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DAD INTELECTUAL DE LOS AUTORES ORIGINALES DE ESTE

ARTICULO LO PONEMOS A DISPOSICIAN DE QUIENES VISI-
TEN NUESTRA TIENDA YA QUE ESTAMOS SEGUROS DE QUE
EL MISMO CONTRIBUIRA A SU DESARROLLDO PERSONAL Y

PROFESIONAL.




RIESGOS LABORALES

EN LOS
TRABAJOS DE SOLDADURA



DEFINICION

Soldadura es un procedimiento por el
cual dos 0 mas piezas de metal se unen
por

, con o sin al
aporte de otro metal, llamado metal de
aportacion, cuya temperatura de fusion es
Inferior a la de las piezas que han de
soldarse.



TIPOS DE SOLDADURA MAS UTILIZADOS

So
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So
So
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acC
acC

acC

ura ordinaria o de aleacion
ura por presion o forja
ura por fusion

dadura por resistencia
dadura por induccion
Soldadura aluminotermia
Soldadura por vaciado
Soldadura por arco eléctrico



SOLDADURA ORDINARIA O DE ALEACION

soldaduras duras

ERIES

aleaciones de plomo vy estafo

bismuto

cobre vy cinc (soldadura de plata) o de cobrey

cinc (laton soldadura).




Agrupa todos los procesos de soldadura en los que sin
aportacion de metales para realizar la union.

Es el proceso de soldadura mas antiguo. El mismo consiste en el
calentamiento de las piezas a unir en una fragua hasta su estado maleable y
posteriormente por medio de presidon o martilleo (forjado) se logra la union de
las piezas.

En este procedimiento y la limitacion del proceso
es que solo se puede aplicar en piezas pequeias y en forma de lamina.

La unidén se hace del centro de las piezas hacia afuera y debe evitarse a toda
costa la oxidacion, para esto se utilizan aceites gruesos con un fundente, por
lo general se utiliza bérax combinado con sal de amonio.
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Agrupa muchos procedimientos de soldadura en los que
, por lo general sin aplicar presion y a

temperaturas superiores a las que se trabaja en las soldaduras
ordinarias.

Hay muchos procedimientos, entre los que destacan :

. soldadura por gas

o soldadura por arco

. soldadura aluminotérmica.
. Otras mas especificas son :

« -soldadura por haz de particulas, que se realiza en el vacio
mediante un haz de electrones o de iones,

« -soldadura por haz luminoso, que suele emplear un rayo laser como
fuente de energia.
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de gran intensidad a través de los metales que se

van a unir

Brazo mavil

La zona de uniéon

calientay funde los metales.

Brazo 4 Presidn

mavil "

14 n

-
]
i
a
2

EBrazo fijo —=

3 v
‘" Transformador




Mandmetre de
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combustidon de los
gases

se puede soldar con o

sin material de aporte
La [lama mas usada es la
oxiacetilénica en la que se
alcanzan temperaturas de
unos 3200 °C, aunque

también se pueden utilizar
llamas de oxipropano,
oxihidrogeno u oxigas
natural.




SOLDADURA AL ARCO

. - Generalidades.
. - Fuente de electricidad (potencia).
. - Equipos de soldadura.

« a) Generadores.
« b) Transformadores.

* ¢) Rectificadores.
. - Elementos auxiliares de la maquina de soldar.
« a) Pinzaportaelectrodo.
« b) Grapaparapuestaatierra.
* ¢) Pinzade masa.
« d) Electrodos.
. - Técnicas de soldadura.
1 e Posiciones para soldar.
Tipos de juntas.
Establecimiento del arco.
Ajustar la corriente.
Dificultades en la soldadura de arco.
Problemas y defectos comunes en la soldadura de arco.
La longitud del arco.
Formar el crater.
Posiciones del electrodo.
Soldaduras de paso simple y de paso multiple.
Soldadura de tejido.
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SOLDADURA AL ARCO

La se produce como

consecuencia del
gue se hace saltar entre el electrodo y
el metal base, pudiéndose  alcanzar

temperaturas que superan los 4.000 °C.

