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JUSTIFICACION

Como dltimo requisito para conclulr los estudlbs de post
grado en la especialidad de Medicina del Trabalo, estd el de
realizar un trabajo de campo en una empresa,ﬂ;?el fin de po-
ner en practica los conocimientos adquirldos durante el cur-
s0i para lo cual nos fue asignada la empresa MORESA INDUSTRIAL
S.A, DE C.V,

Esta empresa infcia sus actividades en el afio de 1952
en sus actuales instalaclopes, contando con una superficle

total de terrenc de 2h,500 m2,

La empresa ha desarrollado desde su fundacidn la capa-
cidad para fabricar partes criticas de los motores; desde la
selecclan y transformacion de materias primas, principalmen-
te acero y aluminio, que llevd a la empresa a generar en Mé-
xico técnicas especiales de fundicidn, maquinado, tratamien-
tos térmicos y otros procesos adiclonales: para ello cuenta

actualimente con un total de 1932 trabajadores.

Dados los tipos de procesos llevados a cabo y el eleva-
do numere de trabajadores, éstos pueden condiclonar una mayor
accidentabilidad y aparicién de enfermedades por exposicidn

a diversos agentes.



0BJETIVOS

Identificar agentes presentes en el medio amblente de

trabajo.

Evaluar las concentraciones de los agentes presentes en

el medio ambiente.

Comparar las concentraciones de estos agentes con los nf-

veles maximos permisibles naclonales,
Detectar alteraciones en la salud de los trabajadores.

Analizar los riesgos de trabajo ocurridos durante el afo

de 1985



DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
ANTECEDENTES:

La empresa MORESA INDUSTRIAL S,A. de €.V, Inicia actf- -'
vidades el 1B de octubre de 1949, con el npombre de MOTORES _._
RECONSTRUIDOS §.A,; su fundador fue el 5r, Robert M. Steven- ‘
son., Sus primeras Instalaciones estaban ubicadas en la colonia
de los Doctores. En ese tiempo la empresa se dedicaba a la '

reconstruccidn en serie de motores automotrices,

Para el ado de 1952, la empresa tuvo un mayor desarro-
110, lo que condicioné que sus instalaclones fueran insufi-
cientes, 1o cual motivd su traslado a un nuevo local en la
colenia Industrial Vallejo, donde actualmente se encuentra.
En el adc de 1956 se decide camblar la actividad de produccidn
que hasta el momento se venia efectuando, para dedicarse a la
fabricacion de pistones; cambiando en ese momento su razdn 50
clial de Motores Reconstrui{dos por Motores y Refacciones 5.A
de C.V.

Actualmente MORESA forma parte de un grupo industrial
integrado por sliete empresas:

fACSA ( INDUSTRIA AUTOMOTRIZ OE CUERNAVACA )
FARESA ( FABRICANTE DE REFACCIONES S.A, )



COPRESA ( COMPONENTES DE PRECISION 5.A. )
ACOMSA { ADMINISTRAC|ON CORPORATIVA MORESA S.A.)
COMOSA ( COMERCIALIZADORA MORESA S.A. ) '
MORINSA ( MORESA |NDUSTRIAL S.A DE C.V. )
FOMASA ( FORJAS Y MAQUINAS S.A. DE C.V. )

ACTIVIDAD INDUSTRIAL: .

Metal Mecanica (fahrlcaclén de partes automotrices),

UBICACION;

La empresa se encuentra ublcada en: Calle Norte 35

N2 895, Colonia industrial vallejo, €.P. 02300, México, D.F.

FECHA DEL ESTUDIO:

Del dia 2 enero al 21 de febrerc de 1986

NOMBRE COMPLETO DE LA EMPRESA:

MORESA INDUSTRIAL S.A, DE C,V.

REGISTRO PATRONAL:

01 - 06 - OL4hk3 - 10

GRADO Y RIESGO:

Clase |V¥. Grado de Riesgo 60. Prima 100%



DIAGRAMA DE UBICACION

Ponlente 134

MORESA

Plantas ¥

Morts A5

Plants 2 .

MORESA



PRODUCTOS ¥/ O SERVICIOS:

La empresa sé dedica a 1a fabricaﬁién.de partes automo-
trices como son:

Pistones (para equipo original y de repuesto), produ-
ciendo un volumen total diario de 22,000 plezas

Punterfas ( para equipo origlnal y de repuesto), pro-
duciendo un volumen total diario de 22,000 plezas,

Insertos (para pistones), produclenda un volumen dia-

rio de 43,000 piezas,.

En la 1fnea de equipo original distribuye sus productos
a todas las plantas armadoras de automdviles en Méxlco (V.W.,
Nissan, Ford, G.M., Dina, etc.), asi como, a los fabricantes

de motores de uso Industrial,

En lo que respecta al mercado de piezas de repuesto,
MORESA INDUSTRIAL cuenta con mas de 1000 distribuldores en
toda la Reptibl jca, ademas de exportar aproximadamente un 2%
del total de su produccion de plistén a los Estados Unidos de

Norteamérica.

MATERIAS PRIMAS Y VOLUMENES:



PISTONES. -

MATERIA PRIMA IMPORTADO | NACIONAL| .. VOLUMENES . -
Aluminio puro A e e 180 stenel adas/mes
Magnesio Xo LT[t A6 toneladas/mes
Manganeso X 7> 600 Kg." /mes
Nfquel - X | i 7|73 toneladas/mes
Titanio-Boro X : 10 toneladas/mes
Silfcdo R 20 toneladas/mes
Cobre X 2.5 toneladas/mes
Estanato de Potasio X 800 Kg./mes

ENSAMBLE DE PISTON PERNO.-

Se utllizan seguros plstdn perno en 22 diferentes nime=
ros de partes en un promedio mensual de 83,000 plezas, de las
cuales se Importa el 22%, equlvalente a 18,300 plezas aproxi-

madamente.

PUNTERIAS.

Se utiliza como materia prima principal el cuerpo de la
punterfa 6 buzo, el cual es de procedencia nacional, fabrica-
do en FARESA, utilizandose aproximadamente 550,000 piezas men
suales, La punterfa lleva 14 componentes diferentes, entre
los que se encuentran:

=Embolo 600,000 plezas/mes




-yalvula dosificadora 400,000 piezas /mes

~Capuchones 500,000 piezas /mes
-Resorte 500,000 piezas /mes
-Alambre pliano 125 Kg / mas

De todos estos componentes de las punterfas, sélo el 8%
son de fabricacidén naclonal, el restante 72% es necesario im-

portarlo.
INSERTO,

Se utiliza lamina de acero de fabricacidn naclonal, en
un volumen de 35 toneladas /mes. El! Inserto para el piston
diesel, que es de acero-nliquel en su totalidad, es preducte

de importacidén, en un volumen de 35,000 piezas mensuales,
TIPOS DE INSTALACION Y DIMENSIONES DE LA EMPRESA,

E1 tipo de proceso en esta empresa corresponde a:
'Proceso por Proyacto, ya que reidne los requisitos pars asf
conslderarlo; cuenta con proyectos inmediatos y a corto pla-
zo, principalmente por las necesidades previstas por la rama
Industrial a la cual pertenece. En cuanto a costos, es |m-~
pertante mencionar que las instalaclones que ocupa 1a empre-

53 es terreno proplo.
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Distribucion del proceso: éste se lleva:a_cabO'en_ﬁh:mlg
mo plane sliguiendo una forma lineal o en "I". Ademas se apre--
cia que la capacidad de produccidn estd de acuerdo con la ma--

quiparia instalada para 1levar a cabo este proceso.

Las instalaciones de MORESA [NDUSTRIAL S.A, DE C.V, se
encuentran divididas en dos plantas, con una superficie total
de terreno de 24,500 m2, teniends un drea construlda de 20,000

me

PLANTA i.

Cuenta con una superficie de 13,500 me y un area cons-
trulda de 12,000 mz, la cual no fue planeada para llevar a ca
bo el tipo de proceso, sino que a través del tlempo y de acuer
do a los requerimientos ha sufrido diversas modificaciones,
tratando de adecuarlos a los ya existentes en base al proceso

que se |lleva a cabo,

El piso en esta planta es de concreto pul ido, con mate-

rial antiderrapante (master-plate}.

Paredes y muros: Los muros estan construidos de block vy
tablque rojo recocldo, con una separacion de las columnas de

9 a 12 metros en promedio,

Techo: Se encuentran diferentes variedades de techo, en
el area de fundicién se cbserva el tipo de crujta varfable cen

tral y dlente de sierra, en el Departamento de Tratamiento
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Térmico es del tipo de diente de sierra, al igual que en el res
to dé la planta, Este tipc de techo se encuentra soportado por
columnas de concreto armade y estructura metalica, existiendo
una distancia entre el piso y la estructura de 6 metros y una
altura total de 9 metros. Existen ldminas de asbesto, con lami
has traslicidas intercal adas para proporcionar luz natural a

la planta; se cuenta con ventilaclén natural y “lumbers' que

se encuentran colocados en la parte baja de los muros que per
miten el flujo continuo de ajre, asi como, la existencia de ex

tractores por gravedad de tiro forzado,

La iluminacién es de tipo mixto; nmatural y artificial,
ésta dltima estd dada por )émparas fluorescentes gque se encuepn
tran a una altura de 4 metros y a una distancia entre cada una
de ellas de 3 x 2 metros, proporcionando aproximadamente una

intensidad de iluminacidn de 120 luxes,

Instalaciones eléctricas: Esta planta cuenta con una sub
estacién con dos transformadores de 1000 kw. cada uno; reparte
energia eléctrica trifasica a la planta por medio de ductos em
bisagrades; las instalaciomes no se encuentran sobrecargadas

nl hay Instalaciones Improvisadas.

Toda la planta se encuentra pintada en exteriores e inte
riores en dos tonos diferentes de color verde, segin pollitica

de la empresa,
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PLANTA |1, -

Esta planta ya fue planeada de acuerdo al proceso que en
ella se lleva a cabo; cuenta con una superficlie total de 11,000

m2 y una suparficle total construida de 9,000 m2,

Pisos: Estan construldos de concreto con material antide

rrapante {master-plate).

Paredes y muros: Estan construidos de tabique rojo reco-
cido y con diversos recubrimientos segin el departamento de la
planta; VYas columnas de concreto tienen una separacidn entre

ellas de 10 metros aproximadamente,

Techos: En esta planta se aprecia que los techos eh su
‘totalidad son de dos aguas y estructura metdlica cublerto con
1dminas de asbesto y l3mipas trasldcidas para proporcionar 1y
minaclén natural. Existe una altura total piso-techo da 9 ma-
tros y entre el piso y la estructura metdlica existe una altu-

ra de 6 metros,

Ventllacién: En esta planta estd dada por sistemas de in
yecctén de alre y equipos de flujo forzado; ademds de contar

con ventllaclén natural dadas por las vias de acceso,

iluminaclién: La iluminacién al igual que en la anterlor
es de tipo mixto, natural y artificlal, dada por lamparas flug
rescentes que Se encuentran a una altura de & metros y a una

distancia entre ellas de 3 x 2 metros, con una Intensidad de
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i luminacion mayor de 100 luxes,

Instalaciones eléctricas: Esta planta cuenta con una sub
estacidn con tres transformadores, con una capacidad en dos de
ellos de 500 Kw. y uno de 850 kw. La energla eléctrica trifa-
sica se reparte en todos los departamentos por medio de elec-
troductos y con todas las especificaciones de cableado y dis-

tribucidn; no se encuentran improvisaciones en las lineas.

Toda la planta se encuentra pintada en dos tonos diferen
tes de color verde en exteriores e interiores, segun politica

de la emprasa,
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INFORMACION DEL. PERSONAL:

1932

Ndmero total de trabajadores :

Personal sindicallzado 1 1333-
Personal no sindicalizado - 543
Personal de conflanza 3 56
TOTAL : 1932
En administracion . 599
En produccidn 1 1046
En servicios : 287
TOTAL : 1932
Hombres 1662
Mujeres r 270

Nidmero de trabajadores por turno:

AREA DE; ler, Turnc 20. jurno Jer, TUrno |
Administrativos k1o 189 o
Proeduccion 410 328 3joB
Servicios 114 103 70

TOTAL 93k 620 378
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NUMERO DE TURNOS DE TRABAJO

1500 Hrs,

ter. Turno t 7.00 " a.

20, Turne ;15,00 a '22;30-hr5L"'”
3er. Turno 1 iz.;o a 7.00 Hrs.
Turno Mixto ' 7.30 a- 16,30 hrs,

Los turnos sefialades con una Jornada de trabajo de: lu-

nes a viernes. Los dlas sabado laboran Ios‘slgulentes
ler. Turno t 7.00 a 4.00 hrs,
20. Turno : 14,30 a 22.00 hrs.

NUMERO OE TRABAJADORES POR AREAS:

ADMINISTRACION : 599

PRODUCCION H
Insertos : (]
Punterias : 86
Ensamble de Punterias : 30
Fundicién : 304
Maquinado t 558

inspeccion Final : 62

turnos:
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SERVICI0S:
Taller mecanico s 29
Taller de moldes ' 54
Mantenimiento eléctrico ; 16
Taller de afilado ' 15
Mantenimiento mecanico : A
Almacén General 1 29
Dispositive y Herramientas H 21
Comedor General : 18 .
Intendencia : 24
TOTAL . : 1932
Edad promedlio de los Trabajadores : 33 afos,
Antiguedad promedio en la empresa :+ 12 afos.

TIPO DE SALARIO:

Durante el ado de 1985 el salario fue superior al vigente
en 1a zona en un 18.9 ¥; exlstlendo un salario promedioc de

2,461,60 pesos.

TIEMPG Y SITIO PARA TOMAR ALIMENTOS:

La empresa cuenta con el serviclio de comedores; uno para
r
empleados no sindicalizados, manejado por un concesfonario vy

otro para personal sindicalizado, manejado por personal de la
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misma empresa. Contando con los sigulentes horarios para ambos

comedores:

- 10.00 a 11.00 hrs.
- 11,00 a 12.00 hrs.
- 12,00 a 13.00 hrs.
- 18.00 a 19.00 hrs.

Los empleados no sindicalizados cuentan con una hora pa
ra tomar sus alimentos y el personal sindicallzado con 30 ml
nutos. Se les cobra la cantidad de 100.00 y 1.00 pesos respec

tivamente,

PRESTACIONES PARA EL PERSONAL:

- Becas: La empresa tlene establecido un sistema de be-
cas, tanto para el personal que quiera segulr estudiando, asi
como para sus hijos que estan cursando 1a educacidn secundaria,

esta beca consiste en una aportacidn economica mensual,

- Aguinaldo: Anualmente la compaila otorga el equivalen
te a quince dias de salario como agulnaldo, el cual se incre-

menta conforme se adquiere antiguedad en la empresa.

