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INTRODUCCION

La Seguridad e Higiene es un tema de importancia en todas las actividades que
se real{zan, no es exclusiva de industrias de alto riesgo, ya que en todas las areas
donde exista personal y equipo se esta expuesto a un riesgo de trabajo.

Esta tesis analiza un caso practico de Seguridad e Higlene en una industria
fundidora.

Se analizan primeramente la Seguridad e Higiene en la historia y como se
fueron gestando las politicas de seguridad que habrian de imperar hasta nuestros
dias, asi como los cambios que se han venido dando en la industria fundidora.

Por otro lado se menciona la trascendencia de la expedicion de preceptos
" juridicos relacionados con la Seguridad e Higiene como son: el articulo 123
constitucional, la ley Federal del Trabajo y el Reglamento de Seguridad e Higiene.

Se definen conceptos basices de Seguridad e Higlene asi como de fundicion,
ademas de describir las etapas del proceso y la mnaquinaria gue se utiliza en este
tipo de industria, se proporcionan datos cstadisticos que muestran los tipos de
riesgos y enfermedades mas frecuentes.

De los puntos mas importantes que contiene este trabajo se considera el caso
practico ya que es aqui donde se aplican métodos y programas para el
mejoramiento de la empresa:
se analizan las condicfones actuales en una fundidora de aluminio a presion y se

proponen soluciones a sus problemas en cuanto a Seguridad e Higlene.



L-MARCO HISTORICO

"En la edad media el maestro artesano se esforzaba por ensefiar a sus
aprendices y oficiales a trabajar bien y seguro, ya que el era capaz de apreciar las
ventajas de la calidad y de la continuidad de la produccién; sin embargo tuve que
venir la Revolucién Industrial para que se pudiesen crear las condiciones
necesarlas para el desarrollo de la prevencién de accidentes como una rama
especializada.

La filosofia de la Seguridad Industrial se desarrollo como resultado de las
tremendas fuerzas productivas que fueron liberadas. Sin la implantacién de
medidas de Seguridad Industrial, la pérdida de recursos ,de fuerza de trabajo, el
niamero de accidentes y lesiones habria escapado a todo calculo.

La experiencla ensefa que no existe practicamente peligro alguno que no
pueda ser cvitado a través de medidas practicas de seguridad. La historia
demuestra que practicamente todos los obstaculos pueden ser, y de hecho son
superados.

La erradicacion de los accidentes es de vital interés publico; los accldentes
producen pérdidas economicas-soclales, reducen la productividad individual y

colectiva, generan inecficiencia y retrasan el aumento del nivel de vida.



L1 DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

Antes del siglo XIX en la mayor parte del mundo no existia estructura
industrial definida , ya que la mayor parte de las familias vivian y trabajaban en
el campo y no se llevaba cuenta alguna de las lesiones sufridas por los
trabajadores.

Apartir de 1800 época en que los efectos de la Revolucion Industrial
comenzaron a sentirse y se inicia el desarrollo del trabajo fabril.

Ya en la segunda mitad del citado siglo las fabricas se encontraban en plena
expansion de sus lineas de produccién y trabajaban a ritmos hasta entonces
insolitos. Aunque las fabricas eran netamente superiores a sus precursores, los
pequenios talleres artesanales, en lo que a produccioén se reflere; aquéllas eran,
frecuentemente inferiores a éstos en términos de valores humanos, salud y
seguridad.

Tales deficlencias eran probablemente inevitables. Los medios de produccién
en masa tenian que inventarse y aplicarse antes de que se pudiera pensar en los
problemas que iban a crear; estos problemas tenian que ser conocidos antes de
poderse concebir, probar y comprobar la eficacia de las posibles soluciones.

Al tiempo en que se producia este cambio en las condiciones de trabajo, la

opinién piiblica, asi como los criterios empresariales y legales, continuaban



aferrados a situaciones superadas, de cuando el trabajador era un artesano
independiente o efercia sus labores eﬁ el taller familiar,

En los grandes centros industriales se hacian mas evidentes cada dia los
tragicos resultados de los accldentes y de las malas condiclones sanitarias de la
industria, comenzando a alzarse voces de protesta. Aunque algunos empresarios
negaban la existencia del problema, los mas emprendedores comenzaron a tratar
de solventar algunos a‘spectos especificos del mismo.

Yaen 1867, en el Estado de Massachusetts en E.E.U.U, comenzaron a prestar
servicio los inspectores fabriles y diez afios mas tarde se voté por una ley que
obliga a resguardar toda maquinaria peligrosa.

A partir de 1898 se realizaron esfuerzos para establecer la responsabilidad
econdmica del empresario por los accldentes laborales, En 1911 se aprobé en el
estado de Wisconsin la primera ley que plasmaba efectivamente la obligacién de
indemnizar al trabajador. A partir de entonces muchos otros estados
promulgaron leyes similares.

Ademas del aspecto legal, el lado técnico experiments, asimismo, sensibles
avances, Asi, los ferrocarriles, que habian sido los mas afectados por la
publicidad dada a los accidentes, adoptaron el freno de aire y el enganche
automatico mucho antes de terminar el siglo XIX. También se registro algin

progreso en materia de vigilancia y prevencién de incendios.



Enla primera década del presente siglo, dos importantes sectores industriales,
los ferrocarriles y 1a siderirgica, comenzaron a poner en practica los primeros
programas sistematicos de seguridad en gran escala. Es precisamente de este
periodo de cuando data uno de los grandes documentos historicos relativos a
la seguridad del trabajo.

En 1811 se promulgé la ley de Wisconsin, la Association or Iron and Steel
Electrical Engineers lanz6 la consigna de convocar un congreso general de
seguridad industrial; el resultado de este llarnamiento fue el Firts Cooperative
Safety Congress {Primer Congreso de Seguridad Cooperativa), celebrado en
Milwakee en 1912, en €l que se acordé tener al siguiente afno una nueva
reunién en la cludad de New York; de esta segunda conferencia surgio el
National Council for Industrial Safety (Consejo Nacional de Seguridad
Industrial). Poco después se camblo el nombre de esta entidad por el de
National Safety Council {Consejo Nacional de Seguridad). Ampliandose
asimismo sus objetivos para hacerios extensivos a todos los aspectos
implicados en la prevencion de accidentes. No obstante, no hay que olvidar que
el Consejo se cred por iniclativa de la industria y que sus actividades siempre
han estado centradas en la seguridad industrial.

A las reuniones celebradas en Milwaukee y New York asistieron unos
cuantos profesionales de la seguridad, dirigentes de la clase empresarial,
funcionarios publicos y representantes del sector asegurado. El punto en
comin que tenian todos ellos era el deseo de intentar la solucién de un
problema que para la mayoria del publico carecia de importancia o era

irresoluble. Graclas a la decision de aquellos hombres fue creado el



movimiento en pro de la seguridad tal como hoy lo conocemos.

A medida que aumentaba la experiencia acumulada por la industria en
relacién con la prevencién de accidentes, se hizo patente la posibilidad de que
la ingenieria contribuyese a evitar los mismos, asi como de instruir a los
trabajadores para evitar peligros y de establecer normas de seguridad,
imponiendo su cumplimiento. Asi nacieron las "tres fes" de la seguridad :
Ingenieria, instruccién e imposicién,

Se hicleron ademas, varios descubrimientos. Los departamentos de
seguridad de las industrias solian insistir en que el ahorro en indemnizaciones
y atencién médica, seria varias veces superior a los gastos ocasionados por la
seguridad. Los empresarios mas sagaces comprendieron pronto que tales
ahorros no constituian, por otro lado, mas que una parte de los beneficios
econémicos globales que se derivan de los programas de prevencién de
accldentes. En efecto, se estima que el ahorro econdémico indirecto es varias
veces mayor que el originado por la reduccién de gastos de atencién médica y
de indemnizaclones.

La politica de seguridad industrial fue objeto de amplia aceptacién en el
periodo comprendido entre las dos guerras mundiales. La necesidad de
proteger adecuadamente a la mano de obra durante el ultimo enfrentamiento
mundial dio aliento al desarrollo de la politica de seguridad. A medida que se
ampliaba la capacidad industrial, con el fin de satisfacer las necesidades del
esfuerzo bélico, se procedia a preparar con urgencia nuevos contingentes de
especialistas en seguridad para mantener el nivel de proteccién en la industria.
La conclencia de la importancia de la seguridad dentro del esquema giobal de

5



la seguridad industrial no decayé con el fin de la guerra. Ya para entonces la
importancia de la seguridad para la calidad era bien conocida, y los esfuerzos
de los pioneros en esta drea se habian convertido en un contingente de
millones de hombres.

En México los programas de seguridad han contribuido a salvar miles de vidas,
ademas de ahorrar a la industria y a su fuerza de trabajo miliones de pesos al

ano.

L2 DE LA INDUSTRIA FUNDIDORA.

La metalurgla se presenta a través de la historla con una doble
caracterizacién; por un lado como una de las artes mas antiguas y por otro
como uno de las ciencias méas modernas, Su transformacién ha influido como
arma decisiva en el desarrollo del hombre, y é€ste a su vez, continuaria en la
perfeccion de sistema y procedimientos para el desarrollo de esta disciplina.

Los primeros datos acerca de ésta actividad los encontramos en el Antiguo
Testamento donde ya se describe la transformacion de algunos metales por el
hombre.

De los primeros metales conocidos fue el oro, debido a que es posible
encontrarlo a flor de tierra; con el dominio de las propiedades de éste metal se
inicia el largo camino que ha de recorrer la metalurgia.

El arte fue uno de los objetivos princlpales de los hombres que llegaron a
trabajar los metales, hoy ésta concepcion artistica, ha cedido su lugar en
importancia a los usos industriales de todos los metales. La tecnologia ha

transformado al artesano en técnico y al taller en gran industria.



La primera informacién que se tiene acerca de trabajos hechos en metal, se
debe al descubrimiento de un modelo de bronce para una carroza encontrado
en la cludad de Ur, en la antigua Babilonla. Este modelo se realizé con el
método que actualmente se denomina de la “Cera Perdida”" y su edad se
remonta al siglo XXIV antes de nuestra era. Sin embargo se tienen noticlas de
que el cobre ya era utilizado hacia el afio 4000 A.C. en Egipto, extendiéndose
posteriormente su uso hasta el cercano oriente.

En la primera mitad del tercer milenio A.C. cornienza la cultura del bronce
en las islas del mar Egeo. Ahise encontraron los primeros objetos hechos con
éste material, el cual parece haber surgido de una mezcla natural de cobre y
zine, cuyas caracteristicas de dureza y plasticidad permitieron el desarrollo de
la metalurgia, debido a que durante esta cultura el hombre aumenté
considerablemente la cantidad del objeto hechos de éste metal y aleactones.

Mas tarde el uso de los metales se extendid hasta Europa, especialmente en
Austria, marcandose asi el inicio de la produccién principalmente del hierro en
cantidades comerciales hacia el siglo V A.C.; en tanto que la Edad Media,
mostrandonos su cara oscurantista toma una posicién apatica para el
desarrollo de la metalurgla, por lo que sus avances resultan casi
insignificantes.

Para fines de esta época -siglo XIV- se empieza a utilizar en Bélgica un
horno para la trasformacion del mineral de hierro en gran escala, pero es hasta
el siglo XVIII cuando la metalurgia surge conio una verdadera ciencia aplicada
a la produccion, gracias a los notables progresos alcanzados por la quimica.

En este siglo ocurren varios hechos que merecen mencionarse, por ejemplo:



Enelano 1710 en Inglaterra se utilizé carbén de pledra sustituyendo al carbén
vegetal, en tanto que a mediados del siglo; Benjamin Husiman logra controlar
la cantidad de carbono y su distribucion en el hierro, para obtener la fundicion
y refinacién de acero al alto carbono en cubilotes refractarios.

Una contribucién atn mas importante que la anterjor, lograda por Jhon
Smeaten, fue la de desarrollar un alto horno provisto de un abanico giratorio
que hacia penetrar el aire en el carbon, produciendo temperaturas mas
elevadas lo que permitid un incremento notable en la produccion.
Posteriormente la innovacién que representa la utilizacién del oxigeno
contenido en el mineral que se adiciona al hierro de la primera fusion, permite
desarrollar el proceso que hoy se conoce como "pudelado”, el cual fue logrado
por Henry Cort en 1784,

La metalurgia moderna propiamente dicha, comienza con el uso de la
corriente eléctrica y la introduccién de diversos métodos como la electrdlisis,
Sir Davy consigue aislar gran numero de metales de esa forma, sin embargo
habia el inconveniente de que por medio de esos métodos s6lo se producian
pequeiias cantidades de los materiales deseados. Esto sucedia en la primera
década del siglo XiX, corrigiéndose ésta insuficlencia con la construccién de
un alto horno inventado ‘por James Beaumont, lo cual ademdas redujo
notablernente al costo de la fabricacién de metales, principalmente del hierro,
llegando a producirlo a una tercera parte de su costo anterior. Al comienzo de
la segunda mitad del siglo XIX, Hebry Bessemer logra inyectar aire al arrabio
fundido aumentando asi la posibilidad de producir grandes cantidades de

metal avance que aun en la actualidad se utiza por medio del "convertidor



Bassener”. Otro método que se sigue utilizando es el desarrollo por William
Siemens en 1864, que se conoce como "proceso de Hogar Abierto", que consiste
en calentar el hierro en hogar abierto para remover el carbén con aire y gas
precalentados el mas utilizado en el mundo debido a su alta productividad.

El primer horno eléctrico operable practica y econémicamente fue
construido en 1886 por Hérouth, atn cuando es hasta 1914 que éste tipo de
homno se hace comercial, de aqui que sea posible afirmar, como ya se apunté
que a partir de 1890, la metalurgla deja de ser un arte para convertirse en una
actividad predominantemente industrial y de significativo papel para el
desarrollo de la humanidad.

Los antecedentes sobre la fundicién en México se remontan a nuestros
pasados toltecas, aztecas y mayas, que empleaban ya en el siglo XII técnicas
metalirgicas para la fabricacién de hachas y cuchillos ademas de algunos
objetos artisticos; los metales empleados fueron el cobre y el bronce los que se
transforman con uso de martillo y por medio de la fusion ademas que.
realizaban 4 aleaclones: bronce, tumbaga, plata/cobre y cobre/plomo.

Los conquistadores de México, por otra parte, trajeron algunos objetos de
hierro y también fraguas y fuelles que se instalaron en la Villa Rica de ia Vera
Cruz, y corresponde a Vazquez del Mercado descrubir uno de los principales
yacimientos de mineral de hierro en el pais, localizado en un cerro cercano a
1a ciudad de Durango y que lleva el nombre de su descubridor. Sin embargo,
el régimen colonial no permitié la explotacién del hierro en gran escala, con el
objeto de que no compitiera con la produccién esparola, prohibiciéon que

subsistié hasta nuestro movimiento de Independencia.



La primera fundicién de hierro y acero de Hispanoamérica nace en
Michoacén, hacia los albores del siglo XIX, por encargo del Tribunal de Mineria
a don Andrés Manuel del Rio. La produccién de esta fundicién se destind
principalmente a Guanajuato.

En esta industria se utilizaron dos hornos avivados con aire, en los cuales
se obtenia, ademas de hierro, acero, por un proceso parecido al pudelado y la
produccion se destiné principalmente a la fabricacion de armamentos para uso
de las tropas insurgentes y es hasta principios de éste siglo que se instala en
la ciudad de Monterrey el primer alto horno, obteniendose una produccién
considerable, lo que permitié sustituir importaciones y coadyuvar a la
industrializacién del pais. La instalacién de esta planta en México establece
asi la primera y mas importante manifestacién de esta actividad que es la
siderurgia, de donde la industria de la fundicién depende de aquella.

Lo anterior debido principalmente a la existencia de factores internos y
externos, como la Revolucion y Primera y Segunda Guerras Mundiales,
respectivamente, donde fue necesario fabricar armamentoy transportes, en los
cuales la materla prima fundamental es el acero, lo que aceleré su
investigacion, con el objeto de determinar otros usos y la manera de producirlo
en grandes cantidades lo mas econémicamente posible para satisfacer las
necesidades existentes.

De acuerdo con lo mencionado se originé un mayor impulso de la siderurgia
en relacién a la fundicion; encontrandose en nuestro dias que la primera es
una de las industrias basicas del pais, que se encuentran mas desarrolladas

en tanto que la segunda se situa dentro de las de mayor atraso relativo.
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Las razones fundamentales para crear la Seguridad Industrial fueron que:
A, La destruccion de la vida y los ataques a la salud son un mal moral para
toda la sociedad.

B. Tanto accidentes como enfermedades limitan la productivida

II.- MARCO JURIDICO.

Las disposiciones juridicas laborales han representado un significativo avance
en beneficio de los trabajadores. Los trabajadores de México se han visto
beneficiados através de la justicia, estas disposiciones han quedado manifestadas
en el Articulo 123 Constitucional, en su apartado "A"; en la Ley Federal del
Trabajo; en el Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo y en sus
instructivos correspondientes.

La razén fundamental por la cual los poderes gjecutivo y legislativo decidieron
ampliar los preceptos legales, en materia de Seguridad e Higiene en el Trabajo, se
basé en la conveniencia de resolver uno de los problemas primordiales que
confronta el pais, en materia de salud, como son los riesgos del trabajo.

La importancia que ¢l Gobierno otorga a la preservacién del bienestar de los
trabajadores radica, sin discusion alguna, en que cs precisamente el hombre el
factor mas valioso de la produccién y, por lo tanto, el que requiere de mayor
proteccion, en especial a lo que a salud e integridad fisica se refiere.

El reconocimiento de la magnitud y severidad en relacion a los riesgos del

trabajo, se ha considerado de vital importancia para el presente y futuro del pais.



IL1 CONSTITUCION POLITICA DE LOS ESTADOS UNIDOS MEXICANOS,
"ART'ICULO 123"

En relacion a las disposiciones del apartado "A" del Articulo 123 Constitucional
sobre Seguridad e Higiene en el Trabajo, se tiene lo siguiente:

En su fraccién XIII queda establecido que; “las empresas, cualquiera que sea
su actividad, estan obligadas a proporcionar a sus trabajadores, capacitacion y
adiestramiento para el trabajo”, por que, vincular la capacitacion y el
adlestramiento con la Seguridad e Higiene resulta indispensable en los centros
de trabajo, por lo que la ley federalizo este aspecto para que todos los
trabajadores, sin distincién, prevengan los riesgos de trabajo y eviten los
accidentes mediante la capacitacion sistematicay permanente. Enla fracciéon XIV
de éste articulo, se hacen responsables a los empresarios de los accidentes de
trabajo y de las enfermedades profesionales de los trabajadores, sufridos con
motivo o en ejercicio de su profesion o trabajo que ejecuten; por lo tanto, los
patrones deberan pagar la indemnizacion correspondiente, segun que haya traido
como consecuencia la muerte o simplemente la incapacidad temporal o
permanente para trabajar, de acuerdo con lo que las leyes determinen. La fraccién
XV dice; "el patrén cstara obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de
su negociacion, los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las
instalaciones de su establecimiento, y a adoptar las medidas adecuadas para

prevenir accidentes en el uso de la maquinaria, instrumentos y materiales de



trabajo, asi como organizar de lal manera ésle, que resulle la mayor garantia para
la salud y la vida de los trabajadores”.

Como es de nuestro particular interés la industria de la fundicién, en la
fracelon XX de éste articulo se menciona que corresponde exclusivamente a las
autoridades federales ia aplicacion delas leyes del trabajo en los asuntos relativos
a varlas ramas industriales, donde el punto siete se relaciona a la industria
sidertirgica y melaltirgica, estas abarcan lo relativo a la explotacion de los
minerales basicos, el benefleio y la fundicidn de los mismos, asi como la oblencion
de hierro metalico y acero en todas sus formas y ligas y los productos laminados
de los mismos.

De acuerdo a estas fracciones, la {ederalizacion de la Seguridad e Higiene en
el trabajo permite lograr una mas justa y riapida aplicacién de las normas
relacionadas con estas disciplinas, lo que se traducird en la implantacion de
mejores condiciones de trabajo, que contribuiran sin duda a salvaguardar la vida
y preservar la salud y la intregridad fisica de los trabajadores.

Para dar cumplimiento a los preceptos constitucionales correspondientes es
necesario establecer un procedimiento mediante el cual los obligados y afectados,
gocen de las garantias de audiencia y legalidad, en los casos en que su conducta

haga presumir la violacién de alguna norma en materia de Seguridad ¢ Higiene.
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0.2 LEY FEDERAL DEL TRABAJO

La reglamentacion actual en materia de Seguridad e Higiene en el Trabajo
existe desde hace varias décadas, durante las cuales el marco juridico laboral se
ha venido modificando de acuerdo con el desarrollo y las necesidades
sociceconémicas del pais.

Los centros de Lrabajo que estan destinados a la produccién industrial han
evolucionado constderablemente, sicndo con frecuencia objeto de verdaderas
transformaciones, como resultado del proceso de industrializacion. El incremento
de las actividades econémicas y la consecuente multiplicacion y complejidad de
los centros de trabajo, implica la necesidad de ampliar el drea que cubren las
disposiciones legales y formas técnicas en materia de Seguridad e Higiene.

Dada la trascendencia social que representan los preceptos juridicos, en
materia de Seguridad e Higiene en el Trabajo, este capitulo tiene el propésito de
analizar el contenido de los mismos, plasmados en la Ley Federal del Trabajo.

En relacion a las reformas y adiciones sufridas en 1978 de ésta Ley, cabe
sernialar, por su trascendencia, aquellas de mayor proyeccion socfal como son
ampliar y desarrollar a través de esta Ley Reglamentaria del Articulo 123
Constitucional, el equilibrio y la justicia social en las relaciones de trabajadores
y patrones, asi como considerar de interés social promover y vigilar la
capacitacion y el adiestramiento de los trabajadores. en las que cabe destacar, no

sélo el aspecto técnico, sino también los aspectos relacionados con la Seguridad
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e Higiene en el Trabajo.

Entre las reformas de la Ley Federal del Trabajo, destacan por su
trascendencia las sigulentes:

-En los reglamentos de esta Ley y en los instructivos que las autoridades
laborales expidan con base en ellos, se fijaran las medidas necesarlas para
prevenir los riesgos del trabajo y lograr que éste se preste en condiciones que
aseguren la vida y la salud de los trabajadores.

-Con el objeto de estudiary proponer la adopcién de medidas preventivas para
abatir los riesgos en los centros de trabajo, se organizaran Comisiones
Consultivas, Nacional y Estatales, de Seguridad e Higiene: la Secretaria del
Trabajo y Prevision Social establecera la coordinacion necesaria con la Secretaria
de Salubridad y Asistencta y con el Instituto Mexicano del Seguro Social, para la
elaboracién de programas y desarrollo de campanas, tendientes a prevenir
accidentes y enfermedades de trabajo.

-La Secreteria del Trabajo y Previsién Social establecera la coordinacién
necesaria con la Secretaria de Salubridad y Asistencia y con el Instituto Mexicano
dél Seguro Social, para la elaboracion de programas y desarrollo de campanas.
tendientes a prevenir accidentes y enfermedades de trabajo.

-Las autoridades de entidades federativas auxiliarin a las del orden federal en
la aplicacion de normas de Seguridad e Higlene en el Trabajo, cuando se trate de
cmpresas 0 establecimientos que en los demas aspectos derivados de las

relaciones laborales esten sujetos a la jurisdiccién local.
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Para comenzar con el andlisis de los preceptos legales, es necesario iniciar con
los derechos y obligaciones de los trabajadores y los patrones en lo que a
Seguridad e Higiene se refieren. En la Ley Federal del Trabajo estas disposiciones
se encuentran incluidas en el Titulo Cuarto,

En la fraccién XVI del Articulo 132 de este Titulo queda como obligacién del
patrén instalar, de acuerdo con los principios de Seguridad e Higiene, las
fabricas, talleres, oficinas y demas lugares en que deban ejecutarse las labores,
para prevenir riesgos de trabajo y perjuicios al trabajador. Para este efecto, debera
modificar, en su caso, las instalaciones en los términos que sefnalen las proplas
autoridades.

Con la fraccién XVII de este mismo Articulo los patrones deben cumplir las
disposiciones de Seguridad e Higiene que fijen las leyes y los reglamentos, para
prevenir los accidentes y enfermedades en los centros de trabajo y, en general, en
los lugares en que deban ejecutarse las labores. Y con la fraccién XVIII se debe
difundir y fijar visiblemente en los lugares donde se preste cl trabajo, las
disposiciones conducentes de los reglamentos e instructivos de Seguridad e
Higiene,

Como obligacién de los trabajadores, en la fraccion 11 del Articulo 134, se deben
observar las medidas preventivas e higiénicas que acuerden las autoridades
competentes y las que indiquen los patrones para la seguridad y proteccion

personal de los trabajadores.

16



Es 1m'portant€ Séﬁalér '('1u'e"t'anto corﬁo' Vtien’c‘ obligaciones un trabajador,

) lambien tiene! ciertos derechos que haran que su trabajo lo desarrolle en forma

efectiva y le ayudaran a reduclr el rlesgo a un accidente, en los Articulos 153-A

y 153-F-se hace referencla a eslo; respectivamente, estos Articulos dicen lo
siguiente:

"Todo trabajador tiene derecho a que su patron le proporcione capacitacion y
adiestramiento en su trabajo".

"La capacitacion y el adiesiramiento tiene por objeto, entre otras cosas:

I . Actualizar y perfeccionar los conocimientos y

habilidades del trabajador en su actividad.

Il . Prevenir riesgos de trabajo.

11, En general, mejorar las aptitudes del trabajador.”

Por eso, de acuerdo a los punios anteriores, se establece la necesidad de
capacitar y adiestrar en Seguridad e Higiene a los trabajadores, a fin de que
dentro de lo posibley lo razonable, puedan localizar, evaluar, controlar y prevenir
los riesgos laborales.

El Titulo Noveno se refiere a los riesgos de trabajo, dentro del cual, los articulos
que destacan en lo que a Seguridad e Higiene se refiere, son los siguientes:

En los Articulos 473 y 474 se establece la definicion de riesgo de trabajo y de
accidente de trabajo respectivamente. En el Articulo 475 queda estipulada la
definicion de enfermedad laboral; en el capitulo Il se veran mas ampliamente.

En relacion al parrafo anterior, el Articulo 477 dice que cuando un riesgo o
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accidente se realiza, puede producir:

1 . Incapacidad temporal;

Il . Incapacidad permanente parcial;

1L, Incapacidad permanente total; y

IV . La muerte.

En el Articulo 512 se establecio que en los reglamentos de esta Ley y en los
instructivos que las autoridades laborales expidan con base en ellos se fijardn las
medidas necesarlas para prevenir los riesgos de trabajo y lograr que éste se preste
en condiciones que aseguren la vida y la salud de los trabajadores.

En los apartados A, B, C, D, E y F de este Articulo nos hablan sobre el
funcionamiento y la forma como se debe organizar la Comisién Consultiva
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, la cual esta constituida por
representantes de las Secretarias del Trabajo y Prevision Social, de Salubridad y
Asistencia, y del Instituto Mexicano del Seguro Social.

Puede afirmarse que en las reformas realizadas en 1978, se deben incluir los
preceptos legales que estdn de acuerdo con el desarrollo y las necesidades
socloeconomicas del pais: el cumplimiento con los compromisos adquiridos en
materia de Seguridad e Higlene: asi como propiciar la existencia de disposiciones
mas eficientes de Seguridad e Higlene, para contribuir en mayor grado a localizar,
evaluar y controlar los riesgos especificos que puedan presentarse en los centros

de trabajo.
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1.3 REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO.

