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@ SIETE RECOMENDACIONES PARA LOSTRABAJOS EN CALIENTE

1. Usa alternativas, siempre que sea posible, evita
trabajos en caliente y considera metodos alternativos.

2. Analiza los riesgos, antes de Iniciar un trabajo en
caliente, realiza la evaluacion de riesgos que
identifique el ambito de trabajo, los riesgos
potenciales y metodos de control de riesgos.

3. Monitoreo de Atmosfera, realizar la buena practica de
monitoreo de gases en las areas de trabajo usando
un apropiado detector de  gases combustibles
calibrado, antes y durante el trabajo en caliente,
siempre en areas donde una atmosfera inflamable no
este prevista.
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4. Testear el area, en areas de trabajo donde liquidos inflamables y
gases estén almacenados o manipulados, drenar y / o purgar de
fodos los equipos y tuberias antes de que se lleve a cabo
trabajos en caliente. Cuando suelda cerca de un almacén de
tanques u otros contenedores, testea correctamente y Si es
necesario continuamente todos los alrededores del tanque o =
espacios adyacentes (no solo el tanque o contenedor se esta

trabajando)  por la presencia de inflamables o eliminar osnEsE s
pOtenCialeS fuentes inflamables. DETRABALO CONTINGD [ Aot o v s G
5. Uso de Permisos Escritos, Garantizar que el personal este ===
calificado y familiarizado con las revisiones especificas de riesgo e [
y todas as autorizaciones de trabajo en caliente y expedir T ————
permisos especialmente para identificar el trabajo que se llevara ‘Emmmm———armemssn=
a cabo y las precauciones que requiera. s
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@ SIETE RECOMENDACIONES PARA LOSTRABAJOS EN CALIENTE

6. Entrenamiento exhaustivo, entrenar al personal en
frabajos en caliente, politicas/procedimientos, uso
apropiado y calibracion de detectores de gases
combustibles, equipo de seqguridad, riesgos
especificos del trabajo y controles en el lenguaje
que entienda el trabajador.

7. Supervisores Capacitados, proporcionar supervision
capacitada para el personal que realicen trabajos en
caliente. Informar a los trabajadores acerca de los
riegos especificos por areas que contengas
presencia de material inflamable.
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@ PREVENCION DE INCENDIOS DEL TRABAJOS EN CALIENTE

Todos los sistemas de proteccion contra incendios fijos deben funcionar correctamente.

Se debe obtener un permiso para trabajos en caliente y asignar a una persona capacitada en la
vigencia contra incendios.

Todos los materiales inflamables y combustibles se deben mantener a una distancia de 11 metros del
area de trabajo.

Es posible que sea necesario utilizar un _medidor para controlar los niveles de gas, vapor o polvo
inflables.

El material combustible que no se puede trasladar se debe proteger con lonas y cubiertas a prueba
de fuego.

Las aberturas en las paredes o el piso se deben cubrir con materiales a prueba de fuego.

Utilice protectores para proteger a las demas personas de la luz de soldadura

Los equipos cerrados que contenian materiales inflamables o combustibles se deben limpiar o
eliminar.

Si es necesario, obtenga un permiso de ingreso a espacios confinados
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Evaluacion de riesgos

* Identificacion de posibles peligros
 Determinar control necesario para hacer la tarea de manera segura

Control de atmosfera combustible

* Pruebas con equipos de monitoreo
 No permitir la continuacion del trabajo con un LEH._mayor del 10%

Capacitacion y entrenamiento del personal

 Todo el personal que realiza tareas en caliente debera conocer los
peligros y riesgos y las medidas de control para hacer la tarea de
manera segura
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MEDIDAS DE CONTROL

Solicitud de permiso de trabajo

* El trabajador debe solicitar permiso de trabajo para realizar tarea
en caliente fuera del taller.

Instalacion de barreras

« Siempre que se haga una tarea en caliente fuera del taller se debera
aislar e instalar barreras para proteger a las personas y las area

Hacer aterrizaje a tierra

 Conectar todos los metales que pueden ocasionar una fuente de
descarga estatica e instalar un aterrizaje.
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MEDIDAS DE CONTROL @

Tapar drenajes

» Se deben tapar todos los drenajes y sumideros dentro de 15 metros
que puedan contener hidrocarburos o vapores de hidrocarburos

Aislar material inflamable
 Se debe aislar todos los recipientes que contengan material inflamable.

