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CAPITULO I .- INTRODUCCION

l.1.- EXPOSICION DE MOTIVO

Las industrias, bisicamente, estdn constituidas por un conjunto de elemen
tos que incluyen a personas, mdquinas, equipos, materiales y edificaciones;
en cuyas relaciones pueden existir riesgos imherentes a los trabajadores,

dependientes en mayor o menor grado del sistema de técnica operativa.

Para el conocimiento de la magnitud de los riesgos y dentro de ellos,del
riesgo ocupacional es necesario aplicar los conocimientos de Higiene y Se
guridad Industrial a fin de lograr que los trabajadores se vean:libres a
lo largo de su vida laboral, de cualquier dafio a su salud ocasionados por
las substancias que manipulan o elaboran, por las herramientas que utili
zan, o por las condiciones del ambiente en que desarrollan sus actividades;
en igual forma, garantizarles un ambiente agradable y libre de complicacig

nese.

Como consecuencia de lo anteriormente expuesto, se desarrolla el presente
trabajo de Tesis para dar a conocer las condiciones de Saneamiento Ambien
tal, asociados a la salud de los trabajadores, y las medidas de control
que requiere una importante actividad como es la Industria Manufacturera
del Vidrio.

Es asi como se aplicaridn los conocimientos de Ingenieria en materia de Hi
giene y Seguridad Industrial para evaluar el ambiente de trabajo en las
principales ocupaciones de la Industria Manufacturera del Vidrio, que in-
cluirdn determinaciones de polvo siliceo, calor radiante, ruido y riesgo
de accidentes; agentes y factores ambientales que influyen en forma desfa
vorable en la salud y en el rendimiento del trabajador . Paralelamente

se evaluarin las facilidades sanitarias existentes.

< La labor evaluativa de los riesgos a la salud permitiri apreciar las con-
diciones ambientales y la magnitud de riesgo ocupacional, que servirin de
base a las conclusiones y recomendaciones que tiendan a resolver los - -
problemas existentes en la Manufactura del Vidrio en el Pais; al mejorar

las condiciones de trabajo, los beneficios se haridn sentir en el trabaja
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dor en la produccidén y en la productividad, con los beneficios consiguientes

para el binomio Trabajador-Empresario.

l.2.- EL VIDRIO
1.2.1.- SU HISTORIA

La historia del vidrio se pierde en: la leyenda, pero aun hoy, la -
fabricacién de esta materia exige un constante sacrificio y estu-

dios para perfeccionarla y adaptarla a las mGltiples aplicaciones
modernas.

Se cree que los egipcios comenzaron a fabricar el vidrio hacia el
afio 1,400 A. C., dedicidndose a la produccidn de objetos artisticos y

decorativos, y se especializaron en el colorido.

Tanto los fenicios como los egipcios llegaron a ser los maestros

en la industria y los abastecedores de la época.

En Venecia, la fabricacién del vidrio nacid en el Siglo X, durante -
la Edad Media goz4 de un monopolio como centro de la industria del
vidrio, alcanzando su mdximo esplendor en el siglo XIV, E1l titulo
de "maestro vidriero", tenia caracter honorifico vy los secretos de

la fabricacibn pasaban de padres a hijos.

Los primeros talleres de vidrio americanos se fundaron a principios
del siglo XVII en Jamestown en 1,608 y en Salem, Massachusetts, en

1,639. Durante mds de tres siglos de haber sido establecida en A-

mérica la industria del vidrio, seguia escencialmente estancada en

lo que se refiere a su progreso tecnolégico. Los métodos seguian

siendo pricticamente todos manuales y empiricos.

La tecnologia para la fabricacién del vidrio ha adelantado mis en
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los Gltimos cincuenta aflos que en los cuatro mil afios anteriores -

que ha existido el vidrio hecho por el hombre. -

La fabricacidn del vidrio ha progresado considerablemente hacia una
tecnologia cientifica, dejando de ser el oficio que en el transcur-
. Vd . . V4 .
so de los siglos se basd en la en la experiencia empilrica con algu-
na otra invencidn’~ esporddica, envuelto en recetas y férmulas se-

cretas y en procedimientos celosamente guardados.

A fines del siglo pasado la industria del vidrio comenzé a mecani-
zarse ( ya en 1,876 el norteameri@no Weber ideaba una miquina para
la produccién semiautomitica de botellas), y desde entonces el vi -

drio se difundid cada vez més.

Hacia el final del siglo XIX, Lubbers inventd una adaptacién meci-
nica del método del vidrio cilindrico de ventanas, soplado a mano,
y en 1,914 se desarrolld en Bélgica el método Fourcault para esti -

rar una ldmina de vidrio de modo continuo.

En el siglo XX, con la revolucidén mecdnica y el establecimiento de
la investigacién cientifica en la industria, se empezaron a intro-
ducir una serie de perfeccionamientos en la fabricacién del vidrio.
Los perfeccionamientos introducidos en la fusién continua y en la

conformacién automitica de gran velocidad han conducido a la produc
cibén en masa de articulos de alta calidad que se producen por millo
nes y articulos en forma de ldminas usados por la industria en can-

tidad de miles de toneladas anualmente.

l1.2.2. PROPIEDADES

El vidrio se caracteriza por la rotura astillada con superficies -
de rotura concoideas. Se caracteriza también por sus propiedades

de transparencia, dureza y resistencia al rayado, lisura, resisten
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cia quimica, aislamiento térmico y dieléctricas, dpticas, limites -
amplios de colores, centelleo y lustre elevados; permanenciasrefrac
tario, facilidad para darle forma en caliente, no es poroso, coefi-
ciente de dilatacién calofifica bajo y transmisién elevada de calor, .
las seis primeras propiedades, son las mis importantes y se descri-

ben a continuacidni

l.- Transparencia.- Es muy grande y permanente en casi todas las

clases de vidrio, La transmisién de porcentaje muy elevados de on-
das de luz visible para fines de iluminacién es una propiedad muy

antigua e importante de la transparencia.

2.- Dureza y Resistencia al Rayadg .- Se duda mucho de que se ha

ya hecho nunca prueba alguna de dureza de indentacidn en la que no
se haya producido por lo menos alguna mindscula fractura en la super
ficie del vidrio al efectuar la prueba. En la escala de Mohr (ra-
yado), usada para los minerales, el vidrio se encuentra entre la a-

patita (dureza 5) y el cuarzo (dureza 7).

3.- Lisura .- La extraordinaria lisura de la superficie del vi-
drio no es solo una cualidad que contribuye a la pulcritud de la sy

perficie, sino que facilita también su limpieza y mantenimiento.

4, - Resistencia Quimica .- La excelente resistencia,. incluso a
temperaturas bastantes elevadas, a las reacciones con casi todos -
los compuestos quimicos, es la razén por la cual se utilizan uten-
silios de vidrio en la ciencia quimica desde sus inicios. El vi- -

drio en general tiene una resistencia excelente a la corrosién.

5.- Excelentes Propiedades de Aislamiento Eléctrico y Dieléctricas

Los vidrios de silicatos empleados para usos generales y para usos
eléctricos tiene resistencia y factor'de carga dieléctrica compara-
bles a los valores de los cristales dieléctricos. E1 voltaje nece-

sario para perforar un objeto de vidrio es tan alto gue se produce
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antes la ruptura eléctrica del medio que la rodca y esto afecta en

grado muy marcado los valores medidos y los valores de trabajo.

6.- Propiedades Opticas Escenciales en las Lentes v los Prismas.-

El vidrio 6ptico debe poseer combinaciones apropiadas de indice de
refraccién y poder dispersivo, homogeneidad del més alto grado (ép-

tica) y una transparencia grande (absorcién minima).

TERMINOLOGIA

Con el objeto de que se pueda tener una mejor comprensidn del con-
tenido de esta Tesis, se ha decidido considerar definiciones dé -
términos, unidades y conceptos bdsicos que se usarin en el desarro-

llo ded presente trabajo.

ACCIDENTES DE TRABAJO, - Es todo acontecimiento sibito que inte -
rrumpe la marcha normal de un proceso y que pueda afectar a perso-

nas o cosas, durante el trabajo o con ocasién de é1; ocasionado por
actos y/o condiciones inseguras, y que produce incapacidad parcial

o total, temporal o permanente, o la muerte.

AEROSOLES - Son particulas sbélidas o liquidas de tamafio pequeno
que permanecen en suspensidn en el aire por minutos; tales como pol

vos, condensaciones, neblinas y humos.

CODIGO SANITARIO .- Es la agrupacién coherente y sistemdtica dc
las leyes dictadas con el propdsito de promover, proteger y recupe

rar la salud de la colectividad.

CONTAMINACION AMBIENTAL.- Es la presencia de substancias o formas

de energia que por diversas circunstancias son descargadas al am -
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paces de causar molestias o incidir negativamente en la salud de las

personas y animales, o causar dafio a las plantas y a la propiedad en

general.

CONTAMINACION SONCRA Es la generacidén de niveles de ruido des-.
cargados al ambiente capaces de incidir en forma negativa en la sa-

lud y al bienestar de las personas en particular y de la comunidad

en general.

DECIEEL .- Es la unidad de medida de la intensidad del sonido.
La escala decibel es logaritmica, su denominacién se hizo en base a

la presién de sonido, mediante 1la siguiente relacidn matemdtica:

dB = 20 log _Presién del sonido gue_se emite
Presién minima captads * por el oido humano

dB A.- Son los decibeles medidos en la red balanceada "A" .

DECIBELIMETRO .- Es el instrumento utilizado para las mediciones
del nivel de ruido, consta de un micréfono, un amplificador, filtros
eléctricos, atenuador-amplificador y un dial de ficil lectura gra-

duada en. dB, funciona a pilas.

EMISION .- Es la descarga directa o indirecta a la atmdsfera de to
da substancia, incluyendo, pero no limitidndose a olores, particulas

Id . . . -
sorl idas, gases o cualquiera de sus combinaciones.