La Seguridad e Higiene, como conjunto de medidas preventivas de accidentes
y enfermedades, debe establecerse en todes aquellos locales donde, con motivo
del desemperio de su trabajo, el individuo esta expuesto a que su salud resulte
dafiada y aun sufrir la pérdida de su vida, por lo que las normas juridicas deben
regir en lo conducente la instalacién y funcionamiento de los centros de trabajo.

La institucionalizacion de la Seguridad e Higiene ha aportado numerosos
beneficios, entre otros la obtencion de una informacién estadistica mas completa
sobre las causas, indole, frecuencia, magnitud y resultado de los accidentes y
enfermedades de trabajo, informacién estadistica que ilusira sobre el costo
econémico que representa para cl pais, la empresa. la familia del afectado y para
el propio trabajador, ¢! dafo que pueda sufrir su salud e integridad fisica,

Ha sido la prevision, la que ha incorporado al saber humano, nuevas formas
de conocimiento cientifico, de posiliva utilidad y apoyo para formular la
legislacion correspondiente, como lo son, entre otras, la Medicina del Trabajo y
la Iingenieria en Seguridad e Higiene Industrial que atienden, la primera, a la
implantacién de formulas médicas que preveen y resuelven el peligro y los danios
que el trabajador puede sufrir en su salud con motivo del desempeno de su
trabajo y a la adopcién de medidas de readaptacion y reeducacién, cuando su
capacidad sicomotriz ha sido disminuida, en tanto que la segunda atiende al

mejoramiento de las condiclones de Seguridad e Higlene en la construccion,



Vin'stzala'clén y m‘anlerhi,mlen to de los locales de trabajo, de_l eC]L‘lipd industrial y de
otros féplorcs_ dela prgduéclén. especialidades que debé;n ser tomadas en cuenta
y aprovechadas en beneficlo de los trabajadores. '

Es conveniente reunir en un solo ordenamiento las materias contenidas en
reglamentos de medidas preventivas de accidentes del trabajo y de higiene del
trabajo y simultaneamente actualizar las medidas para la previsién de accidentes
y enfermedades a que estan expuestos los trabajadores en el ejercicio o con
motivo del trabajo.

La existencia de disposiciones que proporciocnan una mayor y mas eficiente
actividad de las condiciones de Seguridad e Higiene establecidas en las empresas,
contribuyen en mayor grado a detectar, a evaluar y conirolar los riesgos
especificos que puedan preseniarse en sus respectivos centros de trabajo.

Las autoridades respectivas, con base en lo que establece la Ley Federal del
Trabajo, deberan expedir instructivos de general observancia para el eficaz
cumplimiento de las disposiciones de este Reglamento. Asi mismo, formularan los
manuales y circulares de orientacién e informacién necesarios para el mismo fin.

Todo lo anterfor, revela la necesidad de actualizar ¢n materia de Seguridad e
Higiene del Trabajo y contribuir, de esta manera, a la disminucién de los
accidentes y enfermedades que pueden producirse en los centros de trabajo.

En el Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo se destaca el
fortalecimiento del espiritu prevencionista, en materia de salud en el trabajo,

através de su justa aplicacion por parte de la Secretaria del Trabajo y Prevision
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Soctal, ;:on la coordinacion de ia »S'emr"el‘z\v‘rié de Szﬂubridaﬁ Y Asistencia y con el
auxilio de los Goblernos Estata)eg. Ademas ééb,é ‘e‘nfauzar que en la elaboracion
de su contenido, se lomaron en cuenta las consideraciones de tipo técnico,
econdmico, social y juridico presentadas a la Autoridad Laboral, tanto por las
organizaciones oficiales, obreras y patronales, como por la de muchos técnices y
profesionales especializados en las disciplinas de Seguridad e Higiene, hecho que
permitio reunir a lo mejor del conocimiento y la experiencia nacionales.

Este Reglamento consta de trece titulos en cuestidn a saber, y a partir de ellos,
se elaboraron los intructivos correspondientes, que son un desglozamiento de
algunos articulos; en estos Instructivos se hace un andlisis mas profundo sobre
las medidas de seguridad que deben seguir los trabajadores y los patrones,

Los Articulos con sus respectivos instructives que se mencionan son los de
mayor Importancia de aplicacion en la industria fundidora, a continuacion se
hacen referencia de ellos.

El titulo tercero se refiere a la prevencién y proteccion

contra incendios, dentro de éste se establece que:

- En los centros de lrabajo en que los procesos,

operaciones y actividades que en ellos se realicen,
impliquen un alto riesgo para sus trabajadores, como
consecuencia de las materias primas, productos o
subproductos que se manejen, aqucllas se clectuaran en

areas, locales o edificios aislaclos, segiin se Indique
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en el instructivo correspondiente.

- Las rampas, escaleras y salidas de emergencia deberan
estar ubicadas de tal manera que sean facilmente
localizables; y no tener obstrucciones.

- Los centros de trabajo deberan estar provistos de equipo
suficiente y adecuado para la extincion de incendios, en
funcion de los riesgos que extrane la naturaleza de su
actividad, debiendo cumplir con la Norma Oficial
Mexicana y los instructivos que se expidan.

- Las tomas de agua y las tuberias se deberan purgar
cada sels meses, cuando menos, para eliminar sedimentos.

- Los extinguidores fijos, semifijos o porlatiles deberan
estar fabricados, probados y marcados de acuerdo a la
norma oficial mexicana.

- Los equipos portatiles contra incendio deberan estar
siempre en los sitios especialmente destinados para
ellos y en condicionnes de uso inmediato.

El Instructivo 2 se refiere a las condiciones de seguridad para la prevencion y

proteccion de incendio en los centros de trabajo. en €l se expide lo siguiente:
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Disposiciones generales:

1. Los patrones deben disponer la prevencion contra
incendio en los centros de trabajo.

2. El patron debe de conocer el grado de riesgo de cada
una de las sustancias que se manejen en los centros de
trabajo, asi como informarlo asus trabajadores e
indicar las medidas especificas de evitar incendjos.

3, En los centros de trabajo donde exista alto riesgo de
incendio, el pdlrén debe proporcionar a sus traba-
Jjadores la capacitacién y el adiestramiento y
establecer por escrito un programa de prevencion,
proteccion y combate contra incendio en el cual se
incluira.

Como minimo:
a) Los métodos y procedimientos seguros para realizar

aquellas operaciones y actividades que implican alto

riesgo de incendio.
b) La seleccion y ubicacion del equipo de extincion de

acuerdo a las sustancias que se manejen en los centros

de trabajo.
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¢} La senalizacion que sobre la maleria de incendios
eslablece la Norma Mexicana correspondiente en vigor.

d) El desarrollo del adiestramiento en el uso de equipo
contra incendio, y pricticas de salida de emergencia en
caso de incendio.

4. El patron debe de hacer del conocimiento de la Comisién
Mixta de Seguridad ¢ Higlene, de los trabajadores y de  *
la autoridad laboral competente, cuando ésta lo requic-
ra, el programa a que se hace referencia en la disposi-
cion 3 de este Instructivo.

5. Los procesos, operaciones y actividaes que implican
alto riesgo de incendio para los trabajadores son
aquellos donde se fabriquen, almacenen o manejen
cualquier materia prima, productos o subproductos
comprendidos en la clasificacién sigulente:

a} Liquidos y gases con punto de inflamacién igual o
menor a 37.8°C.

b) Solidos altamente combustibles.

c) Piroféricos.,

dj Explosivos.
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Condiciones de aislamiento de las dreas, locales o
edificios con alto riesgo de incendio.

1. Las dreas, locales o edificios en donde se fabrique,
almacene o maneje cualquier materia prima, productos o
subproductos que impliquen allo riesgo de incendio,
deben estar aislados.

2. El aislamiento de las areas, locales o edificlos,
senalados en el punto anterior, deben hacerse separande
¢éstos por distancias o por pisos, muros o techos resis-
tentes al fuego y/o equipos de prevencion de combate de
incendios. Uno u otro tipo de separaciaon, deben selec-
clonarse y determinar sus dimensiones, tomando en cuen-
ta los procesos o actividades y las materias primas,
los productos y subproductos que se almacenen o mane-
jen.

3. Las dreas, locales o edificios, destinados al almace-
namiento o manejo de materias primas, productos o
subproductos, que impliquen alte riesgo de incendio,
deben cumplir con lo siguiente:

a) Ser de materiales resistentes.

b) Con la ventilaciéon que técnicamente se requiere
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para evitar el riesgo de explosion.

¢} Alslados de cualquier fuente de calor, que
técnicamente evile el rlesgo de explesién o
incendio,

d) Con Instalacion y equipos eléctricos de confor-
midad con lo que establecen las Normas Técnicas
para Instalaciones Eléctricas.

¢) Los equipos capaces de generar electricidad es-
tatiea deben estar eléctricamente conectados a
tierra.

f) Se debe resiringir el acceso a todo el personal
no autorizado,

4. En las areas, locales o edificlos en donde de realicen
los procesos productivos con malerias primas, productos
o subproductos que impliquen altoe ricsgo de incendio,

deben limitarse las cantidades de dichos materiales a

las estrictamente requeridas para dichos procesos.

Caracteristicas y especificaciones de las satidas
normales y de ermergencia, pasadizos, corredores, rampas,
puertas y escaleras de emergencia.

1. Todas las areas, locales o edificios, deben tener sali-
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das normales y de emergencia para permilir ¢l desalojo
rapido de los trabajadores.

2, Las salidas normales y de emergencia de las areas de
peligro de los locales deben de contar con las dimen-
siones y estar dispuestas de tal forma que permitan
desalojar a los trabajadores en un tiempo maximo de
tres minutos.

3. Las salidas de emergencia deben dar acceso a espacios
libres de riesgo de incendio.

4, Las salidas normales y de emergemcia, deben de estar
libres de obstédculos que impidan el transito de los
trabajadores.

5. Las salidas de emergencia deben identificarse mediante
avisos y senales visibles que indiquen la direccion y
ubicacidn de las mismas.

6. Los pasadizos, corredores, rampas y escaleras de emer-
gencla deben:

a) Ser resistentes al fuego.
b) Tener la {luminacién, natural o artificial

permanente.
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Equipo para la extincidn de incendio.

1. Los centros de trabajo deben estar provistos de equipo
para extincién de incendio en relacién al grado de
riesgo y la clase de fuego.

2. Se clasifican en tres grados de riesgo:

a) De riesgo bajo, en donde existan materiales con
punto de inflamacién mayor de 93°C,

b) De riesgo medio, en donde se fabriquen, manejen o
almacenen malerias primas, productos o subproduc-
tos con punto de inflamacién menor a 93°C.

¢) De riesgo alto, lo comprendido en el punto 5 de
las disposiciones generales.

3. Para la determinacion def equipo de extincion de incen-
dios, los fuegos sc clasifican, en relacién a las mate-
rias combustibles involucradas, de conformidad a lo que
establecen las Normas Oficiales Mexicanas correspon-
dientes en vigor.

4. Los equipos de extincion de incendios sc clasifican en:

a) Por su tipo:

- Portatiles.
- Moviles.

- Fijos, que pueden ser manuales, semiautomaticos
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y automalicos.
- Carros tanque.

b} Por el agente extinguidor que contienen.

Estos equipos deben de ser sometidos a mantenimientoy control que aseguren
su funcionamiento, llevando un registro con al menos la siguiente informacién:
Fecha de adquisicion, inspeccion, revision de cargas, recargas y pruebas
hidrostaiticas.

5, Los agentes extinguidores deben estar en relacion a:

-Grado de riesgo.
-Clase de fuego.
-Cantidad de las sustancias manejadas.

6. En los centros de trabajo con grado de riesgo bajo, por
cada 600 metros cuadrados de superficie o fraccion se
debe instalar, como minimo un extinguidor portatil de
la capacidad y tipos requeridos para los riesgos espe-
cificos. Cuando el centro de trabajo ocupe una super-
ficie construida {gual o mayor a 4000 metros cuadrados
o que tenga construcciones de aliura igual o mayor a 25
metros, se debe instalar ademas un sisterna fijo,

7. Donde exisla grado de riesgo medio, por cada 300 metros

cuadrados de superficie o fraceién se debe instaiar,
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como minimo, un extinguidor portitil de la capacidad y
tipo requerido para los riesgos especificos. Cuande
ocupe una superficie igual o mayor a 2000 metros cua-
drados o que tenga construcciones de altura igual o
mayor a 10 metros, se debe de instalar ademas un siste-
ma fijo.

8. Donde exista grado de riesgo alto, por cada 200 metros
cuadrados se debe [nstalar, como minimo, un extingui-
dor portatil de capacidad y tipos requeridos para los
riesgos especificos. En todos los centros de trabajo
clasificados de alto riesgo, Independicntemente de [a
superficie construida o de su altura se debe instalar
un sistema fijo.

9. En la instalacion de los equipos portatiles manuales
para la extincién de incendios se debe cumplir con lo
sigufente:

a) Colocarse a una distancia no mayor de 25 m de
separacion entre uno y otro.

b) Celocarse a una altura maxima de 1.50 m, medidos
desde el piso a la parte mas alta del extinguidor

c) Sujetarse de tal forma que se puedan descolgar

facilmente para ser usados.
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d] Colocarse en los sitios donde la Lemperatura no ‘
exceda de 50 grados centigrados y no sea menor a
0 grados centigrados,

e} Colocarse en sitios visibles, de facil acceso y
conservarse sin obstaculos.

) Sertalarse en donde esté colocado.

El titule octave del Reglamento General de Seguridad e Higlene en el Trabajo
se refiere a las condiciones del ambiente del trabajo donde, ¢l capitulo Il se refiere
al ruido y las vibraciones.

- En los centros de trabajo dende de produzcan ruido o

vibraciones que puedan alterar Ia salud de los trabaja-
dores, no se deberan exceder los niveles maximos esta-
blecidos en el instructivo namero 11; el cual, tiene por
objeto establecer medidas para mejorar las condiciones
de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde
se genere ruido, que por sus caracteristicas, niveles y
tiempo de accion sean capaces de alterar la salud de los
trabajadores, asicome de establecer las correlaciones
entre los niveles maximos permisibles de exposicion por

jornada de lrabajo.

También queda establecido en este instructivo, que:
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1. Los patrones, en la adopcion de- medidas prévenlivas.
deberdn tomar en cuenta la naturaleza del trabajo y, en
su cﬁso lo siguiente:

a) Las caracteristicas de ias fuentes emisoras.

b) Las caracteristicas del ruido en el que respecta
a magnitud y componentes de la frecuencia.

c) Las caracteristicas, tiempo y repeticion de la
exposicion de los trabajadores al ruido.

d) Las alteraciones en la salud de los trabajadores
que puedan derivarse de dicha exposicién.

¢) Los métodos generales y especificos de preven-

cion y control.

2. El patrén deberd informar a sus trabajadores de las
posibles alteraciones en su salud por la exposicion al
ruido, y orientarlos sobre la forma de evitarlas o
atenuarlas; por lo tanto los trabajadores tendran la
obligacion de colaborar en las medidas de evaluacion y
observar las de control que se establezcan donde desem-

pefen su trabajo.

El tiempo méximo permisible de exposicion por jornada de trabajo en funcién
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del nivel sonoro continuo equivalente (NSCE) se ve en la labla siguiente:

TIEMPO NSCE
HORAS dB(A)
8 90
4 93
2 96
1 99
0.5 102
0.25 105

3. Cuando se utilicen los equipos de protecciéon personal,
en la aplicacioén de la tabla, se deberan considerar los
niveles de atenuaciéon que proporcionan diches equipos,

asi como el tiempo que éslos sean utilizados.

En el capitulo VII de el titulo octavo se establece que:

- En los centros de trabajo donde sean alteradas térmicas
del ambiente, por ‘efeclos de las actividades que se
realicen, aquéllas se deberan mantener dentro de los
limites que correspondan a cada tipo de trabajo.

- En los casos en que los trabajadores estén expuestos a

condiciones térmicas clevadas o bajas, se deberan tomar
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las medidas generales de proleccion en el orden de prio-
ridad siguientes, para no rebasar los limites estableci-
dos:
1 . Aislamiento de la fuente, del equipo o del area;
I . Modificacién del equipo o procedimiento;
III. Modificacion de la lemperatura, humedad relativa,
velocidad de) aire y la carga del calor radiante;
IV . Disminucién del esfuerzo fisico del irabajador;
V . Disminucién de los tiempos y frecuencia de la
exposicion;

V1. Uso de equipo de proteccion personal.

- En los centros de trabajo se deberda mantener durante las
labores una ventilacion. natural o artificial, adecuada
para evilar el insuficiente suministro de aire. las co-
rrientes daninas, el aire confinado, el calor o frio
excesivo, los cambios bruscos de temperatura, y cuando
sea posible, en relacion con la naturaleza del proceso
industrial, la humedad o sequedad excesiva y los olores

desagradables,

La condicidn térmica clevada se refiere a la situacion ambiental que es capaz
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de transmitir calor al cuerpo hum'mo ° rcstringlr de este hacla el medlo de tal

magnitud que pueda romper el equillbrio térmico; del Lrabajador. tendlendo a.

incrementar su temperatura corpora] central.v,

La temperatura corporal del trabajador medida en Ia cavidad oral, no debe
exceder del valor de 38°C.

Las condiciones térmicas elevadas deben evaluarse con el indice de temperatura
de globo de bulbo hiimedo.

El capitulo VIII se reflere a la {luminacién:

- Los centros de trabajo deberan tener iluminacion sufi-

ciente y adecuada, que no produzca deslumbramientos o
incomodidades para los trabajadores.

En los lugares de trabajo en los que la Interrupeién de la fluminacién artificial
represente un peligro para los trabajadores, se instalaran sistemas de iluminacién
eléctrica de emergencia.

La iluminacién de los accesos, escaleras, lugares destinados al transito o a
servicios de los trabajadores y los que sc utilicen para almacenes, deberan tener
una intensidad minima de cien unidades lux, medidas a un plano horizontal
sobre el piso a la altura de setenta y cinco centimetros a un metro.

La iluminacién de los planos de trabajo debera tener la intensidad que se sefala
a continuacion:
I . Para los trabajos que no sea preciso apreclar detalles.

de cien a doscientas unidades lux;
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Il . Para los trabajos en los que sea preciso abrcﬁnr deta-
lles loscos o burdos, de doscientas a trescienlas uni- .
dades lux; »

111, Para los trabajos en los que sea preciso aprecilar deta-
lles medianos, de trescientas a cuatrocientas unidades -
hux

IV . Para los trabajos en los que sea indispensable apreciar

detalles muy finos, de quinientas a mil unidades lux,

El titulo noveno se reficre al equipo de proteccién
personal.

- Los patrones deben poner a disposicion de los trabaja-
dores y estos deben usar los equipos de proteccion per-
sonal. El equipo debera ser adecuado y brindar una pro-
teccion eficiente.

- Las Comisiones de Seguridad e Higlene deberan vigilar lo

siguiente:

I . Que se seleccione el equipo apropiado, de acuerdo
con el riesgo;

IT. Que el equipo de proteccion personal sea fagi]lta-
do siempre que se requliera y sea necesario;

II}, Que el equipo sea mantenido en 6ptimas condiciones
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hi;,ienlcas y ‘de fun(.lom.mlcnto.
V. Que cl cquipu sca ulilizado por los trabajadorcs

adecuada y correclamenle.

V. Que no se le cause dano intencional al equipo :

- En los casos en que cl lrabajador , cuando por el desem-
peno de sus labores durante la Jornada de trabajo, esté
expuesto a ser lesionado en la cabeza, debera usar casco
de seguridad.

- Cuando el trabajador esté expuesto en el desempeiio de
sus labores a ruidos continuos o intermitentes, capaces
de causarle dano a su salud por efecto de su frecuencia,
intensidad o tiempo de exposicion, deberd dotarsele del
equipo de proteccion para ambos oidos.

- Cuando exista peligro de que en el centro de trabajo se
lesionen los ojos, el trabajador debera usar gafas, len-

Les o visor de proteccion o careta.

- Los trabajadores que eslén expuestos a la inhalacion de
aire contaminado por polvos, humos, nieblas, rocios, ga-
ses o vapores nocivos, se les deberd proporcionar equi-

pos de proteccion respiratoria,
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- Los guanles, guantcleles, mitones y mangas p‘rotcgloras. ‘
deberan ser del material y disefio que senalan los'ins- -
tructivos para el riesgo y tipo de trabajo que sé ‘rcallce.
de tal manera que permitan los movimientos de los
brazos, las manos y los dedos, y que se puedan quitar
con facilidad y rapidez.

- Las polainas de seguridad deberan ser del material en
relacion con la naturaleza del riesgo y estar diseniadas
de tal forma que puedan quitarse rapidamente en caso de
urgencia,

- Cuandeo los riesgos a que se exponen los trabajadores ha-
gan lnccesario el empleo de calzado de caracteristicas
particulares, el patron esta obligado a proporcionarlo y
el trabajador a usarlo durante la exposicion. El calzado
deberd cumplir con la norma oficial mexicana,

- Cuando los riesgos a que estén expuesios los trabajado-
res hagan necesarlo el empleo de mandiles o delantales,
éstos deberan ajuslarse a lo que sefalen los instructi-
vaos,

- Los centros de trabajo cuyas tuberias no estén conecta-
das a los serviclos mﬁhlé_lpalcs dc agua polable, deberdn

contar cori j’dépi‘)‘si‘tof para almacenamiento de agua que ga-
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rantice el abaslecimieﬁlﬁ diélf’l‘o eh canUdad no ménor de

100 litros por trabajadbr} L;)s dépééltos destinados al

agua potable deberan estar construidos de manera que ga-

ranticen la potabilidad del agua, Esta debera distribuir-
se por tuberias diferentes a las del agua destinada a otros
usos.

- El depésito de agua potable a que se refiere el articulo
anterior, sera independiente de la reserva de agua para
incendio.

- Los centros de trabajo deberan contar con bebederos hi-
giénicos de agua potable o con depésitos con agua puri-
ficada y vasos higiénicos desechables, convenientemente
distribuidos y en proporciéon de uno por cada treinta
trabajadores o fraccion que exceda de quince.

- En los centros de irabajo se deberan instalar lavabos
con servicio de agua corriente y desaglie al albanal en
proporeién de uno por cada veinticineo trabajadores o
fracciéon que exceda de diez, y estardn anexos a las
areas de trabajo, a los servicios sanitarios y en su caso,
a los comedores, En los lavabos colectivos, las llaves
ves deberan poder usarse simulidneamente,

- Los centros de trabajo que estén provistos de las rega-
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deras a que se reficre cl articulo anlerior. deberdn
disponer de vcstldorés y casilleros adecuados, de con-
formidad con el instructivo correspondiente,

- Enlos centros de trabajo deberan existir excusados y
migitorios del tipo aprobado por la autoridad competen-
te, dotados de agua corriente en proporcion de uno por

cada quince trabajadores o fraccion mayor de siete, res-
peclivamente. Deberan estar separados los de los hombres
y mujeres marcados con letreros que los identifiquen,

- Las autoridades del trabajo, los patrones y los trabaja-
dores promoverdn el desarrollo de servicios prevenlivos
de medicina del trabajo en los establecimientos, aten-
diendo a los indices de frecuencia y gravedad de los
riesgos realizados, a la naturaleza y caracteristicas de
la aclividad que se efectie y al numero de trabajadores
expuestos. Dichos servicios estarin bajo la supervision

de un meédico.

Las autoridades del trabajo proporcionaran asesorfa técnica para el
establecimiento y funcionamiento de los servicios preventivos de medicina. det”
Lrabajo, y éslos a su vez, les informaran de las actividades que realicen en los

centros de trabajo.
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- Los servicios preventivos de medicina del rabajo a que
se reflere el articulo anterior, realizaran las siguientes
actividades:

[ . Determinar las condiciones de salud de los trabaja-
dores y promover su mejoria;

Il . Investigar las condiclones ambientales en las que
los trabajadores desarrollan sus labores;

1lII. Analizar los mecanismos de accion de los agentes
agresores para el hombre en el trabajo;

IV . Promover el mantenimiento de las condiciones am-
bientales seguridad e higiene que deban adoptarse;

V . Detectar las manifestaciones iniciales de las en-
fermedades en los trabajadores con el fin de preve-
nir su avance, sus complicaciones y sucuelas;

VI . Administrar los medicamentos y materiales de cura-
cién necesarios para los primeros auxilios y adies-
trar al personal que los preste.

- Los patrones estin obligados a colocar en lugar visible
de las areas de trabajo avisos de seguridad e higiene y
propaganda para la prevencion de riesgos, en funciéon de
la naturaleza de las actividades que se desarrollen en

cada centro de {rabajo. Las comisiones de seguridad e
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higiene vigilardn el cumplimiento de esta obligacion.

Enc lusidn, el Regl

to General de Seguridad e Higiene en el Trabqgjo, tlene
las ventqgjas siguientes:

1) Complementa el nuevo sistema soclo-juridico mexicano de
proteccién en el trabajo

2} Expone los valores juridicamente protegidos,

3) Unifica los criterios técnico-juridicos en relacion a
normas de Seguridad e Higiene.

4) Facilita y perfecciona las actividades de supervision,
por parte de las Comisiones Mixtas de Seguridad e Hi-
giene en los centros de trabajo, asi como en las labo-
res de inspeccion.

5) Se dinamizé y actualizo, en forma permanente, la com-
plementacion de instructivos correspondientes, para
hacerlo congruente y operativo con los marcos de desa-
rrollo industrial y productivo vigente,

6) La elaboracion de dichos instructivos permitio la par-

ticipacion de diferentes corporaciones y de personal
técnico, através de las Comisiones Consultivas Nacional

y Estatales de Seguridad e Higlene en el Trabajo.
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7) Refuerza el espiritu prevencionista, alravés de su jus-
ta aplicacién por parle de la Secretari;! del Trabajd Yy .
Prevision Social, con la coordinacién de'la Sccrét&ria

de Salubridad y Asistencia y con ¢l auxilio del -

Gobierno.

8) Dicho reglamento representa, en suma, un instrumento

legal mds para perfeccionar el trabajo en nuestro pais

y sirve como arma de lucha, tanto para la prevencion
como para la seguridad, por que su aplicaciéon permitira
lograr, de manera indirecta un nuevo avance para vigo-.
rizar la relacién entre los factores mdas importantes de

la produccion: los trabajadores y los empresarios.

Por ultimo, puede afirmarse que en las reformas realizadas en 1978, se deben
incluir la actualizacién de los preceptos legales que estan de acuerdo con el
desarrollo y las necesidades sociocconomicas del pais; el cumplimiento de los
compromisos contraidos en materia de Seguridad ¢ Higiene; asi como propiciar
la existencia de disposiciones mds eficientes de Seguridad e Higiene, para
contribuir en mayor grado a localizar, evaluar y controlar los riesgos especificos

que puedan presentarse en los centros de trabajo.
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.4 ANTECEDENTES DEL SEGURO SOCIAL EN MEXICO,

La creacién del seguro soclal en nuestro pais, se vislumbra desde el inicio del
presente siglo XX, Se liencn antecedentes de que en Alemanta, a partir del ano
1883 se establecio el seguro obligatorio para los irabajadores del Estado y
posteriormente, otros paises adoptaron tal posicion al implantarse el seguro social
para la clase trabajadora en general en Francia, Inglaterra, Dinamarca, Espana
y Estados Unidos de Norte América, entre otros, ya que el sistema de seguridad
se fue extendiendo a un gran numero de paises conforme la clase trabajadora se
fue organizando y exigiendo un bienestar colectivo.

En Meéxico, el régimen de seguridad social se identifica desde la época
precortesiana, al establecerse las cajas de comunidades indigenas con
aportaciones para cubrir contingencias. Posteriormente, en el ane de 1770 se
implantaron los Montepios de viudas y pupilos con un sistema de descuento al
jornal a efecto de acumular cantidades que sirvieran de respaldo para subsanar
infortunios tanto del trabajador como de sus familiares.