Cubrir el material que no se pueda aislar
_4 + Todo material que no se pueda retirar debera cubrirse con lonas

ignifugas, humedeciendo el material.
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TRABAJOS DE SOLDADURA

CARACTERISTICAS

%  Actualmente, la soldadura se utiliza en practicamente todos los sectores productivos, entre los que destacan la
industria de automocion, la petroquimica, la naval, la ligada a los bienes de equipo, la construccion en general y
en concreto, la construccion de estructuras metalicas.

* |a soldadura es una actividad laboral que ofrece empleo continuo con avances permanentes. Puedes
desarrollar este tipo de actividad profesional en grandes, medianas y pequerias empresas, tanto por cuenta
ajena como de forma autonoma, pudiendo dedicarte a la fabricacion, montaje o reparacion de construcciones
metalicas, instalaciones y productos de fabricacion mecanica.

%  Sin embargo, los sectores donde se engloba la mayoria de los trabajos de soldadura (industria y construccion)
son aquellos en los que se concentra la mayor parte de los accidentes laborales.

FACTORES DE ACCIDENTABILIDAD

# |a escasa formacion de los trabajadores en materia de
prevencion.

La no utilizacion de los equipos de trabajo tal y como se
senala en la normativa de seguridad.

La inadecuada utilizacion de protocolos de actuacion en
frabajos especialmente peligrosos como son, por ejemplo,
los trabajos de soldadura en altura o en lugares confinados
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TRABAJOS DE SOLDADURA

F

VETANTAJAS

Proporciona una union permanente, convirtiendo las
partes soldadas en una sola unidad.

La union soldada puede ser mas fuerte que los
materiales originales, si se usa un material de relleno
que tenga propiedades de resistencia superiores a la
de los metales originales y se aplican las técnicas
correctas de soldar.

La soldadura es la forma mas economica y ligera de
unir componentes, siendo el ensamble mecanico
(adicion de remaches y tuercas) mas pesado que la
soldadura.

La soldadura no se limita al ambiente de fabrica, sino
que también se puede realizar en espacios abiertos.

£

ge

DESVETANTAJAS

La mayoria de las operaciones de soldadura se hacen
de forma manual, lo cual implica un alto coste de
mano de obra.

La soldadura implica el uso de energia y es peligrosa
Por tener como resultado una unién permanente, no
permite un desensamble adecuado. En los casos en
los que es necesario el mantenimiento de un producto
no debe utilizarse la soldadura como método de
ensamble.

La union soldada puede tener defectos de calidad que
reducen la resistencia de la uniéon y que son dificiles
de detectar.

UNIDADES DE COMPETENCIA DE SOLDADOR

s & &
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MAG) y proyecciones térmicas con arco.

Realizar soldaduras con arco eléctrico con electrodo revestido.

Realizar soldaduras y proyecciones térmicas por oxigas.

Realizar soldaduras con arco bajo gas protector con electrodo no consumible (TIG).
Realizar soldaduras con arco bajo gas protector con electrodo consumible (MIG,
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TRABAJOS DE SOLDADURA

SOLDADURA ELECTRICA AL ARCO

ELEMENTOS AUXILIARES

# [Es una varilla compuesta de un alma de
carbon, hierro o metal de base para soldeo y
de un revestimiento que lo rodea.

)

Para unir dos metales de igual o parecida naturaleza es
necesario calor y material de aporte (electrodos). El calor
se obtiene mediante el mantenimiento de un arco eléctrico

entre el electrodo y la pieza a soldar (masa). = Forma uno de los polos del arco que
% Los equipos eléctricos de soldar estan formados por el Electrodo engendra el calor de fusion y que en el caso

circuito de alimentacion y el equipo propiamente dicho. de ser metalico suministra asimismo el

Sirven para reducir la tension de red (220 o 380 V) a la ten- material de aporte.

sion de cebado (entre 40 y 100 V) y de soldeo (<35 V) Bl ©0 7ias utiizaco es @l eleciroco ae

revestimiento grueso o recubierto, en el que

permitiendo regular la intensidad de la corriente de sol; 15 relacién enire: el didmetro. exterior del
dadura, asegurando el paso de la tension de cebado a la revestimiento y el del alma es superior a 1:3.
de soldeo de forma rapida y automatica. Pinza = Sirve para fijar el electrodo al cable de

NoZ e -

portaelectrodos conduccion de la corriente de soldeo.