- Hacimiento de hijos: La empresa otorga a sus trabaja-
dores en caso de nacimiento de hijos, dos dias de permiso con

goce de sueldo,

- Defuncidn de parientes.de ler., grado: En estos casos,



la empresa proporcliona 2 sus trabajadores, una ayuda econdmica

de 15,000 pesos y dos dias de permiso con goce de sueldo,

- Matrimonio: El personal que contrae matrimonio, se le
paga una dote matrimonial de 10,000 pesos y se le conceden §

dias de permiso con goce de sueldo,

- Vacaciones: Las vacaciones Iniclian con 6 dlas en el prl
mer afo y se fncrementan conforme se adquiere antiguedad. Duran
te su perfodo vacaclonal cada trabajador tlene derecho a lo si-
gulente: Sueldo normal durante este periodo, prima vacaclonal,
Incentivo de vacaciones; éste Gltimo consiste en un porcentaje
que corresponde a la productividad de la empress durante el e-
jerciclo fiscal anterfor., Los dias de vacaciones se otorgan de

acuerdo a la sigulente tabla:

Afos de servicio Dias de vacaciones
1 6
2 8
3 10
4 12
5-9 4
10-14 16
15-19 18
20-24 20
25-29 | 22

30 & mas afos 24
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- Incapacidad por Enfermedad General: durante los pflme-
ros 45 dias de la enfermedad, la empresa otorga la cantidad
que cubre lé leerenc}a entre el sunsidio que otorga la Ley
del Seguro Social y ta totallidad del sueldo del trabajador. A
partir de los 46 dias de enfermedad, el trabajador dnicamente
recibe el subsidio que le otorga el Instituto Mexicano del Se-

guro Soclal.

~ Subsidio por Deceso: El trabajader que fallece y no ha
cumpl ldo 3 meses en la empresa, su familia tiene derecho a un
subsidio segin los sigulentes estatutos:

« Si la muerte es por Enfermedad General se otorgan
10,000 pesos.
~ 51 el deceso es ocasionado por Accidente de Traba
jo, 6 enfermedad de trabajo, se pagan 90 dias del
sueldo Gltimo percibido.
Ambos subsidios desaparecen al cumplir el trabajador 3 meses
de antiguedad en la empresa, debido a que, a partir de este
perlodo entra en vigor el Seguro de Vida.

- Seguro de Vida: Este seguro es pagado en su totalidad
por la empresa; otorga en caso de muerte por Enfermedad Gene-
ral el equivalente a 12 meses de sueldo Gltimo vigente y si el
deceso es originado por un Riesge de Trabajo, la cantidad a pa
gar sera de 2h meses de sueldo. Hay otro seqguro opcional del
cual el trabajador aporta 60 centavos por cada mil pesos de
sueldo; este seguro da derecho a percibir en caso de muerte

por Enfermedad General, el equivalente a 24 meses de sueldo y
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s1 es por Riesgo de Trabajo la cantidad a pagar serd de 4B me-

ses de sueldo,

- Cajas de ahorro: Existen dos tipos de cajJas de ahorro,
que son:
- Caja de previsién social

- Caja de ahorro personal.

La caja de previsidn social funclona con una aportacidn
mensual por parte del trabajador y una aportacidn de la empre-
sa; y los Intereses acumulados se suman al total de las aporta
ciones; este capital sélo se puede retirar al salir el trabaja

dor de 1a empresa,

La caja de ahorro personal funciona bajo otro slistema;el
personal puede ahorrar desde el 5% de su sueldo mensual hasta
5,000 pesos mensuales; el total de las ganancias obtenidas por
el interés de los préstamos efectuados durante el afo se repar
te en forma proporcional a los ahorros invertidos. Los présta-

mos de la caja se hacen baJo 1a basa de un 12% de Interés anual,

Dias festivos: La empresa concede l'os sigulientes dias
festivos:
lo. de Enero
5 de Febrero
21 de Marzo
Jueves, Viernes y Sabado Santos

to. de Mayo
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10 de Mayo
16 de Septlembre
2 de Noviembre
1o, de Dicliembre de cada 5 afos.
12 de Diclembre
24 de Diciembre
25 de Diclembre
31 de Dicliembre

- Jubllacién: Esta se puede obtener al cumplir el traba
Jador 60 afios de edad y cuando menos 10 afos de antiguedad en
la empresa. Consiste en una pensién proporcional a los afos de
servicio en la empresa y al ingreso neto promedio de los Olti-

mos 3 afos.

SERVICI05 DE PREVENCION DE RIESGOS DE TRABAJO:
SERVICIO MEDICO:

- Estructura: Este servicio que es de tipo asistencial,
cuenta con un area fisica locallzada en la planta N°2 de 1la
empresa, consta de un area de recepcidn, un consultorlo equi-
pado con lo necesarloc para proporcionar primeros auxilios, y

cuenta ademas con una ambulanctia propla,

- Organizacién: E1 Servicio Médico de la empresa depende
directamente del Departamento de Higiene y Seguridad, esta in-

tegrado por dos Médicos, dos enferemeras y un trabajador del
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- area deiproducclbn. que realfza funciones de chofer de la am

bulanclia en casos recesarios.

= Funcionamlento: El Servicio se encuentra disponible
las 2k horas det! dfa, de lunes a sabado; brinda atencidn mé-
dica’'en su horario vespertino dnicamente los dfas: lunes, midr
coles y viernes y todos los dfas en el turno.necturno. Durante
el turno matutino este Servicio solamente cuenta con personal

de enfermeria.

En este Serviclo se realizan las sigulentes actividades:
examenes médicos de ingreso, examenes médicos periddicos cada
6 meses, los cuales consisten en:; Historia Clinlca complata ¥y
s310 en casos necesarios se efectian examenes complementarios
de laboratorio y gabinete; éstos dltimos en forma particular.
Proporciona el servicio de consulta externa; atenclén de Acci-
dentes Jde trabaJo leves, traslado de paclentes graves, curaclio=
nes, suturas. Coordina campafas de vacunacidn por medio de brl
gadas laborales de la Jefatura de Medicina Preventiva del Ins-

tituto Mexicano del Seguro Social.

SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD:

- Estructura: Este servicio se encuentra ublcado fisica
mente en la planta N22 de la empresa, contando para reallzar

sus fupciones con una oficlina con todo 1o necesario.

- Organizocidn: Esta Integrado por un Coordinador de

Higlene y Seguridad Industrial, que es Licenciado en Adminig
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tracidn de Empresas y depende directamente de la Gerencia de

Relaclones Laborales,
- Funciones:

1) Supervisa la vigilancia diurna y nocturna de 1a empresa.

2) Evalla el uso de los equipos de seguridad que se utilizan
en los diferentes puestos de trabajo, determinando en base
a sus observacliones, s! son los adecuados y en caso de no
serlos, elaborar un estudio, decldiendo el tipo de equipo
mas adecuado,

3) vigllar que los equipos contra incendio se encuentren en
condiciones éptimas de funcionamiento, solicitande a los
proveedores del equipo revisiones periédicas para su ade-
cuado mantenimiento,

4) Coordina las Brigadas contra Iincendios y primeros auxilios;
las cuales estan formadas por 35 elementos empleados de la
empresa y personal de vigilancia, a los cuales se les pro-
porciona adiestramliento por lo menos una vez al aflo,

5§) Coordina la Comisidn Mixta de Seguridad e Higiene y coordi-
na los recorridos dlarios a las distintas areas de la plan-
ta, para detectar problemas y poder darle solucién adecuada.

6) Tramitar y controlar los Seguros de Vida del personal, e In
formar a la aseguradora mensualmente sobre: altas, bajas y
nimerc de trabajadores sindicallizados.

7) Recorre diariamente la empresa en tedes sus departamentos

con el objeto de que se cumplan las normas de Higliene y Se
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guridad en Instalaciones y equipos, as! como de que el equipo
de proteccion se utilice adecuadamente,

8) Imparte platicas a su personal sobre la utilidad y beneficios
que resultan de usar adecuadamente el equipo de proteccion.

9} Al ocurrir un accidente, se encarga de verificar que se prac
tiquen los primeros auxilios y dependiendo de la gravedad de
los accidentes, determminar si es necesario enviar al acciden
tado al Instituto Mexicano del Seguro social o sl se puede
atender por parte del Serviclo Médico de la empresa, as! co-
mo, hacer la investigacidn completa del accldente y de acuer
do a lo anterlor, determinar cuales serian las medidas co-
rrectivas,

10) Se encarga de llenar las formas MT-1 y recibir las MY-2 y
MT-3.

11) Planear el desarrollo de programas de wvacunacién, estudios
de gablnete en coordinacidn con el Servicio Médico de la em
presa y el Instituto Mexicano del Seguro Soclal.

12) Elabora registro de accldentes, obteniendo estadisticas a
fin de determinar indices de frecuencia y gravedad por depar
tamento y toda la planta, mensual y anualmente.

13} Coordina junto con el area de Capacitacidn cursos de Higie-
ne y Seguridad a personal de nuevo ingreso y supervisores.

14) Capacita a la brigada de ingcendios en previsién y combate
de los mismos mediante conferepcias, pelfculas y simulacros.

15) Es el encargado de colocar carteles alusivos al tema que le

compete en los tableros de Informacion de la empresa,
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ORGAN!GRAMA DEL DEPARTAMENTO DE HIGIENE Y SEGUR|DAD

GERENCIA DE RELACIONES
LABORALES

DEPARTAMENTO DE HIGYENE
Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

SERVICIO MEDICO ] IBRIGADA CONTRA |
_ INCEKD10S

BRIGADA DE PRIMEROS
AUXILIDS

COMIS10NES MIXTAS DE SEGURIDAD E HiGIENE:

- Organizacidn: La Comlision Mixta de Seguridad e Higlene

de esta empresa se encuentra integrada por 36 elementos, de los

cuales 18 son personal sindicalizado y 18 son personal de con

fianza., Los representantes de los trabajadores son designados

por el Sindicato titular del contrato colectivo en una asamblea

general y previa disposicién a formar parte de dicha Comisldn;

debiendo reunir los sigulentes requisitos:

1) Tener licencia para conducir.
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2) Pertenecer al personal de mano de obra indirecta, ya que
éstos por 1o general tlenen una antiguedad entre 8 y 10
afos,

3) Saber leer y escribir.

Los representantes patronales son designados por la em-
presa, se sugleren que éstns no sean empleados del Departamen
to de Seguridad ni trabajadores de oficina; por otro lado de-
beran ser trabajadores de conflanza que desempeien sus labores

dentro de la planta.

La Comision ya formada se encarga de llevar a cabo wun
recorrido mensual con el fin de detectar actos Inseguros y con
diciones peligrosas, lnvestigan acclidentes y la forma de repor
tarlos oportupamente, levantan un acta final de recorrido, la

cual es enviada a la Secretarla de Trabajo y Prevision Social.

Programas de ia Comisidn:

Tienen contemplados los sigulientes programas:
1) Mane}o de equipo contra incendlo,
2} Conocimiento del equipo de proteccidn personal adecuado pa
ra cada Ares de trabajo,
3) Coordinacién a través del Departamento de Higlene y Seguri
dad y de) Instituto Mexicano del $Seguro Social para efectuar

dos campapas anuales de vacunaclidn antlitetdnica.
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INSTALACIONES DEPORTIVAS:
la empresa no cuenta con ningin tipo de instalaciones de
portivas,

EQUIPD DE PROTECCION PERSONAL:

Se.distribuye de acuverdo a cada adrea de trabajo, segin

sus requerimientos:

- Fundicidon: botas de seguridad, gafas protectoras, careta, pg
Vainas, fajilla, guantes de lona y de carnaza, mandil y unifor

me.

- Maquinado: gafas protectoras, tapones auditivos, guantes de

lona y/o hule, botas de sequridad y uniforme.

= Punterias: gafas protectoras, guantes de hule y/o de lona,

mandil, botas de seguridad y uniforme.

- Talleres: gafas protectaras, guantes de lona, fajilla, botas

de seguridad y uniforme.

- Inspeccidn final: uniforme, cofia, botas de sequridad, faji-

11a y gafas protectaras,
EQUIPOS DE PROTECCION COLECTIVA:

Lumbers inyectadores de aire de flujo continuo, que se

encuentran en el Area de fundicidn., En la misma arca se encuen
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tran extractores de alre para cada uno de los hornos con el‘

fin de extraer polvos y humo

Inyectadores de alre de Fluja ,
-forzado- BStDS se ’ :

- Ll extlnguido“

- ke extinguidores e

Cuenta ademas. con h unld
60 kg. de capacldad cada una; estas unidades se encuentran dls
tribuidas en ambas plantas. En. ei area de computadoras exlisten

4 extingulidores de gas alén,



28

INFORMAC1ON SOBRE RIESGOS DE TRABAJO:

Los datos que a continuacidn se mencionan fueron propor
cionados, en parte por el Departamento de Higiene y Seguridad
y del analisis estadistico del 100% de los Accidentes de Tra

bajo ocurridos durante el perlodo de enero a diclembre de 1985:

MES ACC_I[RE?;KE% DE ACC}FD!EQE(E:?DEN TOTAL
ENERD 5 b 9
FEBRERD 17 L 21
MARZO 8 8 16
ABRIL 9 7 16
MAYOD " L 15
JUNIO 15 9 2
JULto 18 8 26
AGOSTO g 5 1L
SEPTIEMBRE 2 8 10
OCTUBRE 1 11 12
NOVIEMBRE 1 9 10
DICI1EMBRE 0 7 7-
TOTAL 96 84 180
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Durante este perifodo, el total de dias por incapacldad
por loas Accidentes de Trabajo fue de 2092 dias; asimismo, du-
rante dicho perfodo no se calificd ningupna enfermedad de tra-
bajo. Del analisis de cada uno de los Accidentes de Trabajo

obtenemos los sigulentes datos:

- Los grupos de edad mas afectados fueron:
1) 16-20 anos : 23.9 %
) 21=-25 afos : 19.7 %
3) 26-30 ahos : 16,6 %

- La mayor incidencia de Accidentes ocurrid en el ler, turno,
con un 39.6%

- La hora con mayor ocurrencla de Accldentes fue entre las
12-1k horas, con un 23,0 %.

- Las regliones anatomicas mas frecuventemente afectadas fueron:
1) Dedos de Ya mano : 33.3 %
2) Columna lumbar : 15.6 %
3) Mano y ojos : 10.4 % cfu.