La idea de adoptar un sistema de seguridad sacial en nuestro pais. conforme
avanzaba el tiempo, se fue cimentando cada vez mas, buscando la promulgacion
del marco legal que contemplax;a la proteccién del trabajador y derechohabientes

y fue asi como en varios estados de la Repuiblica se observo lo siguiente:
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Ano de 1904.

El 30 de abril, en el Estado de México, se responsabilizo a los patrones de los
riesgos laborales de los trabajadores, mediante una ley de accidentes de trabajo
y enfermedades profesionales. En caso de algun infortunio, ¢l trabajador tenia
derecho a una indemnizacion y atencién médica por tres meses, y por muerte los

funerales y quince dias de salario a los beneficiarios.

Afio de 1906
En Nuevo Ledn, su gobernador Bernardo Reyes expidi6 la ley sobre accidentes

de trabajo, con caracleristicas similares a la anterior.

Afno de 1913
En Hermosillo Sonora, Don Venustiano Carranza hizo declaraciones en el
Ayuntamiento, en el sentido de que se debia de iniciar la magistral lucha social,
de lo que resaltaba el evitar y reparar riesgos, aduciendo ¢l establecer la justicia,

entre otros ideales.

Aiio de 1914
En el Estado de Jalisco, el 7 de octubre, Manuel Aguirre Belanga promulga una
ley de seguridad social, contemplando el que el trabajador previera un depésito

de parte de los trabajadores de una cantidad sobre salarios.
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Afto de 1917
El C. Primer jefe de la Union expreso en un mensaje dirigido al congreso,
aduciendo que con las leyes protectoras de la clase trabajadora y con la
implantacién del seguro social en nuestro pais, las instituciones politicas
cumplirfan con la atencién adecuada de las necesidades de la sociedad. Fue asi
como a partir de la Constitucion de 1917 se consideré el ideal de la seguridad

social en México.

Ano de 1921
Ese ano fue de mucha importancia para la implantacion del seguro social en
nuestro pais, ya que siendo presidente cl general Obregdn. se elaboré un proyecto
de Ley del Seguro Social y aunque no fue promulgado, suscité la atenclon sobre

el particular, con la opinién general favorable.

Ano de 1925
Siendo presidente de la Reptiblica Mexicana el sefior Plutarco Elias Calles, el
12 de agosto se promulgé la Ley General de Patrones de Retiro, con la observacion
de que fue aplicable a los funcionarios y empleados publicos de la Federacion, del

Distrito y de Territorios Federales.

Arno de 1928

El General Obregon, durante su campana de retorno a la presidencia de la
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Republica, mostrd su. inu:rcs por la promulgaclon d(. la Lcy del Seguro Soclal.
rormulandose una iniciativa de cSl’l. basundose en que lanto patmnes como
obreros depositaran en una institucion bancaria del 2 al 5% del salario mensual,

a fin de constituir un fondo en beneficio de la clase trabajadora.

Ano de 1929

Las leyes que los estados de la Republica habian decretado, quedaron sin
efecto, en virtud de que la fraceion XXIX del articulo 123 constitucional fue
reformada en el sentido de que la facultad para legislar en materia laboral y sobre
seguro social, recayd sobre el Congreso Federal.

El 6 de septiembre de 1929 se promulgd en el mencionado articulo 123 la
creaclon del seguro social obligatorio bajo los siguientes términos: "Se considera
de utilidad publica la expedicion de la Ley del Seguro Social y ella comprendera
seguros de invalidez, de vida, de cesacion involuntaria del trabajo, de enfermedad

y accidentes como otros con fines analogos”.

Afio de 1934
El General Abelardo L. Rodriguez, en ese entonces presidente de la Republica
Mexicana, instruyo en el sentido de que por conducto de Ia oficina de prevension
social del Departamenlo (ie Trabajo, se formara una comision especial para
elaborar un proyecto de Lcybdel Seguro Soclal, observandose asi que conforme

avanzaba el tlempo, crecia mas el interés por tratar de culminar con la
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promulgacién de la Ley de la materia.

Afio de 1938
Siendo presidente de México el General Lazaro Cardenas, el 27 de diciembre
de 1938 turné al Congreso de la Unién un proyecto de Ley del Seguro Social,
contemplando la creacién de un organismo descentralizado con el nombre de
Instituto de Seguros Sociales, pero, sin embargo, desgracladamente no llegd a su
cometido. aduciendo el Congreso que se necesitaba un proyecto de Ley mas

completo.

Ano de 1941
En acuerdo presidencial de! 2 de junio de 1941 enviado a 5 Secretarias de
Estado se expreso: " Estos anhelos y obligaciones nos parecen mas amplios, si se
considera que todos los paises de Europa y aproximadamente un 90% de los
pueblos del Continente Americano, posecn una legislacion del Seguro Social,
mientras que México constituye una excepciéon que no e¢s acorde con el sentido
soclal de su movimiento popular y su evolucion politica legal, con la tendencia

revolucionaria de proteger al pueblo productor.

Afo de 1942
La comisién técnica encargada del proyecto de Ley, analizoé el anterior proyecto

elaborado por la Secretaria del Trabajo y fue presentado a la Oficina Internacional
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del Trabajo y a la Conferencia Interamericana de Seguridad Social celebrada en
Sanliago de Chile, dando opinién favorable. El proyecto es enviado al Congreso
de la Unidén y por fin, es aprobado como Ley, segin el decreto del 28 de dictembre

de 1942,

Ao de 1943
Como culminacion de los intento descritos para la obtencién de la Ley del
Seguro, ésta fue publicada en el Diario Oficial de la Federacion el 19 de enero de
1943, asi como la creacién del Instituto Mexicano del Seguro Social, Tales
acontecimientos ocurrieron siendo presidente de la Reptiblica el General Manuel

Avila Camacho.
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II.- MARCO CONCEPTUAL

II.1 CONCEPTOS BASICOS SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE

SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Es el conjunto de conocimientos clentiflcos y técnicos para la localizacion y
evaluacion de los riesgos, que establecen las medidas de prevencion de los
accidentes de trabajo.

La Seguridad en el Trabajo es responsabilidad de las autoridades, los
empleados y los trabajadores y licnen como finalidad, mantener las mejores

condiciones posibles de seguridad en los centros de trabajo.

LOS RIESGOS DE TRABAJO
De acuerdo con el articulo 473 de la  Ley Federal del Trabajo, riesgos de
trabajo son los accidentes y enfermedades a que estan sujetos los trabajadores

en el ejercicio o con motivo del trabajo.

LOS ACCIDENTES DE TRABAJO

De acuerdo con el articulo 474 de la Ley Federal del Trabajo, accidente de
trabajo es toda lesion organica o perturbacion funcional inmediata o posterior, o
la muerte producida en ejercicio 0 con motivo del trabajo, cualquiera que sea el

lugar y el tiempo en que se preste,
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gueddn incluidos en la definicion anterlor los au.ldentcs que sc produzean ..\1
trasladarse el trabajador dirc(.lamcnte dc. su domicilio al lugdr de Lrabajo y dc csl.e

a aquel.

EL LUGAR DE TRABAJO ‘

Se considera como lugar de trabajo. no solamente los locales cerrados en que
esta Instalada una negociacién, sino también cualquier otro lugar, incluyendo la
via publica que utilice el trabajador para realizar una labor de la empresa; asi
como cualquier medio que emplee para trasladarse de su domicilio a su centro de
trabajo y viceversa. Por tiempo de trabajo se considera tode momento en que el

trabajador este desarrollando una actividad relacionada con la empresa,

CAUSAS DE LOS ACCIDENTES DE TRABA.JO

Es bien sabido que en la produccion de los aceidentes de trabajo. intervienen
multiples factores, entre ellos, los que se consideran tradiclonalmente como
causas inmediatas y que han sido reducidos a dos grupos: a) los que derivan de
las condiclones del medio ambiente de trabajo, a los cuales se ha llamado
condiciones inseguras: y b) los que dependen de acciones del propio trabajador,

a los cuales se les ha dado el nombre de actos inseguros.
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CONDICIONES INSEGURAS

Las condiciones inseguras son aquellas causas inmediatas de accidentes a gue
estan expuestos los trabajadores durante el desemperio de sus labores, relativas
a los locales, a la maquinaria y equipos o a los puntos de operacion.

Los responsables de detectar las condiciones inseguras son los integrantes de
las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene y los de Serviclos de Seguridad e
Higiene, los patrones y los trabajadores.

Las condiciones inseguras mas frecuentes son:

- Estructuras o instalaciones del edificio impropiamente

disenadas, construidas o instaladas.

- Sitios de trabajo mal {luminados.

- Sitios de trabajo mal ventilados.

- Instalaciones de maquinaria y equipo impropiamente dise-

flados, construidos o armados.

- Proteccion inadecuada, deficiente o inexistente de la
maquinaria, del equipo o de las instalaciones eléctri-
cas.

- Maquinaria o herramientas defectuosas o inadecuadas.

- Fuentes de igniclon y calentamiento cerca de materiales
inflamables.

- Fugas de lubricantes, agua, sustancias quimicas etc.

- Falta de orden y limpieza
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- Hacinamlerilo “de “maquinaria, de cqitipos o de trabajado-

res.

E Equipo. de broteégié%x':personai ‘def;;:Luo;o. ihadecuado 6
falta del mismo.
- Avisés o senales de peligro defectuosbs o faltas de las
mismas.
Estas condiciones son mas facllmente corregibles, que los actos Inseguros,
dado que las técnicas actuales de la ingenieria para el estudio y el control del
ambiente de trabajo. estan generalmente al alcance de los servicios de Seguridad

e Higiene de las empresas.

ACTOS INSEGUROS

Los actos inseguros o peligrosos son aquellos que realizan los trabajadores en
forma diferente a un procedimiento comiunmente aceptado como seguro, los
cuales pueden dar como resultado un accidente,

Los actos inseguros que realizan con mayor frecuencia los trabajadores son:

- Efectuar operaciones sin adiestramiento previo,

- Operar equipo sin autorizacion.

- Efecutar cl trabajo a velocidad no indicada.

- Bloquear o quitar dispositivos de seguridad.

- Efectuar limpleza, engrasado o reparacién de maquinaria

en movimiento.
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- Trabajar en maquinaria parada sin aviso, y energizhda.

- Trabajar en l'ineas o equipo eléctrico enérélzado.

- Viajar sin autorizacion en vehiculos mecanizados eﬁ

lugares peligrosos de los mismos.

- Transitar por areas peligrosas.

- Sobrecargar plataformas, carros, etc.

- Usar herramientas inadecuadas.

- Trabajar en lugares pcligrosos sin proteccion.

- Arrojar objetos.

- No usar el equipo de proteccion indicado.

- Flacer bromas en el sitio de trabajo,

Los factores fundamentales que dan origen al acto {nseguro, son la falta de
capacitacion y adiestramiento y la carencia de hdbitos y costumbres en las
actividades laborales, relacionados con la prevencion de accidentes.

En la realizacién del acto inseguro, intervienen ademas otros factores
personales del trabajador, los cuales actian como causas indireclas de
accidentes, Entre ellos pueden mencjonarse el bajo nivel educacional las actitudes
como el machismo o la irresponsabilidad, la fatiga, la conflanza excesiva el
incumplimiento de los reglamentos, el desconocimicnto del trabajo que se realiza
por falta de capacitacion para el puesto de trabajo, Ia disminucién de la destreza
para el trabajo debido a defectos congénitos o percepcién auditiva o la percepeion

visual o también las invalideces parciales o cualgquier otro defecto que afecte las
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aptitudes fisicas del trabajador.

TIPOS DE ACCIDENTES DE TRABAJO
Se denominan tipos de accidentes de trabajo, a las formas segun las cuales se
establece el contacto entre el trabajador y el agente causal que produce ia lesion
o la muerte.
Los tipos de accidentes mas frecuentes son:
- Golpeado por o contra
- Atrapado por o entre
- Caida del mismo nivel
- Resbalon y sobreesfuerzo
- Exposicion a temperaturas extremas
- Contacto con corriente eléctrica
- Contaclo con objetos o superficies con temperatu-
ras muy elevadas que pueden producir quemaduras,
- Contacto con sustancias nocivas toxicas, causti-
cas, o de otra naturaleza que produzcan danos en
la piel 0 en las membranas mucosas, o bien que se
introduzcan al organismo humano a través de las
vias respiratorias, digestivas o cutanea y que den
lugar a intoxicaciones agudas o la muerte.

- Asfixia por inmersion (ahogado)
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- Mordedura o picadura de animales.

INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO

Los accldentes de trabajo deben ser investigados porque solamente con el
conocimiento de los factores que los produjeron puede evitarse en el futuro su
repeticion medianie la aplicacion de las medidas de prevencion correspondientes,
y el establecimiento de las normas juridicas preventivas, preservandose asi la
salud de los trabajadores, susceptibles de caer en las mismas o en semejantes
circunsiancias y causarse una lesion o la muerte.

Ademas, cuando ocurre un accidente se ocasionan dafios a la familia, a las
empresas y la comunidad que en la mayoria de los casos son irreparables,
independientemente de las repercusiones econémicas cuantiosas. Con la
investigacion de los accidentes se estara en la posibilidad de cuantificar las
indemnizaciones a los trabajadores accidentados o a sus familiares.

Los accidentes en su conjunto, deben cuantificarse mediante procedimientos
estadisticos que permitan contocer la magnitudy entre ellos, los mas cominmente

usados son los indices de Frecuencia y Gravedad

RESPONSABLES DE LA INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJQ
Los responsables de investigar los accidentes de trabajo son las Comisiones
Mixlas de Seguridad e Higiene en cuanto a investigar las causas de los accldentes

y enfermedades de trabajo, proponer medidas para prevenirlos y vigilar que se

56



cumplan,

Cualquier  tipo, de accidentes debe s;:r investigado en forma oportuna y
complela reconstruyendo en el ]ﬁgar de ios hechos, mediante la presencia de
testigos, la forma como ocurrio para dictar las medidas pertinentes tendientes a

evitarlos.

BASES PARA LA PREVENCION DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO

Las bases para la prevencion de los accidentes estan constituidas por todas las
acciones encaminadas a e¢jercer una vigilancia constante, tanio sobre las
condiciones de seguridad que prevalecen en el ambiente de trabajo, es decir,
evitar hasta donde sea posible la existencia de condiclones inseguras, asi como
las que se ejerzan para eliminar los actos inseguros de los trabajadores.

Estas acclones deben ser ‘realizadas en forma complementaria por las
Comistones Mixtas de Seguridad e Higlene en el Trabajo, los Servicios Preventivos
de Medicina del Trabajo, los Servicios de Seguridad e Higiene, de acuerdo con lo

que establece el articulo 208 del Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo.

INSTRUCCIONES MINIMAS A LOS TRABAJADORES PARA LA PREVENCION DE
LOS ACCIDENTES DE TRABAJO

Para lograr la participacion de los trabajadores en la prevencién de los ricsgos
de trabajo, es necesario que en todo centro de trabajo reclban la siguiente

informacion:
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- Polilicas de la empresa sobre Seguridad e Higiene.
- Proceso de trabajo, materias primas emplcadas y
productos elaborados para la empresa.
- Adiestramiento sobre procedimientos de trabajo
considerados como "seguros".
- Rlesgos a que estdn expuestos, tanto en el aspecto
de accidentes, como de enfermedades de trabajo.
- Método de prevencion de los riesgos existentes y empleo
de equipo de proteccién personal.
- Reglamento interior de trabajo.
- Uso de extinguidores ¢ hidrantes (lipos, localizacion,
alarmas, etc.) y forma de proceder en caso de siniestro,
- Salidas de emergencia.
- Tipos de accidentes que ocurren con mas frecuencia en
a empresa.

- Primeros auxilios y localizacion de botiquines.

IMPORTANCIA DEL ORDEN Y LA LIMPIEZA EN LA PREVENCION DE LOS
ACCIDENTES DE TRABAJO

Innumerables accidentes desde leves hasta mortales, han sido y son causados
en forma directa por falta de orden y limpieza en los centros de trabajo,

independientemente de la buena apariencia que presente un centro de trabajo,
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en donde existe un lugar para dea cosa y cada cosd en su lugar, didm centro
liene necesariamente menos condiciones dc lnseguridad

Aparentemente la importancia que Uene el orden y la 1imp1eza como causa de

accidentes es minima, pero en la practica ocurre lo contrarlo. Particularmente en
los siguientes tipos de accidentes, la falla de orden y llmpieza tienen un papel
muy imporlante; Incendios, explosiones, contacto por corriente eléctrica, golpeado
por caidas, resbalones y sobreesfuerzos.

El orden implica, guardar, almacenar, estibar o colocar adecuadamente
sustancias combustibles explosivas, téxicas inflamables o irritantes. Asimismo
implica colocar maleriales o herramientas en sitios en donde no exista la
posibilidad de que se puedan caer, desprender o bien causar a su vez la caida de
una persona.

Con el orden y la limpleza se obtiene, ademids de la prevencion de los riesgos
de trabajo a que antes se hace referencia, un ambiente mds agradable para el
desarrollo del trabajo diario. No debe olvidarse que la comodidad y la satisfaccién
emaocional que produce ¢l sitio en donde los trabajadores pasan la tercer parte de
su vida, por lo menos, influyen en forma indudable sobre su seguridad y ademas

contribuyen a mejorar la productividad.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
Es un conjunio de aparatos y aditamentos construidos cientificamente, para

ser usados en diversas partes del cuerpo humano, con el proposito de impedir las
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lesiones y enfermedades causadas por los agentes externos a los que estin
expuestos los trabajadores. El equipo de proteccién personal no asegura en su
totalidad la salud y la integridad fisica del trabajador debido a que existen riesgos
que dificilmente pueden ser evitados mediante su uso, en consecuencia es el
ultimo recurso para evitar accidentes y enfermedades, y solamente esta indicado
cuando no haya sido posible el control del mismo por otros procedimientos, por
lo que es tmporlante conocer las limitaclones de dicho equipo, asi como e! grado
de riesgo a que se sometera el trabajador.

En el Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo, se establece
que los patrones tienen la obligacién de proporcionar el equipe de proteccion
personal necesario, para proteger la integridad fisica y la salud de los

trabajadores.

LABOR EDUCATIVA EN LA PREVENCION DE 10S ACCIDENTES

La labor educativa es fundamental para crear e incrementar en los
trabajadores, el conacimiento acerca de la prevencion de los accidentes, asi como
de los habitos y costumbres relacionados con la misma.

Esta labor puede realizarse mediante la capacitacion y el adiestramiento, y
ademas mediante el convencimiento de que cada trabajador debe cuidar por si
mismo su integridad, su salud y su vida.

Por otra parte. dche emprenderse también una labor educativa para los

patrones en el mismo sentido, y ademas sobre las pérdidas cn la produccién
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ocasionadas por los riesgos en el lrabajo, y 1a pasibilidad de reducirlas mediante

1a prevencion de los mismos.

SUPERVISION DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

La supervisién de seguridad en el trabajo es una actividad que puede ser
realizada por uno o mas técnicos en la materia. por la Comisiéon Mixta de
Seguridad e Higiene o bien por el propio trabajador y que consiste en comprobar
que la maquinaria €l equipo o las instalaciones de la empresa, asi como el de
proteccion personal de los trabajadores. se encuentran en condiciones
satisfactorias que garantizan la realizactéon de un trabajo en las condiciones
maximas de seguridad que sea posible alcanzar.

Se diferencia asi de las acciones de inspeccion las cuales consisten en la
verificacion de que la organizacion y las condiciones de {rabaja, se ajustan a las
normas y reglamentos de seguridad previamente expedidos por las autoridades
correspondientes, o por los reglamentos interiores de {rabajo en la empresa de
que se trate,

Expresando lo anterior en otra forma, puede decirse que la inspeccidn tlene
compo objetive descubrir fallas, en tanto que la supervisién sirve para comprobar
las condiciones de normalidad. EY término tnspeccion, debe reservarse para las
acclones de vigilancia de las autoridades laborales.

La supervision debe hacerse en forma programada. es decir, que conviene en

la mayoria de las ocasiones hacerla median(e una guia previamenie elaborada,
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segun la cual habran de comprobarse una lista de puntos concretos. Puede
hacerse en forma rutinaria, tan frecueniemente como sea necesario o bien en
forma peri6dica.

Las actividades de supervision pueden hacerse diarlamente en forma breve y
ser realizadas por el propio trabajador, comprobando que la maquinaria, las
herramientas y el equipo de proteccion personal que se va a ulilizar durante su
jornada laboral, no constituye ningin peligro para ¢l mismo, ni para las personas
que estdn en su alrrededor. El tiempo que consume en esta tarea previa a su
trabajo, es minimo y la molestia que se toma justifica plenamente, ya que con

esta costumbre pueden evitarse muchos accidentes.

SUPERVISION DE SEGURIDAD E HIGIENE

La supervision de seguridad en los centros de trabajo, es primordialmente un
medio para analizar y registrar las condiciones o los aclos insegures y observar
el cumplimiento de las normas de seguridad establecidas particularmente durante
la ejecucion del trabajo.

La supervision como una actividad organizada, nos va a servir para conocer
oportunamente los riesgos a los que estan sujetos los trabajadores, y que puedan
causar una lesion o la pérdida de salud del trabajador. Ademas, el conocimiento
de los riesgos que nace de la supervision, puede coadyuvar en la formulacion de
normas, reglamentos o simples recomendaciones, que se aplicaran para prevenir

todo genero de riesgos.,
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PARAMETROS DE SUPERVISION
Debera supervisarse desde ¢l punto de visla de seguridad en el trabajo,
principalmente lo siguiente.
A. Condiciones inseguras,
- Instalaciones mecdanicas.
- Instalaciones eléctricas.
- Instalaciones de servicio.
- Maquinaria.
- Herramientas.
- Presencia de contaminantes.
- Condiciones de los locales de trabajo.
- Estado del orden y de la limpieza,
- Equipo de proteccion personal.
- Serviclos sanitarios.
- Sistemas contra incendios.
- Botiquin de primeros auxilios.
B. Actos inseguros o peligrosos de los trabajadores.
Durante ¢l recorrido de supervision, podran observarse los actos inseguros
ejecutados por los trabajadores, cuando esto constituya un riesgo inminente,
deberan hacerse las advertencias necesarias para evitar su realizacion. Si el riesgo

es poltencial, se debera tomar nota para establecer, por los conductos de mando
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adecuados, las disposiciones para prevenirlos.,

Durante el recorrido de supervision podrin observarse los actos inseguros
ejecutados por los trabajadores, cuando esto constituya un riesgo inminente,
deberdn hacerse las advertencias que sean necesarias para evitar su realizacion,
se deberd de tomar nota para establecer, por los conductos de mande adecuados

las disposiciones para prevenirlo.

RESPONSABLES DE LA SUPERVISION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE

La supervision deben efectuarla independientemente, la Comision Mixta de
Seguridad e Higiene constituida en cada ceniro de trabajo, los Servicios de
Seguridad e Higlene y de Medicina del Trabajo, cuando se hayan establecido en

el mismo.

FRECUENCIA DE SUPERVISIONES

Ef reglamento de Seguridad ¢ Higiene en el Trabajo establece para las
Comislones Mixtas de Seguridad e Higiene que por lo menos una vez al mes
deberan efectuarse supervisiones, en cada ceniro de trabajo, levantando el acta
correspondiente y de acuerdo con la guia de funcionamienio. Los servicios
preventivos de Medicina de Trabajo y Seguridad e Higiene, realizardn las
supervisiones con la frecuencia que se requiera para cumplir con la funcién de

investigar las condiciones de Seguridad e Higiene en el Trabajo.
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CANALIZACION DE LA INFORMACION

Las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene, después de haber realizado su
recorrido de supervisién por el centro de trabajo, levantaran el acta que debe
contener la informaciény las proposiciones derivadas de ella, como se recomienda
en la guia de funcionamiento.

Por otra parte, el Servicio de Seguridad e Higiene de la empresa utllizara la
informacion que recoja de su recorrido de supervision, para atender a lo que
serfiala el articulo 218 del Reglamento General de Seguridad e Higiene en el
Trabajo, lo cual puede interpretarse en términos practicos en el sentido de que
estando atendidos éstos servicios por ingenieros y técnicos en Seguridad e Higiene
en el Trabajo, aplicaran su capacidad técnica y profesional para establecer las
mas acertadas medidas para la prevencion de los riesgos. En la misma forma

manejaran la informacién los servicios preventivos de Medicina del Trabajo.

CONCEPTOQS SOBRE HIGIENE EN EL TRABAJO.

LA HIGIENE.

La higiene es la ciencia que estudia y define las medidas para conservar y
mejorar la salud.

Sus lécnicas estan comprendidas dentro de los métodos que emplea la
medicina preventiva, de tal modo que puede concluirse que la Higiene es una

parte de la Medicina.
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HIGIENE DE TRABAJO

La Higiene del Trabajo es una parte de la Higiene General, cuyo objetivo es
“conservar y mejorar la salud de los trabajadores, en relacion con €l trabajo que
desemperian”.

Eslo quiere decir que establece los métodos de estudio y las medidas para
controlar el amblente en el cual desarrollan las labores los trabajadores, con el
fin de que aquel no ejerza su acelon nociva sobre la salud de éstos.

De la definicion anterior se infiere que la Higiene del Trabajo esta intimamente
ligada con la Ingenieria Sanilaria cuya principal aplicacidon en relacién con la
salud de los trabajadores, es el sancamiento del ambiente industrial.

Con la evolucion de las actividades hurnanas en materia de trabajo, surgié un
nuevo concepto mas amplio, debido a dos hechos fundamentales: el primero se
reflere al reconocimiento de la existencia de una gran cantidad de sitios de trabajo
que no son propiamente establecidos industriales. El segundo se relaciona a la
neceslidad de incorporar a la practica de la Higiene del Trabajo algunas acciones
concretas que no se refieren a las instalaciones industriales sino a la naturaleza,
misma del propio trabajador.

En este sentido, no se considera al trabajador solamente como un individuo
que aporta sus energias al proceso de produccién durante ocho horas diarias,
sino como a un ser que ésta rodeado de su ambiente biolégico, psicologico y social
que ejerce influencia sobre ¢l, durante 24 horas del dia.

En base a esta nueva concepelén surgié una nueva rama de la higiene que se
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relaciona con todos los aspectos de la vida del trabajador y que dio origen a la
Higiene del Trabajo.

De esta manera, la Higiene del Trabajo adquirié un nuevo significado y se
relacioné con la Medicina Preventiva y Ia Salud Puablica, alcanzando los aspectos
de la Salud de la Comunidad a la cual pertenecen los trabajadores, para

contribuir asi a promover el bienestar tanto de ellos como de sus familias.

ENFERMEDAD DE TRABAJO

El articulo 475 de la Ley Federal del Trabajo expresa que:

"Enfermedad de trabajo es todo estado patoldgico derivado de la accién
continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio
en que el trabajador se vea obligado a prestar sus servicios”.

De la definicion anterior se desprende que el conocimiento de los agentes
contaminantes que resultan del proceso de trabajo asi como de las condiciones
del ambiente en que laboran los trabajadores es indispensable para la aplicacién
en la practica de los principios basicos de la Higiene del Trabajo.

En consecuencia debe recomendarse que patrones y trabajadores, asesorados
por técnicos, tanto en materia de Ingenieria como de Medicina, estudien las
caracteristicas ambientales que prevalecen en los centros de trabajo. Asimismo
debe establecerse la vigilancia del estado de salud de los trabajadores, a fin de
que puedan dictarse las medidas higiénicas correspondienies a cada caso, de

acuerdo con lo establecido por el Reglamento General de Seguridad e Higiene en
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el Trabajo.

CAUSAS DE LAS ENFERMEDADES DE TRABAJO
Los factores que Intervienen para determinar las causas de las enfermedades
de trabajo son multiple. No siempre es posible identificarlos todos, pero si es un

hecho que se dividen en tres grupos.

a). Los que corresponden a los agentes contaminantes

emanados por el proceso de trabajo.

b). Los que relacionan con las condiciones segun las

cuales el trabajador realiza sus labores.

c). Los que se derivan del ambiente en el cual se

encuentra el trabajador o condiciones del ambiente.

