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Los riesgos son inherentes a los sistemas y equipos empleados

Medidas de sequridad y protecc1on en los procesos

de soldadura

L as modernas
carrocerias de
automoviles estan
constituidas por un gran
niimero de chapas
ensambladas entre si
mediante diferentes técnicas
de soldadura. Esta
circunstancia supone que,
en la reparacion de
carrocerias, sea la
soldadura el método de
ensamblaje mds importante
y empleado para mantener
las condiciones de
resistencia y deformabilidad
originales. La manipulacion
y empleo de los diversos
equipos y técnicas de
soldadura, comportan una
serie de riesgos que el
profesional reparador debe
conocer para protegerse
adecuadamente.

Por
Francisco J. Alfonso Peiia

“ Proceso de soldadura MIG.

realizacién de trabajos de soldadura,

y en particular los reparadores de la

chapa, se encuentran expuestos a una serie

de riesgos propios de las tareas que reali-
zan o de los equipos que manejan.

Los principales riesgos que conllevan es-
tas operaciones son los siguientes:

L os profesionales que se dedicana la

— quemaduras,

— radiaciones,

— incendios y explosiones,

— riesgos eléctricos,

— inhalacién de gases y humos.

Determinados riesgos son inherentes a
los sistemas empleados. Sin embargo, exis-
te una serie de precauciones basicas que
el profesional debera adoptor siempre, in-
dependientemente del sistema que utilice.

El operario debe usar guantes apropio-
dos y ropa ojustada en cuello y mangas

para impedir quemaduras provocadas por
particulas incandescentes o radiaciones.
Evitara dobleces o pliegues en la ropa don-
de puedan depositarse chispas.

En cualquier proceso de soldadura se
han de proteger contra las chispas y pro-
yecciones los guarnecidos, tapizados y lu-
nas del vehiculo, utilizando mantas ignifu-
gas destinadas para tal fin.

Los riesgos de incendio se deben evitar
alejando de la zona de trabajo las sustan-
cias combustibles e inflamables (ropa, se-
rrin, gasoling, pintura, disolventes, etc.) No
obstante, conviene tener a mano un extin-
for, por si se llegara a producir un incendio,
atajarlo en su fase inicial.

Seguidamente, se analizan las medi-
das de prevencion y proteccion a adoptar
en los diferentes sistemas de soldadura
empleados en la reparacion de carroce-
rias.



7]

Proteccion del interior del vehiculo con manta ignifuga.

SOLDADURA
OXIACETILENICA

Aungue en la actualidad los nuevos sis-
temas de soldadura y las ventajos que su
empleo conlleva han supuesto el despla-
zamiento de la soldadura oxiacetilénica
en la reparacion de carrocerias, existe ain
un gran numero de talleres que hace un
uso importante de este sistema.

Los riesgos que conlleva el empleo de
este equipo derivan de la presion y natu-
raleza del gas y de la temperatura.

La combustion del acetileno en presencia
del oxigeno produce altas temperaturas
(3.200 °C) que son suficientes para llevar
al acero y otros metales al punto de fusion,
pudiendo, de esta forma, realizar la sol-
dadura.

Lo gran cantidad de calor aplicada en
el proceso y la inflamabilidad del acetileno
son el origen de los riesgos mas importan-
ftes contra los que el operario debe adoptar
medidas de proteccion y seguridad. Por
ello, es preciso evitar fugas de acetileno,
utilizando equipos en buen estado y revi-
sandolos periodicamente.

Asimismo, se utilizaran las boquillas apro-
piadas para cada tipo de trabajo.

Las valvulos de oxigeno y acetileno han
de estar perfectamente identificadas para

Sﬂguridad e Higiene

no intercambiarlas, no debiendo utilizar
instalaciones sin valvulas antirretroceso de
la llama.