- Los puestos de trabajo donde ocurrieron mas Acclidentes fueron:
1) Hornero ¥ Fundidor : 25.5 %
2) Operario de linea : 15.6 %
3) Ayudante de trabajos
varios : 1h.5 %

- Las Areas donde mas Frecuentemente se presentaron los Acci-

dentes fueron:
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1) Fundicién 1 b3,0%

2) Maquinado .3 26,2%
3) Talleres : 12.0%

- Tres de las causas externas mas frecuentes que causa-

ron los Accidentes fueron:

1) Golpeado por : W1.6%
2) Movimientos vigerp

sos o Inadecuados : 23,9%
3) Atrapados entre

objetos : 17.7%

INDICE DE FRECUENCIA:

i} = 0.000184% (acumulado a diciembre de 1985)
N x 300

1HOICE DE GRAVEDAD:
S__x 300 +%6x25x300)+(nx25x300)

n

w 58.657421 {acumulado a diciembre de 1985)

INDICE DE SINIESTRALYDAD:
S + (0,26 x 1) + (25 x D)

36h ( 1 000 000)= 11,07h,.40 (acumula-
N do a dicliembre de
1985)

indlice de siniestralidad acumulado a diciembre de 198L=

28, 633.75
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ESTUDIO DEL AMBIENTE DE TRABAJO:
DESCRIPCION DEL PROCESO:

El proceso se infcla en el almacén de materias primas,
el cual surte de aluminio puro, manganeso, magnesio, sllicio,
cobre, niquet, titanio y boro para 1a elaboracidn de aleacldn
especificada; la cual se 1leva a cabo en &l Despartamento de
fabricacTén de aleacién, de donde ésta sale ya en forma de
lingote. Para posteriormente a Inspeccion de aleacion en el
laboratorio metalidrgico, donde, si se da el visto bueno al ma
terlal! pasa al departamento de Preparaclion de aleacion, gue
se encuentra en el Area de fundiclidn; en este departamento se
Integra en forma paralela los moldes y los inseros fabricados
previamente, en esta misma area se lleva a cabo la Fundicidn
del pistdn, el corte de colada, que consiste en cortar el so«
brante a ta pleza ya fundida por medio de un troquel o sierra
cinta; tratamiento térmico del pistén ya fundido, para darle

mayor temple a la pieza, la cual puede seguir dos pasos:

« Tratamiento térmico de solucion: que consiste en calentar las
piezas a una temperatura de 505°C. + - 5°C., durante 6 horas,
después de lo cual se enfria Inmedlatamente sumergiendo las pie

zas en agua y se de]a enfriar a temperatura ambiente,

- Tratamiento térmico de envejecimiento: se calientan las pie
zas a una temperatura de 195°C., durante aproximadamente 6 ho-

ras y se deja enfriar a temperatura ambiente.
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Es conveniente aclafar'quc no todos !os'ptstones s¢ sO-
meten a tratamiento térmico de solucion, pero si todos se so-

meten a trataniento térmico de envejecimiento.

ta pleza ya templada pasa al alwacen de fundicidn. La
parte anteriormente descrita del proceso se lieva a cabo en

1a planta N2 1 de la empresa,

Del almacén de fundicién pasa el pistén al area de ma-
quinado donide sufre diferentes procesos de acuerdo a especi-

ficacliones bien sefaladas por el departamento de 1ngenierfa.

Al primer Maquinado se le denomina Maquinado "A", que
consiste en un corte del exceso de la cabeza del pistén.
Maquinado "AA", donde se le efectdan un torpeado burdo a la
falda y a la cabeza del pistén.

Maquinado "RCC"Y, es un refrendado de }a caja y el centro,
Maquinado "C'', se le efectuia un torneado del diametro exterior
y final de cabeza.

Maguinado "MC", es un magulinado fino y final del diametro ex-
terior y cabeza,

Maquinado "RA'*, donde se le efectia el ranurado para los anf-
ltos,

Haqﬁlnado np't, que consiste en el torneado de drenes.
Maquinado "BL", en este paso se le hacen los barrenos de lu-

bricacion al pistén.



33

Maquinado '"RF", que consiste en una rectlficaclon Flnal é'fé'L_‘
. falda, utilizando para ello diamante Industrial o pledra FI f :
na de esmeril, ' _" R

Haqulnado “gpH, en esta operacidn le hacen el barreno al perno.

Maquinado ''QM", en esta operacidn se Ie quita el mamelon s0-
brante, .

Maguinado "y, donde se hacen las venas de lubricacidn.

Al final de la linea de maquinado se procede a hacer una
operacién final VYlamada rebabeo, la cual consiste en quitar re
babas en forma manual y con aire comprimldo, ademas de matar
el filo con una charrasca y colocar en tipas de plastico para

su traslado al Area de Inspeccidn final,

En este dlitimo departamento, el primer paso se Inicla
con la recepcién del pistdn y una inspeccidn visual, se procg
de a colocar en una banda transportadora la pieza para pasar
al drea de estafado; al final de este departamento se efectia
una inspeccién final, se procede a seleccionar los productas
utilizados para repuesto © para equipe original, éste es empa
cado en la misma area y se traslada al patio de embarques. El
equipo utilizado como repuesto es trasladado al almacén gene-

ral donde se empaca formando juegos de W, 6 y 8 plezas,
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DESCRIPCION DE LOS PUESTOS DE TRABAJO Y RECONOCIMIENTO SENSO

RFAL DE AGENTES:

Dadas las caracter{sticas de distribucién de la empresa
en dos plantas, procederemos a describiv lo que Incluye cada

una de ellas.
PLANTA N° 1

Area de Insertos: Estz drea cuenta con un total de 6 trabaja-
dores distribuidos en dos turnos de trabajo. El proceso en es

ta drca es sutomatlizado en un 90 ¥ de sus operaclones,

Dicho proceso se inicia cuando el Almacén General lo sur
te de rollos de iamina de acero, que de acuerdo a la clasifica
clon de dureza es del N°10-10, de diferentes callbres y anchos,
posterformente y de acuerdo a lo especificade por el Departa-
mento de Ingenierfa y el producto a maquinar se procede a car-
gar la magquina desenrolladora, la cual por medio de movimien-
tos continuos allmenta a una maquina enderezadora; quien ende-
raza la lamina en dos sentidos: horizontal y vertical, para a-
si pasarla a la maquina troqueladora, la cual trabaja en cuatro
tiempos: en el primero se efectuan dos perforaclones de diame-
tro peguedo en los extremos de la pieza, en el slgulente le
efectuan un orificio central de didmetro mayor; en el tercer

paso corta la pieza de acuerdo a la medida requerida y en el
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paso final se le efectia un doblez a !os extremos, le da la
forma final y se expulsa a la canast!lla recolectora: automa-
tlcamente 1a magquina !leva_un conteo de las piezas terminadas;
al mismo tiempo se recolecta el sobrante del lnserto (rebaba)
en canastillas para enviarse al departamento de recuperacion.
Se efectlua un control de calidad por medio de muestreo del pro

ducto terminado y finalmente pasa al almacén,

En esta area se encuentran 1os siguientes puestos de tra

bajo con sus respectivas actividades:
NUMERD PUESTO DE TRABAJO _ACT!VthDES

1 Jefe de area Coordina las actividades
de los dos turncs, noti-
fica y hace reportes a

sus superlores,

2 Supervisor Supervisa todo el traba-
jo del area, revisa las
plezas segun especifica-~
clones, vigila el bhuen
funcionamiento de la ma-
quipa y reporta las fa-
11as al taller de mante=-
nimiento, suxilia al je-

fe del area.
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NUMERG PUESTO DE TRABAJO ACTIVIDADES
2 Operario de Troque Vigila el funclonamiento
ladora. de la miaquina, cambia el

troquel cuando es necesa
rio, efectda ajustes. a

1a maquina.

1 Ayudante de Traba- Monta los rollos de lami
los varlos na de acero, maneja la
desenrolladora vy Ja endg
dezadora, cambia charolas
llenas por vaclas, revisa
1a lubricacién de 1a ma-
quina y asea el area de

trabajo.
EQUIPO  MAQUINARIA ¥  HERRAMIENTA:

En esta area de trabajo para su buen funcionamiento y

reallzacion del proceso se cuenta con:

1 maquina desenroltadora de 1amina

1 maquina enderezadora de rodillos

| maquina trogueladora de cuatro tliempos, que fun
ciona abase de presidn hidraulica, con i disposi-
tivos de seguridad.

- Como herramientas se utilizan: una garrucha, pin-

zas, llaves allen y 1laves mixtas,
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RECONCCIMIENTO SENSDRIAL DE AGENTES:

INSERTOS:

Agentes mecanicos: Friccidn, presidn y esfuerzos fisl=
cos.,
Agentes Fisicos: Sonidos de gran magnitud (por impactos),

vibraciones,
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DIAGRAMA DE BLOQUES : INSERTOS
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AREA DE PUNTERIAS:

Otra de las actlv‘dades‘dc la empresa es la fabricacién
de punterias para equipo original y de repuestﬁs; en esta area
hay un total de 86 trabajadores distribuidos de la siguiente :
manera; turno matutine 34, tuerno vespertino 25, turno noctur-

no 26. Esta area se divide en tres departamentos:

-~Maquinado
~Rectificado flinal exterior e interior

-Fosfatlizado

El proceso en esta area se Inicia con la recepclén del
cilindro metaliico macizo de hierro gris conocido como buzo,
efectuandose como primer paso un desbaste de su diametro ex-
terior y en un mismo tiempo se efectia el maquinado del cuer-
po; esto consiste en Vi)Jar &) diametro exterlior con pledra de
esmeril fina. Enseguida se efectis un lavado con agua y deter-
gente; que conslste en depositar en una lavadora industrial
los buzes y por medio de movimientos rotatorios continuos se
realiza el lavado; posteriormente se efectda un rimado del dia
metro interior; que consiste en la perforacion del cilindro
en forma longlitudinal a través de una de sus caras; en segui-
da se procede a efectuar un barrenado de lubricacidn; que con
siste en realizar un orificio en el cuerpo de la punteria; a

continuacion se hace un desbaste de }a cara de leva y un cha
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flaneado; que consiste en quitar el borde filoso y Iuegb _sé
procede a efectuar un segundo lavado con las mismas caraﬁte-
risticas del primero, Una vez realizado este primer ﬁasb, él
material se traslada al departamento de tratamiento térmlico
del area de fundicién en canastillas metal icas y por medieo de
montacargas; en este departamento se le efectia un templado
para darle mayor resistencia a la pleza; el tratamlento con=-
slste en colocar los buzos en hernos de caja por un tiempo de
6 horas y una temperatura de 195°c,, slendo enfriado inmed]a-
tamente sumergiéndolo en una tina con aceite refrigarante. Des
pués de haber sufrido este proceso regresa al drea de punterfas
de la manera ya descrita; contineando el proceso con una revi-
5idn metalografica; que consiste en verificar la dureza en un
100X por medio de un micrdmetro automatico de reloj; enseguida
se le efectla un primer acabado a la cara de la leva: gue con-
siste en un li}jado con piedra de esmeril fino; posteriormente
se traslada al departamento de fosfatizado por medio de traspa
letas en canastilias metalicas, ya en este departamento por me
dio de una garucha neumatica se sumergen las canastillas con
las piezas en diéerentes tinas que contienen: la lera. Perclo-
roetileno, 'a 2a. agua caliente a 75°C., pasa a una 3a. tina
con acldo sulfdrico y en seguida a la de fosfato, para poste-
riormente darle un enjuague Final y dejarla en aceite fubrican
te, pasando asf al departamento de rectificado final exterior
e Interior y finalmente es sumergida en acelte lubricante con

el fln de evitar su oxldacién y asi pasé al Area de ensamble.



En el &rea de punterias se

puestos y actividades:

NUMERO

PUESTO DE TRABAJO
1 Jefe de area
3 Supervisor
6 Preparador
12 Operader de doble

maquina

Ll

encuentran los sigulentes

ACTI VIDADES

Coordina todas las actividades
del area, recibe toda la infor
macion de todo el departamanto,
informa a sus superiores sobre

1os avances en la produccidn.

Administra y coordina a los tra
bajadores, viglla que el proceso
se lleve a cabo adecuadamente,
revisa el equipo y 1a maquina-
rta, hace reportes de produccidon

por turno.

Se encarga de preparar los equl
pos ¥ maguinaria, vigila el buen
funcionamiento de equipo y maqui

naria,

Se encarga de operar y allmen-
tar a la magquina con la materia
prima, en este puesto 5& Operan

dos maquinas al mismo tlempo.



NUMERO

th

13

6

PUESTO DE TRABAJD

Operario de |linea

de primera

Operaric de llpea

de segunda

Operario de linea

de tercera,

Operario de linea

de cuarta

Ayudantes de tra-

bajos varios

45

ACTIVIDADES

Se encarga de operar, allimentar
y viglilar el funclionamiento de

Va maquina a su cargo.

Se encarga de efectuar operacio-
nes menores como son: el 1]jado
y el fosfatizado, as{ como vigl
lar el funcionamiento-de la ma-

quina a su cargo.

Se encarga de hacer el lavado
de las piezas, alimentar y vi-
gilar el funclonamlento de la

maquinaria,

Se encarga de manejar, allmentar
y vigilar el funcionamiento de
toda la maquinaria, efectda cam-
bjos de charola de los productoes
ya maquinados, estiba el producto
terminado, acarrea el material al

area de tratamlento térmico.

Se encarga de acarrear el mate-
ria! al departamento de fosfati-
zado, efectlua reparaciones meno-
res de la magquinaria, selecclona

y cuenta el producto terminado,
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NUMERO PUESTOD ACTIVIDADES

L Aseador Se encarga de mantener limpia el area

de trabajo,

EQUIPO MAQUI1NARIA Y HERRAMIENTA:
Para 1levar a cabo el proceso descrito se cuenta con:

magquinas rectificadoras sin centro
maqulnas rectificadoras conlcas
tornos ACME

lavadoras industriales

maquinas rimadoras de 7 cabezales

[}
M ON W W WO

taladros de un solo cabezal

[}
-

refrentadora

L}
]

l1Jadoras de banda de esmeril
« 1 clsterna para soluble

centri{fugas extractoras

]
= N

refrentadoras de 9 cabezales cada una
- 1 turbina para calefaccidn
- 1 equipo de fosfatizado con 6 tinas de inmersidn

= 1 maquina enfriadora de acelite para toda el area.

tada dos maquinas tienen como accesorio un flltro de acel
te lubricante y un enfriador del mismo. Todas las magquinas men-

clionadas trabajan a base de energia eléctrica trifasica prove-
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niente de dos transformadores de 1000 kw. cada uno y a base
de prestén hidravlica,
Cuenta ademas con aparatos de mediclién, como son:

- 1 micrometro automatico de reloj para checar dureza.
- A cada operario se le proporciona un calibrador de

caratula,

RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES:

PUNTERIAS:

Agentes mecdnicos . Friccién, presidon y esfuerzos fisicos,
Agentes fislcos : Sonidos de gran magnitud y vibraciones,
Agentes quimicas : Vapores de disolventes organlcos, como el

perclore etileno; vapores de aceltes lu-
bricantes, de corte y refrigerantes; va-

pores de acido sulfuarico y fosfato.
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AREA DE ENSAMBLE Y EMPAQUE DE PUNTERIAS: -

Esta 4rea comparte el espacio fisico con el area de pun
terias funcionando como un area indépend[enteg'cuenté:con' un
totat de 30 trabajadores, de los cuales el 85 % son del sexo

femenino,

El proceso en esta area se Inicla cuando el departamento
de punterfas pasa el buzo ya maquinado. En un primer pase se
procede a efectuar una revis{dén visual del diametro Interior
y exterior de acuerdo a una tabla de posibles defectos en el
cuerpo de la punterfla; enseguida se procede a clasificar la
pleza de acuerdo al diadmetro exterior pasando en fa misma 11-
nea a un ensamble, donde se procede a hermanar un émbolo con
el cuerpo de la punteria; se efectia una revision de esta ope-
racldén y se procede a colocar la valvula dosificadora y el ca
puchon, los cuales se suletan por medio de un seguro de alam-
bre; enseguida pasa a una nueva revisidn; para determinar que
una punteria no lleve dos valvulas y que el seguro se encuen-
tre blen colocado en el 100 % de las pliezas, La claslficacidn
del émbolo para la punterta se lleva a cabo por separado de la
1inea de produccion, para luego agregarse a la llnea en el mo-
mento de hermanar el émbolo y el cuerpo de la punteria; en es-
te paso se lleva a cabo la clasificacion del ambolo por diame
tros bien especiflicados. Al final de la 1inea se procede al

empaque del producto terminado en bolsas de plastico, cuando



Lo

" se trata de equipo de repuesto y en cajas de cartén cuando es

destinado a equipo original para las armadoras de automdviles

pasando as{ al Almacén General,

+

En esta érea tenemos los sigulentes puestos de trabajo

y sus respectivas actlvidadesi

HUMERO PUESTO DE TRABAJO
1 Jefe de area
3 Supervisor
3 Inspector visual
3 - Clasificador

ACTIVIDADES

Es el encargado de vigilar el
buen funclionamiento del area,
hace reportes de produccién vy

coordina a sus supervisores,

Coordina las activldades de to
da el area. Vigila que el proce
s0 se 1leva a cabo adecuadamen-
te. Asigna trabajos. Mantiene

la disciplina en el personal.

