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JUSTI FI CAC 1 ON 

Como Último requisito para concluir Jos estudios de pos!_ 

grado en la especfalldad de Medicina del Trabajo, e~tá el de 

real izar un trabajo de campo en una e:npresa, e;~! el fin de po

ner en práctica los conocimientos adquiridos durante el cur

so; para lo cual nos fuC asignada la empresa MORESA INDUSTRIAL 

S.A. DE C.V. 

Esta empresa Inicia sus actividades en el ai'\o de 1952 

en sus actuales Instalaciones, contando con unA superficie 

total de terreno de 24, sao m2. 

La empresa ha desarrollado desde su fundación la capa

cidad para fabricar partes criticas de los motores; desde la 

selección y transformación de materias primas, principalmen

te acero y aluminio, que llevó a la empresa a generar en Mé

xico técnicas especiales de fundición, maquinado, tratamien

tos térmicos y otros procesos adicionales; para ello cuenta 

actualm;nte con un total de 1932 trabajadores. 

Dados los tipos de procesos llevados a cabo y el eleva

do número de trabajadores, éstos pueden condicionar una mayor 

accldentablltdad y aparición de enfermedades por exposición 

a diversos agentes. 
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OBJETIVOS 

Identificar agentes presentes en et medio ambiente de 

trabajo • 

Evaluar las concentraciones de los agentes presentes en 

el medio ambiente, 

Comparar las concentraciones de estos agentes con 1os ní

veles máximos permisibles nacionales. 

- Detectar alteraciones en la salud de los trabajadores, 

Anal izar los riesgos de trabajo ocurridos durante el ario 

de 1985 



DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 

ANTECEDENTES, 

La empresa MORESA INDUSTRIAL S.A. de C.V. Inicia acti

vidades e1 1B de octubre de 1949, con el nombre de MOTORES 

RECONSTRUIDOS S.A.; su fun::lador fue e1 Sr, Robert N. Steven

son. Sus primeras Instalaciones estaban ubicadas en la colonta 

de los Doctores. En ese tiempo la empresa se dedicaba a la 

reconstrucción en serie de motores automotr(ces. 

Para el a~o de 1952, la empresa tuvo un mayor desarro-

1 lo, lo que condicionó que sus Instalaciones fueran lnsufl• 

cientes, lo cual motivó su traslado a un nuevo local en la 

colonia Industrial Vallejo, donde actualmente se encuentra. 

En el a~o de 1956 se decide cambiar la actividad de producción 

que hasta el momento se venta efectuando, para dedicarse a la 

fabricación de pistones; camblandO en ese momento su razón sg 

clal de Motores Reconstruídos por Motores y Refacciones S.A 

de C. V. 

Actualmente MORESA forma parte de un grupo Industrial 

Integrado por siete empresas: 

IACSA ( INDUSTRIA AUTOMOTRIZ DE CUERNAVACA 

FARESA ( FABRICANTE DE REFACCIONES S.A. ) 
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COPRESA ( COMPONENTES DE PRECISION S.A. ) 

ACOMSA Affi11NISTRACIDN CORPORATIVA MORESA S.A.) 

COMOSA COMERCIALIZAOORA MORESA S.A. ) 

MORINSA ( MORESA INDUSTRIAL S.A DE C.V. 

Fffi1ASA ( FORJAS Y MAQUINAS S.A. DE C.V. 

ACTIVIDAD INDUSTRIAL: 

Metal Mecántca (fabricación de partes automotrices). 

UBICACIDN: 

La empresa se encuentra ubicada en: Calle Norte 35 

N~ 895, Colonia lndustr1a1 Vallejo, C.P. 02300, México, D.F. 

FECHA DEL ESTUDIO: 

Del df a 2 enero al 21 de febrero de 1986 

HOMBRE COMPLETO DE LA EMPRESA: 

MORESA INDUSTRIAL S.A. DE C.V. 

REGISTRO PATRONAL: 

o 1 - 06 - 0443 - 1 o 

GRADO Y R\ ESGO: 

Clase IV. Grado de Riesgo 60. Prima 100% 



s 
DI AGRAllA DE UllCA(ION 

~ 

MOA ESA 

Pl1n1a 1 

Nort• :15 

11 Planta 2 

MOA ESA 
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PROOUCTOS Y/ O SERVICIOS: 

La empresa se dedica a la fabricación de partes automo

tríces como son: 

Pistones (para equipo original .Y de repuesto), produ

ciendo un volumen total diario de 22,000 pfezas 

Punterfas ( para equipo ortglnal y de repuesto), pro

duciendo un volumen total diario de 22,000 ptezas. 

1 nsertos (para pistones), produciendo un vol"Jmen dta

rlo de 43,000 piezas. 

En la 1 fnea de equipo original distribuye sus productos 

a todas las plantas armadoras de automóviles en México (V.W •• 

Nlssan, Ford, G.H., Dina, etc.), asl como, a los fabricantes 

de motores de uso Industrial. 

En lo que l"'especta al mercado de piezas de repuesto, 

HORESA INDUSTRIAL cuenta con más de 1000 distribuidores en 

toda la Repúbl lea, además de exportar aproximadamente un 2% 

del total de su producción de pfstón a los Estados Unidos de 

Norteamérica. 

MATERIAS PRIMAS Y VOLUMENES, 
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PISTONES.-

. 

~ 

MATERIA PRIMA IMPORTAOO NACIONAL . VOLUMENES · 

Aluminio puro · .. X . - .- - 180 ~tone 1 adas/mes 

Magnesio X "I · . ·s toneladas/mes 

Manganeso X > 600 Kg • /mes 

N f quel .. X 
. . .. 3: : toneladas/mes 

Tltanlo .. Boro X 10 tone 1 adas/mes 

SI 1 tcé'o X 20 toneladas/mes 

Cobre X 2.5 toneladas/mes 

Estanato de Potasio X 800 Kg./mes 

ENSAMBLE DE PISTDN PERNO.-

Se utll Izan seguros pistón perno en 22 diferentes núme

ros de partes en un promedio mensual de 83,000 piezas, de las 

cuales se Importa el 22%, equtvalente a 18,300 piezas aproxi

madamente. 

PUNTERIAS. 

Se utiliza como materia prima prtnclpal el cuerpo de la 

puntería ó buzo, el cual es de procedencia nacional, fabrica

do en FARESA, utll Izándose aproximadamente 550,000 piezas me.n 

suales. La puntería lleva 14 componentes diferentes, entre 

Jos que se encuentran: 

-Embolo 600,000 piezas/mes 



-Vá1vu1a dosificadora 

-Capuchones 

-Resorte 

-Alambre plano 

400,000 piezas /mes 

500,000 ptezas /mes 

600,000 piezas /mes 

125 Kg / mes 

B 

De todos estos componentes de las puntertas, sólo el 8% 

son de fabricación nacional, el restante 72~ es necesario Im

portarlo. 

INSERTO. 

Se utiliza tamlna de acero de fabricación na~lonal, en 

un volumen de 35 toneladas /mes. El Inserto para el pistón 

dlese1, que es de acero-nlquel en su totalidad, es producto 

de Importación, en un volumen de 35,000 piezas mensuales. 

TIPOS DE INSTALACION Y DIMENSIONES DE LA EMPRESA. 

El tipo de proceso en esta empresa corr~sponde a: 

Proceso por Proyecto, ya que reúne los requisitos para asf 

considerarlo; 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 Im

portante mencionar que las Instalaciones que ocupa la empre

sa es terreno propio, 



9 

Distribución del proceso; éste se lleva a cabo en un mi~ 

mo plano siguiendo una forma lineal o en 11 1•1 • Además se apre-

cla que la capacidad de producción está de acuerdo con lama-

qutnarta Instalada para llevar a cabo este proceso. 

Las Instalaciones de MORESA INDUSTRIAL S.A. DE C.V. se 

encuentran divididas en dos plantas, con una superficie total 

de terreno de 24 1 500 m2, teniendo un área construida de 20,000 

m2, 

PLANTA 1, 

Cuenta con una superficie de 13 ,sao m2 y un área cons-

trulda de 12,000 m2, la cual no fue planeada para 1 levar a C.!!, 

bo el t 1 po de proceso, sino que a través del tiempo y de acue.r, 

do a los requerimientos ha sufrido diversas modificaciones, 

tratando de adecuarlos a los ya existentes en base al proceso 

que se 11 eva a cabo. 

El piso en esta planta es de concreto pulido, con mate

rial antlderrapante (master•plate). 

Paredes y muros: Los muros estan construidos de block y 

tabique rojo recocido, con una separación de las columnas de 

9 a 12 metros en promedio. 

Techo: Se encuentran diferentes variedades de techo, en 

el área de fundición se observa el tipo de crujla variable ce!!. 

tral y diente de sierra, en él Departamento de Tratamiento 
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Ténn1co es del tipo de diente de sierra, al Igual que en ~I re~ 

to de la planta, Este tipo de techo se encuentra soportado por 

columnas de· concreto armado y estructura metál lea, existiendo 

una distancia entre el piso y la estructura de 6 metros y una 

altura total de 9 metros. Existen láminas de asbesto, con lám! 

nas traslúcidas Intercaladas para proporcionar luz natural a 

la planta; se cuenta con ventilación natural y ''lumbers" que 

se encuentran colocados en la parte baja de los muros que pe.r, 

mlten el flujo continuo de afre, asf como., la existencia de eli 

tractores por gravedad de tiro forzado, 

La llumlnaclón es de tipo mixto; natural y artlflclal, 

ésta última está dada por lámparas fluorescentes que se encuen. 

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 Iluminación de 120 luxes. 

Instalaciones eléctricas: Esta planta cuenta con una suja 

estación con dos transformadores de 1000 kw. cada uno; reparte 

energta eléctrica trifásica a la planta por medio de duetos em 
blsagrados¡ las Instalaciones no se encuentran sobrecargadas 

ni hay Instalaciones Improvisadas. 

Toda la planta se encuentra pintada en exteriores e lnt!_ 

rlores en dos tonos diferentes de color verde, según polltlca 

de 1 a empresa. 
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PLANTA 11. 

Esta planta ya fue ~laneada de acuerdo al proceso que en 

ella se lleva a cabo; cuenta con una superficie total de tl",000 

m2 y una superficie total construida de 9,000 m2. 

Pisos: Están construidos de concreto con material anttd~ 

rrapante (master-pi ate). 

Paredes y muros: Están construidos de tabique rojo reco

cido y con diversos recubrimientos según el departamento de la 

planta: las columnas de concreto tienen una separación entre 

ellas de 10 metros aproximadamente. 

Techos: En esta planta se aprecia que los techos en su 

'total ldad son de dos aguas y estructura metál lea cubierto con 

láminas de asbesto y láminas traslúcidas para proporcionar 11!:!,. 

mi nación natural. Existe una altura total piso-techo de 9 me

tros y entre el piso y la estructura metálica existe una altu

ra de 6 metros. 

Ventilación: En esta planta está dada por sistemas de In 

yecclón de aire y equipos de flujo forzado; además de contar 

con ventilación natural dadas por las vtas de acceso. 

Iluminación: La Iluminación al Igual que en la anterior 

es de tipo mixto, natural y artificial, dada por lámparas flu!?_ 

rescentes que se encuentran a una altura de 4 metros y a una 

distancia entre ellas de 3 x 2 metros, con una Intensidad de 
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11um1naclón mayor de 100 luxes, 

Instalaciones eléctricas: Esta planta cuenta con una su~ 

estación con tres transfonnadores 1 con una capacidad en dos de 

ellos de 500 Kw. y uno de 850 kw. La energfa eléctrica trlfá

s1ca se reparte en todos los departamentos por medio de elec

troductos y con todas las especificaciones de cableado y dis

tribución; no se encuentran Improvisaciones en las l(neas. 

Toda la planta se encuentra pintada en dos tonos dlfereu 

tes de color verde en exteriores e Interiores, segün poi f tlca 

de la empresa, 



INFORMACION OEL PERSONAL: 

Número total de trabajadores 

Personal sindical Izado 

Personal no slndlca11zado 

Personal de confianza 

TOTAL 

En administración 

En producción 

En servicios 

TOTAL 

Hombres 

Mujeres 

' 1932 

' 1333 

: 543 

: 56 

' 1932 

599 

' 1046 

287 

1932 

1662 

270 

Número de trabajadores por turno: 

'AREA Oo: ler. -Turno 2o. Turno 

Administrativos 410 189 

Producción 410 328 

Servicios 114 103 

TOTAL 934 620 

13 

3er. Turno 

o 
308 

70 

378 
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NUMERO OE TURNOS OE TRABAJO 

ler-. Turno 7.00 a 15.00 hrs. 
20. Turno 15.00 a 22.30 hrs~ 

3er. Turno 22.30 a 1.00 hrs. 

Turno Mixto 7.30 a 16,30 hrs. 

Los turnos se~alados con una Jornada de trabajo de: lu~ 

nes a viernes. Los dtas sábado laboran los siguientes turnos: 

ler. Turno 7.00 a 14.00 ·hrs. 

20. Turno 14,30 a 22.00 hrs. 

NUMERO DE TRABAJADORES POR AREAS, 

AOMIN 1STRAC1 ON 599 

PROOUCCIDN 

1 nsertos 6 

Puntertas 86 

Ensamble de Puntert as 30 

Fundición 304 

Maquinado 558 

1 nspecc Ión Final 62 
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SERVI CI os, 

Taller- mecánico 29 

Taller de moldes 54 

Mantenlmle_nto eléctrico 16 

Taller de afilado 15 

Mantenimiento mecánico 71 

Almacén General 29 

Dispositivo y Herramientas 21 

Comedor General 18 

Intendencia 24 

M~L 102 

Edad promedio de los Trabajadores 33 anos. 

Antlguedad promedio en la empresa 12 anos. 

TIPO DE SALARIO, 

Durante el ano de 1985 el salarlo fue superior al vigente 

on la zona en un 18.9 %; existiendo un salarlo promedio de 

2.,461.60 pesos. 

TIEMPO Y SITIO PARA TOMAR ALIMENTOS, 

La empresa cuenta con el servicio de comedores; uno para 

empleados no sindical Izados, manejado por un concesionario y 

otro para personal slndlcal Izado, manejado por personal de la 
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m1sma empresa. Contando con los siguientes horarlos para ambos 

comedores: 

10.00 a 1\.00 hrs. 

11.00 a 12.00 hrs. 

12.00 a 13.00 hrs. 

18.00 a 19.00 hrs. 

Los empleados no s1ndtca11zados cuentan con una hora p~ 

ra tomar.sus alimentos y el personal slndlcal Izado con 30 m! 

nutos. Se les cobra la cantidad de 100.00 y \.00 pesos rcspe~ 

t l vanente. 

PRESTACIONES PARA EL PERSONAL: 

- Becas: La empresa tiene establecido un sistema de be

cas, tanto para el personal que quiera segul r estudiando, asf 

como para sus hijos que están cursando la educación secundarla, 

esta· beca consiste en una aportación económica mensual. 

- Aguinaldo: Anualmente la compa~la otorga el equlvalen, 

te a quince dlas de salario como aguinaldo, el cual se Incre

menta confonne se adquiere ant1guedad en la empresa. 

- Naclmlento __ de hijos: La empresa otorga a sus trabaja

dores en caso de nacimiento de hijos, dos dias de permiso con 

goce de sue Ido. 

- Defunción de parientes.de ler. grado: En estos casos, 
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la empresa proporciona a sus trabajadores, una ayuda económica 

de 15,000 pesos y dos df as de pennlso con goce de sueldo. 

- Matrimonio: El personal que contrae matrimonio, se le 

paga una dote matrimonial de 10,000 pesos y se le conceden 5 

dfas de permiso con goce de sueldo. 

- Vacaciones~ Las vacaciones Inician con 6 dlas en el prl 

mer a~o y se Incrementan conforme se adquiere anttguedad. Duran 

te su perfodo vacacional cada trabajador tiene derecho a lo st

gu lente: Sueldo normal durante este periodo, prima vacacional, 

Incentivo de vacaciones; éste último cons•lste en un porcentaje 

que corresponde a la productividad de la empresa durante el e

jercicio fiscal anterior, Los dlas de vacaciones se otorgan de 

acuerdo a la siguiente tabla: 

Ai"los de servlc lo Oias de vacac tones 

6 

2 8 

3 10 

4 12 

5·9 14 

10-14 16 

15·19 18 

20-24 20 

25·29 22 

30 ó más ai"los 24 
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- Incapacidad por Enfermedad General: durante los prime• 

ros 45 dlas de ta enfennedad, la empresa otorga la cantidad 

que cubre la diferencia entre el sunsldlo que otorga la Ley 

del Seguro Social y la totalidad del sueldo del trabajador. A 

partir de los 46 dlas de enfermedad, el trabajador Únlcanente 

recibe el subsidio que le otorga et Instituto Mexicano del Se

guro Social • 

.. Subsidio por Deceso: El trabajador que fallece y no ha 

cumplido 3 meses en la empresa, su familia tiene derecho a un 

subsidio según los siguientes estatutos1 

SI la muerte es por Enfermedad General se otorgan 

10,000 pesos. 

