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I. ANTECEDENTES -

Desde sus origenes el hombre ha tenido que interrelacionarse en forma estrecha
con el 'lrabajo teniendo como consecuencia durante la realizacion de sus
actividades, la produccion de accidentes y enfermedades con motivo del mismo, (1).

Asi como el estudio del hombre, es necesario realizar el estudio del medio ambiente
de ‘trabajo, en el cual se convive con los agenles fisicos, quimicos y biolégicos,
ademés de tener que tomar en cuenta los agentes psicosociales y la organizacién
del trabajo. En general, la organizacion del trabajo excluye la participacién del
trabajador y anula su iniciativa, como por ejemplo en los programas de_trabajo,
tiempos predeterminados, ritmos de ejecucion, rotacion de turnos, trabajo nocturno,
cambio de horario; de acuerdo con el ritmo biolégico caracteristico de cada
trabajador. Estos pueden ser algunos de los multiples factores de nesgo
condicionando a accidentes de trabajo, (2).

Riesgo de trabajo: Son los accidentes y enfermedades a que estén expueslos los,
trabajadores en ejercicio o con motivo de trabajo, (3 y 6). =

Accidente de trabajo: Es loda lesién organica o perturbacldn funcional /nmed/ata o

poslerior, 0 la muerte, producida repentinamente, en ejercicio, o con mol/vo del L -

trabajo cualquiera que sea el lugar y el tiempo en- que presenla (3 y 6,

Los factores de riesgo establecen una probabilidad de que ocurra ‘un- hecho,,
desfavorable; un facior de riesqo elevado implica que un’ “mayor’’ numero de:
individuos en una poblacién trabajadora seré afectada por ese riesgo, yel esrud/o
de la produccién de un accidente de trabajo depende de varios: factores, : ‘que
adicionados entre si condicionan la produccidn de los acc:dentes en.una. empresa, :

(4).

Riesgo se refiere generalmente a la probabilidad de algun hecho des[avorable, esle
término de ulilizé con cierta restriccion para describir la: probabilidad - de -que
individuos sin enfermar, pero expuestas a cierfos factores denommados "factores
de riesgo” contraigan la enfermedad, (5). :

Los factores de riesgo son caracteristicas que estén asociados con un riesgo
aumentado para desarrollar una enfermedad. Tanto si.un factor de riesgo concreto
es causa de la enfermedad, como si no lo es, su presencia nos permite predecir la
probabilidad de que ocurra una enfermedad. Los factores de.riesgo pueden estar
en el medio ambiente fisico (agentes infecciosos, farmacos), del medio ambiente
social (disgregacién familiar, alteracién en la rutina diarias y cambios culturales);
ofros factores de riesgo dependen de los hébitos y comportamientos, individuales;
entre ellos destacan el tabaquismo el sedentarismo. Los factores de riesgo también
pueden ser heredados por ejemplo; el haplotipo HLLAB27 aumentard el riesgo de
desarrollar espondiloartropatias. Los grandes riesgos y aparatosos son fécilmente
apreciables para cualquier individuo, asi no es dificil reconocer la relacién entre
exposicién y enfermedad para ciertas afecciones como: Las quemaduras solares,
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y el cancer de piel entre otros. (6 9).

Los faclores de riesgo sospechosos no pueden ser manlpulados con'el pmpdsltos :
de: experimentacion, por lo que. es - necesario -estudiar el- rigsgo mediante - la
observacion de la experiencia de los mismas individuos frente a ciertos factores de
rlesgo y la enfermedad.

En esle trabajo se pretende identificar la relacién de los faclores de riesgo como:
La edad, la escolaridad, la antigiledad, la falta de capacitacién, el salario, el turno,
y la generacién de riesgos de trabejo en una empresa sidertrgica y metaltirgica.
La rama siderirgica y melalirgica comprende a las empresas que se dedican a la
fabricacion de productos primarios de hierro, acero y metales no ferrosos. Incluys
a las empresas que realicen todo el proceso de transformacion o parte de é/ desde
- la fundicién, afinacién, y refinacién, hasta la fase de productos semiacabados por
laminacién, vaciado, moldeado, trefilado, forjado, y otros procesos. Incluye productos
como ferroaleaciones, arrabio, fierro esponja, aceros especiales, planchén,
palanquilla, varilla corrugada, alambrén, alambre, abarcando los establecimientos
dedicados al aprovechamiento de chatarra para obtener piezas fundidas y coladas
(19).

La fundicion se puede realizar de la siguiente manera:

Tostacion y fundicién en hormos de combustible o eléctricos. Filtracién con solucién
de dcido o &lcali fuerte. Electrélisis de una solucién obtenida de filtrado o de una
mezcla fundida de sales que contenga el metal.

El término de laminacién abarca una amplia variedad de sistemas de laminado en
caliente o en frio, acciones altamente automatizadas, pequefios talleres en los
cuales existe trabajo manual. Los laminadores en su mayoria estan dedicados a los
metales ferrosos pero también pueden trabajar los no ferrosos como el cobre y el
aluminio. En el taller de laminacién, los lingotes procedentes de los homos de
termodifusion se tratan primero en el lren desbastador para producir palanquillas o
desbastes planos. Después se laminan chapas y flejes de acero a partir de los
desbastes planos, acero para estructura de tochos o palanquillas, barras y varillas.
La laminacién en caliente se utiliza para perfiles gruesos y la laminacién en frio para
proporcionar una condicién superficial deseada, con una ligera reduccién de
seccion.

Después de la laminacién y enfriamiento cuando se es necesario el producto se

corta en largos de acuerdo al requenm/ento v se prepara en forma de haces para
enviarios al drea de acabados (26)



. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

éSon. Ia edad escalarldad antlgl)edad falta de capacmacmn llpa de sa/arlo lurno
factores de riesgo para. generar acc:dentab://dad labora/ en una empresa stderurg:ca

% metalurgrca"




1. OBJETIVOS

" Conocer la accldentabllldad laboral en’ Ios traba/adores de una
empresa siderurgica y melalurg/ca :

* Identificar /os faclores de nesgo que se asoclan a Ia accldentabl/ldad e
labora/ ; :



w. TRABAJADORES MATERIAL Y METODOS
4 1. DISENO DE LA INVESTIGACION

Se real:zo un estudlo de - tipo observacional, descrlpt/vo, transversal,
comparattvo Atraves de una encuesta epidemioldgica.’ G

. 4 2. DESCRIPCION DE LA MUESTRA

En’ una empresa s:derurglca y metalurglca se. apllco una encuesla ;
epldemlo l6gica a 232 trabajadores que realizaban sus actlv:dades durante los o
tres’ tumos en los departamentos de: Acerfa y Larnlnaclén

Se mcluyeron trabajadores de las dreas de Aceria y. ‘tam na . Con’ edad,
de 18 a 50 afios. Que se encontraban laborando al momento del estudlo Quew e
hayan sufrido un riesgo de trabajo, (unlcamente accldenfe de tre bajo en:-
desempefio del mismo), k T

" Se excluyeron trabajadores que se estudiaron fuera del go de Ia edades‘ ,V
- establecidas. Que en el momenlo del estudio no. es!aban Iab ran :

No se incluyeron a aquellos trabajadores que no qwsteron participar.en eI

estudio; Que decidieron abandonarlo volunlar/amente enel. desarrollo’de[- .

mlsmo, y trabajadores que tuvieron informacion /ncompleta

4.3. UNIVERSO DE ESTUDIO :
* De 232 trabajadores encuestados en las éreas de Acer/a yLa i acion,” ser

obtuvo como muestra total 65 trabajadores que sufrieron. accrdente:de lrabajo B

durante el desempefio de su labor, y al resto de lraba]ado )

ningun riesgo de trabajo en 1994, : g

4.4. DETERMINACION DE LAS VARIABLES

a) Variable dependiente:

Accidente de frabajo en trabajadores def area de Acerla Laminacion..
b) Variable independiante:.. ‘

Edad, escolandad antfgt)edad falta de capac:taclén,

tipo de salario, tumo de
trabajo o e :



4.5. DEFINICION OPERACIONAL DE LAS VARIABLES

Se consldera como nesgo de lrabajo para este estudio a toda lesin organica
] perfurbac:dn funcional inmediata o’la muerte producida repentinamente en
ejercicio o con ‘motivo del trabajo cualqurera que sea el lugar o el tiempo en
.que se presenle . ’

' Capacllaclén C
’ especlf' co de trabg

. Factores e Riesgo: Es Ia caraclerlsf/ca (<] c:rcunstancladetectable en el

/ndlwduo la poblacién o el ambiente asociado a tina’mayor probabilidad de
que ocurra .un riesgo de trabajo (accidente. de trabajo (+) enfermedad de
{rabajo).

