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OBJETIVO Y ALCANCE

1.1. Objetivo

Proteger a los trabajadores, instalaciones, equipamientos y medio ambiente, de todas
aquellas materias criticas relacionadas con trabajos con Oxicorte y Soldadura, a través
de la ejecucidon de pasos secuenciales seguros de operacion, que evitan la ocurrencia
de incidentes durante la ejecucion de las actividades.

1.2. Alcance

Este estandar debe ser aplicado por todo el personal de SQM, Contratistas y subcontratistas
gue ejecuten trabajos de Oxicorte y Soldadura.

Responsables

2.1. Gerentes/ Superintendentes/ Administradores:

Entregar todos los recursos y las facilidades para el fiel cumplimiento de este estandar.

Asegurar que todas las personas que trabajan en su area de responsabilidad hayan recibido
el entrenamiento apropiado en el uso de este estandar y de los procedimientos especificos
que correspondan.

Asegurar que se investiguen y resuelvan todos los incidentes de incumplimiento.

Fiscalizar , controlar, cumplir y hacer cumplir este estandar

2.2. Supervisores

Exigir, controlar su cumplimiento y cumplir con la aplicacién de este estandar y de los
procedimientos especificos que correspondan, difundirlo entre las personas de su equipo de
trabajo.

Proporcionar , las condiciones necesarias para el cabal cumplimiento de este estandar
Verificar el cumplimiento estricto de este estandar.
Fiscalizar , controlar, cumplir y hacer cumplir este estandar.

Capacitar ; evaluar y mantener actualizada y registrar toda la documentacién de capacitacion
relacionada con esta herramienta a trabajadores propios y de empresas contratistas.
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2.3. Trabajadores:

e Aplicar este estandar.

* Informar oportunamente las desviaciones en las instalaciones.

* Protegerse a simismoy a los demas, cumpliendo el presente estandar

* Serd resp
supervisio

2.4. Asesores

onsabilidad de todos los trabajadores, incluyendo contratistas, denunciar ante la
n del &rea, cualquier trasgresion de este estandar.

de Prevencion de Riesgos:

» Proporcionar asesoria, respaldo, asistencia y recomendaciones para todas las dudas
respecto del tema de administracién de Riesgos en la aplicacion de este estandar y en la
confeccion de procedimientos especificos de trabajo , asociados inclusive al correcto uso y

aplicacion

de la HCR y ART

» Verificar el cumplimiento estricto de este estandar

* Entregar,

apoyo y asistencia técnica en la capacitacion.

3. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

3.1. El equipo de proteccién personal es de uso obligatorio en cualquier tipo de operacion con

este tipo

de equipos y debe mantenerse en buenas condiciones de uso, como minimo el

empleado usara:

3.1.1.
3.1.2.
3.1.8.
3.1.4.
3.1.5.
3.1.6.
3.1.7.
3.1.8.

3.1.9.
3.1.10.

CODIGSGI-E00002/02

EDICION N2 01

Guantes de cuero de pufio largo.

Pantalén y Delantal de cuero.

Chaqueta de cuero manga largas.

Polainas de cuero

Zapatos de seguridad.

Gorro de cuero para trabajos sobre la cabeza.

Respirador con filtros especiales para humos metalicos.

Antiparras de oxigenista, con vidrio oscuro de grado 6 (trabajos con equipo de
oxigas)

Mascara de soldar (con vidrio inactinico, ver Figura 1)

Colas de seguridad aceradas o de kevlar (trabajos en altura o al borde de aberturas)
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4. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

4.1. Equipos de Apoyo

4.1.1.
4.1.2.
4.1.3.
4.1.4.
4.1.5.
4.1.6.

Méaquina de Soldar

Equipo de Oxigas

Esmeril Angular

Herramientas manuales

Biombos o carpas ignifugas

Uno mas extintores de acuerdo a la evaluacion de riesgos

5. DESCRIPCION

5.1. Para que un trabajador sea autorizado para operar cualquier tipo de equipo de oxigas y
soldadura, debe tener un entrenamiento tedrico y practico sobre la operacion segura de éstos
y un certificado de competencias entregado por un organismo reconocido, con conocimiento

sobre las

disposiciones contenidas en este estandar. El curso tedrico cubrira a lo menos las

siguientes materias:

5.1.1.
5.1.2.
5.1.8.
5.1.4.
5.1.5.
5.1.6.
5.1.7.