- SI el deceso es ocasionado por Accidente de Trab~ 

jo, ó enfermedad de trabajo, se pagan 90 df as del 

sueldo último percibido. 

Ambos subsidios desaparecen al cumpl Ir el trabajajor 3 meses 

de antlgu~dad en la empresa, debido a qu~, a partir de este 

periodo entra en vigor el Seguro de Vida. 

- Seguro de Vida: Este seguro es pagado en su total ldad 

por la empresa; otorga en caso de muerte por Enfermedad Gene

ral el equivalente a 12 meses de sueldo último vigente y st el 

deceso es originado por un Riesgo de Trabajo, la cantidad a pa 

gar será de 24 meses de sueldo. Hay otro seguro opcional del 

cual el trabajador aporta 60 centavos por cada mll pesos de 

sueldo; este seguro da derecho a percibir en caso de muerte 

por Enfermedad General, el Dqulvalente a 24 meses de sueldo y 
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si es por Riesgo de Trabajo la cantidad a pagar será de 48 me

ses de sueldo. 

- Cajas de ahorro: Existen dos tipos de cajas de ahorro, 

que son: 

Caja de previsión social 

- Caja de ahorro personal. 

La caja de previsión social funciona con una aportación 

mensual por parte del trabajador y una aportación de la empre

sa; y los Intereses acumulados se suman al total de las aports. 

clones; este capital sólo se puede retirar al salir el tl"'abaJs. 

dor de la empresa, 

La caja de ahorro personal fu~clona bajo otro slstema;el 

personal puede ahorrar desde el 5% de su sueldo mensual hasta 

S,000 pesos mensuales; el total de las ganancias obtenidas por 

el Interés de los préstamos efectuados durante el a~o se repa.r. 

te en fc1rma proporcional a los ahorros Invertidos. Los présta

mos de la caja se hacen bajo la base de un 12% de Interés anual. 

Olas festivos: La empresa concede los siguientes dlas 

fest 1 VOS: 

10. de Enero 

5 de Febrero 

21 de Marzo 

Jueves, Viernes y Sábado Santos 

to. de Hayo 
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10 de Hayo 

16 de Sept lembre 

2 de Noviembre 

lo. de Diciembre de cada 5 ai'\os. 

12 de Diciembre 

24 de Diciembre 

25 de Diciembre 

31 de Diciembre 

- Jubl 1 ac Ión: Esta se puede obtener al cumpl 1 r el trabA 

jador 60 ai'\os de edad y cuando menos 10 ai'\os de antlguedad en 

la empresa. Consiste en una pensión proporclonat a los ai'\os de 

servicio en la empresa y al Ingreso neto promedio de los últi

mos 3 ai"los. 

SERVICIOS DE PREVENCION DE RIESGOS DE TRABAJO, 

SERVICIO MEDICO, 

-. Estructura: Este servicio que es de tipo asistencial, 

cuenta con un área f(slca localizada en la planta N11 2 de la 

empresa, consta de un área de recepción, un consultorio equi

pado con lo necesario para proporcionar primeros auxll Jos, y 

cuenta además con una ambulancia propia. 

- Organización: El Servicio Médico de la empresa depende 

directamente del Departamento de Higiene y Seguridad, está In~ 

tegrado por dos Médicos, dos enferemeras y un trabajador del 
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área de producción, que realiza funciones de chofer de la iJ!!!, 

bulancla en casos recesarlos. 

- Funcionamiento: El Servicio se encuentra disponible 

las 24 horas dt!I dfa, de lunes a sábado; brinda atención mé· 

dica ·en su hor-arlo vespertino Únicamente lr>s dfas: tunes, mié!, 

coles y viernes y todos los dfas en el turno. nocturno. Durante 

el turno matutino este Servicio solamente cuenta con personal 

de enfer-merla. 

En este Servicio se realizan las siguientes actividades: 

exámenes médicos de Ingreso, examenes médicos periódicos cada 

6 meses, los cuales consisten en: Historia Cl In lea completa y 

sólo en casos necesarios se efectüan examenes complementarlos 

de laboratorio y gabinete; éstos últimos en forma particular. 

Proporciona el servicio de consulta externa; atención de Acci

dentes de trabajo leves, traslado de pacientes graves, curacio

nes, suturas. Coordina campa~as de vacunación por medio de br! 

gadas laborales de la Jefatura de Medicina Preventiva del Ins

tituto Mexicano del Seguro Soclal. 

SERVICIO DE HIGIENE Y SEGURIDAD, 

- Estructura: Este servicio se encuentra ubicado frslc!!_ 

mente en la planta N2.2 de la empresa, contando para real Izar 

sus funciones con una oficina con todo lo necesario. 

Organización: Está Integrado por un Coordinador de 

Higiene y Seguridad Industrial, que es Licenciado en Admlnl~ 
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traclón de Empresas y depende directamente de la Gerencia de 

Relaciones Laborales. 

- Funciones: 

1) Supervtsa la vigilancia dturna y nocturna de la empresa. 

2) Evalúa el uso de los equipos de seguridad que se utll Izan 

en los diferentes puestos de trabajo, detennlnando en base 

a sus observaciones, si son los adecuados y en caso de no 

serlos, elaborar un estudio, decidiendo el tipo de equipo 

más adecuado. 

3) Vigilar que los equipos contra Incendio se encuentren en 

condiciones óptimas de funcionamiento, solicitando a los 

proveedores del equipo revisiones periódicas para su ade

cuado mantenimiento. 

4) Coordina las Brigadas contra Incendios y primeros auxilios; 

las cuales están formadas por 35 elementos empleados de la 

empresa y personal de vigilancia, a los cuales se les pro

porciona adiestramiento por lo menos una vez al a~o. 

5) Coordina la Comisión Mixta de Seguridad e Higiene y coordi

na los recorridos diarios a las distintas áreas de la plan

ta, para detectar problemas y poder darle solución adecuada. 

6) Tramitar y controlar los Seguros de Vida del personal, e l.n. 

formar a la aseguradora mensualmente sobre: altas, bajas y 

número de trabajadores slndlcallzados. 

7) Recorre diariamente la empresa en todos sus departamentos 

con el objeto de que se cumplan las normas de Higiene y S~ 
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gurfdad en tnstalac1ones y equipos, asf como de que el ~quipo 

de protección se utilice adecuadamente, 

8) Imparte pláticas a su personal sobr"e la utll ldad y beneficios 

que resultan de usar adecuadamente et equipo de protección. 

9) Al ocurrir un accidente, se encarga de verificar que se pra~ 

tiquen los primeros auxll los y dependiendo de la gravedad de 

los accidentes, detennlnar si es necesario enviar al acctden 

tado al Instituto Mexicano del Seguro Social o si se puede 

atender por parte del Servicio Medico de la empresa, ast co· 

mo, hacer la investigación completa del accidente y de acue!, 

do a lo anterior, detennlnar cuáles serian las medidas co

rr~ctlvas. 

10) Se encarga de llenar las fonnas HT·I y recibir las MT-2 y 

HT-3, 

11) Planear el desarrollo de programas de vacunación, estudios 

de gabinete en coordinación con el Servicio Medico de la em 

presa y el Instituto Mexicano del Seguro Social. 

12) Elabora registro de accidentes, obteniendo estadísticas a 

fin de detenntnar (ndlces de frecuencia y gravedad por depaL 

tamento y toda la planta, mensual y anualmente. 

13) Coordina Junto con el área de Capacitación cursos de Higie

ne y Seguridad a personal de nuevo Ingreso y supervisores. 

14) Capacita a la brigada de Incendios en previsión y combate 

de los mismos mediante conferencias, pel fculas y simulacros. 

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

compete en los tableros de lnfonnaclón de la empresa. 
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ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD 

SERVICIO MEDICO 

GERENCIA DE RELACIONES 

LABORALES 

DEPARTAMENTO DE HIGIENE 

Y SEGURIDAD INDUSTRIAL 

BRIGADA CONTRA 

INCENDIOS 

COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD E HIGIENE' 

BRIGADA DE PRIMEROS 

AUXILIOS 

- Organización: La Comls16n Mixta de Seguridad e Higiene 

de esta empresa se encuentra Integrada por 36 e1ementos, de los 

cuales 18 son personal sindical Izado 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 disposición a formar parte de dicha Comisión; 

debiendo reunir los siguientes rcq~lsltos: 

1) Tener 1 lcencla para conducir. 
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2) Pertenecer al personal de mano de obra indirecta, ya que 

éstos por lo general tienen una antlguedad entre B y 10 

ai'\os. 

3) Saber leer y escribir. 

Los representantes patronales son designados por la em

presa, se sugieren que éstos no sean empleados del Oepartamen. 

to de Seguridad ni trabajadores de oficina; por otro lado1 de

berán ser trabajadores de confianza que desempe~en sus la~ores 

dentro de la planta. 

La Comlsl6n ya formada se encarga de llevar a cabo un 

recorrido mensual con el fin de detectar actos Inseguros y con 

dlclones peligrosas, Investigan accidentes y la forma de repo~ 

tartas oportunamente, levantan un acta final de recorrido, la 

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

Programas de 1 a Coml s Ión: 

Tienen contemplados 1os siguientes progr¡imas: 

1) Manejo de equipo contra Incendio. 

2) Conocimiento del equipo de protección personal adecuado P.! 

ra cada área de trabajo, 

3) Coordinación a través del Departamento de Higiene y Segur! 

dad y del lnstftuto Mexicano del Seguro Socia 1 para efectuar 

dos ctvnpa~as anuales de vacunación anti tetánica. 
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INSTALACIONES OEPORTIVAS, 

La empresa no cuenta con nlngün tipo de lnsta1aclones d,!! 

porttvas. 

EQUIPO OE PROTECCION PERSONAL, 

se.distribuye de acuerdo a cada área de trabajo, según 

sus requerimientos: 

- Fundición: botas de seguridad, gafas protectoras, careta, PE. 

1a1 nas, f aj i 11 a, guantes de 1 ona y de carnaza, mandil y un 1 for. 

me. 

- Maquinado: gafas protectoras, tapones auditivos, guantes de 

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

- Punterlas: gafas protectoras, guantes de hule y/o de lona, 

mandil, botas de segur-ldad y uniforme, 

- Tal le res: gafas protectoras, guantes de lona, faj t 1 la, botas 

de seguridad y uniforme. 

Inspección final: uniforme, cofia, botas de seguridad, fajl-

1 la y gáfas protectoras. 

EQUIPOS OE PROTECCION COLECTIVA, 

Lumbers lnyectadores de aire de flujo continuo, que se 

encuentran en el área de fundición, En la mismo área se encue.n 
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tran extractores de· a.lre ·para cada uno de- los hornos con el 

fin de.extraer-polvos _y-_hÚl!_loS·. 1·nyectadOreS de.·a1re-de~ flujo 

forzado;, éstos se,encúentran '16c·a·1_fzad~S en et .~rea ~~e:niaqulw 
nado.-, 

": EqU 1 Po ~o~·tr~--;-, ~~enJ1~';\, ~-a:,·emP-resa· c-~~-"ti! ._~o~_-:una __ ·b~t ~ 
da .. coftra;l~~~n~l~t.~.~~~~lt~~·~C:(/?'..~:l~~i~t~~·tfa~~j~d~res. d~ 
1 a mi sma:-p:'·ª_!' __ c_a_; _:-:_1_0~·::.: ~ºª:':es_·:~u'e __ n_c_an_·, _co_ri: ·:t~~-ºrª_.' ·' eqú __ l __ Pº' comp1e·• 

to: ·. bot~~. de. :~;l•(i,~~:~f ;t;.f ~1~~:t*1d~0~~,!f i~\ª;.h•i~.y'p 1 c~s, 
La Planta·N~2.·-.c1:1enta~,col'.l-~una;c,red~hldrául lca~aerea, ,·¡a 

cual se ut t t Iza e.n''c!~~;~~~~J'i7~'f1'.~i,:''~ji;}!;GY,.: •. · ' : 
:·. :. ·, :'.<':-){,.~,:):;::;-.'~:.:~:-_,i,:,:~::·.,:< .• ~<¿,~. :·-,;: ·.: :~,; . ,. -_, 

Se encuentran di str_I bu ldoS: .. en\.ambas~;pl anta_s_'-'ocho:h 1 dran 
- . , .. -.. : -_, .. .-,.~-<;~--::>·i~/;'.~_'.'i:-~j·.~·: .. ' .. -:r: :tr~·.;-__;:< _:, ·.~· \~.--: '~·¡;>: .:-,_ ·· .. :-

tes con mangueras de-- al ta._ pres 16n_'-_de';.SO:metros·~_de,;_1ong1 tud. La 
• •• · : ',C"-; ·.-~-.:·.~·.::,,!·.-~:,'.:~;\;.:~~·~1;.:-,:~/"!'; ";:¿:·;-'/-:·.?_·;-__ ,-'. ,--·,_.-

empresa tamblen cuenta con: extlngutdores':del~_.,tlpo-."A·:·_e·-C de' poi 
-_. :. ·; .. - -, -\:< . .>";.':.';'.·¡_:•;"-:::,_;-.;~-. ~-''J".'·_, -----=~-;·:_'.;'·i ".': ,~· -:- __ -·--• .-· -

vo qufmlco, de 9 kg.:de·éapa"cldad_'dt_Strtb-Ul~Os-:~de_·-:la ·slgutente_ 

forma: ... _ . . , __ : __ -;·:'.. '.·:~~j~~·~·~-~~~I~~.l{;~~~!;~~~'.·:V~f ~~~:~~i~~-~{.-~-:·J··.: . 
.. _ 44 ext 1ngu1 dores· en_, 1 a, Planta -Nº..,:·A·¡ :-·(-,;~; :.:: · .- · 

. . :, .:·,.;_11·---.: .. _·.::·>.1:_. ;.~-./:t;''.\'\':·:.::..:p-.:.',),';;-,/;-; -"::~·-
.. 46 extlngu1dores:en:.Ja-'P._1anta·N~;·,2··--:-•.,_ . . , .,.. . ~ ' 

'.--.·:." ·: . .-;::<··· -.· ~ :;;i -.'.":·,-:e;-:---. · ·. ·-·· · 

Cuenta además con ,4 u'nl dcid.es· ·m:ó:;;.1\~-~ ,:d~· ~o ~v,o. qu lmlco de 

60 kg. de capac 1 dad cada una;<·~~ta~-.~-n-1.da.des se-. encuentran d 1 s 

tribuidas en ambas plantas .• En:el _._área .-de· computadoras existen 

4 extlnguldores de gas alón. 
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INFORMACION SOBRE RIESGOS OE TRABAJO, 

Los datos que a continuación se mencionan fueron propoL 

clonados, en parte por e1 Oepartamento de H1g1ene y Seguridad 

y del análisis estadtstlco del 100% de los Accidentes de Tr!, 

bajo ocurridos durante el periodo de enero a diciembre de 1985: 

1 HES ACCIDENTES OE ACCIDENTES EN TOTAL TRABAJO TRAYECTO 

ENERO 5 4 9 

FEBRERO 17 4 21 

HARZO 8 8 16 

ABRIL 9 7 16 

HAYO 11 4 IS 

JUNIO 15 9 24 

JULIO 18 8 26 

AGOSTO 9 s 14 

SEPTI EHBRE 2 8 10 

OCTUBRE 1 11 12 

NOVIEMBRE 1 9 10 

DICIEMBRE o 7 7. 

TOTAL 96 84 180 
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Durante este periodo, el total de d1as por Incapacidad 

por los Accidentes de Trabajo fue de 2092 dlas¡ asimismo, du

rante dicho periodo no se cal tf tcó ninguna enfermedad de tra-

bajo. Del anBllsls de cada uno de los Accidentes de Trabajo 

obtenemos los siguientes datos: 

Los grupos de edad más afectados fueron: 

1 ) 16-20 ai'los 23.9 % 

2) 21-25 ai'los 19.7 % 

3) 26-30 ai'los 16.6 % 

- La mayor Incidencia de Accidentes ocurrió en el ter. turno, 

con un 39.6% 

La hora con mayor ocurrencia de Accidentes fue entre las 

12-14 horas, con un 23.0 %. 