Pinza de masa |+ Se utiliza para sujetar el cable de masa a la
pieza a soldar facilitando un buen contacto
entre ambos.

w Cepillos de alambre de acero para la

Utiles limpieza de superficies, martillos de punta

para romper la cubierta de las escorias o

residuos, tenazas, escoplos, etc.
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TRABAJOS DE SOLDADURA

SOLDADURA OXIACETILENICA Y OXICORTE

Los gases en estado comprimido son en la actualidad practicamente indispensables para llevar a cabo la mayoria de los
procesos de soldadura.

*  Por su gran capacidad inflamable, el gas mas utilizado es el acetileno que, combinado con el oxigeno, es la base de la
soldadura oxiacetilénica y oxicorte, el tipo de soldadura por gas mas utilizado.

)

Mandmelro de ManoOn

PRINCIPALES ELEMENTOS QUE INTERVIENEN bela presidn i s,

*  Manorreductores: transforman la presion de la botella de T
gas (150 atm) a la presion de trabajo (de 0,1 a 10 atm) de " paso
una forma constante. Estan situados entre las botellas y Véivela
los sopletes. ghaide
@  Soplete: efectua la mezcla de gases. Se compone de dos Boquilla
conexiones con las mangueras, dos llaves de regulacion, Soplete Extintor

el inyector, la camara de mezcla y la boquilla.
Valvulas antirretroceso: son dispositivos de seguridad
instalados en las conducciones y que solo permiten el paso
de gas en un sentido impidiendo, por tanto, que la lama  asireraces:
pueda retroceder.
#  Conducciones: sirven para conducir los gases desde las

botellas hasta el soplete. Pueden ser rigidas o flexibles. Mirioue

ING. JORGE LUIS ARZAPALO B.

h i
S0 Al
' haja presion

reductor de presion

)




TRABAJOS DE SOLDADURA

SOLDADURA TIG (TUNGSTENO INERTE GAS)

@  Este tipo de procedimiento produce una soldadura bien penetrada y practicamente no produce contaminacion

atmosférica.

La mayor parte de los metales industriales (aluminio, magnesio, aceros debilmente aliados, aceros al carbon, aceros

inoxidables, cobre, niquel, monel, inconel, titanio y otros) pueden soldarse facilmente con este procedimiento.

* | a soldadura TIG puede aplicarse de forma manual o automatica. En la primera, el soldador controla la direccion y la
velocidad de avance. En la segunda, la inclinacion del cordon, el espesor de la aportacion, la velocidad de avance, la
direccion, etc., estan controlados por el equipo.

@  En cuanto al material de aportacion a utilizar, el tipo de soldadura TIG de espesores finos puede realizarse sin él

(excepto cuando se quiere reforzar la junta), sin embargo al aumentar el espesor, si es necesaria su utilizacion para

rellenar la junta. Ademas, este material debe ser de la misma composicion que el metal base. Asi, para el soldeo de

acero al carbon, se utilizan varillas de acero al carbon; para el soldeo de aluminio, varillas de aluminio; y asi
sucesivamente.

En algunos casos, puede utilizarse satisfactoriamente como material de aportacion una tira obtenida de las propias

chapas a soldar. Estas varillas deben ser fabricadas expre-samente para este procedimiento.

* |as varillas de acero ordinarias de cobre, que se utilizan en la soldadura oxiacetilénica, no deben aplicarse a la
soldadura TIG porque tienden a contaminar el electrodo de tungsteno.

@  En general, el diametro de la varilla debe ser aproximadamente igual al espesor de las piezas a soldar.