5.1.8.
5.1.9.
5.1.10.

Nociones generales de seguridad en trabajos de corte y soldadura.
Operacion de oxicorte.

Operacion de soldadura Oxigas.

Operacion de soldadura eléctrica.

Manual de gases comprimidos.

Uso de elementos de proteccion personal.

Uso de equipos de proteccion respiratoria contra gases y humos metalicos, producto
de trabajos con soldadura.

Uso de extintores.

Transporte, almacenamiento y manipulacion de cilindros de gases a presion.
Control de Emergencias

5.2. La autorizacion para utilizar equipos de oxigas o soldadura, la otorgard el Supervisor a cargo

del empl

eado respectivo, quien llevard un registro actualizado de competencias de los

trabajadores, que a lo menos sefale claramente el nhombre, la fecha, el tipo de equipo que

esta auto

rizado a operar, el nombre y firma de la persona que lo autorizé.

5.3. Todo trabajo con Oxigas, Soldadura y/o Esmeril Angular debe contar con el permiso de fuego
correspondiente.

CODIGSGI-E00002/02
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5.4.1.

5.4.2.

5.4.3.

5.4.4.

5.4.5.

5.4.6.

5.4.7.

5.4.8.

EDICION N2 01
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5.4. De la Operacion de oxicorte y soldadura:

No se debe realizar ningun trabajo con equipos de oxigas o soldadura, donde la
presencia de una llama abierta o alta temperatura constituyan un peligro, como es el
caso de lugares donde hay vapores, liquidos o sdlidos inflamables u otro material
combustible. Evaluar siempre la posibilidad de trasladar la actividad a un lugar mas
seguro.

En sectores donde se deban realizar trabajos con equipos de oxigas o soldadura, y
existan liquidos inflamables, vapores, gases explosivos, elementos combustibles y
otros, el Supervisor a cargo del trabajo debe verificar antes y durante la ejecucion de
los trabajos las condiciones ambientales, de explosividad del lugar a través de
medicion de gases y adoptar las medidas de seguridad que el caso lo requiera.

Al realizar trabajos en estanques que hayan contenido combustible o quimico
explosivo, el Supervisor a cargo debe verificar que estén vacios, limpios, purgados,
ventilados y que no exista una mezcla explosiva. De ser necesario se debe aplicar el
Estandar de Trabajos en Espacios Confinados SGI-E00001-01.

Cuando exista material combustible expuesto al contacto con metal fundido o escoria
caliente provenientes de una operacion con equipos de oxigas o soldadura deberan
tomarse medidas suficientes para asegurar y prevenir el riesgo de explosion, amago
y/o incendio.

En caso de ocurrir un amago de incendio el personal que ejecuta los trabajos debe
activar el plan de emergencia en terreno y en caso que no pueda ser controlado, el
operador debe dar aviso en forma inmediata al Jefe Turno, este solicitara constitucion
de la brigada de emergencia para que se haga presente en el lugar.

Para la realizacion de trabajos con equipos de oxigas o soldadura en lugares
confinados, como estanques, pozos, ductos, etc., se debe contar con el permiso de
trabajos en espacios confinados, debe existir una buena aireacion para mantener una
ventilacién o renovacion de aire adecuada. De no ser posible, el empleado debe usar
mascara con aire independiente del ambiente de trabajo. Siempre debe haber un
ayudante/ vigilante/ loro vivo en el exterior del lugar confinado, atento para socorrer al
empleado en caso de emergencia.

En trabajos con equipos de oxigas 0 soldadura que se realicen en altura, el jefe a
cargo debe adoptar las medidas preventivas para trabajos en altura y de delimitacion
de areas inferiores para evitar que se realicen trabajos en la misma linea de fuego.

En casos de transporte manual, los equipos de soldadura deben ser trasladados por
un numero suficiente de empleados, que permitan un manejo seguro de éstos.
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5.4.9.

5.4.10.

5.4.11.

5.4.12.