ENFERMEDAB OCUPACIONAL .- Es toda alteracidén de 1la salud, que su-
fren los trabajadores, producida por la accién lenta, repetida y du
radera de agentes-. fisicos, quimicos o biolbégicos usados por la in-
dustria, los que progresivamente ocasionan alteraciones orginicas o
psiquicas a los trabajadores expuestos,’dando lugar a incapacidades

para el ejercicio normal de las ocupaciones, o la muerte.
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EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL .- Es cualquier elemento de protec--=
cién personal destinado a evitarle al trabajador dafios contra ries-
gos por agentes fisicos, quimicos o de seguridad. Es considerado -
como Gltima linea de defensa, ya que estos no pueden reducir los pe
ligros en si, solamente levantan, en la mayor parte de los casos,

una frdgil barrera contra ellos, la que debe ser observada y mante-

nida constantemente.

EQUIPO PROTECTOR .- Es un dispositivo, una instalacién, un ves -
tuario especial o cualquier otro medio para la proteccién adecuada

del trabajador contra riesgos sanitarios o de seguridad.

FATIGA ACUSTICA .- Es la consecuencia de un exceso de ruido en
el mecanismo conductor del ofdo medio pero sin causar lesién, esta
fatiga es totalmente recuperable una vez que cesa el ruido causan-

te, la recuperacidn puede tardar pocos minutos como también varios

dias.

FOTOMETRO .- Eg el instrumento usado para medir la iluminacidn, -
que consiste de una ldmina transparente, una celda fotoeléctrica,
contactos anterior y posterior de la celda, un microamperimetro con

escala graduada, generalmente en bujias-pie y una cubierta protecto

GASES .-  Son fluidos amorfos que ocupan uniformenente todo el es
pacio a la temperatura y'presién ordinarias, Pueden pasar al estado
1iquido o sélido solo por el efecto combinado de presién y tempera-

tura.

HIGIENE INDUSTRIAL .- Es una ciencia y un arte que tiene por ob-
jeto .el reconocimiento, evaluacidn y control de aquellos factores
ambientales o tensiones que se originan en el lugar de trabajo y

que pueden causar enfermedades, perjuicios a la salud o al bienes-
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tar, o incomodidades e ineficiencia entre los trabajadores o entre los -

ciudadanos de una comunidad ("American Industrial Hygiene Association")

HUMOS .- Son las particulas sélidas que se forman por calentamiento

de metales a alta temperatura o por metales en fusidn, también se pue

den formar por la volatilizacidén de materias orgdnicas- sbélidas, o
T4 . r . .

por la reaccidn de sustancias quimicas. Los humos consisten en par-

ticulas finas que permanecen suspendidas en el aire durante largo -

tiempo y tienden a flocularse y sedimentarse mds fécilmente que los

polvos.

INCAPACIDAD PARCIAL PERMANENTE .- Es una lesidn que incapacita en
forma permanente, aunque solo parcialmente, a una persona, debido a la

pérdida anatdémica o funcional de cualquier parte del cuerpo, como la

pérdida de una mano, de un dedo, de un ojo, la pérdida parcial o to -

tal de la funcidn de una pierna, la pérdida de la visidn o de la audi

cidn, etc.

INCAPACIDAD TOTAL PERMANENTE .- Es la lesién que incapacita en for

ma total y permanente a una persona para ganarse la vida normalmente,
como ceguera total, pérdida de ambas manos, pérdida de una mano y un
ojo, etc.

INCAPACIDAD TOTAL TEMPORAL .- Llamado también Accidente con Tiempo

Perdido, es cualquier lesién que impide a una persona regresar a Ssus
labores habituales al empezar el dia o turno siguiente, aunque el -

dia siguiente sea domingo o festivo.

INDICE DE FRECUENCIA .- Es el ndmero de lesiones incapacitantes (a-

quellas que incapacitan al trabajador lesionado por un dfa o mis) por
cada milldn de horas-hombre trabajadas.



No. de lesiones incapacitantes x 1'000,000

No, total de horas-hombre trahajadas.

INDICE DE GRAVEDAD O SEVERIDAD .- Es el promedio de tiempo perdi-

do en dias por cada milldn de horas-hombre trabajadas.

_ No. total de dias perdidos x 1'000,000
I. G° -

No. total de horas-hombre trabajadas.

IMPINGER .- Es un aparato por medio del cual el aire es impulsado
en cantidades determinadas a alta velocidad a través de una boquilla
de pequefio didmetro en direccidn al fondo de un recipiente de vidrio
parcialmente lleno de liguido con agua, alcohol o una mezcla de li-
quidos. La alta velocidad con que las particulas de polvo chocan -
con el 1%fquido determina su humedecimiento y su retencién. Una por
cibn de este liquido es luego examinado al microscopio y el nidmero

de particulas presente es contado.

LIMITE PERMISIBLE DE UNA SUSTANCIA .- Es la concentracién de dicha
sustancia, en el ambiente de un lugar de trabajo, por debajo de la
cual existe una razonable seguridad de qgue un trabajador podrd desem
pefiar sus labores indefinidamente, cumpliendo una jornada de ocho -
horas diarias y cuarenta horas por semana, durante toda su vida de
trabajo, sin sufrir molestias ni daflos a 1la salud. Estas concentra
ciones deben ser utilizadas como guias en el control de los riesgos
para la salud y no deben ser considerados como limites fijos entre

concentraciones seguras y peligrosas.

MUERTE O ACCIDENTE FATAL .- Es el fallecimiento de una persona a
consecuencia de un accidente de trabajo, sin considerarse el tiem -

po que pueda transcurrir entre el accidente y la muerte.

NEUMOCONIOSIS .- Es el término aplicado a cualquier enfermedad -



pulmonar desarrollada por la inhalacidén de polvo.

POLVO .- Son particulas sbélidas generadas mecanicamente “resultan
tes de operaciones tales como perforacidn, molienda, trituracién vy
operaciones o procesos similares. El polvo no tiende a flocular, ex
cepto bajo la accidn de fuerzas electrostiticas, no se difunde en -

el aire y se sedimentan baijo la accidn de 1a gravedad.

POLVO TOXICO .- Es aquel proveniente de materias venenosas (tales
como el plomo, arsénico y sus compuestos) gue producen lesiones en

drganos tales como el sistema circulatorio, higado, cerebro y siste-

ma3a Nerviosoe.

Cuando se inhala un polvo venenoso y se deposita en los pulmones, és
te es disuelto y llevado por la sangre a todos los drganos y tejidos.
Puede también depositarse en la boca, siendo posteriormente transmi-

tido al organismo por via digestiva.

RED BALANCEADA "A" .- Es un dispositivo del decibelimetro, que
sirve para medir la presién acl tica cn decibeles y representa la

respuesta fisioldgica del oido.

RESPTRADOR .- Se denomina asi a cualquier medio de proteccidén -
personal destinado a evitar al portador la inhalacién de los agen-

tes quimicos que contaminan la atmésfera que los rodea.

RIESGO SANITARIO .- Se considera que existe un "riesgo sanitario",
cuando la exposicidn a un contamianante o a una condicién ambiental
sea suficiente para daflar cualquier parte del cuerpo humano o para

reducir la eficiencia en las funciones normales del organismo.

RUIDO ._  Es el sonido desagradable y molesto que es producto de
una desordenada superposicién de ondas de diferentes amplitudes vy

frecuencias.
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SALUD OCUPACIONAL .- Es la rama de la Salud Pdblica oue tiene por
finalidad promover y mantener la salud de los trabijadores en el -
mds alto grado de bienestar fisico,” mental y social; mediante 1la -
prevencién de los riesgos de enfermedades y accidentes de trabajo y
el mantenimiento de los trabajadores en ocupaciones y ambientes com

patibles con sus condiciones fisicas y psiquicas.

SEGURIDAD INDUSTRIAL .- Es la ciencia y el .arte de conservar la
vida y la integridad fisica y mental a través de todas las fases de
la actividad humana en el campo-industrial, evitandg y proveyendo
la ocurrencia de accidentes de cualquier origen que causan perjui -

cios o dafios econdmicos tanto al empleador como al empleado.

SILICE LIBRE .- Se denomina silice libre cuando ésta se prescnta

en forma de un compuesto definido, sindnimo de cuarzo.

SILICOSIS .- Es una enfermedad de los pulmones en el cual el te
jido normal es reemplazado por uno fibroso, debido a 1a inhalacidn

de polvo de silice libre (dibxido de siliceo).

SONIDO .- Es la consecuencia de la alteracidén mecinica de los

gases, liquidos o sblidos, producidos por el mevimiento ondulato -
rio en un ambiente de caracteristicas eldéticas. Su transmisidn va
ria de acuerdo a las variaciones de temperatura y a la constitucidn
propia del cuerpo transmisor, tratindose del aire, su velocidad es
de 331 metros por segundo, a cero grados centigrados. Su propaga -

cién se realiza en todas direcciones.

TAMANO DE LAS PARTICULAS .- Es la medida de su didmetro mayor,

usualmente expresado en micras.

TRAUMA ACUSTICO .- Es el dafio que sufre un dérgano -auditivo, al

captar ruidos de mayor intensidad que los que pueden soportar su =
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constitucidn, este dafio puede ser muy leve, pero también puede con=

ducir a la sordera,total.

VAPORES .- Son las formas gaseosas de las substancias que normal
mente estdn en estado sélido o liquido y que pueden volver a cstos

estados al aumentar la presidén o disminuir la temperatura.

VENTILACION .- Es el proceso de aplicacidn de medios naturales o
mecdnicos para suministrar aire a un espacio o para cambiar el aire

en tal espacio. El objetivo de un sistema de ventilacién industrial
es controlar satisfactoriamente los contaminantes como polvos, ne -
blinas, humos, malos olores, etc.; corregir condiciones térmicas
inadecuadas, sea para eliminar un riesgo contra la salud o también

para desalojar una desagradable contaminacién ambiental.

VIDRIO .- Es un producto inorgdnico de fusidn que se ha enfria-
do hasta adquirir un estado rigido sin ninguna cristalizacién ( A.
S.T.M. ),



CAPITULO 2

MANUFACTURA DEL VIDRIO



CAPITULO 2.- MANUFACTURA DEL VIDRIO

2.1.- PRODUCCION NACIONAL

En la actualidad, en el P4is, las empresas se dedican a la fabrica-
cacibén de vidrios de uso doméstico, botellas, frascos, vidrio para
construccidn, vidrio prensado, vidrio soplado, vidrio de seguridad,

etce.