Puede ser:

Con electrodo no consumible de grafito.
Con electrodo metalico consumible.
Por arco sumergido.



El equipo esta formado pot
. Clindro Oxigeno
., Cilindio Acetileno
. Regulador para Oxigeno
. Regulador para Acatileno

., Valwilas antiretrocaso
. Valwilas de control de gas
. Soplete

1

2

3

4

5. Mangueras de gases
6

7

8

9, Boquilla de soldar




Temperatura 3200°C
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: { Oxigeno de la
atmosfera
Zona de  Penacho
Cono o dardo lrabajo




Fuente de energia y controles
de la soldadura por arco
Portaelectrodo

Electrodo ;\

Pieza de trabajo /
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Didmetro del electrodo Revestimiento
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Tipo de Revestimiento

Cekdosico Sodo
Cebddsico Potasco
Rutikco Sodco
Rutibco Potasico
Rutibco H.P
Rutibco Sodico B H

Rutikco Potasico B H
Rutikco Potasico BH-HP
Oxdo de Hwro

Rutikco H.P

Oxido de Hermo HP

CC: Comente Contma
CA: Comente Adeena
AP Ambas Polardades

CCEP
CACCEP
CACCEN
CA.CC AP
CACC AP
CCEP
CACCEP
CACCEP
CACCAP
CACC AP
CACCAP
EP. Electroda Postivo
EN: Elechodo Negativo
SC: Sobrecabea

PVSCH
PVSCH
PVSCH
p\"sc “
PVSCH
PVSCH
PYSCH
PVSCH
PH Filote
PH. Filete
PH Fiete

P Puana
V. Verucal
H Horcorsal
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Tramsferencia Speay Transferencia Glot>ular Transferoncia por Corto Circuito

Transfecencis
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Motal Base
Acero Inoxidable

Acecos al Carbono
y Baga Aleacion

Aluminio y Magnesio

Transferencia Spray

Argon + 2% CO,
Argon + 1% O,
Argon + 2% O,

Argon + 2% O,
Argdn + 20% CO;,
Argdn + 5% COy
Argon + B% CO;

Argon
Helo
Argon + 25% He
Argon + 7T5% He

Heho

Argdn + 25% He
Argon + 50% He
Argin + T5% He

Transforencia
Corto-Circuito

Q0% Helio +
7.5% Argon +
2,5% CO,

CO;,

Argon « 20% COy
Argon + 8% COy
Argon + 5% CO;
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 Fusete de Poder de CC o CA 1005 cidlo de $. Tobera para boguila
rabayo) 6. Recipents porta-fundents
. Ssstema de Control 7. Metal base

. Porta canrwle de nlarrdrs 8. Fundente
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Indica I3 resistencia minma a 1 tracoon {x 10.000 psi) que debe ser obtensda en &l metal dapo
s#ado con & funderte y electrodo ubizado.

indea la condicion 32 fratameento temmco én que &l depdsito fue somebido a ensayo: “A"sin
ratamuento tamico y P con tratameento 18muico.

Indica temperatura mas baga 3 la cual ef metal depcsitado bene una resistencia al impac-
%0 igual o mayor de 20 kbras-pee 0 27 Joule. (2 ndica qua no bene raquenmientcs. 0, 2.4
5.6, 8 indican distintas temperaturas de ensayo (x-10°F)

( Clasificacion daf slactrodo




1. Gas soldadura

2. Boquilla gas soldadura
3, Arco Plasma

4, Boldadura TIG

5. Pieza trabajo

6, Soldadura plasma

7. Arco Plasma

8. Boquilla gas soldadura
9. Gas soldadura

10. Orificio gas

11, Electrodo



SEGURIDAD

RECOMENDACIONES GENERALES DE SEGURIDAD:

. Compruebe que el area de soldar tenga un piso de cemento o de
mamposteria.

. Guarde todo material combustible a una distancia prudente.
No use guantes ni otra ropa que contenga aceite o grasa.

. Esté seguro que todo alambrado eléctrico esté instalado y
mantenido correctamente. No sobrecargue los cables de soldar.

. Siempre compruebe que su maquina esta correctamente
conectada a la tierra. Nunca trabaje en una area humeda.