5.4.13.

5.4.14.

5.4.15.

5.4.16.

5.4.17.

5.4.18.

5.4.19.
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Especial cuidado se debe tomar en desniveles, cruces, cubiertas de canaletas,
ductos, etc.

Para transportar equipos de soldadura y/o corte sobre vehiculos motorizados, éstos
deben asegurarse bien antes de su traslado.

Los cilindros de gases deben ser trasladados con los mandmetros desacoplados y en
posicion vertical y asegurados para evitar su caida.

Los equipos de proteccion personal siempre se deben mantener libres de aceite y
grasas. Los trabajadores deben evitar tener material inflamable, tales como fésforos,
encendedores, papel, trapos sucios, etc.

Esta prohibido fumar mientras se realizan trabajos con equipos de oxigas o
soldadura.

Los cilindros y conexiones deben someterse a inspeccién de pre y post uso cada vez
gue se realizara un trabajo, verificando que no existan fugas, que las mangueras
estén bien unidas con abrazaderas, que los mandmetros estén limpios, en buenas
condiciones, y sean compatibles con el tipo de gases que se esta utilizando.

En trabajos especiales con equipos de soldadura, tales como varillas térmicas,
torchados, por plasma, arco sumergido y otros, el Supervisor del area debe adoptar
las medidas de prevencién y operacidbn que estos requieran (biombos, ruidos,
ventilacidn y restriccion de acceso).

En toda operacion de oxicorte o soldadura, se debera contar a mano con un extintor
de fuego clase ABC de 10 Kg como minimo.

Todo trabajo a realizar con este tipo de equipos deberéa contar con Procedimientos de
Trabajo Seguros.

Todo equipo de oxigas y de soldadura debera contar con un Checklist, especifico del
equipo.

Los equipos y herramientas utilizadas para trabajos de oxicorte y soldadura deben ser
inspeccionados y rotulados conforme al estdndar de Inspeccion de Herramientas y
Equipos de Apoyo (SGI-E00006-01).

Antes de empezar cualquier operacion, se debe verificar que exista una buena
ventilacion del lugar y que no existan elementos combustibles en su alrededor, lo que
permitira mantener las condiciones ambientales de seguridad para el trabajador.
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5.5.1.

5.5.2.

5.5.8.

5.5.4.

5.5.5.

5.5.6.

5.5.7.

5.5.8.

5.5.9.

5.5.10.
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5.5. De las operaciones de oxicorte

Se prohibe que los cilindros de gas se vacien completamente. El cilindro debe
considerarse vacio cuando la presion haya bajado a lo mas hasta 25 psi o (Ib/pulg2) o
(1.75 Kg/cm2), medido en el manémetro de alta presion. De esta forma se evitara
contaminar el cilindro y se deberé almacenar con los demas cilindros vacios.

Est4 prohibido encender ambos gases simultaneamente, excepto en sopletes de
presion universal (tipo inyector), ya que esta disefiado para evitar flujos inversos.
Todo equipo debe contar con un dispositivo anti-retroceso de llama (valvula atrapa
llama), a la salida del regulador.

Para evitar que se produzca un flujo inverso, antes de encender el soplete y al
terminar el trabajo se debe purgar independientemente ambas mangueras, porqué
puede que el oxigeno esté con mayor presion y fluya inversamente hacia la
manguera y el regulador del gas combustible (acetileno, propano, etc.).

Estd prohibido realizar trabajos de soldadura y oxicorte con equipos que nho
dispongan de valvulas de retroceso (atrapa llama), en ambas mangueras, a
continuacion del regulador y valvula de contra flujo en la entrada del soplete.

Para evitar el retroceso de llama se deben tomar las siguientes medidas:

a) Utilizar presiones adecuadas, segun tablas.

b) Evitar que la boquilla del soplete toque la pieza o el bafio fundido.
¢) Revisar que la boquilla este firme y no recalentada.

d) Mantener limpios los asientos de niples y conexiones.

e) Remplazar las boquillas estropeadas.

Para cualquier trabajo, los cilindros deben mantenerse sujetos y en forma vertical
mediante sistemas de fijacion al interior de un carro porta cilindros.