La Produccidn no llega a cubrir la demanda nacional, por lo que se

requiére importar vidrios, tanto acabados como semi-acabados para po

der satisfacer dicha demanda.

En 1,972 1las importaciones de productos de vidrio acabado y semi-aca

bado totalizaron las 8,978 toneladas a un costo de 226 millones de

soles.

En 1,973 dicha suma aumentd en 7.5 millones de los cuales el vidrio
para construccidn y los tipos estirados, soplados, colados y lamina

dos que representaban el 54 % de las importaciones en ese rubro.

A continuacidn se presenta el Cuadro No. 1 y los Gréficos No. 1-A y
1-B sobre la variacidn de la produccién a nivel nacionai, entre los
anos 1,970 y 1,974.  Los datos de produccién corresponden a empre-
sas informantes con 10 o mis personas ocupadas,; siendo de 9 empre -
sas en 1,9705 de 12 empresas en 1,971; de 15 empresas en 1,972; de
16 empresas €n 1,97335 y de 17 empresas en 1,974, que representaron
aproximadamente un 30 % del ndmero de empresas dedicadas a la fabri
cacién del vidrio en el Pais, y que correspondié a un 60 % de la -

produccidén nacional.

En el Cuadro No. 1 y en los Gréficos No. 1-A y 1-B, se puede obser-

var ques

La fabricacidn de botellas para bebidas gaseosas ha sido irregular



CUADRO No. 1
PRODUCCION DE VIDRIO A NIVEL NACIONAL *

UNIDAD DE
SISO R ST 09 MEDIDA CANTIDADES PRODUCIDAS **
e e 1970 1,970 1,972 1,973 1,974 ___.

01 Botellas de vidrio para bebidas

gaseosas. miles 31,975 30,424 37,460 31,673 35,970
02 Botellas de vidrio para cerveza. miles 8,356 14,312 14,672 29,190 29,765
03 Botellas de vidrio para vino y

licores miles 19,168 23,980 24,895 27,682 20,356
04 Botellas de vidrio diversas de

menos de un litro de capacidad. miles 17,166 12,526 16,060
05 Frascos de vidrjo para productos

farmacéuticos, perfumeria, labo-

ratorio. miles 67,017 78,103 81,183
06 Vidrios planos simples milesP2 3,875 10,679 9,299 9,539 7,059
07 Vidrios planos medio dobles miles p2 1,339 3,426 4,260 5,585 4,001
08 Vidrios planos dobles miles P2 529 1,394 1,371 2,443 1,759
09 Vidrios planos triples. miles P2 85 347 447 699 312
10 Vidrios de seguridad luminosos vy

Vidrios templados de seguridad. miles P2 62 91 129 159 192

* Fuente de Informacién : Direccidén de Estadisticas e Informacién del Ministerio de
Industria y Turismo.

**% Datos correspondientes a establecimientos con mis de 10 o mds personas ocupadas.
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entre los afios 1,970 y 1,974; notdndose una pequefia disminucidn el
afio 1,9713 aumentando la produccidn en 1,972, para volver a dismi -

r d . ~
nuir en 1,973 y volver a aumentar en 1,974 con relacién al afio ante

Irior.

La fabricacidn de botellas de cerveza ha tenido una tendencia de au
mento entre los afos 1,970 y 1,974; notdndose que la produccidn en

1,973 fue el doble en comparacién con la del afio anterior.

La fabricacién de botellas para vino y licores, ha tenido una tenden
cia de aumento entre los afios 1,970 y 1,973; notidndose una disminu-

cibdn el afio 1,974.

La fabricacibén de botellas diversas con menos de un litro de capaci
dad disminuyd el afio 1,973; para volver a aumentar el afo 1,974 en

T4 ~ .
comparacion con la del afio anterior.

La fabricacidn de frascos para productos farmacéuticos, perfumeria,
laboratorios,etc., ha tenido una tendenciade aumento entre los afios

La fabricacién de vidrios planos simples ha sido irregular entre
lcs afios 1,970 y 1,974; teniendo un miximo de produccidén en 1,971

disminuyendo en 1,974 en comparacién a la del afio anterior.

La fabricacidn de vidrios planos medio dobles ha tenido una tenden-
cia de aumento en su produccién entre los afios 1,970 y 1,973; disminu

yendo la produccién en 1,974.

La fabricacién de vidrios planos dobles ha tenido una tendencia de
aumento en su produccién entre los afos 1,970 y 1,973; a excepcidn
del afio 1,972 que tuvo una pequefia disminucién en comparacidén al a-

fio anterior, disminuyendo su produccién en 1,974.
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La fabricacidn de vidrios planos triples ha tenido una tendencia de
aumento en su produccién entre los afios 1,970 y 1,973; para disminu

ir en 1,974 en comparacidn al afio anterior.

La fabricacién de vidrios de seguridad luminosos y vidrios templados
de seguridad ha tenido una tendencia de aumento en su produccidn en
tre los afios 1,970 y 1,974.

Se observa que en 1,974 la fabricacién de vidrios planos en gene -
ral ha disminuido su produccién de todos sus productos elaborados

en comparacidén al afio anterior.

El desarrollo de la industria del vidrio en nuestro pais tiene un
futuro promisor, pues somos poscedores de reservas substanciales -
de sflice de buena calidad (roca de cuarzo) principal mateta pri-

ma, en la sierra central en los yacimientos de Llocllapampa.

Con respecto al carbonato, otro de los insumos indispensables para
la fabricacién del vidrio que por ahora se importa, ya no representa
r4 gastos de divisas, pues el Gobierno a través del sector corres -
pondiente estd estudiando la instalacién de una planta para produ -

cir este insumo.

Los tipos de vidrios que se producirdn en las nuevas plantas son:

vidrio plano reflotado; tubos de vidrio neutro, para fabricar lampa-
ras fluorescentes, focos recipientes, etc.; vidrio de bajo coefie=
ciente de dilatacién, del tipo pirex, frentes y conos de televiso -

res, aisladores de alta tensidn, lana de vidrio, etc.

Se puntualiza que la produccidn de vidrio industrial no estd desa-
rrollado en ninguno de los paises del Grupo Andino, tal hecho abre
la posibilidad para que el Perd sea el productor exclusivo para a-

bastecer el vidrio industrial al Mercado Andino.
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2.2.- NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS Y PERSONAL

En el pais existen mds de 50 empresas manufactureras de vidrio con

cinco o mis personas ocupadas, segln fuent: es de informacién de 1la

Direccidén de Estadisticas e Informacién del Ministerio de Industria
y Turismo, estando ubicadas en Lima el mayor porcentaje de estas em
presas.

A continuacién se¢ presentan el Cuadro No. 2 y el Grifico No. 2, so-
bre la estructura de la fabricacién del vidrio que corresponde al

nimero de establecimientos, personal empleado, remuneraciones paga-
das, valor total de consumor finsumns], valor de las materias pri-

mas nacionales y extranjeras, y del valor brute de produccidn entre
los afios 1,970 vy 1,973.

Del cuadro No. 2 y del Grifico No. 2 se puede observar que:

El nimero de establecimientos dedicados a la fabricacidn de vidrio
y productos de vidrio ha ido en aumento entre los afios 1,970 y -

1,9733 manteniéndosc constante el afio 1,972 en comparacidén al afo
anterior.

En cuanto al personal que labora ¢n vstas ompr sas, tambiln se ha
incrementado afio a 3fo entre 1,970 y 1,973; tanto ¢n su prrsonal om

pleado como obrero.

El valor total del consumo (insumos), también sc ha incrementado

afio a afio entre los afios 1,970 y 1,973.

El valor de las materias primas nacionales, se ha incrementado a-
fio a afio entre 1,970 y 1,973.

El valor de las materias primas extranjeras, tambiéf se ha incre-



CUADRDO No. 2

ESTRUCTURA DE LA INDUSTRIA DE FABRICACION DE VIDRIO Y PRODUCTOS DE VIDRIO *

P CANTIDADES *x
1,970 1,971 1,972 1973

Ndmero de establecimientos Unidad 44 . ol 53
Personal Ocupado Unidad 3,453 3,701 3,849 4,162
- Empleados unidad 483 510 538 719
- Obreros unidad 2,970 3,191 3,311 3,443
Remuneraciones pagadas Miles soles 192,661 229,922 270,993 326,377
- Sueldos miles soles 57,605 66,736 80,954 93,782
- Salarios miles soles 135,056 163,186 190,039" 232,595
Valor total del consumo(insumos) miles soles 218,458 310,982 340.039 403,321
-Materias primas nacionales miles soles 43,949 11,811 79,663 95,491
-Materias primas extranjeras miles soles 85,351 119,196 143,774 169,272

Otros gastos *** miles soles 89,158 119,975 116,602 139,558
VALOR Bruto de Produccién Miles Soles 656,748 905,851 1'038,278 1'294,588

*¥ Fuente de Informacién ¢ Direccién de Estadisticas e Informacidn del Ministerio de Industria y Turismo.
*% Datos correspondientes a establecimientos con 5 8 mis personas ocupadas.

**¥ Incluye energia eléctrica, combustibles, lubricantes, envases y el total de pagos por servicios indus-
triales y otros del establecimiento.

0¢



ESTRUCTURA DE LA INDUSTRIA DE FABRICACION
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mentado afio a afio entre 1,970 y 1,973,

El valor bruto de la produccién también se ha incrementado afio a a-

fio entre 1,970 y 1,973.

El valor de las materias primas extramjeras es aproximadamente el do

ble de las materias primas nacionales.

Debido a que no se llega a cubrir la demanda nacional, existe un pro
yecto para instalar en el Pais un total de nueve plantas industria -
les de vidrio, bajo la modalidad de Propiedad Social, con una inver-
sién que alcanza a 3,294 millones de soles y, se estima que proporcig

nard trabajo a mis de dos mil personas.