El tendido de las mangueras (color rojo
para acetileno y verde para el oxigeno)
sera preferiblemente aéreo, evitando arras-
trarlos por el suelo y su contacto con acei-
tes o combustibles liquidos.

o Reguladores de presion especificos para
cada gos.

o Esimprescindible una vélvula antirrefro-
ceso de llama.

o Buen estado de mantenimiento de las
instalaciones.

o Empleo de boguilla apropiada.

o Almacenamiento de las botellas en lo-
cales secos y alejados de combustibles.

o Gafas con filtros de proteccion adecua-
dos.

o Guantes para evitar quemaduras.

e Eliminacion previa de pinturas, grasas,
disolventes, efc.

o Extraccion y ventilacion.

e Extintor a mano.

Limpieza adecuada de la zona a soldar.

Las grasas y aceites se inflaman en con-
tacto con el oxigeno puro, por lo que no
se deberan engrasar las roscas o cone-
xiones.

Por la misma razén, no se empleard el
oxigeno puro para la limpieza de piezas
ni prendas de vestir.

Para transportar los gases de forma c6-
moda y econdmica es preciso comprimir-
los, lo que supone que el recipiente que
los contiene tenga que soportar grandes
esfuerzos.

El oxigeno se suministra en botellas de
color negro, con ojiva de color blanco, a
una presion de 200 kg/cm?. Debido a estas
presiones tan elevadas, la apertura de las
valvulas debe realizarse lentamente.

El acetileno se suministra en botellas de
color negro y ojiva de color marrén claro,
auna presion de 15 kg/cm? Este gos tiene
la particularidad de que, o temperatura
de 15 °C, se descompone de forma explo-
siva a presiones superiores a 1,5 kg/cm?;
para poderlo envosar a la presion indicada
se disuelve en acetono, impregnando la
mezcla en una materia porosa que rellena
lo botella.

El aolmacenamiento de las botellas se de-
be realizar en un lugar bien ventilado, seco
y alejado de combustibles y fuentes de co-
lor. Las botellas se mantendran siempre
en posicion vertical y sujetas con algin
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Careta de proteccion activa.

dispositivo (cadenas fijadas a la pared,
etc.).

Cuando no se utilicen, deberdn tener el
grifo cerrado, incluso estando vacios. Igual-
mente, deberan llevar colocada la tapa
para proteger el grifo de posibles gol-
pes.

El ojo humano es un 6rgano muy sensible
que se ve afectado por las radiaciones ul-
fravioletas que se producen en el proceso
de soldadura, haciéndose necesaria su pro-
feccion por medio de gafas provistas de
cristales inactinicos con un factor de pro-
feccion adecuado.

La eleccion del factor de proteccion de-
pende del caudal del gas y del material
soldar. En las operaciones de carroceria,
el foctor de proteccion oscila generalmente
entre los nimeros 2 y 4.

Si se aplica la soldadura sobre chapas
pintadas o impregnadas de grasas o
disolventes, se pueden producir humos t6-
Xicos, que serd preciso eliminar haciendo
uso de un sistema de extraccion adecuado
en el puesto de soldadura. Igualmente, es
interesante dotar al puesto de un soporte
especial, que permita colocar el soplete
encendido sin riesgo alguno, de modo que
el operario pueda tener las manos Ii-
bres cuando sea preciso, sin necesidad de
apagar y encender continuamente el so-
plete.

Punto de soldadura con soplete oxiacefilénico.
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SOLDADURA MIG/MAG

La soldadura MIG/MAG es un procedi-
miento de soldadura eléctrica al arco, en
el cual el material de aportacién se sumi-

o Proteccion integral contra radiaciones y
proyecciones.

o Pantallas protectores con placas filtro
apropiados.

o Eliminacién previa de pintura, disolven-
tes, grosas, efc.

o Sistema de extraccién directa.

o Mascarillas de proteccion personal.
o Regulacion correcta de infensidades.
o Aislamiento en buen estado.

o Conexion con diferencial y toma de tie-
rra.

o Desconexién antes de trabajar en su man-
tenimiento.

o Zona alejada de productos inflamables.

e Extintor @ mano.

nistra de forma automatica y continua, pro-
tegiéndose a la vez el lecho de fusion del
oxigeno del aire, mediante el suministro
de un gas inerte (procedimiento MIG), un
gas activo (procedimiento MAG), o bien
una mezcla de ambos.