Las reglones anatómicas mas frecuentemente afectadas fueron: 

1) Dedos de la mano 

2) Columna lumbar 

3) Mano y ojos 

33.3 % 

15.6 % 

10.4 % e/u, 

Los puestos de trabajo donde ocurrieron más Accidentes fueron: 

1) Hornero y Fundidor 25.5 % 

2) Operarlo de 11 nea 15.6 % 

3) Ayudante de trabajos 

varios 14.5 % 

Las áreas donde mas frecuentemente se presentaron los Acci

dentes fueron: 



1) Fundición 

2) Maquinado 

3) Talleres 

43.0%' 

26.2% 

12.0% 

30 

- Tres de las causas externas más frecuentes que causa

ron 1 os Accidentes fue r'On: 

1) Golpeado por 

2) Movimientos vlgorB_ 

sos o Inadecuados 

3) Atrapados entre 

objetos 

INDICE DE FRECUENCIA: 

41.6% 

23.9% 

17. 7% 

N • 0.000184 (acumulado a diciembre de 1985) 
N X 300 

INDICE DE GRAVEDAD: 

S X 300 
365 

.¡. -Hm-X 25 X JOQ ) + (0 X 25 X 300 ) 

n 

• 58.657421 (acumulado a dictembre de 1985) 

INDICE DE SINIESTRALIDAD: 

s + (0.25 X 1) + (25 X D) 
~L_ __________ ( 1 ººº 000)• 

N 
11,074.40 (acumula
do a diciembre de 
1985] 

Indice de siniestralidad acumulado a diciembre de 1984• 

28, 633.75 
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ESTUDIO DEL AMBIENTE DE TRABAJO, 

DESCRJPCION DEL PROCESO: 

El proceso se fntcla en el almacén de materias primas, 

el cual surte de alumlnlo puro, manganeso, magnesio, silicio, 

cobre, nfqucl, titanio y boro para la elaboración de aleación 

especificada¡ la cual se lleva a cabo en el Departamento de 

fabricación de aleación, de donde ésta sale ya en fonna de 

1 lngotc. Para posteriormente a Inspección de aleación en el 

laboratorio metalúrgico, donde, si se da el visto bueno al m.2 

tcrlal pasa al departamento de Preparación de aleación, que 

se encuentra en el área de fundición; en este departamento se 

Integra en forma paralela Jos moldes y los lnseros fabricados 

previamente, en esta misma área se 1 leva a cabo la fundición 

del pistón, el corte de colada, que consiste en cortar el so

brante a la pieza ya fundida por medio de un troquel o sierra 

cinta; tratamiento térmico del pistón ya fundido, para darle 

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

1 .. Triltamlento térmico de solución: que consiste en calentar 1 as 

piezas a una temperaturil de 505°C. + .. SºC. 1 durante 6 horas, 

después de lo cual se enfrfa Inmediatamente sumergiendo las pi~ 

zas en agua y se deja enfriar a temperatura ambiente • 

.. Tratamiento térmico de envejecimiento: se calientan las pi.!:, 

zas a una temperatura de 195ºC., durante apro~imadamente 6 ho

ras y se deja enfriar a temperatur.:i ambiente. 
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Es conveniente aclarar que no todos los pistones se.so

meten a tratamlento térmico de solución, pero si todos se so .. 

meten a tratamtento térmico de en~ejeclmlento. 

La pieza ya templada pasa al al.Tiacén de fundlctbn. La 

parte anteriormente descrita del proceso se lleva a cabo en 

la planta N~ 1 de la empresa. 

Del almacén de fundición pasa el pistón a1 área de ma

quinado donje sufre diferentes procesos de acuerdo a especi

ficaciones bien se1'aladas por el departamento de lngenlerfa. 

Al primer Maquinado se le denornlna Maquinado ''A'', que 

consiste en un corte del exceso de la cabeza del pistón, 

Maquinado 11 AA'', donde se le efectúan un torneaJo burdo a la 

falda y a la cabeza del pistón. 

Maquinado '1RCC 11 , es un refrendado de la caja y el e.entro. 

Maquinado '1C'•, se le efectúa un torneado del diámetro exterior 

y final de cabeza. 

Maquinado "MC' 1 , es un maquinado fino y final del diámetro ex

terior y cabeza. 

Maquinado 11 RA' 1 , donde se le efectUa el ranurado para los ant-

11os. 

Maquinado 11 0''• que consiste en el torneado de drenes. 

Maquinado 11 BL", en este paso se le hacen los barrenos de lu

brlc;:iclón al pistón. 
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Maquinado ' 1RF' 1
1 . que consiste en una rect1f1caclón fln~f'de la 

falda, ut111zando para ello diamante Industrial ~-.-~l~dra.fl. 
na de esmer1 l. 

Maquinado "BP11 , en esta operación le hacen el barreno al perno. 

Maquinado '1QM' 1 , en esta operación se le_-qUlta el mamelón so

brante. 

Maquinado "V'', donde se hacen tas venas de lubricación. 

Al final de la l(nea de maquinado se procede a hacer una 

operación final llamada rebabeo, la cual consiste en qu1tar r~ 

babas en forma manual y con aire comprimido, ademas de matar 

el filo con una charrasca y colocar en tinas de plástico para 

su traslado al área de Inspección final. 

En este último departamento, el primer paso se Inicia 

con la recepción del pistón y una inspección visual, se proc~ 

de a colocar en una banda transportadora la pieza para pasar 

al área de estai'lado; al final de este departamento se efectUa 

una lnspecctbn final, se procede a selecclonar los productos 

utilizados para repuesto o para equipo orlglnal,.éste es emp~ 

cado en la misma área y se traslada al patio de embarques. El 

equipo utilizado como repuesto es trasladado al almacén gene

ral donde se empaca formando Juegos de 4, 6 y e piezas. 
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DIAGRAMA DE BLOQUES PROCESO GENERAL 

FABRI CAC 1 ON DE 
ALEACION 

INSPECCION DE ALEA
CION 

PREPARACION DE ALE~ 
CION 

FUNDICIDN DEt PIS· 1 
TON 

CORTE DE COLADA 

TRATAMIENTO TERMICO 

ALMACEN DE FUNDICION 

¡CORTE DEL EXCESO DE 
LA PIEZA 

TORNEADO 

REFRENTAoO 

TORNEADO DIAMETRD 
EXTERIOR 

MAQU 1 NADO F 1 NO 

RANURADO DE ANI
LLOS 

MAQU 1 NADO DE 
DRENES 

MAQUINADO DE BA
RRENOS 

RECTIFICACION 
NAL DE FALDA 

MAQUINADO DE BA
RRENO DE PERNO 

QU 1 TAR MAMELON 

MAQUINADO DE VE
NAS DE LUBRICA
Cl DN 

REsAeEO 

INSPECCION 

ESTARAOO 

INSPECCION FI
NAL 

EMPAQUE 

ALMACEN. PRODUC
TO TERMINADO 
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DESCRIPCION DE LOS PUESTOS OE TRABAJO Y RECONOCIMIENTO SENSQ 

R 1 AL OE AGENTES, 

Dadas las caracterfstlcas de distribución de la empresa 

en dos plantas, procederemos a describir lo que Incluye cada 

una de el las. 

PLANTA Nº \ 

Area de Insertos: EstL área cuenta con un total de 6 trabaja

dores distribuidos en dos turnos de trabajo. El proceso en e~ 

ta área es automatizado en un 90 % de sus operaciones. 

Dicho proceso se Inicia cuando el Almacén General lo suL 

te de rollos de lámina de acero, que de acuerdo a la claslftc~ 

e Ión de dureza es del NºI0-10, de diferentes cal lbres y anchos, 

postertonnente y de acuerdo a lo especificado por el Departa

mento de lngenlerfa y el producto a maquinar se procede a car

gar la máquina desenrolladora, la cual por medio de movimien

tos continuos alimenta a una máquina enderezadora; quien ende

reza la lámina en dos sentidos: horizontal y vertical, para a

si pasarla a la máquina troqueladora, la cual trabaja en cuatro 

tiempos; en el primero se efectúan dos perforaciones de diáme

tro peque~o en los extremos de la pieza, en el siguiente le 

efectúan un orl flclo central de diámetro 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 efectúa un doble.z'a los_extremos,·le da la 

forma final y se expulsa a la·ca.Oast.111a recolectora;· automá

tlcanente la máquina lleva un conteo de tas Piezas terminadas; 

al mismo tiempo se recolecta el sobrante del Inserto (rebaba) 

en canast 111 as para enviarse al departamento de recuperac t ón. 

Se efectúa un Control de calidad por medio de muestreo del pr~ 

dueto terminado y finalmente pasa al almacén. 

En esta área se encuentran los siguientes puestos de tr!!, 

bajo con sus respectivas actividades: 

NUMERO PUESTO DE TRABAJO 

Jefe de área 

2 Supervisor 

ACTI VI DAOES 

Coordina las actividades 

de los dos turnos, noti

fica y hace reportes a 

sus superiores. 

Supervl sa todo el traba

jo del área, revisa las 

piezas según espec1f1ca

clones, vlglla el buen 

funclonamlento de la má-

quina y reporta las fa

llas al taller de mante-

nlmlento, auxilia al je

fe del área. 



NUMERO 

2 

EQUIPO 

PUESTO OE TRABAJO 

Operarlo de Troqu_I! 

1 adora. 

Ayudante de Traba

jos varios 

39 

ACTIVIDADES 

Vlglla el funcionamiento 

de la máquina, cambia el 

troquel cuando es necesi!. 

rto, efeet~a ajustes. a 

la máquina. 

Monta los rollos de lám! 

na de acero, maneja la 

desenrol ladora y la end.I! 

dezadora 1 cambia charolas 

1 lenas por vaclas, revisa 

Ja lubricación de la má

quina y asea el área de 

trabajo, 

MAQUINARIA y HERRAMIENTA' 

En esta área de trabajo para su buen funcionamiento y 

realización del proceso se cuenta con: 

- l máquina desenrolladora de lámina 

máquina enderezadora de rodillos 

- 1 máquina troqueladora de cuatro tiempos, que fun 

clona abase de presión hldrául Tea, con 4 disposi

tivos de seguridad. 

- Como herramientas se utilizan: una garrucha, pin

zas, 1 laves al len y 1 laves mixtas. 



RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES: 

1 NSERTOS: 
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Agentes mecánicos: Fricción, presión y esfuerzos flst

cos. 

Agentes ffslcos: Sonidos de gran magnitud (por Impactos), 

vibraciones. 
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DIAGRAMA DE BLOQUES INSERTOS 

1 CARGAR LA MAQUINA 

ENDEREZADO 

TROQUELADO REBABA 

SELECCION RECUPERAC 1 ON 

CONTEO 

CONTROL DE CALIDAD 

ALMACEN 
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AREA DE PUIHERIAS, 

Otra de 1as acttvtdadcs de la empresa es la fabrtcac16n 

de punterias para equipo ortglnal y de repuestos; en esta área 

hay un total de 86 trabajadores distribuidos de la siguiente 

manera: turno matutino 34, turno vespertino 26, turno noctur• 

no 26. Esta área se divide en tres departamentos: 

-Maquinado 

-Rectl flca·:to final exterior e Interior 

-Fosfatlzado 

El proceso en esta área se Inicia con la recepción del 

cilindro metálico macizo de hierro gris conocido como buzo, 

efectuándose como primer paso un desbaste de su diámetro ex

terior y en un mismo tiempo se efectúa el maquinado del cuer

po; esto consiste en ltjar el dili.metro exterior con piedra de 

esmeril fln3. Enseguida se efectúa un lavado con agua y deter

gente; que consiste en depositar en una lavadora Industria\ 

los buzos y por medio de movimientos rotatorios continuos se 

real Iza e\ lavado; posterlonnente se efectúa un rimado del dl! 

metro Interior; que consiste en ta perforación del cll lndro 

en forma longitudinal a través de una de sus caras; en segui

da se procede a efectuar un barrenado de lubricación; que con. 

slste en realizar un orificio en et cuerpo de la punterla: a 

continuación se hace un desbaste de ta cara de leva y un ch~ 
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flaneado: que consiste en quitar el borde filoso -y luego se 

procede a efectuar un segundo lavado con las mismas caracte-

rl st teas del primero, Una vez real 1 zado este primer paso, el 

material se traslada al departamento de tratamiento térmico 

del área de fundición en canastillas metál teas y por medio de 

montacargas; en este departamento se le efectúa un templado 

para darle mayor resistencia a la pieza; el tratamiento con

siste en colocar los buzos en hornos de caja por un tiempo de 

6 horas y una temperatura de 195ºC., siendo enfriado Inmedia

tamente sumergiéndolo en una tina con aceite refrigerante. De~ 

pués de haber sufrido este proceso regresa al área de punterías 

de la manera ya descrita; continuando el proceso con una· revi

sión metalográflca¡ que consiste en verificar la dureza en un 

100% por medio de un micrómetro automático de reloj¡ enseguida 

se le efectúa un primer acabado a la cara de la leva; que con

siste en un l ljado con piedra de esmeril fino; posteriormente 

se traslada al departamento de fosfatlzado por medio de trasp~ 

tetas en canastillas metál leas, ya en este departamento por m~ 

dio de una garucha neumática se sumergen las canastillas con 

las piezas en diferentes tinas que contienen: la lera. Perclo

roetl leno, la 2a. agua caliente a 7SºC., pasa a una 3a. tina 

con ácido sulfúrico y en seguida a la de fosfato, para poste

rlonnente darle un enjuague final y dejarla en aceite lubrican 

te, pasando así al departamento de rectificado final exterior 

e Interior y finalmente es sumergida en aceite lubricante con 

el fin de evitar su oxidación y así pasa al área de ensamble. 
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En el área· de punter1as se encuentran los siguientes 

puestos y actividades: 

NUMERO 

3 

6 

12 

PUESTO DE TRABAJO 

Jefe de área 

Supervisor 

Preparador 

Operador de doble 

máquina 

ACTIVIDADES 

Coordina todas las actividades 

del área, recibe toda la info.c. 

maclón de todo el departamento, 

lnfonna a _sus superiores sobre 

los ovnnccs en la producción. 

Administra y coordina a los tr~ 

bajadores, vigila que el proceso 

se lleve a cabo adecuadamente, 

revisa el equipo y la maquina

ria, hace reportes de producción 

por turno. 

Se encarga de preparar los equl 

pos y maquinaria, vigila el buen 

funcionamiento de equipo y maqul 

narla. 

Se encarga de operar y alimen

tar a la máquina con la materia 

prima, en este puesto se operan 

dos máquinas al mismo tiempo. 



NUMERO 

14 

13 

14 

13 

6 

PUESTO DE TRABAJO 

Operarlo de ltnea 

de primera 

Operarlo de 11nea 

de segunda 

Operarlo de l Inca 

de tercera. 

Operarlo de 1 inea 

de cuarta 

Ayudantes de tra

bajos varios 
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ACTIVIDADES 

Se encarga de operar, alimentar 

y vigilar el funcionamiento de 

la máquina a su cargo. 

Se encarga de efectuar operacio

nes menores como son: el lijado 

y el fosfatlzado, as( como vlg! 

lar el funcionamiento· de la má

quina a su cargo. 

Se encarga de hacer el lavado 

de las piezas, al tmentar y vi

gilar el funcionamiento de la 

maquinaria. 

Se encarga d~'manejar, alimentar 

y vlgllar el funcionamiento de 

toda la maquinaria, efectúa cam

bios de charola de los productos 

ya maquinados, estiba el producto 

tennlnado, acarrea el material al 

área de tratamiento térmico. 

Se encarga de acarrear el mate

rial al departamento de fosfatl

zado, efectúa reparaciones meno

res de la maquinaria, selecciona 

y cuenta el producto terminado. 



NUMERO 

4 

EQUIPO 

PUESTO 

Aseador 
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ACTI VI OAOES 

Se encarga de mantener 1 impla el área 

de trabajo. 

MAQUINARIA y HERRAMIENTA, 

Para llevar a cabo el proceso descrito se cuenta con: 

- 10 máqu t nas rectificadoras sin centro 

3 máquinas rectificadoras cónicas 

3 tornos ACME 

3 lavado ras Industriales 

2 máquinas rimadoras de 7 cabezales 

2 taladros de un solo cabezal 

refrentadora 

2 1 ij adoras de banda de esmert 1 

cisterna para soluble 

2 centrffugas extractoras 

4 refrentadoras de 9 cabezales cada una 

turbina para calefacción 

equipo de fosfatizado con 6 tinas de Inmersión 

máquina enfriadora de aceite para toda el área. 

Cada dos máquinas tienen como accesorio un filtro de acel 

te lubrlcante y un enfriador del mismo. Todas las máquinas men~ 

clonadas trabajan a base de energia eléctrica trifásica prove-
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nlente de dos transformadores de 1000 kw. cada uno y a base 

de presión htdrául tea. 

Cuenta además con aparatos de medición, como son: 

micrómetro automático de reloj para checar dureza. 