La planta de vidrio plano flotado es el mayor proyecto individual
que se implantard con una capacidad ‘de produccidn proyectada de -
90,000 toneladas anuales y su inversién requeriri unos 1,500 millo-

nes de soles.

Cabe anotar que varias empresas del sector productoras de vidrio

han elaborado proyectos de expansién por un total de 474 millones de
soles, que pertenecen a empresas de Lima, Callao, Arequipa y Truji-
1lo.

2.3.- PROCESO DE FABRICACION

2.3.1,- INTRODUCCION A LA FABRICACION DEL VIDRIO

El vidrio se puede definir fisicamente, como un liguido rigido so-

breenfriado, sin punto de fusidn definido y gue posce una viscosi-
2. . .

dad 1o suficientemente elevada (mayor de 101‘p01ses) para impedir

su cristalizacidn; quimicamente, como la unidn de 8xidos inorgdni=
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cos no voldtiles, que resultan de la composicién y fusién de com -

puestos alcalinos y alcalinas-térreos, arena y otros const ituyentes

del vidrio.

El vidrio se hace calentando una mezcla que casi siempre consiste

. I 4 74 . P4 . .
en arena silicea y Oxidos metalicos secos pulverizados o granulados,
o compuestos que producen dichos 6xidos cuando se calientan, véase

Fig. 1.

En general; los vidrios comerciales se agrupan en seis clases dife-

rentes:

l.- Vidrio de Silice .- ES el vidrio fabricado fundiendo silice

pura, de mucha resistericia térmica y quimica.

2.- Vidrio de Silicatos Alcalinos .-Son vidrios solublesutili-

zados Unicamente como soluciones.

3.- Vidrio Cilcico o Vidrio Sosa-Cal-Sflice.-De tan amplias a-

plicaciones paraventanas, instalaciones transparentesy toda

clase de recipientes.

4.- Vidrio de Plomo .- Es el producto obtenido a partir de déxido

de plomo, silice y &lcali, para efectos decorativos y dpticos.

5.- Vidrios Borosilicatos .- Son vidrios de 4xido bdérico y silice,

para trabajos épticos y cientificos.

6.- Vidrios Egpeciales .- Son vidrios coloreados, transldcidos,

de seguridad y laminados, fibra de vidrio y especiales para u-

sos quimicos.
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PROCESO DE FABRICACION DEL VIDRIO

( PRINCIPALES ETAPAS)

E ¥ .
ARENA SILICEA I CARBONATO SODICO ! , PIEDRA CALIZA | FELDESPATO Borax o dcido bérlco,
(swzhsszo)(; | (NayCO3), ! | (ocaiviva) (Rz0.A1,0565i05) | | que dan By03.0tras
que da la sllics, Si0, ue da la s0s6,Na,0- | | que dala cal CaO. uo ¢c cidming Al,Ox- | diei dan KnO
Las aronkscas(ds Pa.,> l I 0-120 mallas 02 l | Sila caliza tiene, 'qfcmbl@n &a Siozy LA SR LALLLIRCELTLEAS)
W.Va,,lil, Mo.) son tri- gronular. ! KgCO5,datamblén | Ino's ok 0 2 . | Mg0,Zn0, Ba0, PbO.
tumd’oo, l’avodoﬂy fa- | | MgO. I Gl 2 i Agantes do rafinacion,
mizadas g 20- ICO I I 20-120 mailas. | Pulverizado o granular. | oxidaclon, decolora-
mallas {por puigada) ! : l ¢ clon y coloraclon.
o, i [+ 1 I
Fe,05 <0.06% | | . \ | |

Materias secas o casi secas -;—l Mozcla i Vidrio de desecho
T : machacado de la
‘i‘ i misma composicidn
{ T-=1 ! ]
' £ .*.\.
Horno de tanque contino . l Fuzicn a | Tri?ujr;clo'n
visto desda la corona ! unos 1500°C. : del desecho
K | i
| 1 . | i i
1 Refinacion y [ i
: [ homoganizacion '] 'l'
i a unos 1300°C. {
e, |
~ ~1f,// “
> |
i Fabricceidn J
' Vidrio liquido cationio,vieco- |
A unos 800-1100°C ! 80,0l que 80 Gufurma por

presion, scplads, presion ¥

sogun el artfculo y ol precaso :
soplado, eatirado cilindra-

do.
] 2 i > "1
Acabado \I.F
1 u,
- =T - 1
| R ido
Unos E00°C., 60-80 =" N . . A
minutos en horno de ‘—.r-—.-._,_._._._
tunel con cadeno continua 7 | Acabado _ E
b _..,_....-.--—-\..:' — L]
| Inspeccion y
I ensayo de producto i
vy - J
-

I___E:‘..[?.: laje [

n

Jl\

Almacen ¥

Embarque

Fig.l Fabricacion del vidrio.
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En el pais existen tres tipos principales o grupos de Empresas dedi-
cadas a la fabricacién del vidrio; que en el presente trabajo de Te-
sis se identifican como: Grupo I, las manuales; Grupo II, las Auto-

mdticas y Grupo III, las Semi-automiticas.

Las que se dedican a la fabricacién Manual, Grupo I, lo hacen en -
tres etapas: La Toma, el Trabajo (dar forma al trozo de vidrio de la

toma) y el acabado.

La Toma tiene por objeto fijar la adherencia a la cafia del operario
una masa de vidrio casi esférica, homogénea, de igual plasticidad o

de temperatura uniforme.

El trabajo u operacidn de dar forma al pedazo de vidrio comporta va-

rias manipulacionesi

lo.~ El moldeado del vidrio en forma de pera alargada, obtenida por

batido sobre un bloque.

20.- El agujero o formacidén en el centro de la pera de vidrio a tem
peratura uniforme, por un ligero soplado, de una cavidad llena

de aire, que hace més ficil de moldear a la materia.

30o.- El trabajo propiamente dicho o reparticién de la masa vitrea
simétricamente en relacién al eje de la cafia, en espesores de-
siguales y desigualmente enfriados, de manera que la dilata -
cibén por ductilidad de la pared, bajo el efecto del soplado -
proporcione al final del trabajo una capa de vidrio del espe -

sor deseado convenientemente repartida.

El acabado o soplado tiene por objeto dilatar la masa vitrea
hasta darle la forma exterior deseada, manteniendo los espesg
res convenientes de las paredes, que garanticen la solidez del

objeto terminado.
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Estas tres operaciones son sucesivas y corresponden a unos es

tados del vidrio diferentes y a unas viscosidades variables,
regularmente crecientes, supeditadas al enfriamiento y utili-

zadas por la habilidad manual de los obreros.

Las que se dedican a la fabricacién Automdtica, Grupo II y II-A, en
las que la toma y la operacién de dar forma van juntas y la viscosi-
dad inicial no es la misma-que en la toma con cafa, 1a reparticidn

del vidrio en la mesa se hace mecdnicamente, ligada al enfriamiento

por el molde.

Cualquiera que sea el sistema mecdnico, el vidrio se encuentra primg
ro introducido en un molde que le forma, luego la pieza esbozada es
transportada a otro molde que le da el acabado. E1l trabajo empieza
siempre por el cuello o el anillo de la pieza que sirve de soporte

para el transporte del primer molde al segundo.

Las de Fabricacidén Semi-automitica, Grupo III, son aquellas que in-

volucran a los dos tipos anteriores.

2.3.2.-" DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION

El proceso de fabricacién del vidrio puede dividirse en cuatro fa-
ses principales: 1) Fusidn, ~ 2) Conformacién, 3) Temple, 4) A-

cabado.

l.- Fusidn .- Es la principal operacién en la industria del vidrio,

es la mis dificil y, por lo tanto, la que mis cuidado requiecre.

Las etapas de la fusidn comprende cuatro operaciones consecuti-
vas, que son, la vitrificacién, la fundicién, el afinado y la

brasa.
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La vitrificacién se realiza en un horno que recibe las llamas
perdidas, llamado tunel de vitrificar; ésta operacién tiende a
4

precalentar la composicidn, a desembarazarla de su humedad y a

facilitar las descomposiciones de dichas materias carbonatadas.

La fundicibén es una operacidn compleja que se realiza en forma
sucesiva y al mismo tiempo§ la descomposicibén de las primeras
materias cargadas de material voldtil, ya sea por disociacidn o
por reaccibén de los elementos dcidos sobre las bases; luego la

disolucidn de las materias mis refractarias en los fundentes.

El afinado es la operacién que consiste en ultimar la homogenzi
dad del vidrio y en expulsar todas las burbujas gaseosas resul<
tantes de la descomposicién de los carbonatos y de la expulsién

de todas las materias volitiles.

La brasa, en el curso de la cual el maestro fundidor tempera el
fuego de manera de llevar progresivamente el vidrio a su tempera

tura de trabajo.

Hoy en dia, en una gran cubeta de trabajo continuo, las cuatro
etapas descritas se confunden o al menos se eféctdan conjunta -
mente en un mismo espacio, en lo que se denomina el laboratorio

del horno; péro ello no implica que la dificultad sea menor.

En la fusidn, los hornos de vidrio pueden clasificarse como hor

nos de crisol y hornos tanque.

Los hornos de crisol, son los mds antiguos, abundan mucho en la
industria del vidrio blanco, cristaleria, frascos, articulos de
fantasia, etc. Como se puede observar este tipo de horno es uti
lizado con ventaja para la pequefla produccién de vidrios espe -

ciales.
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Los hornos tanque datan de la segunda mitad del siglo pasado y

tienen una serie de ventajas sobre el horno de crisol, tales co
mo economia de combustible, facilidad para la mano de obra, etc.
En el horno tanque, ver Fig. 2., los materiales se cargan por

un extremo del tanque construido con ladrillos refractarios. El
vidrio fundido forma un charco en el centro del horno, a cuyo

través las llamas pasan alternativamente de un lado al otro. El
vidrio terminado fluye por el extremo opuesto del tanque, siendo

la operacidn continua.