Es un sistema de soldadura muy versatil,
que permite llevar a cabo soldaduras ro-
pidas, limpias y con una aportacion de ca-
lor minima. Si su empleo se realiza de for-
ma correcta, los resultados obtenidos son
de gran calidad. Estos aspectos, en su con-
junto, han supuesto su incorporacion a la
reparacion de carrocerias.

Los procesos de soldadura bajo gas pro-
tector suponen una emision muy elevada
de radiaciones ultravioletas e infrarrojas,
siendo la proteccion del trabajador un fac-
tor determinante.

Dicha proteccién no debe ser Gnicamen-
te visual, sino que debe hacerse extensiva
a la piel, evitando exposiciones prolonga-
das, pues pueden causar quemaduras si-
milares a las que produce el sol.

Las pantallos de proteccion visual estan
dotadas de un cristal inactinico, cuyo factor
de proteccion dependerd de la intensidad
de la corriente de soldadura.

En los trabajos de carroceria se utiliza-
ran cristales con factores de proteccion
comprendidos entre los numeros 10y 13.
Dichas pantallas, ademas, deberan cubrir

e
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Soporte de apoyo para el soplete oxiacetilénico.

cara, cuello y orejos del soldador para
evitar posibles quemaduras.

Estos cristales, a medida que aumentan
su factor de proteccion, reducen la visibi-
lidad. Si @ esto le unimos que en la repa-
racion de carrocerias los procesos de sol-
dadura son cortos, puede inducir a que el
operario prescinda de la careta. Este in-
conveniente se puede solventar mediante
el empleo de pantallas de proteccion-ac-
tiva, dotadas de cristales fransparentes que
se oscurecen instantaneamente al iniciarse
el arco de soldadura y viceversa.

La proteccion del resto de los trabaja-
doresy de las personas que circulen por el
taller se consigue delimitando la zona de
soldadura con pantallas inactinicas de pro-
teccion. Estas pantallas son ligeras, moviles,
de facil instalacion y adaptables a cual-
quier configuracion.

En los procesos de soldadura MIG/MAG
se producen gases y humos toxicos, siendo
imprescindible, por este motivo, dotar al
puesto de soldadura de un sistema de ex-
traccion. Si la emision de humos y gases es
suficientemente importante, es recomen-
dable el empleo de equipos de proteccion
personal como mascarillas para gases.

Este efecto se ve acentuado en la union
de chapas revestidos (galvanizadas, elec-
trocincados, etc.); teniendo, ademas, por
aiadidura, humos de zinc. Para limitar en

la medida de lo posible esta circunstancia,
se eliminaran de la zona a soldar la pintu-
ra, grasas, disolventes, productos antico-
rrosivos (ceras, masillas, antigravilla, efc.),
y, si fuese necesario, también la capa de
zinc.

Los rayos ultravioletas, de emision muy
elevada en los procesos MIG/MAG, des-
componen el oxigeno (O,) formando ozono
(O), gas téxico para los trabajadores. Esta
circunstancia ha supuesto la aparicion de
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Soldadura por puntos de resistencia.

POR PUNTOS

o Empleo de gafas y pantallas faciales pa-
ra evifar los proyecciones.

e Refrigeracion conveniente de los elec-
trodos.

o Empleo de guantes para evitar quema-
duras.

o Mantenimiento de cables y enchufes.

o Conexion con diferencial y toma de tie-
rra.

o Evifar [os sobrecargas.
o No sobrepasar el factor de utilizacion.

e Aislamiento correcto.

nuevos gases de profeccion que llevan adi-
cionadas pequeiias cantidades de oxido
nitroso (NO). Este reacciona con el ozono,
dando lugar a oxigeno y dxido nitrico
(NO,) de efectos no tan perjudiciales como
el ozono y de mayor concentracion permi-
sible.

