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NORMA VENEZOLANA

MEDIDAS DE SEGURIDAD EN EL PRO COVENIN
CESD DE SOLDADURA AL ARCO PARA 979-78
DISTINTOS RIESGOS.

1 ALCANCE

1.1 Esta Norma contempla las medidas de sequridad que debean cumplig

se durante el proceso de soldadura al arco para distintos riesqos.

2 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

COVENIN 955-76 "Protectores Dculares y Faciales"

COVENIN 10856-76 "fquipos de Proteccidén Respirataeria"

3 CLASIFICACION

Los rissgos de acusrdo a su origen se clasifican en:

3.1 RIESEOS POR GASES:

3.1.1 De 0zono

3.1.2 De Oxidos de Nitrdgeno

3.1.3 De Mondxido de Carbono

3.1.4 De la Descomposicidn del Tricloroetileno y Percloroetileno
3.2 RIESGOS POR ENERGIA RADIANTE

3.3 RIESGOS POR VAPORES METALICOS

4 CONDICIONES GENERALES

4.1 PARA RIESGDS POR GASES,

4.1.1 De 0zano
Las concentraciones de ozono deberdn ser siemprse menores de 0,1 ppm

3
§ 0,2 mg/m” en la zona respiratoria del soldador (dentro de la care




ta).

4,1.,2 De Oxido de Nitrdgeno

tas concentraciones dm éxido de nitrdgeno, ideperdn ser siempre meng
res de 5 ppm 6§ 9 mg/rn3 en la zona respiratoris del soldador (dentro

de la carsta),

4,1.3 De Mandxido de Carbono

Se deberdn adoptar las condiciones descritas en el punto 4.1.5 de
la presente Norma, cuando la cabeza del soldador esté directamente

en 8l cono de gases o esté trabajando en un recinto cerrado,

4,17.4 De la DescomMposicidén del Tricoloreostileno y Percloreetileno

4,1.,4.1 E1 soldador deberd estar protegido de los gases producidos

por estos desgrasantes, de forma tal qus 6stos no lo alcancen.

4.1.4.2 FEl soldador deberd ester instrufdo acerca del olor irritan
te caracteristico que acompafa la descomposicién del tricloroetileno
y percloroetileno y deberd detener el proceso de soldadura cuando di
cho olor aparszeca, hasta tanto pueda cumplirse lo establecido sn sl

punto 4.1.4,1 de 1la presente Norma.

4,1.5 Condiciones de Ventilacidn Local

Cuando se esté soldando en lugares cerrades, para cumplir conﬁg esta-
blecide en los puntos 4.1.1, 4.1.2, 4.1.3 y 4.1.4, serd conveniente

trabajar bajo las siguientes condiciaones de ventilacidén local:

4.1.5.1 Con campanas portédtiles de extraccién. Estas deberdén colo~
carse tan cerca como sea posible del trabajo de soldadura, con la fi
nalidad de mantener una velocidad en la direccidn de la campana de

30 m/min enﬁa 2zona de soldadura.

4,7.5.1.1 El flujo de 2ire minimo requerido para obtener la velpci-
dad de aire indicada anteriormente para el caseo de una campana con
un ancho de borde de la abesrtura de succidn de 7 cm, deberd ser el

que se establece en la Tabla I.
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TABLA 1T

FLUJOS DE AIRE MINIMO

DISTANCIA DESDE LA ZONA DE FLUJO DE AIRE
SOLDADURA AL CENTRO DE LA MINIMO *
ABERTURA DE SUCCION (ms/min)
(em)
10-15 7
16-20 8
21-25 - 12
26-30 29

* La velocidad del aire dentro del: ducto sefd de 1000 a 1300 m/min.

NOTA: En todos los casos se debe garantizar la entrade de aire fres
co, que permita su adecua da renovacidn,

Para el caso de campanas gue no vengen pr vistas con los bordes en
su abertura de suceidn, el flujo de sire deberd incrementarse an un
20%.

4.1.5.2 Con rejillas de 4rea suficientemente amplia para sefectuar
vl trabajo y ventiladas hacfa abajo a una razdén de 50 ms/min/m2 de

superficie, uniforme en toda la superficie de la rejilla.

4.1.5,3 Se deberd proveer una ventilacidn general efectiva del lo-
cal de ecuerdo a la table II, si por razones del tamafio o el peso
de las piezas a scldar no es posible efectuar el traebsjo dentro de

cabinas o fresnte a campanas de extraccidn.
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TABLA II

VOLUMEN DE ATRE A EXTRAER POR SOLDADOR
EN RELACION AL DIAMETRO DEL
ELECRODD EMPLEADO

Didmetro del Electrodo Volumen a extraer en
en milimetros (ms/min) por soldador™®
Hasta 4,0 30
4,1 a 5,0 45
5,1 a 6,0 110
6,1 a 10,0 135
*¥ Si los slectrodos o sus revestimientos contiemen ‘Matetisales
téxicos, los voldmenes indicades debsn aumentarse en un 50%.,

4.,1.5.4 Con un flujo de aire suficiente para mantensr una veloci-
dad de alejamisnto de los gases, no menor de 15 m cuando se esté
in

soldando en cubiculeos fijos con techo y no més N de dos paredes

que rodeen la pperacidn de soldadura.

4.2 ENERGIA RADIANTE

/
El soldador y ayudantes en el area de soldadura deberén ser protegi
dos de la energfas radiante segdn la Norma Venezolana COVENIN 955-75.
Igualmente se deberé proteger totalmente el cuerpoc con ropa de cuero,

lana u otros meteriales con cubierta de aluminio.

4.2.1 Las personss adyacentes a) éres de soldadura deberén ser prete
gidas por tabiques, pantallas, cortines o parabanes méviles que las

resguarden de la energfa radiante.
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4.3 VAPORES METALICOS

Los vapores metdlicos, tanto en los procesos de soldadura al arco
metal, como en &l de soldadura al arco tungstenp, se deberdn contro-
lar con uma ventilecidn general, una ventilacidn local (4.1.5) o
con equipos de proteccidn respiratoria que cumplan con lo estableci
do en la Norma Venezolana COVENIN 1056-76,

5 RELACION CON OTRAS NORMAS

ANSI 2. 49-1-73 (American National Standard Institute, E.E.U.U)
AWS AG.1-66 (American Welding Society, E.E.U.U)
ISI 81858 (Indien Standard Institute, INDIA)
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