£

1)
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TRABAJOS DE SOLDADURA

SOLDADURA TIG (TUNGSTENO INERTE GAS)

EL SISTEMA DE SOLDADURA TIG ESTA COMPUESTO POR:

@« Fuente de Energia: Proporciona energia eléctrica para el
proceso de soldadura.

«  Antorcha TIG: Sostiene el electrodo de tungsteno y controla el

flujo de gas protector. a

Electrodo de Tungsteno: Forma el arco y soporta altas

temperaturas. ~

Gas de Proteccion: Protege la zona de soldadura de la

contaminacion atmosfeérica.

Metal de aportacion: Material opcional anadido para reforzar

la soldadura.

®  Cilindro de gas: Almacena el gas protector, como argon o

helio.

Pedal o control manual: Regula la corriente de soldadura.

— FEGLL ADORES

SOLDADURA TIG

SR

&

_.— FUENTE DE PODER

~ BRPEREE AN FLES

18

— BLTH
FRECLEMCIS

&

e HTENEDAL D2
FRECUBCLL

&l
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TRABAJOS DE SOLDADURA

SOLDADURA MIG-MAG

En el proceso MIG-MAG la fusiéon se produce debido al arco
eléctrico que se forma entre un electrodo (alambre continuo) y
la pieza a soldar, estando protegido de la atmosfera
circundante por un gas inerte (proceso MIG) o por un gas
activo (proceso MAG).

CNICAS DE SOLDADURA MIG-MAG

Transferencia por “corto circuito” (también conocida como
“arco corto”, “transferencia espesa” y “microwire”). Se desarrolla
cuando se origina un corto circuito eléctrico al hacer contacto el
metal en la punta del alambre con la soldadura fundida.
Transferencia “globular”, se origina cuando las gotas del
metal fundido son lo suficientemente grandes para caer por la
influencia de la fuerza de gravedad.

Transferencia de “arco rociado” (spray arc). En este tipo de
transferencia, diminutas gotas de metal fundido llamadas
“Moltens” son arrancadas de la punta del alambre y proyectadas

por la fuerza electromagnética hacia la soldadura fundida.

Electrodo _ Entrada
Conductor gléctrico  ~—. de gas
protector
Direccion de soldadura
K]
___ Tubo de guia

Metal de soldadura
solidificado -

de electrodo
— Boquilla de gas
- N L \ Gas protector
Metal de soldadura
fundido

Fig. Soldadura por arco de metal y gas GMAW.

Pieza de trabajo
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plasticos, papel, telas, .... Petréleo y sus derivados

- METALES
ELECTRICOS
Motores, tableros, COMBUSTIB LEIS
instalaciones eléctricas.. Magn.eslon, s.oy 0,
potasio, aluminio ...

COCINAS COMERCIALES

EXTINTORES - e - ) MATERIALES SOITIDOS LIQUIDOS
N | > ) Madera, caucho, polvora, INFLAMABLES

¥

VENTILACION

Vilvula , Cocinas comerciales con
‘ grasas y aceites de orige
animal o vegetal.
’ Nitrégeno
CAPACITACION
‘ Cilindro
Agente Extintor

LUGAR VISIBLE
PARA LOS

PERMISOS DE
TRABAJOS
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INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE
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INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

# | os riesgos de un incendio o explosion durante un trabajo
en caliente estan relacionados con la potencialidad de
tener presentes los tres elementos del triangulo de fuego:
oxigeno, combustible y una fuente de ignicion.

En algunas actividades donde se utiliza oxigeno puro ¥

aumento en su presencia en el area, por tareas

simultaneas, fallas o fisuras en las redes de suministro,
pueden generar un riesgo mayor de incendios o explosion.

# |[os elementos combustibles pueden presentarse en
cualquier estado fisico, sdlidos como madera, plastico,
carton, etc. Liquidos inflamables o gases Igualmente
inflamables.

&  Una fuente de ignicion puede ser generada por una fuente
de calor suficiente como para encender un combustible
ante una aplicacion directa de calor por contacto directo o
contacto con chispas proyectadas, como lo son las
actividades de soldadura, corte y quema o por una
aplicacion indirecta que se puede presentar cuando se
conduce el calor por una superficie.

&
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

¢ CUANDO NO SE DEBE COMBATIR UN FUEGO?