Se prohibe el uso de oxigeno a presién como sustituto del aire, para trabajos que no
sean de corte y soldadura, debido a que produce inflamaciones muy rapidas.

Queda estrictamente prohibido utilizar oxigeno a presion para limpiar ropas o piezas
por el riesgo de producir una lesion al trabajador.

Todas las piezas a cortar o soldar deben estar bien afianzadas, asegurando su
estabilidad, libres de grasa y aceite.

Para la conduccién de los gases se deben usar mangueras estandarizadas de dos
colores rojo y verde, del mismo didmetro y sin uniones intermedias. El largo minimo
de éstas sera de 10 metros. El trayecto de las mangueras debe ser tal, que no
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5.5.11.

5.5.12.

5.5.13.

5.5.14.

5.5.15.

5.5.16.

5.5.17.

5.5.18.

5.5.19.
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guede expuestas a aplastamiento. Deben estar bien unidas, mediante abrazaderas
normalizadas, quedando estrictamente prohibido el uso de alambre u otro similar para
este fin. No utilizar niples de cobre para la uniéon de las mangueras cuando se usa
acetileno.

Las mangueras se deben proteger de materiales dafinos, calor, material fundido,
acido y otros.

El almacenamiento de las mangueras debe ser en lugares frescos. Las de color rojo
se usan para el gas combustible y el verde para el oxigeno.

El Operador debe mantener sus manos y elementos de proteccion personal exentos
de grasas, aceite y otras sustancias inflamables al realizar los trabajos de corte o
soldadura.

Al terminar la operacion se debe cerrar en el soplete, primero la valvula del
combustible y después la del oxigeno. Luego se cierran las valvulas de los cilindros y
se alivia el sistema, abriendo las vélvulas del soplete en forma independiente.

El soplete, boquilla, punta y mezclador tienen que ser seleccionados de acuerdo al
trabajo a realizar y segun recomendacion del fabricante. Para el cambio de soplete,
previamente deben cerrarse todas las valvulas del equipo.

El regulador ir4 equipado con un manémetro de alta presion (presion del cilindro) y
uno de baja presion (presion de trabajo en el soplete). En el cuerpo debe estar
marcada con una linea roja, la presién maxima de trabajo.

Los reguladores se deben manejar cuidadosamente, evitando en todo momento que
sean golpeados. De encontrarse alguno con fugas o lecturas incorrectas deben
retirarse inmediatamente para su reparacion o sustitucion. En caso de mantenerlos
guardados se protegeran convenientemente. En caso de encontrarse quebrado el
vidrio, éste debe cambiarse.

Antes de acoplar los reguladores a los cilindros de oxigeno debe remplazarse el sello
de ajuste. No es recomendable el uso de cinta teflon como sello de ajuste de las
roscas de hilos. Las valvulas de éstos se deben abrir ligeramente, con el fin de
eliminar particulas que puedan ingresar al regulador. En el caso de los cilindros de
gas, verificar previamente que no exista llama abierta cercana al cilindro.

Deben protegerse los cilindros de gas del contacto con chispas, metal fundido,
energia eléctrica, calor excesivo, roces y golpes violentos. Todos los cilindros deben
estar equipados con las tapas protectoras de las valvulas.
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Cuando se use gas propano, se debe tener especial cuidado con los escapes, ya que
es un gas altamente inflamable. Los cilindros de gas propano deben mantenerse lejos
del calor excesivo.

5.6. De las Operaciones de Soldadura

5.6.1.

5.6.2.

5.6.3.

5.6.4.

5.6.5.

5.6.6.

5.6.7.

5.6.8.

5.6.9.

5.6.10.

5.6.11.

5.6.12.

Al realizar operaciones de soldadura, el soldador debe cumplir cuidadosamente las
normas de seguridad, a fin de controlar su propia proteccion y de las personas que
trabajen a su alrededor.

Est& prohibido realizar cualquier tipo de trabajo en cables, interruptores, controles, y
otros, energizados, antes debe comprobarse que la maquina ha sido desconectada
de la energia eléctrica, bloqueada y verificada la energia cero.

