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l. ANTECEDENTES 

Desde sus ar/genes el /Jambre /Ja tenido que interrelacionarse en forma estrec/Ja 
con el ·trabajo teniendo como consecuencia durante la realización de sus 
actividades, la producción de accidentes y enfermedades con motivo del mismo, (1). 

As/ como el estudio del /Jambre, es necesario realizar el estudio del medio ambiente 
de trabajo, en el cual se convive con los agentes flsicos, qu/micos y biológicos, 
además de tener que tomar en cuenta los agentes psicosociales y la organización 
del trabajo. En general, la organización del trabajo excluye la participación del 
trabajador y anula su iniciativa, como por ejemplo en Jos programas de trabajo, 
tiempos predeterminados, ritmos de ejecución, rotación de turnos, trabajo nocturno, 
cambio de /Jorario; de acuerdo con el ritmo biológico caracter/slico de cada 
trabajador. Estos pueden ser algunos de /os múltiples factores de riesgo 
condicionando a accidentes de trabajo, (2). 

Riesgo de trabajo: Son Jos accidentes y enfermedades a que están expuestos Jos 
trabajadores en ejercicio o con motivo de trabajo, (3 y 6). · 

Accidente de trabajo: Es toda lesión orgánica o perturbación funciona/ inmediata á 
posterior, o /a muerte, producida repentinamente, en· ejercicio, o con motiva del 
trabaja, cualquiera que sea el Jugar y el tiempo en que presenta,· (3 y 6).. .. · · 

Las factores de riesgo establecen una probabilidad de que. odi;rrá::Jn~:hechÓ 
desfavorable; un factor de riesgo elevado implica que-un mayor número de. 
individuos en una población trabajadora será afectada por ese.riesgo, y.el es!udio 
de la producción de un accidente de trabajo depende de varios: factores, 'que 
adicionados entre si condicionan la producción de los accidentes en una: empresa; 
~ . 

Riesgo se refiere generalmente a la probabilidad de algún hecho des(avorable, este 
tármino de utilizó con cierta restricción para describir la probabilidad de que 
individuos sin enfermar, pero expuestas a ciertos factores ·denominados "factores 
de riesgo" contraigan la enfermedad, (5). 

Los factores de riesgo son caracterlsticas que· están asociados con un riesgo 
aumentado para desarrollar una enfermedad. Tanto si un factor de riesgo concreto 
es causa de Ja enfermedad, como si no lo es, su presencia nos permite predecir la 
probabilidad de que ocurra una enfermedad. Los factores de. riesgo pueden estar 
en el medio ambiente f/sica (agentes infecciosos, fármacos), del medio ambiente 
social (disgregación familiar, alteración en fa rutina diarias y cambios culturales); 
otros factores de riesgo dependen de los hábitos y comportamientos, individuales; 
entre ellos destacan el tabaquismo el sedentarismo. Los factores de riesgo también 
pueden ser heredados por ejemplo; el haplotipo HLAB27 aumentará el riesgo de 
desarrollar espondi/oartropatlas. Los grandes riesgos y aparatosos san fácilmente 
apreciables para cualquier individuo, así no es dificil reconocer la relación entre 
exposición y enfermedad para ciertas afecciones como: Las quemaduras solares, 
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y el cáncer do piel entre otros, (6,9). 

Los faCtores de riesgo 'sospechosos no pueden ser manipulados con el propósitos 
de experimentación; por lo que es necesario . estudiar el riesgo mediante la 
obsetvación de la· experiencia de los mismos individuos frente a ciertos factores de 
riesgo y la enfermedad. 

En este trabajó se pretende identificar la relación de los factores de riesgo como: 
La edad, la escolaridad, la antigüedad, la falta de capacitación, el salario, el tumo, 
y .la generación de riesgos de trabajo en una empresa siderúrgica y metalúrgica. 
La rama siderúrgica y metalúrgica comprende a las empresas que se dedican a la 
fabricación de productos primarios de hierro, acero y metales no ferrosos. Incluye 
a las empresas que realicen todo el proceso de transformación o parte de él desde 
la fundición, afinación, y refinación, hasta la fase de productos semiacabados por 
laminación, vaciado, moldeado, trefilado, fo!jado, y otros procesos. Incluye productos 
como ferroa/eaciones, arrabio, fierro esponja, aceros especia/es, planchón, 
palanquilla, varilla corrugada, alambrón, alambre, abarcando los establecimientos 
dedicados al aprovechamiento de chatarra para obtener piezas fundidas y coladas 
(19). 
La fundición se puede realizar de la siguiente manera: 
Tostación y fundición en hornos de combustible o eléctricos. Filtración con solución 
de ácido o álcali fuarte. Electrólisis de una so/11ción obtenida de filtrado o de una 
mezcla fundida de sales que contenga el metal. 

El término de /aminpgión abarca una amplia variedad de sistemas de /aminado en 
caliente o on fria, acciones altamente automatizadas:-pequeños talleres en los 
cuales existe trabajo manual. Los laminadores en su mayor/a están dedicados a los 
metales ferrosos pero también pueden trabajar los no ferrosos como el cobre y el 
aluminio. En el taller de laminación, los lingotes procedentes de Jos hornos de 
termodifusión se tratan primero en el tren desbastador para producir palanquillas o 
desbastes planos. Después se laminan chapas y flejes de acero a partir de los 
desbastes planos, acero para estructura de tochos o palanquillas, barras y varillas. 
La laminación en caliente se utiliza para perfiles gruesos y la laminación en fr/o para 
proporcionar una condición superficial deseada, con una ligera reducción de 
sección. · 

Después de la laminación y enfriamiento cuando se es necesario el producto se 
corta en largos de acuerdo al requerimiento y se prepara en forma de haces para 
enviarlos al área de acabados (26). 
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//, Pl.:ANTEAM/ENTO DEL PROBLEMA 

¿Son la edad. escolaridad, antigüedad, falta de capacitación, tipo de salario, turno, 
factores de riesgo para generar accidentabilidad laboral en una empresa siderúrgica 
y metalúrgica? ' · · 
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111. OBJETIVOS 

Conocer la accidentabilidad laboral en los trabajadores de una 
empresa siderúrgica y metalúrgica. 

Identificar Jos factores de riesgo que se asocian a la ·accidentabilidad 
laboral. 
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IV. TRABAJADORES, MATERIAL Y MÉTODOS 

4.1. DISEÑO DE LA INVESTIGACIÓN 

Se realizó un estudio de tipo obse1Vacianal, descriptivo, transversal, 
comparativo. A través de una encuesta epidemiológica. 

4.2. DESCRIPCióN DE LA MUESTRA 

En una ·empresa siderúrgica y metalúrgica se aplico. una encuesta 
epidemiológica a 232 trabajadores que realizaban sus actividades durante_ los 
tres·tumos en las departamentos de: Acería y Laminación: · · 

Se incluyeron trabajadores de las áreas de Acería y -L~mfnación. Can edad 
de 18 a 50 años. Que se encontraban laborando al momento del estudio'.' Qué 
hayan sufrido un riesgo de trabajo, (únicamente accidente dé trabajo en.· 
desempeño del mismo). · · · · · · .. · · · 

Se excluyeron trabajadores que se estudiaron fuera del ranga''de las edádes 
establecidas. Que en el mamentiJ del estudia no estaban laborando:: · 

No se incluyeron a aquellos trabajadores que no quisieron participar en el 
estudio; Que decidieron abandonarlo voluntariamente en ·él. desairo/lo del 
mismo; y trabajadores que tuvieron información incompleta. · ' · 

4.3. UNIVERSO DE ESTUDIO 
• < ':,: .-\' ,'/ 

De 232 trabajadores encuestados en las áreas de A~erla y L~mina~ión, se 
obtuvo como muestra total 65 trabajadores que sufrieron acciderite. de trabajo 
durante el desempeño de su labor, y al resto de trabajadores· que no sufrió 
ningún n'esgo de trabajo en 1994. · · · .. ·' · 

;~./ .. ::·· 

a) Van'able dependiente: 

Accidente de trabajo en trabajadores d~I área d~ Aéer/a Y Lamina~~ón. 
b) Variable independiente:. 

" ... ,:;·, ... .. : . . -_. ' 

Edad, escolan'dad, antigüedad, falta _de capacitación, tipo de se/ario, tumo de 
trabajo. · · · · · · · 
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4.5. DEFINICIÓN OPERACIONAL DE LAS VARIABLES 

Se ~onsidera como riesg~ de trabajo para este estudio a toda lesión orgánica o perturbación funcional inmediata o la muerte producida repentinamente en 
ejercicio o con motivó del trnbajo cualquiera que sea e_/ lugar o e/ tiempo en 
.que se presente.·· · 

Edad.'. Nófn~r~·~e,afi¿s ¿JmpÚdbs en el momento del estudio; 
. . '. ' '• _,.' .... ,-',,_.: ; ,- ' . ' -·~-. ·: ·-·~;. -. · .. '·. . . - - ' . . ,.. 

Antlgü~dad: No'in~J,'ide~~6~}~~~íf&o5/i'or el triibajador ~n ta empr;~a: 
. CapacÚa~ióiÍ~ Cu~b~(;'.Cibidds' ~Jr ~/irabafaclor eh.· ;~lación ··al• púesto 

::z:c;o::tz:ª~~~o~:~~ ~;n~0~~~~~~¡;-~:::~eci~~~io~ e:n~;~ados por 
su trabajo:::-• · ··· ••·· · -~ ·.-,-_, 

Tumo~' Horárlo. en:et cuit desem~~~~·(as ~¡-tividad~:·:r~pi~s del trabajador 
en ta· empresa. :· · · · · · J;_:s 

Fa;tores ~de Riesgo: Es ta caracterlslica o circunst~n~ia detectable en el 
individuó, la población 'o el ambiente asociado a una mayor probabilidad de 
que ocuria .un riesgo de trabajo (accidente de trabajo :o enfermedad de 
trabajo). · · 

4.6 .. DESCR/PCIÓN GENERAL DEL ESTUDIO 

Se realizó el estudio de campo de la empresa para conocer los datos 
generales y el proceso de producción de la misma as/ como los puestos de 
trabajo y las condiciones laborales. 

