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Riesgosy factores de riesgo asociados a los trabgjos d...

NTP 495:; Soldadura oxiacetilénicay oxicorte: normas de seguridad
I ntroduccion

L os gases en estado comprimido son en la actualidad préacticamente indispensables parallevar a cabo la
mayoria de los procesos de soldadura. Por su gran capacidad inflamable, el gas més utilizado es el acetileno
gue, combinado con el oxigeno, es la base de la soldadura oxiacetilénicay oxicorte, € tipo de soldadura por
gas mas utilizado.

Por otro lado y a pesar de que |os recipientes que contienen gases comprimidos se construyen de forma
suficientemente segura, todavia se producen muchos accidentes por no seguir las normas de seguridad

rel acionadas con |las operaciones complementarias de manutencion, transporte, almacenamiento y las distintas
formas de utilizacion.

En esta NTP tratamos | as instal aciones no fijas de sol dadura oxiacetilénica por alta presién donde tanto €l
oxigeno como el gas combustible (acetileno, hidrogeno, etc.) que alimentan el soplete proceden de las botellas
gue los contienen a ata presion. Es conveniente resaltar que la llama de un sopl ete de acetileno/oxigeno puede
Ilegar a alcanzar una temperatura por encima de los 3100 oC aumentando de esta forma la peligrosidad de este
tipo de soldadura.

El objetivo de estaNTP es dar a conocer los distintos riesgos y factores de riesgo asociados a los trabajos de
soldadura oxiacetilénicay oxicorte, las operaciones de amacenamiento y manipulacién de botellas asi como €l
enunciado de una serie de normas de seguridad; finalmente se dan normas reglamentarias rel acionadas con €l
almacenamiento de gases inflamables. Previamente, como introduccion al tema, se resefian |as caracteristicas
mas importantes de los elementos que componen |os equipos de sol dadura oxiacetilénica.

Caracteristicas de |os elementos de |a soldadura oxiacetilénica

Ademas de |as dos botellas moviles que contienen el combustibley e comburente, |os elementos principales
gue intervienen en el proceso de soldadura oxiacetilénica son os manorreductores(valvulas reductoras), €l
soplete, las vlvulas antirretroceso y las mangueras. (Ver fig. 1)

{ pagebreak}

Manorreductores(valvulas reductoras de presion)

L os manorreductores pueden ser de uno o dos grados de reduccién en funcién del tipo de palanca 0 membrana.
Lafuncién que desarrollan eslatransformacién de la presion de la botella(tubo) de gas (150 atm) ala presion
de trabajo (de 0,1 a 10 atm) de una forma constante. Estan situados entre | as botellas(tubos) y |os sopletes.
Soplete

Es e elemento de lainstalacion que efectiiala mezcla de gases. Pueden ser de alta presion en el que la presion
de ambos gases es lamisma, o de baja presion en e que e oxigeno (comburente) tiene una presién mayor que
el acetileno (combustible). Las partes principales del soplete son las dos conexiones con las mangueras, dos
Ilaves de regulacion, €l inyector, lacadmara de mezclay laboquilla.

Valvulas antirretroceso

Son dispositivos de seguridad instalados en las conducciones y que solo permiten el paso de gas en un sentido
impidiendo, por tanto, que la llama pueda retroceder. Estan formadas por una envolvente, un cuerpo metélico,
unavavulade retencion y unavavula de seguridad contra sobrepresiones. Pueden haber més de una por
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conduccion en funcidn de su longitud y geometria.

Conducciones

L as conducciones sirven para conducir los gases desde las botellas(tubos) hasta el soplete. Pueden ser rigidas o
flexibles.

Riesgosy factores de riesgo

Soldadura

» Incendio y/o explosién durante |os procesos de encendido y apagado, por utilizacion incorrecta del
soplete, montaje incorrecto o estar en mal estado También se pueden producir por retorno de lallama o por

faltg @85@%?&@?}%%0 ones en las bandas de UV visible e IR del espectro en dosis importantes y con
distintas intensidades energéticas, nocivas paralos 0jos, procedentes del soplete y del metal incandescente del

arcg g IIAMER nor salpicaduras de metal incandescente y contactos con 1os objetos calientes que se estén

P st e i Roc PR R ARG A 40 ST RSO S B mente por sisemas e

extraccion localizada inexistentes o ineficientes.
Almacenamiento y manipulacién de botellas(tubos)

3 KPR YRR OSSO g 0 SRS AL S0P S apEBRiLRedos.
Normas de seguridad frente a incendios/explosiones en trabaj os de soldadura
Los riesgos de incendio y/o explosion se pueden prevenir aplicando una serie de normas de seguridad de tipo
genera y otras especificas que hacen referencia ala utilizacion de las botellas, las manguerasy €l soplete. Por
otra parte se exponen normas a seguir en caso de retorno de lallama.
Normas de seguridad generales