A cada operarlo se le proporciona un callbrador de 

carátula. 

RECONOCIMIENTO SENSORIAL OE AGENTES: 

PUNTERIAS: 

Agentes mecánicos 

Agentes ffslcos 

Agentes qufmtcos 

Frtcclón, presión y esfuerzos flslcos. 

Sonidos de gran magnitud y vibraciones. 

Vapores de disolventes orgánicos, como el 

percloro etlleno; vapores de aceites lu

bricantes, de corte y refrigerantes; va

pores de ácido sulfúrico y fosfato. 
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AREA DE ENSAMBLE Y EMPAQUE DE PUNTERIAS, 

Esta área comparte el espaclO ffslco co~· el ár~~ de PU!!, 

terlas funcionando como un área independiente; cuenta.con· un 

total de 30 trabaJadores, de tos Cuales et es % son del sexo 

femenino. 

El proceso en esta área se Inicia cuando el departamento 

de punterfas pasa el buzo ya maquinado. En un primer paso se 

procede a efectuar una revisión visual del diámetro Interior 

y exterior de acuerdo a una tabla de posibles defectos en el 

cuerpo de la puntería; enseguida se procede a clasificar la 

pieza de acuerdo al diámetro exterior pasando en la misma 1 r
nea a un ensamble, donde se procede a hermanar un émbolo con 

el cuerpo de la punterla¡ sedectUa una revisión de esta ope

ración y se procede a colocar la válvula dosificadora y el CA 

puchón, los cuales se sujetan por medio de un seguro de alam· 

bre; enseguida pasa a una nueva revisión; para determinar que 

una punterta no lleve dos válvulas y que el seguro se encuen· 

tre bien colocado en el 100 % de las piezas. La claslflcaclón 

del émbolo para la punterla se lleva a .cabo por separado de la 

linea de producción, para luego agregarse a la linea en el mo

mento de hermanar el émbolo y el cuerpo de la punterfa¡ en es

te paso se lleva a cabo la clasificación del émbolo por diám~ 

tros bien especificados, Al final de la línea se procede al 

empaque del producto terminado en bolsas de plástico, cuando 
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se trata de equtpo de repuesto y en cajas de cartón cuando es 

destinado a equipo original para las armadoras de automóviles 

pasando as( al Almacén General. 

En esta área tenemos los siguientes puestos de trabajo 

y sus respectivas actividades~ 

HUMERO PUESTO OE TRABAJO 

Jefe de área 

3 Supervisor 

3 Inspector visual 

3 Clasificador 

ACTI VI OAOES 

Es el encargado de vigilar el 

buen funcionamiento del área, 

hace reportes de producción y 

coordina a sus supervtsores. 

Coordtna las actividades de tf!. 

da el área. Vigila que el prOC!!,. 

so se lleva a cabo adecuadamen

te. Asigna trabajos. Mantiene 

la dlscipl lna en el personal. 

Recibe la punterfa, hace una r~ 

visión visual de diámetros e~t~ 

rieres e Interiores. 

Clasifica la puntel"'la de acuerdo 

a su diámetro Interior, por me

dio de un micrómetro. 



NUMERO 

5 

5 

4 

3 

3 

PUESTO OE TRABAJO 

Ensamblador 

Seleccionador de 

material 

Seleccionador de 

1 lnea final 

Clasificador de 

émbolos 

Empacador 

EQUIPO MAQUINARIA 
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ACTIVIDADES 

Se encarga de hermanar el émbolo 

con la punterfa de acuerdo con 

lo especificado. 

Opera una máquina triple, la cual 

revisa tos dlámetrso de la punte

ria, se enca~ga de colocar la vál 

vula dosificadora, capuchón y se

guro, 

Revisa que la punterfa no tenga 

doble válvula y que el seguro se 

encuentre bien colocado. 

Se encarga de clasificar los ém 

bolos por diámetros. 

Encargado de colocar el producto 

terminado en cajas de cartón o 

en bolsas de plástico para envla.!, 

to al Almacén, 

Y HERAAMI ENTA, 

En esta área sólo se cuenta con Instrumentos de preci

sión, como son: 



Micrómetros para diámetro exterior e Interior 

- Hlcr6metro de profundidad 

- Máquina selladora de plásttco. 

RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES, 

ENSAMBLE DE PUNTERIAS, 
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Agentes mecánicos Fricción, presión y esfuerzos ftstcos. 

Agentes qu ímtcos Vapores de disolventes orgánicos, como 

tolueno, petróleo, gasol tna y vapores de 

acel tes lubrlcantes. 



DIAGRAMA DE BLOQUES PUNTERIAS 

ALMACEN 

DESBASTE DE DIAME
TRO EXTERIOR 

MAQUINADO DEL CUER
PO 

LAVADO 

RIMADO DE OIAMETRO 
INTERIOR 

BARRENADO 

DESBASTE 

CHAFLANEAOO 

LAVADO 

TEMPLADO 

RE VEN 1 DO 

INSPECCI ON 

ACABADO FINAL DE 
CARA DE LEVA 

FOSFATI ZAOO 

52 

LAVADO EN ACE 1 TE 

ENSAHB~ 

ECEPCI ON DE 
UNTERIAS 

CLASI FI CACI ON 

ENSAMBLE 

DE HA-
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AREA UE FUND\C\ON, 

Está Integrada por varios dePartamentos, entre los cuales 

se cuentan: recuperación y aleación, fundición y tratamiento 

térmico; en todos ellos se encuentran laborando un total de 304 

personas. 

DEPARTAMENTO DE RECUPERAC\ON Y ALEAC\QN, 

Este departamento, aunque forma parte del área de fundi

ción se encuentra ubicado en la planta N~2.Cuenta con un to-

tal de 18 trabajadores distribuidos en los tres turnos. El prg 

ceso en este departamento se Inicia con la recepción del alumi

nio, rebaba, chatarra y diferentes metales comoi sllfclo, cobre, 

magnesio, manganeso, nlquel, etc.; a continuación se procede al 

precalentamlento del horno a una temperatura superior a los 2ooºc. 
se procede a cargar el horno con los lingotes de aluminio y di

versos elementos aleantes y se Inicia la fundición a una tempe

ratura de ssot., en este mismo paso se agita suavemente para ho

mogeneizar la mezcla; esto se lleva a cabo con paletas de hierro 

y as1 se completa la fundida, luego se hace la preparación del 

vaciado a 720QC a~adlendo 750 gramos de hexacloroetano como de~ 

gasiflcante; se procede a cargar el magnesio y se a~aden otros 

7509. de desgaslflcante: se procede a retirar la es:orla de la 

mezcla y se inicia el l lngoteo: que consiste en vaciar la mez-
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cla lfqutda en moldes o lingotes de acero, inmediatamente de~ 

pués se efectúa el estampado con el número de la fundida del 

dfa; se deja enfriar a temperatura ambiente y se procede a 

estibar, se coloca una marca con pintura de un color dlfere~ 

te dependiendo del tipo de aleación que se trate e i~edta

tamente se fleja y se manda al almacén general por medio de 

montacargas. Después de ca~a fundida se procede a efectuar 

una limpieza del horno que consiste en: raspar sus paredes con 

una espátula para retirar el remanente. Oespúes de cada ltngo

teada se pintan las ltngoteras con pintura de grafito, para 

que no se peguen los 1 lngotes al molde y asimismo mantener 

en buenas condiciones las llngoteras. 

Un proceso paralelo o simultáneo que se realiza en este 

departamento, es la extracción de hierro rojo, llamado de esta 

manera por encontrarse contaminado para el tipo de material que 

se requiere¡ se Inicia este proceso con la carga del horno de 

reververo con la chatarra del pistón que no ha aprobado las 

especificaciones requeridas, a continuación se efectúa el pr~ 

calentado del horno a 550ºC., se Inicia la fundición de la 

chatarra a 720ºC.; obteniéndose por un lado el material fundi

do, que se deposita en un crisol y al mismo tiempo se queda 

como remanente el Inserto metálico en la base del horno de re

ververo. Al metal obtenido en el crisol se le agregan 500 gra

mos de fundente y 500 gramos de desgasiflcantes (hexacloroeta

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

Inserto de acero depositado en et fondo del horno se extrae 

con una cuchara metál Jca y al Igual que los 1 lngotes es en

viado al almacén general. 

Este departamento cuenta con los siguientes puestos de 

trabajo y sus respectivas actividades: 

NUMERO PUESTO DE TRABAJO 

Jefe de departamento 

3 Hornero 

7 Ayudante 11 A11 

7 Ayudante 11 8' 1 

ACTIVIOAOES 

Coordina las actividades de 

todo el departamento, vigila 

que la fundida esté dentro de 

las especificaciones, ordena 

y recibe las materias primas, 

reporta a sus superiores. 

Real Izan el precatentado del 

horno, vigilan temperaturas. 

Carga el horno, vaclan y llm· 

plan el crisol. 

Se encarga de vaciar, limpie

za del crisol, 1 tngotear, 1 lm

p1ar 1os 1 ln'gotes 1 p1ntar1os, 

est 1 barios y f1 ej ar1 os. 



EQUIPO HAQUINARIA Y HERRAMIENTA• 

- 3 hornos lineales de 1000 libras 

- 2 hornos lineales de 600 libras 

- 1 horno de reververo. 

Los dos últimos hornos lineales y el de reververo son 

considerados como un equipo y utilizan como combustlble gas 

natural • 

.. 30 1 lngoteras .. 

2 básculas de 20 toneladas cada una 

4 traspaletas 

campanas en número variable 

11 botes de cimbra'' en número variable 

espumadoras grandes y chicas 

desnatadoras 

casuel as 

estrellas 

RECONOCIHIENTO SENSORIAL DE AGENTES, AREA RECUPERACION Y 

ALEACION, 

Agentes mecantcos: fricción, presión y esfuerzos ffslcos. 
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Agentes ffslcos: condiciones térmicas alteradas por calor seco, 

radiaciones lnfr-arojas, sonidos de gran magni

tud. 

Agentes químicos: Polvos y humos Inorgánicos metálicos, de 

aluminio slltc.Jo, m.:anganeso, nfquel. 

Vapores de hexacloroetano 

Humos de monóxtdo de carbono. 
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DIAGRAMA DE BLOQUES RECUPERACION Y ALEACION 

RECEPCION DE MATERIA FLEJAR 
PRIMA 

CARGA DEL HORNO ALMACEN 

HDMDGENEIZACIDN 

FUNDICION 

PREPARAC 1 DN DEL VACI ADQf--~IDESGAS 1 FI CAC 1 ON 

RETIRO DE LA ESCORIA 

LINGOTEAR 

ESTAMPAR 

ESTIBAR 

MARCAR 



DIAGRAMA DE BLOQUES RECUPERACIDN DE HIERRO ROJO 

DEPOSITO DEL 
1 NSERTO 

EXTRACC 1 DN DE 
INSERTOS 

ALMACEN 

RECEPCIDN DE CHATARRA 

1 PRECALENTADD DEL HORNO 

CARGA DEL HORNO 

FUNDI C 1 DN 

L 1 NGDTEADD 

ESTAMPADO 

PINTADO 

ESTI BADD 

FLEJADD 

ALMACEN 
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DEPARTAMENTO DE FUNDICION Y TRATAMIENTO TERHICO: 

Se mencionarán estos dos departamentos que pertenecen al 

área de fundición; primero por compartl r el cirea ftslca, segun 

do porque se 11evan a cabo procesos slmu1táneos y tercero por

que los puestos de trabajo son los mismos en los dos dep.arta

mentos. Existen un total de 286 trabajadores, 

El proceso se Inicia cuando el dla domingo por la noche 

una cuaJrllla de trabajadores del mismo departamento efectUa 

las siguientes actividades: Inician con el encendido del hor

no sin llegar a temperaturas de fundición¡ se procede a cargar 

el horno con: colada 120 kg., que es el material sobrante del 

pisti:in·. fundido, aleación secundarla 80 kg. y hierro rojo 15 

kg., procediendo a fundir todo este material. Al dla siguiente 

(los lunes), se procede a encender el horno, se checan y veri

fican temperaturas que deben estar a 730ºC. ±- 10ºC •. Enseguida 

se procede a hacer la refinación; que consiste en agregarle al 

horno ya cargado: 80 partes de aluminio, 10 partes de titanio 

y una parte de boro: poster"lormente se efectúa una desgastflc~ 

clón, la cual se lleva a cabo agr"egando a la mezcla tabletas 

de hexaclor"oetano 1 que tiene la caracter"fstlca de llber"ar" cl2 

r"O de la mezcla junto con otras lmpuresas y gases. El slgule.n. 

te paso es el llamado Hodlflcacl6n 1· el cual se lleva a cabo 

agregando sodio metálico 100 g. 1 pentafluor"uro y/o hexacloro~ 

tano, esto con el fin de modificar la estructur"a del slllcl:o 
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que es un Importante componente del pistón: posteriormente se 

procede a hacer la homogenef zac16n de la mezcla a~adlendo nu~ 

vamente tabletas de hexacloroetano. Enseguida se deja reposar 

todo este material por espacio de 10 a 15 minutos, se procede 

a cubrir con fundente que es una sal que evita que el hldróg~ 

no del medio ambiente se Introduzca. molccularmente en el al!:!, 

minio; esto reposo. ·hace que las Impurezas más 1 lgeras como son 

los óxidos de aluminio, residuos del crisol, pl~turas, etc., 

salgan a flote hacia la superficie y sea fácil su ellmtnación 

por medio de una escarificación. Una vez llevados a cabo estos 

pasos, se procede al vaciado de la aleación en moldes ya pref~ 

bricados. 

Al terminar cada colada, se retf ra el material remanente 

y se procede a 1 Implar el horno raspando sus paredes con una 

espátula metál lea. 

Una vez que se ha efectuado el vaciado, las piezas ya fuu. 

dldas se enfrlan por aire a presión y a temperatura ambiente; 

éstas se verifican y rebabean, para pasar Inmediatamente a ca

nastillas metál leas y asl transportarlas a la sección de corte 

de colada; la cual consiste en retirar el sobrante del pistón 

con troqueles o con sierra cinta: posteriormente se procede al 

conteo y selección del material que es transportado por medio 

de traspaletas al departamento de Tratamiento Ténnlco¡ donde s~ 

gún el tipo de aleación de que se trate puede sufrir dos proce-

sos: 
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Tratam1ento Térm1co de so1uc1ón: donde las piezas se co

locan en un hornO por espac1o de 6 horas a una temperatura de 

SOSºC., al term1nar este periodo de tiempo las piezas son re

tiradas del horno y por medio de garruchas neumáticas las ple 

zas se transporta~ a una tina que contiene agua con una temp~ 

ratura de 70ºC., se escurren y pasan al almacén de fundición 

o a un segundo proceso llamado: 

Tratamiento Térmico de envejecimiento: en el cual se e~ 

tocan las piezas en un horno por espacio de 6 horas a una tem 

peratura de 195ºC., estas piezas se retiran del horno y sed~ 

jan enfriar a temperatura cxnblente; se procede a verificar la 

dureza de las piezas, para pasar de alll al almacen de fund1-

c16n. 

En estos departamentos encontramos tos s1gulentes pues

tos de trabajo con las siguientes actividades· 

NUMERO PUESTO OE TRABAJO 

Jefe de planta 

ACT\V\OAOES 

Recibe la Información de todo el 

departamento, Informa a sus SUP2, 

rlores, coordina las actividades 

de toda el área. 



NUMERO 

3 

PUESTO DE TRABAJO 

Jefe de pi anta 
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ACTIVIDADES 

Coordina la producción total de la 

planta, recaba Información ·sobre 

proceso de cada turno y resuelve 

problemas relacionados con el de

partamento. 

3 Jefe de Tratamiento Se encarga de coordinar a 3 super. 

14 

12 

18 

Térmico visores y vigila que se lleve a C!!, 

bo el proceso adecuadamente. 

Supervl so.res 

Auxiliar de Super

visión 

fundidor Prepara-

dor ''A" 

Encargado de vigilar que las dife

rentes partes del proceso se 1 leven 

a cabo adecuadamente. 

Cubre ausencias del supervlsor,coor. 

dina la entrega de moldes, revisa la 

salida de material O.K., auxilia al 

supervisor en la resolución de pro

blemas que se presP.ntan en el depar. 

tamento. 

Monta los moldes en las máqulnas,11~ 

va el molde a temperatura de opera

ción, da el arranque dlmenslonal, con 

trola el peso de la carga y coordina 

a los fundidores. 
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NUMERO 

18 
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PUESTO DE TRABAJO ACTI VI OADES 

Fund1 dor vaciado.- Se encarga de fund1 r dos p 1 stones 

de doble cavidad en una sota colada y vacla ésta en 

una doble máquina. 