La toma a tierra del equipo debe quedar lo mas cerca posible al area que se va a
soldar, evitando la posibilidad que la corriente fluya por elementos mecanicos, por
ejemplo rodamientos, pasadores, bujes, enfriadores, cafierias, etc.

Esta prohibido cambiar de polaridad la maquina, mientras se encuentra energizada.

Esta prohibido mover el selector de amperaje mientras la maquina esté realizando el
arco de soldadura.

En caso de ser necesaria una extension eléctrica, la maquina soldadora debe
conectarse a la energia mediante un robot aprobado por el Area Eléctrica de SQM.

La conexion eléctrica debe hacerse mediante cable y enchufe adecuado al equipo.
No esta permitida la conexion en circuitos no industriales.

Se deben proteger los cables eléctricos del desgaste y de cualquier otro material
dafino. En caso de deterioros éstos deben ser remplazados o reparados
inmediatamente.

Los cables eléctricos deben mantenerse secos y limpios para evitar fallas de
aislamiento.

Los cables porta electrodos deben desenrollarse completamente antes de iniciar el
trabajo.
Esta prohibido enfriar en agua los porta electrodos que se hayan recalentado.
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5.6.14.

5.6.15.

5.6.16.

5.6.17.

5.6.18.
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Al terminar de usar el porta electrodo, no debe dejarse sobre la mesa o estructura
metalica que tenga una linea a tierra.

En todo proceso de soldadura debe contemplarse el uso de biombos, cortinas o
pantallas de aislamiento, que evite la proyeccion de luz del arco voltaico hacia
personas que trabajen o transiten por los alrededores.

Para trabajos de corte por torchado, la manguera para el aire comprimido del equipo
debe ser sin malla de acero en su estructura.

En caso que se requiera trabajar en un area o superficie himeda, se debera aislar la
maquina respecto a esa superficie himeda, evitando de esta forma cualquier posible
contacto eléctrico. De la misma forma, toda persona que se encuentre soldando
debera ubicarse sobre un area seca y aislada de esa humedad. En caso de trabajar
en ductos o lineas con soluciones a altas temperaturas, antes de efectuar cualquier
trabajo se deben drenar las lineas completamente y verificar que estén drenadas y
bloqueadas antes de intervenir los ductos, utilizando siempre todos los elementos de
proteccion personal que requiere el soldador y su ayudante.

Al soldar sobre pisos combustibles, estos deben cubrirse con un material
incombustible.

Si se trata de equipos de soldar, accionados por motor de combustion interna, se
debe tener especial cuidado en mantener una buena ventilacion del lugar donde se
trabajara, por la emanacién de gas mondxido de carbono (CO) proveniente del
escape. Ademas, se debe considerar que el equipo debe contar con una bandeja
colectora de derrames y debe tener conexion a tierra.

5.7. Vigilancia Ciclica del Control Operacional

5.7.1.

La vigilancia del control operacional serd realizada mediante inspecciones de
condiciones fisicas de trabajo y observaciones de conductas. Estas deberan evaluar
el funcionamiento y adecuacion de los controles establecidos en el presente estandar
y en los procedimientos de control operacional especificos de cada operacion

5.8. Capacitacion

5.8.1.

La capacitacion requerida para el cumplimiento del presente estandar correspondera
basicamente a los controles operacionales indicados en los articulos precedentes y
en los Procedimientos de Control Operacional sefialados.
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6. DEFINICION Y TERMINOLOGIAS
6.1. SOLDADURA AL ARCO: El uso de la electricidad para fusionar metales.

6.2. SOLDADURA A GAS : El uso de oxigeno y acetileno para fusionar metales.

6.3. OXICORTE: El uso de oxigeno y acetileno u otras mezclas similares para cortar metales.

6.4. CILINDROS DE GASES COMPRIMIDOS: Recipientes los cuales son usados para contener
gases y liquidos a presion tales como oxigeno y acetileno.