Se aplicó una ·encuesta epidemiológica · durante los meses de agosto, 
septiembre, y octubre de 1994 a los trabajadores que /abarán en los tres 
tumos de las áreas de Acer/a y Lam¡r¡ación de_ la citada empresa siderórgica 
y meta/órgica. 

Durante el estudio los directivos de_ la · empresa brindaron todas las 
facilidades, incluyendo hospedaje dentro de la planta para poder realizar los 
recorridos en todas las áreas de trabajo durante los tres tumos laborales. Se 
conocieron los diferentes puestos de trabajo, distribución del personal, 
identificación de /os agentes y condiciones ambientales:y de trabajo. 
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V. ESTUDIO DE RECONOCIMIENTO 

5.1. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 

5.1.1. ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA 

Durante el año de 1979, se inaugura la empresa siderúrgica dedicada 
a la transformación y comercialización del acero, siendo esta una 
empresa para-estatal. Para el año de 1980 es vendida a la iniciativa 
privada, esta administración duró 12 años, de lo más sobresaliente de 
este grupo fue que durante los años de 1981 y 1982 llegó a 
proporcionar trabajo a 900 personas, representando as/ a una de las 
empresas más importantes de la región; contaba con una superficie de 
terreno de 11 O hectáreas, aunque de superficie construida sólo eran 
cinco hectáreas. En e/ mes de Abril de 1992 se declara en quiebra y 
cierra oficialmente con la liquidación de 450 trabajadores. 

El dla primero de Diciembre de 1992, es vendida, permaneciendo en 
el mismo giro industrial. En esta nueva administración cuenta con un 
total de 60 hectáreas de superficie territorial, y se incrementa 
aproximadamente a ocho hectáreas de superficie construida. Al inicio 
de sus actividades en /a empresa sólo se trabaja en el departamento 
y área de laminación, en la fabricación de varillas para construcción, 
teniendo que comprar la materia prima para este proceso (palanquillas 
de acero), las cuales eran Importadas de Brasil. Para el mes de Mayo 
de 1993 se completan los tres tumos de trabajo en el área de 
Laminación. 

Desde el reinició de actividades de la empresa, se empezaron a 
realizar tareas de mantenimiento y remodelación en el área de 
Fundición y Acer/a, además fue Instalada una nueva área denominada 
Colada Continua, con fas cuales.se fabrican en la misma empresa las 
palanquillas necesarias para el área de Laminación. Cabe mencionar 
que en la anterior administración también se fabricaban las 
palanquillas en e/ área de Fundición y Acer/a, pero el proceso era 
anticuado y representaba una gran inversión de tiempo y economla. 
Con la creación del área de Colada Continua se ahorra gran cantidad 
de costos, tiempo y mano de obra. Las áreas de Fundición, Acerla y 
Colada Continua inician sus labores en /os meses de Octubre y 
Noviembre de 1993, sólo laborando en un tumo, los tres tumos 
empiezan a laborar regularmente a partir del mes de Julio de 1994. 

Otra de las modificaciones de gran importancia, por . la ·actual 
administración, es la instalación de una nueva //nea para el proceso de 
fabrfcación de varillas, la cual ahorra tiempo, dinero y mano de· obra, 
aumentando as/, la producción de las mismas. En esta nueva /In.ea se 
inician las labores a partir del mes de Agosto de 1994. · 
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De esta manera, h;JSta la fecha actual, con la nueva administración se 
han dado cambios importante en el modo de producción, 
disminuyendo /os costos, el tiempo, y la mano de obra con procesos 
parcialmente automáticos, y de esta manera aumentando la producción 
de sus principales productos: Varillas para la construcción de 
·diferentes calibres y de palanquillas de acero. 

Actualmente se tiene planeado, a mediano plazo, ta producción de 
Acero Especiales. 

5. Ü. ACTIVIDAD INDUSTRIAL 

Siderúrgica y Metalúrglca 

Su objetivo socia/ es la siderúrgica en sus ·productos principales, 
derivados o conexos, la fabricación, transfonnación y comercialización 
de los materiales de dicha industria y sus productos, ya sea fierro, 
acero especia/es, etc. -

5.1.3. UBICACIÓN 

Km. 123.5 de la carretera federal México-Veracruz. 

5.1.4. FECHA DE ESTUDIO 

Del 24 de Agosto al 30 de Octubre de 1994 .. 

Grado V, Rie~go MÍnÍ~Ó. · 

5.1.1. PRoDJcTos. 

;Paianquillas de l\c~ro co~ dimensiones de 4 'x 4 pulgadas de espesor, 
· por 6.20 m.etrosde longitud. Ocasionalmente se fabrican con longitud 

de 4.50 metros. ' -

-Varillas de acero de los siguientes diámetros: 

a) Varilla- corrugada de 318, de 112, de 518 y de 314. 
b) Varilla cuadrada de 318 y de 112. · 
c) Varilla redonda de 112, de 9116 y de 314. 
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5.1.8. PERSONAS ENTREVISTADAS Y CARGOS 

Lic. Armando Vásquez Hernández, Jefe de Recursos Humanos. 
Dr. Alejandro Gonzá/ez Oliver, Jefe del Servicio Médico. 
Lic. Alfredo Ortiz Garcla, Coordinador de Relaciones lnd. 
lng, Enrique Pastrana Retana, Gerente del Area de Aceración. 
lng. Alberto Pineda Marl/nez, Jefe del Area de Aceración. 

5.1.9. FECHA DE INICIO DE ACTIVIDADES 

01 de Diciembre de 1992. 

5.1.10. DIMENSIONES DE LA EMPRESA 

Cuenta con un área total de 60 hectáreas, de las. cuales existen 8 
hectáreas de superficie construida. 

5.2. TIPO DE CONSTRUCCIÓN 
¡i) ' ' '., .. ,•,,' >·.c· ,' ' ' 

En el área de producción existen cinco grandes náves, ·las cuales son:. 

5.2.1. LA NAVE DE CHATARRA 

_ En esta se descarga, almacena y se prepara_· ta chatarra para et 
proceso de fundición. La estruCtüia básica y el soporte de la navires 
de columnas de acero ( necesarias para soportar una grúa viajera, con 
electroimán y de capacidad de carga máxima de 5 toneladas ); las 
paredes -son de láminas de metal galvanizado, con una altura 
aproximada de 25 metros, el lec/Jos es de tipo de dos aguas, hecho 
a base del mismo tipo de láminas, intercaladas con láminas de fibra de 
vidrio. La iluminación utilizada es a·'base de luz natural y artificial para 
la cual utilizan lámparas de luz: Fluorescente, vapor de sodio y vapor 
de mercurio. La ventilación utilizada es la natural, correspondiendo a 
las parles frontal y posterior de la nave, ya que estas carecen de 
paredes y sólo cuenta con la estructura metálica. El piso en algunas 
partes es de cemento y en otras de tierra. 

5.2.2. LA NAVE DE FUNDICIÓN Y ACERfA 

Esta nave esta comunicada con la nave de chatarra. La construcción 
es a base de soportes y .columnas de acero, las cuales tienen la 
capacidad de soportar el peso de tres grúas viajeras con capacidades 
de carga de 5, 15 y 60 toneladas. Las paredes también son de metal 
galvanizado, con una altura aproximada de 35 metros, el techo es igual 
al de la nave de chatarra. La iluminación es de las mismas 
características que las de la nave anterior. El piso en gran parte de la 
nave es de tierra, existe un segundo nivel donde se encuentra el horno 
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y la· sala de control, en el cual el piso es de concreto. La ventilación es 
preferentemente natural, ya que existen parles de las paredes 
descubiertas; en la sala de control y en el interior de las grúas tiene 
ventilación artificial, y un sislema de extracción para captación de 
polvos y humos, los cuales son colectados en la Casa de Bolsa. Las 
instalaciones eléctricas están acuitas en duetos visibles; cuenta con 
instalaciones de agua, gas y oxigeno, clasificadas con código de 
colores. 

5.2.3. LA NAVE DE COLADA CONTINUA 

Esta nave en cierta fonna pretende ser una continuación del área de 
Acer/a, y lo es parcialmente. Tiene estructura básica de soporte con 
columnas de ·acero, independientes de las de acer/a, soportan el pesa 
y la carga de una grúa viajera con capacidad de carga de 15 
toneladas; las paredes y los techos son de la misma estructura que las 
anteriores, sólo que la altura de la nave es de 25 metros. La 
iluminación, las instalaciones eléctricas y de agua también son 
similares a las de la nave antenor. La ventilación esta a cargo de un 
sistema de extracción y de ventiladores en el techo. 

5.2.4. LA NAVE DE ALMACÉN DE PALANQUILLAS (ANTES NAVE 
DE DESBASTE) 

La estructura es a base .slit columnas de acero, con la capacidad de 
soportar el peso y la carga de una grúa viajera con electl'é5imán y 
capacidad de 10 a 15 toneladas. Tiene paredes de block con una 
altura de . 3 metros y después se continua con láminas metálicas 
galvanizadas intercaladas con laminas de fibra de vidrio, llegando a 
alcanzár finalmente una altura de 25 metros. El piso es de cemento, 
/as instalaciones eléctricas son semejantes a las anteriores. El tipo de 
iluminación es natural y artificial también son semejantes a la utilizada 
en las naves anteriores; la ventilación es de tipo natural. 