90 Fundldor vac1ador Vac1a el alumlnlo en los moldes, 

54 

48 

25 

EQU 1 PO 

11 A, B, C' 1 

Horneros 

Ayudante de ho!, 

nero 11A, B, cu 

rebabea en el troquel las p1ezas, 

se encarga de la limpieza del equl 

po y la herramienta, coloca en el 

molde et Inserto de acero antes de 

1 a colada. 

Se encarga de encender el horno,verl. 

ficar temperaturas y cargar el horno. 

Pesa la carga para efectuar la fund.L 

clón,auxllla al hornero en el control 

de la temperatura del horno, 1 tngotea, 

ayuda a cargar el horno y prepara 

las cargas del fundente. 

Ayudante de trab!!_ Se encarga de contar las plezas,11.!, 

jos varios var tarjetas de control de las p1s 

zas fundldas,traslado de piezas· al 

departamento de trat~lento ténn1co 

y mantiene \Impla el área de trabajo. 

MAQUINARIA Y HERRAMIENTA, 

Es en estos departamentos donde se encuentra el mayor número 
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de equipo y maquinaria, dlstrlbu1do de la siguiente manera: 

- 18 equipos: que se componen de dos máquinas moldeadoras senc.l 

llas, cada una de 1as cuales trabaja a base de presión hldrá.H, 

11ca. 

3 equipos que se componen de dos máquinas moldeadoras de do

ble cavidad, las cuales tienen la caracterfstlca de fundir 

dos pistones cada 85 segundos. 

- 2 equipos con dos máquinas moldeadoras cada uno para el moldeo 

del pistón dlesel. 

- \equipo que consta de dos máquinas moldeadoras hidráulicas 

automáticas sencillas. 

--Cada uno de estos equlpos cuenta con dos hornos de 600 libras 

cada uno, que utilizan como combustible gas natural. 

- Los equipos diese\ cuentan con dos hornos Holden de 350 libras 

cada uno. 

En estos departamentos se cuenta con la s1gu1ente maquln!_ 

ria: 

- 3 troqueladoras de corte 

- 3 cortadoras con disco de sierra automática 

- 10 sierras cintas 

- 6 traspaletas. 

Entre las herramientas utilizadas se encuentran las de t~ 

pacto como son: martillo de bola, martillo de u~a; herramientas 
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de sujeción como· 11aves mixtas, llaves a11en, pinzas de pre .. 

slón. Como Instrumentos de medición utll Izan: micrómetros de 

profundidad, de diámetros y de herradura, cal lbradoras y cin

tas métricas. 

En el departamento de tratamiento térmico se utll Izan 

los siguientes equipos: 

- 2 hornos de atmósfera controlada marca Llmberg 

- 2 generadores de atmósfera 

horno ciclón 

- 1 horno super ciclón 

.. 1 horno de control proporcional 

.. 1 fosa de enfrt amiento 

.. 19 hornos de caja. 

RECONOCIMIENTO SENSORIAL OE AGENTES, OEPARTAHENTO OE FUNDICIDN 

Y TRATAMIENTO TERHICO, 

Agentes mecánicos: Fricción, presión y esfuerzos ffslcos, 

Agentes f(slcos Sonidos de gran magnitud de tipo inestable, 

vibraciones, calor radiante, radiaciones 1!!, 

fra.-rojas. 

Agentes qu(mlcos • Polvos Inorgánicos y humos metá1 leos de al.!:!, 

minio, sil lelo, manganeso, magnesio. 

Vapores de desgaslficantes como el hexaelo

roetano, vapores de fundentes y cloro. 

Humos de monóxldo de carbono. 
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DIAGRAMA DE BLOQUES FUNOICION 

CARGA DEL HORNO ENFRIADO 

REVISAR TEMPERATURAS RESABED DE PIEZAS 

REFINACION CORTE DE LA COLADA 

DESGASIFICACION CONTEO Y SELECCIDN 

HOMOGENEIZACION 

REPOSO 

RETIRAR REMANENTE 

COLOCAR INSERTO 
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DIAGRAMA DE BLOQUES TRATAMIENTO TERMICD 

RECEPCIDN DEL PISTDN 1-----~ 

TRATAM 1 ENTO OE EJii----~ 
VEJECIMIENTO 

HORNEADO A 19s•cl 

ENFRIADO A MEDIO 
AMBIENTE 

VERIFICACIDN DE 
LA DUREZA 

TRATAMIENTO DE 
SOLUCION 

HORNEADO A sos•c. 

ENFRIADO CON AGU 
A 70ªC. 

ENFRIAMIENTO A ME 
DI O AMBIENTE 

ALMACEN ..._ _____ ..¡ PASA A ENVEJECI-
MIENTO 

ALHACEN 



AREA DE MAQU INAoo, 

ESTA 
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Esta área se encuentra dividida en trece 1 fneas de maqul 

nado, de las cuales 10 pertenecen a producción de pistones de~ 

tinados a motores de gasol lna y tres líneas destinadas al ma

quinado de pistones para motores diese!. 

Las 1 fneas antes meclonadas cuentan para su funclonamle~ 

to con un total de. 558 tr-abajadores. 

El proceso en esta área se Inicia con la llegada del pi~ 

tón fundido proveniente del almacén de fundición, el cual es 

transportado en canastillas metál leas por medio de montacargas 

de la planta Nº 1 a la planta Nº 2. 

Primeramente la pieza pasa a un Maquinado llamado "A'', 

que consiste en cortar el exceso de la cabeza del pistón; éste 

es un maquinado burdo; enseguida pasa a un Maquinado '1A A''; 

donde se efectúa un torneado de la falda y cabeza, para des

pués hacer un Maqulna:::to 1 lamado "R C C''; que equivale al rc

frentado de caja y centro; posteriormente un Maquinado 11 C' 1 ; 

que consiste en el torneado de diámetro exterior, pasa a un 

Maquinado 11 8 M C11 ; donde se efectúa un maquinado mas fino del 

diámetro exterior y cabeza del pistón; posterlonnente se efef. 

túa un Maquinado "R A11
; aqUf se procede a hacer el ranurado 

de anillos, pasa a un Maquinado llamado 11 0''; donde se efectúan 
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los drenes. Un maquinado '1 8 L 11 , donde hacen los barrenos de 

lubricación; posterlonnente un Maquinado "R F": que conslS:te 

en el rectificado final de la falda del pistón, con piedra 

fina o diamante Industrial, pasa a un Maquinado "B P11 ; donde 

se hace el barrero del per-no; pasa a un Maquinado "Q H11 ; don

de sólo se le quita el mamelón sobrante al pistón; poSterlor

mente pasa a un Maquinado "V'1 , donde se efectúan las venas de 

lubricación. Después de Maquinado pasa a rebabeo: donde con 

una pistola de aire se efectúa la 1 lmpteza de la pieza y ma

nualmente se acomoda en canastas Je plástico, para ser trasla

dados al área de Inspección final. 

Para llevar a cabo este proceso se cuenta con los slgulen 

tes puestos de trabajo, con sus respectivas actividades: 

NUMERO 

/ 1 

PUESTO DE TRABAJO 

Superintendente 

Jefe de Planta 

ACTI VI OAOES 

Coordina administrativamente to

da la planta y dirige a los jefes 

de planta, además de elaborar re

portes para sus superiores. 

Coordina administrativamente a 

las lineas ~e maquinado asigna

das a cada uno de ellos, hace In· 

ventarlos de producción, resuelve 

cualquier tipo de problema que se 

presente en máquinas y herramlen-



NUMERO PUESTO DE TRABAJO 

38 Supervisor 

Preparador 
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ACTIVIDADES 

tas, asr como, problemas relacione 

dos con et personal a su cargo,elJ!. 

bora reportes para el superinten

dente. 

Auxf 1 la a los operarlos en su adleJ!. 

tramiento,asigna trabajos,hace res

petar y mantiene la dlsclpl lna en 

el p~rsonal ,vlgtla que se cumplan 

los programas establecldos,debe r_!t 

correr las lfneas de producción por 

lo menos una vez por turno y en ca

da máquina toma una pieza al azar y 

efectüa mediciones para comprobar 

que se encuentre dentro de lo espe

cificado. 

Es el encargado de preparar las m!, 

qulnas,ajustarlas,cambtar moldes,!!, 

rrancarlas,hacer pruebas y prototl 

pos,auxll la al supervtsor,operar 

algunas máquinas si es necesario y 

vigilar que se cumplan las metas 

propuestas. 



NUMERO 

99 

94 

86 

90 

so 
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PUESTO DE TRABAJO ACTIVIDADES 

Operador de doble Encargado de operar dos máquln-as a1 

máquina 

Operarlo de 1 f -

nea de prtmera 

Operarlo de 1 C

nea de segunda 

Operarlo de 1 f

nea de tercera 

Operarlo de 1 (

nea de cuarta 

mismo tlempo,aprovechando los ciclos 

alternos de cada una de ellas.Este 

personal está capacitado para ocupar 

cual quier puesto en la 1 fnea de pr2 

duce Ión. 

Operar las máquinas mas complejas c2 

a10 son: rectificadoras .,barrenadoras 

de perno,ranuradora de anillos y cual 

quier máquina de menor complej ldad. 

Cumplen la misma función que los op~ 

rarlos de la 1 fnea de la. trabajando 

máquinas de menor complej ldad y en 

periodo de adiestramiento en el man~ 

jo de maquinaria más compleja. 

Realiza las mismas actividades que 

e1 operarlo de 1a lfnca de segunda, 

Además ·de real Izar las mlsmas funct2 

nes que los anteriores, se Inicia en 

su c~pacltaclón para el manejo de m.!!. 

quinaria simple y comp1eja, 



NUMERO 

48 

EQUIPO 

PUESTO OE TRABAJO 

Rebabeador 
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ACTI VIOAOES 

Recibe el material, rebabea la 

pieza con una pistola con aire 

comprimido, el lmlna los bordes 

filosos de cada pieza, las cof.Q_ 

ca en canastas de plástico. 

MAQUINARIA y HERRAHI ENTA: 

En cada una de las trece lineas se cuenta con 15 máqui

nas horizontales adaptadas para realizar diferentes operacio

nes entre las que tenemos: taladrar, fresado, maquinado, ran~ 

rado, 1 ljado, etc. Como equipo sólo existe en esta ál"'ea: tran.!!, 

portadoras de rodillos metál leos. 

Como herramientas les proporcionan a los operarlos: lla

ves al len, llaves mixtas, martillos de goma y de bronce. 

Los Instrumentos de medición existentes son~ micrómetros 

de diámetro exterior e Interior. escuadras y vernier. 

RECONOCIMIENTO SENSORIAL DE AGENTES , AREA MAQUINADO 

Agentes frslcos 

Agentes qutmlcos 

Sonidos de gran magnitud y vibraciones. 

Vapores de aceites de corte, lubricantes 

y refrigerantes. 



84 

DIAGRAMA DE BLOQUES MAQUINADO 

RECEPCION DEL PISTO MAQUINADO DE BARRENO 
DE PERNO 

CORTES DE EXCESOS 1 QU 1 TAR MAMELDN 

TORNEADO 'MAQUINADO DE VENAS DE 
LUBRICACION 

REFRENTADD DE CAJA . REBABEO 

TORNEADO DEL OIAME- ALMACENAJE 
TRO EXTERIOR 

MAQUINADO FINO 

RANURADO DE ANILLOS 

MAQUINADO DE DRENES 

MAQUINADO DE BARRE
NOS 

RECTIFICACION FINAL~---''" 
DE FALDA 
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AREA DE INSPECCIDN FINAL: 

Esta área Incluye los departamentos de esta~ado, tnspe.s 

clón final del producto terminado, ensamble y empaque; cuenta 

con un total de 62 trabajadores distribuidos en tres turnos. 

El proceso en esta área se tnlcla con la recepctón del 

pistón proveniente del área de maquinado, se realiza Inmedia

tamente una lnspeclón visual prel lmlnar y se coloca la pieza 

en unos ganchos de una banda transportadora para pasarlos al 

departamento de esta~ado, donde sufre las siguientes operacl.Q 

nes, todas ellas automatizada$; primero un prelavado con agua 

cal lente y detergente a una temperatura de 75ºC.; posterlormeu 

te sufre dos enjuagues consecutivos; para luego pasar a dos tl 
nas que contienen ácido acético diluido; sufre un tercer enju~ 

gue con agua común y de aqul pasa a 1a tina de esta~ado e lnm~ 

dlatamente se efectúa un cuarto enjuague con agua a una tempe

ratura de SOºC.; 1a pieza es secada con al re a pres Ión para 

posteriormente pasar a una cámara de enfriamiento que se en

cuentra a una temperatura entre los 18 y 20ºC. El pistón es 

recibido en el departamento de lnspeclón final donde se efec

túa una nueva revisión visual¡ se procede a pesarlo 1 a medir 

sus diámetros; se ensambla el perno en el barreno y finalmen

te se empaca en cajas de cartón, para pasar al departamento de 

embarque: ésta última operación se efectúa cuando se trata de 
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equtpo original para las armadoras de automóviles; el equipo 

de repuesto pasa al Almacen General donde es empacado en ju.!. 

gos de 4, 6 y a piezas. 

Para ! levar a cabo este proceso se cuenta con los, st.9uten. -· 

tes puestos de trabajo y sus respectivas actlvfdadesi:-· 

NUMERO PUESTO OE TRABAJO 

Jefe de área 

3 Supervisor 

so Clasificador .. 

11 A, e, c11 

ACTI VI OAOES 
- ~ ' 

'/•. ·.~.'i·· .. 3::~·,:·~:-
" .. , :·.:,~,:-::~· 

Verifica qUe las.'fúi1C1ones~·-d8l~pe-rso· 

nal de toda el,: á·;e·~-·:·~~ ~-.-(1 ~~-~:~~::~>~ª~~
hace rePorte·s p-~r~-,-~-~-!f ~~·p:~:~J~-;.~S-. .. ·:-··: - - .. 

se encargad~ ~ec::_tb1'"~---~-1·:p1·~t6~- del 

área de maqulnado,supérv_l,sa fa.ali· 

mentactón de la banda_ sin fin de B.! 

ta"ado,está al pendiente de las tem, 
peraturas de las tinas y de las cá

maras de enfriamiento. Supervisa las 

cinco lineas de Inspección flnal. 

Se encarga de medir y pesar cada uno 

de los pistones, los clasifica por 

marcas. 

6 Ayudante de tr~ Se encarga de 'ensamblar,empacar y 

bajos varios transportar los pistones al depart!_ 

mento de embarque, mantiene 1 Impla 

el área. 



EQUIPO MAQUINARIA y HERRAMIENTA• 

En esta área se encuentra el siguiente equipo: 10 t1nas 

para lavado e Inmersión, una cámara de enfriamiento, una ban

da transportadora de cadena; además cuenta con instrumentos 

de medlClón, como son: micrómetro de diámetro exterior e lnt_!! 

rlor, de profundidad, de ranuras y vernier. 



DIAGRAMA DE BLOQUES 

INSPECCIDN VISUAL 

PRELAVAOD 

LAVADO CON AGUA 
CAL 1 ENTE 

1° y 2° ENJUAGUE 

ACIDD ACETICD 

3cr. ENJUAGUE 

ESTARADD 

4° ENJUAGUE 

5º ENJUAGUE 

INSPECCIDN FINAL Y ESTARADD 

SECADO 

CAMARA DE ENFRIA
MIENTO 

REVISION VISUAL 

1 
MEDICIDN DE OIAME

TROS 

ENSAMBLE 

EMPAQUE 
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ESTUDIO DE EVALUACION: 

Para el presente estudio se consideraron cuatro áreas 

de trabajo, tomando en cuenta que para determinar el número 

de puntos a medir, se tuvo presente las dimensiones flsicas 

del área y el previo reconocimiento sensorial. Donde se de

tectó la presencia de: 

AREA 

FUNDICION 

MAQUI NADO 

AGENTES 

Físicos: Presencia de calo;. radiante, 

Sonidos de gran magnitud, 

vibraciones segmentarlas. 

Q.ufmtcos: Polvos Inorgánicos y humos 

metál leos de: alumlnlo, magne

sio, manganeso, cobre, nlquel. 

Vapores productos de la desga

slffcaclón por hexacloroetano, 

vapores de sodio metálico, hu

mos de monóxldo de carbono. 

Ffslcos: Sonidos de gran magnitud, 

vibraciones segmentarlas. 

Qulmlcos:lnhalaclón de vapores y ca.u 

tacto con aceites lu-



AREA 

PUNTERIAS 

TALLERES 

AGENTES 
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brlcantes, ref rlgerantes y 

de corte. 

Ffslcos: Sonidos de gran magnitud. v.!_ 

braclones segmentarlas. 