La temperatura de un horno al comenzar la produccidn no puede
elevarse mis de 80-100°C. cada dia. Esto es debido a la incapa-
cidad, particularmente de las partes siliceas del horno, para
resistir una dilatacién ripida. Una vez que el horno de regeng
racién ha sido calentado se mantiene de manera continua a una

temperatura de po lo menos 1,2OOOC°

Reacciones quimicas.- Las reacciones quimicas que intervienen

se pueden resumir como sigue:

Na,CO, +a Si0, --- Na 0. a Si0,+ CO, (1)
CaCO, +b 510, --- Ca0. b §i0, + 0O, (2)

0 ——s Na S50+ SO_+ CO 3
NaESD4 4 C 5102 NHEO. 53102 JD? (3)

La Gltima raccidn puede tener lugar segin las ecuaciones (4) o

(5), seguidas de la (6) :

Na,S0, +C Na,S0, + CO (4)

2

o, 0., + COD, (5)
ENaESD4 4+ C ‘_Nu‘}Su 2
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Ha2503 + S:‘:O2 NaED. c SiOJ 4 .‘.'-'-C";?-l- o (6)

Se observarid que las rclaciones moleculares Na2O/SiO2 y CaO/SiO2

no necesitan ser necesariamente 1/1; sino que puede ser, por e-
jemplo, del tipo de la férmula Na2O. 1.8- 5102. En un vidrio co
rriente de ventanas, las relaciones moleculares son aproximada-

mente: 2 moles de Na20, 1 mol de Ca0. 0.5 moles de SiO2,

o/ . . .
Conformacidén .- Puede darse forma al vidrio a mdquina o mol

deado a mano. E1l factor importante que hay que tener en cuenta
en el moldeo a miquina, es que la mdquina para moldear el vidrio
ha de estar proyectada de manera que el articulo esté terminado

en pocos segundos.

Durante este tiempo relativamente corto el vidrio se transforma

réd de liquido viscoso en liquido transparente.

A continuacidn se¢ hace una descripcién de los procesos de fabri

« 2 ’, -
cacion de algunos productos mas comuness

a). Vidrio Plano .- Durante muchos afios se fabricaba el vidrio
de ventana por un proceso manual extraordinariamente arduo.
Este pesado procedimiento manual ha sido completamente --
substituido ahora por procesos continuos o por sus modifica

ciones del Proceso Fourcault.

En el proceso Fourcault, ver Fig. 3, se carga con vidrio
procedente del horno de fusidn, desde esta se estira el
vidrio, en direccién vertical, mediante una miquina de es-
tirar y a través de la llamada Débiteuse, la cual consta de
una navecilla refractaria con una ranura en el centro, a
través de la cual pasa continuamente el vidrio hacia arri-
ba, en forma de cinta a la misma wvelocidad con que va sa-
liendo por la ranura, y se va enfriando su superficie por

serpentines de agua adyacentes. La cinta continda subien-



PROCESAMIENTO FOURCAULT

arena ;
carbonato SOdICO-—l
sulfato sodico ——

cal 1 v
arsenico ————ibascula
carbon en polvoJ,l J
.residuos de vldrio‘

combustlble

-3

mesa de cnr:ul,

L e =

i I
¥ }*-L
N I\
e | == el 227
Cﬁ rodillos de
estirar
C"l‘”““‘
3
|
|
!
i
i camara de
i .
E temple
{
1
camara de '
tf\g;?oonde estirado i
1500° C. '0'520'/ Y
\ m ’
o0
o
£98 z
o T 8
{
[1if] oo
i E /

Debiteuse

Fig.3 Esquema de Fabricacidn de la Lémina de Vidrio



b).

5i0

- 32
do verticalmente sostenida por rodillos de acero recubier-

tos de asbesto y pasa por una chimenea, donde se templa.
Al salir de esta chimenea de templa se va cortando en 14mi

nas del tamafio deseado, envidndose de alli al acabado.

Composicién tipica de los constituyentes que entran en la
fabricacidn del Vidrio Plano, en porcentaje:
5i0

) A1,05 + Fe 0, Ca0 MgO Na,0

71.92 0.85 13.65  0.16 13.42

Vidrio de Botelhs .- El soplado del vidrio, una de las
artes mds antiguas, se ha basado exclusivamente hasta el si
glo pasado en la energia de los pulmones humanos para for-
mar y moldear el vidrio fundido. Sin embargo, las demandas
modernas de vidrio soplado han exigido el desarrollo de mé

todos mis ripidos y mds econdémicos de produccién.

Composicidn tipica de los constituyentes gue entran en la
fabricacién del vidrio para botellas, manualmente, en por-

centajes

3 F Ca0 MgO Na O
T:LD2 ﬁ1203 F ?01 a g 5

53.54 0.11 4.00 2.29 23,23  7.52 7.19

K.0

1.25

3

0.67
La fabricacién de botellas a miquina en realidad no es

P4 (4 . . . 4
mas que una operacidn de vaciado que utiliza la presidn

del aire para producir en el molde el hueco central.

Las hay también del tipo de carga por aspersidén, que se
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emplea con ciertas variantes en la fabricacidn de art{cu-

los de todo tipo obtenidos por presién, por soplado o por

la combinacién de presidn y soplado.

Composicidn tipica de los constituyentes que entran en la

fabricacidn de vidrio para botellas, mecinicamente, en por

centaje:
SiD2 A]zﬂa F{:—QO3 Ca0 MgO MaED MnO
72.21 2.48 1.03 9.23 0.98 13.04 1.03

La alimentacién por porciones representa uno de los progre
sos mds importantes en el trabajo automitico del vidrio,.
En esta operacidn el vidrio fundido fluye desde el horno

a una cubeta en cuyo extremo inferiorehay un orificio, el
vidrio cae por el orificio y se corta en porciones del ta
mafio exactamente deseado mediante una tijeras; sale a tra-
vés de un embudo al molde del bloque, el cual empieza la
formacién de una botella en posicidén invertida, como se -
observa en la Fig. 4. Un pasador sube a la posicién adecua
da para formar el cuello, y un embolo cae desde la parte --
superior, con lo cual el aire comprimido del soplo del a-
juste fuerza al vidrio, a tomar forma del cuello. EL mol-
de se cierra en la parte superior, se retrae el pasador
del cuello y se inyecta aire, soplo inverso, a través del
cuello recién formado con lo que se origina la cavidad in-
terna. El molde se abre y el EIOque de vidrio se invierte
al pasar a la etapa siguiente, de manera que la botella
parcialmente formada est4 ahora en posicién normal. Se cie
rra de nuevo el molde, el del soplado final, alrededor del
bloque de vidrio, que se calienta ahora durante un corto in
tervalo. Entonces se inyecta aire, soplo final, formdndose
simultdneamente las superficies interna y externa de la bo
tella. El molde del soplado final se desprende y la bote-

lla pasa a la estufa de templa.
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¢). ,Tubos de Vidrio.- Durante muchos afios el tubo de vidrio
se estiraba a mano, y sigue haciéndose en esta forma en el
caso de ciertos tubos especiales. Sin embargo, la mayor
parte de los tubos que se venden hoy en dia se fabrican a
miquina, utilizando métodos distintos, entre ellos: el mé-

todo Dannar, y el método Vello.

En el método Dannar, el vidrio se ha fundido en hornos-
tanque o en hornos de crisol, que alimenta una cubeta de
nivel constante. El paso se controla mediante una com-
puerta, como se indica en la Fig. 5. El vidrio sale en
forma de cinta, por encima del borde de la ranura, para -
caer sobre el mandril giratorio. La inclinacidén del man-
dril (12%!a 18°) hace que el vidrio fluya hacia la punta
desde la cual se estira en forma de tubo o varilla, segin

que se insufle o no aire por el interior del mandril.

En el método Vello, el vidrio fundido fluye a una cdmara
de estiramiento, desde la cual cae verticalmente a través
de un tubo de soplado donde se inyecta aire para producir

el tubo del didmetro y grosor de pared deseados.

Composicidn tipica de los constituyentes que entranenla

fabricacién de los Tubos de Vidrio, manualmente, enporcen

taje:

i Zn0O Na O
51":12 Ef_g{':‘3 AIED,B Ca0 n A,
659.0 2.0 1.0 7.0 7.0 14.0

El estirado del tubo para Termémetros es una de las opera-
ciones mis dificiles en la técnica de conformar vidrio. Se
escoge una cierta cantidad de vidrio caliente, se cuece -
por un lado con vidrio blanco opato y se recubre con vi -

drio transparente, soplando a mano una pequefia depresidn.
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3.- Temple .- Para reducir las tensiones es necesario templar to

dos los ébjetos de vidrio, se hayan conformado a miquina o a ma

no.

El enfriami nto ripido puede practicarse de diferentes maneras:

lo.- En la forma mds violenta, haciendo caer una gota de vidrio
bien fluido en agua fria. Este temple brutal y la formacién -
consiguiente de ligrimas de vidrio no es mis gue una curiosidad

y a veces un medio de estudio en el laboratorio.

20.- En forma un poco atenuada y por lo tanto industrial; en
este caso no se procede al enfriamiento brusco sino en los 1lin-
deros del punto de enfriamiento, cuando los objetos fabricados
no corren el riesgo de deformarese. El temple atenuado y metddi
co, practicado después de la solidificacién de las piezas, apli
cando a un vidrio que no ha perdido toda su viscosidad, es un

procedimientq industrial interesante.

30.- Por Gltimo, el vidrio se templa al aire, en el transcurso
mismo de su trabajo, lo que hace obligatorio el recocido. El
temple accidental en el curso de la fabricacién es un defecto,
uno de los escollos de la fabricacién de vidrio, cuyo estudio
debe permitir indicar los remedios y precisar la técnica del re

cocido.

En esencia el temple comprende dos operaciones:

a.- Mantener la masa de vidrio por encima de cierta temperatu-
ra critica durante un tiempo suficiente, de manera que las ten-
siones internas se reduzcan por fluencia pléstica hasta valores

inferiores a un miximo predeterminado.
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b.- Enfriar la masa a la temperatura ambiente con la lentitud
necesaria para que las tensiones se mantengan por debajo de este
valor médximo. La estufa de temple no es mis que una cdmara ca-
lentada y que se ha proyectado con todo cuidado para que la velg
cidad de enfriamiento pueda controlarse rigurosamente y satisfa

cer las condiciones previstas.