Recibe ta punterfa, hace una re
vision visual de diametros exte

riores e interiores.

Clasifica la punteria de acuerdo
a su diametro interior, por me-

dio de un micrémetro.
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NUMERD PUESTO DOE TRABAJO ACT1VIiDADES
5 Ensamblador Se encarga de hermanar el éﬁbolo
con la punterfa de acuerdo con

lo especificado,

5 Seleccionador de Opera una maquina triple, la cual
material revisa los diametrso de la punte-
rla, se encarga de colocar la val

vila dosificadora, capuchén y se-

guro,
L Seleccionador de Revisa que la punterfa neo tenga
linea final doble valvula y que el seguro se

encuentre bien colocado,

3 Claslficador de Se encarga de clasificar los ém
émbolos bolos por diidmetros.
3 Empacador Encargado de colocar el producto

termlnado en cajas de cartéon o
en bolsas de plastico para enviar

1o al Almacén,
EQULPO MAQU IRARTA Y HERRAMIENTA:

En esta area sdlo se cuenta con instrumentos de precl-

s5ién, como son:



- Micrémetros para diametro exterlor e Interior

- Micrémetro de profundidad

- Maquina selladora de plastico,

RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES:

ENSAMBLE DE PUNTERIAS:

Agentes mecanicos

Agentes quimlcos :

Friccidn, presidn y esfuerzos fisicos.

Vapores de disolventes organicos, como
tolueno, petrdleo, gasol ipa y vapores de

aceites lubricantes.
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DIAGRAMA DE BLOQUES : PUNTERIAS
ALMACEN LAVADO LAVADO EN ACEITE
1
DESBASTE DE DIAME- TEMPLADO ENSAMBLE
TRO EXTERIOR
r
MAQU|INADD DEL CUER~- REVEN1DO hECEPCiDN DE
PQ UNTERIAS
A
LAVADO INSPECCYON CLASI{FIGACION
RIMADO DE DIAMETRO ACABADC FINAL DE ENSAMBLE
INTERIOR CARA DE LEVA
1
BARRENADO FOSFATIZADO SELECCION DE MA-
TERJAL
\
DESBASTE RECTIFICADD EXTERIOH SELECCION FINAL
CHAFLANEADO — EMPAQUE

RECTIFICADD lNTERIOE+
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AREA UE FUNDICION:

Estd integrada por varios departamentos, entre ios cuales
se cuentan: recuperaciéon y aleacién, fundicidn y tratamiento
térmlco; en todos ellos se encuentran laborando un total de 304

personas.

DEPARTAMENTO DE RECUPERACION Y ALEACION:

Este departamento, aunque forma parte del area de fundi-
clén se encuentra ubicado en la planta N22.Cuenta con un to-
tal de 18 trabajadores distribuidos en los tres turnos. El prg
ceso en este departamento se inicla con la recepcién del alumi-
njo, rebaba, chatarra y diferentes metales comoy silicio, cobre,
magnesio, manganeso, niquel, etc.; a contlinuaclén se procede al
precalentamiento del horno a una temperatura superior a los 200°¢c,
se procede a cargar el horno con los lingotes de aluminio y di-
versos elementos aleantes y se inicia la fundlicidn a una tempe-
ratura de 550C., en este mismo paso se aglita suavemente para ho-
mogeneizar la mezcla; esto se lleva a cabo con paletas de hierro
y as| se completa la fundida, luego se hace 1a preparacién de)
vaclado a 720°C afadiendo 750 gramos de hexacloroetano como des
gasificante; se procede a cargar el magnesio y se afladen otros
750g. de desgasificante; se procede a retirar la ezoria de la

mezcla y se inicia el 1ingoteo: que consiste en vaclar la mez-
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cla lfquida en moldes o lingotes de acero, inmediatamente des
pués se efectda el estampado con el nimero de la fundida del
dla; se deja enfrlar a temperatura ambiente y se procede a
estlbar, se coloca una marca con pintura de un color diferen
te dependiendo del tipo de aleacidn que se trate e igmed!a-
tamente se fleja y se manda al almacén general por medio de
montacargas. Después de cada fundida se procede a efectuar
una limpieza del horno que consiste en: raspar sus paredes con
una espdtula para retirar el remanente. Despies de cada !lingo-
teada se pintan las lingoteras con pintura de grafito, para
que no se peguen los lingotes al molde y asimismo mantener

en buenas condiciones las lingoteras.

Un proceso paraleio o simultaneo que se realiza en este
departamento, es la extraccidn de hlerro rojo, 1lamado de esta
manera por encontrarse contaminado para el tipo de material que
se requiere; se inlcla este proceso con la carga del! horno de
reververo con la chatarra del pistdn que no ha aprobado las
especificaciones requeridas, a continuacion se efectia el pre
calentado del horno a 550°C., se Inlcia la fundicidn de la
chatarra a 720°C.; obteniéndose por un lado el material fundi-
do, que se deposita en un crisol y al mismo tiempo se queda
como remanente el Inserto metdlico en la base de! horno de re-
ververo. Al metal obtenido en el crisol se le agregan 500 gra-
mos de fundente y 500 gramos de desgasificantes {hexacloroeta-

no), se quita la escoria y se procede a su lingoteo, se estam-
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pa, pinta, estiba y fleja igual que los otros lingotes, el

inserto de acero depositado en el fondo del horno se extrae

con una cuchara metalica y al lTgual que Tos lingotes es en-

viado al almacén general.

Este departamento cuenta con los siguientes puestos de

trabajo y sus respecrivas actlividades:

NUMERO PUESTO DE TRABAJO
1 Jefe de departamento
3 Hornero
7 Ayudante "A"
7 Ayudante ''g"

ACTIVIDADES

Coordina las act{vidades de
todo el departamento, vigila
que la fundida esté dentro de
las especificaciones, ordena
y recibe las materlas primas,

reporta a sus superiores.

Realizan el precalentado del

harne, vigilan temperaturas.

Carga el horno, vactan y 1im-

pian el crisol.

Se epcarga de vaciar, limpie-
za del crisot, lingotear, 1im-
piar los lingotes, pintarlos,

estibarlos y flejarlos.
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EQUIPO MAQUINARIA Y HERRAMIENTA:

= 3 hornos lineales de 1000 libras
- 2 hornos llipneales de 600 libras

= 1 horno de reververo,

Los dos ¢ltimos hornos lineales y el de reververo son
consliderados como un equipo y utilizan como combustible gas

natural.

30 lingoteras -

2 basculas de 20 toneladas cada una

- 4 traspaletas

- campanas en nimero variable

- UYhotes de c¢imbra” en nimero varlable |
- espumadoras grandes y chicas

-~ desnatadoras

- casuelas

- estrellas

RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES: AREA RECUPERACION Y
ALEACION:

Agentes mecanicos: fricclidn, presién y esfuerzos fisicos.
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Agentes fisicos: condiciones térmicas alteradas por calor seco,

radiaclones infrarojas, sonidos de gran magni-

tud.

Agentes quimicos: Polves y humos inorganicos metalicos, de
aluminio , sillcio, manganeso, niquel.
Vapores de hexacloroetano

Humos de mondxido de carbono,



DIAGRAMA DE BLOQUES

RECEPCION DE MATERIA

PRIMA
i

CARGA DEL HORKND

i

HOMOGENEI ZAC|ON

|

FUNDICION

!

RECUPERACION Y ALEACION

FLEJAR
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PREPARAC|ON DEL VACIAD

ESGASIFICACION

‘

RETIRO DE LA ESCORIA

:

LINGOTEAR

{

ESTAMPAR

|

EST1BAR

i

MARCAR

R

Y




DIAGRAMA DE BLOQUES : RECUPERACION DE HIERRO RGJO

RECEPCION DE CHATARRA

:

PRECALENTADO DEL HORNO

:

[- CARGA DEL HORNO

!

FUNDICION

DEPOS{ITO DEL
INSERTO

EXTRACC|ON DE
INSERTOS

ALMACEN

LINGOTEADO

I

ESTAMPADO

PINTAQO

|

ESTIBADO

—

FLEJADQ

!

ALMACEN

59
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DEPARTAMENTO BE FUNDICION Y TRATAMIENTO TERMICO:

Se menclionaran estos dos departamentos que pertenecen al
adrea de fundicidn: primero por compartir el drea fisica, segun
do porque se llevan a cabo procesos simultaneos y tercero por-
que los puestos de trabajo son los mismos en los dos departa-

mentos. Existen un total de 286 traba)adores.

El proceso se inicla cuando el dla domingo por la noche
una cuadrilla de trabajadores del mismo departamento efectia
las sigulentes actlvidades: iniclan con el encendido del hor-
no sin llegar a temperaturas de fundicidn; se procede a cargar
el horno con: colada 120 kg., que es el material sobrante del
pistdn:. fundido, aleacidn secundaria 80 kg. y hlerro rojo 15
kg., procediendo a fundir todo este material. Al dia slgulente'
(los lunes), se procede a encender el horno, se checan y veri-
fican temperaturas que deben estar a 730°C. % 10°C..Enseguida
se procede a hacer la refinaclidn; que consiste en agregarte al
horno ya cargado: BO partes de aluminio, 10 partes de titanio
y una parte de boro; posterlormente se efectiia una desgasifica
cidn, la cual se lleva a cabo agregando a la mezcla tabletas
de hexacloroetano, que tiene la caracter{stica de liberar clo
ro de la mezcla junto con otras impuresas y gases., El sigulen
te paso es el Ilamado Modificacién, el cual se lleva a cabo
agregando sodio metalico 100 g., pentafluoruro y/o hexacloroe

tano, esto con el fin de modificar la estructura del silicto
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:que es un importante componente del pistén; posteriormente se
procede a hacer 1a homogeneizacién de la mezcla adadiendo nue
vamente tabletas de hexacloroetano. Enseguida se deja reposar
todo este material por espacfo de 10 a 15 minutos, se procede
a cubrir con fundente que es una sal que cvita que el hidroge
no del medio amblente se introduzca. molecularmente en el alu
minio; este reposo -hace que las impurezas mas ligeras como son
los 6xidos de aluminio, residuos del crisol, plhturég, etc., -
salgan a flote hacia la superficie y sea Facll su el Iminacién
por medlio de una escarificacién. Una vez llevados a cabo estos
pasos, se procede al vaclado de la aleacldn en moldes ya prefa

bricados.

Al terminar cada colada, se retira el material remanente
y se procede a limpiar el horno raspando sus paredes con una

espatula metalica.

Una vez que se ha efectuado el vaciado, las plezas ya fun
didas se enfrian por aire a presidn y a temperatura amblente;
éstas se verlflcan y rebabean, para pasar inmedlatamente a ca-
nastillas metalicas y asl transportarlas a Ta seccidn de corte
de colada; la cual consiste en retirar el sobrante del pistén
con troqueles o con sierra cinta; postericrmente se procede al
conteo y seleccion del materfal que es transportado por medlo
de traspaletas al departamento de Tratamiento Térmlco; donde seg
gin el tipo de aleacidn de que se trate puede sufrir dos proce-

sS0O5;



72

Tratamiento Térmico de solucidn: donde las piezas se co-
locan en un horno por espacio de 6 horas a una temperatura de
505°¢C,, al terminar este periodo de tiempo las plezas son re-
tiradas del horno y por medio de garruchas neumaticas las pie
zas se transportan a una tina que contiene agua con una tempe
ratura de 70°C., se escurren y pasan al almacén de fundicidn

o a un segundo proceso |1amado:

Tratamiento Térmico de enveJecimiento: en el cual se co
locan las plezas en un horno por espacio de 6 horas a una tem
peratura de 195°C., estas pliezas se retiran del horno y se de
Jan enfriar a temperatura ambiente; se procede a verificar la
dureza de las plezas, para pasar de all{ al almacén de fundl-

clon,

£n estos departamentos encontramos 1os sigulientes pues-

tos de trabajo con las siguientes actividades- \

NUMERO  PUESTO DE TRABAJO ACT{VIDADES
\ Jefe de planta Recibe la informacién de todo el
departamento, informa a sus supe
riores, coerdina las actividades

de toda el area.



NUMERO
3

14

12

PUESTO DE TRABAJO
Jefe de planta

Jefe de Tratamiento

Térmico

Supervisores

Auxlilliar de Super-

vislén

Fundidor Prepara-

dor "AY
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ACTIVIDADES _

Coordipna la produccidn total de la
planta, recaba informacién scbre
proceso de cada turno y resuelve
problemas relacionados con el de-

partamento,

Se encarga de coordinar a 3 super
visores y vigila que se lleve a ca

bo el proceso adecuadamente,

Encargado de vigllar que las dife-
rentes partes del proceso se lleven

a cabo adecuadamente.

Cubre ausencias del suparvisor,coor
dina la entrega de moldes,revisa la
salida de material 0O.K., auxilla al
supervisor cn la resolucidn de pro-
blemas que se presentan en el depar

tamento,

Monta los moldes en las maquinas,lle
va el molide a temperatura de opera-
clén, da el arranque dimensional, con
trola el peso de 1a carga y coordina

a los fundidores,



NUMERD
18

90

5h

hg

25

EQUI PO

PUESTO DE TRABAJO
Fundidor vactador

de doble cavidad

Fundlidor vaciador
“A, B, C*

Horneros

Ayudante de hor

nero A, B, C“

Ayudante de traba

Jos varios

7h

ACT| VIDADES
Se encarga de fundir dos pistones
en una sola colada y vacia ésta en

una doble maquina,

vacia el aluminio en los moldes,
rebabea en el troquel las piezas,
se encarga de la limpieza del equl
po y la herramienta, coloca en el
moide el Inserto de acero antes de
la colada,

Se encarga de encender el horno,veri

ficar temperaturas y cargar el horno.

Pesa la carga para efectuar 1a fundl
clidén,auxitita al hornero en el control
de 1a temperatura del horno,llngotea,
ayuda a cargar el horno y prepara

las cargas del fundente,

Se encarga de contar las plezas.l‘g'
var tarjetas de control de las pig
zas fundldas,traslado de plezas al
departamento de trataniento térmico

¥ mantliene limplia el area de trabajo.

MAQUINARIA Y HERRAMIENTA:

Es en estos departamentos donde se encuentra el mayor nimero -
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de equipo y maguinaria, distribuido de la siquiente manera:

-~ 1B equlpos: que se componen de dos maquinas moldeadoras sencl
11as, cada una de las cuales trabaja @ base de presidn hidrau
lica,

- 3 equipos gque se componen de dos maquinas moldeadoras de do-
ble cavidad, VYas cuales tienen l1a caracteristica de fundir
dos pistones cada B85 sequndos,

- 2 equipos con dos magquinas moldeadoras cada uno para el moldeo
del pistdn diesel,

- 1 equipo que consta de dos maquinas moldeadoras hidraulicas
automaticas sencillas,

- -Cada uno de estos equipos cuenta con dos hornos de 600 libras
céda uno, que utillzan como combustible gas natural.