Qufmtcos: Inhalación de vapores y co.!l 

tacto con ·aceites de co~te, 

refrigerantes y lubricantes. 

Inhalación de vapores de di

solventes orgánicos, como el 

percloroetlleno, vapores ácl 

dos como: ácido sulfúrico, 

ácido acético y fosfato. 

F1slcos: Vibraciones segmentarlas. 

Qufmlcos: Polvos de fibra de vidrio, 

de graf lto y de abrasivos. 

Inhalación y contacto con V!_ 

pores de aceites de corte y 

lubricantes. 

De estos agentes se"alados, el de mayor Importancia 

por su magnitud, por los niveles estimados sensorlalmente 

y por la exposición de 948 trabajadores que corresponden 

al 90 % del área de producción, son 1os SONIDOS DE GRAN MA§. 
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NITÚO, por lo que se procedió a su medición en el área de fun 

dlclón, maquinado, punterlas y el taller de moldes. Se esta

blecieron puntos para la estimación del nivel de los SONIDOS 

DE GRAN MAGNITUD. 

En el área de fundición se midieron nueve puntos distri

buidos aproximadamente a un metro de las prlnclpales fuentes 

generadoras y en forma radiante. Estas mediciones se real Iza

ron utilizando un Sonómetro Modelo General Radio 1565-B. Se 

tomaron 60 determinaciones en cada punto, con un Intervalo de 

_15 segundos entre cada uno de el los. 

El método que se aplicó se basó en la Recomendación: 

ISO R/1999 {8}¡ que establece la estimación de 11 ruldo" ocupa

cional 1 para propósitos de conservación de la audición, el 

cálculo del nivel sonoro continuo equivalente y estar en Ja 

p_oslblltdad de comparar Jos resultados obtenidos con los nl

veies máximos pcrmlslbles. 

Obteniéndose una media aritmética del NIVEL SONORO CON. 

TINUO EQUIVALENTE en el arca de fundición de 90.Z dB (A), con 

una desviación estándar de 1.03; estas mediciones fueron efec

tuadas en los puestos de fundidores y vaciadores; encontrán

dose en el momento de efectuar éstas, las máquinas y equipos 

trabajando en forma habitual. 
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En el área de maqu1nado se mldleron 6 puntos con las 

mismas caracterlstlcas ya mencionadas; obteniéndose una me

dla arltmétlca en el área, para los puestos de operarlo de 

lfnca y rebabeador de: 87.0 de (A) de NIVEL SONORO CONTINUO 

EQU 1 VALEN TE. 

Dada la distribución de las fuentes g;=neradoras en el 

área de punterfas sólo se evaluaron tres puntos, obteniendo

se una ~edta aritmética del nivel sonoro continuo equivalen

te de 87.0 dB (A), en los puestos de operarlo de doble máqul 

na y rectificadores. 

En el área de taller de moldes se midieron tres puntos 

con las m\smas caracterlsttcas de los puntos anteriores¡ da

do que el Nivel Sonoro en esta área fue menor de 80.0 dB (A), 

se procedió a obtener el NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE, 

utilizando la siguiente fórmula para obtener los Indices pa.i: 

clales, segUn la Recomendación ISO-R-1999: 

E¡ -=l:,_=._,_T __ x 100.1 [HS(A) • 10] 
40 

La sumatoria de estos Indices parciales se utiliza co

mo dato para obtener el NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE, 

en base a 1 a s 1 gu tente fórmula: 
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Obteniéndose un NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE de 

73 .5 dB(A). 

Algunos autores mencionan que los sonidos más nocivos 

son aquel los cuya magnitud es superior a los 85 dB, con un 

componente de frecuencia aguda de 1000 a 6000 Hz.; que los 

sonidos de la misma magnitud, pero con frecuencia grave.(1) 

( 21 ) • 



ANTECEDENTES Y PLANTEAMIENTO GENERAL DEL PROBLEMA 

cuando los trabajadores se exponen a sonidos de gran 

magnitud por un tiempo mayor de 5 anos en jornadas de trabi!,. 

jo de 40 o más horas, se producen en el ofdo Interno alteri!,. 

clones caracterizadas por disminución de la agudeza auditiva, 

que al Inicio es transitoria y reversible si se retira al 

trabajador de la exposición e Irreversible en etapas tardfas. 

(22) (23). Esto ocasionado por una fatiga de las células ct-

1 tadas en sus primeras etapas, con una disminución temporal 

del umbral auditivo y, posteriormente, por una franca des

trucción celular del órgano de Cortl, asf como, degeneración 

de fibras nerviosas en etapas más avanzadas (10) (17). Todo 

lo anterior, corresponde a las etapas evolutivas de 1a entl 

dad nosológica denominada TRAUMA ACUSTICO CRONICO; deflnle~ 

dose éste como las alteraclones temporales o permanentes del 

ofdo Interno provocadas por la exposición constante y prolo!!, 

gada a sonidos estables e Inestables, nsf como, sonidos tran 

sltorlos o por transición repetidos cuya magnitud de presión 

sea Igual o superior a los valores umbrales llmltes.(8) (19) 

(22). 

Es Importante distinguir la existencia de fuentes ~

neradoras de sonidos de gran magnitud tan frecuentes en las 

diferentes actividades del ámbito Industrial. 
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En el estudio prel imlnar realizado en la empresa HORESA 

INDUSTRIAL S.A. de c.v., se encontró que una de las áreas más 

criticas es la de fundtctOn, donde laboran 304 trabajadores 

con un tiempo de exposición promedio de 13.3 a~os y a un ni

vel sonoro continuo equivalente a 90.2 dB (A), por lo que se 

espera encontrar una mayor Incidencia de trauma acústico crÉ_ 

nlco en este grupo de trabajadores. En relación al área de 

talleres de moldes donde laboran SS trabajadores expuestos 

con el mismo tiempo de 13.3 a~os, a un nivel sonoro continuo 

equivalente de 73,5 dB (A), donde se espera encontrar una m!_ 

nor o nula Incidencia de trabajadores con trauma acústico 

crónico. 



HIPOTESIS DE TRABAJO 

Los trabajadores del área de fundición que tengan 

más de 5 a~os de antlguedad y se encuentren expuestos 

a sonidos de gran magnitud por arriba de 85 dB (A), 

presentarán trau~a acústico crónico. En relación con 

aquellos trabajadores que laboran en el taller de 

moldes, en el cual el nivel de sonidos se encuentra 

por debajo de 85 dB (A) y donde no se espera encontrar 

a trabajadores con trauma acústico crónico. 



MATERIAL Y METODOS 

Se dlseflo un estudio comparativo y transversal descrlptl 

vo tomándose un total de 304 trabajadores como universo de es

tudio, pertenecientes al área de fundición, de los cuales se 

anal Izaron dos puestos de trabajo; funJldores y vaciadores, 

distribuidos en tres turnos de trabajo y de acuerdo a la edad 

y antlguedad en el puesto: posteriormente de esta población se 

seleccionó una muestra en fonna aleatoria simple agrupándolos 

por edad, antlguedad y puesto de trabajo; formando asf cuatro 

grupos de 10 trabajadores cada uno con las siguientes caracte

rfstlcas1 

- Un grupo de fundido.res mayores de 36 afias de edad y 

con más de 12 afias de antlguedad, obteniéndose una media arit

mética para la edad de 46.7 anos, con una desviación estándar 

ele 7.7; una media artltmétlca p.:tra la antlguedad de 15 •. 1 ai\os, 

con una des vi ac Ión estándar de 1.64 • 

- Un grupo de fundidores mcnor~s de 36 aílos de edad y 

de 7 a 11 anos de antlguedad, para los cuales se obtuvo una 

media aritmética para la edad de 30 ai\os, con una desviación 

estándar de 3.9: una media aritmética para la antlguedad de 8 

ai\os, con una desvtaclón estándar de 1.26. 

- Un grupo de vaciadores mayores de 36 anos y con más 

de 12 de antlguedad, obteniéndose una media aritmética para 

la edad de 46.3 ai\os, con una desvlacfón estándar de 5.88: 

una media aritmética para la anttguedad de 15.9 ai\os, con una 
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el lnlco completo, a tra·1es de Interrogatorio directo, dirigi

do prtnclpalmcnte al conocimiento del estado auditivo de ca

da trabajador; para ello se elaboró un formato que contempla: 

ficha de JJentlflcactón, puesto de trabajo, antlguedad en el 

puesto y en la empresa, antecedentes heredofamillares princi

palmente los relacionados a sordera, antecedentes personales 

patológicos haciendo énfasis en padecimientos auditivos recle,!l 

tes o antiguos, lngestlón de medicamentos ototóxlcos y antece

dentes laborales. Además una exploración flslca que Incluyó 

signos vitales, conducta auditiva del pactente y otoscopia de 

ambos otdos con maniobras de Val salva y Toynbee para determi

nar la movilidad y retracción de las membranas tfmpanlcas y 

permeabll ldad de la trompa de Eustaquio; además directamente 

se valoró aspecto, coloración e Integridad de la membrana tf!!!. 

panlca (anexo 1). Con el propósito de fundamentar en cada caso 

el diagnóstico especifico. 

Se practico audlometrla tonal aerea y ósea a los esco

gidos como muestra de 10 trabajadores en cada grupo, utilizan

do para ello un audiómetro portátil marca HAICO modelo MA-21; 

sin cámara sonoamortiguadora, en un ¿.rea flslca utlllzai.Ja co

mo aula y ubicada en la planta baja del departam~nto de capa

citación, que se encuentra aproximadamente a 40 metros del 

área de producción, donde se encontró un nivel sonoro de ~O 

dB(A). Se exploró la vla aerea en las frecuencias de 125, 

250, 500, 1000, 2000, 3000, 4000, 6000 y 8000 Hz. Se les in

dicó a los trabaj.:idores que sei'\alaran con la r.1ano respectiva, 
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en qué oldo perciben la seftal; los est(mulos enviados fueron 

de diferente magnitud en declbeles, de acuerJo a la respuesta 

de 1 os sujetos. 

Los datos obtenidos se anotaron en una hoja de regis

tro audlométrlco (anexo 2). 

El estudio audlométi-lco se les practicó a los trabaja

dores de acuerdo a los siguientes horarios: 

Para el primer turno se les efectúo la prueba entre las 

e y las 12 horas¡ teniendo un tiempo de exposición entre o y 

2 Hs. 

Para el segundo turno se les efectúo la prueba entre 

las 15 y las 20 horas; teniendo un tiempo de exposición en

tre O y 5 hs. 

Para el tercer turno al f lnal de su jornada de trabajo 

de 7 a 9 horas. Después de 8 horas de exposición. 

Se valoraron los resultados de las audlometrfas obteni

das, considerando como estudio audfométrlco normal aquel en 

et que el nlvel de captación se encontraba entre O y 25 dB y 

segufa un trazo horizontal en Ja mayorfa de las frecuencias; 

aceptando una variación de más menos SdB en cada frecuencia. 

Para determinar la existencia de un perfil audlométrlco 
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sensorial compatlble con trauma acústico crónico y llegar a 

un diagnóstico preciso, se tomó en cuenta el antecedente de 

exposición al agente, las manifestaciones cllnlcas y los ha

llazgos del estudfo audlométrlco, que en estos casos muestran 

características con un perfil de tipo sensorial, con descenso 

de la audición en las frecuencias de 4,000 y 6,000 Hz, con re

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

Para determinar el procentaje de perdida auditiva bl

naural se utfltzó el siguiente procedimiento: 

- Se sumaron los niveles en declbeles obtenidos en Tas 

frecuencias de 500, 1000, 2000, y 3000 Hz para ambos o(dos. 

- El resultado obtenido en cada oldo se dividió entre 

cuatro y se obtuvo el promedio de pérdida para cada uno de 

el los. 

- Se multiplica por o.8 (Índice de Flecher 1 s) cada prg 

medio obtenido. 

- Posteriormente se multipl lcó el oído con menos pCr

dlda audltlya por 7 y el mayor pérdida par 1 • 

.. Los resultados del paso anterior se sumaron y se di

viden entre a. obteniéndose de esta forma el porcentaje de 

hlpoacusta bilateral combinada. 

A todo lo anterior se le efectúo un tratamiento de co.!!. 

trastaclón estadlstlca utll Izando la JI cuadrada. 
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OISEílO EXPERIMENTAL: 

La aplicactón de la Hipótesis de Investigación, se di

rige en primer término¡ a estudiar la presencia de TRAUMA 

ACUSTICO CRONICO en relación con et área de trabajo. Para 

tal efecto y bajo la suposición de que la presencia de TRAU

MA ACUSTICO CRONICO arrojará resultados diferentes, tanto en 

el grupo de trabajadores del área de fundición, como en el 

grupo de trabajadores de taller de moldes, se procedió a se

leccionar una muestra aleatoria representativa con respecto 

a su puesto de trabajo. 

A continuación se seleccionó la prueba de slgnlflcan

cla x2 (JI cuadrada) (24), para establecer comparaciones en

tre frecuencias; mencionando como Hipótesis Nula, que ambos 

grupos no difieren respecto a la frecuencia de TRAUMA ACUSTI_ 

CD: en tanto que la Hipótesis Alternativa o de Investigación. 

supone la presencia de diferencias significativas en cuanto a 

la frecuencia relativa del TRAUMA ACUSTICO CRDNICD en ambos 

grupos, 

DESARROLLO: 

Hipótesis Nula (HO): La proporción de trabajadores con Trauma

Acústico Crónico del grupo del área de fun

dición. es Igual a la de los trabajadores 
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del área de taller de moldes. 

Hipótesis Alternativa (Ha): La proporclón de trabajadores 

con Trauma Acüstlco Crónico del 

grupo del área de fundición NO 

es Igual a la de los trabajadores 

del area de taller de moldes. 

Paso 1 .- Ordenamiento de las frecuencias en una tabla 2 x 2 

(valores observados y esperados}. 
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Paso 2: Fórmula de la'X2: con correción de._Yates, aplicable 

a pruebas estadísticas de 2x2 

x2 .:f.( /fo-fe/ -o.s ) 2 
e • 
donde: fo• freeuencta observada 

fe• frecuencia esperada 

O.S•factor de correción de Yates 

Odespués de 1 levar a cabo el desarrollo de la fÓnnula; se obtu

vo el siguiente resultado: 

x2 • 10.02 e 

Paso 3: Selección del nivel de stgnlflcancla de la prueba y 

grados de libertad de la xZ: 

El nivel de stgnlflcancla seleccionado fue de: 

~~ 5% y gl~ (No. reng -1) (No. cols.-1)• 

(2-1) (2-1) • 

Paso 41 Oeflnlctón de la reglón critica de la x2: 

SI X~ es menor que la x2 tablas se acepta la Hipótesis 

Nula y se rechaza la Hipótesis alternativa. 

Por lo que después de haber obtenido el valor de la 
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x2 en tablas con un nlvel,de·slg':llflcancta:de.5% 

y con un grado de 11 be rtad de' . 1; . ?bteniimos que.: 

xz o.os. 1 • 3.84 I· 
'• 

Paso 5: De acuerdo a lo anterior se acepta la Hipótesis al

ternativa; ya que el valor de la x2 calculada (10.02) 

fue mayor que 1 a x2 tablas (3 .84). 

Las d 1 fe rene 1 as reportadas con 1 a prueba, resultan ser 

estadfstlcamente significativas. Por lo que se concluye que 

la proporción de trabajadores con TRAUMA ACUSTICO CRONICO, es 

mayor en el grupo del área de fundición, que en el grupo de 

taller de moldes. 

Coeficiente phi del TRAUMA ACUSTICO CRONlCO en el grupo 

de trabajadores del área de fundición: 

El coeficiente phi es una medida cstadlstlca, que sirve 

para medir el grado de asociación entre dos variables, en ta

blas de 2x2. 

su fórmula es: 



donde ~ •coeficiente ~ phl 

xZ •el valor de ji cuadrada calculada 

N • Número total de casos (28) 
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Después de desarrollar la fórmula se obtuvo un valor~ de: 

d 0.59 

Lo que nos Indica que la correlación phi obtenida de 

0.59, nos muestra la presencia de una correlación moderada 

entre el TRAUMA ACUSTICO CRONICO y el área de fundición. 