5.2.5. LA NAVE DE LAMINACIÓN 

Su estructura e instalaciones son semejantes a /as anteriores, su altura 
. máxima también es de 25 metros y en esta area existen dos grúas 

viajeras con capacidades de carga de 10 y 15 toneladas cada una. 

Existen otras edificaciones como las de oficinas, la dirección, servicio 
médico, comedor, vestidores, baños, almacenes y la subestación; las 
cuales están construid.as a base de varillas. y concreta, con pisos de 
cemento o mosaico, y los techos de concreto o láminas metálicas 
galvanizadas o combinación . de ambos. La iluminación es 
preferentemente artificial y erialgunos sitios mixta. La ventilación es 
de predominio natural. Las instalaCiones eléctricas y de gas son de 
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tipo convencional y ocultas. 

5.3. INFORMACIÓN DE PER.SONAL 

5.3.1. NUMERO TOTAL DE TRABAJADORES 
' -.•-·· . 

( . . . 

Vige~te hast~ el mes de Noviembre de 1994 
. Personal .Sindica/izado (Producción ) = 131 
•Personal Administrativa: · · 43 
· Personal de Servicios . ·· = 68 

TO.TAL '(/ = 242 

5.3.2. NUME~~ ~ETURNÓS DE,·TR~BAJO . 

Existen 'c~at~o tÚino~ dist;i,;J¡(t~; de la siguiente manera: 

Turno 

·, 

Primero :8.5 
~gimdo 8.0 
Tercero 7.5 
Mixto 8.5 

5.3.3. INFORMACIÓN DESGLOSADA DE ·,NUMERO DE 
TRABAJADORES POR AREA Y PUESTOS 

AREA 

Administrativa 

: .. · ··'. ' ' 

PUESTOS TOTAL D~ TRABÁJADORES 

Director General 
Gerente de Operación · 
Jefe de Departamento 
Encargado de Area 
Encargado Administrativo 
Auxiliar Administrativo 

SUBTOTAL 

11 

1 
3 
9 

10 
15 
5 
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AREA PUESTOS TOTAL DE TRABAJADORES 

Servicios Jefe de Turno 
Técnico Mecánico 
Técnico Eléctrico 
Técnico en Servicios 
Auxiliar de Servicios 
Auxiliar Mecánico 
Auxiliar Eléctrico 
Guardia de Protección 

SIJBTOTAL 

Producción Operador de Aceración 
Operador de Laminacióá 

SUB TOTAL 

NUMERO DE TRABAJADORES POR TURNO 

21 
10 
9 
4 
3 
6 
8 
7 

68 

65 
66 

131 

TURNO NUMERO ciE'TRABAJADORES 

Pninero 
Segundo 
Tercero 
Mixto 

TOTAL 

5.3.4. EDAD Y SEXO 

67 
67 
65 
43 

242 

La edad promedio de la· población trabajado~a se encuentra en el 
rango de 20 a 24 años . 
La distribución por sexo es la siguiente: 
Masculino 238 ( 9B.3%) 
Femenino 04. (. 1. 7%) 

TOTAL 24.2 (100.0%) 
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5.3.5. ANTIGÜEDAD PROMEDIO 

Esta en el ranga de 1 a 2 años . 

PUESTOS DE TRABAJO Y CATEGOR/AS EN EL AREA DE 
ACER/A EN EL PERSONAL SIND/CALIZADO 

PUESTOS EN EL AREA DE ACERACION 

CATEGOR/A 

E 

HORNO 

Fundidor 

COLADA CONTINUA 

Operador de sala de control 
D 
c 

B 

A 

Gruista de Carga 
Preparada de Horno 
Gruista de Mal.Primas 
Refractarista de Ollas 
Refractarista de Dist. 
Albañil Refrac. de olla 
Albañil Refractarista 
de Distribuidor 
Ayudante General 

Moldeada . 
Operador de Olla 
Gruiste de Palanquillas 
Operador de Corte 

Auxiliar preparado de Olla 
Auxiliar de Descarga de 
Palanqul/las. 
Ayudante General. 

5.3.6. TIEMPO Y SITIO PARA TOMAR ALIMENTOS 

Los trabajadores de la ~mpresa disponen de 30 minutos para consumir 
sus alimentos. 

La empresa cuenta can comedor general ,donde el servicio.· es 
concesionada el horario es de 12:00 a las 15:00 hrs. de lunes v/Úries, 
el costo por la comida es de N$ 6.50. · · · · 

En el área de laminación cuenta con dos ci:>cinetas (M;ti/lo d1fBarras . 
y en el almacén de palanquillas ,y tres en el área de AceraciónO(hornó, :· 
Colada Continua y en el taller de mantenimiento). En éstas cocinetas · 
los trabajadores calientan y consumen sus aliineátos que traen desu 
casa. · 

5.3. 7. TIPOS DE SALARIOS 

Puesto de Trabajo '· 

Operador A 
Operador B 

Salario Diario 

N$ 21.60 
N$ 23.BO 

13 



Puesto de Trabajo 

Operador C 
OperadorD 
Operador E 

·salario Diario 

N$ .28.10 
. N$ ·34.60 
. N$ 43.60 

5.4. SERVICIOS CON QUE CUENTA LA EMPRESA 
. '·. ~ ' ' . '.,, -~ 

::~
1

• ;:::r:~:::É:~iZ() 0édi~L. .Jó~ cuales cubren el servicio 
durante las 24 horas todos ·¡¿,5 cJfás .del año} Con el objeto .de cubrir los 
tres tumos de'ª· emprosa, /aljorarido ~del siguient_e'horarlo ... 

Primer Tumo de i2:3o ~0;:60 ;;,.{} 
Segundo Tumo de'07:00 'a 15:ÓO hrs: :;: 
Tercer Tumo .. de 15:00 á22;00.hr~." ·' 

Cuenta coll área ~~fe~ ~~ 1Ó 1~e¡;¿~ d~<ffe~t~pjf'"1~ ;netAis d~largo, 
en la cual dispone de úna salá'de'espéra/corysuftoriOfoficina, sala de 
curaciones, ·archivo cliáicO; :saiaTde!intamamifinto'·y. iecúpéración, 
cuarto de descanso pára el médico de guárdia y bodega eón báño 

· compléto. /) ··<:·;,:_·>/;;~::;\>;:~:;\(,.·: •, i · .. · ..... 
, ~·" .,, 

. En él servició médico s~ cuenta con Jn program~ de actividades de las 
cuales se describen a continuación: · · · ·· · ' 

·a) AÍenciÓn de tipo asistencial, basado en consulta general la cual se 
real/za todos /os dlas del año, /as 24 horas. 

b) Atención de primeros auxilios en caso de accidentes: Esta actividad 
se realiza durante todo el año, en todos /os d/as de la semana 
laboral y las 24 horas del dla. En caso de accidente grave, en el 
servicio médico se aplican los primeros auxilios y el paciente es 
transportado en ambulancia en el caso de gravedad a /os 
servicios de Urgencias de el /.M.S.S. En este caso son trasladados 
a la capital del estado. · 

El servicio de ambulancia está a cargo de del personal de vigilancia 
de la misma empresa. 

En el caso de un accidente ,en el lugar del siniestro es 
comunicado por radio a vigilancia y al . Médico en servicio 
acudiendo inmediatamente al sitio del accidente. 
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c) Programa de Inmunización antitetánica: Esta actividad se realiza 
durante todos los meses del año ,durante los dlas de la semana 
laboral y las· 24 horas del dla. Si se les llama para la aplicación de 
la dosis correspondiente, los trabajadores tienen la obligación de 
acudir para la aplicación de la dosis correspondiente, ya sea 
durante el turno, terminación e inicio del mismo, el toxoide tetánico 
es ·proporcionado por el servicio de medicina preventiva del 
/.M.S.S. Apizaco. 

d) Exámenes médicos de ingreso: Estos se realizan principalmente 
lunes a viernes durante los tres turnos de lunes a 
viernes, ocasionalmente se realizan el dla sábado, el exam,en 
cuenta con la elaboración de la. historia clnica en sus dos 
principales apartados ,con el Interrogatorio y Exploración F/sica. 
Enfatizando en la historia laboral. Al termino de la elaboración de 
la Historia Cfnica se solicitan exámenes de laboratorio y gabinete 
que constan de lo siguiente: 

Biometrla Hemática. 
Qulmica sangulnea .. 
Examen General de•Orina . 

. V.D.R.L. "..... . ... :: .. 
Grupo sangu/neo y Rh, 
·Rx; dé Tórax·:·::'· '·~; · 
Rx, de Colurnna'L°úmbo:sacra. .. , 

Al p~rsonal c/ue/abora ~á e/'coti'i~d~r s~le so/iciÍa~ exámenes de. 
laboraicirio ·ar. personal. que · labora·· eá ·el• comedor se solicitan 
exámenes de labora tono consiguiente ·en:/ 

·. Exudad6 ~ang~/ne~ C~procullivo . : ·•·.. , 
Coproparasiioscópico en serie 'tres· muestras.· 
Reacciones febriles · · 
Examen General de Orina. 