. Apague la maquina soldadora antes de hacer reparaciones o
ajustes, para evitar choques.

. Siga las reglas del fabricante sobre operacion de interruptores y
para hacer otros ajustes.

. Proteja a otros con una pantallay a usted mismo con un escudo

protector. Las chispas volantes representan un peligro para sus
0jos. Los rayos del arco también pueden causar qguemaduras
dolorosas.



SEGURIDAD

 Proteccion Personal

1. Mascara de soldar, protege los 0jos, la cara, el cuello y debe
estar provista de filtros inactinicos de acuerdo al proceso e
intensidades de corriente empleadas

Un casco soldador o escudo de mano adecuado es necesario para
toda soldadura por arco.

2. Guantes de cuero, tipo mosquetero con costura interna, para
proteger las manos y mufiecas.

3. Coleto o delantal de cuero, para protegerse de salpicaduras y
exposicion a rayos ultravioletas del arco.

4. Polainas y casaca de cuero, cuando es necesario hacer
soldadura en posiciones verticales y sobre cabezal deben usarse
estos aditamentos, para evitarlas severas quemaduras que puedan
ocasionar las salpicaduras del metal fundido.

5. Zapatos de seguridad, que cubranlos tobillos para evitar él
atrape de salpicaduras.

6. Gorro, protege el cabello y el cuero cabelludo, especialmente
cuando se hace soldadura en posiciones.




SEGURIDAD

RECOMENDACIONES:

. No se realizaran trabajos de soldadura utilizando lentes de
contacto.

o Se comprobara que las caretas no estén deterioradas puesto que
si asi fuera no cumplirian su funcion.

o Verificar que el cristal de las caretas sea el adecuado para la tarea
que se va a realizar.

o Para picar la escoria o cepillar la soldadura se protegeran los ojos.
o Los ayudantes y aquellos que se encuentren a corta distancia de
las soldaduras deberan usar gafas con cristales especiales.

o Cuando sea posible se utilizaran pantallas o mamparas alrededor
del puesto de soldadura

o Para colocar los electrodos se utilizaran siempre guantes, y se
desconectara la maquina.

o La pinza debera estar lo suficientemente aislada y cuando este

bajo tension debera tomarse con guantes.
o Las pinzas no se depositaran sobre materiales conductores.



Circuitos con Corriente
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Riasgos de Incendio
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GASES INDILISTRIAI ES

« Se designa como gas a todo elemento o
compuesto que exista habitualmente en estado
gaseoso, diferente a los estados liquidos y
solido, a presion y temperatura normales (15° C,
1 atmosfera).

« Se usa el concepto “vapor” para la fase
gaseosa de cualquier elemento o compuesto
gue, en las mismas condiciones, es
normalmente liquido o sdlido.

* Once elementos tienen la condicion de gases en
Su estado puro



GASES
INFLAMABLES
ESPONTANEAMENTE

PELIGRO
PRODUCTOS
TOXICOS

RIESGO DE ASFIXIA
GAS INERTE
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Ezpiml de cxparesdn
[k, picied 0 ook e pochin

Tomilo de aprets del dsposive
ide meviimn nnad de lenado
PFeocompnioco pas

werficar nivel de lenada

‘ivuia de seguntad

Pelimime nived de lenade de ligudo

. Caperuza.
. Tensor.
. Contratuerca fijacién re-

guiacion.

. Precinto.

. Resorte.

. Vastago.

. Tapa guia.

. Disco de cierre u oblu-

rador.

Tornillo de fijacién del
anillo de ajuste.

. Tobera de entrada.
. Palanca de apertura ma-

nual,

. Clpula o Arcada.
. Placas resorte,
t. Cuerpo.
. Anillo de ajuste o regula-

cion.




SEPARACION DE BOTELLAS
DE GASES INFLAMABLES Y OTROS GASES

ZONAS DE PROTECCION
A) SIN MURO DE SEPARACION

Inflamables Olros gases

iz,

Gases misligeros que el ake

Gasas mils pesados
que &l alre 1

B) CON MURD DE SEPARACION ﬂ
b.1) Muro aislado b.2) Muro adosado a pared )

MURO DE SEPARACION

Otros gases Inflamables

{) Rasistencis ded muro @) Fuege en min Rasistencia af fuegs del mura; 189 minutos




recipientes.