4.- Acabado .- Todos los tipos de vidrio templado han de sufrir
ciertas operaciones de acabado, que no obstante ser relativamen
te sencillas, tienen mucha importancia. Entre ellas figuran la
limpieza, brunido, pulimento, tallado, grabado, tratamiento con
chorro de arena, esmaltado, graduacidn y calibracién. Cabe pre
cisar que cada objeto de vidrio no requiere de todas estas opera

ciones.

2.3.3.- MATERIAS PRIMAS

Para poder producir los vidrios industriales se utilizan como prin-
cipal materia vitrificante la sfilice, para fundir esta silice se re
quiere carbonato sddico, sulfato sddico, piedra caliza o su equiva-
lente en cal. Ademds de estos productos se consume gran cantidad de
éxido de plomo, carbonato potdsico, nitrato potdsico, bdrax, A&cido
bérico, tribdxido de arsénico, feldespato, espatofluor, asi como gran
variedad de 6xidos metdlicos, carbonatos y otras sales necesarias pa
ra el vidrio coloreado; asi como el vidrio roto (cullet); en las o-
peraciones de acabado se consumen diversos productos como abrasivos

y 4cido fluorhidrico.

En el Anexo No. 1, se hace una descripcién de los compuestos que in

tervienen en la fabricacién del vidrio.

TABLA No. 1 DE LOS PRINCIPALES CONSTITUYENTES

Los principales constituyentes, agrupados en fundentes, estabili-
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zantes y vitrificantes, se indican a continuacién:

Pesos Mole Pesos Moléa
Constituyentes culares Materias Primas culares
a.- Fundentess
Na,0 62 Carbonato de Sosa (CO3N32) 106
Sulfato de Sosa (SO4Na2) 142
Sulfato de Sosa Cristalizado
(SO4Na2.lOH20) 322
Nitrato de Sosa (NO3Na) 85
“Cloruro de Sodio (NaCl) 57.5
Criolita (A1F3,3NaF) 210
Feldespatos (atenerse al andlisis)
Bbrax (B4O7Na2.10H20) 387
K0 94 Carbonato de Potasa (CO3K2) 138
Sulfato de Potasa (SO4K2) 174
Nitrato de Potasa (NO3K) 101
Cloruro de Potasio (KC1) 74.5
Antimoniato de Potasa (SbO3K) 207

Feldespato (atenerse al andlisis)

b.- Estabilizantes:

Li0 23 Carbonato de Litina (CO3Li2) 74
BaO 157 Carbonato de Barita (CO;Ba) 197
Sulfato de Barita (SO4Ba) 233
Ca0 56 Carbonato de Cal (CO3Ca) 100
Espatofluor (CaF2) 78
Fosfato de Cal (CaHPO4.2H20) 172
Dolomita (CO3Mg,CO3CA) 184

Feldespato (atenerse al andlisis)

PO 223 Litargirio (PbO). 233
Minio (Pb304) 685

ZnO 65 Oxido de Zinc (ZnO) 65



Pesos Mole

Constituyentes culares
MgO 40

c.- Vitrificantes :

S
b203 288
Al 2‘33 102
3303 70
3102 60.4
FEOE 142
F 19

Materias Primas

Magnesio (MgO)
Carbonato de Magnesio (CO.Mg)

Dolomita (CO_Mg,CO_Ca)

3

3 3

Oxido de Antimonio (Sb203)

Antimonio de Potasa (SbO3K)

AldYmina (A1203)

Criolita (A1F3,3NaF)

Feldespato (atenerse al andlisis).

(BO3H3)
2.1OH20)

Acido Bdrico

Borax (B4O7Na

Arena (atenerse al anilisis)

Feldespato (atenerse al andlisis)

)

Fosfato de Cal (Ca (PO4)

3 2

3NaF)
)

Criolita (A1F3,

Espato Fluor (CaF2

- 40

Pesos Mole
culares

40
84
184

288
207

102
210

62
382

310

210
78

En esta tabla se puede observar que la primera columna da la for-

mula quimica de los constituyentes, la segunda columna da el peso

molecular de cada constituyente, la tercera columna enumera las ma-

terias primas naturales o de fabricacién quimica a menudo mdltiples

de las cuales estos constituyentes son tomados para entrar en la --

"composicién" y en la cuarta columna se da los pesos moleculares co-

rrespondientes a la unidad molecular de las materias primas.

2.3.4,-

OPERACIONES Y PROCESOS UNITARIOS

En forma general, la marcha tipica de la fabricacién de los arti-
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culos de vidrio pueden desglosarse en las siguientes Operaciones U-

nitarias (0) y Procesos Unitarios (P).

Transporte de las materias primas a la fabrica (0)
- Desmenuzado de algunas materias primas (O)
- Almacenamiento de materias primas (0)

- Transporte al horno de las materias primas, pesada de éstas y a-

limentacién del horno (O)
- Reaccibn en el horno para formar el vidrio (P)

- La combustidén para- asegurar la temperatura necesaria para la for

macibén del vidrio (P)
- Aprovechamiento del calor por regeneracién o recuperacién (O)
- Conformacidn de los productos del vidrio (O)
- Temple del vidrio (O)

- Acabado de los articulos de vidrio (O)

Para llevar a cabo estas Oreraciones y Procesos Unitafios, las fi-
bricas de vidrio hacen uso de maquinarias para la manipulacidén de
los materiales mediante aparatos automiticos y de fabricacidén con-
tfnua. No obstante la modernizacidn de las fdbricas, todavia se
practica la carga manual de los hornos, a pesar de la atmdsfera pol

vorienta que origina.

Existe, sin embargo, la tendencia a conseguir sistemas de mezclado
y transporte mecinicos para la carga de los hornos de manera tan
completamente hermética que practicamente no se desprende nada de
polvo en ninguna etapa de la manipulacién del vidrio o de las mate-

rias primas.

A continuacidn presento los diagramas esquemiticos de flujo de los
diferentes grupos de fabricacién del vidrio que se realiza en el
Pais; en 1la Fig..é, se observa la secuehcia de la fabricacidén ma -
nual, grupo I; en las Figs. 7 y 8 se observan las secuencias de las

fabricaciones automdticas, Grupos II y II-A; en la Fig. 9, se obser
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va la secuencia de la fabricacién semi-automitica, Grupo III.

2.3.5.- DEFECTOS MAS COMUNES EN LOS PRODUCTOS DE VIDRIO

Estos defectos se deben a un mal horneado, al proceso de fabrica -
cibén en el caso de emplear utensilios desgastados o a una mala con

duccién de la temperatura; los principales son:

- Burbujas Grandes.- que son causa de la forma en que se realiza

la toma y burbujas chicas que son productos de mala fundicidn.

- Piedras.- Que son de dos tipos, un tipo blanco que se debe a la
mala preparacién de la mezcla o a la fundicidén lenta; un tipo de
piedra gris que proviene del horno o de la bdveda por la mala cali

dad o por estar el horno viejo.

- Diferencias notables en el Peso de cada Articulo.- Esto se debe a
que la cantidad de vidrio en la toma no puede ser siempre la mis-

ma. Da lugar a recipientes de distinto grosor.

- Defecto de la Soldadura o Costura .- Se debe a que los moldes,
producen acumulacién de vidrio en determinados puntos del articu

lo con la consecuente pérdida de resistencia y grosor.

También se cuenta los defectos originados por la misma fatiga de
los operaricg, que no pueden mantener en todo momento un ritmo de

trabajo apropiado y constante. Esto origina que el molde se enfrie
dando lugar a articulos "atormentados", término para significar el
arrugado de las caras del frasco. Cuando el molde estd muy caliente
por arriba de 4Od30., se produce arafazos superficiales o pegadura
de la masa al metal; esto impide sacar la pieza del molde, causan-
do lesiones a la superficie de aquel al arrancarla. Se -alivia la si
tuacidn pintando los moldes con una solucién grasosa. A menudo se
templa el molde echdndole agua, lo cual corta la vida (til al des -
gastarlo prematuramente. El desgaste prematuro en los moldes trae
consigo un mal acabado de la boca, didmetro inexacto que dificulta

el buen cierre de la tapa de los frascos.
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CAPITULO 3 .- RIESGOS AMBIENTALES EN LAS FABRICAS DE VIDRIO

3.1.- EXPOSICION INDUSTRIAL.-

La exposicién industrial, como su nombre lo indica, ocurre donde
. ) . -’

se realizan operaciones y procesos de transformacidn y donde el

trabajador realiza operaciones por las cuales se pone en contacto

con polvos, vapores, humos, ruido, calor, etc.

El creciente desarrollo comercial, da lugar a la presencia en el
ambiente de trabajo, de diversos agentes ambientalcs capaces de a-
fectar la salud de los trabajadores, si es que no se toman las medi
das adecuadas de control. Sin embargo; no todos ellos constituyen
un riesgo para la salud, en el sentido estricto de la palabra, sus
efectos dependen de varios factores; por tanto, no basta unicamente
- la naturaleza del adente, sino también su concentracién o nivel en
el ambiente de trabajo, el tiempo de exposicidn, la via de ingreso
al organismo, su grado de toxicidad, la acumulacidn y predileccién
por ciertos érganos y principalmente de la capacidad de elimina -

cién del organismo.

Los riesgos presentes en la industria del vidrio, dependen de la na
turaleza de las operaciones y procesos; pueden ser pocos en unos ca

SOS Yy numerosos en otros.

3.1.1.-  RIESGOS AMBIENTALES

Los trabajadores de los centros industriales, manipulan una serie de
materias primas, auxiliares; sub-productos y productos, tanto al es
tado sblido, liquido o gaseoso, que al dispersarse en el medio am-

biente de trabajo, pueden constituir contaminantes atmosféricos capa

ces de ocasionar danos o efectos perjudiciales al trabajador.