4,6, DESCRIPCION GENERAL DEL ESTUDIO

Se. realizé el estudio de campo de la empresa para’ ‘conocer Ibs détos
generales y el proceso de produccién de la misma asl como los puestos de
trabajo y las condiciones laborales.

Se' aplicé una enduesta epidemiolégica‘durante.*los'meses de agosto,

' sepliembre, y octubre de 1994 a los trabajadores que laboran en los tres
turnos de las dreas de Aceria y Lammacfdn de. Ia c:tada empresa sidertrgica
y metalirgica. . .

Durante el estudio los directivos  de’ Ia empresa bnndaron todas las
facilidades, incluyendo hospedaje dentro. de la planta para poder realizar los: -
- recorridos en todas las &reas de trabajo durante’los tres turmos laborales. Se
conocieron los diferentes puestos de. trabajo, - distribucién del personal,
_ identificacién de los agenles y condiciones ambientales'y. de trabajo. : .




V. ESTUDIO DE RECONOCIMIENTO
5.1, DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
5.1.1. ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA

Durante el afio de 1979, se inaugura la empresa siderirgica dedicada
a la transformacion y comercializacion del acero, siendo esta una
empresa para-estatal. Para el afio de 1980 es vendida a la iniciativa
privada, esta administracion duré 12 aiios, de lo més sobresaliente de
este grupo fue que durante los afos de 19871 y 1982 llegé a
proporcionar trabajo a 900 personas, representando asf a una de las
empresas més importantes de la region; contaba con una superficie de
terreno de 110 hectéareas, aunque de superficie construida sdlo eran
cinco hectéreas. En el mes de Abril de 1992 se declara en quiebra y
cierra oficialmente con la liquidacién de 450 trabajadores.

El dfa primero de Diciembre de 1992, es vendida, permaneciendo en
el mismo giro industrial. En esta nueva administracién cuenta con un
fotal de 60 hectdreas de superficie territorial, y se- incrementa
aproximadamenle a ocho hectareas de superficie construida. Al inicio -
de sus aclividades en la empresa sélo se trabaja en el departamento
y &rea de laminacién, en la fabricacién de varillas para construccion,
teniendo que comprar la materia prima para este proceso (palanquillas
de acero), las cuales eran importadas de Brasil. Para el mes de Mayo .
de 1993 se completan los tres turnos de trabajo en el 4rea de
Lammacrén .

Desde el reinicié de actividades de la empresa, se empezaron a
realizar tareas de mantenimiento y remodslacién en el &rea de
Fundicién y Acerfa, ademds fue instalada una nueva érea denominada
Colada Continua, con las cuales,se fabrican en la misma empresa las
palanquillas necesarias para el érea de (.aminacion. Cabe mencionar.
que en la anlerior administracion también se fabricaban las
palanquillas en el érea de Fundicién y Acerla, pero el proceso era
© anticuado y representaba una gran inversién de tiempo y economia.
Con la creacién del érea de Colada Continua se ahorra gran cantidad”
de coslos, tiempo y mano de obra. Las dreas de Fundicion, Aceria y -
Colada Continua inician sus labores en los meses de Octubre 'y
Noviembre de 1993, sdlo laborando en un turno, .los. tres turmos:
empiezan a laborar regularmente a partir del mes de Julio de 1994

Otra de las modificaciones de - gran lmporlanc:a, por la actual

administracion, es la instalacién de una nueva linea para el proceso de’

fabricacién de varillas, la cual ahorra tiempo, dinero y.mano de obra, "

aumentando asi, la produccién de las mismas. En esta nueva Ilnea se ’

inician las labores a partir del mes de Agosto de 1 994 LA
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De esta manera, hasta la fecha actual, con la nueva administracién se
" han ‘dado cambios importante en el modo de produccién,
disminuyendo los costos, el tiempo, y la mano de obra con procesos
parcialmente automalicos, y de esta manera aumentando la produccién
de. sus principales productos: Varillas para la construccion de
diferentes calibres y de palanquillas de acero.

Actualmente se liene planeado, a mediano plazo, la produccién de ..

Acero Especiales.

5.1.2. ACTIVIDAD INDUSTRIAL

Siderurgica y Metaltirgica

Su objelivo social es la sidenirgica en sus: productb's pnn'c:ba/es,'

~ derivados o conexos, la fabricacién, transformacién y comercializacion
de los materiales de dicha lndusrr/a y 'sus productos ya sea ﬂerro,

acero especlales, elc, !

5.1.3. UBICACION

Km. 123.5 de la carrelera féderal México-Veracruz, "

5.1.4. FECHA DE ESTUDIO ‘

Del 24 de Agosto al 30 de Octubre de 1 994

5.1.5. REGISTRO P. TRONAL

L 12 1010510,

-Palanqun‘las de Acem con dlmenstones ded X 4 pufgadas de espesar,'- o
: por 6.20 metros-de Iong:tud 0cas:onalmente se fabrican con Iongnud )
de 4.50 metros R ;

-Vanlfas de acero de /os s:gu:enl‘es dlémetros

-~ a) Vanlla corrugada de 3/8, de 1/2, de 5/8 y de 3/4.
b) Varilla cuadrada de 3/8 y de 1/2.
*.'¢} Varitia redonda de 1/2, de 9/16 y de 34,



5.1.8. PERSONAS ENTREVISTADAS Y CARGOS

Lic. Armando Vasquez Hernandez, Jefe de Recursos Humanos.
Dr. Alejandro Gonzalez Oliver, Jefe del Servicio Médico.

Lic. Alfredo Ortiz Garcia, Coordinador de Relaciones Ind.

-Ing. Enrique Pastrana Retana, Gerenle del Area de Aceracion.
Ing. Alberlo Pineda Martinez, Jefe del Area de Aceracion.

5.1.9. FECHA DE INICIO DE ACTIVIDADES
01 de Diciembre de 1992,
5.1.10. DIMENSIONES DE LA EMPRESA

Cuenta con un érea lotal de 60 hectareas, de Ias cuales ex:sfen 8.'
hectédreas de superficie conslrurda E

5.2 TIPO DE CONSTRUCCION
&
En el érea de producc:én ex:sten clnco grandes naves,'las cuales son

5.21. LA NAVE DE CHATARRA

. En esta se descarga, almacena y se. prepara la chatarra para el
proceso de. fundicién. La estruclira bésica y el soporte de la navees
: -de columnas de acero ( necesarias para soportar una gria viajera, con
electroimén y de capacidad de carga méxima de 5 toneladas ), las
paredes -son de ldminas de metal galvanizado, con una altura
aproximada de 25 metros, el techos es de tipo de dos aguas, hecho
a base del mismo tipo de ldminas, intercaladas con léminas de fibra de
vidrio. La iluminacién utilizada es a”base de luz natural y arificial para
la cual utilizan lémparas de luz: Fluorescente, vapor de sodio y vapor
de mercurio. La ventilacién utilizada es la natural, correspondiendo a
las partes frontal y posterior de la nave, ya que estas carecen de
paredes y sélo cuenta con la estructura metélica. El piso en algunas
parles es de cemento y en otras de lierra.

5.2.2. LA NAVE DE FUNDICION Y ACERIA

Esta nave esta comunicada con la nave de chatarra. La construccién
es a base de soportes y .columnas de acero, las cuales tienen la
capacidad de soportar el peso de tres griias viajeras con capacidades
de carga de 5, 15 y 60 toneladas. Las paredes lambién son de metal
galvanizado, con una altura aproximada de 35 metros, el techo es igual -
al de la nave de chatarra. La iluminacion es de las mismas
caracteristicas que las de la nave anterior. El piso en gran parte de la
nave es de tierra, existe un segundo nivel donde se encuentra el horno
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y la sala de control, en el cual el piso es de concrelo. La ventilacion es
preferentemente nalural, ya que existen partes de las paredes -
descubiertas; en la sala de control y en el interior de las gruas tiene
ventilacion artificial, y un sistema de extraccién para captacion de
polvos y humos, los cuales son colectados en la Casa de Bolsa. Las
instalaciones eléclricas estan ocuitas en duclos visibles; cuenta con
instalaciones de agua, gas y oxigeno, clasificadas con cédigo de
colores.

5.2.3. LA NAVE DE COLADA CONTINUA

Esta nave en cierla forma pretende ser una continuacién del area de
Aceria, y lo es parcialmente. Tiene eslructura basica de soporle con
columnas de acero, independientes de las de acerlfa, soportan el peso

-y la carga de una griia viajera con capacidad de carga de 15
toneladas, las paredes y los techos son de la misma estructura que las
anteriores, sélo que la altura de la nave es de 25 metros. La
iluminacién, las instalaciones eléctricas y de agua también son
similares a las de la nave anterior. La ventilacién esta a cargo de un
slstema de extraccion y de ventiladores en el techo.

