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1. OBJETIVO
Establecer los lineamientos de seguridad para las personas que realicen trabajos de corte y soldadura, así como las atenciones de primeros auxilios y actuación en caso de emergencia.
2. ALCANCE


Este procedimiento aplica para todos los trabajos realizados por personal de Kluane Services SA de CV en los que se requiera el uso de equipo de corte y soldadura por medio de flama abierta y/o arco eléctrico o cualquier otro tipo de soldadura utilizada.
3. RESPONSABLES
Gerencia: Garantizar que se provean los medios necesarios para llevar a cabo todas las actividades aquí descritas.

Coordinador de operaciones: Garantizar la difusión y ejecución de dicho procedimiento que le permitan a la organización llevar a cabo actividades de mejora continua.

Coordinador HSE: Revisar y realizar los alcances necesarios para que el procedimiento cumpla con las necesidades de la operación para evitar incidentes relacionados con la tarea.

Supervisor y prevencionistas HSE: Asesorar en la identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de control para el buen entendimiento de los contenidos en este documento. Controlar que se cumplan las exigencias indicadas en el presente procedimiento.
Gerente de mantenimiento: Proporcionar las herramientas necesarias para las tares de corte y soldadura, así como el seguimiento a la reportabilidad de condiciones de los equipos y herramientas, hacer los alcances necesarios al personal de soldadura para el cumplimiento de lo descrito en este documento.
Soldador: es responsable de desarrollar sus actividades de acuerdo con lo marcado en el presente procedimiento, así como las marcadas en el permiso de trabajo en caliente, usar el equipo de protección personal (careta, pechera, mangas de carnaza, lentes con sombras para soldar, capucha o escafandra, respirador de polvos o gases, guantes de puño largo, botas dieléctricas con casco, camisola de mezclilla u overol anti-flama).
4. DEFINICIONES 

Actividades de soldadura y corte: son todos aquellos procesos y procedimientos que se desarrollan de manera permanente, provisional o en caso de mantenimiento a nivel de piso, altura, sótano, espacio confinado o en recipientes que contengan o hayan contenido residuos inflamables o explosivos para que el trabajador realice la unión, separación o perforación de metales.
Análisis de riesgo potencial: es la determinación de las condiciones inseguras en el equipo, materiales base, de aporte, gases combustibles que se emplean para soldar o cortar, áreas de trabajo, tiempo de exposición, equipo de protección personal y concentración de contaminantes, o la falta de capacitación del soldador que conducen a accidentes o enfermedades de trabajo durante la actividad de soldadura o corte, y que conlleven a causar daños a la salud y vida de trabajadores, a terceros o bien al centro de trabajo.
Atmósfera explosiva: es la concentración ambiental de las sustancias químicas peligrosas, que se encuentra entre los límites inferior y superior de inflamabilidad.

Atmósfera no respirable: es el medio ambiente laboral con deficiencia o exceso de oxígeno, esto es, con menos de 19.5% o más del 23.5% de oxígeno en la atmósfera del ambiente laboral.

Autorización: es el acto mediante el cual el patrón, o una persona designada por éste, permite por escrito a través de un permiso de flama abierta que un trabajador capacitado realice trabajos de soldadura y corte, en un área no designada específicamente para la realización de estas actividades.

Cilindro: es un contenedor portátil cilíndrico que se usa para transportar y almacenar gases

comprimidos utilizados en las actividades de soldadura y corte.

Espacio confinado: es un lugar lo suficientemente amplio, que tiene medios limitados o restringidos para su acceso o salida, que no está diseñado para ser ocupado por una persona en forma continua y en el cual se realizan trabajos específicos ocasionalmente, con ventilación natural deficiente, configurado de tal manera que una persona puede en su interior desempeñar una tarea asignada.

Soldadura: es la coalescencia localizada de metales, producida por el calentamiento de los materiales metálicos a una temperatura apropiada, con o sin aplicación de presión y con o sin empleo de material de aporte para la unión.

Permiso de flama abierta: es un formato con instrucciones que debe de ser llenado por el supervisor o prevencionista de seguridad, donde indica las precauciones requeridas para realizar el trabajo de manera segura, tiene fecha de vencimiento para la actividad y puntos a revisar del equipo de corte y soldadura
5. DESARROLLO
PARA ACTIVIDADES DE CORTE CON OXIACETILENO

· Verificar el área de trabajo y llenar los registros necesarios como lo es el permiso de trabajo en caliente, se deben seleccionar las opciones que apliquen dentro de la tarea a realizar, aquellas que no apliquen, poner NA en el concepto del permiso.
· Delimitar y señalizar el área de trabajo y contar con mínimo un extintor tipo ABC.
· Verificar antes de iniciar la actividad que las mangueras y conexiones no tengan fugas y que el equipo cuente con válvulas arresta flamas en el mezclador y en las salidas de los reguladores de presión de los tanques de oxígeno y acetileno.