De la combinacion de estos tres grupos de faclores se originan las causas
especificas que dan lugar a las enfermedades del trabajo su descripcion detallada
corresponde a cada una de éstas enfermedades. En las respuestas a la pregunta
relacionada con las enfermedades mas comunes en el trabajo, se describiran las
causas de cada una de ellas.

Sin embargo, conviecne conocer en términos generales, cuales son los
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principales faclores que influyen en cada uno de los tres grupos antes
mencionados.

Por lo que se refiere al primer grupa es decir el que corresponde a los lamados
agentes contaminantes que puede dar origen a enfermedades det trabajo, éstos
se dividen en ires clases: la de Jos agentes fisicos, 1a de los agentes quimicos y
ia de los agenies biologicos. Una enfermedad causada por un agente fisico, por
ejemplo es la sordera profesional causada por el ruido; un ejemplo de enfermedad
causada por un agenle quimico €s la intoxicacién por el plomo, y un gjemplo de
enfermedad causada por un agente blolégico es la micosis de los pies, llamada
comunmente " pie de atleta ",

En el segundo grupo de faclores que pueden ser causa de enfermedades del
trabajo, se incluye el tiernpo a que esta expuesto de trabajador al agente fisico,
quimico o biologico, asi como las variaciones o caracteristicas de esta exposicién,
la resistencia o la susceptibilidad que tenga el propio trabajador a contraer la
enfermedad, asi como el uso adecuado e inadecuado que haga el trabajador del
equipo de proteccidn personal,

Por ultimo, y en relacién con las condiciones del medio ambiente, en el cual
lakora el trabajador, se encuentra una gran variedad de factores que pueden dar
lugar a enfermedades del trabajo.

Las condiciones del medio ambiente que pueden afectar a los trabajaderes son
por elemplo, la fluminacion inadecuada la ventllacién insufictente, el ruido

excesivo, las temperaturas extremas, el desaseo y ¢l desorden, entre otras,
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MECANISMOS DE PRODUCCION DE LAS ENFERMEDADES DE TRABA.JO

Del mismo modo que en cualquier enfermedad, el mecanismo de produccion
de las enfermedades del trabajo depende de varios factores,

El principal de estos factores es la forma segun la cual el agente contaminante
se pone en contacto con el organismo humano, a esto es a lo que se ha llamadoe
"via de introduccién”,

Las vias de introduccion de los agentes quimicos y biologicos contaminantes
son, en orden de frecuencia. La via respliratoria, la via digestiva y la via cutanea.

A la primera de estas tres vias de introduccion de los contaminantes
corresponde la mayoria de las enfermedades causadas por los agentes quimicos.
Esta afirmacion se comprende facilmente si consideramos que muchos de ellos
estan mezclandos con el aire que respiramos y que nuestra funcion respiratoria
no solamente no se puede interrumpir mientras trabajamos, sino por el contrario
se aumenta. No debe olvidarse que todo trabajo muscular activa el movimiento
de los pulmones, haciendo que se les introduzca aire en mayor cantidad y con
mayor frecuencia que en las condiciones de reposo.

Un ejemplo muy comun de la introduccion de un contaminanie por via
respiratoria es la penetracién de un gas conocide con el nombre de monéxido de
carbonato, que resulta de la combustion incompléta dc cualquier malteria
organico.

La segunda via es la digestiva muchas enfermedades de trabajo se producen

en esta forma debido al descuido que tienen los trabajadores de ne lavarse las
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manos antes de comer, fumar o masticar chicle. De ahi la importancia indudable
de no comer en los sitios de trabajo y de lavarse las manos antes de tomar
alimentos, siempre {uera de los sitios de trabajo. Un ejemplo de enfermedad del
trabajo originado por esta via es la intoxicacién por plomo llamada saturnismo.

La tercera via de introduccién de los agentes contaminantes es la llamada via
cutanea. A esiavia corresponde una gran cantidad de agentes quimicos entre los
cuales se encuentran los llamados solventes industriales.

Puede mencionarse en particular el ejemplo de un agente contaminante capaz
de producir intoxicaciones graves. como es la gasolina que contiene tetraetilo de
plomo, y que puede producir al igual que los solventes, daros directos en Ia piel
cuando se pone en contacto con ella, debido a su accién irritante sobre la misma.

Otros factores relacionados con la produccion de las enfermedades de trabajo,
dependen de las condiciones de salud de los trabajadores. Son los que se
relacionan con su resistencia o susceptibilidad a la agresion de los agentes
contaminantes, con el tiempo de exposicion a los mismos o bien con el uso del
equipo de protecciéon que emplea para su defensa.

Por lo que se refiere a los agentes [isicos, el mecanismo segun el cual ejercen
su accion nociva sobre el organismo del trabajador es diferente para cada uno.
Sin embargo, esta universalmente admitido que su presencia en el ambiente de
trabajo implica un riesgo para la salud del trabajador segin el grado de
intensidad que alcancen o las condiciones en que se presenten asi como segun

el estado de salud de los trabajadores y las condiciones en que se desempeiie el

71



trabajo.

BASES PARA LA PREVENCION DE LAS ENFERMEDADES DE TRABAJO

Las medicinas preventiva ha establecido las bases fundamentales para evitar
las enfermedades, las cuales son aplicables a las enfermedades de trabajo. Su
utilizacion en la prictica es muy sencilla, y solamente hace falta obtener todos los
beneficios de la prevencion. el reconocimiento de los riesgos su evaluacion, el
control y la erradicacion de las enfermedades.

Estas bases generales para la prevencion de las enfermedades de trabajo,
deben ser aplicadas por los Servicios Preventivos de Medicina del Trabajo y
Seguridad e Higlene, asi como por las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene,
dirigidas a las dos partes, al hombre y a su ambiente de trabajo.

La Higiene del Trabajo, estudia las condiciones del ambiente de trabajo que
puedan afectar la salud de los trabajadores. mediante la investigacion de los
factores nocives que resullen del proceso de trabajo.

Los factores que mas comtinmente pueden alterar las condiciones del ambiente
de trabajo. en perjuicio de la salud de los trabajadores y que deben estudiarse
para establecerse las medidas preventivas correspondientes, son:

- La presencia de todo tipo de contaminantes.

- La existencia de temperaturas extremas.

- La existencia de ruido excesivo.

- La aglomeracién, el desorden y el desaseo.
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- Las condiciones inadecuadas de los servicios

sanitarios del centro de trabajo.

Por lo que se reflere a los trabajadores. los factores que pueden considerarse
basicos para la prevencion de las enfermedades de trabajo, son los examenes
médicos lanto iniciales como periddicos a que deben someterse la vigilancia del
tiempo maximo a que puedan ser expuestos a ciertos tipos de contaminantes
como los gases, polvos o vapores venenosos, al ruido excesivo y a las
temperaturas extremas, asi como al conocimienlo de las caracteristicas
individuales de cada uno de ellos, y en tltimo término el uso adecuado del equipo
de proteccion personal,

Para lograr los fines que se pretenden en la investigacion de los factores
relacionados con el ambiente del trabajo y con el organismo de los trabajadores
a que antes se ha hecho mencion, se requiere de la coordinacion permanente de
los servicios de médicina preventiva en el trabajo y de los de Seguridad e Higiene,
En esta tarea desempena un papel muy importante la Comision Mixta de

Seguridad e Higiene,

ENFERMEDADES DEL TRABAJO MAS COMUNES

La lsta de las enfermedades que pueden resultar de la acclén centinuada de
una causa que tenga su origen cn el trabajo o en ¢l medio en que el trabajador
se vea obligado a prestar sus servicios es muy larga, Basta consultar el Articulo

513 dec la Ley Federal del Trabajo, para comprobar esta aftrmaciéon. Ademas,
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constantemente se estan agregando otras que resultan de la modernizacién y la
complejidad de los procesos de trabajo. Se hara referencia a las mas comunes,
que son las siguientes,

Las que resultan de la exposicion continua a temperaturas extremas,
principalmente a las muy elevadas, pues si bien es cierto que el organismo
humano tiene un sistema defensivo en contra del calor, llamado sistema
termoregulador, cuando la temperatura es muy altay el trabajador esta expuesto
a ella durante un periodo mas o menos largo, esta defensa resulta vencida y se
producen estados de enfermedad que pueden llegar hasta la muerte.

El mas comun de estos estados anormales de salud, es el que resulta de la
pérdida excesiva de liquido, eliminado por el sudor y de sus acompanantes que
son las sales minerales indispensables para el equilibrio del organismo.

Es comun que trabajadores expuestos a jornadas de trabajo muy prolongadas,
en ambientes con temperaturas muy allas se quejen de cansancio excesivo, dolor
de cabeza, debilidad y desvanecimientos ligeros y caen posteriormente en estados
de inconciencia. En estos pacientes la piel se observa humeda, su temperatura
superficial se eleva y el pulso se hace rapido y débil. El aspecto general del
paciente se asemeja mucho a un estado de enfermedad que se conoce como
“estado de choque”.

Para evitar que un trabajador llegue a esta condicién se recomiendan algunas
precauciones basicas que son las siguicntes:

- Evitar hasta donde sea posibie la existencia en el sitio
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de trabajo de temperaturas muy altas. La Ingenieria
Sanitaria dispone de multiples recurso para alcanzar
este objetivo.

- Evilar la exposicion de los trabajadores a lemperaturas
muy altas por largos periodos.

- Cuando las dos medidas anteriores resulten imposibles de
realizarse, conviene tratar de aclimatar a los trabajadores
seleccionando a los mas resistentes.

- Proporcionar a los trabajadores pastillas de sal durante
sus horas de trabajo, Jas cuales deberan ser administra-
das acompanadas con grandes cantidades de liquido.

- Conceder a los trabajadores descansos periédicos de
acuerdo a las condiciones de temperatura.

- Usar el equipo de proteccion personal indicado para este

riesgo.

DEFINICION DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO

Capacitacion es el proceso de ensefianza aprendizaje enfocado a propiciar la
adquisicion de conocimientos desarrollo de habilidades y la adecuacién de
actitudes que permitan, al trabajador, desempefar eficientemente una ocupacién
o un puesto de trabajo determinado. .

Por Adiestramiento se entiende la accién destomada a desarrollar las
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habilidades y destrezas del trabajador, con el proposito de incrementar la
eficiencia en su puesto de trabajo.

Partiendo de las deflniciones se reduce que un concepto encierra al otro de
manera que no puede haber Capacitacion sin Adiestramdsiento, ni
Adiestramiento sin Capacitacion.

A nadie se le hace diestro st primero no se le proporcionan los conocimientos
técnicos.

Por esto se afirma que la clara concepcién del trabajo, conduce a la correcta
ejecucion del mismo; de manera que el desarrollo de conocimientos tecnologicos
y el gjercicio mental del trabajador, son de suma importancia para él en su
adlestramiento.

No se puede indicar al trabajador solo la forma en que debe gjecutar el trabajo
sin explicarle el porque lo debe hacer.

Por fortuna, el principio de "FIJATE PARA QUE APRENDAS " de los antiguos
"MAESTROS" y "OFICIALES" esta superado por la ley.

Actualmente se debe exigir que la Capacitaciéon y el Adiestramiento se
proporcionen en base a la planificacion, a la detecclon de necesidades, a la
elaboracion de planes y programas gue respondan y satisfagan las necesidades
reales de los trabajadores y de la empresa y la evaluacién continua de las

actlvidades programadas.
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II.2.- CONCEPTOS BASICOS SOBRE FUNDICION.

MOILDE
Recipiente o dispositivo que lleva en hueco las formas del objeto, el cual puede
ser reproducido llenando el molde con una materia que se solidifica en el mismo.

Un molde consta generalmente de dos partes, una de las cuales sirve de Lapa.

CRISOL

Recipiente hecho con materias refraclarias o metales de elevado punto de
fusién, que se usa para fundir o calcinar materias en los laboratorios y en clertas
industrias.

Las principales materias usadas para hacer los ctisoles son las signientes:
arcillas refractarias amasadas con cemento {crisoles de laboratorioy para [abricar
vidrio); platino y porcelana (analisis quimicos, huesos calcinados para copelas);
grafoto amasado con arcilla (fundicion de metales en un medio reductor); cal (para

fundir platino); etc.

LINGOTE
Bloque que se obtiene vaciando el metal en lingoteras ya que puede ser fundido
interiormente, ya para tranformarlo en productos laminados, forjados o labrados

con maquinas herramienta.
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LINGOTERA

Molde en el cual se vacia el metal liquido para oblener el lingote.

COLADA
Vaciado del meta! [undido en los moldes o lingoteras. El canal de colada son

cada uno de los orificios que se defan en un molde para verter el metal,

ESCORIA

Substancia vitrificada que sobrenada en los metales fundidos, las escorias de
metales relativamente costosos suclen ser fundidas de nuevo, mezcladas con el
mineral, para aprovechar el metal que ain contienen.

II.3.- CONCEPTOS BASICOS SOBRE ILUMINACION

ALTURA DE MONTAJE: L.a distancia vertical medida desde el plano de trabajo al

centro de la iluminaria, o al plano del plafon, si la lumninaria esta empotrada.

CANDELA; Unidad de intensidad luminosa. Se define como la intensidad luminosa
producida por 1/600000 de un metro cuadrado de un cuerpo negro radiante a la

temperatura de solidilicacion del platino.

ESPACIAMIENTO:. La distancia en metros o en pies entre las fuentes de luz,

medida desde 1a linea central de colocacién.
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ILUMINACION: La densidad del flujo de luz que incide sobre una superficie.

LUMEN: La unidad de flujo de luz equivale al flujo emitido por un radian sélido
de una fuente de luz focal de una candela. Esta es la unidad mas utilizada para

expresar el flujo de luz proveniente de una fuente luminosa.

LUMINARIA: Una unidad luminosa completa, consistente en una fuente de
luz(lampara) y otras partes, tales como un globo, un reflector, un refractor, una
caja cintenedora, soportes, e.t.c. El poste, las ménsulas, e..t.c. no se consideran

parte de la luminaria.

LUX: La unidad de iluminacién del Sistema Internacional (S). Un lux equivale a
la intensidad luminosa de un lumen por metro cuadrado. 1 lux = 0.0929 bujias-

pie.

PLANO DE TRABAJO: En iluminacion industrial, ¢l area de trabajo que se

encuentra a una altura de 0.76 a 0.9 metros del piso.

REFLACTANCIA: La razon entre la luz reflejada por una superficie y la luz

incidente sobre ella.

gere TS g “a\}ﬁ%
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IV.- ANTECEDENTES

La creciente frecuencia con que se suceden los accidentes en la Industria
Sidertirgica, ha sido motivo de la profunda inquietud de la Direccién General de
Inspeccion Federal del Trabajo, debido a la trascendencia econdmica y social que
representan los indices de accidentes que alcanzan cada dia proporciones
elevadas y acarrean graves y dolorosas consecuencias en la poblacion
econdmicamente activa y productiva.

El control de los factores humanos como agentes causales de los riesgos
laborales debe realizarse mediante la aplicacion equilibrada de los recursos
técnicos de que dispone el estado encaminados a la promociéon y mantenimiento
de condiciones de trabajo que hagan posible el bienestar fisico, mental y social de
los trabajadores.

Aunado a lo anterior, [actores inherentes a la adaptacién acelerada de los
trabajadores a los cambios lecnoldgicos que son una caracteristica traumatica
sobre el empleo y las relaciones laborales.

El desarrollo de la Industria Sidertuirgica ha venido acompariada de la creacién
de nuevos riesgos en aquellos casos en que las operaciones originan condiciones
inseguras de lrabajo y generan los llamados productos contaminantes. El
conocimiento de que exislen estos riesgos nos ha ebligado ha determinar su grado
de peligrosidad para que una vez evaluados; se apliquen las medidas técnicas

factibles que evilen su persistencia.
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En la Industria fundidora encontramos que las diferentes operaciones generan
una serie de contaminantes ambientales tanto fisicos como guimicos y se sabe
que de acuerdo a sus caracteristicas estos son capaces de ocasionar graves
darios al organismo, desencadenando tas enfermedades profesionales y la
susceptibilidad de accidentes recurrentes.

Las medidas preventivas para evitar la frecuencia de riesgos deben ser acordes
a la gravedad de éstos por lo tanto, es necesario conocer las condiciones de
trabajo que los generan a través de la aplicacion de una serie de medidas técnicas
que permitan corregir las anomalias detectadas y estableciendo las condiciones

de trabajo adecuadas para cl desarrollo industrial.

IV.1 PROCESOS DE FUNDICION

1v.1.1 FUNDICION EN ARENA

La fundicién en arena es el método mas antiguo para hacer plezas fundidas.
La arena que se uliliza para este tipo de fundiciones la ha clasificado por tamarios
La American Foundry Soclely. Los tamices para arenas que se ulllizan para
clasificar su tamario se denominan tamices estandar. El numero de tamices
estandar americanos represenia el numero de aberturas por pulgada cuadrada
de la tela del tamiz. Por ejemplo un tamiz No. 6 lendria 6 aberturas por pulgada

cuadrada y un No. 200 tendria 200 aberturas por pulgada cuadrada, A mayor
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nuamero del tamiz estandar,mas fino sera el material que puede pasar através de
él. La arena de mayor uso en la fundiclén es la silicea. La arena silicea es blanca
y tiene una temperatura de fusion de 1,558 C. Su actividad quimica queda entre
ligeramente acida y acida en la mayoria de los minerales. La arena de silice se
obtine en lamafios de grano angular, subangular o redondo. Se utiliza
extensamente en la industria de la fundicién porque es facil de obtener y no es
costosa. Sin embargo cada vez se usan mas arenas especiales en la industria de
la fundicién, por varias razones. Estan compuestas de materiales mas complejos,
continene mezclas de compuestos inorganicos y aunque cuestan mas ofrecen
mayor estabilidad a temperaturas elevadas que la arena de silice ordinaria. Esta
mayor estabilidad a temperaturas elevadas produce mejores superficies de las
plezas [undidas. Algunas de las principales arenas especiales que se utilizan en
las fundiciones incluyen las de olivina, cromita, zirconio, estaurolita y silicato de
aluminio. La calidad de las piezas producidas depende en gran parte de la
preparacion de la arena. Por lo tanto el mezclado y amasado completo es uno de
los pasos criticos en la produccion de piezas fundidas de calidad. Una vez que la
arena de fundicion ha sido mezclada y amasada se le conoce como arena en
verde. Hay dos variables de arenas en verde: (1) Arena de carear, la arena usada
cerca de la cavidad del molde, y (2) la arena de montén, la arena empleada para
respaldar a la arena de carear.

El proceso de amasar la arena se diferencia del mezclado tanto en teoria como

en su proceso, La arena mezclada tiene varios aditivos dispersados por toda su
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masa. La arena se puede mezclar ya sea manualmente o por medios mecanicos,
y este mezclado se puede realizar simplemente por medio de una pala, como en
el mezclade del concrelo. Sin embargo el proceso de amasado proporciona a la
arena de fundicién la resistencia y plasticidad correctas. Estlas dos propiedades
fisicas se desarrollan, trabajando la arena bajo presién, un proceso imposible de
hacer a mano. La cantidad de presién necesaria para indentar una superficie de
arena compactada se conoce como resfstencia en verde. Trabajar Ia arena bajo
presion le proporciena mayor resistencia, de hecho, la arena amasada tendra
aproximadamenle un 25% mds resistencia que la arena sin trabajar.,

Para amasar la arena se utilizan de ordinario, molinos con ruedas giratorias.
Con frecuencia los dispositivos que se usan para preparar arena de fundicién son
a la vez mezcladores y amasadores; mezclan los ingredientes en la arena de
fundiciéon obligando a los aditivos a que cubran los granos de arena en forma
individual, al hacer rodar las ruedas sobre la arena, y al aplicar a un tiempo
presion a la arena. La velocidad rotacional de las ruedas de los molinos es de
unas 40 a 50 revoluciones por minuto (rpm). 8i las rpm de las ruedas de presion
son superiores a éstas, aumentard la temperatura de la arena que se este
preparando, lo que puede destruir algunas de las propiedades logradas por ¢l
proceso de mezclado amasado.

En el sistema total de ciclos de la arena, la de retorno debe someterse a un
reaglutinaclo y reatemperado apropiado. El control de la preparacion de una arena

de moldeo completamente nueva es mas facil que el reaglutinamiento de la arena
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circulada, porquc la arena usada conticne ingredientes desconocidos. Ademas,
muchas propiedades de la arena en verde se pierden por combustién cuando se
vierte metal en el molde y se debe, hasta cierto punto, adivinar que ingredientes
se quemaron para poder restaurarlos.

El apisonado de un modelo sélido sencillo se realiza sigulendo los
procedimientos que se describen a continuacién. Primero se coloca el modelo
sobre un tablero inversor o de moldeo, con un minimo de 25mm (1plg) de huelgo
entre el modelo y los lados de la mitad inferior de la caja de moldeo o adobera. El
modelo se coloca sobre el tablero inversor con la salida o coinclda hacia arriba.

En seguida se pone la mitad inferior de la caja de moldeo en posicién sobre
el tablero inversor con los pernoes de alineamiento apuntando hacia abajo,
entonces se polvorea ligeramente el modelo con algin producto separador.
Después se lamiza o criba, arena de superficie o de carear, sobre el modelo y e!
tablero hasta una altura minima de 25mm (1plg). Posteriormente se puede palear
arena del montoén principal dentro de la mitad inferior de la caja de moldeo hasta
que la arena sobrepase los bordes de la seccién de la caja.

El paso siguienle es apisonar la arena con un apisonador sobre la seccion
inferior de la caja de moldeo. Primero se apisonan los bordes del molde con la
pena angosta a un angulo aproximado de 15 grados. Luego se invierte el
apisonador y se utiliza el extremo grueso para apisonar la arena de moldeo. A
contlinuacién se nivela la arena con una barra enrasadora, que es unaregla recla

usada para nivelar la arena de manera uniforme con el borde de la seccion
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inferior de la caja de moldeo,

Arena Nivelada Seccidn Infeior

El mejor modo de retirar el materfal sobrante de moldeo es mover la barra

hacla atras y hacia adelante segin se le empuja de un lado al otro de la parte

posterior de la seccion inferior de la caja de moldeo. Cuando se complela la

seccién inlerior, el paso siguiente es colocar un lablero sobre la parte superior de

la mitad inferior de la caja, agarrarlo firmemente y dar la vuelta a la mencionada

mitad de la caja de moldeo. Los pernos de alineamiento para la mitad superior de

la caja de moldeo deben apuntar hacia arriba.

Tablero tnfenor

=1

i
{

=

Modala \:

Tablero Inveceor

[

Tablerg Infenor,
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Ahora se coloca la mitad superior de la caja de moldeo en posicién sobre la
secclén inferior, y se insertan los pernos del tragadero y del tiradero
aproximadamente 13mm(1/2 plg) en la arena apisonada. Ahora se espolvorea
compuesto separador sobre el modelo y el area de separacion, y acontinuacion se
" apisona la seccién superior de la misma forma que se hizo con la inferlor. Sin
embargo es necesario Lener mucho culdado para no daiiar o desplazar los pernos

del tragadero y del tiradero.

Perno del Perno dol
Gulasda  tragadera veadern

Ia soccidn
Bupérdr (L
J? )

/

Tablero inferior

Después de apisonar la seccién superior de la caja de moldeo, se retiran los
pernos del tragadero y del tiradero. Se quila a seccion superior de la inferior y
se coloca en un lugar seguro. Sobre el modelo se inserta una punta extractoray
se le golpea ligeramente en diferentes direcclones para aflojar el modelo. En
seguida de retirar el modelo de la scccion inferior se cortan dos canales o
coladas, en el aterial de moldeo, una hasla el agujero del tragadero y otra hasta
el agujero creado por el perno del tradero. Ambos canales cortados a mano

llegaran hasta la cavidad hecha por el modelo.
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Tragadero 'S-Er;;nl: aac?bn ‘Secaion Tiaderc

7/

\—f—\_ Mocelo

Tablero da moldero

Secedn inferior,

Se retira toda la arena suelta de las caras de ambas secciones y se clerra el
molde en preparacién para la operacién de llenado.

La manufactura de piezas de fundicion es, esencialmente, un asunto de
transferencia de calor en una u otra forma. El calor se anade primeramente al
metal frio y s6lido para {undir y sobrecalentar el metal fundido hasta que esta
suficientemente fluide para ser vertido en un molde. Para este objeto se usan
diversos tipes de hornos. Luego se exirae el calor del metal por medio del molde,
para reformarlo en un cuerpo sélido y frio de forma y tamario consistentes.

Todos los tipos de hornos para la fusion de metales pueden ser empleados para
operaciones de [undicién: sin embargo, los requerimientos de la fundicion son
aveces 1inicos. Y uno u oiro tipo de horno puede ser mejor para una operacién
particular. Por ejemplo los hornos de hogar abierto son convenientes en grandes
fundiciones que precisan de 10 a 200 toneladas de metal fundido al mismo

tiempo. En un taller mas pequeno de fundicion por pleza, en donde puedan
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necesilarse de 1 a 15 toneladas de metal a intervalos frecuentes, puede resultar
mejor un horno de arco eléctrico. En otra fundicién que solamente requiera de
120 kg hasta 1 tonelada de aleaciones de diversas composiciones especiales, un
horne de induccién dara-un rendimiento general mejor, la eleccion del horno
puede estar dictada por:
- Consideraciones de costo inicial
- Costo promedio de mantenimiento y reparacién
relativo,
- Costo basico de operacion
- Disponibilidad y costos relativo de diversos
combustibles en una localidad particular.
- Limpteza y ruido en la operacion
- Eficiencia en la fusion, en particular la
velocidad de fusién.

- Grado de contrel requerido {purificacién o refino del metal).

Rara vez se vierte directamente del horno de fusién a los moldes, se necesita
algan tipo de cuchara para el control del colado y mejor maniobrabilidad. A veces
se vacia el metal de uno o mas hornos en una cuchara mezcladora grande, de
varias toneladas de capacidad, el que mas tarde se pasa a cucharas de
transferencia o de avio que pueden ser movidas por medio de monorriel hasta el

piso de colada, y luego distribuido a los moldes por cucharas de mano, cucharas
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de dos hombres y cucharas de transferencia contienen 25, 80 y mas de 100 Kg
de metal, respectivamente. Las cucharas de transferencla pueden contener 10
o mas toneladas. Las cucharas de colada se manejan manualmente o por medio
de monorriel o gria viajera, con disposilivos especiales para el objeto.

La escoria y las impurezas que se reunen sobre el metal durante la fusién y
la colada no deben de entrar al molde. A veces esto es dificil con simples cucharas
de pico de lablo, de las que se vierte el metal en el molde inclinando la cuchara
y dejandoe que el metal corra sobre el borde superior. Las cucharas de pico de
tetera eslan equipadas con un pico de colada que comienza desde el fondo, con
una abertura que pasa del cuerpo de la cuchara al pico, de esta manera
solamente se cuela metal limpio, libre de escoria. La colada por el fondo se usa
particularmente para hierro y acero, con cucharas desde 2 hasta 100 toneladas
de capacidad. En este tipo de cuchara se forma un orificio de 3 a 10 cm de
diametro en un ladrillo refractario que esla colocado en el fondo de la cuchara.
El orificio se abre y cierra por medio de una barreta detenedora recublerta de
arcilla cocida o de ladrillos de forma especial, que tiene una punta redonda y
tosca de refractarfo en el extremo, y que pasa a través del metal fundido hasta el
fondo de la cuchara, la barreta esta unida firmemente a un brazo actuado por

una palanca, colocada a un costado de la cuchara.
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IV.1.2 FUNDICION A PRESION.