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

La estruclura es a base_de columnas de acero, con la capacidad de
soportar el peso y la carga de una grua viajera con.electfoiinan y
capacidad de 10 a 15 toneladas. Tiene paredes de block con una
altura de 3 meltros y después se continua con ldminas metélicas
+ galvanizadas intercaladas con laminas de fibra de vidrio, llegando a
alcanzar finalmente una allura de 25 metros. El piso es de cemento,
" las instalaciones eléctricas son semejantes a las anteriores. El tipo de
- iluminacién es natural y artificial también son semejantes a la utilizada
* en las naves anleriores; la ventilacion es de tipo natural,

5.2.5. LA NAVE DE LAMINACION

Su estructura e instalaciones son semejantes a las anteriores, su altura
. méaxima también es de 25 mefros y en esta area existen dos grias
" viajeras con capacidades de carga de 10y 15 toneladas cada una.

Existen otras edificaciones como las de oficinas, la direccién, servicio
médico, comedor, vestidores, barios, almacenes y la subestacion; las
cuales estan construidas a base de varillas'y concreto, con pisos de
- cémento o mosaico," y los techos de’ concreto o laminas meldlicas
galvanizadas ' o combmac:dn ‘de. ambos. ‘La iluminacién es
preferentemente_artificial y en algunos sitios  mixta. La venlilacién es
de predommlo natural. Las mstalac:ones eléctncas y de gas son de
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tipo convenclonal y ocullas
5.3. INFORMACION DE PERSONAL

5 3, 1 NUMERO TOTAL DE TRABAJADORES :

: Vlgente hasta el mes de Nowembre de 1994
»Personal Sindicalizado ( Produccién )

‘Primero "

:22:30'2 07:00.. .
‘Sequndo < '07:00.8 15:00: " - = - -
Tercero .2 15:00 2 22:30.. %
Mixto 08304 18:00.

533 INFORMACIéN DESGLOSADA‘ DE - NUMERO DE :
. TRABAJADORES POR AREA Y PUESTOS :

AREA PUESTOS  TOTAL DE TRABAJADORES

Administrativa Director General : 1
Gerente de Operatién. . 3
Jefe de Departamento - 9
Encargado de Area 10+
Encargado Administrativo 15
* Auxiliar Administrativo 5
SUBTOTAL S 43
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AREA PUESTOS TOTAL DE TRABAJADORES

Servicios Jefe de Turno 21
Técnico Mecénico ’ 10

Técnico Eléctrico 9

Técnico en Servicios .4

Auxiliar de Servicios 3

Auxiliar Mecénico 6

Auxiliar Eléctrico - . 8

Guardia de Proteccién. 7

SUBTOTAL - "~ 68

Produccion Operédorde‘Aceraclén‘ el " 165
Operador de Lammac:én, o ;. 66
susrom. ST s

‘

NUMERO DE TRABAJADORES F_’OR TURNQ'
TURNO 7 NUMERO DE TRABAJADORES
Primero : Coers
Segundo : : e 67
Tercero . : . B 65
Mixto PR : S 430
TOTAL 242

.8, 34 EDAD YSEXO

La edad promedlo de la: poblacrén lrabajadora se encuenlra en el

.. " rango'de 20 a 24 afos .

- La dlsfnbuctén por sexo esla s;gu:enre
Masculino - 238 ( 98.3%) : :
Femen(no : 04 ( 1 7%)

TOTAL 242 (1ooo'y)
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5.3.5. ANTIGUEDAD PROMEDIO
Esta en el rango de 1 a 2 afios .
PUESTOS DE 'f‘RABAJO Y CATEGORIAS EN EL AREA DE
ACERIA EN EL PERSONAL SINDICALIZADO

PUESTOS EN EL AREA DE ACERACION

CATEGORIA HORNO COLADA CONTINUA
‘E ' - Fundidor E Operador de sala de control
D Gruista de Carga Moldeado :
c - Preparado de Horno Operador de Olla

Gruista de Mat.Primas - Gruista de Palanquillas
Refractarista de. Ollas Operador de Corte
. Refractarista de Dist. .

B8 e Albafiil Refrac. de olla Auxiliar preparado de Olla
’ Albafiil Refractarista Auxiliar de Descarga de
. de Distribuidor Palanquillas. .
A Ayudante General - Ayudante General.

75.3.6_. TIEMPO Y SITIO PARA TOMAR ALIMENTOS

.. Los trabajadores de la empresa dlsponen de 30 minutos para consumtr' :
sus allmentos :

La empresa cuenta . con comedor general ,donde . el servicia:. es e
concesionado el horario es de 12:00 a las 15: 00 hrs de lunes viernes, -
el coslo por la comida es de N$ 6.50.

" En el érea de laminacién cuenta con dos coclnetas (Molino
y en el almacén de palanquillas ',y tres en el-area de Aceracion. {horn

Colada Continua y en el taller de mantenimiento). En éslas coclnetas' L

los trabajadores calientan y consumen sus allmentos ue: traen de ‘su
casa. Jol

5.3.7. TIPOS DE SALARIOS

Puesto de Trabajo Salario Dlarlo ’
Operador A N§: 21, 60

Operador B " NS 2380
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Puesto de Trabajo ..~ Salario Dlano

OporadorC - . NS 2810 -
OperadorD: TN$34.60
Operadar‘E‘ *N§43.60-

5.4. SERVICIOS CON QUE CUENTA L E

5 4.1, SERVICIO MEDICO

aner Turno de 22
Segundo Turno’ de 07: 00
Tercer Tumo: C

; cuales se descnben a conllnuaclén

',a) Alencion de tipo as:stenc:al basado en consu/(a general Ia cual se
. 'realiza todos los dfas del afio, las 24 horas. .

" b) Alehcidn de primeros auxilios en caso de accidentes: Esta actividad

i se realiza durante todo el afio, en todos los dias de la semana
laboral y las 24 horas del dia. En caso de accidente grave, en el
servicio médico se aplican los primeros auxilios y el paciente es
transportado en ambulancia en el caso de gravedad a los
servicios de Urgencias de el L.M.S.S. En este caso son lrasladados
a la capital del estado.

El servicio de ambulancia eslé a cargo de del personal de wgllanc:a
de la misma empresa. -

En el caso de un accidente ,en el lugar del ‘. siniestro es

comunicado por radio a v:gllanc;/a y al MédICO en . servicio
acudiendo inmediatamente al sitio del acc:denle
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¢) Programa de Inmunizacion antitetanica: Esta actividad se realiza
.- durante todos los meses del aiio ,durante los dias de la semana

laboral y las - 24 horas del dfa. Si se les llama para la aplicacién de
la.dosis correspondiente, los trabajadores tienen la obligacién de
acudir-para -la aplicacion de la dosis correspondiente, ya sea

.- durante el turno, terminacion e inicio del mismo, el toxoide teténico

d

e

AL personal que'labora
... laboralorio ‘al. personal que Iabora

~

.Examen General de ring: -

Exudado Sanguineo Coproculhv

_Reacciones febriles

es - proporcionado por el servicio de medicina preventiva del
L.M.S.S. Apizaco.

Exdmenes médicos de ingreso; Estos se realizan principalmente
lunes - a- viernes durante los tres turnos de lunes .a
viernes,ocasionalmente se realizan el dfa sébado, el examen
cuenta con la ‘elaboracién de la- historia cinica en sus dos
principales apartados-,con el Interrogatorio y Exploracién Fisica.
Enfatizando en la historia laboral. Al termino de la elaboracién de
la Historia Cinica se solicitan exémenes de laboratorio y gabinete
que constan de’ Io sfgutente

Biometria Hemétlca
Quimica sangulnea v

exémen

Coproparasitoscopico en serie tres mu

Examen General de Orina.

A los trabajadores que tienen deficiencia de agudeza visual se.le.
solicita que adquieran lentes de seguridad graduados, por el cual. .
la empresa concerté un descuenlo del 50% en una Optlca anada L

Inspeccién de édreas productivas, elaborada una vez al durante 1 5 '

dias, en cada una de las ‘éreas productlvas (laminacién,

Acerlfa,Colada Continua, Chatarra y Almacén de Palanqurllas) 'se ‘

realizan repories de las mismas.

Inspeccién de baﬂos, vestidores y comedores Se reallza una vez

cada 15 dias y su reporte correspondlenle
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o 'm) Partlclpac:én con_el comité de ecolog

g) Exadmenes médicos periédicos, se realizan cada afio en los meses
de Abril y Mayo, consta en, actualizacién de la Historia Clnica y
. exploracién fisica. .
h)~ Actualizacién de los expedientes clinicos de cada trabajador activo -
“de la_empresa, esta labor se realiza durante {fodos -los dias
Iaborales del Servicio Médico.

i) Monl{oréo de yodo residual en la red de agua potable a todas las

areas productivas y oficina y andlisis bacteridlogico del agua

. potable. Estas aclividades se realizan de la siguiente secuencia:

PRIMERA todos los lunes de cada semana, la SEGUNDA. cada

-tres meses. Aparte de el monitoréo de yodo se debe regular el
mismo en cada fillro de las dreas.