~ Los equipos diesel cuentan con dos hornos Holden de 350 libras

cada uno,

En estos departamentos se cuenta con la sliguiente maquina
ria:
- 3 trogqueladoras de corte
- 3 cortadoras con disco de sierra automdtica
- 10 sjerras cintas

- 6 traspaletas,

Entre las herramientas utilizadas se encuentran las de Im

pacto como son: martillo de bola, martillo de upa; herramientas
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de sujecidn como. llaves mixtas, llaves allen, pinzas de pre-
sién, Como instrumentos de mediclén utilizan: micrémetros de
profundidad, de didmetros y de herradura, cal ibradoras y cin-

tas métricas.

En el departamento de tratamiento térmico se utilizan
los siguientes equlpos: ‘
= 2 hornos de atmosfera controlada marca Limberg
- 2 generadores de atmdsfera
- 1 horno ciclén
« 1 horno super clclén
-« 1 horno de control proporcicnal
- |1 fosa de enfriamiento

= 19 hornos de caja.

RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES: DEPARTAMENTO DE FUNDICION

Y TRATAMIENTO TERMICO,

Agentes mecanicos: Friccldn, presion y esfuerzos flsicos,

Agentes fislcos : Sonidos de gran magnltud de tipo Tnestable,
vibraciones, calor radiante, radiaclones Iin
frarrojas,

Agentes quimicos - Polvos Inerganicos y humos metal icos de alu
minio, silicio, manganeso, magnesio,
vapores de desgasificantes como el hexaclo-
roetano, vapores de fundentes y cloro,

Humos de monéxido de carbono,



DIAGRAMA DE BLOQUES :

ENCENDI DO DEL HORNO

FUNDICION
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!

VACIADO

CARGA DEL HORNO

E

T

ENFR1ADO

REVISAR TEMPERATURAS

'

!

REBABEO DE PIEZAS

REFINACION

l

1

CORTE DE LA COLADA

DESGASIFICACION

'

CONTEQ ¥ SELECCION

:

HOMOGENE I ZACION

i

REPOSO

i

RETIRAR REMANENTE

!

COLOCAR INSERTO




DIAGRAMA DE BLOQUES :

RECEPCION DEL PISTON |-

TRATAMIENTO TERM1CO

78

TRATAMIENTO DE EN
VEJECIMIENTO

HORNEADO A 195°C

ENFRIADO A MEDIO
AMBIENTE

VERIFICACION DE
LA DUREZA

ALMACEN

1

TRATAM|
sgLuc

ENTO DE
10N

HORNEADO

A 505°C,

ENFR1ADO
A7

CON AGUA
0°c.

ENFR1AMI

DID AMBIENTE

ENTD A ME

PASA A E

MIENTO

NVEJECI -

ALMA
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ESTA TESIS NO DEBE o
SAUR DE LA @IBLEGTECA

AREA DE MAQUINADO:

Esta area se encuentra dividida en trece 1{neas de maqul
nado, de las cuales 10 pertenecen a preduccién de pistones des
tinados a motores de gasolina y tres )ineas destinadas al ma-

quinado de pistones para motores diesel,

Las l{neas antes meclonadas cuentan para su funciconamien

to con un total de 558 trabajadores.

El proceso en esta 4rea se inicia con la llegada del plis
ton fundido proveniente del almacén de fundicidn, el cual es
transportado en canastillas metal lcas por medio de montacargas

de la planta N® 1 a la planta N°® 2.

Primeramente la pieza pasa a un Maquinado 1lamado "A",
que consiste en cortar el exceso de la cabeza del pistdn; éste
es un maquinado burdo; enseguida pasa a un Maquinado "A A";
donde se efectda un torneado de l1a falda y cabeza, para des-
pués hacer un Maquinado llamado "R € C"; que equivale al re-
frentado de caja y centro; posteriormente un Maqulnado '"C";
que consiste en el torneado de diametro exterior, pasa a un
Maquinado "B M C'; donde se efectda un maquinado mas fino del
didmetro exterfor y cabeza del plstdn; posteriormente se efec
tda un Maquinado "R AY; aqul se procede a hacer el ranurado

de anillos, pasa a un Maguinado 1lamade "D"; donde se efectian
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los drenes. Un maquinada "B L", donde hacen los barrenos de
lubricacion; posteriormente un Magquinado "R F"; que consiste
en el rectificado final de la falda del pistén, con pledra
fina o diamante industrial, pasa a un Maquinado "B P''; donde
se hace el barrero del perno; pasa a un Maquinado "Q M"; don-
de sdlo se le quita el mameldn sobrante al pistén; posterior-
mente pasa a un Maguinado "V  donde se efectdan las venas de
lubricaclién. Después de Maguinado pasa a rebabeo; donde con
una pistola de alre se efectda la limpleza de la pileza y ma-
nualmente se acomoda en canastas de plastico, para ser trasla-

dados al area de Inspeccidn Final.

Para llevar a cabo este proceso se cuenta con los siguien

tes puestos de trabajo, con sus respectivas actlvidades:

ﬁUHERD PUESTD DE TRABAJO ACTIVIDADES
1 Superintendente Coordina administrativamente to-
da 'a planta y dirige a los jefes
de planta, ademas de elaborar re-

portes para sus syperiores.

| Jefe de Planta Coordina administrativamente a

las lineas de maquinade asigna-

das a cada uno de ellos, hace In-
ventarias de produccién, resuelve
cualquier tlﬁo de problema que se

presente en maquinas y herramien-



NUMERO

38

4o

PUESTO DE TRABAJD

Supervisor

Preparador
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ACTIVIDADES

tas, asl como, praoblemas relaclona
dos con el personal a su cargo,ela
bora reportes para el superinten-

dente.

Auxilia a los operarios en su adies
tramiento,asigna trabajos,hace res-
petar y mantiene la dlsciptina en

el personal,vigila que se cumplan

los programas estableclidos,debe re
correr las Tineas de produccidn por
lo menos una vez por turngo y en ca-
da maquina toma una pieza al azar y
efectda mediciones para comprobar

que se encuentre dentro de lo espe-

clficado,

Es el encargado de preparar las ma
quinas,ajustarlas,cambiar moldes,a
rrancarlas,hacer pruebas y prototi
pos,auxilia al supervisor,operar
algunas maguinas si es necesario y
vigllar que se cumplan las metas

propueastas,



NUMERD
99

9k

g6

g0

50

PUESTO DE TRABAJO
Operador de doble

maqu ina

Operario de 11«

nea de primera

Operario de 1{~

nea de segunda

Operario de 1i-

nea de tercera

Operario de 1{-

nea de cuarta
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ACTIVIDADES

Encargado de operar dos miguinas al
mismo tiempo,aprovechando los ciclos
alternos de cada una de ellas.Este
personal estd capacitado para ocupar
cualquier puesto en la linea de pro

ducclidn,

Operar las maquinas mas complejas co
mo son: rectificadoras ., barrenadoras
de perno,ranuradora de anilios y cual

quier maquina de menor comple]idad,

Cumplen la misma funcion que los opeg
rarios de la linea de la. traba)ando
maquinas de menor complejidad y en

periodo de adiestramiento en el mane

Jo de maquinaria mas compleja,

Realiza las mismas actividades gque

el operario de 1a |inea de segunda,

Ademas ‘de reallzar las mismas funcig
nes que los anteriores,se inicia en
su capacitacion para el manejo de ma

quinarfa simple y compleja,
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NUMERO PUESTO DE TRABAJO ACTIVIDADES
48 Rebabeador Rectbe el material, rebabea la
pieza con una pistola con aire
comprimido, elimina los bordes
filosos de cada pieza, las colo

ca en canastas de plastico,
EQUL PO MAQUINARI| A Y HERRAMIENTA:

En cada una de las trece tineas se cuenta con 15 maqui-
nas horizontales adaptadas para reallzar diferentes operacio-
nes entre las que tenemos: taladrar, fresado, maquinado, rany
rado, lijado, etc. Como equipo sélo existe en esta irea: trans

portadoras de rodillos metélicos.

Como herramientas les proporcionan a los operarios: 1la-

ves allen, llaves mixtas, martillos de goma y de bronce,

Los Tnstrumentos de medicién existentes son: micrémetros
de dlametro exterior e interior, escuadras y vernler,
RECONOCIMIENTQ SENSORIAL DE AGENTES : AREA MAQUINADO

Agentes f{slcos : Sonidos de gran magnitud y vibraciones.
Agentes quimicos : Vapores de aceites de corte, lubricantes

y refrigerantes.
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DIAGRAMA DE BLOQUES : MAQUINADO

'

RECEPCION DEL PISTON MAQUINADO DE BARRENO
i 0E PERNO
CORTES DE EXCESOS QUITAR MAMELON
TORNEADO MAQUINADD DE VENAS DE
l LUBRICACION
REFRENTADO DE CAJA . REBABEO
TORNEADO ODEL ODIAME- ALMACENAJE
TRO_EXTERIOR

MAQUINADO FINO

¢

RANURADO DE ANILLOS

!

MAQUINADO DE DRENES

!

MAQUINADC DE BARRE-
NOS

RECTIFICACION FINAL [ g
DE _FALDA
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"AREA DE INSPECCION FINAL:

Esta area Incluye los departamentos de estafado, inspec
cion flnal del producto terminado, ensamble y empaque; cuenta

con un total de 62 trabajadores distribuidos en tres turnos.

E} proceso en esta area se Tnicia con la recepcidn del
pistén provenlente del area de maquinado, se realjza inmedia-
tamente una inspecidn visual prelimipar y se coloca la pieza
en unos ganchos de una banda transportadora para pasarlos al
departamento de estaflado, donde sufre las sigulentes operacio
nes, todas ellas automatlizadas; primero un prelavado con agua
caliente y detergente a una temperatura de 75°C.; posteriormen
te sufre dos enjuagues consecutivos; para luego pasar a dos tl
nas que contienen acido acético diluido; sufre un tercer enjua
gue con agua comin y de aqui pasa a la tina de estafado e inme
diatamente se efectla un cuarto enjuague con agua a una tempe-
ratura de 50°C.; la pieza es secada con alre a preslidn para
posteriormente pasar a una cimara de enfriamlento que se en-
cuentra a una temperatura entre los I8 y 20°C, El plistdn ‘es
recibido en el departamento de inspecidn final donde se efec-
tda una nueva revision visual; se procede a pesario, a medir
sus diametros; se ensambla el perno en el barreno y finalmen-
te se empaca eh calas de cartdn, para pasar al departamentp de

embarque; ésta Ultima operacidn se efectda cuando se trata de
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equipo originat para las armadoras de automdviles; el equipo
de repuesto pasa al Almacén General donde es emphcadé en jue -

gos de 4, 6 v B pilezas,

Para llevar a cabo este proceso se cuenta con' los sfgulen:: -

tes puestos de trabajo y sus respectivas actividades:

NUMERD  PUESTO DE TRABAJO ACTIVIDADES

1 Jefe de area
3 Supervisor sa encarga de reclbir et piston dal
adrea de maqulnado,supervlsa a.all-
mentaclén de la banda sin fin de es
tafiado,estd al pendiente de las tem
peraturés de las tlnas y de las cé-
maras de enfriamlento. Supervisa las
cinco 1ipeas de inspeccién final.
50 cléslflcador” © Se encarga de medlr y pesar cada uno
“A, B, C" ‘ de los plstones, los clasifica por
‘ marcas.
6 Ayudante de tra  Se encarga de ‘ensamblar,empacar y
bajo§ varios transportar los plstnnés al departa

mento de embarque, mantiene limpia

el area.
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EQUIPO  MAQUINARIA ¥  HERRAMIENTA:

En esta area se encuentra el sigulente equipo: 10 tinas
para lavado e inmersidn, una cémara de enfriamiento, una ban-
da tramsportadora de cadena: ademas cuenta con instrumentos
de medicidn, como son: micrometro de diametro exterior e intg

rior, de profundidad, de ranuras y vernier.



01AGRAMA DE BLOQUES :

INSPECCION V| SUAL

-

PRELAVADRO

i

LAVADO CON AGUA
CALIENTE

!

1° y 2° ENJUAGUE

!

ACIDO ACETICO

‘

3ar. ENJUAGUE

!

ESTARADO

!

4° ENJUAGUE

I

52 ENJUAGUE

INSPECCION FINAL Y ESTARADOD

' l SECADD

b

CAMARA DE ENFR1A-
MIENTO

REVISION VISUAL

!

MEDICION DE DIAME-
TROS

ENSAMBLE

!

EMPAQUE
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ESTUDIO DE EVALUACION:

Para el presente estudio se consideraron cuatro areas

de trabajo, tomando en cuenta que para determinar el nimero
de puntos a medir, se tuvo presente las dimenslones fisicas

‘ del drea y el previo reconocimienta sensorial. Donde se de-

tectd la presencia de:
AREA AGENTES

FUNDICION Flsicos: Presencla de calor radlante,
Sonidos de gran magnitud,
vibraciones segmentarias.

. Quimicos: Polvos Inorganicos y humos
metal lcos de: aluminie, magne-
sio, manganeso, cobre, niguel.
Vapores productos de Ta desga-
sificacldn por hexacloroetano,
vapores de sodio metalico, hu-

mos de mondéxido de carbono,

MAQUINADO Fislicos: Sonidos de gran magnltud,
vibraciones segmentarias.
Quimicos:inhalacién de vapores y con

tacto con aceltes lu-
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AREA AGENTES
bricantes, refrigerantes vy
de corte.

PUNTERIAS Flsicos: Sonidos de gran magnitud, vi

braciones segmentarias,
Quimicos: Inhalacidn de vapores y con
tacto con aceltes de colte,
refrigarantes y lubricantes.
Inhalacion de vapores de di-
solventes organicos, como el
percloroetileno, vapores acj
dos como: acido sulfurico,

adcldo acético y fosfato,

TALLERES Fislcos: Vibraciones segmentarias.
. Quimicos: Polvos de fibra de vidrio,
de grafito y de abrasivos.
Inhalaclién y contacto con va
pores de aceites de corte y

lubricantes,

De estos agentes sefialados, el de mayor Importancia
por su magnltud, por los nlveles estimados sensorjalmente
y por la exposicion de 948 trabajadores gque carresponden

al 90 % del area de produccion, son 1os SONIDOS DE GRAN MAG
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NITUD, por lo gque se procedid a su medicion en el Area de Fun
dicién, maquinado, punterias y e] taller de moldes. Se esta-
blecleron puntos para la estimaclon del nivel de los SONIDOS
DE GRAN MAGHNITUD.

En el &rea de fundicldn se midieron nueve puntos distri-
buldos aproximadamente a un metro de las principales fuentes
generadoras y en forma radiante. Estas medicliones se realiza-
ron utilizando un Scndmetro Modelo General Radio 1565-B. Se
tomaron 60 determinacliones en cada punto, con un intervalo de

15 segundos entre cada uno de ellos.

El método que se aplicd se basd en la Recomendacion:
IS0 R/1999 (8); que establece la estimacion de "ruido" ocupa-
clional, para propésitos de conservacién de la audicidn, el
céleulo del nivel sonoro continuo equivalente y estar en la
posibilidad de comparar los resultados obtenidos con los ni-

veles maximos permisibles.