PRINCIPALES RIESGOS DE LOS GASES

Principales riesgos de los gases

Riesgos de los gases en sus recipientes.

Riesgos de los gases fuera de sus

Riesgos propios de su actividad.

1 o« Riesgo de asfixia.

] e Riesgo de quemaduras
criogénica

[1 o« Riesgo de sobre oxigenacion.

[ ¢« Riesgo deincendio.

1 e« Riesgo eléctrico.

[]

Sequridad en el manejo de gases.

[
gases.

Factores de riesgo en manejo de

a) Ildentificacion de los gases

b) Toxicidad.

c) Alta presion.

d) Estado de conservacion de los
cilindros.

e) Inflamabilidad.

f) Factores de riesgo en manejo de
gases criogénico



Entre otros riesgos a considerar en soldadura, desde el punto de
vista de la seguridad, se senalan los derivados de:

a) Soldadura oxiacetilénica

— Caracteristicas de los gases utilizados (incendios y explosiones).

— Condiciones de transporte y almacenamiento de botellas de gases.

— Proyeccion de metal fundido o contacto con piezas calientes (Quemaduras).
— Proyeccién de particulas (dafios en 0jos).

— Caracteristicas de las piezas a soldar (cortes, caidas de objetos, etc.).

— Caracteristicas del puesto de trabajo (caidas a distinto nivel).

b) Soldadura eléctrica

— Contactos eléctricos directos en circuitos de acometida y/o soldeo.
— Contactos eléctricos indirectos.

— Proyeccion de metal fundido, caracteristicas de las piezas a soldar y del puesto de
trabajo.

— Caidas a distinto nivel, etc.



RIESGOS HIGIENICOS

Los problemas higiénicos que se presentan en las operaciones de soldadura
se deben a:

— los humos metalicos procedentes de los materiales a soldar (tanto del metal
base como del recubrimiento o material de aportacion)

— los humos procedentes de recubrimientos de las piezas a soldar (pinturas o
productos derivados de sustancias desengrasantes, galvanizado, cromado, etc.).

— Por otra parte, las altas temperaturas que se producen en la operacion originan
la ionizacion de los gases existentes en el aire formandose ozono y o0xidos
nitrosos.

— Otros tipos de riesgos son los debidos a contaminantes fisicos originados por las
radiaciones UV y en algunos tipos de soldadura por ruido, sobre todo en las
operaciones de caldereria.



FACTORES DE RIESGO
HUMOS Y GASES DE SOLDADURA

Los vapores y los gases que se desprenden de los procedimientos
de soldadura . El riesgo depende
de:

El método que emplee para soldar (tal como MIG [soldadura al arco en
atmosfera de gas inerte con electrodo consumible], TIG [soldadura con arco
de tugnsteno], o con varilla).

El material de que esté hecha la varilla de soldar (el electrodo).

Los metales de relleno y los metales de base (tales como acero liviano y
acero inoxidable)

Las pinturas y otros revestimientos de los metales que esté soldando
La ventilacion.



[l

FACTORES DE RIESGO

HUMOS Y GASES DE SOLDADURA

MATERIALES PELIGROSOS

METALES. LOS SIGUIENTES SON

ALGUNOS DE LOS METALES
TOXICOS.

o El acero inoxidable contiene
niquel y cromo. El niquel causa
asma. El niquel y el cromo pueden
ocasionar cancer. El cromo puede
ocasionar problemas respiratorios y
"agujeros" entre las fosas nasales.

o El acero liviano (acero rojo)
y el acero al carbono contienen
manganeso. El manganeso puede
ocasionar la enfermedad de
Parkinson la cual lesiona los nervios
y los musculos.

o El cinc en el metal
galvanizado o en la pintura puede
ocasionar lo que se conoce como
fiebre por vapor de metal la cual
le hara sentir como que tiene un
resfrio fuerte y desaparece en unas
pocas horas o dias después de
haber sido expuesto.