' 

107 

RESULTADOS 

De Ja muestra estudiada se obtuvieron los siguientes 

resu1 tados: 

Se estudiaron a 38 trabajadores del grupo de expuestos 

y 17 del grupo control. quedando como sigue tabla 1: 

Tabla 1 
Grupo Expuesto Grupo cent ro 1 

Número Nlimero 

38 17 

----
Fuente: Nómina de la empresa 

- En relaclon a la antigüedad en el puesto, se agrupa

ron a partir de los 7a los 24 al'ios, tanto para el grupo de e~ 

puestos como para el grupo control; con intervalo de clase de 

3, para determinar cu.31 es el grupo en el ,que se presenta la 

mayor frecuencia (Tabla ~: 

TABLA 2, NUMERO DE TRABAJADORES POR A~OS DE ANTI GUEOAO ----
~rupo de expuestos Número Grupo control Número Total 
f\l'ios de antlguedad Ai'\os de antlguedad - ._ 

7.9 14 7·9 5 19 ------- -----------··--
10-12 6 10-12 4 10 

- -----------~ 
13-15 9 13-15 3 12 

16· 18 7 16· 18 3 10 

19·21 1 19-21 o 1 

22-24 1 22-24 2 3 
-----

Total 38 17 55 
·~--' uente: Nomina de la cm resa estudios el In leos. p y 
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.' ' ' ,' : -·. . , . 

·Encontrándose que en et:grup~ de expuestos la_mayor 

frecuencia ocurrió entre lo~ 7 a 9 a~os de ánttguedad, donde 

habla 14 trabajadores que representan el ~6.8% • En el grupo 

control la mayor frecuencia se ubicó en el mismo Intervalo 

con 5 trabajadores lo que representa et 29.4% 

En el grupo de trabajadores expuestos se correlacionó 

el porcentaje de pérdida auditiva blnaural, agrupándose en 

edades de 2~ a 63 a~os, con intervalo de clase de 4 1 y el 

porctento de pérdida auditiva se agrupó de 6 a 35% en Inter

valos de clase de 5 (tabla 3). 

TABLA 3 RELACIOll DE PEROIOA AUDITIVA BINAURAL 
POR GRUPO DE EDAD 

------------ ----GRUPOS DE EXPUESTOS --...----,----·---
131-35 ~e 6-10 11-15 16-20 21-25 26-30 

: E 
' ---- ------ ----~ ----- .......... 

24-28 5 3 1 - - ----- ----· ------ -.. 
29-33 - 1 2 1 - -
34-38 4 2 1 ; 1 - r-:--

1 ----· 1-----
39-43 3 1 1 1 - -----·· r------- ~--- ' 44-48 - - - - 1 ' ---1------· 
49-53 1 2 - 2 1 1 

·-~·--· 
54-58 - - 1 - 1 -
59-63 - - 1 - - -
Total 13 9 ; 7 j 3. 1 -- -------- ---Fuente: Estudios el In leos y audlometrlcos real izados. 

Total 

9 

4 

8 

6 

1 

7 ---
2 

1 

38 

' 
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En el grupo expuesto, no se apreció una .relaclÓn dl

·recta entre la edad y la pérdida auditiva, ya que el 34% de 

los sujetos estudiados en este grupo tuvo ~n·-porctento de pér

dida audltf~d blnaural del 6 al 10%. 

En el grupo de trabajadores contra\ ·se correlacionó el 

porcentaje de pérdida 
1
aud1tlva blnaural; se agruparon las eda

des de 24 a 63 anos con Intervalo de clase de S; y el Porcten

to de pérdida auditiva del 4 al 18%, en Intervalos de clase de 

3 (tabla'•). 

TABLA 4 

RELACION OE PEROIOA AUOITIVA BJNAURAL POR GRUPO OE EDAD, 

GRUPO CONTROL 
·-. 

'~ 4-6 7-9 10-12 13-15 16-18 TOTAi 
s 

24-28 2 - 1 1 1 5 

29-33 - - 1 - - 1 

34-38 1 2 1 2 1 7 

39-43 1 1 - - 1 3 

44-48 - - - - - o 
49-53 - - - - - o 

. 

54-58 - - - - - o 
59-63 - - 1 - - 1 

TOTAL 4 3 4 3 3 17 

Fuente: Estudios el tntcos y audlometrlcos real Izados. 
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Se observó la mayor frecuencia entre los 34 y 38 a~os 

de ·edad con 2 casos, con una pérdida auditiva blnaural del 

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

el los. 

Para hacer un manejo más adecuado de la muestra, se 

utilizó el método de la proporción, agrupandosc los trabaja_ 

dores como s t gue: 

TABLA 5 

PROPORCION DE ENFERMOS CON TRAUMA ACUSTICOS CRONICO 
FUNOICION TALLERES 

Con mas de 1 2 af\os de Con mas de 1 2 af\os de 
exposición y mayores 
de 36 af\os de edad. 

exposición y mayores de 
36 af\os de edad. 

TAC. NU~ERO % TAC. NUMERO % 

s 1 12 60 si o o 

no 8 40 no 9 100 

TOTAL, 20 100 TOTAL 9 100 
t-uente: t.StUu10S c11n1cos y ; ua1ometr1cos rea 1 J zaCJos. 

De los 20 trabajadores del grupo de expuestos con más 

de 12 ar'los de antiguedad y mayores de 36 af\os; se encontró 

que 12 de ellos presentaron un perfil audlométrlco sugesti

vo de TRAUMA ACUSTICO CROtJJCO lo que corresponde al 60 %: 

en comparación de los 9 trabajadores del grupo control con 

las mismas caracterf stlcas de edad y antlguedad, donde nin

guno presentó el perfil audlométrlco sugestivo de TRAUMA 

ACUSTiCO CRONICO. 
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Con ol mismo propósito que en la tabla anterior y utl-

1 Izando el mismo método de la proporción, se agruparon tos 

trabajadores como sfgue: 

TABLA 6 

PROPORCION DE ENFERMOS CON RAUMA ACUSTICO CRONICO 
FUNOICION TALLERES 

De 7 a 11 ai'ios de anti- De 7 a 11 ai'ios de ant t gue.._ 

~uedad y menores de 36 dad y menores de 36 a~os 

a~os de edad. de edad. 

TAC NUMERO % TAC. NUMERO % 

s 1 9 50 si 1 12.5 
no 9 50 no 7 67.5 

TOTAL 16 100 TOTAL B 100 

Fuente: Estudios el fnlcos real Izados. 

De los 18 trabajadores del grupo de expuestos, de 7 a 

11 anos de antlguedad y menores de 36 anos; se encontró que 

9 de ellos presentan un perfil audlométrtco sujestlvo de 

TRAUMA ACUSTICO CRONICO, lo que corresponde al SOX en compa

ración a 8 trabajadores .. del grupo control donde se apreció 

un caso con perfil audlométrlco ~ujcstivo de TR~UMA ACUSTICO 

CROHICO, lo que corresponde al 12.5% • Trabajador con ante -

cedente de 10 a~os de exposición a SONIDOS DE GRAN MAGNITUD, 

en otra empresa. 
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A co~tlnuaclón se muestran los resultados de la relación 

éntre el TRAUMA ACUSTICO CRONICO y antlguedad en el puesto; 

agrupandose de 7 a 24 a~os con Intervalo de clase de 3 (ta

bla 7). 

TABLA 7 

RELACION DE TRAUMA ACUSTICO CRONICO Y ANTIGUEOAD EN EL GRUPO 

EXPUESTO 

ANTI GUEOAO EN EL TRAUMA ACUSTICO CRONICO TOTAL 
PUESTO 

SI NO 

7-9 5 9 14 

10-12 .. 3 7 

13-15 6 2 8 

16-18 5 2 7 

19-21 - 1 1 

22-24 1 o 1 

Total 21 17 38 
fuente: Estudios Clintcos y auatometrlcos real Izados. 

Se evidenció en esta tabla, que la mayor frecuencia de 

aparición de TRAUMA ACUSTICO CRONICO, ocurrió en los trabaja

dores que tienen una antlguedad entre 13-15 a~os, correspon

diendo el 28.S de los 38 trabajadores expuestos. 
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En Jos trabajadores del grupo de expuestos. a los cuales 

se les detectó TRAUMA ACUSTICO CRONICO, aparecieron los slgule~ 

tes síntomas: 

J ... Disminución de la agudeza auditiva. 

2 ... Cefalea. 

3 ... Acú fenos 

4 ... Otalgla 

S.- Vértigo, 

TABLA 8 

FRECUENCIA DE SINTDMAS CLINICOS EN TRAUMA ACUSTICO CRONICO 

NUMERO PORCENTAJE 

SINTOMATICOS 13 62 

ASINTOMATICOS 8 38 

TOTAL 21 100 

Fuente: estudios el ínlcos y audlométrlcos real Izados. 

De los 21 trabajadores con TRAUMA ACUSTICO CRONICO, 13 

de ellos presentaron por lo menos dos síntomas característicos 

de esta entidad nosológica, lo que corresponde a un 62% y 8 

de ellos no presentaron síntomas, correspondiendo a un 38% 
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En los 21 trabajadores del grupo de expuestos a los CU.!, 

les se les diagnosticó TRAUMA ACUSTICO CRONICO, aparecter0n 

los sigule~tes signos: 

1 •• ~IEMBRANA TIMPANI CAS HI PEREMICAS 

2.• MEMBRANAS TIMPANICAS RETRAIDAS 

3.• DISMINUCION EN LA MDVlLIDAD DE LA MEMBRANA 

TIMPANICA. 

4.- OPACIDAD DE LA MEMBRANA TIMPANICA. 

5.·. PRESENCIA DE PLACAS DE ESCLEROSIS EN LA MEMBRANA 

TIMPANICA. 

TABLA 9 

FRECUENCIA DE SIGNOS CLINICOS EN TRAUMA ACUSTICO CRONICO 

NUMERO PORCENTAJE 

S 1GNOLOG1 CDS 15 71.4 

AS 1GNOLOG1 CDS 6 28.6 

TOTAL 21 1000 

Fuente: estudios el fnlcos y audlométrtcos real Izados 

De los 21 trabajadores diagnosticados con TRAUMA ACUSTI• 

CO CRONICO, 15 de ellos presentaron cuando menos un signo en 

las membranas timpánicas, Jo que correspondió a un 71.4% y 6 

de ellos no presentaron signos, correspondiéndole el 28.6%. 

De los resultados obtenidos en el estudio el fnlco se 

observó que los trabajadores estudiados, usan equipo de pro• 
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tección en general;. ·p-ero no utl ! Izan equipo de protección es

pecifico de prot;;'¿clón auditivo. 

Del análisis de la lnfonnación obtenida no se encontra

ron factores externos que puedan coadyuvar a la aparición da 

TRAUMA ACUSTICO CRONICO, tales como: alteraclones auditivas 

previas, alteraciones ~lnofarlngcas previas o actuales, as( 

como, exposlcl.ór:i.a SONIDOS DE GRAN MAGNITUD extralaborales. 



CONCLUSIONES 

oespués de efectuar un anál isls de la Jnfonnactón reca

bada a través de los recorridos por las diferentes áreas de 

producción de la empresa, as( como de los datos proporciona• 

dos por el Departamento de Higiene y Seguridad sobre los Ries

gos de Trabajo que se presentaron durante el ai'\:::> 1985; la 

evaluación de agentes y el estudio médico llevado a cabo en 

tos trabajadores del área de fundición y taller de moldes 

concluimos lo siguiente: 

- Esta empresa forma parte de un modelo Ideal, por cuanto es 

lfder en sus actividades y por ello puede preparar a sus 

trabajadores medl ante cursos de capac t tac Ión, otorga.11tento 

de becas y otros Incentivos que motivan la superación de 

éstos. 

- Se aprecia que la capacidad Instalada está de acuerdo con 

el volumen de producción, relacionado con el proceso lleva

do a cabo en esta empresa. 

La planta no fu~ planeada para el tipo de proceso que 

se lleva a cabo, aunque actualmente está sufriendo remodela

ctón en sus áreas cr(tlcas; por lo que fundición fue la prl 

mera en ser reacondlclonada. 
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- La empresa se ha preocupado cada vez más en Integrar a Ja 

mujer en sus áreas de trabajo, aprovechando de esta manera 

sus habilidades propias en algunos departamentos como sont 

ensamble de punterías e Inspección final; donde se requiere 

una gran hablltdad manual. 

- La empresa cuenta con un personal de más de 12 a~os de an

t lguedad lo que garantiza en cierta forma una disminución 

en la accldentabll ldad y asimismo. una producción uniforme. 

- En cuanto a las prestaciones; lo primero que se puede men

cionar es que el salarlo siempre ha sido superior al esta

blecido por la Ley, en un 20% arriba como promedio, entre 

otras prestaciones 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 HORESA IN

DUSTRIAL S.A. OE C.V. en el ambiente laboral.sea considera

da como un estímulo a los trabajadores. 

- Inferimos que el desplazamiento que Jos trabajadores tiene 

que llevar a cabo de la Planta N~ 2 a la Planta N~ 1 para 

tomar sus alimentos y el acarreo de materiales, a través 

de una vía pública de gran circulación de vehfculos, puede 

en un momento dado condicionar un aumento en la Incidencia 

de accidentes. 
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.. A los trabajadores se les Imparte capacitación, tanto a su 

Ingreso con cursos de Inducción; como capacitación para· el 

puesto a desempe~ar y sobre las medidas de seguridad que 

existen en la planta. 

- En cuanto al Servicio Médico, actualmente es Insuficiente 

dada la cantidad de trabajadores con que cuenta la empresa, 

asimismo, los exámenes pr;:ictlcados al personal de nuevo tn• 

greso y personal de planta no abarca en un 100% la patología 

laboral que se puede adquirir en este tipo de Industria • 

.. Por lo q'Je respecta al Servicio de Higiene y Seguridad, se 

considera que es Insuficiente et personal existente para el 

control de las dos plantas de la empresa y la vigilancia 

del gran número de trabajadores. 

- La comisión Mixta de Segur1dad e Higiene cuenta con c1 per

sonal adecuado confonne lo marca la Ley y cumple con las 

actividades para la cual fue creada, 

- El equipo de protección personal proporcionado por la em

presa de acuerdo a las actividades reallziidas por los tra

bajadores, en la gran mayorfa de los casos no es utilizado 

por ellos, además de que, se le da ciertas relevancia por 

las autoridades de la empresa a un sólo tipo de equipo de 
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protecc1ón personal ( gafas). 

- En el anál lsls de la 1nfonnaclón de Riesgo de trabajo, tene

mos que los más frecuentes Son los accidentes de trabajo, 

s1n haberse detectado hasta la fecha ninguna enfermedad de 

trabajo. 

- La reglón anatómica más afectada por los accidentes fueron 

los dedos de la mano con un 33.3%; los puestos de trabajo 

donde ocurrieron más accidentes son: hornero y fundidor con 

un 25.5%. El área de trabajo con más número de accidentes 

fue fundición con el 43.0% Jet total de los accidentes. 

- El 80% de las materias primas utilizadas por la empresa, son 

productos de Importación, por cuanto las elaboradas en el 

pafs no reúnen las especificaciones requeridas para este 

tipo de producto, lo que genera una fuga de capitales del 

paf s. 

- Se detectaron agentes en el med1o ambiente de trabajo, sien

do los más frecuentes y en orden de Importancia: sonidos de 

gran magnitud, presencia de calor radiante, vibraciones seg

mentarlas, 1nhalaclón de polvos y humos metálicos de alumi

nio, manganeso, cobre, nfquel, Inhalación de vapores de dlso! 

ventes orgánicos como; percloro etlleno, tolueno, Inhalación 

de vapores y contacto con aceites lubricantes, de corte y 
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refrigerantes, 1nha1ac1ón de vapores producto de la desga

stftcacJón del hexacloroetano, vapores de sodio metálico, 

Inhalación de humos de monóxtdo de carbono. 

- Las áreas que presentaron mayor contaminación en orden de 

Importancia son: 

Fundición: - Por la estimación sensorial de los agentes 

- Por 1 a pobl ac Ión expuesta, 304 trabajadores 

Maqui nado 

Punter(as: 

- Por la antlguedad del personal en esta área, 

promedio de 13.3 ai\os. 

- Por la diversidad de puestos; Horneros, fundi

dores, vaciadores, vaciadores de doble cavidad, 

ayudantes de hornero, ayudante de fundidor, 

ayudante de trabajos varios. 

Por la peligrosidad del proceso. 

Por la gran extensión del área de trabajo, 

que es de 9,000 m2 

- Por el número de expuestos, 558 trabajadores 

- Por la estimación sensorial de los agentes. 

- Por tener un área ffs1ca con dimensiones re

ducidas con gran número de maquinaria. 

- Es un área no planeada para este tipo de pro

ceso. 
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- Por las dimensiones f(stcas de las áreas, el número de 'tra

bajadores expuestos y la esttmacfón se'nsortal detectada de 

SONIDOS DE GRAN MAGNITUD, fundameiltan-que las.áreas ·estudl.!, 

das sean: fundición, maquinado, punterías, taller de moldes. 

