima de medios de extincion.

e Apertar perfectamente todas as conexiéns dos cables ao equipo, espe-
cialmente as duas de saida para soldar.

¢ Protexer o equipo de soldadura en caso de chuvia, con lonas ou plasticos
(en caso de traballos externos)

e Comprobar que os cables de conexionado non presentan deterioraciéns
nos illamentos. Non tocar a fonte de corrente coas mans ou o calzado
mollado.
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e Comprobar que o equipo estd illado coas rodas de goma. En caso de existir

empalmes nos cables sé deberan utilizarse conectores illados, tanto no cable
de terra como no portaelectrodos.

e Non situar o equipo en lugares onde exista auga estancada (pozas, preto de

zonas nas que poida subir a marea e alcanzalos, etc.)

e Comprobar que o equipo ten unha caravilla de conexion axeitada & toma, con

cable de terra (non conectar nunca os cables pelados & toma).

e Terase coidado de manter o mais estendidos que se poida os cables durante

o traballo para evitar que se quenten e se produzan caidas de tensién ex-
cesivas.

e Manipular con luvas de proteccidon que estean totalmente secas.
e Comprobar que o cable de terra esta conectado.
* Proverse da mangueira de extraccion localizada sempre que sexa necesario.

* No suposto de observar calquera anomalia no equipo, débese avisar ao mando

directo para que tome as medidas oportunas.

Durante o desenvolvemento do traballo
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e Utilizar os equipos de proteccién individual sinalados na ficha.

* Evitar caidas e golpes do equipo. [Non mover nunca o equipo tirando do cable

de alimentacién)

e Non forzar os mandos utilizados para a regulacion de parametros eléctricos.

e Non se debera traballar tendo a roupa de traballo sucia, manchada de graxa,

combustibles, etc.

Se o tipo de soldadura a utilizar é manual con electrodo consumible serad nece-
sario pofer atencion ao portaelectrodo tendo en conta que:

Debe estar electricamente illado.

Débense manter ben apertados os engarzamentos do portaelectrodos e a sla
conexion & instalacion.

O peirao de aperte para o electrodo debe estar en boas condicions para evitar
requentamentos e posibles perdas de forza.

e Ao colocar o electrodo non se debe introducir demasiado para evitar que se

produza un arco dentro do portaelectrodos que o queimaria.

Usar as luvas ao coller a pinza asi como ao colocar e quitar o electrodo. (as
luvas e a roupa deberan estar secas)

Non poner a pinza en contacto con calquera parte do corpo. Nunca aprisionala
entre as pernas ou a axila.

Non deixar electrodos conectados & pinza cando non se estea a soldar para
evitar posibles curtocircuitos e, en consecuencia, avarias na fonte.

Manter a zona de traballo limpa e ordenada.

Revisar periodicamente a zona, en traballos de duracion longa, comprobando
que non cambiaron as condiciéns iniciais.

En caso de incendio cortar a corrente de entrada, apagar con extintores de po
ou CO2, nunca utilizar auga para a extincion.
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e Utilizar biombos ou biombos se é posible para protexer a zona da radiacion
producida polo arco.

Ao finalizar o traballo ou a xornada

e Recollerase a pinza ou pistola e desconectarase o equipo da rede eléctrica e
dos gases.

e Recollerase o equipo e os medios auxiliares utilizados, mangueiras de aspira-
cion, etc.

e Comprobarase a zona, verificando a inexistencia de conatos de incendio ou zo-
nas quentes debidas ao traballo realizado.

- / MODULO Il 69
FORMACION TEORICO-PRACTICA. CONCLUSIONS



‘J asime

Asociacion de Industriales

\‘ Metalurgicos de Galicia

Avenida del Doctor Corbal, 51
36207 Vigo - Pontevedra

Teléfonos: + 34 986 4107 27
+34 986 411504

Fax: +34 986 42 48 21

+34 986 422393

Mail: asimeldasime.es
Web: www.asime.es




	soldador
	ASI032_PortadasAsime_Manuais