Obtenléndose una media arftmética del NIVEL SONDRO COM
TINUD EQUIVALENTE en e) areca de fundicidn de 90,2 dB (A), con
una desviacion estandar de 1,03; estas mediciones fueron efec-
tuadas en los puestos de fundidores y vacliadores; encontran-
dose en el momento de efectuar eéstas, las maquinas y equipos

trabajando en forma habltual.
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En el area de maquinado se midieron é puntos con las
mismas caracteristicas ya mencionadas; obteniéndose una me-
dia aritmética en el area, para los puestos de operario de

linea y rebabeador de: 87.0 da {A)} de N)VEL SONORD CONTINUO
EQUIVALENTE .

Dada la distribucion de las fuentes generadoras en el
drea de punterfas sdlc se evaluaron tres puntos, obteniéndo-
se una media aritmética del nivel sonoro continuo equivalen-
te de 87.0 dB (A}, en los puestos de operario de doble miaqul

na y rectificadores.

En el area de taller de moldes se midieron tres puntos
con las mismas caracteristicas de los puntos anteriores; da-
do que el Nivel Sonoro en esta drea fue menor de 80.0 dB (A),
se procedld a obtener el NIVEL SONORO CONTINUC EQUIVALENTE,
utillzande 1a sigulente formula para obtener los Indices par

ciales, segin 1a Recomendacicn 1S0-R-1999:

£ = A g % 109+1 [NS(A) - 70]
' %0

La sumatoria de estos {ndices parciales se utiliza co-
mo dato para obtener el MIVEL SONORO CONTINUC EQUIVALENTE,

en base a la sigulente formula:
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Neq = 70 + 10 loglo‘é!‘:i

Obteniéndose un NIVEL SONORD CONTINUG EQUIVALENTE de
73.5 dB{A).

Algunos autores menclonan que los sonidos mas nocivos
son aguellos cuya magnitud es superior a los 85 dB, con un
componente de frecuencia aguda de 1000 a 6000 Hz.; que los
sonldos de la misma magnltud, pero con fFrecuencia grave,{l)
(z1).



ANTECEDENTES Y PLANTEAMIENTD GENERAL DEL PROBLEMA

Cuando los trabaladores se exponen & sonidos de gran
magnitud por un tiempo mayor de 5 afos en jorpadas de traba
jo de 4D o mas horas, se producen en el oldo internc altera
clopes caracterizadas por disminucién de la agudeza auditiva,
gque al inicio es transitoria y reversible si se retira al
trabajador de la exposicidon e irreversible en etapas tardfas,
(22) {23). Esto ocasionado por una fatiga de las células ci-
lladas en sus primeras etapas, con una disminucion temporal
del umbral auditivo y, posteriormente, por una franca des-
truccién celular del drgano de Corti, asl como, degeneracidn
de fibras nerviosas en etapas mas avanzadas {10) (17). Todo
o anterior, corresponde a las etapas evelutivas de la entl
dad nosolégica denominada TRAUMA ACUSTICO CRONICOD; definien
dose éste como las alteraciones temporales o permanentes del
ofdo interne provocadas por la exposicidn constante y prolon
gada a sonidos estables e inestables, asi como, sonidos trap
sitorios o por transicidn repetidos cuya magnitud de presion
sea fgual o superior a los valores umbrales 1imites.{B) {19)
(22).

Es importante distinguir la existenclia de fuentes ge-
neradoras de sonidos de gran magnitud tan frecuentes en las

diferentes actividades del ambito industrial.
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En el estudio prel iminar realizado en la empresa MORESA
INDUSTRIAL S.A, de C.V., se encontrdo que una de las areas mas
criticas es la de fundicién, donde laboran 304 trabajadores
con un tiempo de exposicidn promedio de 13.3 aflos y a un ni-
vel sonoro continuo equivalente a 90.2 dB (A), por lo que se
espera encontrar una mayor incidencia de trauma acdstico crd
nico en este grupo de trabajadores. En relacidn al area de
talleres de moldes donde laboran 5% trabajadores expuestos
con el mismo tiempo de 13,3 afos, a un nivel sonoro continuo
equivalente de 73.5 dB (A), donde se espera encontrar una me
nor o nula Incidencia de trabajadores con trauma acustlico

cronico.



HIPOTESIS DE TRABAJO

Los trabajadores del irea de fundiélén que tengan
mas de 5 afos de antiguedad y se encuentren expuestos
a sonidos de gran magnitud por arriba de 85 dB (A},
presentaran trauma acudstico crénico. En relacion con
aquellos trabajadores que laboran en el taller de
moldes, en el cual el nlvel de sonidos se encuentra
por debajo de B85 dB (A} y donde no se espera encontrar

a trabajadores con trauma acistico cronico.



MATERIAL Y METODOS

Se disefio un estudio comparativo y transversal descrlptl
vo tomandose un total de 304 trabajadores como universo de es-
. tudio, perteneclentes al area de fundicidn, de los cuales se
analizaron dos puestos de trabajo; fundidores y vacladores,
distribuidos en tres turnos de trabajo y de acuerdo a la edad
y antiguedad en el puesto; postericormente de esta poblaclon se
selecclond una muestra en forma aleatoria simple agrupandolos
por edad, antiguedad y puesto de trabajo; formande asi cuatro
grupos de 10 trabajadores cada uno con las sigulientes caracte-
risticas:

= Un grupo de fundidores mayores de 38 afdos de edad y
con mas de 12 afos de antlguedad, obtenléndose una media arit-
mética para la edad de 46,7 afos, con una desviacidn estandar
de 7.7; una media artitmética para la antiguedad de 15.] afos,
con una desviacidn estandar de 1.64 .

- Un grupo de fundldores menores de 36 afos de edad y
de 7 a 11 afdos de antlguedad, para los cuales se obtuvo una
media aritmético para la edad de 30 afos, con una desviacidn
estandar de 3.9; una media arltmetica para la antiguedad de 8
afos, con una desviacidén estandar de 1,26,

- Un grupo de vacliadores mayores de 356 afos y con mas
de 12 de antiguedad, obteniéndose una media aritmética para
la edad de 46.3 afos, con una desviacién estandar de 5.88:

una med{a aritmética para la antiguedad de 15.9 afios, con una
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clinlco completo, a través de Interrogatorio directo, dirigi-
do principalmente al conocimiento del estado auditivo de ca-
da trabajador; para ello se elabord un formato que contempla:
ficha de 1dentificacicn, puesto de trabajo, antiguedad en el
puesto y en la empresa, antecedentes heredofamiliares princi-
palmente los relacionados a sordera, antecedentes personales
patoldgicos haciendo énfasis en padecimientos auditivos reclen
tes o antiguos, lngestidn de medicamentos ototéxicos y antece-
dantes laborales. Ademds una exploracion fisica que Incluyd
signos vitales, conducta auditiva del paciente y otoscopla de
ambos oldos con manicbras de Valsalva y Toynbee para determi-
nar la movilidad y retraccidn de las membranas timpanicas y
permeabllidad de la trompa de Eustaguio; ademas directamente
se valord aspecto, coloracidn e Integridad de la membrana tim
panica {anexo 1). Con el proposito de fundamentar en cada case

el dlagndstico especifico.

Se practico audlometria tonal aérea y dsea a los esco-
gldos como muestra de 10 trabajadores en cada grupo, utilizan-
do para ello un audidmetro portatil marca MAICO modelo MA-21;
sin camara sonocamortiguadora, en un area flsica utiljzada co-
mo aula y ubicada en la planta baja del departamento de capa-
clitacidn, que se encuentra aproximadamente a 40 metros del
area de produccion, donde se encontrd un nivel sonoro de hO
dB{A). Se explord 1o vlia aérea en las frecuencias de 125,

250, 500, 1000, 2000, 3000, LOOO, 6000 y B0OO0D Hz. Se les in-

dicd a los trabajadores que sefialaran con ta mano respectiva,
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en que oido perciben la seftal; los estimulos enviadas fueron
de djferente magnitud en decibeles, de acuerdo a 1a respuesta

de los sujetos.

Los datos obtenidos se anotaron en una hoja de regls-

tro audlométrico (anexo 2).

El estudlio audiométrico se les practicd a los traba)a-
dores de acuerdo a los siguientes horarjfos:

Para el primer turno se les efectlio la prueba entre las
B y las 12 horas; tenlendo un tiempo de expesiclén entre 0 y
2 Hs,

Para el segundo turno se les efectlio 1a prueba entre
las 15 y las 20 horas; teniendo un tiempo de exposiclon en-
tre 0 y 5 hs.

Para el tercer turne al final de su Jornada de trabajo

de 7 a 9 horas. Después de B horas de exposicidn.

Sa valoraron los resultados de las audlometrfas obtenl-
das, consfiderando como estudio audiométrico normal aquel en
el que el nivel de captacién se encontraba entre 0 y 25 dB y
seguia un trazo horlzontal en la mayorfa de las frecuencias;

aceptando una varlacion de mas menos 5dB en cada frecuepcia.

Para determinar la existencia de un perfil audlométrico
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sensorlal compatible con trauma aclustico crénico y llegar a
un diagnoéstico preciso, se tomd en cuenta el antecedente de
exposicién al agente, las manifestaciones clinlicas y los ha-
|1azgos del estudio audiométrico, que en estos casos muestran
caracteristicas con un perfil de tlpo sensorial, con descenso
de la audicién en las frecuencias de 4,000 y 6,000 Hz, con re-

cuperacidén a los 8,000 Hertz. (16) (22) (23).

Para daterminar el procentaje de perdida auditiva bi-
naural se utilizd el sigulente procedimiento:

~ Se suméron los niveles en decibeles obtenidos en Tas
frecuencias de 500, 1000, 2000, y 3000 Hz para ambos ofdos.

~ Bl resultado obtenido en cada cldo se dividioé entre
cuatro y se obtuvo el promedio de pérdida para cada uno de
ellos.

- Se multiplica por 0.8 ({ndice de Flecher's) cada prg
medlo obtenido.

- Posteriormente se multipticd el ofdo con menos pér-
dida auditiva por 7 y el mayor pérdida por 1.

~ Los resul tados del paso anterlior se sumaron y se di=~
viden entre B8, obteniéndose de esta forma el porcentaje de

hipoacusia bitateral comblinada.

A todo lo anterior se le efectio un tratamiento de con

trastacion estadistica utilizando la JI cuadrada.



102
DISERD EXPERIMENTAL:

La aplicacion de la Hipdtesis de lnvestigacién, se di-
rige en primer término; a estudlar la presencla de TRAUMA
ACUSTICO CRONICO en relacion con el area de trabajo, Para
tal efecto y bajJo Ta suposicién de que la presencia de TRAU-
MA ACUSTICO CRONICO arrojara resultados diferentes, tanto en
el grupo de trabajadores del area de fundicidén, como en el
grupo de trabajadores de taller de moldes, se proced!o a se-
leccionar una muestra aleatoria representatliva con respecto

a su puesto de trabajo.

A continuacidn se selecciond la prueba de significan-
cla X2 (Ji cuadrada) (24), para establecer comparaclones en-
tre frecuencias; mencionando como Hipotesis Nula, que ambos
grupos no difieren respecto a la frecuencia de TRAUMA ACUSTI_
CO: en tanto que la Hipotesis Alternativa o de tnvestigacién,
supone la presencia de diferencias significativas en cuanto a
la frecuencia relativa del TRAUMA ACUSTICO CRONICO en ambos

grupos.
DESARROLLO:
Hipbtesis Nula (HQ): La proporcidn de trabajadores con Trauma-

Actustico Crénica del grupo del area de fun-

dicién, es Igual a la de los trabajadores
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- del 4rea de taller de moldes.

Hipﬁtesls Alternativa (Ha): La proporcién de trabajadores
con Trauma Acistico Cronico del
grupo del area de fundicién NO
es igual a la de los trabajadores

del area de taller de moldes.

Paso 1 .- Ordenamjento de las frecuencjas en una tabla 2 x 2

(valores observados y esperados}.

Presencia Area de Trabajo
Total
de TAC Fundicion Talleres _ H
fo 21 fo t
S 22
fe 15,1 fe 6.8
fo 17 fo 16
NO 33
fe 22.8 fe 10,2
Total 28 17 55
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Paso 2; Férmula de la X2; ;on'correglén deﬂYates; apI(cable ‘.:

a pruebas estadfsticas de.2x2

%% = £( Sfo-fe/ -0.5 )2
te O
donde: fo= frecuencia observada
fe= frecuencia esperada

0.5=factor de correcién de Yates

Ddespués de llevar a cabo el desarrollo de la férmula; se obtu-

vo el siguiente resultado:

2.
x2 = 10,02

Paso 3: Seleccion del nivel de significancia de 1a prueba y
grados de ibertad de 1a X2 ;

E1 nivel de significancia seleccionado fue de:

c><:? 5% y gls (No, reng -1} (No. cols.-1)=
(2-1) (2~1) =1

Paso 4; Deflnicién de la regidn critica de la xe,
St xg es menor que la %2 tablas se acepta la Hipotesis
Nula y se rechaza la l{ipotesis alterpativa.

Por lo que después de haber obtenido el valor de la
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X2 en tablas con un nivel de slgniflcancta de Sx:l'ﬁJ

y con un grado de I!bertad de l. obtenemos que-'

Xg.05,1 .. " 3.84

Paso 5; De acuardo a lo anterior se acépté 1a Hipbtesis al-
ternativa: ya que el valor de la X2 calculada (10.02)

fue mayor que la %2 tablas {3.84).

Las diferencias reportadas con la prueba, resultan ser
estadfsticamente significativas. Por lo gue se concluye que
la proporcidn de trabajadores con TRAUMA ACUSTICO GRONICO, es
mayor en el grupo del area de fundicidén, que en el grupo de

taller de moldes.

Coeficlente phi del TRAUMA ACUSTICO CRONLCO en el grupo
de trabajadores del area de fundicion:

El coeficliente phl es una medida estadistica, que sirve
para medir el grado de asociacién entre dos variables, en ta-

blas de 2x2.

su formula es:
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donde : ¢ = coeficiente & phl
x2 = el valor de jI cuadrada calculada

N = Ndmero total de casos {28)

Después de desarrotlar la férmula se obtuvo un valor ¢ de:

¢ 0.59

Lo gque nos indica que la correlacidon phi obtenida de
0.59, nos muestra la presencia de una correlacidn moderada

entre el TRAUMA ACUSTICG CRONICO y el area de fundicidn.
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RESULTADOS

De 1a muestra estudiada se obtuvieron los siguientes
resul tados:
Se estudiaron a 38 trabajadores del grupo de expuestos

y 17 del grupo centrol, guedando como sigue tabla 1:

Tabla 1
Grupo Expuesto Grupo contro]
Nume ro Ndame ro
38 17 _J

Fuente: Nomina de la empresa

- En relacion a la antigliedad en el puesto, se agrupa-
ron a partir de los 7a los 24 afos, tanto para el grupo de ex
puestos como para el grupo contrel; con Intervalo de clase de
3, para determinar cudl es el grupo en el que se presenta la
mayor frecuencia (Tabla 2:

TABLA 2, NUMERO DE TRABAJADORES POR ARQS DE ANTIGUEDAD

Grupo de expuestos| Nimero | Grupo control Thimero | Total
hAos de antiguedad Anos de antiguedad

7-9 E] 7-9 5 19

10-12 T 177777 1012 4 10

13-15 5 13415 3 12

16-18 7 16-18 3 10

19-21 1 19-21 4] 1

22-24 1 22-24 2 3

, Total 3B 17 55

Fuente: Nomina de |a cmpresa y estudios clinicos.
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'Encon:féndosé-QUe'eh é]ij}ﬁp;fae expdéﬁigs.iaimayor
frecuencta ocurflé entré-|6;‘7.é-9iéﬁoé dg-éntigbeda&, donde
habla 14 trabajadores que represeﬁﬁan el';s.B% . En el grupo
céntrol Va mayor frecuencla se ublcd en &) mismo Intervalo
con 5 trabajadores Yo que répresenta el 29.LY

. .