A los trabajadores que tienen deficiencia °de agudezá visua/,se le. 
solicita que adquieran lentes de seguridad graduados, por el cual. 
la empresa concertó un descuento del 50%. en una Óptica Privada. 

e) Inspección de áreas productivas, elaborada una vez .al. c:furante 15 
dlas, en cada una de las áreas productivas · (laminación, 
Acerla, Colada Continua, Chatarra y Almacén de. Palanquillas) se 
realizan reportes de las mismas. · 

f) Inspección de baños, vestidores y comedores.Se realiza una .vez 
cada 15 d/as y su reporte correspondiente: 
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g) Exámenes médicos periódicos, se realizan cada año en /os meses 
de Abril y Mayo, consta en, actualización de la Historia C/nica y 
exploración f/sica. 

h) Actualización de los expedientes cl/nicos de cada trabajador activo · 
de la empresa, esta labor se realiza durante lodos los d/as 
laborales del Servicio Médico. 

i) Monitoréo de yodo residual en la red de agua potable a todas tas 
áreas productivas y oficina y anállsis bacterlólogico del agua 
potable. Estas actividades se realizan de la siguiente secuencia: 
PRIMERA lodos los lunes de cada semana, la SEGUNDA. cada 
tres meses. Aparle de el moniloréo de yodo se debe regular el 
mismo en cada filtro de las áreas. 

j) Prevención de enfermedades respiratorias bacterianas. Esta se 
realiza una ves durante los meses de Septiembre y Octubre de 
cada año. 

k) Elaboración de un tema de salud preventiva en el trabajo para 
lnfonnación del personal, se realiza quincena/mente. 

1) Platicas al personal sobre temas de interés: Realizada una vez 
cada dos meses, sin especificar los lemas'.tratados. 

m) Participación CDfl-e/ comité de eco/oglá y la C.M.S.H.;la primera 
actividad se realiza una vez cada 15 d/as; · rea1íziindo juntas y 
estableciendo lineas de acción para cuidar: y· .mejorar el enlomo 
ecológico; con la C.M.S.H. realiia el recorrido mensual y participa 
en los acuerdos. ··"· · · .. 

n) Se realizan acuerdos con el /.M.s:s. Apizaco para que 
aproximadamente cada 6 meses acudan a la empresa un equipo 
de multidetecclón, el cual establece su centro de operaciones en 
el servicio médico. 

5.4.2. DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE 

.En la empresa no se cuenta con este departamento y en su lugar 
existe un comité de Seguridad y Ecologla. El cual está integrado por 
el Director General, los gerentes de cada área, /os Jefes de área y por 
el Jefe del Servicio Médico. realiza recorridos y sesiones una ves al 
mes, tratando lemas diversos relacionados con la seguridad y la 
ecologla, as/ como el análisis de /os accidentes de trabajo, se realiza 
una junta cada mes y lleva un registro de los avances. Se comenta 
que la creación de este comité se debe principalmente a que existe Ja 
consideración de no dejar la responsabilidad del mismo a una sola 
persona, y que al involucrar al personal directivo a todas fas áreas 
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para motivar Ja participación de Jos mismos y crear una labor de 
concientización sobre la seguridad y la ecologla. 

5.4.3. COMISIÓN MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE 

La Comisión Mixta de Seguridad e Higiene fue creada en Ja empresaen 
el mes de febrero de1994, integrada por diez personas; cinco personas 
por parte de Jos trabajadores y cinco por parte de Ja empresa. La 
misma no tiene una área flsica propia, las juntas se realizan en Ja sala 
de asambleas de la misma dirección, Jos recorridos son realizados los 
dlas jueves de cada mes. El reporte es entregado a la Secretarla del 
Trabajo y Prevención Social del Estado de T/axca/a, Jos integrantes de 
este comité reciben adiestramiento de Ja misma Secretarla del Trabajo 
y Previsión Social. 

5.4.4. INSTALACIONES DEPORTIVAS 

La empresa cuenta con una instalación de cancha de fútbol soquer y 
una cancha de básketbol las cuales están en malas condiciones, la 
nueva administración tiene en proyecto la reparación de las mismas y 
realizar torneos entre los mismos trabajadores. Hay una área que tiene 
juegos infantiles que se ocupa ocasionalmente para Ja realización de 
eventos sociales como el dla de la madre. el del niño etc. 

5.5. PRESTACIONES OTORGADAS POR LA EMPRESA 

Son otorgadas únicamente las de Ja Ley. 

5.6. ASPECTOS RELEVANTES DEL CONTRATO COLECTIVO DE 
TRABAJO 

En la actualidad no se han logrado algunas"_condiciones relevant~s en eÍ 
contrato colectivo. de trabajo: La más' sobresaliente;es·que .el 'Salario mfnimo 
en el estado es de N$,12.00, en la ernpresa se paga mas délmfnimo en Já 
categorla mas baja de los ~breios. > · · , .~·· · · · '· · ' ·. · 

,;._ ¿.~ 

5.7. EQUIPO DE PROTECCJÓN:PERSONALi:. 
:,:- · . .-. , .;·--.,-. ~· 

EQu1pos DE PRoTécióf.J F;irisoN.li.i?PoR AREf..s'v PúEsros 
. .... ,·:·--· ''-:;-' 

FUNDIDOR: 

. .. 
<:·_.:¡ .. _ ....... :··~.··. ACERACION: 

· Zapat;s de fü~didor y carna~a 
Capuchas de. mezclilla. 
Chamarra Alumunizada. · 
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Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Pantalón aluminizado. 
Tapón auditivo. 
Faja de seguridad. 

GRUISTA: 

Zapatos de camaza con casquillo. 
Chamarra de lana. 
Lentes de Seguridad. 
Aditamento Cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

PREPARADO DEL HORNO: 

Zapatos de camaza y de fundidor. 
Capuchas de mezclilla. 
Chamarra de lana. 
Lentes de segun'dad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 
Fajilla de seguridad. 

ACERACION REFRACTARIO. 

Refractario ollas: 
Zapatos con camaza y casquillo. 
Capichas de mezclilla. 
Chamarra de lana. 
Casco normal. 
Mascarilla desechable. 
Lentes de seguridad. 
Fajilla de seguridad. 

REFRACTARIO DISTRIBUIDOR: 

Zapatos de casquillo y camaza. 
Capucha de mezclilla. 
Chamarra de lana. 
Casco normal. 
Mascarilla desechable. 
Lentes de seguridad. 
Fajilla de segun'dad. 
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ALBAÑIL DE REFRACTARIO DISTRIBUIDOR: 

Zapatos de carnaza y casquillo. 
Capucha de mezclilla. 
Chamarra de lana. 
Casco normal. 
Mascarilla desechable. 
Lentes de seguridad. · 

AYUDANTE GENERAL: 

Zapatos de carnaza con casquillo. 
Capucha de mezclilla. 
Chamarra de lana. 
Casco normal. 
Mascarilla desechable. 
Lentes de seguridad. 

ACERACION VACIADO CONTINUO: 

OPERADOR SALA DE CONTROL: 

Zapatos con carnaza y ca:my}llo. 
Chamarra de lana. 
Protección facial de tipo normal. 
Casco normal. 
Mascarilla desechable. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

MOLDEADO: 

Zapatos de fundidor. 
Guantes de carnaza. 
Capucha de camaza alumlnizada. 
Polaina de asbesto. 
Chamarra de lana aluminlzada. 
Casco normal. 
Protección facial normal. 
Mascarilla desechable. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento sello de ganzo. 
Pantalón aluminizado. 
Tapón auditivo. 
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OPERADOR DE OLLA: 

Zapatos de fundidor. 
Capucha de mezclilla. 
Chamarra de mezclilla. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Pantalón aluminizado. 
Tapón auditivo. 

GRUISTA DE VACIADO: 

Zapatos de camaza con casquillo. 
Chamarra de lana. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

GRU/STA AUXILIAR DE M.V.C. 

Zapatos de camaza con casquillo. 
Chamarra de lana. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

AUXILIAR PREPARADO DE OLLA: 

Zapatos de camaza y casquillo. 
Chamarra de lana. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

AUXILIAR DE DESCARGA DE PALANQUILLA: 

Zapatos de camaza y con casquillo. 
Chamarra de lana. 
Lentes de seguridad. 
Aditamento de cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

OPERADOR DE CORTE DE PALANQUILLA: 

Zapatos con casquillo para fundidor. 
Guantes de asbesto. 
Chamarra de lana. 
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Lentes de seguridad. 
Aditamento cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

AYUDANTE GENERAL: 

Zapatos de camaza con casquillo. 
Chamarra de lana, 
Lentes de seguridad. 
Aditamento de cuello de ganzo. 
Tapón auditivo. 

LAMINACION: 

LAMINACIÓN: 

Casco de seguridad. 
Lentes de seguridad. 
Guantes de camaza. 
Fajilla de cargador. 
Protectores auditivos. 
Botas de seguridad con casquillo. 

-Mascarilla con filtro para polvos._ 

MANTENIMIENTO MECANICO: 

Casco de segun'dad. 
Lentes de seguridad. 
Protectores auditivos. 
Guantes de camaza. 
Botas de segun'dad con casquillo. 
Cinturón porta herramientas. 
Cinturón de seguridad con bandola. 
Mascarilla contra polvos. 

MANTENIMIENTO ELÉCTRICO: 

Casco de seguridad. 
Lentes de seguridad. 
Protectores auditivos. 
Guantes de electricista. 
Cinturón porta herramienta. 
Cinturón de seguridad con bandola. 
Botas de seguridad dieléctricas. 
Mascarilla de seguridad contra polvos. 
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MANTENIMIENTO PAILERA Y SOLDADURA. 

Casco de seguridad. 
Capucha para soldad. 
Gafas para corte y soldadura. 
Careta para soldar. 
Protectores auditivos. 
Guantes de camaza. 
Mangas de peto de camaza. 
Botas de casquillo. 
Mascarillas para polvos. 