J) . Prevencién de enfermedades respiratorias bacterianas. Esta se
- realiza una ves durante los meses de Septrembre y Octubre de
cada afio,

‘k) Elaboracién de un tema de salud preventiva en el trabajo para
informacién del personal, se realiza qumcenalmente

’ )] Piaticas al personal sobre temas de m{erés Realizada una vez B
. .cada dos meses, sin especificar los temas’ lratados )

C M S H.la primera
‘actividad se realiza una vez cada 15-dfa reaTia_ndo Juntas y
estableciendo lineas de accién para’ cuidar'y. mejorar el entorno
ecolégico; con la C.M.S.H. realiza el recomdo mensual y pamc:pa
en los acuerdos. } :

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

' 6.4.2. DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE

.En la empresa no se cuenta con este departamento y en su lugar
- existe un comité de Seguridad y Ecologla. El cual esta integrado por
el Direclor General, los gerentes de cada érea, los Jefes de area y por
- el Jefe del Servicio Médico. realiza recorridos y sesiones una ves al
. mes, lratando temas diversos relacionados con la seguridad y la
ecologla, asi como el andlisis de los accidentes de trabajo, se realiza
. una junta cada mes y lleva un registro de los avances. Se comenta
que la creacion de este comité se debe principalmente a que existe la
consideracion de no dejar la responsabilidad del mismo a una sola
‘persona, y que al involucrar al personal directivo a todas las areas
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para motivar la participacion de los mismos y crear una labor de
concientizacion sobre la seguridad y la ecologia.

5.4.3. COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE

La Comision Mixta de Seguridad e Higiene fue creada en la empresaen
el mes de febrero de1994, integrada por diez personas; cinco personas
por parte de los trabajadores y cinco por parte de la empresa. La
misma no tiene una érea fisica propia, las juntas se realizan en la sala
de asambleas de la misma direccion, los recorridos son realizados los
dias jueves de cada mes. El reporte es enltregado a la Secrelaria del
Trabajo y Prevencion Social del Estado de Tlaxcala, los integrantes de
este comité reciben adiestramiento de la misma Secretarfa del Trabajo
y Previsién Social,

5.4.4. INSTALACIONES DEPORTIVAS

La empresa cuenta con una instalacién de cancha de futbol soquer y
una cancha de bésketbol las cuales eslan en malas condiciones, la
nueva administracion tiene en proyecto la reparacion de las mismas y
realizar torneos entre los mismos trabajadores. Hay una area que tiene
Juegos infantiles que se ocupa ocasionalmente para la realizacion de
eventos sociales como el dia de la madre. el del nifio efc.

5.5, PRESTACIONES OTORGADAS POR LA EMPRESA
SOn ororgadas unlcamente las de la Ley.

5.6. ASPECTOS RELEVANTES DEL CONTRATO COLECTIVO DE
'TRABAJO

En la actualidad no se han /ogrado algunas cond/ ones relevan{es en e/
contrato colectivo de Irabajo La més sobresa//ent esque el sa/ano m/n/mo;
! ‘del’ mlnlmo en la

Capuchas de mezcll//a
! Chamarra Alumunlzada
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Lentes de sequridad.
Aditamento cuello de ganzo.
Pantalén aluminizado.
Tapon auditivo.

Faja de seguridad.

GRUISTA:

Zapatos de carnaza con casquillo.
Chamarra de lana.

Lentes de Seguridad.

Aditamento Cuello de ganzo.
Tapon auditivo.

PREPARADO DEL HORNO:

Zapatos de carnaza y de fundidor.
Capuchas de mezclilla. ’
Chamarra de lana.

Lentes de seguridad.
Aditamento cuello de ganzo.
Tapoén auditivo.

Fajilla de seguridad.

ACERACION REFRACTARIO.

Refractario ollas:

Zapatos con carnaza y casquillo.
Capichas de mezclilla.
Chamarra de lana.

Casco normal.

Mascarilla desechable.

Lentes de seguridad.

Fajilla de seguridad.

REFRACTARIO DISTRIBUIDOR:

Zapatos de casquillo y camaza.
Capucha de mezclilla,
Chamarra de lana.

Casco normal.

Mascarilla desechable.

Lentes de seguridad.

Fajilla de seguridad.
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ALBANIL DE REFRACTARIO DISTRIBUIDOR:

Zapatos de carnaza y casquillo.
Capucha de mezclilla.
Chamarra de lana.

Casco normal, )
Mascarilla desechable,

Lentes de segundad

‘AYUDANTE GENERAL

Zapatos de camaza con casquillo.
Capucha de mezclilla.

Chamarra de lana.

Casco normal.

Mascarilla desechable.

Lentes de segundad

ACERACION VACIADO CONTINUO

OPERADOR SALA DE CONTROL’:

Zapatos con carnaza y cas_gJIIo
Chamarra de lana.

Proteccibn facial de tipo normal
Casco normal.

Mascarilla desechable.

Lentes de seguridad,
Aditamento cuello de ganzo. .
Tapén auditivo.

MOLDEADO:

Zapatos de fundidor.

Guantes de carnaza,

Capucha de camaza aluminizada.
Polaina de asbesto.

Chamarra de lana aluminizada.
Casgo normal.

Proteccion facial normal,
Mascarilla desechable,

Lentes de seguridad.
Aditamento sello de ganzo.
Pantalén aluminizado.

Tapon auditivo.
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OPERADOR DE OLLA:

Zapatos de fundidor.
Capucha de mezclilla.
Chamarra de mezclilla.
Lentes de seguridad.
Aditamento cuello de ganzo.
Pantalon aluminizado.
Tapon auditivo.

GRUISTA DE VACIADO:

Zapatos de carnaza con casquillo.
Chamarra de lana.

Lentes de seguridad.

Aditamento cuello de ganzo.
Tapon auditivo.

GRUISTA AUXILIAR DE M.V.C.

Zapatos de camaza con casquillo.
Chamarra de fana.

Lentes de seguridad.

Aditamento cuello de ganzo.
Tapén auditivo.

AUXILIAR PREPARADO DE OLLA:

Zapatos de carnaza y casquillo.
Chamarra de lana.

Lentes de seguridad.
Aditamento cuello de ganzo.
Tapoén auditivo.

AUXILIAR" DE DESCARGA DE PALANQUILLA:.

Zapatos de carnaza y con casquillo.
Chamarra de lana.

Lentes de seguridad.

Aditamento de cuello de ganzo.
Tapén auditivo.

OPERADOR DE CORTE DE PALANdUILLAE v
Zapalos con casquillo para fundldor :
Guanles de asbeslo.

Chamarra de lana.
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Lentes de seguridad,
Aditamento cuello de ganzo.
Tapén auditivo.

AYUDANTE GENERAL:

Zapatos de camaza con casquillo.
Chamarra de lana,

Lentes de seguridad.

Aditamento de cuelio de ganzo.
Tapdn auditivo.

LAMINACION:

LAMINACION:

Casco de seguridad.

Lentes de seguridad.

Guantes de carnaza.

Fajilla de cargador.

Protectores auditivos.

Botas de seguridad con casquillo.
-Mascarilla con filtro para polvos..

MANTENIMIENTO MECANICO:

Casco de segurnidad,
Lentes de seguridad.

. Protectores auditivos.
Guantes de camaza.
Botas de seguridad con casquillo.
Cinturén porta herramientas.
Cinturén de seguridad con bandola.
Mascarilla contra polvos.

MANTENIMIENTO ELECTRICQ:

Casco de seguridad.

Lentes de seguridad.

Protectores auditivos.

Guantes de electricista.

Cinturén porta herramienta.

Cinturén de seguridad con bandola.
Botas de seguridad dieléctricas.
Mascarilla de seguridad contra polvos.
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MANTENIMIENTO PAILERA Y SOLDADURA.

Casco de seguridad.
Capucha para soldad.

Gafas para corte y soldadura.
Careta para soldar.
Protectoras auditivos.
Guantes de carnaza.

Mangas de peto de carnaza.
Botas de casquillo.
Mascarillas para polvos.

5.8. EQUIPO DE PROTECCION GENERAL.

La empresa liene el siguiente equipo de proteccion general.

a)

b)

Extinguidores tipo ABC en todas las éreas de trabajo y en las oficinas en
relacién con las dreas de frabajo. estos se encuentran colocados
generalmente en las estructuras metdlicas pero en algunos lugares se
encuentran préacticamente obstruidos por metales de desperdicio, por
materia prima, y por produclos terminados en otros sitios diferentes al
mismo.

Hidrantes colocados cerca de las dreas de trabajo.

¢c)—En el area de horno cuenta con equipo de extraccién de humos.

d)

e)
9

En las dreas de colada conlinua y laminacién cuenta con venlilacién
artificial,

En la cabina de la grua viajera cuenta con sistema de ventilacion artificial.