Si hay un contenedor con liquido o gas inflamable que este lo
suficientemente caliente como para provocar una explosion.
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

¢ CUANDO NO SE DEBE COMBATIR UN FUEGO?

Si no puede combatirlo de espaldas a una salida de emergencia.
ING. JORGE LUIS ARZAPALO B.




@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

¢CUANDO NO SE DEBE COMBATIR UN FUEGO?

Si no tiene el equipo adecuado para combatir fuego.
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

¢, CUANDO NO SE DEBE COMBATIR UN FUEGO?

g, —~a P g

Si el fuego se ha convertido en un incendio
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

RIESGO DE INCENDIO

EL FUEGO

Es el nombre generico que se le da a la
combustion, la combustion es una reaccion
quimica en la cual dos elementos como el
carbono y el oxigeno, en presencia del calor,
producen fuego.

REACCION QUIMICA
Es la combinacion de dos o mas elementos o | )
sustancias que producen una tercera con
caracteristicas diferentes a los que intervinieron.

o
| REACCION
COMBUSTIBLE
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

TRIANGULO DEL FUEGO - LOS TRES | [ o g oo
FACTORES DEL FUEGO -

Para que exista fuego tienen que estar estos tres
elementos que se conocen como el triangulo del
fuego. Material combustible, oxigeno y calor El
riesgo de incendio esta presente en cualquier tipo
de actividad. Para que se produzca un incendio se
necesita la presencia simultanea de cuatro factores:

. El Seol
. Superficies calientes
. Energia eléctrica

. Compresion de gases
. Friccion

= OXIGENGO ; f : CALOR

COMBUSTIBLE

LIQUIDOS

ING. JORGE LUIS ARZAPALO B.




@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

TRIANGULO DEL FUEGO - LOS TRES FACTORES DEL FUEGO

Combustible: cualquier 3ustancia,

solido, liquido o gas, capaz de arder.

Fuente de calor: Foco de Calorﬂ
suficiente para que se produzca el
fuego. J ;

T

Comburente: Sustancia que hace que
entre en combustion. La mas comun es

Reaccion en
Cadena

el oxigeno.

Reaccion en cadena: Proceso que

provoca la aparicion y propagacion del
fuego.
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INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

CLASES DE INCENDIOS

CLASE “A”.-
combustibles,
Estos fuegos

.

Incendio de materiales

'l‘ipO A Solid

CLASE “B”.- Producidos en
solidos  corrientes. liquidos  inflamables, se
se combaten combaten  mediante  una

esencialmente a base de agua, para accion asfixiante para eliminar
producir un efecto enfriante. ‘ el oxigeno.

B R N

Basura, ; x{«l mulun
telas,
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

CLASES DE INCENDIOS

CLASE “C”- Se| |CLASE “D”.- Los inician|
inician en equipos metales = combustibles,
electricos vivos, se como el litio, potasio,

CLASE “K”.- Lo
inician  grasas y

. _ . | aceites
emplean, agentes circonio, etc., a este tipo
extintores no de incendios no se
conductores de Ia recomienda apagarlo con
electricidad. agua.
TlpO* Metales

J ipos
Electronicos I

Todo tipo de equipo
electronico conectado.

Etc. Su Caracteristica General es que arden a

Metales combustibles.

Son fuegos que involucran Aceites de Cocina tales
li' como Aceites Vegetales, Aceites Animales, Grasas

temperaturas Elevadas
Su Simbolo es una letra K sobre un Hexagono
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

METODOS DE EXTINCION DE INCENDIOS

Enfriamiento: Con este metodo se logra reducir la
temperatura de los combustibles para romper el equilibrio
termico y asi lograr disminuir el calor y por consiguiente la
extincion

Sofocacion: Esta técnica consiste en desplazar el oxigeno
presente en la combustion, tapando el fuego por completo,
evitando su contacto con el oxigeno

Remocion: Consiste en eliminar o aislar el material
combustible que se quema, usando dispositivos de corte de
flujo o barreras de aislamiento, ya que de esta forma el fuego
no encontrara mas elementos con que mantenerse
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

EQUIPOS DE EXTINCION

El extintor: Es un aparato mecanico que se
fransporta y opera a mano contiene un agente
extinguidor, que puede ser proyectado o
dirigido sobre un amago de incendio, por
accion de una presion interna, con el fin de
apagar el fuego en su fase inicial.