5.8. EQUIPO DE PROTECCIÓN GENERAL. 

La empresa tiene el siguiente equipo de protección general. 

a) Extinguidores tipo ABC en todas las áreas de trabajo y en tas oficinas en 
relación con las áreas de trabajo. estos se encuentran colocados 
generalmente en las estructuras .metálicas pero en algunos lugares se 
encuentran prácticamente obstruidos por metales de desperdicio, por 
materia prima, y por productos terminados en otros sitios diferentes al 
mismo. 

b) Hidrantes colocados cerca de las áreas de trabajo. 
c}-En el area de horno cuenta con _egyipo de extracción de humos. 

d) En las áreas de colada continua y laminación cuenta con ventilación 
artificial. 

e) En la cabina de la grúa viajera cuenta con sistema de ventilación artificial . 

. fJ El personal de vigilancia cuenta con un equipo tipo de bomberos para 
combatir /os incendios. 

5.9. ESTUDIO DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO 

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO Y OPERACIONES: 

Materias primas: La principal se le denomina carga metálica, que fundida, con 
el fin de obtener la palanquilla o barra de acero, utilizando el hierro que 
contiene en su estructura, para que posteriormente sea utilizado para la 
obtención de productos como varillas de acero para la construcción de 
diferentes calibres. La carga metálica consiste en chatarra de distintas 
cantidades nombrándolas de diferentes maneras: Paca de segunda, robaba. 
chatarra miscelánea y en caso las que son retomadas al molino de lamisma 
w;;erla. Esta carga es almacenada en la nave destinada para la chatarra. 
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Dependiendo del acero.se adicionan /as porciones de los siguientes 
materiales: 

Carga metálica (chatarra), 
Carbono (grafito). · 
Granulares.· 
Calcio: : .· > 
Ferro aleaciones. 

CARGA i:Jei\-10RNO. · 

Flespecto a 1'a carga metálica, 'ª selección es importante para optimizar e1 
proceso, para· ello . debe tener ciertas caracteristicas y composiciones en 
basé al ca/cul.o.de Ía merma que va a requerir el proceso de fundición. 

El personal de· esta área realiza el calculo de la distribución de la carga 
global. definiendo la composición en porcentajes de primera, de segunda y 
retornos ·en el área· de laminación etc. Una ves seleccionada la carga 
metálica. ·es colocada en unas cubetas con capacidad de 25 a 26 toneladas, 
que son'movilizadas /as mismas por la grúa con un electroimán adaptado. 
Con 'estas cubetas e:¡ alimentado el hamo para .su fundición. denominada 
co/ada:de 77 toneladas lo que se lleva el consumo de tres cubetas da esta 
carga metálica. Debido a lo anterior, y /as cargas existentes de adquisición 
en el merca~da por resultado que la calidad de estas sea variable en su 
consistencia, por tal motivo se funden para quesuconsistencia sea uniforme 
en volumen y cantidad. A esto se le denomina practica de carga, la cual 
indica como se debe preparar las cubetas de carga. Las cuestas se mueven 
utilizando U[I carro transfer. que la conduce del sitio en que fueron cargadas 
al sitio en que otra grúa las sujeta y levanta para que la carga metálica sea 
depositada en el horno. 

El complemento de la practica de carga consiste en lo siguiente: 

Se prepara cada cesta, para que al momento de vaciar la carga· al horno, no 
afecte al refractario de esié por. el impacto da la carga al caer·sobre el 
mismo, esto se logra adicionando primero al hoino la chatarra menos denso 
y después se adiciona la· chatárra más denso: y ·¡a pesada se adiciona 
posteriormente. Esto p~rmite .la. disminución de. /os. efectos de choque. 

El carbóiro que se adiciona al horno. permite ei ajuste de la composición del · 
acero que es: fabricado; sii acción es .·la dé· incrementar la combustión al 

.. reaccionar con el Óxlgeno adicionado por insúflációtí,. generando 'calor para 
· contribuir a mantener una temperatura estable al nivel deseado. 

'·'·. ·. . '. 

La variedad de carbó'ir.utilizado para este proceso es el ~;afilo ~ amorfo que 
tiené el 75% de carbono y e/ resto cenizas.Este carbono es empleado en la 
primara carga, también en esta primera cesta,' se adiciona cal en la cantidad 
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de 3. 57 toneladas, con el fin de colectar la escoria la que puede aplicarse de 
acuerdo a la distribución de las dos. primeras cestas; por lo que serfan de 2.5 
toneladas en la primera y la diferencia de 1a·segunda,el diámetro del hamo . · 
es de 17 pies que equivalen a 5.1 metros,' la capacidad.de el.horno es·de.60 
a 67 toneladas exclusivamente dé chatarra, que fundida ocupa un metro. de 
altura dentro del hamo. · · 

FASE DE FUNDICIÓN: 

El proceso en el área de aceración consiste en fundir la carga metálica, en 
presencia de los demás componentes ya mencionados, para el efecto de 
obtener una nueva composición de acero, misma que posteriormente es 
descargada en otra olla denominada de vaciado. 

El proceso de fundición se lleva acabo en dos periodos; el primero consiste 
en un periodo de preca/entado a base de energfa eléctrica primaria, puesto 
que el horno debe alcanzar una temperatura aproximada de 1640ºC. El 
segundo periodo es a base de la aplicación de corriente eléctrica a/tema a 
través electrodos de grafito con el fin de producir un arco eléctrico, de una 
temperatura aproximada de 6000°C, la cual fundirá la chatarra. 

Los electrodos son tramos de 20 pulgadas de diámetro por 72 de alto, con 
un peso de 650 kilogramos, tienen en su diseño una unión hembra y otra 
macho. El consumo de estos por colada es de 280 kilogramos. · 

Al retirar los electrodos, estos son enfriados en una cámara de conrireto a 
base de rociado con agua para evitar el consumo innecesario' del mismo par 
el calor y el oxfgeno atmosférico. La otra parte de la energfa es generada por 
la presencia del grafito y el oxfgeno, generando una· reacción de oxido-· 
reducción por la combustión de los mismos. · · · 

... 

La utilización de la chatarra requiere un:consúmo. díi 410 kilo~waii erí una. 
hora por tonelada, en e/ caso de hiemi ésponja requiere da· 5.18 kilo-watt por 
tonelada en una hora; es la razón que\justificiLque/la '.,chatarra sea, 

. preferentemente _utilizada por la e111pre~a .. /'.· '/ ~· · ·. ·• · , ·'. .· . ··> > ; ; · 
En la fabricación de/ awo sé requieten de varias' etapa~ p~ra .esté pro~éso · 
comosonlassiguientes: .. · · · .·'. ·· ·,,-?_<;. •' : .~ 

Profundizasen, fusión y 'calentamientó: 

Profundizasew Se r~fiere a que cuando ~¡horno se enc~erit~~ l/enb de Ja 
materia ··prima,·· el· proceso ·de fundición se inicia .del fondo . ·hacia. arriba, 

. situación qiie permite la introducción de los electrodos hasta _el fándo .. En la 
etapa de profundizasen requiere de 20 MW,en la de fusión dé 25 MW y én 
la ultima etapa, en la de calentamiento 15 MW. · · .. · 
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Procedimiento especifico consiste en vaciar el contenido de la primera cesta 
al hamo, que se calienta /1asta alcanzar un 80% de su fusión. Después se 
abre la compuerta del hamo para alimentar/o con la segunda cesta hasta 
obtener e/ 90 % del desarrollo. Por ultimo se abre de nuevo la puerta del 
hamo para alimentar/o con /a tercera cesta y se funde hasta que el baño este 
completamente formado, a una temperatura aproximada de 1550 a 1580 ºC. 

Al obienerse el primer ba1io liquido se toma una muestra de este para 
enviarla al laboratorio con el objetivo de evaluar e/ contenido de carbono, 
azufre, manganeso, fósforo, plomo, n/que/, molibdeno, cobre, estaño, para 
que de acuerdo a los resultados obtenidos se realicen los ajustes necesarios 
para que el acero obtenido sea de buena calidad. 

En la producción de varilla no se necesario depurar los elementos residuales 
como; fósforo azufre, molibdeno .. cobre, cromo, n/que/. 

En la primera etapa de producción.la empresa fabrica acero tipo R-2 que 
tiene una resistencia de 42 000 libras pór . pulgada cuadrada. 

. . .. 

El acero es considerado. con· Ja presencia de carbono de 1 .. 1. a .1.2% de 
carbono, El cuál es garantiz.ado por la empresa. . 

OTROS ELEMENTOS, oBTENJDos: 
<·. 

Manganeso en 1: 1%,fósforojr ázJire en o.o4% a· o. d5% como. mámño. En 
re/ac.ión de las áátítidadés de. áoino, 'nfque/, molibdeno y cobre, la suma de 
es/os elem'eritos no de.be pasar de 0.5% a 0.6%; par lo /anto'/a caniidad de 
fierro es de 97.9% debido a que ei manganeso serfa de 1.1 más 0.5% de 

. carbón, el resto; comprende Jos demás elementos residuales. 

Los ajustes se realizan mediante ferro-sflice para incrementar más el fierro 
que tiene la olla. En la planta se utiliza e/ ferro-manganeso de alto carbono, 
un compuesto formado con el 72% de manganeso y 6% de carbono, por lo 
que balancea en su consistencia qulmica las dosis para la determinación de 
la cantidad de ferro-manganeso que se debe agregar. En la practica se 
adiciona la mayor parle de este elemento o sea el 70%,a la olla de 
vaciado.misma en la que se deposita el acero liquido, proveniente del hamo. 
El 30% restante se adiciona durante la fusión del acero en manera de paleo, 
cuando el hamo está cargado y fundido el baño. Esta operación refina el 
acero por el proceso de oxido-reducción. 