· Mantener el área limpia y ordenada durante la actividad y al finalizarla.

· Comprobar que la conexión para unir la manguera al mango de los sopletes y reguladores sea del tipo abrazadera 

· Prohibir los trabajos de corte en locales donde se almacenen materiales inflamables, combustibles o en el interior de recipientes que contengan sustancias inflamables y /o explosivas

· Queda prohibido ingresar con tanques que contengan Gas L.P como comburente, sustituyendo el oxigeno

· No utilizar el oxígeno para limpiar, soplar piezas, tuberías o para ventilar una estancia.

· Verificar que las roscas del regulador o su unión correspondan a las de la salida de la válvula.
· Nunca se deben forzar las conexiones que no coincidan.

· Verificar que los reguladores estén equipados con manómetros en buenas condiciones de uso (carátulas, flechas indicadoras, micas o vidrio de protección y que estén calibrados).

· Verificar que los manómetros para oxígeno de alta presión cuenten con tapas de seguridad y estén marcados por la palabra OXIGENO y con un distintivo en color verde, los de acetileno con la palabra ACETILENO con un dispositivo en color rojo.

· No intercambiar e instalar reguladores que no fueron diseñados para el tipo de cilindro que se está utilizando.

· Proteger las mangueras con apoyos de paso resistentes a la comprensión al atravesar vías de circulación de vehículos o personas.

· No golpear con el soplete cualquier estructura.

· No colgar nunca el soplete en los cilindros ni cuando esté apagado.

· Evitar que las mangueras entren en contacto con superficies calientes, bordes afilados, ángulos vivos o chispas.

· No usar reguladores reconstruidos.

· Cortar elementos pintados en lugares abiertos.

· Se prohíbe fumar mientras se realicen trabajos de corte al estar manipulando los sopletes.

· Verificar que el cilindro no se calienta solo después de un retroceso de llama o de un incendio del grifo.

· Sujetar firmemente los cilindros en el medio auxiliar al transportarlos.

· Encender el soplete con chispa.

· Verificar que el equipo de corte se encuentre a 3 metros de distancia del lugar del trabajo.

· Colocar capuchones en los cilindros cuando estén almacenados o fuera de uso.

· Almacenar los cilindros de manera vertical y asegurarlos con cadena plástica, eslinga o correa con seguro de sujeción

PARA TRABAJOS DE SOLDADURA ELECTRICA
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· Verificar el área de trabajo y llenar los registros necesarios como lo es el permiso de trabajo en caliente seleccionar las opciones que apliquen dentro de la tarea a realizar, aquellas que no apliquen, poner NA en el concepto del permiso

· Contar con un extintor tipo ABC.

· Lonas, mantas y tapetes anti chispas.

· Verificar que la careta de protección no tenga rupturas y que se sujete bien a la cabeza de la persona que hará el trabajo así también que no tenga rendijas y que el cristal contra radiaciones es el indicado para el tipo de electrodo e intensidad.

· Colocar mamparas o pantallas alrededor del puesto de soldadura durante todo el tiempo de la actividad.

· Soldar en un lugar con buena ventilación o con sistema de extracción localizada.

· Verificar que los cables no crucen una vía de tránsito como pasillos y escaleras estén protegidos mediante apoyos de paso resistentes a la compresión y totalmente extendidos.

· No dejar la pinza directamente en el suelo o sobre la perfilaría.

· Retirar los materiales y dejar limpia el área de trabajo antes, durante y después de la jornada.

· Verificar que el equipo esté conectado a tierra antes de iniciar la soldadura.

· No anular la toma de tierra de la cubierta protectora de su equipo de soldar porque “salte” el

disyuntor diferencial. Espere a que le reparen el equipo o utilice otro.

· Desconectar totalmente el equipo cada vez que haga una pausa de consideración (comida o desplazamiento a otro lugar) e incluso para moverla.

· Revisar el aislamiento de los cables eléctricos al comenzar la jornada, desechando los que no estén en perfecto estado.

· Evitar las conexiones directas protegidas a base de cinta aislante.

· Evitar que los cables descansen sobre los objetos calientes, charcos, bordes afilados o cualquier otro lugar que pudiera perjudicar el aislamiento.

· No tirar los cables para jalar el equipo, ni cuando éstos se atoren o pongan resistencia a su manejo.

· Verificar que las pinzas portan electrodos y los bornes de conexión estén aisladas y en buen estado.

· No realizar el trabajo cuando el área esté mojada o aislarse sobre una base de madera.

· Suspender los trabajos de soldadura a la intemperie en caso de lluvias, tormentas eléctricas o cuando la ropa se moje más de lo normal por sudor u otro líquido.

· Desconectar la máquina al terminar el trabajo, recoger los cables y almacenarla en un lugar seco.

· Desconectar el equipo antes de efectuar cambios de voltaje.

· No superar los 90 voltios en corriente alterna y los 150 voltios en corriente continua.