REVESTIMIENTOS y RESIDUOS

[

o El plomo (contenido en
algunas pinturas) puede ocasionar
envenenamiento por plomo—
dolores de cabeza, sensibilidad en
los musculos y las articulaciones,
nausea, retortijones, irritabilidad,
pérdida de la memoria, anemia y
dafno en los rifiones y el sistema
nervioso. Si el polvo del plomo
penetra en su hogar a través de su
ropa o sus zapatos, podria también
enfermar a su familia, en particular
a los nifos.

) El cadmio (contenido en
algunas pinturas y rellenos) puede
ocasionar problemas en los rifnones
y también cancer.



[]

FACTORES DE RIESGO

HUMOS Y GASES DE SOLDADURA

MATERIALES PELIGROSOS

DISOLVENTES

o Soldaduras hechas
sobre disolventes , o cerca de
ellos, pueden generar fosgeno,
un gas venenoso. El gas puede
producir liquido en los
pulmones. Quiza ni siquiera
note el problema hasta horas
después de haber terminado de
soldar. Pero el liquido en los
pulmones puede ocasionar la
muerte.

[]

GASES

) Cuando se utiliza dioxido de
carbono como blindaje, se puede
formar monoxido de carbono el cual
lo puede matar. EI mondxido de
carbono también se puede formar
en la soldadura de oxiacetileno.

o El arco de soldadura puede
formar ozono y 0xidos nitrosos
traidos del aire. La soldadura MIG y
TI1G producen la mayor cantidad de
0zono, especialmente cuando se
suelda aluminio. Estos vapores
irritan los 0jos, la nariz, la garganta
y los pulmones y pueden dafar los
pulmones.

) Los 6xidos nitrosos
pueden producir liquido en los
pulmones



FACTORES DE RIESGO
HUMOS Y GASES DE SOLDADURA

CONTAMINANTES PRESENTES EN SOLDADURA

Contaminantes TLV Contaminantes TLV
Oxido de hierro 5 mg/m3 Ozono (0,05, 0,1) p.p-m.
Oxido de cromo 0,5 mg/m3 NO2 3 p.p.m.
Oxido de aluminio 10 mg/m3 co 25 p.p.m.
Oxido de niquel 1 mg/m3 Cco2 5000 p.p.m.
Oxido de cobre 0,2 mg/m3 Fosgeno (0,02 , 0,08) p.p.m.
Oxido de plomo 0,15 mg/m3 Humos (NCOF) 5 mg/m3

Oxido de cinc 5 mg/m3






SISTEMAS DE PREVENCION de HUMOS DE SOLDADURA

Conducto de expulsion
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El fosgeno es peligroso antes de que pueda ser detectado por ¢l olfato
y tiene efectos diferidos.




FACTORES DE RIESGO

RADIACIONES UV Y LUMINOSAS

Radiaciones UV y Luminosas

el

El espectro electroma

Eadcen infrano @

Fad iacion vieible

o] ora N u o ke

: SO0 BOOO VS0 ALL FO0 SO ST G S 200 100 M
Generalidades.
Tipos de radiaciones y efectos sobre
hombre.
Protecciones.
UV cercano | UV-A 315 nm -
1 e Proteccién individual =2l
UV medio uUV-B 280 nm -
e Proteccién de la vista 315 nm
— a) Relacion entre los grados de protecciony | UV lejano FUv 200 nm - FUV + VUV = UV-C
sus valores de transmision 280 nm
= gzc(grados de proteccion para soldadura con UV en el VUV 100 nm - FUV + VUV = UV-C
rasurado por arco eléctrico y corte VECIo 200 nm
por chorro de plasma
] e Protecciones generales o colectivas



Riesgos debidos a los rayos nocivos

Longitud de onda

Entorno

Lesiones

100 a 280 nm

Entorno Industrial.
Soldadura de Arco.

Foto queratitis, eritema, cancer y pérdida de
vision.

280 a 315 nm

Luz solar.
Entorno industrial

Cataratas, eritema, cancer.

315a400 nm

Trabajos exteriores.