En la era actual de la tecnologia moderna, los diversos procedimien
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tos industriales requieren el empleo de temperaturas de operacidn
considerablemente altas, o al funcionamiento de las instalaciones
que ocasionan niveles de ruido y vibracién de intensidad elevada, a
si como también carecer de iluminacidn apropiada, que pueden llegar
a ofrecer riesgo para la salud de los trabajadores, de acuerdo a las

condiciones de exposicién.

El hombre dedicado a una actividad laboral se encuentra en un medio
ambiente de trabajo, donde por razones de su ocupacibén, pueda estar
expuesto a agentes de naturaleza material o agentes quimicos, de con
diciones inseguras de operacidn, capaces de afectar su salud, bien-

estar e integridad y susceptibilidad individual.

Los trabajadores en la fabricacién del vidrio, estdn expuestos a
los contaminantes del medio ambiente que dan origen, por si mismo,
a muchos problemas. Los riesgos son debido a Factores Agentes Am-

bientales.

Los Agentes Ambientales pueden ser:
1.- Fisicos
2.- Quimicos

3.- Bioldgicos

Los factores Ambientales pueden ser:

4,- Ergonémicos y Psicosociales.

l.- Agentes Fisicos .- Los Agentes Fisicos estdn dia a dia alcan-

zando mayor importancia desde el punto de vista de la salud y el

bienestar de los trabajadores siendo su nimero bastante grande.

El ambiente de trabajo puede presentar condiciones que, poTr sus
caracteristicas, segin el grado en que se encuentran presentes

exigen respuestas fisiolégicas en el trabajador que le ocasio-



=49

nan desde ligeras incomodidades hasta lesiones orgdnicas y da -
nos a la salud. Los trabajos realizados en tales condiciones,
no tendrin una eficiencia normal y traerdn una secuela de pro-
blemas econdmicos vy sociales como resultado del aumento de -
los costos de produccibén, de la afectacién de la permanencia en

el empleo, etc.

Los agentes fisicos posible de hallarse en la fabricacién del
vidrio son: Temperatura, Humedad, Ruido, Iluminacién, Vibra-

cién, Energia Radiante.

Temperatura.- El1 cuerpo humano produce constantemente calor, co
mo resultado de los procesos metabdlicos. Para mantener el balan
ce térmico del organismo, parte de este calor debe ser eliminado
continuamente. La mayor eliminacién se realiza a través de la
piel, ya sea por conduccidn, conveccidén, radiacién o evapora -

= 2
c1ion.

Los otros factores ambientales que influyen en la pérdida o ga-
nancia de calor por el cuerpo son: Temperatura del aire, tempe
ratura de los objetos alrededor de los sujetos movimiento del
aire y humedad relativa, ya que el cuerpo humano tiene mayor de
sempefio en sus actividades y funciones cuando experimenta una
sensacién de comodidad, cuando la regulacién del calor se veri-
fica con el minimo de ajuste fisioldgico o cuando el individuo

se encuentra completahente inadvertido del calor o del frio.

La imposibilidad de poder expresar la condicién atmosférica en
un ambiente en funcién de uno solo de los agentes o factores,

ha conducido a establecer un indice empirico denominado "Tempera
tura Efectiva", que relacionando la temperatura, la humedad rela
tiva y el movimiento del aire, permite hallar las combinaciones

de dichos factores que producen una misma sensacién térmica.

Humedad. - La humedad presente en el aire, es otro de los agen
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tes fisicos de influencia en el medio ambiente de trabajo y por

consiguiente en los trabajadores.

El control de la humedad en los lugares de trabajo, se efectia
por medio de humificadores o deshumedecedores y en casos espe -

ciales con equipo de aire acondicionado.

Ruido.- En la industria del vidrio, se producen ruidos en re-
lacidn con las operaciones que se realizan en dicha industria,
pudiendo constituir de acuerdo con sus caracteristicas un scrio

problema de higiene industrial.

La mecanizacién ha traido. consigo el incremento del ruido en

la industria, que produce en la persona expuesta a él, una reag

cibén psicoldgica adversa y dependiendo de su intensidad, frecuen
. « /2 .

cia y duracidn, puede ocasionar sordera temporal o permanente.

Seglin su duracidén, el ruido, puede ser de impacto o continuo.

La exposicibén al ruido, puede ser continua, intermitente u oca-

sional.

Iluminacibén .- En todo trabajo industrial, uno de los facto-
res de gran importancia en el desarrollo normal de las activida
des es una buena iluminacidn ya que la deficiencia de ella es
causa de muchos accidentes vy a la larga, por el continuo esfuer
zo desarrollado, originari la disminucidén de la agudeza visual
de los trabajadores, todo lo cual redundari en la disminucidn de
la produccién. En la mayoria de los accidentes atribuidos a una
mala iluminacién, la causa indudablemente es la baja calidad de

ella.

Donde haya una iluminacibn deficiente habrd una fuente potencial
de accidentes y con el tiempo puede resultar enpdrdida de la agu

za visual u otros transornos oculares.
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Hay dos tipos de iluminacién: Natural y Artificial.

La iluminacién natural es la que mejor se adapta al ejo a pesar

de su gran claridad.
La iluminacidn artificial, debe acercarse a las condiciones de

la iluminacién diurna. Debe tener color y una composicidén es-

pecial conveniente.

Vibracidén .- En la naturaleza del vidrio, las miquinas que -

producen vibraciones son las rotativas, que son operadas con co

rriente eléctrica; las turbinas de aire y las transmisiones de

poleas. La exposicién puede ser: Periédica o Constante.

Energla Radiante .- En la industria del vidrio existen formas

de energia radiante, debido a los hornos, requemadores, a cuya

. T4 . e .
exposicidén se producen transtornos o lesiones. La energia radian
te en forma de calor, rayos infrarrojos, son las que se presen-

tan en este tipo de industria.

Las radiaciones infrarrojas son las de mayor longitud de honda
y por lo tanto, las menos penetrables. Su efecto es de calenta-
miento, en ciertas operaciones proporciona una carga térmica a-
dicional. Entre las operaciones que presenta riesgo estd la del
soplador de vidrio. La exposicién industrial proviene de los

hornos y de los vidrios fundidos. Afectan a los pdrpados, el i

ris y la retina si la exposicidén es extensa.

Agentes Quimicos .- M3s cominmente llamados contaminantes del

ambiente de trabajo, constituyen en la industria uno de los ma-
yores riesgos para la salud del trabajador. Son agentes de natu
raleza material en diversos estados fisicos, que se hallan disper

sos en la atmdsfera en concentraciones fuera de lo usual.

’
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Al determinar las fuentes de contaminacidn atmosférica origina-
das por agentes quimicos se debe tomar en cuenta no sélo las
materias primas empleadas, sino también los procesos y condicio
nes en que se utilizan. Se pueden producir con facilidad mond-
xido de carbono, debido a la combustién en el quemado de petré-
leo, en las operaciones de fundicién del vidrio, la mezcla de
materias primas para la elaboracidén del vidrio, en las salas de
mezcla, hace que el polvo se expanda en los ambientes de trahajo,
Yy que pueden ser inhalados por los trabajadores que realizan es
tas operaciones; y en forma similar se pueden producir otros pro

ductos peligrosos.

Los contaminantes presentes en una atmésfera industrial, depende
directamente de los procesos y operaciones que en ella se reali
zen. Se pueden clasificar, en contaminantes particulados como

polvos, humos, nieblas; y en contaminantes gaseosos como gases =

y vapores.

En 1a industria del vidrio, los efectos producidos por los com=
puestos sdlidos son motivados principalmente por la inhalacién

de polvos de sflice (usado como agente vitrificante), arsénico

(usado como agente descolorante), plomo (usado como agente esta
bilizante), etc., pueden, ademds, contaminar las partes de la

piel al descubierto, o ejercer una accién sistemitica.

Agentes Bioldgicos .- Las enfermedades epidérmicas pueden es

parcirse en la industria y muchas de ellas estin relacionadas
directamente con la ocupacién. En algunas industrias del vidrio,
estin expuestos a agentes bioldgicos aquellos trabajadores que
manipulan el vidrio chancado como materia prima procedente de -
los basurales, estando el vidrio en contacto con una serie de
productos tales como papeles, plisticos, cartones, metales, mate

ria orginica en estado de descomposicidn.

Entre los agentes de este tipo se encuentran: hacterias, hongos,
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insectos, pardsitos y se incluyen también los virus.
Las -enfermedades que estdn dentro de esta clasificacién pueden
ser la Bruselosis, Tétano, Tifoidei, Difteria, Polio, Anquilos

tomiasis, Cisticercosis, Encefalitis Aguda, etc.

Agentes Ergondmicos y Psicosociales .-  El desarrollo de una o

peracibén puede efectuarse bhajo ciertas condiciones inseguras,
debido a deficiencias en el método de trabajo, en las instala -
ciones industriales, en las materias y medios empleadoss en la
actitud del trabajador mismo, etc., que pueden conducir a un am

biente, capaz de generar accidentes de trabajo.

Durante el desempefio de su jornada, el trabajador puede encon-
trarse expuesto a ciertas circunstancias operativas de relacidn
hombre-miquina, u hombre-tarea, que pueden demandar un mayor es
fuerzo, innecesario para el cumplimiento de su labor; entre otras
situaciones se pueden mencionar posicién inadecuada de trabajo,
movimientos repetidos, monotonia, trabajo excesivo, tensiones e

mocionales, etc. , del individuo.

Riesgos de Accidentes .- Todo accidente, por mds insignifican-
te rue parezca, puede provocar una lcsidn y es por esto que la
Seguridad Industrial, estd orientada a prevenir los accidentes
como medio de evitar las lesiones. Es necesario, por lo tanto,
que . se reporte todo accidente ocurrido, adn cuando no haya cau-
sado lesién alguna, pues, de no hacerlo asi, se deja sin atacar
las condiciones que lo hicieran posible y naturalmente pueden

repetirse.

Resulta claro entonces que los accidentes no siempre causan lg
. ’ d . 3
siones, y que estas, son Unicamente una consecuencia de tales

SucesosS.