Por fundicién a presion se entiende un proceso mecanico de colada, en el que
el metal fundido es comprimide en un molde partido, metalico y permanente. El
proceso de llenado, en este caso, ya no esta somelido esencialmente a la
influencia de la gravedad, ecomo ocurre en la fundicién de arena o coquilla, sino
que se apoya mucho mas en la transformacion de la energia cinética. Por ello
durante el proceso de Henado aparecen en el molde velocidades de circulacion
relativamente elevadas, hasta que finalmente, al concluir el llenado, la energia
cinética del sistema de prensado se transforma en energia de presién y térmica.

Originalmente la fundicién por presion se ha desarrollado a partir de la
fundicién por coquilla. Es comun para ambos sistemas el empleo de moldes
metalicos partidos permanentes. Sin embargoe se han establecidos determinados
limites a la fundicion en coquillas, ya que el llenado del molde se consigue
solamente bajo la influencia de la gravedad y por lo tanto no pueden conseguirse
velocidades de circulacion elevadas. Por ello piezas de paredes delgadas, de alta
presion y contornos agudos, solo pueden conseguirse en coquillas bajo
determinadas condiciones.

Por el contrario, en la fundieién a presion el metal liquido se inyecta en la
cavidad del molde a gran velocidad. La accién de la presion, bajo la que el metal
fundido se introduce hasta en las secciones estrechas y se comprime contra las

paredes del molde, determina una reproduccién con un exacto contorneado, lo
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que constituye una de las especiales ventajas del proceso de colada a presion.
Puesto que incluso después de lienarse el molde se mantiene una presién
convenientemente elevada sobre la masa que se esta enfriando y endureciendo,
se produce un clerlo compactado posterior. Gracias a esto, el sistema de
fundicion a presién permite la produceion de piezas de paredes delgadas y forma
complicada con una elevada calidad superficial y gran exactitud, piezas que
apenas precisan trabajos de acabado. Por ello, la fundicidn a presién puede
preferirse sin duda a los demas sistemas de fundicién, tanto desde el punto de
vista téenico como econédmico, pues no solo permite una secuencia de fabricaclén
rapida, sino que también ofrece el camino de produccion mas corto entre metal
inicial y pleza acabada.

La fundicidn a presién naturalmente, sdlo resulta econémica en el marco de

una produccidn en serie.

LLENAROQ DE MOLDE

El proceso de fundicion a presidn lo constituye la obtencion de una presion
de llenado o de colada suficientemete elevada, por la que ¢l metal liquido se
introduce en la cavidad del molde con alta velocidad. Por ello se presentan
;ieterminadas condiciones para la construceion del molde y del ataque de colada,
ya que la obtencion de una elevada presion de colada precisa equipos especiales
para mantener el molde en su posicion. A causa de esio se ha desarollado la

maquinaria de inyeccién propiamente dicha, a la gue competen las misiones de
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mantener el molde en posicion, apertura y clerre del misino, y la compresion del
metal fundido.

Debido a que se consiguen altas presiones de colada y llenado en las modernas
y potentes maquinas de Inyeccion, se tendra una produccion de piezas correctas;
durante el proceso de llenado en el interior del molde sucede de forma que el
chorro de melal, que entra por el ataque de colada, alcaza en primer lugar la

pared del molde opuesta y alli se dispersa.

A 4 4
lenade del molde aegon L. FROMMER

Con ello se crea un embalsamiento, y la masa que se dispersa corre alo largo
de las paredes del molde en senido contrario, hasta que a causa de una nueva
desviacion provocada por el contorno del molde, vuelve a ser absorbida por el
chorro de entrada.

La formacion de una plel en la superficie del molde durante el proceso de
llenado, se encuentra en esirecha relacion con la calidad de la pieza inyectada.

La figura (FIG.A) muestra el comportamiento de la presion de accionamientlo
del pistén de inyeccién durante la colada en una miaquina de camara fria. Al

soltar el disparo, el pistén de inyeccién, que debe meter el metal liquido en el
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molde, marcha primero a velocidad lenta, a {in de no derramar metal a través del
orificio de carga de la camara. Por tanto, el pistén se mueve a baja velocidad
hasta que ha rebasado completamente dicho orificio, A esta fase de la carrera se
lellama "aproximacion”; sélo es precisa en maquinas de inyeccion con camara fria
horizontal, si bien en las maquinas con camara caliente también sc va despacio
en la primera fase, a [in de poder expulsar efectivamente el aire de la camara de
presién. En la segunda fase, el pistén se acelera a alla velocidad; recorre la
camara de presion y embalsa el metal liquido hasta el ataque de la pieza. Esta

segunda fase se conoce con el nombre de "preparacién”. En Ia tercera fase el
movimiento del piston introduce el metal liquido a través de la abertura del
ataque de colada y llena la cavidad del molde; esta tltima fase se denomina

"llenado” o "colada”. Tan pronto como la cavidad del molde esta completamente

llena, el piston experimenta un frenado brusco y su velocldad cae ripidamente

a cero.
[issrectada cdmare da prevdn
( F[G A ) / Onficio de lanado
/
CURVA DE PRESIONES EN EL —
iAlaque de colada
A Pistdn de inyeccidn)

CILINDRO DE ACCIONAMIENTO|
ARROXIMACION RACIOH NADO COMPAGTARD

DE UNA MAQUINA DE CAMARA
A [} c Prasidn fioal

FRIA DURANTE LA COlLADA
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Concluido el llenado del molde, el movimiento del pistéon queda delenido
bruscamente y se forma ahora la presion final estatica que actiia sobre el metal
fundido y que provoca un posterior compactado al comprimirse el caldo en las
zonas de la pieza que esta solidificando. Este compactado posterior resulta posible
mientras exista metal liquido en el sistema de presion entre la camara de presion
y la cavidad del molde y pueda participar en la transmisién de presién. Tan
pronto comno el metal se ha solidificado en cualquier punto de este sistema y
bloquea la transmision, la presion final en la cavidad del molde baja también

hasta cero.

MAQUINAS DE INYECCION.
La produccién de piezas inyectadas sélo es posible con la ayuda de maquinas
de colar a presion, estas eslan constituidas esencialmente por dos grupos

construct{vos principales, el grupoe de inyeccién y el grupo de cierre.

EQUIPO DE INYECCION.

La misién del equipo de inyeccion es introducir a presion en el molde el metal
fundido necesario para la colada. Se distinguen dos procesos diferentes segiin el
tipo de la camara de presion. Uno es el llamado sistema de camara callente y el

olro el de camara [ria.
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MAQUINAS DE; CAMARA CALIENTE.

El montaje de la camara de presion y del depésito, sumergido en £l melal
fundido en un crisol de matenimiento, solamente es posible cuado el metal
fundido no ataca al material de la camara de presién y del depdsito de presion
{acero y hierro fundido). Por ello, con las maguinas de camara caliente solo
pueden colarse aleacionés de cince, estafio y plomo. El cinc atacaria al hierro y al
acero, pero no si conlicne aluminio en concentracion suliclente,

Para el proceso de camara caliente se utilizan las llamadas maquinas de colada
por pistén. La construccion de tal equipo de colada para camara caliente se

aprecia en la figura (FIG B).

ARecrme 08 POINGA CCTHORE
Canind

{FIGB) P, e :-B
l ; ; 8 R
TACION ATICA DE UNA g ’)\
MAQUINA DE CAMARA CALIENTE CON - ;:,,. o

PISTON DE INYECCION

El equipo de colada consta de un horno de mantenimiente calentado por
aceite, gas o electricidad, y forma una sola unidad con la maquina de colar. La
camara de presion se encuentra en el interior del crisol colocado dentro del horno
de mantenimiento. La introduccion a presion del metal fundido en el molde se

produce en la maquina de colar a presidn con ayuda de un piston de inyeccidn,
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que penelra en la camara de presion. Puesto que la camara de presion se
encuenlra dentro del metal fundido mantenido a temperatura, el equipo de colada
por pistén actda como una bomba de pistones, en cada carrera proporciona metal
fundido al molde, desde la camara de presién y a través del deposito de presion.
La aspiracién del metal se produce automaticamente, tan pronto como el pistén
de inyeccion ha alcanzado su punto muerto superior, con lo que el metal fundido
pasa del crisol de mantenimiento a la camara de presién a través de uno o varios

orificios. Al descender el pistén, tales orificios quedan tapados.

MAQUINAS DE CAMARA FRIA.

En el sistema de camara [ria, la camara de presion se encuentra inmediata a
la camara de inyecciéon. El metal fundido necesario para cada inyectada se
introeduce en la camara de presion mediante una cuchara o un dispesilivo de
alimentacion. La camara es "fria”, es decir, no esta calentada { en oposicién al
proceso de camara callente); naturalmente, en funcionamiento prolongado la
camara de presién "fria" se calienta y llega a alcanzar aproximadamente la
temperatura media del molde. También, antes de empezar a colar debe calentarse
convenlentemente la camara de presion fria,

Una de las mas importantes ventajas del sistema de camara fria, es que
pueden utilizarse todos los metales y aleaciones colables. Por tanto, se utilizan las
maquinas de carmara [ria para la inyeccion de aluminio, magnesio y latén, pero

también pueden [abricarse con ellas piezas inyectadas de cinc, plomo y estano.
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Por consigulente, la maquina de camara [ria es independiente del metal a [undir,
y su principio construclivo no contiene ninguna limitacion en cuanto a las
dimensiones de la pieza colada. Mientras que las médquinas de ¢amara caliente
se sitdan en primera linea para la fabricacién de piezas pequenas y medianas.
Segun ladisposicionde la camara de presion, se distingue entre maquinas con
la camara de presién vertical y maquinas con la ecamara de presion horizontal. En
la figura(FIG C) se ha representado el curso de un proceso de colada en una

maquina con cAmara vertical.

-

Pistén de Inyeccitn

(FIG C)

GRUPO DEL PISTON DE Camarg ge presidn

INYECCION DE UNA MAQUI- Deptsito de presion

NADE CAMARA CN‘IEMTBOQUWQ

Crisol

La camara de presion se encuentra en el montante anterior de la maquina, y
el gje de la camara esla dispuesto verticalmente, mientras que el movimiento del
clerre y apertura del molde se efectua en posicion horizontal. El metal fundido se
recoge manualmente del horno de mantenimiento con una cuchara y se deja caer

desde arriba en la camara de presion, que permanece cerrada en su parte inferior
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por medio de un llamado contrapision. Al sollar el disparo, el plstéﬁ de inyeccion,
que penetra en la carnara de presién por arriba, comprime el metal fundido contra
el molde, através de una boquilla de inyeccion; el orificio de la boquilla queda
accesible por un movimiento de retroceso o de giro del contrapistén. Al concluir
el proceso de la colada, el pistén de inyeccion corta el reslduo y retrocede después
a su posicion inicial, mietras que el contrapiston retrocede y sale de la camara,

expulsando o solltando ¢l residuo de colada.

EQUIPO DE CIERRE.

El mecanismo de cierre sirve para abrir y cerrar el molde y para mantenerlo en
posicion durante la colada. Por consiguiente la fuerza de cierre ejercida debe de
ser superior a la fuerza maxima de reaccion del molde que aparece al efectuar la
colada. La magnlitud de la fuerza de reaccién tedrica alcanzable puede calcularse
multiplicando la superficie de la colada completa proyectada sobre el plano de
particion por el maximo del valor efective de la presion de colada.

El accionamiento del mecanismo de cierre se consigue en todas las maquinas
de fundicién a presién por medio de un cilindro hidraulico. Este puede servir, al
mismo tiempo, para mantener el molde en su posicién, como se muestra en la
figura (FIG D). La fuerza de cierre que através del portamoldes movil eferce el
piston de cierre sobre el molde, sélo depende del diametro del pistén y de la
presion de accionamiento, y se determina de acuerdo con ello. Si 1a fuerza de

reaccidon del molde sobrepasa la fuerza de clerre, el piston de clerre se clerra
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inmediatamente, y el molde queda descomprimido. Este sistema se conoce come

retencion por cjerre de fuerza.

(FIGD)

REPRESENTACION ESQUEMATICA DEL
PROCESO DE INYECCION EN UNA MA-

GUINA DE CAMARA FRIA VERTICAL

Los dispositivos de cierre de fuerza se utilizan mayoritariamente en maquinas
pequerias y medianas. E} dispositivo de clerre es constructivamente sencillo y de
funcionamiento seguro. S$in embargo, al precisar de mayor fuerza de clerre
aumenta el diametro del pistén de cierre y el volumen a llenar del cilindro; de
aqui se deriva la necesidad de disponer de una potencia de bombeo
proporcionalmente elevada o de elegir un sistema como el de la figura (FIG E). En
esle caso, junlo al cilindro de clerre se han dispuesto cilindros auxiliares, que
producen }os movimientos de clerre y apertura proplamente dichos y que, por

tanto, pueden ser de dimensiones relativamente menores. La retencion del molde
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por cierre de fuerza adopta entonces un llamado cilindro principal de eierre, que
posee un pistén de gran superficie. Cuando después del cierre del molde se ha
formado una correspondiente presion en los cilindros auxiliares, entonces el
cilindro principal queda conectado a la bomba hidraulica por medio de una
vilvula de conmutacién; ahora el pistén de cierre del cilindro principal recibe la
plena presion de trabajo y a partir de este momento se genera la auléntica fuerza
de cierre.

Suimimougy move Samunoide o
7 Comnexa o pioson

4

#mion 00 nynecian

(FIGE)

REPRESENTACION ESQUEMATICA DEL
PROCESQ DE INVECCION N UNA MA-

BUINA DE CAMARA FRIA HORIZONTAL

Ruvduo de coaoa

A la inversa, el cilindro separado de retorno se hace cargo de la apertura del
molde, con lo que el pistén principal de cierre, descargado y moviéndose
simultaneamente, retorna el fluido que se encuentra en el cilindro principal al

depésito receptor. La figura (FIG F) muestra un mas amplio desarrollo de este
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sistema de clerre directo. En lugar de un gran cilindro principal con un pistéon de
clerre de carrera corta y gran superficie montado en el portamoldes mavil. El
avance del molde se produce mediante dos cilindros de clerre separados, con
dlametro de piston relativamente pequerio; la apertura del molde la efectiian dos
cilindros de retorno. La auténtica fuerza de cierre la produce un pistén de cferre
de gran superficie, despuesto entre el portamoldes mévil y una placa
intermediaria solidaria con él. El proceso de clerre discurre pues de la siguiente
forma: primeramente, los dos cilindros de clerre empujan el molde, hasta que
ambos semimoldes quedan, sin presion, separados por una pequefa rendfja.
Entonces, cuatro cufias de cierre penetran en la ranura de un piston de bloqueo
dispuesto en el ceniro y retienen en esta posicion la placa intermediaria;
finalmente es accionado el piston de gran superficie, y asi se retiene el molde por

cierre de fuerza.
Molde

I N SR

(FIGF)

RETENCION DEL MOLDE

POR CIERRE DE FUERZA

Olro sistema es el llamado de cierre de forma, En este, por medio de la acclén
de una fuerza exterior relativamente reducida y con los elementos constructivos

adecuadamente dispuestos, se obtiene una fuerza de presion previa, Permanece
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como tesién interna incluso después de cesar la accion exterior y proporciona,
através de los medios adecuados de la Ltransmisién hasta el molde, una gran
fuerza de clerre.

El método de cierre de forma usado con mas profusion, utlliza el sisterna de
palanca acodada. Un cilindro de cierre hidraulico efectiia el clerre y apertura del
molde. La tension previa se consigue al hacer pasar la palanca acodada a su
posicién estirada. La admision de presion en el pistén de cierre se mantiene
también con el molde cerrado, a fin de evitar que la palanca acodada pudiera
retirarse de su posicion final, que no es su posicién de punto muerio. De esta

forma la fuerza originada en el cilindro de clerre puede ser relativamente menor.

IV.2 COMO SURGE LA SEGURIDAD E HIGIENE EN LA INDUSTRIA

FUNDIDORA NACIONAL.

Una de las ramas industriales mas helerogénea en lo que se refiere a
instalaclones, equipos, procesas, maquinaria, herramieniay tecnologiaresulta ser

la industria siderargica.

En nuestro pais, encontramos desde industrias modernas diseriadas con los
mas avanzados conceplos de distribucion, flujo de materiales, equipos y procesos,
hasia talleres familiares rudimentarios conscientes del dominio de Jos aspectos

tecnologicos.
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Existen un clerto nGmero de riesgos que son comunes a la mayoria de talleres
de fundiclén, independienternente de los procesos de fundicion y metales
empleados. Hay ademas riesgos que son especificos de ciertos melales como el
aluminio, magneslo o de procesos especiales. Tales como la fundicion inyectada
o a la cera perdida.

Ahora bien en primer lugar debemos considerar la fundicion de hierro
tradicional en la que se presentan los riesgos comunes a todas las fundiciones y,
en segundo lugar se consideran los riesgos especificos inherentes a la nueva
tecnologia.

Siempre ha existido la prevencion de los riesgos de trabajo, en un principio con
un cardicter personal y defensivo, pero es hasta tiempos relativamente recientes
que la seguridad industrial viene a ser un esfuerzo individual mas que un
procedimiento organizado. Un factor decisivo de la seguridad sistematizada para
la prevencléon de riesgos, aunque no fue paralelo historicamente fue la Revolucion
Industrial.

La llegada de la maquina de vapor seguida por el motor eléctrico y el gran
aumnento de maquinaria movida por dichas fuentes, trae consigo un auge
creciente en la produccién, y es la industria sidertrgica una de las primeras que
parlicipa en esle cambio pues el {rabajo tiende hacia la especializacion. Los
hombres abandonan el campo y se trasladan a la gran ciudad industrial y ese
panorama halagador que se presenta en su iInicio se lorna funesto para los

trabajadores.
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El namero de maquinas y su velocidad de produccidn, incremenlada por
nuevos inventos aumenta sin cesar, dara por resullado un crecimiento de
accidentes graves y mortales.

En 1911 se aprobé la primera ley americana que establecia la obligatoriedad
de reportar enfermedades profesionales, En 1921 la Organizacién Internacional
del Trabajo (OIT) establecié en Ginebra un servicio de seguridad en general.

En México en la época del Porlirismo (1884-1911) el pais comenzoé a
industrializarse debido a que en esla época se abrieron las puerlas a la Inversién
extranjera. Como consecuencia de ello, los mexicanos fueron discriminados y los
accidentes fueron muy [recuentes.

En México fue adoptada la leoria del Riesgo Profesional en las leyes de abril de
1904 de José Vicente Villada, en el eslado de México y en la del 9 de noviembre
de 1906 de Bernardo Reyes, en ¢l Estado de Nuevo Leén, ambas leyes adoptaron
la teoria del Riesgo Profesional mediante el pago de responsabilidad civil del
empresario a los trabajadores, salvo en los casos de fuerza mayor extrana a la
industria, negligencia o culpa grande de la victima e inlencion del trabajador de
causarse dano. Pero no fue hasta que se promulgd la Constitucién de 1917, la
primera no sélo en América sino en el mundo, que eslablecié garantias sociales
a los trabajadores. Del articulo 123 Constitucional emana la Ley Federal del
Trabajo y de ésta las Normas y Reglamenlos de Seguridad y son éstas las que se
han establecido para evilar riesgos de trabajo que a través de las investigaciones

y las experiencias han resultado ser perjudiciales para la integridad y la salud de
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los trabajadores.

Eslas disposiciones que en la actualidad son vigenles para toda rama
induslrial, es para la Siderurgica el pilar de la prevencion de riesgos.

Las Lécnicas de Seguridad dentro de la industria de la Fundicion apenas son
llevadas a la practica, los obreros en términos generales operan en condiciones
inseguras, debido a la poca utilizacion de Psicologia Industrial por parte de la
Direcclon, para hacer comprender al individuo las ventajas de la utilizacion del
equipo de proteccion requerido, y por que de hecho no se entiende lo que es un
programa de Seguridad Industrial, sino el pensamiento de que la seguridad
significa el proveer de proteccion a maquinaria y equipo, el de dotar a
supervisores y mayordomos de carteles los cuales son colocados en forma
desorganizada, y crilerios de supervision "policiaca” para la utilizaclén del equipo
de proleccion.

En los casos donde existen {ales programas, se encontré que el obrero no lo
acepla cabalmente, lo que provoca el accidente, ya por falta de conocimiento
acerca de la manipulacion segura de la herramienta que utiliza, y en las mas de
las veces por apatia hacia las medidas protectivas que imponen. Lo cierlo es que
mientras al obrero no se le enseiie la conveniencia de los planes de seguridad, y
que conjuntamente con eslo, sea considerado el trabajador como un elemento de
participacion activa dentro del mismo programa, esto no surtira efecto positivo
alguno.

La mayoria de las empresas reportaron que sus accidenles, eran por lo general
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menores, lales como pequenas quemaduras, machucones, ete.; sin embargo, no
negaron que algunas veces (entre un 10% y 20% de las ocaslones), ocurren
accidentes graves que implican hospitalizacion o retiro temporal del obrero de sus
labores.

El tema de Seguridad Industrial debe ser tomado en cuenta en toda industria,
y darsele al mismo la importancia que merece, especialmenle por lo que hace a
la "pequefta y mediana” empresa donde los costos por accidenle ademas de ser
Importantes representan socialmente una carga.

Es por consiguiente, imperativo, el estudio de métodos mas congruentes con
las condiclones de esta rama industrial.

Se observan en las fundiciones situaciones como las sigulentes: obreros que
laboran en el memento del vaciado en los moldes con zapatos lennis, [undidores
observando hacia el interior del horno sin los anteojos de proleccion requeridos,
obreros que trabajan unas veces sin camisa y otras veces sin petos o mandiles de
asbesto utilizandolas a [orma de proteccién conira las radiaciones térmicas;
sustancias peligrosas derramandose y salpicando a loda persona que pasara
cerca del lugar; trabajadores que trabajan en rebabeo utilizando mascarillas
formadas a base de un panuelo amarrado; los guantes desgastados que no
proporcionan proteccion alguna: los pasillos de eirculacion ocupados por moldes
y piezas fundidas; cubilotes mas bien simbélicos, pues el tabique refractario
asoma sin lamina de proleccion, y muchas veces el cubilote en cierto angulo con

ia vertical que amenaza su caida.
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Si el obrero que trabaja en el vaciado; y calza zapatos Lennis le cayere una gola
de metal, gqué sucederia? El primer movimiento que tendria que efectuar seria
el de agacharse, inmedialamente después, tendria que llevar la mano hacia el
tacoén para poder falar hacla abajo el zapato, y por Giliimo, sacar el ple.

JSoportaria un zapato tennis una temperatura cercana a los 1700 C durante
un segundo que es el tiempo que aproximadamente se lleva efectuar todos esos
movimientos?, supuesio es que no, y ya conocido eslo, no se podria utillzar
polainas de asbesto cemento, unidas con broches de presion que con un simple
Jjalén se abrieran,

Nuevamente se vuelve a la necesidad de explicar al empresario las
conveniencias de un programa de este tipo, al mismo tiempo de ensenar al obrero
las ventajas del mismo.

Psicolégicamente al individuo se le puede hacer comprender la importancia de
este plan por varios métodos, los cuales han side aceptados por muchas
empresas, obteniendo de ellos muy buenos resultados, Los principales
basicamente son:

1.- Temor a las lesiones corporales.
2.- Temor a pérdidas econdmicas.
3.- Deseo de premio o recompensa.

Estos métodos son por experiencia como se menciono antes, los mas utilizados,

sin embargo, el lercero de ellos, por su esencia, es el que en nuestra opinién debe

ser estudiado muy a fondo, ya que si bien es el que mejores resultados se obtiene,
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en ocasiones trae consigo clerlos problemas de tipo laboral.

Corresponde a la empresa ademas, la visualizacion de las condiciones [isicas
en que se trabaja sobre la cantidad de vapores y gases producidos, y el tipo de
edificacién, que propicie la iluminacién y la ventilacion adecuada en el area de
trabajo, para reducir o eliminar el cansancio prematuro del individuo y a favor de

Ia produccion y productividad.

IV.2.1 ETAPAS DEL PROCESO EN LA INDUSTRIA FUNDIDORA NACIONAL,

Para hablar de las elapas del proceso en la industria siderargica es necesario
realizar una divisién dentre de esta rama industrial, ya que son diferentes etapas
en la gran industria, la mediana y pequeria. Esta clasificaciéon obedece a los
equipos instalados en las mismas, por ejemplo al hablar de la gran industria
siderurgica hacemos referencia a aquellas empresas que cuentan con e} alto
horno como son: Fundidora Menterrey, Altos hornos de México, Hilsa, Tamasa,
etc., de lainediana hablariamos de aquellas que cuentan con: Hornos cléctricos,
Siemens Martin o de Reberbero, Convertidor Bessemer, como; Aceros Ecatepec,
Metalver, S.A., Fundidora de Aceros Tepeyac, S.A., entre otras. Dentro de la
pequena industria estarian las empresas que cuentan con crisoles o cubilotes ya

que seria innumerable el némero de centros de trabajo a mencionar,
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VACIADO A CARROS TANGQUE
Transporte del arrabio a diferentes hornos de fusion de acuerdo al acero que

se desea oblener.

FUSION IO
Hornos convertidores para arrabio silico, Martin y hornos eléctricos para aceros

especiales al manganeso, azulre, al silice, al niquel, al cromo.

VACIADO

Esta elapa puede realizarse en lingoteras o bien en ollas de vaciado.

TRANSPORTE
De lingoteras o de ollas de vaclade. En esta elapa sl se vaclé en lingoleras
existira una demora para que se enlrie el acero y si se van a obtener piezas
fundidas se vaciara en ios moldes previamente elaborados y preparadosy también
se presentara una demora para que se realice el enfriamiento respectivo,
Si se trata de obtener productos laminados, las etapas a seguir en el proceso
son:
- Desmoldeo de lingotes
- Transporte de lingotes

- Precalentamiento de lingoles en
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hornos para tralamientos térmicos.

- Tren de laminacion en el que se
realiza el desbaste de los lingotes
hasta obtener barras, varilla o
alambron.

- Decapado es una trampa en la que el

malerial desbastado se coloca en
grandes (inas de acidos delergentes y
soluciones alcalinas.

- Transporte es la etapa del proceso que
consistle ¢n sacar el material de las
tinas de decapado para llevarlas al
area de almacenamiento de producto
terminado.

8i se trata de piezas fundidas tendremos:

- Desmoldeo que se realiza una vez que la
pleza se ha solidificado y enfriado hasta
punto de poder ser manipulada sin peligro
y se realiza levantando la caja y rompiendo
el molde de arena con martillos o barras.
Es una aplicacién fatigosa e insalubre por la

cantidad de polvo silice que se desprende.
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- Acabado. La pleza una vez que ha sido
extraida del molde es aspera y tiene incrus-
taciones de arena y rebabas y lleva unidos
los bebederos, cargados y mazarotas por lo
que es necesario cortar el sistema de alimen-
tacién de la pieza, desbordarla y limpiarla
con chorro de granalla,
- Control de calldad o inspeccion. En estas
elapas del proceso se realiza una inspeccion
de la estructura interna de las piezas, ya
sea con ultrasonido o bien con gamagrafia o
rayos X (es uno de los departamentos mas
delicados de la planta por el uso y manejo de
materiales radiactivos.)
- Almacenamiento. Para ello nuevamente las
piezas fundidas son transportadas al almacén
de producto terminado.
Existe otra serle de etapas dentro del proceso que puede ser la forja, el
martinete, la soldadura, la elaboracion de modelos a través de arena de
corazones, el manejo de la madera, aluminio o piastico, todos ellos diferiran de

" acuerdo a los productos que fabrique cada industria.