· No introducir la porta electrodos en agua para enfriarlos.

· Alejar las máquinas para soldar por arco eléctrico lejos del sitio de la operación de otras fuentes de calor.

· No empalmar o empatar los cables para hacer más larga la extensión.

· Proteger las plogas de conexión de los cables que no estén expuestas

· Contar con zapatas unidas al cable de la ploga, no conectar los cables a la tuerca de la ploga de manera directa

PARA ACTIVIDADES DE CORTE Y SOLDADURA EN ESPACIOS CONFINADOS

El prevencionista HSE evalúa el interior del espacio confinado antes de entrar, durante y al terminar la actividad de soldadura y corte, para verificar que el contenido de oxígeno en el aire esté en el rango de 19.5% y 23.5%.

Se evalúe la presencia de atmósferas explosivas a través de equipos de lectura directa.

Se determinen los tipos de sustancias químicas almacenadas en el lugar para establecer las medidas de seguridad necesarias.

Verificar el área de trabajo y llenar el permiso de flama y seleccionar las opciones que apliquen dentro de la tarea a realizar, aquellas que no apliquen, poner NA en el concepto del permiso.

 Contar con un extintor tipo ABC.

El trabajador cuente con la autorización por escrito del patrón antes de ingresar al área, nunca ingresar solo, debe de estar acompañado de otra persona y que cuente con un radio de intercomunicación en caso de una emergencia.

El trabajador coloque tarjetas de seguridad que indiquen el bloqueo de energía de alimentación, maquinaria y equipo que se relacione con el recipiente y espacio confinado donde se realizará la actividad de soldadura o corte;

Se proceda a ventilar y efectuar los monitoreos con equipos de lectura directa para corroborar los niveles de concentración de oxígeno en aire y la ausencia de una atmósfera explosiva, en caso de no alcanzar los niveles de oxígeno, se podrá utilizar el equipo de protección respiratoria con suministro de aire respirable;

Se utilicen equipos de extracción local para la eliminación de gases, vapores y humos peligrosos;

Se coloquen fuera del espacio confinado los cilindros y las fuentes de poder;

Se controle el tiempo de permanencia continua del trabajador dentro de un espacio confinado a una hora de trabajo continuo como máximo, con descansos mínimos de 15 minutos fuera del espacio confinado;

Se eliminen o reduzcan al mínimo las atmósferas explosivas en los espacios confinados que hayan contenido líquidos inflamables u otro tipo de combustibles, antes de proceder a soldar o cortar.

El prevencionista HSE vigile que se apliquen los procedimientos de seguridad establecidos, desde el ingreso del trabajador hasta el término de la operación;

El soldador durante la operación utilice un arnés con una línea de vida, que debe de estar previamente revisado que no tenga perforaciones por el tipo de trabajo de soldadura o quemaduras y que sea de un material resistente al fuego (kevlar Nomex). Las cuerdas de la línea de vida deben ser resistentes a las sustancias químicas presentes y con longitud suficiente para poder maniobrar dentro del área, y ser utilizada para rescatarlo en caso de ser necesario, y se debe realizar limpieza e inspección para detectar y controlar los posibles riesgos, después de toda jornada de trabajo.

NOTA: Una vez que se termina el trabajo de corte y soldadura, se debe implementar vigilancia por un periodo para evitar algún fuego incipiente
6. REGISTROS DE REFERENCIA
· Análisis de trabajo seguro (ATS)
· Permiso de trabajos en caliente.
· Inspección taller de soldadura y equipos                 

7. CONTROLES AMBIENTALES

· Puntos ecológicos para la generación de residuos peligrosos por derrame de sustancias químicas.
· Uso de extractores de partículas.
· Uso de kit de control de derrames.
· Mamparas de control de luz ultravioleta generada por la soldadura.
· Piso permeado por cualquier tipo de derrame.
· Manejo de residuos de manejo especial (chatarra).
8. CONTROL DE CAMBIOS

	Descripción del cambio
	Responsable De Aprobación del Cambio 
	A Quien se le entrega el documento
	Fecha Modificación
	Rev.

	0. Documento original
	   Mario Germán García Piedra
	Líderes de proceso
	    26/07/2016
	   0

	1. Se cambió el número de código de #406 al #18, se cambió el logo por el del código de identidad vigente y se actualizaron los registros de referencia.
	   Mario Germán García Piedra
	Líderes de proceso
	    12/12/2018
	   1

	2. Se cambió la caratula por la corporativa definida para los procedimientos, así como la codificación para el proceso de operaciones (de MX-PR-18 a MX-PR-OP-13)
	   Mario Germán García Piedra
	Líderes de proceso
	    29/07/2020
	   2

	3. Se revisa la estructura general del documento agregando los controles ambientales y se colocan riesgos de fatalidad.
	José Juan Domínguez Sarmiento
	Lideres de proceso y operarios
	07/03/2024
	3
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