El personal de vigilancia cuenta con un equipo tipo de bomberos para
combatir los incendios.

5.9. ESTUDIO DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO

DESCRIPCION DEL PROCESO Y OPERACIONES:

Materias primas: La principal se le denomina carga metélica, que fundida, con
el fin de obtener la palanquilla o barra de acero, utilizando el hierro que
contiene en su estructura, para que posteriormente sea utilizado para la
oblencién de productos como varillas de acero para la construccion de
diferentes calibres. La carga metdlica consiste en chatarra de distintas
cantidades nombrandolas de diferentes maneras: Paca de segunda, rababa.
chatarra misceldnea y en caso las que son retornadas al molina de lamisma
acerla. Esla carga es almacenada en la nave destinada para la chatarra.
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Depend/endo del acero se . adlclonan las porclones de los s;gu:entes
matenales : .

_pmceso, para ello debe’ tener ciertas caracteristicas y composiciones en
base al calculo de ia merma que va a requerir el proceso de fundicién.

El personal de esta drea realiza el calculo de la distribucién de la carga

global.’ definiendo 'la composicién en porcentajes de primera, de segunda y

refornos ‘en ‘el &rea‘ de laminacién ete. Una ves seleccionada la carga
”metal/ca ‘es colocada en unas cubelas con capacidad de 25 a 26 toneladas,

que son. ‘movilizadas las mismas por la gria con un electroiméan adaplado.

Con estas cubetas es alimentado el horno para su fundicién. denominada

colada;de 77 toneladas lo que se lleva el consumo de tres cubetas de esta
_“‘carga metélica. Debido a lo anterior, y las cargas existentes de adquisicién
" .en el mercado, da por resultado que la calidad de estas sea variable en su
. _consistencia, por tal motivo se funden para que’s consistencia sea uniforme
en volumen y cantidad. A esto se le denomina practica de carga, la cual
indica como se debe preparar las cubetas de carga. Las cueslas se mueven
utilizando up carro transfer. que la conduce del sitio en que fueron cargadas .
al sitio en que ofra grua las sujeta y /evanla para que la carga metélica sea
depositada en el horno.

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

Se prepara cada cesta, para que al momento de vaciar la carga al horno,.no
afecte al refractario de este por.el impacto_dela carga’al caer sobre el
mismo, esto se logra adicionando’ primero ‘al horno la chatarra menos denso
y después - se. adiciona-la chatarra:mas: denso’y’la ‘pesada ‘se’ adiciona
posrenormenle Esto permite la’ d/smlnucmn de. los efectos de choque :

. El carbono qi se adicion ‘al horno pe e ol ajus :} de la campos:c/én del

acero’ que es’ fabncado, su‘accion es-la’de’ Incremenlar la combustién al. -
" reaccionar con‘el oxlgeno adicionado’ por insuflacién,. generando calor para
o conlnbulr a mantener una temperatura estable al mvel deseado fre ;

Colal variedad de carbén-uu/:zado para es{e proceso es el graf lo o amorfo que ’
tiene el 75% de carbono y el resto cenizas. Este’ carbono.es emp/eado enla
primera carga también en esta pnmera cesta,'se adlc:ona cal en Ia cantldad o
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de 3.57 toneladas, con el fin de colectar la escoria la que puede aplicarse de
acuerdo a la distribucion de las dos primeras cestas, por lo que serfande 2,6 - .- .-
_toneladas en la primera y la diferencia de la“segunda,e! diémetro del horno -~
| es'de 17 pies que equivalen a 5.1 metros,’ la capacidad ‘de’el homo'es'de 60 " ..~
‘a 67 toneladas exclus:vamente de chatarra, que fundida ocupa un melro de-
allura denfm del horro. :

FASE DE FUNDICION:

" El proceso-en el drea de aceracién consiste en fundir la carga metélica, en
presencia de fos demés componentes ya mencionados, para el efecto de
obtener una nueva composicién de acero, misma que posteriormente es
descargada en otra olla denominada de vaciado. .

El proceso de fundicién se lleva acabo en dos periodos; el primero consiste
en un perlodo de precalentado a base de energfa eléctrica primaria, puesto
que el horo debe alcanzar una temperatura aproximada de 1640°C. El
segundo perfodo es a base de la aplicacion de corriente eléctrica alterna a
través electrodos de grafito con el fin de producir un arco eléctrico, de una
temperatura aproximada de 6000°C, la cual fundird la chatarra.

Los electrodos son tramos de 20 pulgadas de didmetro por 72 de alto, con
un peso de 650 kilogramos, tienen en su disefio una unién hembra y olra
macho. El consumo de estos por colada es de 280 kilogramos.

Al rélirar los electrodos, estos son enfriados en una cémara de conp'rero,;a -
" base de rociado con agua para evitar el consumo innecesario del riismo por
“el calor y el oxigeno almosférico. La otra parte de la energfa es generada por-
la presencia del grafito y el oxlgeno generando una’ reacclén de’ ox;do-' .
reduccién por la combustion de los mlsmos )

tonelada ‘en "una - hora; es la- razon qu
- preferentemente ut/l/zada por la empresa’

“En la fabncaclén del at
_como son las srgu:ent

: Profundlzasen fus:én y )

Profund/zasen ; Se ref' iere a que cuando el horno se' encuenty ‘la
- materia’prima, el _proceso ‘de fundicién se -inicia del fondo’, hac:a arriba, .

" situacion quie permite la introduccién de los electrodos hasta el fondo.: Enla

-.elapa. de profundizasen requiere de 20 MW,en Ia de fus:én de 25 MW y en..
- la ultima etapa enlade ca/entamlento 15 MW, - ; -
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Procedimiento especilico consiste en vaciar el conlenido de la primera cesta
al horno, que se calienta hasla alcarizar un 80% de su fusién. Después se
. abre la compuerta del horno para alimentario con la segunda cesta hasta
obtener el 90 % del desarrollo. Por ultimo se abre de nuevo la puerta del
_horno para alimentarlo con la tercera cesta y se funde hasla que el bafio este
completamente formado, a una temperatura aproximada de 1550 a 1580 °C.

Al obtenerse el primer bafio liquido se toma una muestra de eslte para
. enviarla al laboratorio con el objelivo de evaluar el contenido de carbono,
azufre, manganeso, fésforo, plomo, niquel, molibdeno, cobre, estafio, para
que de acuerdo a los resultados oblenidos se realicen los ajustes necesarios
. para que el acero oblenido sea de buena calidad.

En la produccion de varilla no se necesario depurar los elementos res:duales
como; fésforo azufre, molibdeno, cobre, cromo, niquel.

En Ia primera etapa de produccion.la-empresa fabrica acero tipo R-2 que
: tlene una reslslenc:a de 42 000 Ilbras or pulgada cuadrada :

El acero es. conslderado con: Ia\ presencta de” carbono de.1, 1 .a 1 2% de '
. carbono ‘El cual es garantizado por la empresa. e i Do

-~Manganeso %,fosforo’y .azufre en 0, 04% a’0.05% como méaxifmo; En
~relacion de las cantidades de ‘cromo, nlque/ mollbdeno ¥ cobre, la suma de
"'estos elementos no'debe pasar 'de.0.5% a 0.6%; por lo tanto la canlidad de
“fierro es de’97.9% debido a que el manganeso serla de:1.1 mas 0.5% de

~.~-carbdn, el resto; comprende los deméas elementos residuales.

Los ajustes se realizan mediante ferro-silice para incrementar més el fierro
- que tiene la olla. En la planta se utiliza el ferro-manganeso de alfo carbono,
un compuesto formado con el 72% de manganeso y 6% de carbono, por lo
que balancea en su consistencia quimica las dosis para la determinacién de
la canlidad de ferro-manganeso que se debe agregar. En la practica se
adiciona la mayor parte de este elemento o sea el 70%.,a la olla de
vaciado,misma en la que se deposita el acero liquido, proveniente del horno.
El 30% restante se adiciona duranle la fusién del acero en manera de paleo,
cuando el horno esld cargado y fundido el bafio. Esta operacrdn refina el
acero por el proceso de oxido-reduccion.

El objeto del refinado consiste en la eliminacién del fésforo presente,
reduciéndolo quimicamente a pentafosfato de calcio. Esta reaccion sucede
en el momenlo en que la temperatura del homo es aproximadamente de
1570°C a condiciones basicas oxidantes debido - a la cal presente en este
praceso. -El ‘azufre también es reducido en las m/smas condlcrones que’ el
.. fésforo. i
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VACIADO DEL BANO DE ACERO

El barfio liquido es vertido a una olla de vaciado, el cual es previamente
precalentado con un quemador de gas a una temperatura aproximada de
1000°C. Por la base de la olla se le insufla argén para la homogeneizacion
de la temperatura y su composicién quimica en un tiempo eslimado de diez
minutos. En este intervalo se vacia el acero liquido que se encuenira en el
horno para que después inmediatamente se trasladada al puipito de vaciado.