IV.2.2. MAQUINARIA Y EQUIPO EN LA INDUSTRIA FUNDIDORA

La maquinaria y el equipo de la industria siderurgica es lan especifica y
caracteristica que por lo mismo nos permite hacer un anilisis de ellay mencionar

algunas de las operaciones que se realizan en la misma.

PATIO DE CHATARRA

Se realizan operaciones de descarga, pesado, cortado y carga de chalarra en
canastas que la transportara a los hornos por medio de groas con electrolman,
Este trabajo se realiza a la intemperie.

Como maquinaria existen grias viajeras, eleclroimanes, canastillas y las

herramientas que se utilizan son: marros, cizallas,

FUSION.
La fusidn se realiza proporcionande ¢l calor necesario ala chatarra o al mincral
para fundirlo hasta un punto en el que adquiere la fluidez necesaria.

El horno eléctrico se carga por la parle superior.

HORNQS DE CRISOL.
Se utllizan principalmente para fundiciones de metales no [errosos.

Hornos de Reverbero o de la plaza (Siemens-Martin):
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Estan constituldos por un hogar plaza y una chimenea; en la plaza se pone la
carga metidlica que se calienta por conveccién y por radiacién en la paredes y la

béveda.

CUBILOTE
Es un horno que funciona con combustible sélido en la cual la carga metdlica,

el combustible y el comburente estan en contacto direclo entre si.

TIVAS U OLLAS DE VACIADO
Son los recipientes que se utllizan para transportar acero en estado liquido.
El transporte de metal fundido a las areas de vaclade se realiza en lingoteras o

moldes.

MODELOS

El modelo es una fiel reproduccién de la pieza que se va a fabricar y pueden
ser extermos o Internos; los maleriales que se utilizan para fabricar los modelos
son: los diferentes tipos de madera que exislen, laton, aleaciones de aluminio,
hierro fundido, yeso, cemento y cera. La maquinaria que se utiliza para hacer
modelos de madera son: sierras circulares, esmeriles, tomos, caleadoras,
pulidoras, cepillos, trompos o tupies.

La sierra circular es una maquina para cortar madera equipada con uno o mas

discos delgados de acero con una serie continua de muescas o dientes en su
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periferia, generalmente montados en ejes ¢ 'arboles horizontales.

TORNOS
Es una maquina-herramienta que se utiliza en este deparlamento para

conformar o laborar madera.

CANTEADORA

Es una midquina-herramienta que se encuentra equipada con dos o mas
slerras circulares, montadas en un eje comun con dispositivos para variar las
distanclas entre las sierras y el material, esta equipada usualmente con

alimentadores mecanicos.

PULIDORA
Es una maquina-herramienta que sirve para desbastar o pulir piezas de

madera, por medio de un tambor o disco o una banda cubierta con papel esmeril.

TALADROS
Son méaquinas-herramientas que sirven para abrir orificios por medio de una

broca o barrena, fijada a un eje que gira a una velocidad determinada.

CEPIDLLOS

Se emplean para rectificar superficies de plezas grandes de madera y reducirlas
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al ancho, forma y espesor requeridos al pasar’ por C\jchmos ﬂjds en un

portacuchillos.

TROMPOS O TUPIES
Maquinas utilizadas para cortar o conformar las érlétaé de plezas de madera al
ser empujadas contra cuchillos montados en uno o'dos éjes verticales que se

proyectan sobre una mesa horizontal.

MOLDEO Y CORAZONES.

Es la reproduccion en arena de la pieza que se quiere fabricar, bien sean forma
manual o por medios mecanicos y eventualmente el cstufado de los moldes,

Lamaquinatia y herramienta que se utilizan son: cajas neumaticas, esmeriles,
herramientas para escarbar, tamizar, secado, apisonado, aparatos de elevacion
y lransporte, espatulas, transpoladores para el manejo de arcnas (bandas,
polipastos] transporiadores para el manejo de moldes y piezas pesadas
{polipastos, grias viajeras, elc.)

El apisonado puede ser manual o mecanico; el manual se realiza con
atacadores de madera o metdlicos y el mecidnico con pisonetas neumaticas.

Para el secado de los moldes se realiza lo que se llama estufado y se efeclua a
unos 300 C en estufas estaticas o bien sopletes de petroleo, las estufas estan
constituidas por €l quemador, camara-combustible y camara de secado o depésito

para los moldes, ¢l combustible ulilizado puede ser: carbén, petréleo o gas
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metano.

VACIADO DE MOLDES

Una vez que ha sido preparado adecuadamente se introduce el metal fundido
a través de una o mas aberluras de colada (bebederos) previamente dispuestos
en el molde, el equipo que se utiliza en esla operacion consta de cucharas, ollas
de diferentes tipos y capacidades, espumadores, descoriadores, abrazaderas y

equipo de transporte.

DESMOLDEO

Cuando la pleza se¢ ha solidificado y enfriado hasta el punto de poder ser
manipulada sin peligros se procede al desmoldeo bien se trate de cajas o de
coquillas. Esta operacion se realiza levantando la caja y rompiendo el molde de
arena con martillos o barras adecuadas. Es una operaclon fatigosa e Insalubre
por la cantidad de polvo de silice que se desprende.

La arena que procede de desmoldeo es transporlada por medio de bandas para

prepararse y volverse a usar.

TRITURADORA O DESTERRONADORA
La arena usada que procede de desmoldeo, viene agrupada en terrones
compactos los cuales deben desbaralarse. Esia operacion se realiza en una

desterronadora que puede ser de cilindros o de mandibulas.
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TOLVAS,

Depésilos en donde permanece 1a arena en espera de ser mezclada.

MEZCLADORAS

En esta operacion la arena usada y la nueva, dosilicadas, se introducen en la
mezcladora cuya finalidad es la de mezclar los diversos ingredientes de la arena
y especialmente garantizar la distribucion del aglutinante en toda la masa de tal

manera que lodos los granos queden recubiertos por igual.

ACABADO.

La pieza extraida del molde es aspera, liene incrustaciones de arena y rebabas
que corresponden a las juntas de la caja o de la coquilla, lleva unidos todavia
bebederos, cargadores y mavarotas.

Es necesario cortar el sistema de alimentacion de la pieza desbardarla y
limplarla con chorro de granaya, la maquinaria utilizada en este departamento
es, equipo de soldar, muelas de corle, cinceles, esmerlles transportadores y

polipastos

SOLDADURA

Es la uniéon de dos piezas metdilicas por medio de la fusién resultante al

aplicarles calor. El equipo que se utiliza para soldar es, tanques de oxigeno y
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acetileno, mangueras, manaémetros, sopletes, si es eléctrica; una planta de luz

eléctrica y los electrodos correspondientes o bien una resistencia eléctrica.

AREA DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS

En algunas indusirias siderurgicas con fundiciones se realizan trabajos en
maquinas-herramientas que tienen por objelo dimensionar exactamente algunas
plezas para que varias parles ajusten cinematicamente, ascgurando con ello el

perfecto funcionamiento de las maquinas que se utilizan en el proceso.

TRABAJOS EN FRESADORAS
Consiste en tratar una pieza de metal haciéndola entrar en contacto con un

cartador giratorio con filos de multiples cortadores,

TRABAJOS REALIZADOS EN CEPILLADORAS, FORMADORAS Y
ESCOREADORAS

Esta operaci6n se realiza con maquinas que funclonan trabajando sobre una
superflcie con el movimiento hacla atras y hacla adelante de la pieza del material
a maquinar; mediante una herramienta cortadora estacionaria o manteniendo la
pieza inmovil y maquinando el material medianie una herramienta que Uene

movimiento de vajvén.
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TRABAJO DE TORNOS
Consiste en darle forma a una pieza haciéndola girar y presentando la

superficie a maquinar contra una herramienta cortante.

LIMPIEZA CON CHORRO DE GRANALILA O ARENA

La pieza fundida se somete a un chorro de arena, para cllo existen maquinas
de palastro, una de cuyas paredes esta provisia de un cristal para facilitar la
visibilidad, También hay maquinas giralorias, de transporiador articulado, de

cadena y de camara.

DEPARTAMENTO RADIOGRAFICO O GAMAGRAFIA.

Constituido por una fuente radiactiva y clichés fotogrificos.

TRATAMIENTOS TERMICOS

Es un conjunto de operaciones de caracter lérmico (recalentamiento seguido
de enfriamiento) mediante las cuales se tiende a conferir al producto tratado una
determinada estructura intema. El calentamiento se realiza en hornos que
trabajan con gas natural y aire comprimido, Hamados hornos de carro,
dependiendo de las caracleristicas que se requieran del producto se ponen en
contacto con carbon ya sea en estado solido, liquido o gaseoso, este método se
conoce como carburacion, sumergiendo el produclo en bafios de clanuro de sodio

a temperatura de 840 C este mélodo se conoce como clanuracion existe alta
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toxicidad de las sales.

Si la industria siderirgica no va a fabricar plezas fundidas sino barras,
perfiles, laminas, planchones, alambrén, varilla, ete. El metal que ha sido fundido
y vaciado en las ollas es transportado con gruas viajeras al drea de lingoteras,
éstas son moldes o coquillas en las que se vacia el acero liquido una vez que se
ha solidificado e} acero, existe una griaa descoquilladora que separa las coquillas
y transporta los lingotes callenles a otros procesos,

Las lingoteras se encuentran localizadas en carros lingoleros que son los que
las que transportan del area de vaciado a la de eniriamiento.

Una vez extraido el lingole de la coquilla es transportado a los hornos de
precalentamiento; estos hornos consumen aceile, gas o petroleo, combustibles
que se inyectan al quemador utilizando los gases de la combustién para mantener

calientes los lingotes.

TREN DE LAMINACION

Una vez precalentados los lingotes son pasados al tren laminador, colocados
en cl mismo por una pinza giganle instalada en una gria viajera y el tren
laminador va a ser el encargado de disminuir mecanicamente su seccién
transversal aumentando su longitud, a esta operacion se le llama perfilado y se

realiza en un tren laminador llamado duo reversible o continuo.
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PARRILLA DE ENFRIAMIENTO
Es una superficie formada por rodillos que sirven para ayudar al deslizamiento

o movilizacion de los productos.

CORTE

Para esta operacién se utilizan Ujeras o cizallas.

ESTIRADO EN FRIO
Es una operacion que se realiza en un banco y consiste en esiirar un extremo
de la varilla o barra, para reducir su diametro se utilizan tenazas, cadenas y el

banco de estirado también rectificadoras y enderezadoras,

PRENSA

Es una maquina que realiza la operacién de prensar lentamente el lingote
deformando el metal. La accion de compresion es transmitida en su totalidad al
centro de la masa que sc va a delormar, estas prensas son de tipo vertical y son

accionadas en forma meeanica o hidraulica,

MARTINETE
Magquinaria que realiza operaciones de dar forma, moldear o romper metal por
medio de pistones que funcionan por gravedad o que son controlades por

electricidad; los cuales tienen instalado un dado que se encuentra colocado sobre
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un yunqgue. él pistén del martinete eae por gravedad y puede ser elevado por
medios hidraulicos o neumaticos sollandose el piston hasta ilegar a la altura

determinada.
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V.- PROBLEMATICA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE EN LA INDUSTRIA

FUNDIDORA.

Los problemas de salud laboral en los trabajadores de la industria de la
fundicién se presentan, con mayor o menor magnitud, en casi la totalidad de los
paises del mundo sin finportar el nivel de desarrollo industrial que hayan
alcanzado. A pesar de que existen diferencias cualitativas y cuantitlativas, las
enfermedades y los accidentes de trabajo en éste tipo de Lrabajadores presentan
clertas caracteristicas similares debido, fundamentalmente, a que las causas que
los generan son lambién parecidas.

Para nuestro pais la importancia de los riesgos del trabajo en general, y
aquellos vinculados con el proceso de fundicién en lo particular radica,
principalmente, en el sufrimiento humano y lamiliar de este nuicleo socio-laboral;
en la pérdida de mano de obra especializada; asi como en el costo material que

ello representa.
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V.1. RIESGOS COMUNES EN LA INDUSTRIA FUNDIDORA .

Analizando los faclores nocivos de la industria siderurgica, se expondran los
riesgos a los que estdn expueslos los trabajacdores dependiendo de su drea de

trabajo.

PATIO DE CHATARRA,

Existe polvo, areas en desorden, riesgos de golpes, machucones, cortadas y el
calor del medio ambiente por ser una area descubierta.

Es importante el conocimiento de riesgos ocasionados por las herramientas
defectuosas asi como también las lumbalgias y desgarres musculares por malas
posiciones al levantar o mover carga, y la necesidad de vacunar contra tétanoes a
los trabajadores que laboran en esta drea.

Transporle de matcrial a base de grias electromagnélicas o cualquier otro tipo
de gria.

Los riesgos principales son aguellos que se desprenden de no contar con las
protecciones adecuadas en equipo energizado, los trabajadores estan expuestos

a calor radiante, humos y gases provenientes del area de fundicion.
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FUSION.

Esta operacién puede realizarse en diferentes tipos de hornos donde un alto
hormo, un Siemens-Martin, BOF, Horno Electrico, Crisoles y Cubiletes; siendolos
principales factores ambientales que se encuentran alterados el calor radiante,
presencia de humos y gases contenlendo oxidos, la presencia de monoxido de
carbono cuando existen fugas.

Los principales riesgos en el Alto Horno en 1a operaciéon de llevado de tolvas
son: desajuste de bandas, tension o aflojamiente, rodillos sin proteccion, pasillos
inclinados con material acumulado en ellos y polvo en el ambiente.

Los rlesgos principales durante la operacién del alto horno se corre el rlesgo
de intoxicacion por las caidas con complicaciones de esguince, lumbalgias,

contusiones, y heridas al realizar trabajos de limpieza.
PIQUERA DE FIERRO.
El principal riesgo es cl de quemadura{por chispas de flerro en el momento

en el que la lanza de oxigeno elimina complelamente el tapén.

COLECTOR DE POLVO.,

Intoxdcaciones por monéxido de carbono y quemaduras.
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ESTUFAS

En esta darea el riesgo mas eminente es la intoxicacion de monéxido de carbono
asi como caidas, lumbalgias y quemaduras.

En los hornos (Siemens-Martin) existe el riesgo del calor radiante, las
salpicaduras por metal caliente, presencia de humos y gases en toda el area de
fusion. Asi también existen riesgos de quemaduras en la operacién de

mantenimiento del refractario del horno.

PIQUERA DE ESCORIA,
El riesgo se presenta al sacar o meter el laponeador y cambiar una o varias

partes del taponeador.

TOBERAS.

Hay el riesgo de explosion en caso de exislir cilindros, con gas comprimido
cerca, y las quemaduras por salida del metal liquido por las mirillas.

En el vientre del alto horno el riesgo es minimo, en ocasiones solo [ugas de
monoxido de carbono lo mismo sucede, intoxicaciones con mondaxido de carbono
y contusiones al abrir compuertas de campana, ¢te., asi también se delecta este

riesgo en las antenas.

OPERACION DE COLADA

Los rilesgos a los cuales se expone el personal son las quemaduras por el
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manefo del inetal calicnte'y equipo con allas lemperaturas y se presentan
primordialmente en:

Plataforma de vaciade, (osas de escorla, mesas de salida, almacén de
palanquilla, area de reparacion de distribuidores y precalentamiento del
distribuidor, lanza de oxigeno y camara de enfriamiento,

Las causas de los accidentes son por proyecciones de metal liguido,

Los golpes contusos se presentan en aquellos lugares en donde el personal es
golpeado por herramientas manuales, caida de objetos a diferente nivel, caida del

personal y golpes por equipo en movimiento.

ENFERMEDADES Y LESIONES MAS COMUNES.

CONJUNTIVIIIS.

(inflamacion de Ja mucosa conjuntiva y faringea). Este riesgo se presenta por
la intromisién de cuerpos extranos en los ofos, causando infeccion y malestar,
este riesgo acontece principalinente en la plataforma de colado, en donde las

cenizas provenlenles del acero fundido se introducen en los ojos.
ESGUINCE.

Esla lesion se presenta por esfuerzos al levantar objetos o estirar los msculos

mas alld de su capacidad.
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FRACTURAS.

Se han presentado por el uso indebido de herramienta manual, caida de
objetos pesados. Caida del personal a diferente nivel y golpes por equipo en
movimiento, intoxicacion por gas de coque.

Se puede presernlar en la zona de precalentamiento del distribuidor.

RADIACION.
Este riesgo es debido al uso de material radiactivo para el control de nivel del

molde.

TINAS OLIAS DE VACIADO O CALDEROS, LINGOTERAS.

En el drea de vaciado de meltal fundido existe calor radiante, humos en el
momento que se vacia el horno para Henar las ollas, los riesgos principales son
las quernaduras por proyeccién de metal caliente e intoxicaciones por humos y

gases en el ambiente.

LANMINACION.

En esta area es menor el calor radianle que existe y los riesgos son:
quemaduras por el producto laminado o proyeccion de rebabas al rojo blanco a
cara , ojos, manos, sl carece de la proteccion adecuada, existen gases producto
de la combustion si el horno de precalentamiento carece de chimenea, también

existen resgos de golpes, traurnatisimos, machacamientos, si no se usan en forma
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adecuada las tenazas. lixiste ademas ruido intermitente,
AREAS DE DECAPADO

El uso de suslanclas acidas para esla operacion da lugar a la presencia de
vapores en el medio amblente que resultan irritantes a las mucosas y el rlesgo
principal son las quemaduras por acidos y en exposiciones prolongadas se

pueden acasionar intoxicaciones crénicas.

DEPARTAMENTO DE FORJA, PRENSA Y MARTINETE.
El principal contaminante del amblente es el ruido aunque en forma
intermilente los riesgos son la hipoacusia, proyeccién de metal, machucones y

{raumaltismos.

FUNDICION.

Modelos. El riesgo esta en el tLipo de material con que se van a elaborar los
modelos o corazones y puede ser madera, yeso, laton, cera, cemento, o hierro
fundido y tendremos en esta drea presencia de polvos de esa naturaleza y los
riesgos especificos derivados del uso de la maquinaria de esta area, como sjerras
eirculares, tornos, canteadoras, pulidoras, taladros, lrompos o tupies, fresadoras,

escoreadoras, etc.

MOLDEO.

En este departamento existe la presencia de polvo de silice en ei amblente
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debido al uso de arenas stilicas. Su riesgo prlnélpal cs‘la siiicosls si ;10 se cucr;la
con el equipo de proleccion,

En general, en la industria siderirgica encontramos que [os agentes
principales como conlaminantes del ambiente de trabajo son:
el calor, las radiaciones, el ruido, los problemas por deficiente lluminacion y
ventilacion, la presencia de polvos, gases, humos y vapores, por ello la industria

siderurgica esta considerada como una de las mas riesgosas.

V.2, DATOS ESTADISTICOS.

El proposito general de esle tema es analizar algunos indicadores
epidemioldgicos y clinicos de los accidentes y enfermedades de trabajo ocurridos
en trabajadores de empresas fundidoras afilladas al Instituto Mexicano del Seguro
Soctal (IMSS).

Para tal objetive se revisaron el anuario estadistico del IMSS y algunos trabajos
sobre salud laboral de  fundidores publicados cn revistas mexicanas y
extranjecras. Eslo con el [in de determinar la tasa de incidencia; los indices de
frecuencia y gravedad: los dias subsidiados: el namero de casos por incapacidad
permanente y lemporal; defunciones, costo por dia y tipos de accidentes y
enfermedades de trabajo. Los resullados se expresan en las lablas y graficas

sigulentes:
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RESULTADOS

En la tabla 1 se expresa el numero de empresas registradas y el de
trabajadores aftliados al IMSS durante 1993. En ellas se observa que el total de

empresas registadas es de 521,003 de las cuales 1,681, (0.32%) eran de

" fundicién. El numero total de trabajadores fue de 9,554,942 de los cuales 72,705

{0.76%) eran fundidores.

En la tabla 2 se anotan las actlividaes econémicas con mayor tasa de

accidentes en empresas registradas. De ellas sdlo cabe resaltar que las

EMPRESAS NUMERO | % TRABAJADORES | NUMERO %

TOTAL 521,003 100 | TOTAL 9,654,942 100

FUNDIDORAS { 1,681 0.32 | FUNDIDORES 72,705 0.76
TABLA 1

actividades de fundicién y laminacién de metales, tienen la tasa mas alta con 26,

solo superada por la actividad minera cuya tasa es de 56. Le siguen en

importancia las Industrias azucarera, embotelladora de refrescos, de articulos

metalicos y la textil con tasas de accidentes de 24, 22, 16 y 14 respectivamente.
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TRABAJADORES | ACCIDENTES ACCIDENTES
100 TRAB.

MINAS 18,217 11,488 56
FUN. Y LAM. MET. 52,991 13,534 26
INGENIO 34,362 8,256 24
AZUCARERO

EMBOTELLADORAS | 44,638 9,770 22
ART. METALICOS 94,055 15,275 16
IND. TEXTIL 84,644 11.868 14

TABLA 2

En la tabla 3 se muestan los principales indices sobre los principales
accidentes de trabajo ocurridos en empresas registradas en el IMSS. En ella se
puede observar que en el total de empresas regisiradas, el nimero, incidencta,
- indice de frecuencia y gravedad fue de 451,145; 11.8; 80.0y 1.5, respectivamente.
En cambio para las actividades de fundicion fue de 13,503; 25.4; 108.3 y 2.7,
respectivamente.

En la tabla 4 se expresan los principales indicadores sobre accidentes de

trabajo en empresas registradas. En ellas se puede observar que para el total de
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empresas los dias subsidiados fueron de 3,000,000; los dias por incapacidad
permanente fueron 21,340; los dias por incapacidad temporal fueron 439,840; el
numero de defunciones fué de 1,286.

En relacidn a las actividades de fundicién se observa que los dias subsidiados
fueron 231,241; los dias por incapacidad permanente fueron 1,705; los dias de

fncapacidad temporal fueron 201,320; las defunciones fueron 15.

ACCIDENTES | NUMERO | INCIDENCIA | INDICE DE INDICE: DE

FRECUENCIA GRAVEDAD

TOTAL 451,145 11.8 80.0 1.5
FUNDICION 13,503 254 108.3 2.7
TABLA 3
DIAS INCAPACIDAD | INCAPACIDAD DEFUNCIONES

S8UBSIDIADOS | PERMANENTE | TEMPORAL

TOTAL 3 MILLONES | 21,340 439,840 1,286

FUNDICION | 231,241 1,705 201,320 15

TABLA 4
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En la tabla 5 se anotan los princlpales tipos de accidentes de trabajo ocurridos
en trabajadores de la fundicién en México durante 1993. En ella se puede
observar que estos fueron las quemaduras, cuerpos extrafnos, machucones,
contusiones, fracturas y dafos por radiaciones, En cambio los principales tipos
de accidentes de trabajo en el total de empresas registradas fueron las

intoxicaciones, contusiones, machucones, fracturas y quemaduras.

FUNDICION GENERAL

QUEMADURAS LACERACIONES Y HERIDAS
CUERPOS ESTRANOS CONTUSIONES
MACHUCONES TORCEDURAS
CONTUSIONES QUEMADURAS
FRACTURAS FRACTURAS

DANOS POR RADIACIONES

TABLA 5
En la tabla 6 se Informa sobre los principales indices de las enfermedades
profesionales en empresas registradas en el IMSS durante 1993, En esta tabla se
observa que el total de enfermedades diagnosticadas como laborales fue 4,320;
de las cuales 1,447 se presentaron en trabajadores de la fundicién, La incidencia

no se pudo precisar,
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En la tabla 7 se informan los resultados sobre los principales indicadores de
enfermedades de trabajo en empresas fundidoras. En ella se nota que los dias
subsidiados fueron 1,447; los dias por incapacidad permenente 23; los dias por

incapacidad temporal 20; por defuncion 2.06.

NUMEROQ

TOTAL 4,320

FUNDICION 1,447
TABLA 6

DIAS INCAPACIDAD | INCAPACIDAD | DEFUNCIONES

SUBSIDIADOS | PERMANENTE | TEMPORAL
FUNDICION | 1,447 23 20 2.06

TABLA 7

En el grafice 1 se enlistan las enfermedades de lrabajo mas [recuentes
reconocidas por el IMSS en trabajadores de la fundicién en 1993. En ella puede
observarse que el trauma acustico, la bronquitis industrial, la siderosis y la
conjuntivitls quimica y fisica ocuparon 50%, 20%, 10% y 5% respectivamente. El
15% restante lo ocuparon diversos padecimientos profesionales los que cabe

destacar a las intoxicaciones.
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VL.- CASO PRACTICO "FUNDIDORA PRODUCTOS VICTOR, S.A. de C.V."

VI.1 RESENA HISTORICA

Esta empresa surge en el ainoc de 1940, {ue creada con el propésito con que se
crearon muchas otras empresas semejantes a esta en el mundo “la elaboracion
de armamento bélico".

Durante la Segunda Guerra Mundial en 1939 el Congreso Americano aprob6
la Ley de Neutralidad, por lo cual Estados Unidos podia vender material bélico.
Esta ley protegia, ademas a la industria americana que se convirt{é en una fabrica
de armas.

Capital extranjero invirtié en el pais para crear una empresa dedicada a la
fabricacion de armas su nombre original fue el de "Productos de la Victorla®, aqui
se fabricaban basicamente espoletas para granadas de mano. El crecimiento de
la industria de la fundicidn tuvo un aumento considerable duranle esie periodo.

Al término de la Segunda Guerra Mundial "Productos de la Victoria” cambia a
propietarios mexicanos los cuales deciden camblar el nombre de la empresa por
"Productos Victor", y con esto el giro de la misma.

Esta empresa es plonera en lo relacionado a fundicién a presion. Una de las
grandes satisfacciones que ha tenido la empresa es la de haber realizado la

antorcha para las olimpiadas de México en 1968, posteriormente se realizaron
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todos los gafeles para los juegos cenlroamericanos. Esla empresa se mantuvo a
la vanguardia de la fundicién a presion de 1945 a 1983, usando como materia
prima maleriales lales como el aluminio y el zamack.

A partir de 1983 "Productos Victor" cambia nuevamente de duerios los cuales
se dedicaron unicamente al manejo de aluminio, lo que hasta la fecha siguen
trabajando.

Actualmente maquila una gran variedad de articulos para empresas fuertes
tales como:

VOLSWAGEN.- PARA LOS CUALES REALIZA LOS CARTER DE
LOS SEDAN.
FORD MOTOR COMPANY.- EMBLEMAS, SENALAMIENTOS.
MABE DE MEXICO.- QUEMADORES PARA ESTUFA DE GAS,
COMALES.
BLACK & DECKER.- PARTES PARA TALADROS.
OLIMPLA DE MEXICO.- PARTES PARA MAQUINA DE ESCRIBIR.
HARVIN COCINAS.- SARTENES
COMERCIALIZADORA ROCCO.- MASAS PARA MOTOCICLETA
ENDOR.- PIEZAS PARA EQUIPO DE CARGA
(ELEVADORES, GARRUCHAS, POLIPASTOS).
SIEMENS DE MEXICO.- TAPAS PARA MOTORES.
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VL2 PROCESO
DESCRIPCION DEL PROCESO.

ALMACEN DE MATERIA PRIMA
El proceso inicia al recibir la materia prima que son lingotes de aluminio de
aleacién 380,413 y 356 en diferentes pesos ( 8 kg y 13 kg) los cuales son pesados

y almacenados en estibas de 200 lingotes.

ANALISIS DE MATERIA PRIMA

Debido a que la empresa no cuenla con un laboratorio donde puedan
realizarce pruebas que proporcionen informacion sobrelas propiedades del metal,
se toma una muestra del lote recibido y se manda a un laboratorio.

Hasta que llega la informacién sobre las condiciones del metal puede ser
utilizado en el proceso; aproximadamente se tarda tres dias el laboratorio en

analizar la muestra,

INYECCION

Cuando el laboratorio a mandado los resultados considerando éptimas las
condiciones del metal este es transportado en carretillas a las mdquinas
inyecloras donde sera utilizado.