En el grupo de trabajadores expuestos se carrelaciond
el porcentaje de pérdida auditiva binaural, agrupandose en
edades de 2L a 63 afos, con intervalo de clase de 4, y el
porciento de pérdida auditiva se agrupd de 6 a 35% en lipter-
valos de clase de 5 (tabla 3).

TABLA 3 RELACION DE PERDIDA AUDITiVA BINAURAL
POR GRUPD DE EDAD

GRUPOS DE EXPUESTDS

gl

Conoee EHBC { 610 11-15-1 16-20 | 21-25126-30 !31-35 | Total
24-28 5| 3 1"4[:“-"" TS 9
29-33 - 1 z i - i
3438 L 2 T PRI IS B
35-43 3 1 i 1 - - 6
VR W ae - - T 1
43-53 } z | - 2 1 1 7
54-58 - - ) - A I
59-63 - - 1 - - - 1
Total 13 9 7 5 3. 38

Fuente: Estudios clinicos y audiométricos realizados,
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En el grupo expuesto.'no se apréclé ﬁﬁa_faIadl&h di-
‘recta entre la edad y 1a pérdida audltl#a; fa que el 34% de
10s sujatos estudiados en este grupo tuyo:@h{quciénto de pér-
dida auditiva binaural del 6 al 103, S

En el grupo de trabajadofes Céntfﬁl'§é correIaclon6 el
porcentaje de pérdidalaudltlva binaural; se agfuparon las eda-
des de 24 a 63 afos con intervalo de clase de 5; y el porcien-
to de pérdida auditiva del 4 al 18¥%, en intervalos de claéé de
3 (tabla M).

TABLA &4

RELACION DE PERDIDA AUDITIVA BINAURAL POR GRUPD DE EDAD,
GRUPQ CONTROL

%HBC
L4-6 7-9 10-12 13=15 16-18 TOTAL
EDADES :
24-28 2 - 1 1 1 5
29-33 - - 1 - - 1
I4-38 1 "2 o . 2 1 7
39-43 1 : 1 .- - 1 3
Ly-48 - - - - - 0
49-53 - - - Co- - 0
54-58 - - - - - 0
59-63 - - 1 - - 1
TOTAL L 3 b 3 3 17

Fuente: Estudios clinicos y audiométricos reallzados.
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Se observd la mayor frecuencla entre los 34 y 38 ados
de edad con 2 cases, con una pérdida auditiva binaural del

13 al 15 X lo que corresponde a un 23.5%, para cada uno de

elles,

Para hacer un manejo mas adecuado de la muestra, se
"utillzd el metodo de la proporcidn, agrupandose los trabaja_

dores como sigue:

TABLA S5
PROPORCION DE ENFERMOS CON TRAUMA ACUSTICOS CRONICO
FUNDICION TALLERES

Con mas de 12 anos de Con mas de 12 afes de
exposicion y mayores exposicion y mayores de
de 36 afos de edad. 36 afos de edad.
TAC. NUMERO % TAC, NUMERO %
s 12 60 51 0 0
no 8 40 no 9 100
TOTAL: 20 100 TOTAL 9 100
Fuente: Estudfos cltinicos y sudfométricos realizados,

De los 20 traba]adores del grupo de expuestos con mas
de 12 afos de antiguedad y mayores de 36 afios; se encontrd
que 12 de ellos presentaron un perfi) audiométrico sugesti-
vo de TRAUMA ACUSTICO CROHICO o que corresponde al 60 %;
en comparacidén de los 9 trabajadores del grupo control con
las mismas caracteristicas de edad y antiguedad, donde nin-

guno presentd el perfil audiométrico sugestive de TRAUMA
ACUSTICO CRONICO,
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Con ¢l mismo propdsito que en la tabla anterior y utl-
lizando el mismo método de la proporcidn, se agruparon los

trabajadores como slgue;

TABLA 6
PROPORC1ON DE ENFERMOS CON TRAUMA ACUSTICO CRONICD
FUNDICION TALLERES
De 7 a 11 afos de anti- Oe 7 a Il afos de antiguep
lauedad y menores de 36 dad y menores de 36 ados
Aos de edad. de edad.
TAC "NUMERQ % TAC. NUMERD %
si 9 50 5| 1 12.5
no 9 50 no 7 87.5
TOTAL 18 100 TOTAL 8 100

Fuente; Estudlos clinicos realizados.

De los 18 trabaladores del grups de expuestos, de 7 a
il afos de antiguedad y menores de 36 anos; se encontrd que
9 de ellos presentan un perfil audiometrico sujestivo de
TRAUMA ACUSTICO CRONICO, 1o que corresponde al 50% en compa-
racldn a B trabajadores.del grupo control donde se aprecié
un caso con perfil audiométrico sujestivo de TRAUMA ACUSTICO
CROMICD, lo que corresponde al 12.5% . Traba)Jador con ante =
cedente de 10 afos de exposiclién a SONIDOS DE GRAN MAGNITUD,

en otra empresa.
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A contlnuaclén se muestran los resultados de la relacidn
éntre el TRAUMA ACUSTICO CRONLCO y antiguedad en el puesté;
agrupandose de 7 a 24 aflos con Intervalo de clase de 3 (ta-
bla 7).

TABLA 7
RELACION DE TRAUMA ACUSTICO CRONICO Y ANTIGUEDAD EN EL GRUFOD
EXPUESTO

ANTIGUEDAD EN EL TRAUMA ACUSTICO CRONICD TOTAL
PUESTOD
51 HO
7-9 5 9 14
10-12 L 3 7
13-15 6 8
16-18 5 2 7
19-21 - 1 i
22-24 1 0 1
Total A 17 38

Fuente: Estudios Clinicoes y audfometricos realizados.

Se evidenclid en esta tabla, que la mayor frecuencia de
aparicion de TRAUMA ACUSTICO CRONICO, ocurrid en los trabaja-
dores que tienen una antiguedad entre 13-15 afos, correspon-

diendo el 28.5 de los 38 trabajadores expuestos.
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En los trabajadores del grupo de expuestos, a los cuales
se les detécté TRAUMA ACUSTICO CRONICO, aparecieron los siguien
tes sintomas:

1.~ Disminucién de la agudeza auditiva.
2.~ Cafalea,
3.~ Acifenos

L.~ Otalgia

§.- Vértigo.
TABLA 8
FRECUENCIA DE SINTOMAS CLINICOS EN TRAUMA ACUSTICO CRONICO
NUMERD PORCENTAJE
SINTOMATICOS 13 62
ASINTOMATICOS 8 38
TOTAL 21 100

Fuente: estudios cl{nicos y audiométricos realizados.

De Jos 21 trabajadores con TRAUMA ACUSTICO CRONICO, I3
de ellos presentaron por lo menos dos sintomas caracter{sticaos
de esta entidad nosolGglica, lo que corresponde a un 62X y 8

de ellos no presentaron sintomas, correspondiende a un 38%
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] En los 21 trabajadores del grupo de expuestoé a las cdé
les se jgs:diagnostlﬁé TRAUMA ACUSTICO CRONICO, apareclieron
los sléﬂleﬁfes slgﬁpsz - RO .:_ 
. 1.- MEMBRANA TIMPANICAS HIPEREMICAS
2.- MEMBRANAS TIMPANICAS RETRAIDAS
3.~ DISMINUCION EN LA  MOVILIDAD DE LA MEMBRANA
© TIMPANICA. :
4,- OPAC|DAD DE LA MEMBRANA TIMPANICA.
5.~ PRESENCIA DE PLACAS DE ESCLEROSIS EN LA MEMBRANA

TIMPANICA.
TABLA 9
FRECUENCIA DE SIGNOS CLINICOS EN TRAUMA ACUSTICO CRONICO
NUMERQ PORCENTAJE
SIGNOLOGI COS 15 71.4
AS1GNOLOGICOS 6 78.6
TOTAL 21 : 1000

Fuente: estudios cl{nicos y audiométricos reallzados

De los 21 trabajadores dlagnosticados con TRAUMA ACUSTI~
CO CRONICO, 15 de etlos presentarcn cuando menos un slgno en
las membranas timpanicas, 10 que correspondié a un 71.4% y 6

de ellos no presentaron signos, correspondléndole el 28,.6%.

pDe los resultados obtenidos en el estudio clinico se

observéd que los trabajadores estudiados, usan equipo de pro-
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teccidn en general; pero no utllizan equipo de proteccidn es-

pecifico de pro:é’dcién auditivo,

Dal analisls de la informacidn obtenida no se encontra-
ron factores externos que puedan coadyuvar a la aparicidn de
TRAUMA ACUSTICO CRONICD, tales como:; alteractones auditivas
prevlas, alteraciones rinofaringeas previas o actuales, asl

como, exposiclon a SONIDOS DE GRAN MAGNITUD extralaborales,



CONCLUS|ONES

Déspués de efectuar un analisis de la Informacidn reca-
bada a través de los recorridos por las diferantes areas de
produccidn de la empresa, asl como de los datos proporclona-
dos por el Departamento de Higiene y Seguridad sobre los Ries-
gos de Trabajo que se presentaron durante el afo 1985; la
evaluacldn de agentes y el estudio médico llevado a cabo en
los trabajaderes del Area de fundicién y taller de moldes

conclulmos lo siguiente:

- Esta empresa forma parte de un modelo ideal, por cuanto es
Vfder en sus actividades y por ello puede preparar a sus
trabajadoras medlante cursos de capacitacl!én, otorgamiento
de becas y otros incentivos que motivan la superaclén de

éstos,

- Se aprecia que la capacldad Instalada esta de acuerdo con
el volumen de produccidn, relacionado con el proceso lieva-

do a cabo en esta empresa.

l.a planta no fue planeada para el tipo de proceso que
se lleva a cabo, aungue actualmente estd sufriendo remodela-
clén en sus areas criticas; por lo que fundicldn fue la prl

mera en ser reacondiclionada.
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- La empresa se ha preocupade cada vez mas en integrar a la
mujer en sus Areas de trabajo, aprovechando de esta manera
sus habllidades propias en algunos departamentos como sons
ensamble de punter{as e Inspeccidn final; donde se requiere

una gran habilidad manual.

~ La empresa cuenta con un personal de mas de 12 afos de an~
tiguedad lo que garantiza en cierta forma una disminucian

en la accidentabilidad y asimismo, una produccidn uniforme,

= En cuanto a las prestaciones; lo primero gue se puede men-
cionar es que el salario siempre ha sido superior al esta-
blecido por la Ley, en un 20% arriba como promedio, entre
otras prestacliones se encuentran: Seguro de vida, caja de
ahorro, prima vacacional, todas éstas por arriba de lo que
estipula la Ley; todo ello hace que la empresa MORESA |IN-
DUSTRIAL S,A. DE C.V, en el amblente laboral,sea conslidera~

da como un estimulo a los trabajadores,

- inferimos que el desplazamiento que los traba]adores tiene
éue l1levar a cabo de la Planta N® 2 a la Planta N2 1 para
tomar sus alimentos y el acarreo de materfales, a través
de una via piblica de gran circulacidén de vehlculos, puede
en un momento dado condicionar un aumento en la Incidencia

de aceidentes.
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= A los traba]adores se les imparte capacitacidn, tanto a su
ingreso con cursos de inducclion; como capacitaclidn paré el
puesto a desempefiar y sobre las medidas de segurldad que

existen en 1a planta,

- En cuanto al Servicio Médico, actualmente es iasuficiente
dada la cantidad de trabajadores con que cuenta la empresa,
asimismo, los examenes practicados al personal de nuevo in-
greso y personal de planta no abarca en un 100% la patologia

faboral que se puede adquirir en este tipo de industria.

- Por lo que respecta al Servicio de Higiene y Segurldad, se
considera que es Insuficiente el parsonal existente para el
control de las dos plantas de la empresa y la vigilancia

del gran ndmero de trabajadores.

- La comisidn Mixta de Seguridad e Higiene cuenta con el per-
sonal adecuado conforme 1o marca la Ley y cumple con las

actividades para la cual fue creada,

- El equipo de proteccidn perscnal proporcionado por la em-
presa de acuerdo a las actividades reallzddas por los tra-
bajadores, en la gran mayorfa de los casos no es utilizado
por ellos, ademas de que, se le da ciertas relevancia por

las autoridades de la empresa a un sdélo tipo de equipo de
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proteccion personal ( gafas).

En el andlisis de la informacién de Riesgo de trabajo, tene-
mos que los mas frecuentes son los accldentes de trabajo,
sin haberse detectado hasta la fecha ninguna enfermedad de

trabajo.

La regién anatémica mas afectada por los accidentes fueron
los dedos de la mano con un 33.3%; los puestos de trabajo
donde ocurrieron mas acclidentes son: hornero y fundidor con
un 25.5%. E1 Area de trabajo con mis nimero de accidentes

fue fundicién con el L3.0% Jdel total de los accidentes.

El 80X de las materias primas utilizadas por 1o empresa, son
productos de importacidn, por cuanto las elaboradas en el
pafs no relnen las especificaciones requeridas para este
tipo de producto, 1o que genera una fuga de capitaies del

pais.

Se detectaron agentes en el medio ambiente de trabajo, sien-
do los mis frecuentes y en orden de Importancia: sonidos de
gran magnitud, presencia de calor radiante, vibraciones seg-
mentarias, inhalacion de polvos y humos metdlicos de alumi-
nlo, manganeso, cobre, nfquel, Inhalacién de vapores de disol
ventes orgadnicos como; percloro etileno, tolueno, inhalacidn

de vapores y contacto con aceites lubrlicantes, de corte y
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refrigerantes, inhalacidén de vapores producto de la desga-
siflcacion del hexacloroetano, vapores de sodio metdlico,

inhalacidn de humos de mondxido de carbono.

- Las areas que presentaron mayor contaminacién en orden de

importancla son:

Fundicidn: - Por la estimacidn sensorial de los agentes

- Por 1a poblacién expuesta, 304 trabajadores

- Por la antiguedad del personal en esta area,
promedio de 13.3 afos.

- Por 1a dlversidad de puestos; Horneros, fundi-
dores, vacliadores, vaciadores de dobleAcavIdad.
ayudantes de hornero, ayudante de fundidor,
ayudante de trabajos varios.

« Por ta peligrosidad de! proceso.