En este momenlo se obtiene una muestra para enviarla al laboratorio para el
andlisis del contenido de carbono, azufre, manganeso, fosforo, silicio, plomo,
niquel, molibdeno, cobre y estafio. En caso de ser los resultados favorables,
indicard que la composicién es adecuada, se procederd la maniobra del
traslado de esta olla por la graa al rea de vaciado continuo.

TIEMPOS APROXIMADOS DE OPERACION

Al tiempo dedicado al proceso de acerfa se le denomina TAP TO TAP O
VACIADO. Son los tiempos de activaciéon y desactivacién del horno, par la
carga, preparaciones, efc.

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

Para el tiempo de fusién; 110min.

Para el vaciado y preparacién de la primera carga, 12 minutos.

Las dos recargas se elaboran en 4 minutos aproximadamente.dando un
tiempo fotal de 126 minulos.

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

OPERACION DE COLADA CONTINUA.

La temperatura adecuada para el vaciado de la olla debs ser
aproximadamente de 1640 °C. En este momento la olla se traslada por medio
-de la grua hacia la torrela de la colada continua, la cual tiene la capacidad de
sostener dos ollas para mantener este proceso constante, puesto que el
acero liquido no debe variar su temperatura, ya que la consistencia debe ser
siempre homogénea. Al descargarse una olla, la torreta gira ajustando la otra
olla para permilir el cambio de la olla vacia por otra que ya este lista para
pasar a esla operacion y asi simulténeamente se mantiene esta operacién
constante. La torreta gira hasta 180 grados, para permitir el cambio de dos
ollas de uno a otro lugar simultdneamente.
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Al instalarse la olla en la torreta se abre la véalvula del inferior, la cual a través
de un piston deslizable permite la centrar el orificio de salida permitiendo la
salida del acero liquido, para que la folva lo capte y -permita su distribucién
el cual estos: dos ‘dispositivos en su disefio cuentan con material refractario
para ewtar el sobrecalentam/enlo, con un espesor de 1.5 pulgadas.

“ En manera s:multanea durante el giro de la lorrela se le adiciona una barra
falsa de 10 cm. ‘de espesor que tiene como funcién de tapén retenedor del
acero Ilqu:do que empieza a salir por este orificio, posteriormente sirve para
extraer la barra de acero recién formada, una ves después de cargar el
distribuidor y comprobar su llenado a niveles 6ptimos.El distribuidor cuenta
con cuatro boquillas que se abren simultaneamente para permitir la salida del
acero, vertiéndolo a los cuatro moldes que se encuentran abajo de este,
dichos moldes estéan fabricados con material a base de cobre con un radio
de 7.5 melros de radio conicos los cuales son enfriados a base de agua que
corre atraves de un sistema de flujo continuo. La forma cénica hace que sea
mds angosta de la parte inferior, esta permite la formacion de la barra de
manera adecutada, una vez vaciado este acero liquido se va determinando la
cantidad necesaria para que después pueda ser solidificada, al estar lleno
este molde, se acciona el mecanismo de oscilacion, permitiendo el descenso
de la barra. Esta accién se realiza de manera simultanea con las estractoras
accionadas en este momento para permitir la salida de la barra conforme se
va formando y enfriando parcialmente, esta es arrastrada por una barra falsa.
Las dimensiones de la barra son de 100 x 100 mm, también se pueden
fabricar barras de 120 x 130 mm.

. En el descenso de la barra, esta es enfriada por unas espréas que permite
al acero solidificarse paulatinamente, al llegar al punto de extraccién mfenor,
donde esta barra se va alineando longitudinalmente.

: .‘_:'n la parte inferior la barra falsa se desprende al soltarse el seguro que
Sujela a esta con la barra real, para permitir el regreso de la misma al
proceso de inicio de extraccién. Cuando la barra esta solida se le corta la
punta utilizando un soplete automético calibrado autométicamente para
accionarse a tramos de 4.5 a § melros de longitud. La barra pasa a una mesa
de doble nivel de enfriamiento de donde después son retiradas las
palanquillas una ves enfriadas, para ser trasladadas al érea de laminacion,
_ulilizando una plataforma la cual es traccionada por un tractor.

DESCRIPCION DEL PROCESO DE LAMINACION.

" El drea es conocida como molino de desbaste. El objeto de esta drea es la
de transformar las palanquillas producidas por el drea de aceracién en el
producto terminado, en este caso las varillas para la construccion:

La materia prima paré este proceso son las pa/anquilla'sr de d/'mensiones de
4x4 pulgadas de espesor, y de Iongitud 6.20 metros. Esta seccion cuenta
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con un almacén de palanquillas, donde son clasificadas de acuerdo al grado
de pureza del acero y de acuerdo a las necesidades del derandante. Las
palanquillas clasificadas son depositadas en la parrilla de acceso al horno
Loftus, cuya funcion de este es calentar las palanquillas a una temperatura
que permita la maleabilidad del acero (aproximadamente 1000°C) en la zona
uno, en la zona dos se manliene a uria temperatura aproximadamente de
1270°C. Este horno requiere para su funcionamiento de gas natural como

. energélico y aire, la capacidad de este homo es de 50 toneladas de acero en

; Zona 1 Ca/entamlen(o a 1000°C

una hora.

En la empresa se realiza la fabricacién de diversos tipos de varilla para la
construccién que som:

Varilla corrugada de 3/8, de 1/2, de &/8 yde 3/4.
También cuadradas de 3/8.y de 1/2
Redonda o172, 9/16 y 3/4 L

. Esta secc:én cuenta con un almacén de’ palanqulllas, donde son clasificadas
"y amalcenadas 'segun su ‘grado, El cuél srgua el programa de produccién. En
‘este: almacén ‘se’ encuen(ra la‘parrilla’de carga‘para el homo Loftus, cuya
funcion de'este es la’ ‘de ca/eniar Ias palanqu:llas el cual tiene dos zonas para
»efecluar este proceso %

Zona 2: Calentamiento a 127_0_C

‘Este horno para su funcionamiento requ/ere de gas natural yaire, La .
capacidad de este homo es de 50 loneladas en una hora. Por medio de este
‘homo se puede fabricar los diferentes tipos de. van/las Actualmente su

capacidad es de 20 toneladas en una hora. . o

La varilla de 3/8, tarda més tiempo en su fabricacién lo’ que ocasiona que el
homo baje su capacidad a 13 toneladas en una hora. En la varilla de 3/4 el
horno puede trabajar a la capacidad de 30 toneladas en una hora.

El calentamiento de las palanquillas a 1279°C permite que la palanquilla sea
maleable lo que permite su ductibilidad para que el molino pueda darle la
forma de acuerdo al tipo de producto terminado. Las palanquillas son
enfriadas progresivamente por medio de un circuito de riego de agua el cual
permite el arrastre de las escamas del mismo acero, las que se depositan en
unos tanques recolectores.

El molino se divide en tres zonas:

Molino désvastador. Estantes del 1 al 6.
Molino intermedio. - Estantes del 7 al 10.
Molino acabador. - Estantes del 11 al 16.
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AREA DE MOLINO DESVASTADOR.

Esta area comprende del eslante niimero uno al eslante nimero seis, y
permite que al pasar la palanquilla de 4x4m previamente calentada a la
temperatura adecuada, reduzca parcialmente su espesor aumentando su
longitud para continuar con la siguiente fase del proceso de laminacién. La
maquina cuenta con una serie de rodillos de hierro modular perlitico en
diferente posicion, los cuales permilen ir moldeando el material que pasa
atraves de ellos en diferentes formas, en base de los requerimientos del
producto terminado.

AREA DE MOLINO INTERMEDIO.

Esta drea es la continuacién intermedia del proceso de. laminacion.: que
abarca del estante numero 7 “al estante. nimero. 10 donde .continda. la
palanquilla con la reduccién en su’ didmetro.y exencldn en. ngt d Este
proceso tlene el ITIISITIO mecan/smo que el anterior. : : :

AREA DE MOLINO ACABADOR

El molino acabador comprende del estante numero 11.al estante numero. 16 '
donde se encuentra el sistema denominado REPETIDOR, Su funcién es la de
girar el material para remarcar la fi igura del producto final,: ‘que después pasa -

‘a una_cama de enfriamiento la cual tiene una’ longitud: de%’,120~ptes Io_‘; -

equivalente a 36 metros. En esla érea queda el product

En el caso de.la varilla para construcclén doblada ‘por, el personalr
manualmente en una mesa_asignada.para. esta funt:/én y: f'nalmente es'
enviada al drea de a/macenamlento

La produccién mensual es aproximadamente de 7000 toneladas ocdpando los
tres turnos laborales en la empresa.