El objeto del refinado consiste en la eliminación del fósforo presente, 
reduciéndolo qulmicamente a pentafosfato de calcio. Esta reacción sucede 
en el momento en que la temperatura del horno es aproximadamente de 
1570°C a condiciones básicas oxidantes debido a la cal presente en este 
proceso. El azufre también es reducido en las mismas condiciones que· el 
fósforo. · · · 
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VACIADO DEL BAÑO DE ACERO 

El baño liquido es vertido a una olla de vaciado, el cual es previamente 
precalentado con un quemador de gas a una temperatura aproximada de 
1000ºC. Por la base de la olla se le insufla argón para la homogeneización 
de la temperatura y su composición qulmica en un tiempo estimado de diez 
minutos. En este intervalo se vacía el acero liquido que se encuentra en el 
hamo para que después inmediatamente se trasladada al púlpito de vaciado. 

En este momento se obtiene una muestra para enviarla al laboratorio para el 
análisis del contenido de carbono, azufre, manganeso, fósforo, silicio, plomo, 
nlque/, molibdeno, cobre y estaño. En caso de ser los resultados favorables, 
indicará que ta composición es adecuada, se procederá la maniobra del 
traslado de esta olla 'por la grúa al área de vaciado continuo. 

TIEMPOS APROXIMADOS DE OPERACIÓN 

Al tiempo dedicado al proceso de acer/a se Je denomina TAP TO TAP O 
VACIADO. Son los tiempos de activación y desactivación del horno. por la -· 
carga, preparaciones, etc. 

Se requiere aproximadamente de 138 minutos para la 'elaboración de una 
colada, como tiempo bruto. El tiempo real consiste en lo siguiente: 

Para el tiempo de fusión; 110-.min. 
Para el vaciado y preparación de la primera carga, 12 minutos. 
Las .dos recargas se elaboran en 4 minutos aproximadamente.dando un 
tiempo total de 126 minutos. 

Con la demora, el tiempo real es de 138 minutos, con el siguiente hornrio: las 
actividades de fusión iniciaran a las 22:30 horas de cada dla con el fin de que 
se interponga con el horario de mayor consumo de energla eléctrica por la 
planta, puesto que de las 18:00 horas a las 22:00 horas son consideradas 
como las horas pico de mayor consumo de este energético. 

OPERACIÓN DE COLADA CONTINUA. 

La temperatura adecuada para el vaciado de Ja olla debe ser 
aproximadamente de 1640 •c. En este momento la olla se traslada por medio 
·de la grúa hacia la torreta de la colada continua, Ja cual tiene la capacidad de 
sostener dos ollas para mantener este proceso constante, puesto que el 
acero liquido no debe variar su temperatura, ya que la consistencia debe ser 
siempre homogénea. Al descargarse una olla, la torreta gira ajustando la otra 
olla para permitir el cambio de la olla vacla por otra que ya este lista para 
pasar a esta operación y as/ simultáneamente se mantiene esta operación 
constante. La torreta gira hasta 180 grados, para permitir e/ cambio de dos 
ollas de uno a otro lugar simultáneamente. 
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Al instalarse la olla en la torreta se abre la válvula del inferior, la cual a través 
de wi pistón .deslizable permite la centrar el orificio de salida permitiendo la 
salida del acero l/quido, para que la tolva Jo capte y permita su distribución 
el cual estos dos dispositivos en su diseño cuentan con material refractario 
para evitar el sobrecalentamiento, con un espesor de 1.5 pulgadas. 

En manera simultanea durante el giro de la torreta se le adiciona una barra 
falsa de 10. cm.· de espesor que tiene como función de tapón retenedor del 
acéro liquido que empieza a salir por este orificio, posteriormente sirve para 
extraer la barra de acero recién formada. una ves después de cargar et 
distribuidor y comprobar su llenado a niveles óptimos.El distribuidor cuenta 
con cuatro boquillas que se abren simultáneamente para permitir la salida del 
acero, vertiéndolo a los cuatro moldes que se encuentran abajo da este, 
dichos moldes están fabricados con material a base de cobre con un radio 
de 7.5 metros de radio cónicos los cuales son enfriados a base de agua que 
corre atraves de un sistema de flujo continuo. La forma cónica hace que sea 
más angosta de la parte inferior, esta permite la formación de la barra de 
manera adecuada, una vez vaciado este acero t/quido se va determinando la 
cantidad necesaria para que después pueda ser solidificada, al estar lleno 
este molde, se acciona el mecanismo de oscilación, permitiendo el descenso 
de Ja barra. Esta acción se realiza de manera simultánea con las aslracloras 
accionadas en este momento para permitir Ja salida de Ja barra conforme se 
va formando y enfriando parcialmente, es/a es arrastrada por una barra falsa. 
Las .dimensiones de la barra son de 100 x 100 mm, también se pueden 
fabricar barras de 120 x 130 mm. 

En el descenso de la barra, es/a es enfriada por unas espréas que permite 
al acero solidificarse paulatinamente, al llegar al punto de extracción inferior, 
donde es/a barra se va alineando longitudinalmente. 

En la parle inferior la barra falsa se desprende al soltarse el seguro que 
sujeta a es/a con la barra real, para permitir el regreso de Ja misma al 
proceso de inicio de extracción. Cuando la barra esta solida se le corta la 
punta utilizando un soplete automático calibrado automáticamente para 
accionarse a tramos de 4.5 a 5 me/ros de longitud. La barra pasa a una mesa 
de doble nivel de enfriamiento de donde después son retiradas las 
palanquillas una ves enfriadas, para ser trasladadas al área de laminación, 
utilizando una plataforma la cual es fraccionada por un tractor. 

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE LAMINACION. 

El área es conocida como molino de desbaste. El objeto de esta área es la 
de transformar /as palanquillas producidas por el área de aceración en el 
producto terminado, en este caso las varillas para la construcción. 

La materia prima para este proceso son las palanquillas de dimensiones de 
4 x 4 pulgadas de espesor, y de longitud 6.20 metros. Esta sección cuenta 
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con un almacén de palanquillas, donde son clasificadas de acuerdo al grado 
de pureza del acero y de acuerdo a /as necesidades del demandante. Las 
palanquillas clasificadas son depositadas en la parrilla de acceso al horno 
Loftus, cuya función de este es calentar /as palanquillas a una temperatura 
que permita la maleabilidad del acaro (aproximadamente 1000°C) en la zona 
uno, en la zona dos se mantiene a ur1a temperatura aproximadamente de 
1270°C. Esta horno requiere para su funcionamiento de gas natural como 
energético y aire, la capacidad de este horno es de 50 toneladas de acero en 
una hora. 

En la empresa se realiza la fabricación de diversos tipos de varilla para la 
construcción que son: 

Varilla corrugada de 318, de 112, de 518 y de 314. 
También cuadradas de 318 y de 112. 
Redondás de 112, 9116 y 314. 

Esta secciÓ~ .cÜ~nta' con un almacén dé'palanquillas, donde son clasificadas 
y amf1lce11aaas segórí. sti grado/El cualsigue el programa de producción. En 
este almacén·se'encuen/ra la parrilla de' éarga para el horno Loftus, cuya 
función de f!i:Slé es la 'de calentar las palanquillas, el cual tiene dos zonas para 
efectuar este procesa:. ' · 

Zona 1: Jalent~miellt~ a 1000°c. 
Zona 2: Calentamiento a 127~. 

·Este horno para su funcionamiento requiere de . gas natural y aire. ·La 
capacidad de este hamo es de 50 toneladás en una hora. Por médio de este 
'hamo se puede fabricar los diferentes tipos da varillas:· Actua/manla ·su 
capacidad es de 20 toneladas en una hora. · ' 

La varilla de 318, tarda más tiempo an su fabricación lo que ocasiona qua el 
líomo baja su capacidad a 13 toneladas an una hora. En ta varilla da 314 el 
horno puede trabajar a ta capacidad da 30 toneladas en una hora. 

El cal¡mtamiento de /as palanquillas a 1279ºC pennita que la palanquilla sea 
maleable /o que permite su ductibilidad para que el molino pueda darle Ja 
forma de acuerdo al tipo de producto tenninado. Las palanquillas son 
enfriadas progresivamente por medio de un circuito da riego de agua al cual 
permite el arrastre de las escamas del mismo acero, las que se depositan en 
unos tanques recolectores. 

El molino se divide en tres zonas: 

Molino desvastador. Estantes da/ 1 al 6. 
Molino intennadio. Estantes da/ 7 al 10. 
Molino acabador. Estantes del 11al16. 

28 



AREA DE MOLINO DESVASTADOR. 

Esta área comprende del estante mímero uno al estante número seis, y 
permite que al pasar la palanquilla de 4x4m previamente calentada a la 
temperatura adecuada, reduzca parcialmente su espesor aumentando su 
longitud para continuar con la siguiente fase del proceso de laminación. La 
maquina cuenta con una serie de rodillos de hierro modular perlflico en 
diferente posición, los cuales permiten ir moldeando el material que pasa 
a/raves de ellos en diferentes formas, en base de los requerimientos del 
producto terminado. 

AREA DE MOLINO INTERMEDIO. 

Esta área es la continuación intermedia del proceso de laminación ... ·que 
abarca del estante número 7 al estante número 10 donde continúa la 
palanquilla con la reducción en su diámetro y exención en. longitud. 'Este 
proceso tiene el mismo mecanis.mo que el anterior. · 

AREA DE MOLINO ACABADOR. 

El molino acabador comprende del estante nÚm~ro f1 a/estante número 16, 
donde se encuentra e(sisterria denominado REPETIDOR, Su función es la.de 
girar el material para remarcar la figura del producio fina( que después pasa 
a unLQama de enfriamiento la cual. tiene úna longituéJ _de) 20 ·píes,. lo. 
equivalente a 36 metros. En esta área queaa el productcderminadá. · · 

En el caso de. la varilla para construcción es; d~blad~ po; ~I personal 
manualmente en una mesa asignada. para esta función y finalmente es · 
enviada al área de almacenamiento. · · · 

La producción mensual es aproximadamente de 7000 toneladas ocupando los 
tres tumos laborales en la empresa. 
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VI. CONCLUSIONES DEL ESTUDIO DEL MEDIO AMBIENTE EN LA FASE DE 
RECONOCIMIENTO. 