- La aplicación de la recomendación ISO R-1999 es la de mayor 

epi lcabl l ldad en los casos de estudio de SONl'OOS DE GRAN 

MAGNITUD, como en el presente trabajo para deteñntnar el 

NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE. 

- De las cuatro áreas evaluadas, tres de ellas tienen un NIVEL 

SONORO CONTINUO EQUIVALENTE por arriba de los niveles máxi

mos permisibles (85 dB (A) ). Estas áreas fueron; fundición, 

maquinado y punterfas. 

- De acuerdo a la Recomentaclón ISO R-1999 y los resultados 

obtenidos del NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE, hace supo

ner que Jos trabajadores de continuar en estas áreas y a 

esos niveles sonoros, tendrán una perdida aud1t1va propor

ciona) al tiempo de exposición. 

- El área de taller de moldes, fue la Única de las evaluadas 

que presentó un NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE menor a 

los niveles máximos pennlslbles (73.5 dB (A) ). Oe contf-. 

nuar así estos niveles sonoros suponemos que, los trabaJ'a-
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dores de esta área no presentarán pérdidas audttlvas. 

En el área fund1cién se encontró el mayor número de fuentes 

generadoras de SONIDOS DE GRAN MAGNITUD, obteniéndose una 

med1a aritmética para el NIVEL SONORO CONTINUO EQUIYALENTE 

de 90.Z dB(A), en los puestos de fundidores y vaciadores. 

- Los resultados del estudio médico practicado demostraron 

que: no hay una relación directa entre la edad y la pérdi

da auditiva blnaural. 

- De los 38 trabajadores del grupo de expuestos a SONIDOS DE 

GRAN MAGNITUD, al 55.2% se le diagnosticó TRAUMA ACUSTtCO 

CRONICO¡ siendo este resultado estadfstlcamente significa

tivo. 

- La mayor frecuencia de TRAUMA ACUSTICO CRONICD se encontró 

en el grupo de expuestos que tienen entre 13 y 15 años de 

antlguedad, lo que correspond.JÓ a un 28 1 5%. 

- En los trabajadores del grupo de expuestos con más de 12 

anos de antlguedad y mayores de 36 años de edad, se encon

tró la mayor Incidencia de TRAUMA ACUSTICO CRONICO; lo que 

corresponde al 60% del total de los casos. 
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- Ex1ste una relación de dependencia entre la exposición a 

SONIDOS DE GRAN MAGNITUD y la aparición de TRAUMA ACUSTICO 

CRONICO en los trabajadores del área de fundición. 

- De los 17 trabajadores del grupo control del área de taller 

de moldes donde el NIVEL SONORO CONTINUO EQUIVALENTE fue me

nor a 85 dB (A); el 12.5% (un caso) de los trabajadores, se 

le diagnosticó TRAUMA ACUSTICO CRONICO, siendo este resulta

do estadfstlcamente NO slgnlflcatlyo. 

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

en condiciones más controladas. 



RECOHENOACIONES 

- Reestructuración del Servicio Médico, de tal manera 

que no dependa directamente en cuanto a decisiones médicas 

del Servicio de Higiene y Seguridad. 

-Por cuanto la mayor cantidad de trabajadores laboran 

en el turno matutino y en este horario no existe un médico en 

el servicio; se recomienda la contratación de un médico en 

este horario. 

- Que los exámenes médicos periódicos y de ingreso pras. 

tlcados al personal en las áreas de Fundición, Punterf as y 

Maquinado, consten de Historia Cl fnlca completa, Rx. de tórax 

y audlometrfa tonal, aérea y Ósea; con el fin de valorar.el 

estado auditivo de los trabajadores en estas áreas potencial

mente pellgrosas. 

- Llevar a cabo una vigilancia con monitorco auditivo 

ante cualquier exposición 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 Inseguros y condiciones 

peligrosas. 
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•Que el médico realice acciones tendientes a la de

tección de enfennedades de trabajo de acuerdo a tos agentes 

presentes. 

- Elaborar estadfstlcas de accldentabll ldad con el fin 

de elaborar programas tendientes a disminuirlos. 

- Que el Servicio de Higiene y Seguridad cuente con más 

personal técnicamente capacitado, con el fin de delegar fun

ciones y asf obtener un mejor control y funcionamiento del 

servicio, Además que la persona encargada lleve un estudio 

minucioso de los accidentes y asf elaborar programas de acue.i:: 

do a las necesidades. 

-Elaborar un programa de vialidad y solicitar a las 

autoridades medidas como: colocación de topes en la vfa, se

máforos o una pasarela, tendientes a disminuir la velocidad 

de los vehfculos, cuando menos 20 metros antes del lugar usa• 

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

- Establecer medidas de protección colectiva, tomando 

en cuenta e1 d1se~o y proyección de nuevos equipos y maquina

ria en las áreas a mod1flcar. con el propósito de d1smlnutr 

las emisiones de los sonidos. 
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• Elaborar estudio de costo-beneficio, con el fin de 

sustentar sistemas de control en las fuentes generadoras de 

Sonidos de Gran Magnitud. 

• Dotar a Jos trabajadores del área de Fundición de con-;. 

chas auditivas y a los del área de Punterías y Maquinado de 

tapones reutll tzables y no reutlllzables: Indicándoles que de

ben usarlos en forma progresiva hasta que finalmente no cause 

molestias al usuario. 

- Elaborar carteles sobre la$ ventajas del uso del equl 

pode protección, y distribuirlos adecuadamente dentro de la 

empresa. 
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ANE.XOS 



'. 

ANEXO #1 

FORMATO PARA CONOCER EL ESTADO AUDITIVO 

DE LOS TRABAJADORES DEL AREA DE ··FUNDI C 1 ON 

Y TALLER DE MOLDES DE MORESA INDUSTRIAL 

S.A. OE C.V. 



FICHA DE IDENTIFICACJON, 

NOMBRE 

PUESTO DE TRABAJO• 

ANT 1 GUEDAD EN EL PUESTO• 

ANTI GUEDAD EN LA EMPRESA, 

ANTECEDENTES HEREDDFAMJLIARES, 

Diabetes: SI 

Cardf ovascul ares: SI 

H. T. A. SI 

Tuberculosis SI 

Alérgicos SI 

Neoplásicos SI 

Sordera SI 

( ) NO 

(') NO 

( ) NO 

NO 

NO 

( ) NO 

( ) NO 

( ) 

( 

( ) 

( ) 

( ) 

( ) 

EDAD, 

TURNO• 

QUIEN, 

QUIEN, 

QUIEN, 

QUJEN, 

QUIEN, 

QUIEN, 

QU JEN, 

ANTECEDENTES PERSONALES NO PATOLOG 1 COS, 

LUGAR DE NACIMIENTO 

ESCOLAR! DAD 

ALIMENTACIDN BUENA ( ) REGULAR HALA 

HIGIENE BUENA ( ) REGULAR HALA 

TABAQUISMO '. s 1 ( ) NO 

ALCOHOL! SMO s 1 ( ) NO 

AFICIONES 

. 132 

) 

( ) 



ANTECEDENTES PERSONALES PATOLOGICOS: 

INMUNIZACIONES 

Diabetes : 

CAROIOVASCULARES: 

H. T. A , 

Angina de 

pecho 

1 nfarto al 

miocardio 

Cardlopatfa 

reumát lea 

1NFECC1 ONES 

ALERGICOS 

TRAUMA TI ces 

QU 1RURG1 ces 

TRANSFUCIONALES 

SI ( ) NO () TIEMPO. 

SI ( ) NO ( ) 1TIEHPO 

SI ( ) NO ( ) TIEMPO 

S 1 ( ) NO ( ) TIEMPO 

S 1 ( ) NO ( ) TIEMPO 

SI ( ) NO TIEMPO 

SI ( ) NO ( ) TIEMPO 

S 1 ( ) NO ( ) TIEMPO 

133 



ENFERMEDADES DEL 

OIDD 

MEDICAMENTOS OTO• 
TOXICOS 

Estreptomicina 

Kanamlclna 

Neomtctna 

Gentamlclna 

Cloranfenlcol 

Otros 

134 

SI ( ) NO. () TIEHPD 

S 1 ( ) NO ( ) TI EHPO 

ANTECEDENTES LABORALES ---------------

PADECIMIENTO ACTUAL 

Otalgla O.O. ( ) 0.1. ( ) AMBOS ( 

Disminución de 
1 a agudeza aud 1-
t l va O.O. () 0.1. () AMBOS () 
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Acúfenos o.o. ( ) 0,1. ( l AMBOS 

vért1go SI ( ) NO ( l 
Náusea SI NO. ( l 
Vóm1 to SI ( ) NO ( ) 

Otorragla o.o. ( ) ·0;1. ( ) AMBOS ( l 
Otorrea o.o. ( ) 0.1.:· ( ) AMBOS ( l 
Cefalea 

EXAMEN ES PREVIOS 

CUALES 

CUANDO 

DI AGNOSTI CDS 

PREVIOS 

EXPLORACION FI SICA, 

T.A. F.C, F.R. 

CONDUCTA DE, 

Normoyente 

Hlpoacusl a superflclal 

Hlpoacusla media ( 

Hlpoacusia profunda ( 

DESVIACION DE LA MARCHA DERECHA ( ) IZQUIERDA ( 

OIDOS , 

CONDUCTOS AUDITIVOS EXTERNOS 
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NORMALES o.o 0.1. AMBOS. 

ESTRECHOS o.o 0.1. AMBOS 

PERMEABLES o.o 0.1. AMBOS 

MEMBRANAS TIMPANICAS 

1 NTEGRAS o.o. O. l. AMBOS 

1-"0RHA 1 COLOR, BRI -
LLAN TEZ NORMALES o.o. 0.1. AMBOS 

CONGESTIONADAS o.o. 0.1. AMBOS 

HIPEREMICAS o.o. 0.1. AMBOS 

OPACAS o.o. 0.1. AMBOS 

CON PLACAS DE ES 

CLEROS IS o.o. o .1 • AMBOS 

CON CICATRICES o.o. 0.1. AMBOS 

NEOFORHACIONES o.o. 0.1. AMBOS 

PERFORAOAS o.o. 0.1. ( . ) AMBOS 

ABOMBADAS o.o. ) 0.1. AMBOS 

RETRAIOAS o.o. ) 0.1. AMBOS 

CON SECRECION HE-

MATICA o.o. 0.1. AMBOS 

CON SECRECION PU-

RULEN TA o.o. O. l. AMBOS 

CON SECRECION SE -

ROSA o.o. 0.1. AMBOS 

MOVILIDAD OISMI -
NUIDA o.o. ) 0.1. ( ) AMBOS ( 
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OBSERVACIONES 

FECHA 

ELABORO 
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RELACIOH DE CASOS DE FUHOICIOH EXPUESTOS A 90 2 dB (A} POR MAS DE -; ., A.,;.-.. -\ 

"º '" 
;:¡.¡;..;; ·;.,;. -.;; .. · ... 

CASO# EDAD ANTI GUEDAO HI POACUSIA TAC % HBC 

1 53 17 NORMAL NO 10.0 

2 39 15 SUPERFICIAL SI 23. 1 

3 36 12 SUPERFICIAL NO 22.5 

4 40 17 SUPERFICIAL SI 16.6 

5 54 16 SUPERFICIAL SI 26.1 

6 49 14 SUPERFICIAL SI 26.0 

7 so 14 SUPERF 1C1 AL SI 25 .s 

6 49 14 MEDIA SI 33.7 

9 37 15 SUPERFICIAL SI 20.2 

10 60 16 SUPERFICIAL NO 16.7 

- -
TOTAL x•lt6.7 X•IS .1 X•22.B 

sd• 7. 7 sd• 1 .61.t 7 sd• 6.19 



RELACION DE CASOS DE FUNOICION EXPUESTOS A 90.1 dB (A): 7 a 
11 A~OS DE ANTIGUEOAO·y MENORES DE 36 A~OS DE EDAD 

CASO # EDAD ANTIGUEOAO Hl POACUSIA TAC % HBC 

11 27 9 NORHAL NO 9.6 

12 28 8 NORMAL NO 9.0 

13 27 8 NORMAL NO 11.1 

14 32 9 SUPERF 1C1 AL NO 15.3 

15 27 7 NORMAL SI 6.5 

16 27 7 NORHAL NO 9.1 

17 26 7 NORMAL NO 7.2 

18 37 ' 11 NORHAL SI 10.0 

19 36 7 SUPERFICIAL SI 13.06 

20 33 '• 7 SUPERFICIAL SI 16.1 

- -
TOTAL X•JO X•8 x•I0.8 

sd•3 .92 sd•l.2 4 sd• 3,09 



RELACION DE CASOS DE VACIAOORES EXPUESTOS A 90.2 dB (A); CON 

HAS DE 12 AROS DE ANTIGUEDAD y MAYORES DE36 AROS DE EDAD •. 

CASO # EDAD ANTIGUEDAD HIPDACUSIA. TAC % HBC 

. 
21 '45. 17 SUPERFICIAL··.- SI. 27 ;1 

22 42 •14 .. : . ·:.9;7 .· 
., . 

23 42 ·13' 

" . 

24•' 36, ' 12·;.' NORMAL· Na·~~o-

25 43 20. NORMAL . 
:-.-N-c(·,-· 

:' 
26 43 22 NORMAL 

27 56 17 SUPERF 1 C IAL·;~-. 

28 53 18 SUPERFI CI Al\-_ 

29 5D 14 

-'; 

30 52 12 NORMAL 

TOTAL x•46.2 x•IS.9 ... 
sd• 5.9 sd• 3.2 5 ~d~:·6.'2 

•: •·'' .. , .... 



RtLACIDN DE CASOS DE VACIADORES EXPUESTOS A 90.2 dB (A)j 7 A 11 
AROS DE ANTIGUEOAD Y HEN RES DE 'tf, .. n .... .. ..... .. 

CASO H EDAD ANTI GUEDAD Ht POACUS IA TAC % HBC 

31 35 a NORMAL NO 1.0.0 
· ... ,·.·· 

32 24 7 NORMAL NO 13.2 . ... 
.. .. · 

' ... ;·.'·· 

33 "º ACEPTO EL ES ~DIO --
. 
. · 

34 35 11 ffORHAL SI ·7,3 

35 31 10 SUPERF 1C1 AL 
e 

SI 25.1 . 

36 34 10 N.DRMAL SI 10,3 

37 NO ACEPTO EL ES1 UOIO 

38 31 8 SUPERFICIAL SI 10.3 

39 28 B SUPERFICIAL SI 11.7 

40 27 a NORMAL NO 15.2 

TOTAi x•J0,6 x•S.7 x•ll+.8 

sd• 3.7 sd•l .2 s sd• 5,5 



RELACION DE CASOS DE TALLER MOLDES EXPUESTOS A 73.S d8(A) CON 

MAS - oi ;1·2. ÁRos oE ,:ANTl,GÚEDAÍ> y MAYORES DE. 36 AROS DE EOAD1 

CASO # .EDAD·.·.• ANílGUEDAD 

41 

'· 42< • . . .. 43. . ·. 

45 

.. 46 ; ... 

47 42 

48 36 13. 

49 36 16 

so 37 12 

TOTAL x·~o.B x•16.6 

sd• 6.9 sd• 3 .s 

HI POACUSIA TAC % HBC 

NORMAL· NO 12.1 

15 .B 

.~l~R·E S A. 
''.•,•· :--¡-«· 

'.'.~'-:¡'. ~~",-.. ':J~,~:';;(f ,;.'. . ' ' ~ 

.•.NO.: 

NORMAL 

NORMAL ·NO 

13.2 

.. 7,3 

. 7 .3 

10.2 

17.D 



RELACION OE CASOS DE TALLER DE HOLOES 1 EXPUESTOS A 73.5% dB(A)¡ 
7 A 11 AROS DE ANTIGUEDAD Y MENORES DE 36 A~OS DE EDAD 'i 

CASO # EDAD ANTIGUEDAD HIPDACUSIA TAC %HBC 

51 30 10 NORMAL NO 10.1 

52 27 10 NORMAL NO 15.7 

53 26 9 NORMAL NO 5.7 

54 35 a NORMAL SI* 12.7 

55 25 7 NORMAL NO 5,5 . 

56 24 7 NORMAL NO 13.6 

57 27 7 NORMAL NO 11.0 

58 35 11 NORMAL NO 1 .a 

59 NO ACEPTO EL ESTUDIO 

60 IN• APACI TADD POR ACCIDENTE EN RAYECTO 

- -
TOTAL x•2B.6 x•B.6 x•I0.2 

sd•4.0 sd•I .49 1 sd• 3 .4 

if•TRABAJADOR COI!' ANTECEDENTE DE EXPOSICION A SONIDOS DE GRAN 
. " 

MAGNITUD DURANTE 10 AROS EN OTRA EMPRESA. 
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