» Se prohiben las trabajos de soldaduray corte, en locales donde se almacenen materiales inflamables,
combustibles, donde exista riesgo de explosion o en el interior de recipientes que hayan contenido sustancias

InflaBaPl&Panajar en recipientes que hayan contenido sustancias explosivas o inflamables, se debe limpiar con

agua caliente y desgasificar con vapor de agua, por jemplo. Ademés se comprobara con la ayuda de un

medi %8%%3@9%@&%%%%@%%@%%%# amm%%@n sobre |as botellas, mangueras o
qu%‘ft?é mﬂm%dgeno paralimpiar 0 soplar piezas o tuberias, etc., o paraventilar una estancia, pues €l

X e P AR HEMETIR AL SR YEF ADERE s de oxigeno deben estar siempre limpios de grasas, aceites
0 CorabUiRLa AR SURIHIEK RO BT IR I LA ARSER SRS SIS B R RN R QM8 ksta
CIrGUBRIGIASHASNS GRTE R U B ST I LONAR ST SEPAR AU P35 se consigue, se apagara
CON Y9 & IO G MY CBRRGRAREPGEGh incendio del grifo de una botella de acetileno, debe

comprobarse que la botella no se calienta sola.
Normas de seguridad especificas
Utilizacion de botellas(tubos)

» Las botellas deben estar perfectamente identificadas en todo momento, en caso contrario deben

R R T AR TG wassrrniast s souSu A A2 AArE 0 KSR kR e

utilizadas. En caso de tener que tumbarlas, se debe mantener el grifo con €l orificio de salida hacia arriba, pero

en 0 P, AR AR08 PR GV SIRLRHE G acetileno deben situarse de forma que sus bocas de salida apunten

R R s e R R B AR L v

Cerra%?el grifo de una botella se atasca, no se debe forzar la botella, se debe devolver al suministrador
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My AR ORI LG L A EEPCLROEEHHPse o grifo de labotella de oxigeno, abriendo un cuarto de
vuelt &dl 88%538‘1%4&%@(&& %ﬂdédgrlfo de expansion total mente abierto; después de colocarlo se debe
comprobar gque no existen fugas utilizando agua jabonosa, pero nuncacon llama. Si se detectan fugas se debe
P e B AL PR e R A P I R S O AT S mpre L
11961 -0 PLPRREPI SR B as después de cada sesion de trabajo. Después de cerrar  grifo delabotella
Se JePe e R AR RER E L9 AP Y B G R PP BB 4 S8 R OB cerrarla en caso de incendio. Un buen
S"i‘?'fas‘ﬁ\?éﬂféé %Wm&% botellas debe ser solucionadas por e suministrador, evitando en todo caso

. %@gﬁ@n@m%@@ %ﬁ%ﬁ%@g%%%ﬁ% féﬁlrf?épaturas se hiela el manorreductor de alguna botella

utilizar paos de agua caliente para deshelarlas.
{ pagebreak}
Mangueras

» Las mangueras deben estar siempre en perfectas condiciones de uso y sdlidamente fijadas a las tuercas de
em‘ﬁ?‘ifl_%ﬁmangueras deben conectarse alas botellas correctamente sabiendo que las de oxigeno son rojasy las
de @I%J@ﬂ@’&ﬁgi %m&g%mgﬁ%ﬁ{&@%ﬂrﬂﬁ@ﬁﬁ%%%% bordes afilados, angulos
VIVOS QEH ISR F FREBITRASPEAGHARCAGUR 09 SEEPRIRYS Ul os 0 personas sin estar protegidas con
DAY REHIERRST 6 S| YL DS BB A-LOIRES EBmprobar que no existen pérdidas en las conexiones de

las mangueras utilizando agua jabonosa, por g emplo. Nunca utilizar una |lama para efectuar |a comprobacion.

§ g&ﬁ@%@?ﬁ@%ﬁ%ﬁm %ﬁ%&%ﬁlﬁgﬂg m&%@gg ;/egc])arrs]probar gue no han

sufrido dafos. En caso afirmativo se deben sustituir por unas nuevas desechando |as deterioradas.
Soplete

3 EhYAUREG 4500 A ARSI i BRLREH BNAY e 2 SR RERA R ruaci on:
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it ARl & RAParha no despida humo.
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3 Ko la.oper Ado deberi I”v’ adel acetilenoy despuésladel oxigeno.