Clasificacion de extintores
Clase A

Clase ABC

Clase B l
Clase BC
Clase D

@ Clase Ko F
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

FUEGOS & MATAFUEGOS — = TIPOS DE MATAFUEGOS
A AB ABC BC ABC D K
_ Aqua AQua + Poivo | Diéxido |Halotron| Polvo |Pota
= Espuma | Quimico de | Quimico
Muy lmpOI‘tante.' wimica| Seco ':v;‘:i'lj'im_r'..r. D
& | eer las instrucciones de cada —-

uno de los modelos de extintores, |
ya que no tendras tiempo de{

hacerlo cuando surja un incendio

& No utilizar un extintor para
combatir incendios para los que
no ha sido disenado el
mantenimiento debe sequir las
instrucciones del fabricante que
estan en la etiqueta
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@ INCENDIOS EN TRABAJOS EN CALIENTE

En la actuacion contra el incendio hay que tener en cuenta los siguientes factores:

MEDIOS DE EXTINCION: existen diferentes sistemas de extincién de
incendios, por un lado los equipos portatiles (extintores moviles) y por otro
lado las instalaciones fijas (bocas de incendio equipadas, columnas secas,
hidrantes, rociadores automaticos o sprinklers).

EVACUACION DEL PERSONAL: para evitar los dafios a la salud de los
trabajadores es necesario desalojar el local donde se ha producido un
incendio. Deben preverse una serie de vias de evacuacion suficiente y
adecuada, y realizar este proceso de evacuacion en el menor tiempo posible.
Para implantar un buen sistema de evacuacion es imprescindible partir de una
correcta organizacion y planificacion previa. El tiempo es importante solo se
tiene 30 segundos para poder controlar un conato de incendio, pasado este
tiempo es preferible evacuar a una zona segura
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PLANEACION DE PERMISOS PARA TRABAJOS EN CALIENTE

%  Determinar los riesgos y las caracteristicas del area donde se realizara el trabajo, con el fin de obtener el
permiso trabajo en caliente.

%  Solo los empleados adecuadamente capacitados pueden emitir los permisos de trabajo caliente.

@  La autorizacion de realizacion del trabajo se obtiene unicamente cuando la persona que autoriza la actividad y
responsable de su realizacion, han diligenciado y firmado el permiso.

# Los permisos de trabajo caliente deben emitirse para un periodo fijo de tiempo que no exceda un turno de
trabajo. Emitir nuevamente permisos en cada cambio de turno ayuda a asegurarse de que todo el trabajo que
se es realizando se comunica claramente al siguiente turno y que cualquier alteracion en las condiciones de la
planta tiene en cuenta.

%  Cuando se solicite un permiso para trabajar en caliente y se requiera de otros permisos como el de trabajos

alturas y/o trabajos en espacios confinados, al mismo tiempo, es indispensable verificar que todos los

requerimientos de sequridad de los otros permisos se cumplan.

Garantizar que los contratistas que realicen trabajos en caliente diligencien el respectivo permiso y cumplan con

las medidas de seguridad establecidas por la empresa.

#  Verificar que existan y que estén en buen estado los equipos de seguridad necesarios, como: detector de

oxigeno, detector de gases combustibles, extintores y otros equipos de proteccion personal.

Los permisos de trabajo en caliente deben emitirse para todo tipo de trabajo en caliente que se realice fuera de

las areas seguras designadas para este propdsito. Como ejemplo de areas seguras podemos citar: sectores de

produccion de la planta en las que el trabajo en caliente es la actividad principal (por ejemplo, una linea de
soldadura en un proceso de montaje) o en un area de taller de mantenimiento acondicionada para actividades
de corte y soldaduras seguras.
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HOMOLOGACION DE TRABAJOS EN CALIENTE