6.5. PERMISO DE FUEGO: Documento de control y respaldo, exigido para todos los trabajos que
utilicen llamas abiertas, generen calor y/o produzcan chispas.
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7. REGISTROS

7.1. Permiso de Fuego.

OXICORTE Y SOLDADURA
CODIGO: SGI-E00002/03

PERMISO DE TRABAJO EN CALIENTE
PARA MINERIA

Evitar trabajos e calente

€& O Bl BUIPSS COnSE

Esty permise de frabajo eo calients es necesario pars csslguier speraciin temparstia gue inmbsore laas shiefas o que

preadsreca caler o chispas
Eiti [ hetyn prers o asta limitade o exlafindn, corte, esmenilede, splicaclin de alslnmos con sadorcha y soldedors.
Parte 1
Imstrueciones Lista do precavcionss regueridas
1. Responszblo de seguridad: C1 Lawiwules o santrol d sumisiitnn G sgss sais lss
A Vsih h S i sl miEras e recipenres sEn aRotias
TS quE == hepam boma E praoyns 5 Cadag O & o widiics pall
ks locmeha e Bamn 5 snarin, oo replizas ARG e E
E. Comaladsr'y gearéar |n Parts 1. lLn Parts 1A ot n U Lobwphiompery i ncn ssn i~ |
documanin pars garanta de celdsd, 4 es necssaric). 1 Dbteresr oe semi sspcis 3o el r— o
C. Emregar ba Parte I a b persans ancargade de raker ol CARTEE R REUTOS §ON AT T O faasho o plivicn
Ir-lba?l.;ncuhmr_ F':_n“llqusmmdummrwmmhv %
MHWIW!HH O  ldwrifce labizaciény of peigro 00 mpendio 6o las
O Emplesds Wﬁwu&mﬁudummm
O conratisis £on oarelas | atouaas.
o Ehﬂ-ﬂfh\hm-phnmwm
e TR L B thhe & e wltrabn n ealbare
| E"ll::lhwﬂum:::mﬂmm
- = =
NS  FE g " L] Bppdor
Raguiwibos dawire Sa o redbs da 11 m {25 R S bl i callats
\ETRME B TRRIAR o mmmmum-mmsdnwmh
| mmnumﬁmmuim
VOB N LUFY D PR Y A BE LS TREE0N (LE EALDE B FRARRE) Ll . Ea has meirsde euendo 5 paalie.
m“ " mhm;wn*mmam;mmm
Bl ura, fla s atdBeid o lotas o hasgn
jor FuA Approsak,
1 . i b ipstalad oy mtinn '
ammup«mwmmvmum‘h
Contime fab la con cicarsdinie h ahfn scamineda, que s b 8 f’ﬂl"'mﬁm}ﬁwnmmmm
Anmady fas precaveiones sadilactas en L fivts fa precaecisnes .
TEEE S § M 6] pleise Trabojun em callentn e epuipey spcammios
T ] S b recirada toddo resterial combiasThin de fos eguipes coraies.
BT T TR F IEFRINTA] ¥ T, 0L SOPTEA B S SO T B O 5o b parpesde |06 £ ivaiitoras parn shemar 2 vagoms o
TR milvnsgiag
(] 1B ot rurirasdy Jo e, ol sieda y wantilada lae sysiae. ey et
) i Jas recipitne prosarices
FORA E MR B AR Wigilaai incendinrn £l rum e trwianja 08 cHlipeE
= - - [ Sa prevemard wigileechy canbe ncendio pommanacis s BD mbuln
Vemcimienio del pemmiso l Adwspis o iraban, hhﬂ'hﬂlfﬁ'rﬂﬂdlm
[ PR SovTa boendio g
g nmmmmum|mlhmlu
Naota: NotificeciSa de emargenicis an 2l reworss del L3 Lavigtarcin conra inpondio estd eppacieds we el e B sy as
i wlarmae serme,
fermulario. Wsar s2giin correspanda pars su plania. o " ik v e e .
EEL T Y
::l:iﬂlhlﬂmiﬂﬂﬂhﬂhiﬁh o el A it i o i

CODIGSGI-E00002/02

EDICION N© 01

Fw’

FHREMIMNG_LSM & M Glatal 211,
Todoy Iz derechos resorsadas.