Foto queratitis, cataratas, molestia visual.

LUZ VISIBLE

400 a 700 nm

Entorno industrial.

Lesiones fotoquimicas y térmicas de la retina.

INFRARROJO

700 a 3000 nm

Soldadura eléctrica, trabajo de
fusion (fabricacion del vidrio y el
acero).

Procesos microondas.

Luz solar.

Lesiones térmicasen la retina. Pérdida de la
vista. Cataratas.




Sin lente protector

Lumninosos Infrarojos Ultravicleta

Zarn

Widrio
Inactinico

Escala de lentes a usar (en grades), de acuerdo al proceso de soldadura y torchado (arco-aire)

PROCESO CORRIENTE, en Amperes

n 15 z0D 40 B0 BOLOO 125150 175 200 225 250 275 300 150 400 450 Ep0

con gas inerte, l.ll.llﬁlllll..l..ll=
Illllllﬁlllllllllllll

|12 [ 13 | 14 1]
...-.-.........-.....
Proceso TIG EE I E T
...-.-.........-.....
Proceso MIG con gas CO, “nm
...-.-.........-.....
Torchado arco—aire EER e R

Meota: las areas en azul corresponden a los ranges en donde la operacian de soldadura no es normalmente usada.



PELIGRO ZONA DE SOLDADURA

PELIGRO ZONA DE
SOLDADURA,



FACTORES DE RIESGO
RUIDO

Ruido.- Todo sonido indeseable que moleste o
perjudigue a las personas.

~uente emisora de ruido.- Toda causa capaz
de emitir al ambiente ruido contaminante.

Presion acustica.- Es el incremento en la
presion atmosféerica debido a una perturbacion
acustica cualquiera.

Dispersion  acustica.- Fenomeno fisico
consistente en gque la intensidad de la energia
disminuye a medida gue se aleja de la fuente.




Intensidad del ruido en dB(A) y valoracion subjetiva de su percepcion

Nivel de dB(A) Valoracion (subjetiva)

Muy fuerte

Umbral de sensacion dolorosa




« Equipo de Proteccion Individual:
cualquier equipo
para que le
proteja de uno 0 varios riesgos que
puedan amenazar su seguridad o su salud
en el trabajo, asi como cualquier
complemento o accesorio destinado a tal
fin.



EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
GENERALIDADES

Idantificacidn de
peligros (1)

Estimacian
de riesgos

Waloracidn
de rlesgos

Toma de
decisiones

Auzancia de Toma de
idas () madidas {*7)

S0

Factores para
la utilizacign de EPI

Determinacian del
grado de correccion

- Caracteristicas del
Caompletar ficha para .
la “Evaluacitn ﬁE—' Gonsulta lugar de irabajo
riesgos an a8l uso

de las EPI” T
Caracteristicas
CHeria anatdmicas y fisiolégicas

Comparacian Falletos infarmativas

folletas/ requisitos confarmes con R o (a
tecnicos RO 14071 592 sla e salud [4)

Consulta con los trabajadores
¥ pruabas “in situ”
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EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

OCINCRALIVDADLEDS
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TIPOS DE PROTECTORES OCULARES.

1 e-Gafas de montura universal, con o sin
protectores laterales.

1 e-Gafas panoramicas o de montura
integral.

e-Pantallas faciales.
Pantallas de soldadura a mano.
e-Pantallas de soldadura a cabeza.




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

PROTECTORES OCULARES

30251 1 FEKN

L Simbolo de resistencia al vaho (s tiene lugar)
——— Simbolo de resistencia al deterioro de las

superficies por particulas finas (si tiene hugar)

Simbolo de no adherencia del metal fundido

Codigo numérico seguido de la clase de_|
pmtmiﬁn para los (si tiene lugar)
Sin codigo numérico: filtro de soldadura

2 : filtro para el ultravioleta, el reconocimiento
de los colores puede ser arturadu

3 fitro par ulrewiolets, buen reconoormiento de bos oo
i : fiftra para el inframrojo

5 1 filtros solar sin espeaficaadn en o mfamojo

6 :fiftro solar con especiicacdn en & nfamojo

Identificacidn des fabricante (inscripcion
obligatoria) : Por semplo | para lles Optical