ESTA TESIS w0 g
SAUR DE L& BIBLIOTECA
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VI. CONCLUSIONES DEL ESTUDIO DEL MEDIO AMBIENTE EN LA FASE DE
RECONOCIMIENTO.

La informacion y las facilidades proporcronadas por las personas enlrewstadas -
fueron las adecuadas para el desarrollo del presente estudio, aunque:por. el -
momento no se tubo la informacién del monitores ambientales que fue reallzado en ..
el mes de Sepl:embre por otra empresa dedicada a estos estud/os :

La empresa estud/ada tiene aproximadamente dos ailos de anllgl)edad de los_a 7; k
cuales se han reallzado lmporfantes obras para mejorar e lncrementar la producc:é

Debido a Ios camblos reallzados la empresa hasta_el momento tien,
a 242 trabajadores en contraste de la anterlor adm/nlslracmn que -t
a 450

ocas:onalmente trabajan tl'empo extra.

Las éreas de Lammaclén y Acerla llenen aproxrmadam
trabajadores ; L

de un gran esfuerzo fisico,

Las~4reas de la Direccion, Almacen general, Servicio Médico, ’la Subestacldn,- el
comedor y oficinas de las gerencias de Aceracidn y Laminacién, se encuentran en-": -
buenas condiciones generales. Las 4reas de produccién como Acerla y Lam/namén

se encuentran en regulares condiciones de construccion. .

El salario de la categoria inferior, es més alto comparado con el salano da Ia mg/én '

El proceso es manual en el puesto de refractarista de olla, ‘en el 4rea de colada
continua la actividad es semiautomalizada, como en el caso del operador de corte.
En la linea de Laminacién el proceso es aulomdlico aunque  sea necesaria la
intervencion del trabajador cuando la varilla se alora ‘en alguna' etapa del praceso..

Agenles detectados sensorialmente fueron Ruidos: de gran lntenstdad calor
extremo, polvos y humos. . ;

La mayorfa de los trabajadores utilizéh -el:-equipo
observéndose que algunos no lo utilizan adecuadamenls

o pfofecqidn persanal,

:c:ente y en vanos s:tlos se'
desllnado para el m:smo

El equipo de protecc:én general de Ta planta
encuentra obs!ru:do 0 no se encue ra n el sn

No se reahzan cursos nl adlesrramlenros al personal anle 'nl después de su mgreso ‘
ala planla : . : ‘e
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No existen seflalamientos ‘adecuados, ni_avisos ‘o anuncios que indiquen algtn
pehgro yen los smos que los hay no son wsrbles o esran en malas cond/clones

No ex:sten seﬂalam/entos ni‘ruta de evacuac:dn en el caso de un smlestro

No ha seﬁalamlentos q_ e l/mlt X

En algunas éreas carece de Ilum :
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Vil.. RESULTADOS

La empresa cuenta con un tolal de 242 trabajadores a los que se les aplicé una
encuesta epidemiolégica a 229 trabajadores, de los cualss 65 sufrieron accidentes
de trabajo durante el desempeiio de sus aclividades y 164 no sufrieron riesgo de
trabajo. En cuanlo a la distribucién por sexo se encontré que en la planta solo hay
4 trabajadores del érea administraliva del sexo femenino y no se encuenlran en el
drea de produccién, por lo que nuestro objeto de estudio fueron los 65 trabajadores
que sufrieron un riesgo de trabajo y 164 que no lo sufrieron, a los dos grupos se le
estudiaron las siguientes variables: Edad, escolaridad, anligiledad, falta de
capac:lamdn, tipo de salario y turno. .

Del total de los 229 trabajadores se obluvo una incidencia de 28.4% que sufrieron
riesgos de trabajo y el 71.6% fueron no accidentados en el periodo de’ tiempo
estudiado. . :

En cuanto fa distribucién de trabajadores por edades enconlramos que el 55 3% -
tiene enlre 1 8 y 27 anos (cuadro 1) ' B -

. Yal comparar | Ios grupos de edad entre: Ios accldentados y no acclden{ados se ) i
aprecia la. mlsma proporclén ya que los grupos de edades con més-accide tabllldadl SO
de aﬁos respect/vamenle L

que Ias proporclones son muy slmllares ;: ,.

EI 63% de los trabajadores perclbe de ‘uno-a dos sala
vmfmmo de Ia reglén es de 12, 89 nuevos pe 0s) (cuad 03)

La distribucién de acuerdo a lngreso es_muy notorio que el grupo.que percibe de :
uno’a dos salarios son los que sufneron ayor numero de accidentes en proporclén
con los otros.grupos. .

En la agrupacién de los lrabajadores p igiedad en el puesto se ancontn.‘) que '
el 80% liene de dos a tres anos laborando en la empresa (Cuadro 4)

Cuando se compararon los acclden o, los ne acc:denlados de acuerdo con
la antigiedad en el puesto destacan que los trabajadores que tienen de dos a tres
afios de antigiledad, son los que sufneron mayor numero de accldentes obtenlendo
unRR de 2.8, . + : SRR : .

En el rubro de capacitacion se encohtré qbe 'gran ';‘Jarfe de /a pobléé:én trabajadora
(81.5%) no recibié capac:tamén antes ni después de ocupar eI puesto aspecifico de
trabajo (cuadro 5). )
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Un apartado importante es la capacitacién para realizar las actividades para los que
fueron” contratados, - destacando, primero que predomina en ambos.grupos una
deficiente capacitacion y al compararla con la accidentabilidad, esta se presenta en
forma més importante en los trabajadores que sufrieron un.riesgo de trabajo. )

Respeclo ‘a los trabajadores con riesgo agrupados por lurnos e/ matutlno ‘tubo
elevada la frecuencia de accidentes de lrabajo.en comparaclén con_los ,demés
turnos, que representa el 52.3% (Cuadro 6). : 7y

Enla dlstnbuclon comparal:va de los {rabajadores de acuerdo al turno resalta que T

el turno matutino fue en el que se presentd el mayor numero de’ accldentados en-.
comparacrdn con, Ios otras, de los grupos ex:stentes en la'em, resa :

“Enla dlstnbuclén del total de trabajadores ccidentados por éreas ncontramos que[ S
el mayor porcentaje (56 9‘7) perlenece a Iamlnacldn Resaltando que el puesto que.
4 :

(cuadro A y B).

Cuando clasifi carhb& de aci
accidentados resultan :la

“afectadas fue como s:gue falanges de la :"
~mano 13. 85%, mano 9.23% y Ies:ones en anlebrazo 6.15%.

Se .realizé analisis de regreslon loglshca con las vanables de estudlo edad

escolaridad, antigiiedad, capacitacién, ingreso, turno obteniéndose para cada-una
de ellas los resultados de la tabla No. 1. Dando como resultado significativo las -~ .
siguientes variables: Escolaridad con un RR 1,144 y la antigiledad en el pueslo de T
trabajo con un RR de 2.842.

33



Incidencia de accidentes de trabajo

Accidentados
28,4%

No acci&entados
71,6%

Encuesta epidemiolégica 229 trabajadores



CUADRO N° 1 )
DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO AEDAD .

EDAD EN AROS N°TRABAJADORES ' = %
1822 15 o307
23.27 21 il 73230
2832 g2 T 84e
33-37 : S S 16,92
38-42 B Y
43.47 L e et
TOTAL o ores L 10000 7

FUENTE: ENCUESTA APLICADA-

CUADRO N° 2 B
' DISTRIBUCION DE LOS TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A
ESCOLARIDAD -
ESCOLARIDAD NO.DE TRABAJADORES %
PRIMARIA 7 , 10.76
SECUNDARIA 32 v '49.23
- TEC. PREP. - 23 : 35,38
PROFESIONAL : 3 . 461 -
. TOTAL - - 65 100.00

FUENTE: ENCUESTA APLICADA



Distribucioén de los trabajadores de acuerdo a su edad
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Distribucion de los trabajadores de acuerdo a escolaridad
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CUADRO N° 3
DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A

INGRESO MENSUAL
INGRESO MENSUAL N° DE TRABAJADORES %
1-2 SM. 41 63.07
3-4 SM. 16 24.61
5-6 S.M. 7 10.76
7-8 S.M. 1 1.563
TOTAL 65 100.00
FUENTE; ENCUESTA APLICADA
CUADRO N° 4

DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A
ANTIGUEDAD EN EL PUESTO

ANTIGUEDAD N° DE TRABAJADORES %

0-1 ANOS 13 20.00
2-3 ANOS 52 80.00
TOTAL 65 100.00

FUENTE: ENCUESTA APLICADA



Distribucion de Frecuencias del Ingreso

Comparacion entre accidentados y no accidentados
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Distribucion de Antigiiedad en los trabajadores
Accidentados y no accidentados
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Encuesta epidemioldgica (229 trabajadores)



CUADRO N° 5§

DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A

CAPACITACION
DEFICIENTE
INSUFICIENTE
SUFICIENTE

TOTAL

CAPACITACION

No. DE TRABAJADORES

53
1
11

65

.. FUENTE: ENCUESTA APLICADA

CUADRO N° 6

%
81.53

- 1.38

16.92 ..