ANTES DE REALIZAR TRABAJOS EN CALIENTE

SOLICITUD DEL TRABAJO
«  Responsable del area o contratista solicita autorizacion.
#  Se describe tipo de trabajo, ubicacion, duracion y personal involucrado.
EVALUACION DEL AREA
& Inspeccion previa del lugar de trabajo.
%  |dentificacion de materiales inflamables, atmosferas explosivas o riesgos adyacentes.
EMISION DEL PERMISO DE TRABAJO EN CALIENTE
&  Se emite un permiso escrito con validez por tiempo limitado.
#  Se establecen condiciones y medidas de control.
VERIFICACION DE MEDIDAS PREVENTIVAS
Limpieza del area.
Aislamiento de materiales combustibles.
Colocacion de barreras cortafuego o mantas ignifugas.
Disponibilidad de extintores y equipos de emergencia.
UTORIZACION FINAL
Firma de responsables: supervisor de seguridad, area solicitante y ejecutor del trabajo.
UPERVISION DURANTE LA EJECUCION
Monitoreo constante.
Uso obligatorio de EPP.
Prohibicion de realizar modificaciones sin revalidar el permiso.
ONITOREO POST-TRABAJO
Vigilancia del area al menos 30-60 minutos tras concluir el trabajo.
Revision de focos calientes o riesgo de reignicion.

ING. JORGE LUIS ARZAPALO B.

A= ® & @mi:::.ss@ B ®



HOMOLOGACION DE TRABAJOS EN CALIENTE

ANTES DE REALIZAR TRABAJOS EN CALIENTE

ITEM REQUISITO SI|NO| NA OBSERVACIONES
1 |¢Se ha identificado el tipo exacto de trabajo en caliente a realizar?
2 |;El area ha sido limpiada de materiales combustibles o inflamables?
3 |¢Se han aislado adecuadamente las fuentes de ignicion no relacionadas al trabajo?
4 |;El personal cuenta con el EPP adecuado (ropa ignifuga, careta, guantes, etc.)?
5 |;Hay extintores funcionales en el sitio de trabajo?
6 |¢Se ha colocado proteccion (mantas ignifugas, cortinas, barreras)?
7 | El area circundante esta protegida y/o aislada del riesgo?
8 |¢Se cuenta con ventilacion adecuada para evitar acumulacion de gases?
9 |¢Se ha verificado la ausencia de atmdsferas explosivas (si aplica)?
10 |;Se ha capacitado al personal en procedimientos de emergencia?
11 |;Existe supervision activa durante la ejecucion del trabajo?
12 |, Esta definido el tiempo maximo de ejecucion del trabajo?
13 |;Esta programado el monitoreo post-trabajo durante al menos 30 minutos?
14 |;Se ha completado y firmado el permiso de trabajo en caliente?
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HOMOLOGACION DE TRABAJOS EN CALIENTE

DE TRABAJADOR PARA TRABAJOS EN CALIENTE
REQUISITO SI |[NO|  OBSERVACIONES

Ha recibido capacitacion en trabajos en caliente (tedrico-practico).

Conoce los procedimientos de seguridad para trabajos en caliente.

Sabe usar y portar adecuadamente el equipo de proteccion
personal (EPP).

Conoce el uso de extintores y equipos de emergencia.

Ha leido y comprendido el permiso de trabajo en caliente.

Sabe identificar riesgos especificos del area donde se ejecutara el
trabajo.

Aprobdé examen médico ocupacional vigente.

Ha sido evaluado en el sitio de ftrabajo y cumple con las
habilidades requeridas.
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@ INNOVACIONES EN TRABAJOS EN CALIENTE

Sistemas de monitoreo en tiempo real

» Estos sistemas monitorean continuamente el entorno mediante sensores )
detectan cambios que, en ocasiones, pueden indicar peligros potenciales.

» Por ejemplo, podria haber un aumento repentino de la temperatura o la
deteccion de un gas inflamable, lo que haria sonar la alarma para permitir a
los trabajadores tomar medidas instantaneas para evitar un incidente.

» Una de las principales ventajas de los sistemas de monitoreo en tiempo real
son los sistemas tradicionales de alerta temprana. La deteccion temprana
puede marcar la diferencia entre prevenir un incidente y proteger a los
trabajadores.