FECHA APROBACION: Marzo 2017

FECHA REVISION: Marzo 2017

ORIGINAL

o

adiconias crspats 4o 9 WECH IR0 BiEeralo de # i

PAGINA: 12 de 20

MODIFICACION N© 03



OXICORTE Y SOLDADURA

THE WoRLOVHIDE
B RIS S OTEALL A

CODIGO: SGI-E00002/03

7.2. Libro o carpeta de vida, indicando mantenciones yr  eparaciones efectuadas en equipos
de soldadura, oxicorte y manémetros

REGISTRO DE MANTENCIONES Y REPARACIONES DE EQUIPOS
NOMBRE EQUIPO
N° INTERNO

FECHA DETALLE MANTENCION / REPARACION REALIZADO POR FIRMA
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7.3. Registro de Competencias.

REGISTRO DE COMPETENCIAS PARA TRABAJOS DE OXICORTE Y SOLDADURA
|

RUT NOMBRE TRABAJADOR FECHA EQUIPO AUTORIZADO AUTORIZADO POR FIRMA

2
i

e
Rhlo|Y|® N[O (v s wIN -
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7.1. Lista de verificacion pre y post uso, soldadora'y o xigas.

VICEPRESIDENCIA

GERENCIA

AREA / DEPARTAMENTO

EMPRESA FECHA REVISION

NOMBRE EQUIPO HORA REVISION

N° INTERNO LOCALIDAD

CONDICION
PARTES Y COMPONENTES

INSPECCIONAR BUENA MALA
(B) (M)

DESCRIPCION ESTADO ACCION A REALIZAR RESPONSABLE

ESTRUCTURA

Carro en general

Sistema de ruedas

Cadena fija cilindros
CILINDROS

Acetileno (Llave de paso)
Oxigeno ( Llave de paso)
Estado visual general de ambos

Estado general
Estado y apriete abrazaderas

Relojes( funcionamiento, cubierta)

Fugas de conexiones

Apriete de niples

Estado y funcionamiento de regulador
Vélvula contra llamas

Relojes( funcionamiento, cubierta)
Fugas de conexiones

Apriete de niples

Estado y funcionamiento de regulador
Valvula contra llamas

OBSERVACIONES

REALIZADO POR REVISADO POR

NOMBRE NOMBRE

CARGO CARGO

FIRMA FIRMA
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8. ANEXOS Y DIAGRAMA

8.1. Tabla guia para la seleccion del vidrio lente solda  dor Fig. 1

MAXIMO AMPERAJE (Amp.) GRADO LENTE

30 - 74 8
75 - 200 10
200 - 400 12
Sobre 400 14
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9. EVALUACION DEL ESTANDAR

EMPRESA

NOMBRE

CARGO

RUT FECHA

Responder si la afirmacion es Verdadera o Falsa
N° AFIRMACION Vv F

Para ser autorizado para operar cualquier tipo de equipo de oxigas y soldadura, el trabajador debe tener:
1 | (1) entrenamiento tedrico y practico sobre la operacién segura de éstos, (2) conocimiento sobre las
disposiciones contenidas en este estandar y certificado de competencia por organismo reconocido.

Solo se requiere Permiso de Fuego cuando los trabajos con Oxigas, Soldadura y/o Esmeril Angular sean

2 de grandes magnitudes los de pequefias magnitudes no lo requieren.

3 En trabajos con equipos de oxigas o soldadura que se realicen en altura, el supervisor a cargo debe
adoptar las medidas preventivas para trabajos en altura y de delimitacion de areas inferiores.

4 No es necesario que los cilindros de gases sean trasladados con los manometros desacoplados y en
posicion vertical y asegurados para evitar su caida, si estos estan bien amarrados.
Los cilindros y conexiones deben someterse a inspeccion de pre y post uso sélo al inicio del turno,

5 verificando que no existan fugas, que las mangueras estén bien unidas con abrazaderas, que los
mandémetros estén limpios, en buenas condiciones, y sean compatibles con el tipo de gases que se esta
utilizando.

6 En toda operacion de oxicorte o soldadura, se debera contar a mano con un extintor de fuego clase ABC

de 10 Kg como minimo.

Antes de empezar cualquier operacion, se debe verificar que exista una buena ventilacion del lugar y que
7 | no existan elementos combustibles en su alrededor, lo que permitira mantener las condiciones
ambientales de seguridad para el trabajador.