100.00

DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS DE ACUERDO A

TURNO
MATUTINO
VESPERTINO
NOCTURNO

TOTAL

TURNOS LABORALES.

N° DE TRABAJADORES
34
22
9

65

FUENTE: ENCUESTA APLICADA.

%
53.30
33.84
13.84

100.00



Distribucién de los trabajadores de acuerdo a la capacitacion

recibida
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Distribucion de los trabajadores de acuerdo al turno
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CUADRO A

DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS EN ACERIA DE
CE ACUERDO AL PUESTO DE TRABAJO

PUESTO DE TRABAJO N° DE TRABAJADORES %
AYUDANTE GENERAL 8 28.57
REFRACTARISTA DE OLLA 1 3.57
PREPARADO DE HORNO 2 7.14
SUPERVISOR 3 10.71
MANTENIMIENTO 3 10.71
ALMACENISTA 1 3.57

* OPERADOR DE CORTE 4 -14.28
MOLDEADO 6 21.41.
SUBTOTAL 28

. 100.00

FUENTE. ENCUESTA APLICADA. "

CUADRO B

DISTRIBUCION DE TRABAJADORES ACCIDENTADOS EN LAMINACION DE
ACUERDO AL PUESTO DE TRABAJO

PUESTO DE TRABAJO N° DE TRABAJADORES
AYUDANTE GENERAL 16 43.24
ALIMENTADOR DE CAMA 1 2.70
GRUISTA 3 8.10
OPERADOR DE HORNO 1 2.70
OPERADOR LAMINADOR 2 5.40
OPERADOR DE TIJERA 2 5.40
SERVICIOS GENERALES 10 27.02
SUPERVISOR 1 2.70
TORNERO 1 270
SUBTOTAL : 37 - 100.00

FUENTE: ENCUESTA APLICADA



CLASIFICACION POR TIPO DE LESION

CONTROL DEL SERVICIO MEDICO (BASE €5)

No. TIPO DE LESION No. PE %
LETRA TAABAJADORES i
A QUEMADURA 14 21.34%
bbbl e
B HERIDA CONTUSA 6 9.23%
[ FRACTURA 6 9.23%
D ESCORIACION 2 3.08%
E CONTUSION 1 16.92%
F HERIDA CORTANTE B 7.69%
G ESCORIACION CORNEAL 8 12.31%
eereed
H ESGUINSE 5 7.69%
i HERIDA PUNZANTE 3 7.69%
J CONJUNTIVITIS 2 3.08%
K LUXACION 1 1.54%
0 6 00 00

No. DE TRABAJADORES

Iill’o DE LES[ONI

TIPO DE. LESION




' CLASIFICACION POR TIPO DE ACCIDENTE

No. TIPO DE ACCIDENTE No. DE %
LETRA TRABAJADORES
A CALOR EXTREMO 22 33.85%
8 GOLPEADO POR 14 21.54%
C GOLPEADO CONTRA 10 15.38%
o CAIDA A DESNIVEL 4 6.15%
E CUERPO ESTRANO 7 10.77%
F SOBREESFUERZO 1 1.54%
G ATRAPADO ENTRE 5 7.65%
H ATRAPADO POR 1 1.54%
! RADIACION ULTRAVIOLET 1 1.54%
0 ¥ 6 00.00
CONTROL DEL SERVICIO MEDICO (BASE 65) -

No. DE TRABAJADORES
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REGION ANATOMICA AFECTADA

CONTAR O DETVICIO METICD (840 26)

AEGION ANATORICA No. DE %
LETRA AFECTADA {TAABAJADORES
A FACANGE DE LA MAND 3
8 MANO €
[ ANTEBRAZO q 5%
D BRAZO 2 08%
3 PIE S 69%
PIERNA 4 6.15%
G MUSLO 2 3.08%
2] TORAX 2 3.06%
1 CABEZA 1 1 5d%
e
J 0J0S 7 1077%
K HOMBRO v 154%_|
L JOBILLO 2 308% |
M OREJAS 1 1.54% |
N CARA 6 9.23%
0 FALANGES DEL PIE 154%
G REGION GLUTEA 1.64%
e o
Q CUELLO 3.08%
2 i
R RODILLA 3 2 szxg
5 CODo 2z 3.00%
A -
T COLUMNA VERTEBRAL 1 1.54%
U NUCA 1 V.64%
v PANTOHAILLA T T.54%
W NARIZ 1.54%

Ho. DE TRABASADORES

REGION ANATOMICA AFECTADA] .

' i g
ABCDEFONI JRLUNOPGRS LU VW

BEGIoN anaroMICs




TABLA No. 1 DE RIESGOS RELATIVOS

-~ VARIABLE COEFICIENTE ,_B‘IESQ_Q LIMITE'DE CONFIABILIDADiz
'INDEPENDIENTE .- | RELATIVO| , :
EDAD -0.022 0.978 [0.922 1.037

ESCOLARIDAD F S V. INN0.713 1.836

INGRESO -0.775 0.461 0.285 0.745
ANTIGUEDAD [ 044 84 1.226 6.587
CAPACITACION 0034 | 0967 |0.633 1.477
TURNO -1.119 0.327 {0.207 0.516

"FUENTE: ANALISIS DE REGRESION LOGISTICA (21)



viil, CONCLUSIONES S

Posterior al estudio deI amblente de frabajo, destaca que el érea donde se generan -
y existen mayor. numero-de agerites: potenclalmente daiinos:: .. a. Ia salud es .
laminacién, srguténdole acerla : ;

Es /mpodante seﬁalar que. el puesto de ayudante genera
nimero de’ nesgos en ambas éreas de la empres

La poblac/dn trabajadora que sufrié mayor numero de acc:dentes de lraba/o esla
jOVen ya que el 55 3% t/ene entre 18y 27 afos. 1w

En cuanlo a: n/vel' de ‘estudios destaca que al 84 5% de Ia poblaclén trabajadora
cuenta con secundaria y preparaloria; Io que puede ‘ayudar a la'implementacién de
programas prevent:vos )

Un elemento importante es que eI 63% de la poblac:én trabajadora percibe de uno
a dos salarios minimos.

~ En cuanto a la antigiledad es importante mencionar que el 80% de la poblacién
trabajadora tiene de dos a tres afios de antigiledad resallando que exisle una
probabilldad de casi tres veces mas de sufrir accldentes de trabajo que en el grupo
que tiene de cero a dos afios.

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

En general se detectd que los accidentes de trabajo se generan méas frecuentemente
en el puesto de ayudante general, en trabajadores jévenes, que reciben de uno a
dos salarios minimos, con una antigiledad de 2 a 3 affos con falta de capacitacion
y del turno matutino.

Es lmportante subrayar que los factores de riesgo que lienen un peso importante
relativo y significativo de acuerdo” al anélisis, de regresién. miitiple para la
accidentabilidad laboral fueron: Ant/'g[)edad salano, el tumo y la falta de
capacitacion. . .
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IX, DISCUSION

" Dentro de los faclores de riesgo desencadenante de accidentes de trabajo se
estudiaron: La edad, escolaridad, antigiledad, falta de capacitacién, el salario, turmo,
identificadas como variables que posiblemente influyan en el origen de los riesgos
de trabajo en una industria siderargica y metaltrgica.

La capacitaciéon ha sido descrita como una de las variables substantivas o més
importantes para la generacion de riesgos de trabajo en diversas publicaciones y en
forma empirica. Si es escasa o nula la capacitacion en el presente se ubicé en el
limite para consideraria significativa, sin embargo consideramos que es una variable
que debe de modificarse en el ambito donde se realizo el presente estudio con el
fin de aumentar las precauciones ante condiciones peligrosas y actos inseguros en
el ambito laboral.

Un factor importante como lo es la antigiiedad en el puesto de trabajo resulfo
significativa, aun estando en desacuerdo con algunos autores que mencionan que
los trabajadores con més antigiledad son los que menos se pueden accidentar. En
el estudio presente encontramos que los trabajadores con antigiledad de dos a tres
afos son los que sufrieron mayor niimero de accidentes.

Otras variables estudiadas fueron la edad, ingreso, y el turno, donde es importante
recalcar que el matutino fue donde se generaron el mayor nimero de accidentes al
contrario de otras publicaciones que refieren al vespertino y el noctumo como los
de mayor riesgo_de accidentes.

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

La escolaridad fue una variable que rasulté significativa.y que d ser. tomada en ..
cuenta para desarrollar politicas preventivas en el ambiente’ Ia ral de Ia ampresa
estud/ada
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