Existen 7 maquinas inyectoras que cuentan con un crisol de 90 kgs de

capacidad de aluminio fundido, quemador de gas L.P. donde se funde la materia
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prima. La alimentacién de la materia prima al crisol se hace manualmente.

Productos Victor, S.A. utiliza maquinas de colar a presién para la produccion
de piezas. Estas estan constituidas esencialmente por dos grupos constructivos
principales, el grupo de inyeccion y el grupo de cierre. La produccion de la presion
de inyeccién y de la fuerza de clerre se consigue mediante la adicién de bombas
hidraulicas y acumuladores de presion, que se incorporan a la maquina; para el
accionamiento de las bombas se utilizan electromotores.

La mision del equipo de inyeccién es introducir a presion en el molde el metal
fundido necesario para cada colada.

Productos Victor, S.A. cuenta con maquinas de inyeccién a presion de camara
fria. Una de las mas importantes ventajas del sistema de camara [ria, es que
pueden utilizarse todos los metales y aleaciones colables. Por lo tanto se utilizan
las maquinas de camara [ria para la inyeccién del aluminio, magnesio y latén
pero también pueden fabricarse piezas inyecladas de zine, plomo y estafio. Por
consigulente, la maquina de camara fria es independiente del metal a fundir, y
su principlo constructivo no contiene ninguna limitacion en cuanto a las
dimensiones de la pieza colada.

El funcionamiento de las maquinas de presion dentro de la fabrica, es manual,
a través del accionamiento de pulsadores, mediante los cuales se abren o clerran
electrovalvulas del sistema hidraulico. Puesto que el ciclo de la maquina consta
de varias operaciones clementales y de delerminadas pausas intermedias, se

produce una determinada secuencia de pasos de operacion.
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1.~ Introducir metal fundido en la cimara de presion.

2.- Soltar el disparo (el metal fundido se comprime en el
molde)

3.- Pausa de solidificacién (tiempo de espera hasta la
completa solidillcacion del metal fundido y
enfrlamiento de la pieza hasta que permila su
extraccion segura.)

4.- Abrir molde

5.- Extraer la pieza

6.~ Retirar 1a pieza fuera del molde

7.- Soplar el molde y rociar con el separador.

8.- Cerrar molde

DESCOLADA

Las plezas extraidas son deposiladas en un contenedor, para ser
inspeccionadas enseguida se transporlan a ¢l area de acabados, csta parte del
proceso consiste en separar del alaque y canales de colada las plezas exiraidas
en bruto de la maquina se efectia esta operacién con ayuda de herramientas de
corte, algunas piezas requieren de rebabeado con lima o lija u otras operaciones
come son: barrenado, roscado, rasqueteado, la cantidad de trabajo necesario

depende del tamario de las piezas y del tipo de aleaciones empleadas.



TROQUELADO

El troquelado consiste en acuiiar en cada una de las piezas el sello de la

empresa.

REBABEO Y LLJADO

Consisle en quitar una pequena porcién de melal que solidifico fuera de la
cavidad del modelo en la linea de separacion. En el caso de rebabeo se hace con
un esmeril y para el lijado con una lima muza o bastarda de acuerdo a el grueso

de la porcién de metal.

INSPECCION FINAL

Los encargados de la inspeccién final es el personal del departamento de
control de calidad quienes verifican que las piezas cumplan con las normas

requeridas.

CONTEOQ

Se cuentan el niimero de piezas qque cumplen con los estandares de control de

caliclad para posteriormente ser empaquetados.

EMPAQUE

Las plezas se colocan en cajas de carton para ser distribuidas, y las de

dimensiones muy grandes son colocados en estibas de 10 y suajadas.
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En la inyeccion existe malerial sobrante del despojo de colada, este se recicla
en un horno reverbero con crisol de 500 kgs que utiliza gas L.P. como
combustible. formandose lingotes que se almacenan para iniciar el proceso

productivo.
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DIAGRAMA DE FLUJO
INYECCION DE PIEZAS DE ALUMINOC

HORNO ALMACEN DE FEEABEAR
REVERBERC MATERIA PRIMA
E
4
ANALISIS DE
RECHAZADO |\ \TERIA PRIMA LIUAR
E!
MATERIAL DE NYECCION
RECICLAJE CONTED
E,
1
DESCOLADA
INSPECCION
E = VAPORES Y GASES DE COMBUSTION
! FINAL
Ez- PARTICULAS Y POLVOS
EJ“ POLVOS DE ALUMINIO
E = GASES DE COMBUSTION Y ESCORIAS
. TROQUELADO
EMPAQUE
E,
2
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VI.- CONDICIONES ACTUALES DE "PRODUCTOS VICTOR S.A. de C.V."

Al igual que otras pequerias empresas mexicanas, esta es una mas de las
que carece de valores sobre Seguridad ¢ Higiene, donde tal parece que los
duenos pasados y actuales no tenian idea o no se preocuparon por
desarrollarlos.

Como se ha mencionado la Ley Federal del Trabajo establece que toda
empresa debera formar un cormite de Seguridad e Higienc con ¢l propésilo de
implementar amblentes de trabajo favorables. En el caso de una fundidora,
con mayor razén ya que de entre todas las industrias es una de las que tiene
un alto indice de accidentes.

Porlo tanto, las condiciones actuales de la empresa, primero se tendran que
relacionar con el marco juridico establecido por la Secretaria del Trabajo y
Prevision Social en donde el patréon debera asesorarse de acuerdo a las dreas
de (trabajo con las que cuenta su empresa; por lo antes expuesto, es
fmportante indicar las condiciones en las que se encuentra cada area.

Durante las visitas efectuadas a la planta nos pudimos percatar de que no
cuenta con métodos ni disposiciones que se ocupen del tema, la planta no
tiene un diseno adecuado a la funcion que desempenia, esto se debe a que la
empresa fué creciendo conforme las necesidades de produccion lo requerian
sin poner atencion a la utilizacién electiva de todo el espacio.

El objetivo que perseguimos al enfocar nuestro estudio en el centro de

trabajo es el siguiente:
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- Lograr de acuerdo a las posibilidades de la empresa una

disposicién del equipo y area de trabajo lo mas segura y

satisfactoria posible para los trabajadores.

Actualmente la empresa se encuentra distribuida como se observa en el
plano "A",

Al analizar la distribucién actual de la planta nos dimos cuenta de algunas
deficlencias que ocasionan condiclones inseguras como las siguientes:

Se tiene ventilacion suficlente, sin embargo inadecuada ya que faltan
demasiados cristales: este hecho permite la circulacion del aire libremente pero
también la entrada de agua que en época de lluvia ocasiona el paro de
labores.

La {luminacion es suficiente solamente en el dia ya que se utiliza la luz
natural, sin embargo en los turnos de la tarde y la noche no es suliciente
debido a que se encuentran fundidas muchas lamparas que ocasionan una
fluminacion pobre.

El nivel de iluminacién artificial que se mantienen no es el correcto
establecido por normas técnicas para este tipo de empresa, por que se carece
de una distribucion adecuada de luminarias, ademas de no ser las indicadas
para el tipo de actividad que se desarrolla.

La estructura del almacén de¢ malteria prima esta impropiamente disefiada,
ademas de ser un espacio muy reducido el que se utiliza como almacén, no
cuenta con una iluminacion ni ventilacion adecuada y el piso se encuentra en
mal estado debido a que los lingotes de aluminio se depositan aventandose

desde una altura de 1.20m por un oriflicio de 0.8x1.50m esto ocaslona que
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algunos lingotes se rompan y que el piso este en malas condiciones.

El almacén de Insumos se encuentra junto al de materia prima y el de
lubricanies se localiza al final de la planta,

En cuanto al movimiento de materiales observamos lo siguiente:

Se lleva el molde a utilizar desde el area de moldes hasta la maquina que lo
requiere, este es desplazado por medio de una carretilla. Y colocado entre dos
personas en la maquina. En el trayecto del molde hasta, el Jugar donde sera
utilizado nos percatamos de que existen condiciones inseguras a las que esta
expueslo el trabajador, por que el dispositivo para transportar el molde es
inadecuado, debido a 1a forma que posee la carretilla ya que cuando se coloca
sobrecarga cn el extremo de ésta, tiende a voltearse.

Los lingotes de aluminio por su parte se llevan en un diablito o en carretilla
hasta la maquina donde son requeridos.

Las plezas [undidas se depositan en contenedores y se transporlan al arca
de acabados; los conlenedores son de dilerentes lamanos y tienen ruedas para
desplazarse con mayor facilidad. Algunas veces las piezas son depositadas en
el piso.
porqtie no son sulicientes los conlenedores para trasladar las piezas fundidas
al areca de acabados.

El aceite necesario para lubricar las maquinas es transporlado en un
diablito.

Por otro lado existen dentro de la planta méaquinas que no [uncionan y que
llevan demasiado tiempo paradas, ocupando solamente espacio que se pedria

utilizar para diversos [ines,
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El boliqun;n de primeros auxilios queda demasiado lejos de las maquinas,
ademas de que no contiene lo indispensable para el caso de un accidente.

'Debido a que la industria de la fudicién se encuentra dentro del tipo de
industrias con mayor probabilidad de incendio, se debe contar con el equipo
adecuado para prevenirlo y en caso de que ocurra, para sofocarlo; en
"Produclos Victlor, S.A. de C.V." se cuenla con extinguidores, sin embargo,
éstos no estan colocados donde indica la senalizacion, que por otra parte, no
respela las normas establecidas de posicién, altura, canlidad, ete.

Por otro lado, el personal que labora en Productos Vielor, S.A. de C.V., no
tiene conocimiento del uso de extinguidores, desconocen los procedirientos
basicos para dar primeros auxilios y (ue se debe hacer en caso de algin
sinjestro dentro de la empresa, ademas son muy pocos los que utilizan su
equipo de protecién completlo (gafas, guantes, casco, pelo y zapatos de tipo
industrial),en general el ambiente que prevalece en cuanto a Seguridad e

Higiene es indiferente.
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VII PROPUESTAS PARA INCREMENTAR LA SEGURIDAD EN LA

INDUSTRIA "PRODUCTOS VICTOR, S.A. DE C.V"

En el capitulo anterfor pudimos darnos cuenta de las condiclones que
actualmente existen dentro de la fundidora "Productos Victor, S.A. de C.V."y
observamos que no siguen del todo lo que establece el "Reglamento de Seguridad
e Higiene" , e incluso que no consideran importante este [actor ya que de lo
contrario dispondrian de tiempo para discutir este problema: quiza, no lo
consideren de gran importancia ya que no se han enlrentado a problemas muy
graves, sin embargo consideramos que aun estan a tiempo, ya que si ponen en
marcha un programa cuando el personal protesie por los problemas, éste
requirira de acciones mas drasticas para alcanzar los resullados descados, por
lo que consideramos importantes las sugerencias que en ¢l presente trabajo se
proponen.

Para analizar el problemna sobre Seguridad e Higiene que tiene "Productos
Victor, S.A. de C.V." lo haremos e dos formnas:

1.- Con un enloque en el trabajo

2.- Con enfoque cn el trabajador

Amnbos enfoques ulilizan técnicas diferentes para mejorar el desempeno seguro
dentro de la organizacién, El enfoque basado en el trabajo destaca el control sobre

el drea fisica en oposicion al control sobre el medio psicologico.
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Vil.1 ENFOQUE EN EL TRABAJO.

Este enfoque consiste en eliminar los riesgos fisicos en el am}iienlc de trabajo,
por lo que las propueslas seran cnfocadas al mg{lqrélpienlo del ambiente de

trabajo para lograr un desempefio seguro,

PISO

El piso, como ya se mencioné en el capitulo anterior, se encuentra en malas
condiciones por lo que se sugiere lo siguiente:
- Raspar el piso para quilar la capa de cochambre que liene, observar si las
condiciones del piso clespués del raspado son dptimas para el trabajo, si no es asi
sugerimos cementar y nivelar el piso nuevamente .

- Delimlitar areas de trabajo.

ACEITES

Verilicar que las maqguinas no tengan fugas de aceite ya que ademas de ser
peligrosas, el derrame de los aceiles de lubricacion provoca que ¢l piso tenga una
capa de cochambre que lo vuelve reshaladizo e inseguro.

Por otro lado se debe poner atencion lambién en la manera de transportar los
aceiles ya que algunas veces en el lransporte es derramado y esto contribuye a

la formacién de cochambre.



MAQUINAS SIN UTILIZAR
- Se propone se analice sl realinente pueden estns maqulnas ponerse en
funcionamiento nuevamente con efecl.ividad Yy sl no que se vendan ya que
puden ser mds productivas de esta manera que p_a;‘adas ulilizando un
espaclo que podria ser ocupado. o
En el plano B se sefialan cuales son las maquinas qﬁe no funcionan y el area

que ocupan.

BOTIQUIN
Observamos que el botiquin no cuenta con lo minimo indispensable por lo que
a continuacion lo mencionamos:
El malterial que debe de contener cotno minimo el boliquin de primeros auxilios
para los centros de trabajo es el siguiente:
MATERIAL CANTIDAD

- Apositos estériles:

pequenios de 10 X 10 cm 3 Plezas
medianos de 20 X 25 cm 3 plezas
grandes de 25 X 40 cm 3 Plezas

- Vendas elasticas:
ancho 5 cm 2 Plezas
ancho 10 cm 2 Plezas

- Tela adhesiva:
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ancho 3.5 cm ) g 1 Pleza

anchoScm o : S 1 Pleza
-Abalelenguas . -_‘ :- S .1"Cn_|a>’ﬂ L

- Fcrulas de carlon de 15 x 50 cm 4 Piezas

- qucarl]l_as_ pnta~rc 1«,‘ Pieié'

'\rﬁ n‘t:lél“‘ tibo‘ ﬁ{ascaﬁlla
narl/.-bom oon fuelle ‘sin
contﬂclo directo de bocaa :

boca o'un equlpo de l‘unclon B

semejanle.
- Algodén 1 Pa(iuele
- Alcohol 90 1 Litro
- Solucién antiséplica 50 c.c. 1 Fras'cq"
- Termometro oral 1 Plezé o
- Tijera vecta de 14 cin . - ]Plc/a .
VENTILACION

Con respecto a venlilacion se;propon océ)‘_r,,:lo‘si:‘c'.rlsmlesrque»
hacen [alla y que hnpedl:;'.iari; :
de aire adecuados. .E‘ll ';':a‘s(‘)'
exlractores se podrléﬁ colppa

mantuvicran ablerlas, asi al:mi;

protegen contra el agua.



DISTRIBUCION DE FLANTA

Con respecto a la cllslrlbucion sugerh
Debido a que el costo del movimlento ¢
consideramos una distribucion de pl

en que se encontraban las méq'uln;x D

modificaciones siguientes:

El alinacen de malerla prima’se reubica eslinaba para rebabeo

y lijado, se propone dividir esta’ parte-al almacen de

materia prima y la otra al alma&én de‘lubricantes

El area que se uull/aba como' lmacen de mnterla prlma se sugiere adaplar

como consuilorio para lener un lugar donde atender a personas que sufran algun
accldente ademas de un lugar donde se guarde el botiquin.

El area de rebabeo y lijado se reubica enseguida del arca de acabados
ulllizando el area que estaba destinada a empaquetado.

El drea de empaquelado se cambia enseguida del drca de rebabeo y lijado
quedando sobre un drea que no se ulilizaba.

Como se plantea reubicar el almacen de lubricantes el drea que desocupa se
propone se ulilice para colocar el material a reciclar asi como los lingotes de
reciclado que ya se hayan fabricado, esto con el propésito de que el material de
reciclado lenga un area especifica.

E! area de acabados se distribuira de talyn{mnycra‘ que se deje un espacio de

1.50m para que por él se transporten los lingotes de aluminio que se llevaran
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hasta las maquinas inyecloras.

ILUMINACION

La fluminacién artificial es muy importante en cualquier tipo de actividad que
se reallce, por lo cual la incluimos en nuestras propuestas ya que mejorando las
condiciones de {luminacién se crea un ambiente propicio para la realizacién del
trabajo. Para el caso de Seguridad e Higiene que estamos analizando
consideramos importante este factor, ya que si el trabajador cuenta con el nivel
de iluminacion apropiado para la larea que esla realizando esta le sera mas
placentera y menos riesgosa.

El nivel de {luminacién es sélo una de las caracteristicas de las instalaciones
de alumbrado, olros muchos faclores juegan un papel importlante en el diserio de
un estudio visual complelamenle satislactorio. Sin cmbargo, s obvio que sin las
exigencias basicas de iluminacion adeeuada, es decir, sin un nivel de jluminacién
suficiente, ninguna larea visual puede llevarse a buen término de manera
correcta, rapida, segura y facil. Las exigencias cuantitativas para una buena
ifluminacién varian mucho con la naturaleza de la actividad, y son
fundamentalmente luncién de la dificultad de la tarea visual segtin el tamaro del
detalle, brillo, contraste de color y velocidad pedida.

La "lluminatig Engineering Scciety (IES)" norteamericana ha [acilitado una
tabla de niveles luminosos para una variedad amplia de trabajos industriales

caracteristicos y otras actividades visuales.
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La tabla de niveles luminosos se divide en dos pari.es: ';a]umbrado general de
interiores” y “alumbrado de interiores industriales", La {luminacidn especifica es
la suministrada scbre el plano del trabajo.

En esta tabla encontramos a la lundicién dentro del alumbrado de interiores

industriales con un nivel luminoso recomendado de 300 a 600 lux.

ALUMBRADO INDUSTRIAL

CONSIDERACIONES BASICAS DE DISERO

Para prescribir la iluminacién apropiada para un area industrial, ¢s necesarfo
en primer lugar, analizar la tarea visual y delerminar la cantidad y el tipo de
fluminacién que le proporcionaran la mejor visibilidad. El segundo paso consiste
en seleccionar el equipo de alumbrado que proporcione la luz requerida de la

manera mas satisfactoria.

ANALISIS DE LA TAREA VISUAL.

El tamario, el brillo, el contraste y el tiempo vienen deflnidos como las
caracleristicas primnartas que delerminan la visibilidad relativa de un objeto.
Adeimnas de estas caracteristicas fundamentales, 1a tarea visual esta influida por
otra serie de [actlores de los cuales los mas himportantes son probablemente: el
acabado del objeto, la naturaleza del material con respecto a la transmicién de luz

y las caracleristicas de reflexion de los alrededores inmediatos.
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SELECCION DEL EQUIPO.

En la practica, la seleccion de la [uente y del equlpé, .d‘epén‘deyté\'r'llté de razones
econdmicas como de la naturaleza de la tarea visal, El' tamario y I;orma del area
a {luminar, la reflactancla de las paredes, techo_ y suclo, las horas de
funcionamiento anual, el promedio de energiay olrds factores menos importantes,
exigen ser considerados al seleceionar el equipo idéneo que ha de ser econémico
por su funcionamiento y por su instatacién.

Altura de montgje- Con alturas de montaje clevadas es posible obtener
fluminacion uniforme mediante el uso de unas pocas fuentes luminosas de gran
polencia, mejor que mediante un ‘graijl numero de fuentes de poca potencia. Esto
reduce gencralmente, tanto el coslb infcial como el costo de luncionamiento. En
general, cuanlo mayor sea la polencia para un cierlo tipo de lamparas, mayor
sera la eficacia.

FForma de la habitacién.- Al proyectar instalaciones de alumbrado general es
preciso considerar la [orma de fa habitacién para seleccionar una luminaria que
tenga la distribucion. Independientemente de la altura de montaje las luminarias
de distribucion ancha, son adecuadas para habitaclones que scan anchas con
respecto a la altura de montaje.

La capacidad de una luminaria dada para dirigir la luz hacia el plano de
trabajo en habitaclones de diversas formas puede juzgarse mediante la
comparacién de los coeficientes de utilizacion para los diversos indices del jocal.

Costo de mantenimienio.- En dreas donde el alumbrado va a ser ulilizado casi
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continuamente, el costo inicial es de importancia menor comparade con el costo
de mantenimiento. Asi las fuentes de alta ellcacta(mercurio, {luorescentes, o
fluorescentes de mercurio), con una vida larga y una alta emision luminosa,
resultan en extremo inieresantes para reducir las cargas de energia y
conservacién. La potencia media es otra de las consideraciones fundamentales en
la economia del alumbrado. Cuanto mayor sea la polencia media, mas alto sera
el costo del equipo y lamparas, y mas justificable el utilizar sistemas que

aumentan la eficacla y abaraten los costos de funcionamiento.

ALUMBRADO GENERAL

Las luminarias (generalmente colocadas simétricamente) que proporcionan un
nivel relativamente uniforme a todo un area, conslituyen un sistema de
alumbrado general. Un buen sistema de alumbrado general hace posible el
cambio de emplazamicnlo de maquinaria, sin nccesidad de volver a alterar el

alumbrado y también permite la total utilizacion de la superficic del suelo.

AREAS DE GRAN ALTURA DE TECHO.

En las areas de gran allura de techo, los Lrabajos son generalinenle realizados
con objelos mas bicn grandes y tridimensionales con calacleristicas de reflexion
difusa. En eslas circunstancias, la tarea visual no es dilicil ni presenta ningan
problemade deslumbramiento reflejado. Para estas aplicaciones, es necesaria una

fuente de luz que tenga una alla emisién luminosa, como las lamparas de alla
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potencia fluorescente de mercurio, de mercurio o de incandescencia, Tales [uentes
en refllectores direclos producen luz con un componente direccional que causa
ligeras sombras y zonas luminosas que ayudan a la vision.

Las lJamparas de mercurio o fluorescentes de mercurio son generalmente las
fuentes mas econdmicas para alumbrado de dreas de gran allura. Generalimente
unas pocas lamparas de filamento se agregan a las instalaciones de mercurio,
para proporcionar algo de luz, inmediatamente después de una inlerrupcion del

servicio eléctrico.

DISENO DE ALUMBRADO DEL AREA DE TRABAJO.

La zona mas importante a {luminar dentro de¢ "Productos Victor, S.A, de C.V."
es el area de produccion, debido, en primer lugar a que es una zona de allo
riesgo, en segundo lugar, es fa que presentaba mayores probiemas de este Lipo,
y por ultimo, por que para el tercer turno de trabajo es de vital importancia una
buena {luminacién artificial.

El disenio de cualquier instalacion de alumbrado depende de muchos faclores,
entre los que figura el suministrar la canlidad adecuada de fluminacion, Esto se
Hleva a cabo mediante ¢l andlisis previo de la tarea visual y sus necesidades
particulares de fluminacién. Luego, se puede proceder a la seleccion del tipo mas
conveniente de alumbrado y al caleulo de la instalacton.

El método de los lumenes y el ce punto por punto son los dos métodos para

calcular la iluminacién. El primero proporciona el nivel medio en lux. El método
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de "punto por punio” lleva en si un compulto separado de la contribucién de cada
luminaria a la fluninacién tolal, y con las fuentes luminosasy las instalaciones
acluales es virtualmente inaplicable ¢n los Interiores. Por lo general se usa
unicamente en aplicaciones tales como el cilculo de alumbrado publico y
alumbrado con proyectores.
Siguiendo el método de los lumenes, procedemos a hacer el cilculo para
obtener la cantidad de luminarias necesarias para las zonas ya mencionadas.
Para usar el "Métlodo de los lumenes" en la resolucién de un problema de
alumbrado general, se deben lener en cuenta sels puntos lundamentales.
Punto No. 1.- Se debe determinar el nivel requerido de iluminacion. Para la
industria de la landicion el nivel minimo requeride es de 300 luxes y es la
cantidad de {luminaciéon que usaremos para el diseno.
Punto No. 2.- Seleccionar el sislema de alumbrado y las luminarias.
Los sistemas de alumbrado se clasifican en:
1.- Direclo.
2.- Semidireclo,
3.- General difuso o directo-indirecto.
4.~ Semidirecto.

5.- Indirecto.

Generalmente, las oficinas quedan mejor iluminadas medianile un sistema

indireclo, semiindircclo o direclo indireclo. Las dareas fabriles generalmente,
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ulilizan un sistema direclo o semidirecte y las areas comerciales pueden usar
cualquier tipo de alumbrado o combinacién de sislemas. La cleccion del mejor
sistema para una aplicacion dada, dependera de las tarcas visuales a realizar y
de las caracteristicas del arca a iluminar. Por lo anterior utilizaremos un
alumbrado directo; ya que utilizamos el nivel minimo requerido de fluminactén.

Punto No. 3.- Delerminar el coeficiente de utilizacion

El coeficiente de ulllizacién es la relacién del flujo luminoso que tlegan al plano
de trabajo al total generado por las lamparas. Es un faclor que tiene en cuenta
la eficacia y distribucién de las luminarias, su allura de montaje, las dimensiones
del local y la reflexion de las paredes, techos y suelos.

En general, cuanto mas alla y estrecha sca la habitacion, mayor sera el
porcentaje de luz absorbida por las paredes, y mas bajo sera el coellciente de
utilizacion. Las habitaciones se clasifican con relacion a la forma, en diez grupos,
cada uno de los cuales es identificado por una letra conocida bajo el notnbre de

indice del local.

dgl‘vtoq'al y las tablas de

asan ¢n’ el 'piinio; central de cada una de eslas

coeficientes de utilizacién se b
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relaciones.

VALOR DE LAS RELACIONES

DEL LOCAL

Indice Relacion del local
del

local Valor Punto central
dJd Menos de 0.7 0.60
1 0.70 a 0.90 0.80
H 0.90a1.12 1.00
G 1.12 a 1.38 1.26
F 1.38 a 1.75 1.50
E 1.75 a2 2.25 2.00
D 2.25a 2.75 2.50
C 2.75 a 3.50 3.00
B 3.50 a 4,50 4.00
A Mads de 4.50 5.00

AREA DE PRODUCCION

Las dimensiones del drea de produccion son las sigulentes:
Ancho: 24m Altura de techo: 8m

Largo: 47m
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El area de trabajo se encuentra generalmente a una altura de 0.76 a 0.9 m del
nivel de piso: las mesas de trabajo en "Produclos Victlor, S.A. de C.V." se
encuentran a 1m de altura, se considerara 0.8 m para dar 0.2m de margen de
error, es decir para que en los cdlculos no quede muy limitada la cavidad del local
y por consiguiente se logre una buena tluminacion a las mesas de trabajo.

De lo anlerior H;.. = 0.8 m
Las luminarias se colocaran a 1.5 m de dislancia del techo, es decir
Hee=1.5m
Calculando el indice del local con todos los datos se liene los sigulente:
Altura de Techo = Hyg + Heg + Hye
por lo tanto,
Hpe = Altura del techo - He - Hee
Hyc=8-08-15=57m..... Altura de montaje
Entonces; sustituyendo datos en la ecuacion del indice del local:
5(5.7)(47+24)
Relacién del indice del local (Rey)= =--=-=---e----- =179
47 x 24
En la tabla No. 1 se observa que el R, se encuentra en el indice del local "E”,

y su punto central es 2.00

Con este indice de local (2.00) se determina el "coeliciente de utllizacién" que
es caracteristico para cada lampara y depende de las reflactancias de paredes,
techo y piso. La sigulente labla publicada por el .LE.S. muestra recomendaciones

para diversos tipos de superficies:
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SUPERFICIE | OFIcINAS PLANTA' ESCUELAS | RESIDENCIA | HOSPITAL.
- INDUSTRIAL

TECHO 80-90% 70-90% 70-90% 60-80% 80-92%

PAREDES 40-60% 40-60% 40-60% 35-60% 40-60%

PIso 21-39% 20% 30-50% 15-35% 20-40%

De acuerdo con esia tabla utilizaremos reflectancia de techo de 70%, paredes
50% y piso 20%.

Después de consultar varios manuales para ver que tipo de limpara erala que
mejor convenia a nuestras necesidades se seleccioné la limpara Holophane No.