La información y las facilidades proporcionadas por las personas entrevistadas 
fueron las adecuadas para el desarrollo del presente estudio, aunque ·por. al. 
momento no se tubo la información del monitores ambienta/es qua fue realizado en 
el mes de Septiembre por otra empresa dedicada a estos estudio.s. 

. ,,',. 

La empresa estudiada tiene aproximadamente dos años da ~ntigOedad, ·de l~s 
cuales se han realizado importantes obras para mejorar e incrementar la producción. 

- .. _:. 

Debido aJos'cambios ·realizados, la empresa hasta el 171oment0. tiene cdntratádos' 
a 242· trabajadores," en contraste de la anterior. administración qua tuvo ·que liquidar·· 
a 450. · .. · : '·<<:'/\" 
Existen tres tumos de trabajo. El personal tiene que• rotár tú in~ :c~da : ~amana/ 
ocasiona/manta trabajan tiempo extra. _ . . .· .. ~;:' ::·. ·.;:,;-.. ~:-. : i .. ·· 
Las áreas de Laminación y Acerla tienen aproximadamente' la· misma'proporción de 
trabajadores. · · ' - - · -

El 98% de los trabajadores son del sexo masculinÓ:·dabido a que el trabáfó (equiere 
de un gran esfuerzo flsico. ., · ·"' 

Las-áreas de la Dirección, Almacén general, SeNicio Médico, · 1a Sube;tl3~/Ó~. al; . 
comedor y oficinas de las gerencias de Aceración y Laminación, -se encuentran en · 
buenas condiciones generales. Las áreas de producción como Acería yLaminaéión 
se encuentran en regulares condiciones de construcción. · ' -· ·. 

El salario de la categor/a inferior, es más alto comparado con el salario da la región. 

El proceso es manual en el puesto de refractarista de olla, en el área da colada 
continua la actividad es semiautomatizada, como en el caso del operador de corte. 
En la //nea de Laminación el proceso es .automático aunque sea necesaria la 
intervención del trabajador cuando la varilla se atora ·en alguna· etapa del proceso. 

Agentes detectados sensoria/mente fueron: Ruidos de gran intan~idad, calor 
extremo, polvos y humos. · ··\'· 

La mayor/a de los trabájadores utilizan e/ceqÚipo' da protección personal, 
observándose que algunos no lo utilizan adecuEl.da_niente. 

El equipo de protección genera/ de/a pl'a~ta ~~ i~foficÍ~nte y en vari~s sitios se 
encuentra obstruida, o_ no se. en~~entrá en e/ SiliC) destinado para e/ _mismo. 

.. . .-·- ---- ______ ,_. __ -···-'-- ' - ._ ._ - - . 
No se realizan cursos ni adiestramiento's_ al personal antes ni déspués de su ingreso 
a la planta. · -- · · · 
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No existen señalamientos adec:uados, ni avisos o anunc:ios que indiquen algún 
peligro. y e11 los sitios que los hay 110 son visibles, o' está11 e11 malas c:ondic:io11es; 

- ·- ~~ . ·-

No existeti.se1lalaniientos nfruta.de evacuac:ió11 e11 el c:aso de u11 siniestro. ,_ -:· .:. . . ' .. ' .. :'_ '. · .. . ··:-,, _,·-·.· 

No ha señalamie11tos que IÍmiten el área de trabajo. 

En algunas áreas. c:arec:e de llúrriina~Íón .ap¡opiada. 
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VII. RESULTADOS 

La empresa cuenta con un total de 242 trabajadores a los que se les aplicó una 
encuesta epidemiológica a 229 trabajadores, de los cualóis 65 sufrieron accidentes 
de trabajo durante el desempeño de sus actividades y 164 no sufrieron riesgo de 
trabajo. En cuanto a la distribución por sexo se enc.ontró que en la planta solo hay 
4 trabajadores del área administrativa del sexo femenino y no se encuentran en el 
área de producción, por lo que nuestro objeto de estudio fueron los 65 trabajadores 
que sufrieron un riesgo de trabajo y 164 que no lo sufrieron, a los dos grupos se le 
estudiaron las siguientes variables: Edad, escolaridad, antigüedad, falla de 
capacitación, tipo de salario y turno. 

Del total de los 229 trabajadores se obtuvo una incidencia de 28. 4% que sufrieron 
riesgos de trabajo y el 71.6% fueron no accidentados en el periodo de tiempo 
estudiado. 

En cuanto la distribución de trabajadores por edades encontramos que el .55.3% 
llene rmtre 18 y 27 años (cuadro 1). 

. Y al comparar ios gr~pos de edad entre.tos accidentados y no accidenta~~!; se·. 
aprecia la misma proporción ya i¡úe tcis grupos de edades con más accidentabilidad 
fueron los de; 1.8 a.·22·y,de 23 a .27.años respectivamente. . . 

• :.:._ ,:,Í1"•" 

En. /os .trabaf~dor~~ .. ai:cid~~tádo~: agr~p~dos ·por escolaridad se obs~'r\!a. que el. 
49 .. 2%-tienen secundtirf.á,comp/eta, y ef,35.3% bachillerato terminado (C~.adro 2).:· 

En cuanto a la dist~bu'dión de ~c~erdo a escolaridad no se identifíc~ cÍffe're~bfas; ya 
que las pioporclones son muy similares. . . 

El 63% de. los trabajadores percibe de uno a dos safarici~ ml~im~s. (el s~/ario 
mfnimo de la región es de 12.89 nuevos pe.sos) (cuadro}).: , . . · 

La distribución de acuerdo a ingreso, es muy notorio i¡u~ ~(g~~pO que pereibe de 
uno·a. dos salarios son los que sufrierOnn\ayornúmero de accidentes en proporción 
con los otros.grupos. . ·:· : · .. · · '·'· · .·u 

, " .. · . >' 

En fa agrupación de /os trabajadores por,a;.¡llgüedade/1'elpuesfo se encontró que 
el 80% tiene de dos a tres años laborando en /a.empresá (Cuadro 4). 

Cuando se compararon los acCidenÍadcÍt~~ri los no acididentado~ de acuerdo con 
la antigüedad en el puesto destacan que /os trabajadores que tienen de dos a tres 
años de antigüedad, scin los que sufrieron mayor número de accidentes, obteniendo 
un RR de 2.8. · · 

En el rubro de capacitación se encontró que gran parle de la población trabajadora 
(81.5%) no recibió capacitación antes ni después de ocupar el puesto especifico de 
trabajo (cuadro 5). 
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Un apartado importante es la capacitación para realizar las actividades para los que 
fueron contratados, destacando, primero que predomina en ambos grupos una 
deficiente capacitación y al compararla con la accidentabi/idad, esta se presenta en 
forma más importante en los trabajadores que sufrieron un riesgo de trabajo, 

Respecto a los trabajadores con riesgo agrupados por turnos, el matutino ·tubo 
elevada la frecuencia de accidentes de trabajo en comparación con /os .demás 
turnos, que representa e/ 52.3% (Cuadro 6). · . . 
En la distribución comparativa de los trabajadores de acuerdo.fil turno, 'f~salta qu~ 
el turno matutino fue en el que se presentó el mayor número.de accidéntados en 
comparación con_ los otros,. de los grupos existentes en.la empres~ .. :· ·.. · · · 

En la distribución del tÓtaÍ de trabajaéloies apcide~tadÓs po?fi~~as eh'ciJntra~~~ que 
el mayor porcentaje· (56.9%) pertenece a íarninación: Resaltando que e¡' puesto que. 
reportó más accideñtabilid!Jd fúe. el de ayíidantii general rep~esentado por el 42. 2% 
del total de esta misma áfe~}cuadro,_B) .. ·.' • '.;' :'. :j:') ,· ··•,: <: , · 
De los . trabajadores. accidentados~ ek:~d~ÍÚi •,desiiican /os püestos, de.· ayudante 
general con 28.5%, moldeado .con;21;4%/:y' de/'área·: dé. lar1llnación: sobresalen 
nuevamente el ayudante general y .en: rrienorpropcirción· 1os de ·ser\ticios · génerales 
(cuadroAyB). .· ··. :}·':•:::,.>;/i_:é;>:?;<,>;i'.'•,':::(;\::'.:;. C!c ·,·. 

cuando clasificalJJSl_s d~··~cU~rdb'~i't1~~ifetesi~*;~r~~~f1dJr~~i~.d~l~~'trabaf~dares · 
accidentados resultan .las qÚemaduiás' cO'n .un'27.54%'Y. las ·contusiones ·con el 
16,92%. ;'~ •· ·' '', L 

~·~:_: :(~:.:-.. ', .... )'.· :/->,-_,.'' 
De Jos tipos de accidentés iiiáii' frecuentes destacan:En frecuencia el calor extremo 
con el 33.8%; el de golpeado por, con, ~1:54% y golpeado contra con el 15.38%, 

La frecuencia de.regiohe{~~át~~icas af~ct~das fue como sigue; falanges de Ja 
mano 13.85%; mano 9.23% y lesiones en antebrazo 6.15%. 