Los equipos de soldadura MIG/MAG po-
seen una fuente de alimentacién conectada
a 220 6 380V. Estos voltajes, o incluso me-
nores, pueden causar qguemaduras graves
o muerte por electrocucion. Por consiguien-
te, es conveniente:

— Evitar el contacto con la piel sin pro-
teccion, o de ropas mojadas con par-
tes metdlicas en tension.

— Trabajar con los guantes y la ropa
seCa.

— Conectar la magquina @ un cuadro
eléctrico con diferencial y toma de
tierra.

— Mantener cables y enchufes en per-
fectas condiciones.

— Revisar periodicamente el estado de
aislamiento de la maquina.

— No sobrecargar la maquina por en-
cima de su factor de proteccion.

— No enrrollar el cable de soldadura
al cuerpo de la maquina.

— Desconectar el equipo antes de tra-
bajar en su mantenimiento.



— Conectar el cable de masa lo mas
cerca posible de la zona de solda-
dura.

SOLDADURA POR PUNTOS
DE RESISTENCIA ELECTRICA

La soldadura por puntos de resistencia
se basa en dos efectos: en el calor genera-
do por la resistencia que ofrecen las cha-
pas a soldar al paso de la corriente eléc-
fricay en la presion ejercida por los elec-
frodos sobre las chapas.

Este sistema se usa de forma generali-
zoda tanto en la fabricacion, como en la
reparacion de carrocerias de automéviles.

Su empleo supone una serie de ventajas
respecto a los demés sistemas y unos mini-
Mo riesgos.

Para realizar un trabajo de calidad y
exento en parte de riesgo, hay que regular
laintensidad de la corriente, de forma co-
rrecta, para evitar un exceso de material
fundido, que se proyectaria fuera de la
junta debido a la presion de los electrodos.

Por la misma razén, es recomendable
una limpieza previa de la zona de contacto
de los electrodos, asi como la ausencia de
separacion entre las chapas a unir.

No obstante, como inevitablemente se

Delimitacion de la zona de soldadura con pantallas inactinicas de proteccion.
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producen salpicaduras, es necesario que
el operario se proteja los ojos y la cara
con gafas o pantalla facial transparente.

El trabajo continuo de la maquina pro-
voca el calentamiento de los electrodos.
Si éstos no disponen de refrigeracion pro-
pia es recomendable la presencia de un
cubo de agua en el puesto de trabajo para
refrigerarlos periédicamente anes de que
se calienten, mejorando la soldadura y dis-
minuyendo los riesgos de quemaduras. A
pesar de todo, es recomendable el empleo
de guantes de trabajo apropiados.

En la prevencién de los riesgos eléctricos
se tendran en cuenta las mismas observo-
ciones que las realizadas en el manejo de
los equipos de soldadura MIG/MAG.

Otro factor a tener en cuenta es el hecho
de que las grandes intensidades con que
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Aplicacion de soldadura blanda esr‘aﬁo-pj_";mo.

ESTANO-PLOMO

o Sistema de extraccion directa.
e Mascarilla para polvos y gases.
o Equipo de respiracion auténomo.

e Empleo de guantes para evitar las que-
maduros.

trabajan estas maquinas originan un cam-
po magnético importante que puede alte-
rar el funcionamiento de relojes digitales
y marcapasos.

SOLDADURA BLANDA
ESTANO-PLOMO

Es un fipo de soldadura heterogénea que
se emplea en la reparacion de carrocerios,
en operaciones de acabado; tanto en re-
lleno de cordones de soldadura como en
repaso de superficies de dificil acceso para
sU reparacion.

El metal de aportacion es una aleacion
de plomo y estafio, con un contenido en
plomo alrededor del 75%, derivando de
su presencia el principal riesgo que con-
lleva este procedimiento.

El operario debe protegerse de la inha-
lacion e ingestion de este metal, tanto en
el proceso de aplicacion como en el lijado
posterior. Para ello se empleardan masco-
rillos apropiadas y sistemas directos de ex-
traccion.

La proteccion mas eficaz se conseguird
con equipos de respiracion semiautono-
mos. Igualmente, deberd llevar guantes
apropiados para prevenir posibles quema-
duras. %l