Se podran realizar trabajos de soldadura y oxicorte con equipos que no dispongan de valvulas de
8 | retroceso (atrapa llama), en ambas mangueras, a continuacion del regulador y valvula de contra flujo en
la entrada del soplete, cuando una manguera, a lo menos, tenga una valvula de retroceso.

Para la conduccion de los gases se deben usar mangueras estandarizadas de dos colores rojo y verde,
del mismo didmetro y sin uniones intermedias. El largo minimo de éstas sera de 10 metros.

El Operador debe mantener sus manos y elementos de proteccion personal exentos de grasas, aceite y
otras sustancias inflamables al realizar los trabajos de corte o soldadura.

Al terminar la operacion se debe cerrar en el soplete, primero la valvula del combustible y después la del
11 | oxigeno. Luego se cierran las valvulas de los cilindros y se alivia el sistema, abriendo las valvulas del
soplete en forma independiente.

12 | Latoma a tierra del equipo debe quedar lo mas lejos posible del area que se va a soldar.

10

Si se realiza con precaucioén, esta permitido cambiar de polaridad la maquina, mientras se encuentra
energizada y mover el selector de amperaje mientras la maquina esté realizando el arco de soldadura.

14 | Al soldar sobre pisos combustibles, estos deben cubrirse con un material incombustible.

Para trabajos de corte por torchado, la manguera para el aire comprimido del equipo debe ser sin malla
de acero en su estructura.

13

15

Nota: El porcentaje de aprobacion es 90%. El Supervisor debe re-instruir al trabajador en aquellas afirmaciones que haya
contestado en forma errénea.
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10. RAZON DE CAMBIO - DISTRIBUCION

Revision | Razo6n del cambio de esta version Fecha

Razo6n del cambio de esta versién

03 Revisién Anual del Estandar Marzo 2017

Razén del cambio versiones anteriores

2.4 Responsabilidades Asesores Prevencién: solo cambios de forma.
4.1 Se agregan nuevos equipos de apoyo

5.1 Se agrega que para que un trabajador sea autorizado para operar cualquier
tipo de oxigas y soldadura, debe tener un entrenamiento teérico y practico sobre
la operacién segura de éstos y un certificado de competencias entregado por un
organismo reconocido.

5.1.10 Se agrega el punto Control de Emergencia a los items de las materias que
debe contener el curso tedrico sobre la operacion segura de oxigas y soldadura.

5.4.1 Se agregan los sdlidos inflamables a los lugares donde no se debe realizar
ningun trabajo con equipos de oxigas y soldadura donde la presencia de llama
abierta o alta temperatura constituya un peligro.

5.4.2 Se precisa que el supervisor de los trabajos debe verificar antes y durante
la ejecuciodn de los trabajos las condiciones ambientales, de explosividad del
lugar a través de la medicion de gases y adoptar las medidas de seguridad que
el caso lo requiera.

NO2 Octubre 2013

Razén del Cambio del Documento

5.4.5 se cambia la palabra principio de incendio por amago de incendio y se
precisa que el personal a cargo de los trabajos debe activar el plan de
emergencia en terreno.

5.4.13 Se agrega que Los cilindros y conexiones deben someterse a inspeccién
de pre y post uso cada vez que se realizara un trabajo

5.6.2. Se precisa que estéa prohibido realizar cualquier tipo de trabajo en cables,
interruptores, controles, y otros, energizados, antes debe comprobarse que la
maquina ha sido desconectada de la energia eléctrica, bloqueada y verificada la
energia cero.

5.6.19 Se elimina el parrafo debido a que estaba repetido.
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Distribucion

Copia N° Destino
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RECEPCION

Acuso recepcion conforme del presente estandar OXICORTE Y SOLDADURA establecido
por SQM.

Sobre dicho procedimiento, manifiesto haber recibido y comprendido en su totalidad, la instruccion
adecuada de parte de la empresa principal/mandante, contratista o subcontratista, segun
corresponda, respecto de las materias incluidas en él, asi como reitero mi compromiso de aplicar
dichas instrucciones en la realizacion de los trabajos encomendados.

Nombre

RUN : . . -

Empresa

Cargo

Fecha recepcion

T 0 4 = SRR
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