Se rea/izó análisis de regresión loglstica con las variables de estudio; edad, 
escolaridad, antigüedad, capacitación, ingreso, turno obteniéndose. para cada Una 
de ellas los resultados de. la tabla No. 1. Dando como resultado significativo las 
siguientes variables: Escolandad con un RR 1.144 y la antigüedad en el puesto de 
trabajo con un RR de 2.842. · 
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Incidencia de accidentes de trabajo 

Accidentados 
28,4% 

No accidentados 
71,6% 

Encuesta epidemiológica 229 trabajadores 



CUADRO Nº 1 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A EDAD 

EDAD EN AÑOS 

18-22 
23-27 
28-32 
33-37 
38-42 
43-47 

TOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA 

N°TRABAJADORES 

15 
21 
12 
11 
3 
3 

65 

CUADRO Nº2 

% 

23.07 
32.30 

. 18.46 
16.92 
4.61 
4.61 

100.00 

DISTRIBUCIÓN DE i.os TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A 
ESCOLARIDAD 

ESCOLARIDAD 

PRIMARIA 
SECUNDARIA 
TEC. PREP. 
PROFESIONAL 

TOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA 

NO.DE TRABAJADORES 

7 
32 
23 
3 

65 

% 

10.76 
49.23 
35,38 
4.61 

100.00 



?ft. 

Distribución de Jos trabajadores de acuerdo a su edad 
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Encuesta epidemiológica (229 trabajadores) 

Escala logarítmica 
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Distribución de los trabajadores de acuerdo a escolaridad 

* 
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Encuesta epidemiológica (229 trabajadores) 
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CUADRONº3 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A 
INGRESO MENSUAL 

INGRESO MENSUAL 

1-2 S.M. 
3-4 S.M. 
5-6 S.M. 
7-8 S.M. 

TOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA 

Nº DE TRABAJADORES 

41 
16 
7 
1 

65 

CUADRONº4 

% 

63.07 
24.61 
10.76 
1.53 

100.00 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A 
ANTIGÜEDAD EN EL PUESTO 

ANTIGÜEDAD 

0-1 AÑOS 
2-3 AÑOS 

TOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA 

Nº DE TRABAJADORES 

13 
52 

65 

% 

20.00 
80.00 

100.00 



Distribución de Frecuencias del Ingreso 
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Distribución de Antigüedad en los trabajadores 

Accidentados y no accidentados 
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CUADRO Nº5 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A 
CAPACITACIÓN 

CAPACITACIÓN 

DEFICIENTE 
INSUFICIENTE 
SUFICIENTE 

TOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA 

No. DE TRABAJADORES 

53 
1 

11 

65 

CUADRO Nº6 

% 

81.53 
1.38 

16.92 

100.00 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A 
TURNOS LABORALES. 

TURNO 

MATUTINO 
VESPERTINO 
NOCTURNO 

TOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA. 

Nº DE TRABAJADORES 

34 
22 
9 

65 

% 

53.30 
33.84 
13.84 

100.00 



Distribución ·de los trabajadores de acuerdo a Ja capacitación 
recibida 
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Distribución de los trabajadores de acuerdo al turno 
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CUADRO A 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS EN ACERIA DE 
ACUERDO AL PUESTO DE TRABAJO 

PUESTO DE TRABAJO Nº DE TRABAJADORES 

AYUDANTE GENERAL B 
REFRACTAR/STA DE OLLA 1 
PREPARADO DE HORNO 2 
SUPERVISOR 3 
MANTENIMIENTO 3 
ALMACENISTA 1 
OPERADOR DE CORTE 4 
MOLDEADO 6 

SUBTOTAL 28 

FUENTE. ENCUESTA APLICADA. . 

CUADROS 

% 

28.57 
3.57 
7.14 

10.71 
10.71 
3.57 

14.28 
21.41. 

100.00 

DISTRIBUCIÓN DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS EN LAMINAC/ON DE 
ACUERDO AL PUESTO DE TRABAJO 

PUESTO DE TRABAJO 

AYUDANTE GENERAL 
ALIMENTADOR DE CAMA 
GR U/STA 
OPERADOR DE HORNO 
OPERADOR LAMINADOR 
OPERADOR DE TIJERA 
SERVICIOS GENERALES 
SUPERVISOR 
TORNERO 

SUBTOTAL 

FUENTE: ENCUESTA APLICADA 

Nº DE TRABAJADORES 

16 
1 
3 
1 
2 
2 

10 
1 . 

1 

37 

43.24 
2.70 
8.10 
2.70 
5.40 
5.40 

27.02 
2.70 
2.70 

100.00 



CLASIFICACION POR TIPO DE LESION 

TIPO DE LES ION 

QUEMADURA 

HERIDA CONTUSA 

FRACTURA 

ESCOAIACION 

HERIDA PUNZANTE 

CONJUNTIVITIS 

LUXACION 

CONTROL OEL SERVICIO MEDICO (B'-SE 65) 

,. 
12 

2 • 

G H 
TIPO DE LE.SION 



CLASIFICACION POR TIPO DE ACCIDENTE 

No. TIPO DE ACCIDENTE No.DE % 

LETRA TRABAJADORES 

A CALOR EXTREMO 22 33.85% 

B GOLPEADO POR 14 21.54% 

c GOLPEADO CONTRA 10 15.38% 

D CAIDA A DESNIVEL 4 6.15% 

E CUERPO ESTRANO 7 10.n% 

F SOBREESFUERZO 1 1.54% 
G ATRAPADO ENTRE 5 7.690/o 

H ATRAPADO POR 1 1.54% 

1 RADIACION UL TRAVIOLET 1 1.54% . . ... 
-

CONTftOL DEL SERVICIO ME01CO (BASE 65) 

o G 
TIPO DE ,\CCID~TE 



REGION ANATOMICA AFECTADA 



TABLA No. 1 DE RIESGOS RELATIVOS 

VARIABLE COEFICIENTEll <RIESGO•··•·!LIMITE DE CONFIABILIDAD: 
INDEPENDIENTE íl 11 RELATIVO 

EDAD 0.922 
ESCOLARIDAD 0.713 

INGRESO 0.285 
ANTIGUEDAD 1.226 

CAPACITACION 0.633 

TURNO 0.207 
FUENTE: ANALISiSDE-REGRESIONLOGfSTICA (21) 

AL 95% 
1.037 
1.836 
0.745 
6.587 
1.477 
0.516 



VIII. CONCLUSIONES 

Posterior al estudio del ambiente de trabajo, destaca que el área donde se g'eneran 
y existen mayor número··de agentes• potencia/mente 'dañinos a la salud es 
laminación, siguiéndole acerla. · 

Es imporlante señalar qu~_e/ puesto éJe· ayudante general es el que 'genera el mayor 
número.de riesgos en ambas áreas de la empresa.· · 

La población tra;ajador~ que sufrió mayor número de a~cicÍ~~i~l ~etrabajo es la · 
joven}'ª que el 55.3% tiene entre 18 y 27 años. · 

En cuanto .a nivelde estudios destaca q~e el 84:5~ d~ la población trabajadora 
cuenta con secundaria y preparatoria; lo que puede ·ayudar á la implementación de 
programas preventivos. · 

Un elemento imporlante es que el 63% de la población trabajadora percibe de uno 
a dos salarios mlnimos. 

· En cuanto a la antigüedad es imporlante mencionar que el 80% de la población 
trabajadora tiene de dos a tres años de antigüedad resaltando que existe una 
probabilidad de casi tres veces más de sufrir accidentes de trabajo que en el grupo 
que tiene de cero a dos años. 

Un factor determinante es que el 81.5% del total de los trabajadores no reciben 
capacitación para el puesto de trabajo, ni después de desempeñarse en el mismo. 

En general se detectó que los accidentes de trabajo se generan más frecuentemente 
en el puesto de ayudante general, en trabajadores jóvenes, que reciben de uno a 
dos salarios mlnimos, con una antigüedad de 2 a 3 años con falta de capacitación 
y del tumo matutino. 

Es importante subrayar que los factores de riesgo que tienen un peso importante 
relativo y significativo de acuerdo· al análisis, de regresión múltiple para la 
accidentabilidad laboral fueron: Antigüedad, salario; el tumo y la falla de 
capacitación. · · 
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IX. DISCUSIÓN 

· Dentro de /os factores de riesgo desencadenante de accidentes de trabajo se 
estudiaron: La edad, escolaridad, antigüedad, falta de capacitación, el salario, tumo, 
identificadas como variables que posiblemente influyan en el origen de los riesgos 
de trabajo en una industria siderúrgica y metalúrgica. 

La capacitación ha sido descrita como una de las variables substantivas o más 
importantes para la generación de n·esgos de trabajo en diversas pub/icaclones y en 
forma emplrica. Si es escasa o nula la capacitación en el presente se ubicó en et 
/Imite para considerar/a significativa, sin embargo consideramos que es una variable 
que debe de modificarse en el ámbito donde se realizo el presente estudio con el 
fin de aumentar las precauciones ante condiciones peligrosas y actos inseguros en 
el ámbito laboral. 

Un factor Importante como lo es /a antigüedad en el puesto de trabajo resulto 
significativa, aun estando en desacuerdo con algunos autores que mencionan que 
/os trabajadores con más antigüedad son /os que menos se pueden accidentar. En 
el estudio presente encontramos que /os trabajadores con antigüedad de dos a tres 
años son /os que sufn"eron mayor número de accidentes. 

Otras variables estudiadas fueron Ja edad, ingreso, y el tumo, donde es importante 
recalcar que el matutino fue donde se generaron el mayor número de accidentes al 
contrario de otras publicaciones que refieren al vespertino y el nocturno como los 
de mayor riesgo de accidentes. 

La edad y el ingreso no resultaron significativos sin embargo no carecen de 
importancia para futuros trabajos. 

La escolaridad fue una variable que resultó significativa y que·debeser.tomada en 
cuenta para desarrollar polflicas preventivas en el ambiente laboral de Ja empresa 
estudiada. ··· 
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