3 Eg{f])m dﬁ [Roin ;?Sl(!; @F%%%) PR rados. Yo ]

3 “ﬁéH S35 Tl g ulada facilita el retorno de lallama.
Parg U A5 LPSHaT IR AL EHRLDL 3d) AR asia 45 1919%i atamente y proceder a su reparacion. Hay que

tener en cuenta que fugas de oxigeno en locales cerrados pueden ser muy peligrosas.
Retorno dellama
En caso de retorno de lallama se deben seguir l0s siguientes pasos:

R B
3 CONTHrobac ores perfi ffﬁq solucionarlas.
{ pagebreak}

Normas de seguridad frente a otros riesgos en trabaj os de soldadura
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Exposicion aradiaciones
L as radiaciones que produce |la soldadura oxiacetilénica son muy importantes por lo que los ojosy la caradel
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operador deberan protegerse adecuadamente contra sus efectos utilizando gafas de montura integral
combinados con protectores de casco y sujecion manual adecuadas a tipo de radiaciones emitidas. EI material
puede ser €l plastico o nylon reforzados, con el inconveniente de que son muy caros, o las fibras vul canizadas.
Para proteger adecuadamente |os 0jos se utilizan filtros y placas filtrantes que deben reunir una serie de
caracteristicas que se recogen en tres tablas; en una primeratabla seindican los valoresy tolerancias de
transmision de los distintos tipos de filtros y placas filtrantes de proteccion ocular frente alaluz de intensidad
elevada. Las definiciones de los factores de transmision vienen dados en la 1 SO 4007 y su determinacion esta
descritaen el cap. 5 delalSO 4854. Los factores de transmisién de los filtros utilizados parala soldaduray las
técnicas relacionadas vienen relacionadas en latabla 1 de la NPT 495

Por otro lado, para elegir € filtro adecuado (n° de escala) en funcion del grado de proteccidn se utilizan otras
dos tablas que relacionan € tipo de trabajo de soldadura realizado con |os caudal es de oxigeno (operaciones de
corte) o los caudales de acetileno ( soldaduras y soldadura fuerte con gas). Se puede observar que €l niUmero
de escala exigido aumenta seglin aumenta el caudal por hora. Ver tablas 1y 2.

Notas:

1. Cuando en la soldadura con gas se emplea un flux laluz emitida por lafuente es muy ricaen luz
monocromatica correspondiente a tipo de flux empleado. Para suprimir la molestia debida a esta emision
monocromatica, se recomienda utilizar filtros o combinaciones de filtros que tengan una absorcion selectiva
seguin €l tipo de flux empleado. Losfiltros indicados con letra & ldquo;a& rdquo; cumplen estas condiciones.
2. Segun las condiciones de uso, puede emplearse |a escala inmediatamente superior o inferior

Notas

1. Segln las condiciones de uso, puede emplearse |la escala inmediatamente superior o inferior
2. Los valores de 900 a 2000 y de 2000 a 8000 litros por hora de oxigeno corresponden muy aproximadamente
al uso de orificios de corte de 1,5y 2 mm de didmetro, respectiva mente.

{ pagebreak}

Serd muy conveniente el uso de placas filtrantes fabricadas de cristal soldadas que se oscurecen y aumentan la
capacidad de proteccién en cuanto se enciende el arco de soldadura; tienen la ventaja que el oscurecimiento se
produce casi instantaneamente, y en algunos tipos en tan sdlo 0,1 ms. Las pantallas o gafas deben ser
reemplazadas cuando se rayen o deterioren.

Para prevenir las quemaduras por salpicaduras, contactos con objetos calientes 0 proyecciones, deben
utilizarse los equipos de proteccion individual resefiados en € apartado correspondiente de éstaNTP.
Exposicion ahumosy gases

Siempre que sea posible se trabajara en zonas o recintos especia mente preparados para ello y dotados de
sistemas de ventilacion genera y extraccion localizada suficientes para eliminar e riesgo.

Es recomendable que los trabajos de soldadura se realicen en lugares fijos. Si e tamafio de |as piezas a soldar
lo permite es conveniente disponer de mesas especial es dotadas de extraccion localizada lateral. En estos casos
se puede conseguir una captacion eficaz mediante una mesa con extraccion através de rendijas en la parte
posterior (fig. 2).

{ pagebreak}

El caudal de aspiracion recomendado es de 2000 m3/h por metro de longitud de lamesa. Lavelocidad del aire
en las rendijas debe ser como minimo de 5 m/s. La eficacia disminuye mucho s la anchura de la mesa rebasa
los 60 o 70 cm. La colocacion de pantallas en los extremos de la mesa, segun se puede ver en laFig. 2 meora
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la eficacia de laextraccion.

Cuando es preciso desplazarse debido al gran tamafio de la pieza a soldar se deben utilizar sistemas de
aspiracion desplazables. (fig. 3). El caudal de aspiracion estarelacionado con ladistancia entre el punto de
soldaduray laboca de aspiracion. Ver Tabla 3.

Nota: Ladistanciaentre laboca de aspiracion y el punto de soldadura debe respetarse al maximo puesla
velocidad de la corriente de aire creada por la campana disminuye rapidamente con la distancia perdiendo
eficacia el sistema.

Si bien no es objeto de esta NTP, cabe resefiar |aimportancia de adoptar medidas especiales de prevencion
frente ala exposicion a contaminantes quimicos, cuando se trate de al eaciones o revestimientos que puedan
contener metales como el Cr, Ni, Cd, Zn, Pb, etc., todos ellos de alta toxicidad.
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