Maquinado : ' - Por la gran extensién del area de trabajo,
que es de 9,000 m?
- Por el nimero de expuestos, 558 trabajadores

- Por la estimacién sensorial de los agentes. -

Punterias: - Por tener un area flsica con dimensiones re-
ducidas con gran nimero de maquinaria,
. = Es un area no planeada para este tipo de pro-

cesd.
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Por las dimensiones fisicas de las éreas) el nﬁhéro'de'tra?p
bajadores expuestos y la estimacidn sensorial detectada de -
SON1DOS DE GRAN MAGNITUD, fundamentan que las areas estudla

das sean: fundlcldn, maquinado, punterfas, taller de moldes.

La aplicacién de la recomendacidén 150 R-léggleé'la_dé_mayur
aplicabilidad en los casos de estudio de SONI'POS DE GRAN

MAGN | TUD, como en el presente trabajo para dateﬁminaf el

NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE.

De las cuatro areas evaluadas, tres de eljas tleﬁen.hn NIVEL
SONORO CONTINUO EQUIVALENTE por arriba de los niveles maxi-
mos permisibles (B85 dB (A) }, Estas areas fueron; fundicidn,

maquinado y punterfas.

De acuerdo a la Recomentacién 150 R-1999 y los resultados
obtenidos del N[VEL SONORD CONTINUO EQUIVALENTE, hace supo-
ner que los trabajadores de continuar en estas areas y a
esos niveles sonoros, tendran una perdida auditiva propors

cional al tiempo de exposicidn.

"El area de taller de moldes, fue la Gnica de las evaluadas
que presentd un NIVEL SONORD CONTINUO EQUIVALENTE menor a
los niveles miaximos permisibles (73.5 dB (A) ). De conti-

;
nuar as{ estos niveles sonoros suponemos gue, tos trabaja-
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dores de esta area no presentaran pérdidas audltivas.

En el area fundicidn se encontrd el mayor mimero de fuentes
generadoras de SONIDOS DE GRAN MAGNITUD, obteniéndose una
media aritmética para el NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE

de 90.2 d8{A), en los puestos de fundidores y vacliadores.

Los resultados del estudio médico practicado demostraron
que; no hay una relacion directa entre la edad y la pérdi-

da auditiva binaural.

De los 38 trabajadores del grupo de expuestos a SONLDOS DE
GRAN MAGNITUD, al 55.2¥% se Ve diagnostico TRAUMA ACUSTICO
CROMICO; siendo este resultado estadisticamente significa-

tivo,

La mayor frecuencia de TRAUMA ACUSTICO CRONICD se encontrd
en el grupo de expuestos que tienen entre 13 y 15 afios de

antiguedad, lo que correspondld a up 28,5%.

En los trabajadorés del grupo de expuestos con mas de 12
afios de antiguedad y mayores de 36 afios de edad, se encon-
tré 1a mayor Incidencia de TRAUMA ACUSTICO CRONICO; lo que

corresponde al 60¥% del total de los casos,
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- Existe una relacidén de dependencia entre la exposicldn a
SON1DOS DE GRAN MAGNITUD y }a aparicién de TRAUMA ACUSTLCO

CRONICO en los trabajadores del area de fundicidn,

- De los 17 trabajadores del grupo contro) del drea de taller
de moldes donde el NIVEL SONORC CONTINUD EQUIVALENTE fue me-
nor a 85 dB (A); el 12.5% (un caso) de los trabajadores, se
le diagnosticd TRAUMA ACLUSTICO CRONICO, slendo este resulta-

do estadfsticamente NO significative.

- Cuando se efectiian estudios de este tipo, se deben realizar

en condiciones mas controladas,
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- Reestructuracién del Servicio Médico, de tal manera
que no dependa directamente en cuanto a decisiones médicas

del Serviclo de Higiene y Seguridad.

-Por cuante la mayor cantidad de trabajadores laboran
en el turno matutino y en este horario ne existe un médico en
el servicio; se recomlenda la contratacidn de un médico en

este horario,

- Que los examenes médicos periddicos y de Ingresorprag
ticados al personal en las dreas de Fundicidn, Punterias y
Magquinado, consten de Historia Clinica completa, Rx., de tdrax
y audiometrla tonal, aérea y dsea; con el fin de valorar el
estado auditivo de 1os trabajadores en estas areas potenclal-

mente pellgrosas.

- Llevar a cabo una vigllancia con monitoreo auditivo

ante cualquier exposicién a sonidos superiores a 80 dB(A).

Se requiere que el médico de empresa se encuentre ca-
pacitado y realizar visitas a los lugares de trabajo, con
el fin de detectar agentes, actos inseguras y condiciones

pellgrosas.
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= Que el médice realice acclones tendientes a la de-
teccldn de enfermedades de trabajo de acuerdo a los agentes

presentes.

~ Elaborar estadisticas de accidentablilidad con el fin

de elaborar programas tendientes a disminuirlos.

- Que el Serviclo de Higlene y Seguridad cuente con mas
personal técnicamente capacitado, con el fin de delegar fune
clones y as{ obtener un mejor control y funclonamiento del
serviclio, Ademis que la persona encargada lleve un estudio
minuclose de los accldentes y asl elaborar programas de acuer

do a las necesidades.

-Elaborar un programa de vialidad y solicitar a las
autoridades medidas como: colocacion de topes en la via, se-
maforos o una pasarela, tendientes a disminuir la velocidad
de 1os vehiculos, cuando menos 20 metros antes del lugar usa-

do por las trabajadores para pasar de una planta a otra.

- Establecer medidas de proteccidn colectiva, tomando
en cuenta el disepo y proyeccidn de nuevos equlpos y maguina-
ria en las areas a modificar, con el propésito de disminuir

las emisiones de los sonidos.
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- Elaborar estudio de costo-beneficlio, con el fin de
sustentar sistemas de control en las fuentes generadoras de

Sonldos de Gran Magnitud.

- Dotar a los trabajadores del area de Fundiclidn de cons
chas auditivas y a los del area de Punterias y Maquinado de
tapones reutlillzables y no reutilizables; Indicandoles que de-

ben usartos en forma progresiva hasta que'FlnaImente no cause

molestlas al usuario.

- Elaborar carteles sobre las ventajas del uso del equl

po de proteccidn, y distribuirlos adecuadamente dentro de la

empresa,

Ce e
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ANEXO #1

FORMATO PARA CONOCER EL ESTADO AUDITIVOD
DE LOS TRABAJADORES DEL AREA DE *FUNDICION
Y TALLER DE MOLDES DE MORESA I1NDUSTRIAL
S.A, DE C.V.



FICHA DE |DENTIFICACION:

NOMBRE
PUESTO DE TRABAJO:

ANTIGUEDAD EN EL PUESTO:
ANTIGUEDAD EN LA EMPRESA:

ANTECEDENTES HEREDOFAMILIARES:

Diabetes:
Cardiovasculares:
H, T. A.
Tuberculosis :
Alérgicos :
Neoplasicos

Sordera :

ANTECEDENTES PERSONALES NO PATOLOGICQS:

LUGAR DE NACIMIENTO
ESCOLARIDAD
ALIMENTACION
HIGIENE

TABAQUISMO

ALCOHOL I SMO

AFICIONES

5
SI
si
-3
51
sl
Si

NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO

EDAD;

TURNO:

132

} QUIEN:
QUIEN:
QUIEN:
QUIEN:

QUIEN: ~
QUILEN:

}
)
)
)} QUIEN:
}
)

1 BUENA
BUENA
51

()

()

REGULAR { )
( ) REGULAR ( ) MALA { )

NO ()

MALA ( )

st

()

NO ()
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ANTECEDENTES PERSDNALES PATOLOGICOS:

INMUNEZAC | ONES :

Diabetes :
CARDIUVASCULARES:
H. T. A, 3
Angina de

pecho

Infarto al

mitocardio

Cardlopatia

reumatica t

5| 0 () TiEmpo

5|

insﬂpb;

S1-( ) ND { ) sTIEMPO

SI () NO ()} TIEMPD

S () NO () TIEMPD

SI () NO () TIEMPD

SI () NO () TIEMPO

{NFECC | ONES
ALERG) COS
TRAUMATICOS :
QUIRURGI COS :

5t ()} N0 () TIEMPO

TRANSFUCIONALES

S1 () NO () TIEMPO




ERETS

ENFERMEDADES DEL st (1} No,f;),rlEMPog
0100 i '

MEDICAMENTOS OTO- s NO (%) TIEMPO
TOX) COS : L) Ko {7y TiEM

Estreptomicina

Kanamicina

Neomicina

Cloranfenicol

N .

{
(
(
Gentamicina {
{
{

QOtros

ANTECEDENTES LABORALES

PADECIMIENTO ACTUAL :

otalgia 0.0. () o.l. () AmMBOS ()

Oisminucién de
la agudeza audi-
tiva o.0. () 0.1, () amMBOs ()
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Aclfenos 0.6, ) 0.. () AMEOS [ )
Vértigo Sto() N0 () '
Néusea St wo. ()

vémito st () No ()

Otorragla 0.0. € ) 00, () . AMBOS ()
Otorrea 0.0. () 0.1.: () AMBOS ()
Cefalea S

EXAMENES PREVIOS :

CUALES 1
CUANDC :
DYAGNOSTICOS

PREVIOS H

EXPLORACION F1S1CA: _ ,
T.A. F.C, " F.R.

CONDUCTA OE:

Hormoyente { )
Hipoacusia superficial { )}
Hipoacusia media { }
Hipoacusia profunda ¢ )
DESVIACION OE LA MARCHA : DERECHA { ) VIQUIERDA ¢ )

0ID0s

CONDUCTOS AUDITIVOS EXTERHOS :



NORMALES @
ESTRECHOS :
PERMEABLES :

MEMBRANAS TIMPANICAS

INTEGRAS H
FORMA, COLOR, BRI =
LLANTEZ NORMALES H
CONGESTIONADAS H
H1PEREM | CAS s
OPACAS 3
CON PLACAS DE ES _
CLERQSIS H
CON CICATRICES
NEOFORMAC10NES H
PERFORADAS
ABOMBADAS s
RETRA| DAS

COM SECRECION HE=-
MATICA

CON SECRECION PU-
RULENTA

CON SECRECION SE -
ROSA

MOVILIDAD DISMI -
NUIDA

I e

D .

o.l.
o.l.
a.l.
0.1,
a.1.
0.1,

L S L T e

ettt et

AMBOS

AMBOS
AMBOS
AMBOS
AMBOS

AMBOS
AMBOS
AMBOS
AMBOS
AMBOS
AMBOS
AMBOS
AMBOS

AMBOS

AMBOS

A e
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RELACION DE _CASOS DE FUNDICION EXPUESTOS A 90,2 dB (A) POR MAS DE
12 ANOS Y MAYORES DE 36 AROS DE EDAD _:

CASO# | EDAD ANTIGUEDAD HIPoACUSIA | TAC | % HBc
1 53 17 NORMAL NO ©10.0
2 39 | 15 SUPERFICIAL | S 23.1
3 6 12 SUPERFICIAL | NO 22.5
W Lo 17 SUPERFICIAL | Si 18.8
5 54 16 SUPERFICIAL | st 28.1
6 h9 T SUPERFICIAL | SI 28.0
7 50 i SUPERFICIAL | SI 25.5
8 hg 1L MEDIA 51 3.7
3 37 15 SUPERFICIAL | SI 20.2

10 60 18 SUPERFICIAL | NO 18.7

TOTAL | x=46.7 xnl5.1 x=22.8
sd= 7.7 | sdm= 1,64 7 sd= 6,19




RELACION DE CASQS DE FUNDICION EXPUESTOS A 90.2 dB (A}; 7 a

11 AROS DE ANTIGUEDAD' ¥ MENORES 0E 36 ARDS DE EDAD
L)

CASO # EDAD AHTIGUEDAD H1 POACUS A TAC % HBC
1 27 9 HNORMAL NO 9.6
12 28 8 NORMAL NO 9.0
13 27 B NORMAL ND 12,2
14 a2 9 SUPERFI1CIAL ND 15.3
15 27 7 HORMAL 51 6.5
16 27 7 NORMAL HO 9.1 "
17 26 7 HORMAL NO 7.2
18 37 11 NORMAL 51 10.0
19 36 . 7 SUPERFICIAL St 13.06

- 20 33 7 SUPERFICIAL St 16,1

TOTAL x=30 | x-8 x=10.8

sdal.2 y | sa= 3.09

sdml . 92




RELACION DE' CASOS DE VACIADORES EXPUESTOS. A'90.2 dB:(A), CON

MAS DE 12 AROS DE ANTIGUEDAD Y MAYORES DE 36 ARGS DE EDAD. -

‘CASO #

EDAD

ANTIGUEDAD

HIPOACUSIA ~

TAC -

% HBC

21

b5

| suPERFIC 1AL

51

N 3 R

22

h2 -

NORMAL .

b2 o

23

. zhv- ‘.

 {womat

NORMAL

25

NORHAL

2%

.22

NORMAL " "

27

56

28

53

SUPERF 1 CIAL;

29

50

30

52

TOTAL

x=b6.2
sd= 5.9




RELACION DE CASDS DE VACIADDRES EXPUESTGS A 90.2 48 (A); 7 A ﬂ :
ANGS DE ANTIGUEDAD Y MEN

RES DE 36 A EQAD;
cAso | eoap | anTicuEDAD | wipoacusia TAC | % wac
31 15 8 HORMAL NO 10,0
3z 24 7 NORMAL ND SER YR
33 NO{ACEPTO EL ESTUDIO

3h 35 1" NORMAL, st | T3
35 31 10 SUPERF I CIAL st |
36 M te NORMAL 5 10.3

37 nolACEPTO EL EST)DIO

38 3t 8 SUPERF1CIAL s 10.3

39 28 8 SUPERF LCIAL st 17.7

40 27 8 NORMAL NO 15,2
TOTAY ;-30.5 ;-3.7 x=1h .8

sd= 3.7 sd=).2 5 sd= 5.5




RELACiON DF. CASDS DE TALLER HULDES EXPUESTDS A 73.5 dB(A) CON
] HAS‘DE 12 AﬂDS DE AHTIGUEDAD y HAYDRES DE 36 ANOS DE EDAD;

e

CASO # mnnuema HiFoacustA - |- Tac - | % Hec

NORMAY,

49 36 16 | NORMAL N0 ] 10,2

50 37 12 [wommar o w0 |70
TOTAL | x=40.8 | x=16.6 e xetoi3

sd= 6.9 | sd= 3.5 SR R B Y




RELACION DE CASOS DE TALLER DE MOLDES, EXPUESTOS A 73.5X d&(A});
7 A 11 ARDS DE ANTIGUEDAD ¥ MENORES DE 36 AROS DE EDAD

CASO # EDAD | ANTIGUEDAD HIPDACUSIA TAC %HBC
51 30 10 NORMAL HO 10.1
52 27 10 NORMAL HO 15.7
53 26 9 NORMAL NO 5.7
54 35 a NORMAL Sl# 12.7"
55 25 7 NORMAL NO 5.5°
56 24 7 NORMAL ND 13.6
57 27 7 NORMAL No ] n.e
58 35 1 NORMAL ND 7.8
59 . NOt ACEPTO EL |esTuDiD
60 INQAPACI TADD POR|ACCIDENTE EN [RAYECTO
TOTAL |x=28.6 | x=B.6 x=10.2

sd=li O sdw=l,49 1 sd= 3.4

[ #=TRABAJADOR COH ANTECEDENTE DE EXPOSICION A SONJDOS DE GRAN
MAGN ITUD DURANTE 10 AROS EN OTRA EMPRESA.
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