» Por ejemplo, los sistemas de monitoreo en tiempo real en una operacion de
soldadura podran detectar gases inflamables y dar una respuesta temprana
para que los trabajadores puedan abandonar el area antes de que ocurra un
posible incendio o explosion. Tecnologia portatil.
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@ INNOVACIONES EN TRABAJOS EN CALIENTE

Tecnologia portatil

» Los cascos, chalecos y otros dispositivos portatiles inteligentes con sensores
integrados pueden rastrear las constantes vitales del trabajador e incluso el
entorno laboral.

» Detectan cambios de temperatura, humedad y niveles de gases, y alertan a
los trabajadores sobre peligros inminentes.

Sistemas automatizados de extincion de incendios

» En lugares donde se realizan trabajos en caliente, los sistemas automatizados
de extincion de incendios pueden ser muy eficaces.

» Por ejemplo, en un taller de soldadura, cuando un sistema automatizado de
extincion de incendios detecta una chispa, la extingue antes de que el material
inflamable se incendie y provoque un incendio catastrofico.
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@ INNOVACIONES EN TRABAJOS EN CALIENTE

Drones de inspeccion

> Se ftrata de drones equipados con camaras o sensores que tienen la
capacidad de vigilar zonas de alto riesgo en lugar de poner a los trabajadores
en una situacion de riesgo potencial, como tejados o espacios confinados.

» Las imagenes en vivo proporcionadas por un dron ayudan a identificar
problemas y solucionarlos sin exponerse al peligro.

» La inclusion de zonas de alto riesgo dentro del alcance de una inspeccion
puede mejorar significativamente la seguridad mediante el uso de drones en
la inspeccion.

» Por ejemplo, usar un dron para inspeccionar un tejado y detectar posibles
danos estructurales o materiales sueltos no pondra a los trabajadores en
riesgo de tener que trepar al tejado.
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@ INNOVACIONES EN TRABAJOS EN CALIENTE

Sistemas de permisos digitales

» Los permisos digitales para trabajos en caliente podrian impulsar la eficiencia
y precision del sistema de Permisos de Trabajo.

» Facilitan el seguimiento y la gestion de los permisos, y las organizaciones,
mediante sistemas digitales, garantizan el cumplimiento de todas las medidas
de mitigacion de riesgos.

» Estas practicas ayudaran a garantizar un menor riesgo de incidente y, al
mismo tiempo, garantizar el cumplimiento de las normas de seguridad.

» Los sistemas de permisos digitales garantizan un proceso completamente
automatizado para la emision y gestion de permisos de trabajos en caliente.

» La actualizacion en tiempo real del estado de los permisos permite garantizar
que se han cumplido todas las garantias antes de comenzar el trabajo, lo que
reduce en gran medida el riesgo de cualquier incidente o situacion de
incumplimiento relacionado con la seguridad.
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TRABAJOS EN CALIENTE @
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TRABAJOS EN CALIENTE .

ANTES DE INICIAR:
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TRABAJOS EN CALIENTE .

ANTES DE INICIAR:
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VERIFICAR DRENAJES EXTINTORES MAMPARA, MUROS O VERIFICACION EQUIPO EPP SEGUN EQUIPO A
(HIDRICARBUROS) ADECUADOS AISLAMIENTO TOTAL A UTILIZAR USAR Y RIESGOS
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LISTA DE CHEQUEO O PERMISO DETRABAJOS REGISTRO PETAR EMISOR NOMBRES Y FIRMAS
PRE OPERACIONAL FUERA DE TALLER Y COLABORADORES EN PETAR
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TRABAJOS EN CALIENTE @

DURANTE LA TAREA:

& A

MANTENER CONTROLES
DE PLANEACION

4

INSPECCION DE POSIBLE
FOCOS DE IGNICION

PARA COMUNICAR COLOCARSE FRENTE
O ESPERARQUE TERMINE LABOR
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DESPUES DE LA TAREA:
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NOTIFICAR DANO DE EQUIPO -
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https://cenoeder.com/
https://wa.me/+51960074287
https://www.facebook.com/CENoeder/?_rdc=1&_rdr
https://www.instagram.com/cenoeder/
https://www.linkedin.com/company/cenoeder/
https://www.tiktok.com/@ce.noeder
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