Clase dptica (inscripcion obligatoria) :
1 : Callidad dptica del policarbonato perfecta para

trabajos confinuos, potenca dptica esfénca +0.06  astigmidicn 0,06
2: F*u!:tr-m:n diptica Eﬂﬁm:a +::IP1 2/ Etgm&m.u a0, 1J"'
(trabajos mtesmitentes)
3 : Potenca dptica esténica +0,12 025 [ astigmdticn 0,25
(trabagos ocasionales, con mterdicadn de porte permanents)

y de la resistencia a la penetracidn de los
solidos calientes (i tiene lugar)

Simbaolo de resistencia mecanica (si tiene lugar)
Sin slmibodo - solidez minime (resistend a la aphcacdn de

una bola de acers de 22 mm de didmedro ejercendo una
paesidin de 100 N)

5 - Solidez reforzada (resttencia al impacio de una bola de
acero de 22 mim de ddmetro y de 43 ¢ larzada a 5.1 mys)
F: impacio de ba@ enengla (resstenca al mpadio de una bola
e acero de & mim de didmetro y de 086 g Bnzada 2 45 mys




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
PROTECTORES OCULARES




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
GUANTES DE PROTECCION

HOJA DE CARACTERISTICAS

Guantes de proteccion mecanica y c €
térmica, para soldadores
DRGANISMO NOTIFIGADO NE X000

Descripeidn y composicion:
- Guante de 5 dedos
- Guero serraje crupdn curtido al croma, de
aproximadamente 1,5 mm, exira-flexible
- Proteccidn an costuras
- Totalmente forrado
= Manga larga, con el dorso de una sola pleza

Mantenimiento:

- Cuando su estado lo aconsefe, al guanta
puede lavarse industrialmente an seco

Niveles de proteccion segln Normas Europeas

Este guante estd espacialments
Macénica segin EN 388 Térmica seglin EN 407 indicado para ser utilizado an los
frabajos tipo soldador o similar,
dende se requiera una buena pro-
tecclén macanico / térmica, manta-
nigndo un buen nivel da confort.

ABCD ABCDEF

A Rasistencia a la ABRASICN A INFLAMABILIDAD: NIVEL X NO DEBE USARSE
JOOOX odelos, NIVEL X B- Gabor por CONTAGTO: xx seg este tipo de guantes en puestos
B: mmi {rxrtG) NIVEL X de trahajo donde al rlasgo a cubrlr
(= Hlli;llmiu al DESGARRD ’ SleHBI'ﬂ :)5 ni"“e'g-s dEeNDrga&chh:SN
alcanza Gn
n mm:::’;;nmmd D- ﬁ?"v"E'L“:D"""TE“Z s 407, o waru::gsa trate de rI:sgna
Y000 Mewian. NIVEL X E- Salpioaduras de METAL FUNDIDG; | N0 Mecanicos o Wérmicos (p.e. qui-
oxx gotws NIVEL X micos, aléctricos, eto.)

F- Gran prayeccién de metal fundida:
Mo adecuado frente a osle riesgo




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
GUANTES DE PROTECCION




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
ROPA DE PROTECCION

o o)
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EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
CALZADO DE PROTECCION




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
PROTECCION RESPIRATORIA




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
PROTECCION RESPIRATORIA




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
PROTECCION RESPIRATORIA

Filtros para mascarillas

TIPO COLOR APLICACION -

n é" r:;- I

Gases acidos e inorganicos

Anhidrido sulfuroso

7B | B oo ||| X
Vapores organicos + poivo, humo
Nebiina
Vapores organicos, acidos, ‘
sulfurosos

ABEP Vapores organicos, acidos,
sulfurcsos + poivo ,neblinas

| Para otras combinaciones:consutar ___|

Los filtros mixtos para el modelo 951 se obtienen con el prefiltro P2S
Para otras combinaciones: consultar

f?'_'._:::- = —




EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
PROTECCION AUDITIVA

* Los protectores auditivos

prevenir la
aparicion de dafo en el

aparato auditivo