613 o equivalente cuyas caracteristicas son las siguientes:

Lumenes: 32,000 A=644 cm
Watts : 400 B =74.67 cm
Con el RCR anterlormente determinado y con las respectivas reflactancias de
plso, techo y pared se obtiene el coeficiente de utilizacion. La siguiente tabla nos

muestra coeflcientes de-utilizacion caracteristicos para la lampara que se

selecciond.
HOLOPHANE No. 613
400 W., Lampara Adltivos metilicos
color claro.
Piso 20%
Techo 70% 50% 0%
Pared 50% 30% 10% 50% 30% 10% 0%
1 .94 92 .91 .90 .89 .87 .80
2 .89 .86 .84 .86 .84 .82 .76
3 .85 .82 .79 .83 80 .78 .73
R 4 .81 77 .74 .78 76 .73 .70
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77 73071 76 72 .70 .67

c 5
R 6 74 .70 .67 73 69 .67 .64
7 71, .67 .64 .70 .66 . .64~ .62
8 .68 .64 .61 .66 .63 - .61 .BY
-9 .65 .61 .58 .64 .60 .58 .56
10 .60 .55 .53 .89 .55 .52 .5l

De lo anterior el coeficiente de utilizacion es 0.89

Cy = 0.89

Punto No. 4.- Estimar ¢l [actor de conservacion.

El nivel luminoso en servicio producide por cualquier instalacién de alumbrado
se determina por un analisis detenido de las condiclones bajo las que el sistema
debera funcionar. Los faclores de conservacion que se dan para lampara y
luminarias, han sido dicladas para tres condiclones definidas, que son las
siguientes:

Factor de mantenimiento bueno.- Cuando las condiciones almosléricas son
buenas, las luminarias se limpian frecuenlemente y las lamparas se reponen por
el sistema de suslitucién en grupos.

Factor de mantenimicnto medio.- Cuando existen condiclones almosféricas menos
limpias, la Umpieza de las luminarias no es [recuente y sélo sec sustituyen las
lamparas cuando se funden.

Factor de mantenimiento malo.- Cuando la atmésfera es bastante sucia y la
instalacion tiene una conservacion deficiente.

Considerando que los humos producidos dentro de las fundidora crean

condiciones atmosléricas sucias, que afectan la intensidad luminosa de las
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lamparas, utilizaremos un factor de conservacién medio que en porcentaje se.

traduce a un 70%
Fe =07
Punto No 5.- Calcular el namero de lamparas requeridas.

El nimero de lamparas puede calcularse mediante la formula siguiente:

Nivel luminoso en lux X Superficie en n®
No. de lamparas =

Lumenes por lampara X Coeficiente de
utilizacién X Factor de conservacién.

Sustituyendo los dalos en la formula:

300 x 24 x 47
No. de lamparas = ---escommommeenenaa- = 16.97
32,000 x 0.89 x 0.7
El resultado se redondea al niunero inmediato superior (17), sin embargo 17
es un numero primo por lo cual consideraremos 18 lamparas, para poder dividir
la cantidad de luminarias en filas que contengan un namero igual de luminarias.
Con el niimero total de lamparas delerminado se calcula el espaciamiento entre

ellas con las formulas siguientes:

Area total
Area promedio de = +=-==m-eemsnaraeas
la luminaria No. de lamparas
(APL)
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24 x 47 _
APL = --------- = 62.67 m*/lampara
18

El espaciamiento por luminarias se delerminara al obtener la raiz cuadrada del

Espaciamiento promedio = Area Total
- No.de ldmparas

APL como sigue:

Espaclamiento promedio = y 62,67 = 791

Por lo anterfor, el nitmero de luminarias aproximado de cada hilera se puede
encontrar dividiendo primerola longitud del local enire el espaciamiento promedio
y posteriormente dividiendo el ancho del local entre ol espaciamiento promedio:

Largo 47 .

A0 1argo = -cemmin = cumees =5.94.
EP 701 -

Ancho:. ‘

Alo ancho = -----=- ;

E.P.

De acuerdo a los résuliéclos btenidos, se ppndrﬁ 3 hlas.,<'|e.~|‘ﬁﬁ?pé\ras alo -

ancho y 6 hileras de lﬁmpargs a o lziljrig‘oi
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Para hacer la distribucion se debe considerar la estructura de la nave
industrial para no poﬁer lamparas donde se encuentren columnas.

La distribucién mas uniforme se obtlcné mediante la colocaclén simétrica de
las luminarias necesarias para producir la tuz deseada, se debera estudiar una
colocacién aproximada de las lénlpalfas ajustandolas de forma que ¢l namero total
de ellas sea divisible por ¢l niimero tolal de filas, la dislancia exacta entre

lamparas se delermina dividiendo la longitud de la habitacién sobre el ntimero de

luminarias de una [ila dand una tole‘ancla de alrededor de 1/3 de dicha

distancia entre la pared y la primcr lnmpara. De manera similar, la distancia
enire filas es la anchura:de la habtlaclon dividlda por el numero de filas
dejandose 1/3 de esta cHstanclu enLre ia pared y la primera [ila.

Finalmente el siguiente plano muestra la distribucion de luminarias.

ViI.2 ENFOQUE EN EL TRABAJADOR

Anteriormente hemos sefialado propuestas que mejorarian el ambiente fisico
de la empresa para disminuir accidentes y enfermedades, Existen argumentos
racionales para utilizar en el mancjo de la seguridad, enfoque centrado en el
{rabajo, y razones igualmecnte logicas para utilizar el enfoque centrado en el
trabajador. Se observa que es relativamente [dcil detectar un sitio de trabajo
peligroso y corregirlo por medio de procedimientos de diserio e ingenieria, sin
embargo a un grupo de supervisores y personal de seguridad que tengan

predisposicién para resolver los problemas, no le es facil descubrir si los
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trabajadores tienen caracteristicas inaceplables. Inchiso rcconociendolas,‘a veces
parece dificil cambiarlas. ‘

En este apartado nos dedicamos unicamente al trabajador como Individuo
precursor de una buena seguridad e higlene, .

Dentro de la empresa no existe ningtin departamento o una comisién que se
dedique a verificar que el trabajo se realice en condiciones y mediante
procedimientos que signifiquen la mayor garantia para la salud y la vida de los
trabajadores, Existe sindicato dentro de la empresa sin embargo, este no ha
promovido que se forme la Comisiéon Mixta de Seguridad e¢ Higiene ni los
trabajadores la han pedido,

Se realizd una encuesta a todos los niveles, con ¢l objelo de analizar el tipo de
empleado en el sitio de trabajo; considcramds su edad, su experienciay habilidad,
sus antecedenies socioeconsmicos y su actitud hacia la seguridad.

Como resultado de la encuesta nos enconlramos con un tipo de trabajador con
poca conciencia de la seguridad; por lo que suponemos que a esto se debe que la
empresa en general no se interese por el tema ya que no tienen conocimiento de
los valores de scguridad; como prpput‘:glzjl_sA p;irla‘ corregir- . esta  situacion
proponemos lo siguiente: S e

Primeramente se debe lormar 1a Comisf 'i(_]n\(li e Higieney crear

conciencia a todos los niveles de la'im Yelad e higiene dentro

de la empresa, elaborar pq]llléas.vy'bbjcllvos,sobrc seguridad ‘e higlence que sean

claros.
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Los objetivos de seguridad deben delimitar ¢ in(lllvé:\l spéciﬂéamenie lo que se

espera del personal de la organlzuclbn.‘Cl‘xa‘ri ,'éc'q'.poslllale. quey sean
cuanlificables y explicitos. o

De los objetivos elaborados se deben d

1. Revisar y aprobar Ins polillcﬁs de Seguridad ¢ l'lp,le;ﬁc:
laborales de la planta.

2. Revisar los planes de seguridad de las divisfones de la
planta.

3. Hacer inspecciones perlodicas de seguridad programadas y
no programadas y rcalizar cncuestas.

4, Tomar parte en las investigaciones de los accidentes,
revisar los informes de accidentes y preparar recomenda-
clones preventivas.

5. Dirigir reuniones sobre seguridad que contribuyan a
preparar y molivar a los empleados de la compariia.

6. Identificar las condiciones y hechos de inseguridacd y
hacer las correcciones del casa.

7. Establecer normas acdecuadas de seguridad para la 'con;paﬁia

que concuerden con las disposiclones legales. '

10. Elaborar métodos de entrenamiento en sistemas de seguridad
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para el personal de la compania.
11. Poner en funcionamiento y mejorar el progt:ar‘na;d‘e' sugeren-

cias sobre la seguridad.

12. Preparar dispositives de motivacion para &l personal de la com-

pania.

13. Preparar publicidad y promociones para campanas relaciona- .

das con la seguridad.
14. Mejorar el sistema de comunicacién de sgghridad dentro de
la compaiiia.

15. Asesorarse sobre los problemas relacionadoes con la seguridad.

Es importante tener en cuenta que un departamento de seguridad no puede
ni podria llevar a cabo lodas estas lunciones sin ayuda; por lo que serd necesatio
delegarlas; al delegarlas amplia sus actividades a toda la empresa para su mejor
cumplimiento.

Aunque a veces se les toma como st fueran similares, el departamento de
seguridad y un programa de seguridad son bastante diferentes, El departamento
debe ejecular tareas especificas si quiere que su prograina tenga éxito, en el
cumplimiento de las inctas de la organizacion.

Se propone se realice un Programa de Seguridad e Higiene en donde las
actividades que sc Heven a cabo vayan de acuerdo con las normas a nivel

corporativo.
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Se propone se realicen las siguientes actividades:

ACTIVIDADES ESPECIFI- | ACTIVIDADES ACTIVIDADES
CAS DE SEGURIDAD RELATIVAS DE o
. ) A ENTRENAMIENTO MOTIVACION
1. Induccién a la 1. Uso de equipo de 1. De grupo
seguridad. seguridad.
2. Individual

2. Inspecclones

3. Persecucién para
correcion.

4, Investigacion de
accidentes.

5. Observaciones de
seguridad.

6. Analisis de Opera-
ciones.

7. Platicas de 5 min,
8. Estadisticas
9. Programa mensual.

10. Reporte

2. Sistema de Alarma.

3. Uso de extinguido-
res.

4, Analisis de opera-
clones.

5. Seguridad Basica.

6. Primeros Auxilios
Basicos.

7. Brigadas Contra
Incendfo.

8. Audiovisules sobre
diferentes topicos de
Seguridad.
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ACTIVIDADES ESPECIFICAS DE SEGURIDAD,

1. Induccién a la seguridad.

Sugerimos se reallce esle Upo de actividad con personal de nuevo.in}zkéso y

personal transferido de un departamenio a otro,
£] empleado que entra por primera vez a una ;:pm’pama s"eksie‘n‘le n;:fvloso (]

{nseguro, por lo que es necesario acorlar este perio 'p‘:'irra garantizar

una capacitacion adecuada. L:l primefa imprés(én y ‘el pﬁmer.con tacto entre los

empleados y la administracién debe scr gralo para "ambas paries y en un
programa de orientacién es precisamente cuando los empleados desarrollan su
primera impresion. En ese momento se deberia hacer hincapié sobre los objetivos
y politicas de la gerencia. Si los {uturos empleados sc enteran de cuales son los
verdaderos objetivos y politicas estaran probablemente menos sujelos a malas
influencias.

Un programa de orienlacion suministra la comprenston de los deberes de un
empleo y por consiguiente, acentia el grado de tmportancia de la tarea del nuevo
empleado con respecto al blenestar de la compafnia. Acentuar un sentimiento de
orguilo por el trabajo es valioso para ¢l ego de quien lo realiza y para involucrarlo
en esle mismo trabajo.

A) Para el personal de nuevo ingreso sugerimos lo

sigulente por parte del departamento de Seguridad:

1. Brindar confllanza al trabajador para como se dice
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comunmentie "Romper el hielo".
2. Presentacion
3. Politica coorperativa de seguridad e higienc.
4. Objetlvos y metas de seguridad en la compania,
5. Razones juslificantes de la seguridad.
6. Mecanica de los accidentes y sus consecuencias,
7. Equipo de proteccion, rutina para conseguirlo.
8. Conocimiento y ligera practica de extinguidores.
Sugerimos las slguletes actividades durante el primer dia de trabajo:
- Entrenamiento sobre uso de equipo de seguridad
a;signado.
- Recorrido por la planta y explicacion de riesgos
y accidentes ocurridos en el mismo. .
- Importancia del orden y limpieza.
- Imporlancia de reportar todos los accidentes,
- Mostrar el equipo y herramientas que ha de operar, ¢
insistir en puntos claves que producen accidentes.
- Realizar la operacion en presencia del nuevo trn_bajﬁdor
expicandole el por qué, como, cuando, elc.
- Inlerrogar para caplar (.()m[)l(_n*-loll

- Observar como realiza la opernr_lon el lrnbajador. lesol-

ver sus dudas y asegurarse quc,lo hax con In sq.,ulldnd




y calidad requeridas.

2. Inspeccion de Seguridad
La inspeccion para ¢l reconocimiento del riesgo’es el medio mas éomt]n de
controlar los accidentes. Consiste en evaluar los riesgos presentes en el amblente
y cuando es necesario, escoger las medidas preventivas y desarrollarlas para
reducir la potencialidad del accidente.
Los principales pasos a seguir son:
a) Inspeccionar con una perfodicidad adecuada
b) La inspeccion debe ser exhaustiva es decir, todas las
cohdiciones inscguras deben ser encontradas.
¢) Usar una lista donde aparezcan lodos los conceplos a
inspeccionar.
d) Codificar la peligrosidad de las condiciones enconira-

das y generar ordenes de trabajo.

3. Persecucién para la correccién.

Es la conclusion lagica de las inspecciones de seguridad,

Organizada y efectuada sistemalicamentc logra tarde o temprano la correccion
buscada.

Nos permite revisar todas las causas de accidenle pendientes a eliminar,

captando su historia y apurando su eliminactén, ademas de ser un medio eflcaz
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de. informar en cualquier momenlo, los pasos de correccién efécluados'y'los
faltantes para el desenlace satisfactorio de las condiciones lnsep,urés.
Cuando ia condicién insegura no es posible corregirta inmedfalamente se inicia
la persecucién.
Para Hevar a cabo esta actividad se propone:
a) Responsabilizar a alguna persona del departamento para
que encuentre una solucién a la condicion insegura
existente, que se efabore un formato en’ donde describan
la condicion insegura, la fecha de solicitud de orden de
trabajo y la fecha probable de lerminacion.
b} Si a la fecha prometida no se ha dado solucion al
problema, entrevistarse con quien se comprometio y
conocer los motivos, ohiener nueva fecha y anctar eslos
datos en ei formato de persecucion.
¢} Si no se logran resultados se prapane soffcitar ayuda

al superior de quien debe hacer la correccion.

4,- Investigaeidn de accidentes

Los accidentes pueden y deben suininistrar al personal de seguridad los datos
que van a contribuir a aislar las areas problematicas y sumintstrar pistas sobre
la acclén  correcliva necesaria. El personal de seguridad ha usado

tradicionalmente esta drea de informacion para controlar los peligros y reducir el
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riesgo de accldentes.

La calidad y ulilidad de la Informacion dependen de la minuciosidad de la
{nvestigacién. El mecanismo a segulr para la Investigacion ce accidenites es el
sigulente:

a) En el lugar de los hechos, oblener un panorama claro de la
siluacion.

b) 51 es posible Interrogar al accidentado o a testigos y
companieros que puedan dar informacion al respecto.

c) Comprension de la version obtenida.

e) Reconsiruir en {orma segura los hechos.

f) Descubrir condiciones y practicas Inseguras que causaron el
accidente. .

g) Reporle.

h) Correccién inmediata de lo que pueda corregirse e Inicio de
persecucion de lo que requicra conccclénvpo:sgcrlor ln.n‘m'gehlvé;

como graves hayan sido o pueden ser las consecuéncias, :

5,- Observaciones de Seguridad.
Esta actividad consisle en verificar que no ‘se.gjecuien practicas nseguras; par

amente, Exisien motivos

lo general este tipo de practicas no se cjecula

diferentes que desvian la atencion del perﬁo‘nal y lo orillan-a correr riesgos sin

darse cuenta,
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81 a esla Inconciencia aunamos el dcsconocimiénlof e s :iﬁipbflanéla
individual enlos resultados del grupo y la carencia de eslimialos, encontrarnos ahi

las causas o prelextos mds comunes que hacen’ quesla

desobedecidas, que cl personal esic en lens icte Tel elﬂl‘l;ﬂhé pesos

en el desempeo de su trabajo, que haga las ¢ ; con el ininitio de

esfuerzo y cuidado, ete.

Esla actividad obliga al supervisor a mantenerse sler’r\‘j)rey aq)crla. consiente del
proceso paso a paso; para identificar las practicas o aclos inseguros durante los
recorridos que ejecute. Un dialogo momentaneo entre el supervisor y la persona
que aclud de mancra Iinsegura puede descubrir la razén de aquel proceder y
puede encontrar la causa del mismo, que podria ser:

- Falta de comunicacion.

- Desconocimiento

- Desinteres

- Falla de motivacion.

- Algan impedimento especial.

- Falta de convencimiento.

Una vez que se conoce la razén de la actuacién incorrecta; se procede a

enfocar a un resultado mas positivo: la formacién ﬂg l;lébltos seguros en tadas las

acluaciones del personal.

6.~ Analisis de operaciones.
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El objetivo de esta actividad es establecer un proccdlmlenlo précuco y seguro
para cada opcracion y llevﬂr un rcgislro para referencla en-su aplicaciéon
conlinua. Al re'lll/arlo (lebcn tenerse en cuenta los I"u,lorcs b'xsicos de toda
operacion: Seguridad, cnlidad y producclon. los cunles seran un reflejo de buena
supervision si el analisis de operacion fué correctamiente aplicado.

Esla actividad es una gran herramienta para optimizar las operaciones de
produccion. Permite corregir anormalidades, algunas de muchos aiios, que son
riesgos potenciales de accidentes y pérdidas y que estan disminuyendo en forma
real la eficacia de la productividad.

Encontrar riesgos o anormalidades en las operaciones nos traera trabajos
colalerales tales como 6rdenes de trabajo, requisiciones de compra, seguimientos,
ete. pero la correccion lograda nos permite consegtiir un ambiente de trabajo mas
seguro y productivo.

Es de gran valor ¢l uso de los anadlisis de operaclones como herramienta para
el entrenamiento del personal de nuevo ingreso al deparlamenio (novatos o
transferidos) ya que son inductdos a deducir riesgos que talvez por la costumbre

al lugar y la maquinaria no percibe cl personal del departamento.

7.- Pldlicas de cinco minulos.
El dialogo es recomendable. Asimisino se recomienda efcctuarias en el lugar
de trabajo, estas platicas requieren preparacion adecuada a fin de contestar las

preguntas y [acilitar el flujo de ideas.

178




Se suglere seguir los sigulenles pasos:

a) Programar la plitica ya sea mensual, semanal o diaria.

b) Informar sobre el tema, dia, hora y lugar de la platica.

¢) Preparacion previa para contestar preguntas o guiar
discusiones.

d) Cuando no son temas especificos u obligados por los superiores
se pueden escoger temas relacionados con el departamento:
accidentes, practicas inseguras, observaciones de seguridad.

¢) Impartir la platica o leerla, pedir comentarios y encausar
desviaciones. .

1) 8i no hay cometarios, hacer preguntas sobre ol tema..

£) No alargar el tlempo de dichas reuniones, "

h) Anotar todas las sugerencias a fir u,hlc’&"xr a'los ai.ll.o_reé -

la decision lomada. .

Un buen programa de platicas de cinco miniilos nos: dara clementos de

informacién para obtener resultados.

8.- Estadisticas

Las técnicas esladislicas permiten llevar los dalos oblenidos sobre riesgos de
trabajo a formas medibles y cuantificables y que evaluen la eficacin con que esla
operando el programa en curso. La cvalgaclc’m suministra la retroalfimentacion

sobre el estado del programa de seguridad y puede mostrar ¢l estado de las cosas
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.y los posibles cnmblos enla direcclnon de ese progmma TC(.I'I[C"lb encaces de

it} les de sus

secclones estdn l'uncio'nn"nd" ll-l‘nal'dev‘_las;‘

buenas tecnims de evalua >mpih(vér y

reforzar e) comportami nto

informe estadlslico que lndlqu ) gré‘{édad de

riesgos de trabajo, con el propésilc de abtener valores ¢ 5 Imes a mes y

afo con ano y conocer el resullado real de la estrategia. :
La informacién estadistica oblenida es la basc para Rjar dbjeii'\;os y metas

anuales y para controlar su obtencion.

9.- Programas.

El programa de seguridad es la estrategia, y las aclividades que lo integran son
las armas para darle batalla a los aceidentes y a las pérdidas que aocasionan.

Debe ser elaborado por quienes conocen cl problema y la canlidad de
soluciones necesarias para corregirlo,

Puede haber un programa general de actlvldades como mﬂrco de referencia, y

dentro de él, estructurar el programa dcparlamcntal que sera- encaminado

directamenle a puntos especificos en cada arca

Todo programa debe tener un objellvo hlen c]eﬂnldo. Hacer un programa sin

fijar objetivos puede llevarnos a malgnstar (Hnero v esfuer‘/os y tal vez no lograr

los resultados huscados.
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Los principales enemigos cde un programa de segurtdad son:"
a) El poco inlerés en la ejecucion de las aclividades.
b) Un bajo porcentaje de gjecucion de aclividades de acuerdoa lo
programacdo,
c) La falla de apoyo al programa.
10.- Reporte o informe.
El reporle o informe de resultados refllcja el buen o mal uso de las
actividades o herramientas de prevencion de riesgos de trabajo.
Cada nivel de mando debe reportar al nivel superior, los resultados de' sus
areas. Exactamente como los reportes de produccion en los organigramas delas

empresas.

ACTIVIDADES DE ENTRENAMIENTO

Las actividades de entrenamiento son constderadas en nuesira empresa como
parte estructural de los programas de seguridad,

Si la gentc que colubora con nosolros carece de énlrcnamienlo. nunca
prodremos esperar resultados eflcaces. y esto aplica a cualquier actividad a
ejecutarse, sea procduccion, ealidad, seguridad.

Algunos de los aspeclos mas imporlantes que se sugleren en esle programa
para el entrenamiento son:

1.- Usa de equipo de seguridad

2.- Sistema de alarma
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3.- Uso de extingidores

4.- f\nélisf.s de operaciones
5.- éeguﬂéaé béasica ‘

é,v- Priineros auxilios

7.‘- Brigadas contra incendios

8.- Audiovisnuales

ACTIVIDADES MOTIVACIONALES ;
El propésito de las aclividades motivacionales cs cnniprl‘ir cboflylbsy)slol‘)jcvl.l\"os del
programa. Es la manera de fmpulsar a los dema pamqucalcanccn ia.]e;s‘
objelivos. a :
Si las empresas no desarrollan :un' enl‘oﬁue‘psjculogicamenlc réé_eptlvo. los

resullados finales pueden ser: mﬂ'yqrﬂc':‘ mo_.’szibotajey confliclos

obrero-patronales.
Un trabajador maduro, estable

programa de seguridad de Ia;'e

ayudan a estabilizar las,péf‘éo

trabajadores bien motivado ptiede

seguridad,
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CONCLUSIONES
Cualquier actividad por sencilla que parezca no esta exenta de riesgos, es
por eso que la Seguridad ¢ Higiene es un tema muy importante a tratar,
ademas de interesante.
El trabajo de analisis presentado en esta Lesis ofrece al lector:
1.- Los conceplos mas importantes sobre seguridad ¢ higiene
2.- Elementos para identificar riesgos de trabajo mds comunes
y dreas de trabajo donde se presenlan, asi como la manera de prevenirlos.
3.- Fundamenlos para estimular al personal para que eleve la calidad de las
relaciones seguridad-trabajo y profundice el tema de la seguridad.
La Seguridad ¢ Higlene al igual que otras materias requiere de diferentes
areas de estudio para poder hacer un disefio completo. En esie caso en
parlicular, se debe conocer:
- Medicina
- Ley Federal del trabajo y Reglamenlo de Scguridad e Higiene.
- Ergonomia
- Estadistica
- Administracién
y algunas olras comno cleciricidad, dependiendo de la situacion donde se
apliquen los coneeplos de segurldad e higiene.
De lodas las areas donde se pueden np’ltcm"‘iés‘,(_:bl"m_‘cbeplos de Seguridad e

Higlene, se tuve la oporlunidad de hacerlo cn 1a'ind étrta" fu‘nc‘lldorn.

La industria fundidora ocupa el ‘segindo iy céidentes a nivel
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mundial siendo superada por la Industria minera, Tomnando en cueniit lo
anlerior y obteniendo de esladisticas datos sobre enfermedades y accidentes
mds comunes se realizé un andlisis dentro de " Productos Victor, S.A. de C.V.
" para observar cuales de ellos se han presentado, de nuestras observaciones
planieamos una scrie de propuestas que de ser llevadas a cabo no salo se
oblendra una mejora cn lo que respecta a seguridad e higlene sino un aumento
en productividad, menos desperdicios, movimiento de materiales adecuados
y una distribucion de planta funcional; el presente trabajo enfoco su analisis
tanto en el trabajo como en los trabajadores ya que como lo hemos expresado,
de que serviria conlar con las mejores insialaciones si el personal destinado
a {rabajar en ellas no colabora?

Ambos enfoques se interesan por el resultado final: el mejoramiento del
desempeno. La tnica diferencia radica en los medios con los cuales se busca
mejorar la seguridad en el desemperio. Ambos se desprenden teéricamente de
programas, ya en funcionamiento, cuya finalidad es reducir los accidentes.

Creemos (jiic un programa de seguridad enfocado ninicamente en el trabhajo

ngl-ob‘xir'los’ dos enfoques ya que

es deficiente por lo que -decidinos.

considerando estos dos puntos se liene Linaivisiéon mis balanceada def manejo

de la seguridad. -

Todas las propucslas hec.h:i [ ] ;é;ﬁal vpor la que
atraviesa "Productos Viclor, SA e :
por lo que pueden existir solucionesiq :lqs,‘};cclvu}s, sin

a-no es muy bueno nos

- embargo considerando que el presu;jucsl de'la’'emp

limitamos a esto.
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Del trabajo de campo realizado nos pudimbé dar cuenta qﬁé dé los émnblos

fisicos propuestos consideramos q .',un 'ﬁsp clo importante que lnleg;yiene en

"Productos Vicler S.A, de C.V." és:e -Ared;
encuentran colocadas las mr‘lquinag d;"lﬁyeéélfmjé presion, las mesas donde
sc realiza el acabado de las piezas, donde se iﬁanejan herramientas y ademas
es la zona con mayor superficle dentro de la empresa.

Actualmente esle aspecto ha sido descuidado, ya que las lamparas que
aclualinente se ulilizan son Nuorescentes, tienen una mala distribucion y
algunas de ellas se encuentran fundidas, todo esto tiene como consecuencla
que algunas partes se encueniran en penumbras y por lo tanto se tiene una
iluminacién deficiente.

Para solucionar cste problema se comenzé por buscar el mejor tipo de
limpara para las aclividades que se desarrollan en esla drea, después se hizo
un estudio para poder obtener ¢l niimero minimo de luminarias que
manlendrian el nivel de H#luminacion adecuado, debido a que el drea es
reclangular se hizo una distribucion uniforme, como se muestra en el plano.

Las ventajas que obtendrin de ello es que el Lipo de lampara que se utilizara
tiene mayor tlempo de vida (tres veces mas que la que utilizan actualmente),
se tendra una iluminacion uniforme en Loda ¢l plane de trabajo gue ayudard
principalmentea los trabajadores del tercer turno (HORARIO) para evitarles un

esfuerzo adicional por baja iluminacién (menos fatiga).
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