Sus efectos a nivel nacional se reflejan por el incremento cn

los indices de morbilidad y de las necesidades de servicios a-
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sistenciales, carga econdémica para el sostenimiento de grupos
con capacidad ocupacional, reduccién de la vida GUtil de la po-
blacién trabajadora, pérdida de mano de obra capacitada y o -

tros problemas socio-econdmicos.

En el Perd, los estudios de los riesgos industriales en la In-
dustria del Vidrio fueron iniciados por el Instituto de Salud
Ocupacional, quién en 1,961 realizd estudios preliminares, del
medio ambiente de trabajo y estudios médicos orientados a cier-
tas enfermedades ocupacionales en las fibricas, habiendo encon-
trado generalmente riesgo por exposicidén a polvo inorginico, ca

lor radiante y ruido.

Estos permitieron apreciar que existen ciertos aspectos comunes
sobre la problemitica de S.guridad e Higiene Industrial en las
Fibricas de Vidrio instaladas en el Pais y la necesidad de un
mayor conocimiento para la previsién de soluciones mds efecti -
vas que podrian ser aplicadas desde la etapa de elaboracién de
proyectos. El desarrollo de la Industria del Vidrio en el Pais
podria recibir asi un aporte, para la solucidn del problema de
los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales que aque

jan a esta industria.

En nuestro Pais el problema de accidentes y enfermedades ocu-

pacionales, estd ligado a antecedentes de tipo socio-econdmico
y cultural propio de la etapa de subdzsarrollo y dependencia
que siempre ha dado prioridad a la produccién antes que a la sa
lud y bienestar del trabajador. En la actualidad estos princi -
pios se tratan de cambiar reconociendo lo valioso que es para u

na nacibén, la salud y el bienestar de los trabajadores.

De otro lado, el empleo de trabajadores con baja calificacidn y
la utilizacién de nuevos métodos de trabajo, mejores miquinas,
nuevas materias primas y nuevos procesos, trae como consccuen-

cia directa el incremento en algunos casos incontrolables de los

riesgos del trabdjo.



3.2.= EFECTOS FISIOLOGICOS

3.2.1.- EEECTOS FTSTOLOGICOS POR EXPOSICION A LOS AGENTES FISICOS. -

Efectos por Exposicidn al Calor.- La resistencia del organismo al

calor estd limitada por la elevacién de la temperatura central, la
elevacidn de la frecuencia cardiaca y por la deshidratacibn que se

produce cuando él agua evaporada es sustituida.

Cuando la temperatura del cuerpo se eleva progresivamente, los hom
bres contindan trabajando hasta que ella llega a 38° o 390C,; cuando
exceden estas temperaturas, declinan en deficiencia para el traba-

jo y quedan expuestos a postraciones, calambres e insolaciones.

La postracién proviene de una deficiencia circulatoria en el cual se
reduce el retorno de la sangre al corazdn a través del sistema veno
so, pudiendo dar lugar a desmayos. Loc sintomas iniciales de agota
miento incluyen fatiga, dolor de cabeza, desvanecimientos, nduscas
pérdida de apetito, vdmitos, abochornamientos de cara y cuello, ta-
quicardias a mis de 150 pulsaciones, fiebres superiores a 38,80C,,
mirada vidriosa y alteraciones mentales. Por lo general la recu-
peracién es rdpida cuando se lleva al paciente a un lugar fresco y

se le mantiene con la cabeza baja y los pies en alto por algin tiem

pOe

Los calambres son espasmos dolorosos de los misculos de las extre-
midades, espalda y abdomen, debido a una decloruracidén por transpi
racidén. Se reduce bebiendo agua que contenga 0.1 % de sal o por a-

propiado uso de tabletas.

La insolacién por calor, se produce al exponerse a calores eleva -

dos. La temperatura del cuerpo se eleva ridpidamente a niveles exce
. . 0 . .

sivos, superiores a 40.5 C., cuando por razones desconocidas se de-

tiene sdbitamente 1la transpiracidn.
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La influencia de las temperaturas elevadas se manifiesta con una ba
ja de la actividad fisica, mayor incidencia de accidentes, etc. En

general, la produccidn decae al elevarse 1la temperatura.

El aumento de la temperatura origina umavaso dilatacibén que favore-
ce la circulacibén de la sangre y por consiguiente la eliminacién ri
pida de calor, pero también origina una disminucién de la presidn

sanguinea, que en condiciones normales es compensada por el aumento

de las pubkaciones.

Si la temperatura sigue aumentando, la eliminacién del calor, por

T4 - o 2’ . .
conveccidén y radiacidn, no es suficiente para contrarrestar la absor
cién del mismo, es en este momento que las glindulas sudoriparas
se activan y la evaporacién del sudor viene a ser el medio refri-
gerante. La transpiracién depende de varios factores, tales como
la temperatura, humedad del aire; trabajo fisico del sujeto, su

consumo de agua y otros.

Efectos por Exposicién a la Humedad .- Bajas humedades tienden a se

car las mucosas del tracto respiratorio, asi como la piel de los in
dividuos expuestos, lo cual no solamente se traduce en incomodida-
des para los trabajadores, sino también puede reducir su resisten -

cia a las infecciones.

Los ambientes frios y himedos disminuyen las resistencias del indivi
duo y lo predispone a reumatismos, enfermedades de las vias respira

torias y transtornos de las gléndulas sudoriparas.

Efectos por Exposicidn al Ruido .- Sobre los efectos patolégicos

del intenso ruido industrial se debe aclarar que el grado de moles-
tia, no estd necesariamente en relacidn directa con el nivel de so-
nido, sino que depende ademfs de los factores subjetivos, como son:
los factores fisicos,. la familixidad con un ruido determinado o el
estado de 4nimo dei sujeto. Es posible acostumbrarse a ciertos rui

dos, pero sblo en la medida en que el individuo llegue a perder con
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ciencia de los efectos subjetivos de aquellos, sin embargo, puede

darse el fendmeno inverso, desarrolldndose entonces una sensibili-

dad muy notoriaa ruido.

Los dafios producidos por el ruido, suelen depender de las propieda-
des fisicas del sonido que las produce, esto quiere decir que los e
fectos patoldgicos del ruido estdn en funcién de la intensidad del

sonido, de la frecuencia de sus ondas y del tiempo de exposicibni es

tos efectos pueden ser clasificados de la siguiente manera:
a.- HipoaclUsia Transitoria

b.- Sordera Profesional

c.- Rotura del Timpano

d.- Perturbaciones

E Hipoac‘jsia Transitoria .- Es la disminUCiC’)n transitoria de 1la

agudeza auditiva, producida por una corta cxposicién a nive les
muy elevados de sonido (90 a 120 dB).

b.- Sordera Profesional.- Es la pérdida de la audicidn, inicial-
mente con frecuencias del orden de los 4,000 Hz o cercanas a
ese valor. Es una dolencia pricticamente irreversible, debi-
do a que el 8rgano de Corti se encuentra dafiado, dando lugar a

una sordera de tipo nervioso.

a sordera profesiona e ausada por exposiciones prolonga-
L d prof 1, es causada p posic prolong
das (meses o afos ) de individuos susceptibles, a niveles com
P ’ m
prendidos entre 90 a 120 dB, o sino por cortas exposiciones a

niveles elevados, del orden de los 120 a 160 dB.

Ce- Rotura del Timpano.- Este dafio permanente del drgano de la au-



- 58
-dicibn, se produce por una repentina exposicién a un ruido es-
truendoso (explosiones), acompafiado de un gran aumento de la -
o 2 V4 . .
presidn atmosférica; estas explosiones generalmente praducen

un ruido cuyo nivel fluctda entre 150 a 160 dB.

d.- Perturbaciones .- Estos efectos sc pueden considerar no patold
gicos pero si muy molestos y potencialmente dafiinos. EStas per
turbaciones, se reflejan en irregularidades en el normal funcig
namiento de los Sistemas Nerviosos, Digestivos y Circulatorio
del trabajador expuesto; también el ruido puede ser causa de ac
cidentes,. al interferir con la comunicacidén verbal de instruc-

. . 4 ~ 4 3
ciones y avisos, 0 en la percepcidn de sefiales acUsticas de alar

Mmae.

Ruidos superiores 3 los 130 dB producen ademds otros efectos en

el cuerpo, que aunque no marcados, son definidoss ellos son:

dolor de cabeza, ligera ndusea, tensidn alrededor del pecho vy
del estdmago, debilidad en las rodillas y ligera pérdida del e-

quilibrio.

Las personas expuestas en forma prolongada al ruido pueden de-
sarrollar fatigas, neurosis y transtornos emocionales que afec-
tan la produccién y la seguridad operacional y en casos extre -

mos, ver perjudicado su sentido auditivo.

El dafio puede impedir la percepcién de sonidos de determinada

frecuencia o de casi todas las frecuercias sonoras.(sordera).

Efectos por Exposicidn a 1a Iluminacidn Deficiéntz .- En todo €l trabajo

industrial, uno de los factores de gran importancia en el el desarrollo

normal de las actividades esunabuena iluminacidn

va que ladpficiencisde ella es causa de muchos accidentes y a la
larga,por el continuo esfuerzo desarrollado,originard la dismi- nucidn

de laagudeza visual de los trabajadores, todollo cual re



dundari en la disminucidn de la produccidn.

Donde haya una iluminacién deficiente habrd una fuente potencial
de accidentes y con el tiempo puede resultar en pérdida de la a-
gudeza vigial u otros transtornos oculares, acompafiados de dolores

de cabeza, fatiga, mareos, etc.

Efectos por Expdsiciones a las Vibraciones .- El grado de accidn

biolégica depende de la amplitud de la oscilacidn y de su frecuen
cia; si su producto es muy pequefio, las vibraciones solo alcanzan
las capas superficiales de la piel y son reversibles mediante des-

Cansoe.

Debe tenerse en cuenta que la persistencia torna en dafiinos hasta

las vibraciones mds suaves.

Para frecuencias altas, las vibraciones actdan selectivamente so-
bre determinados érganos o tejidos, ocasionando alteraciones del
sistema neurovegetativoni cansansio muscular, etc., con la consi-

guiente predisposicidén a los accidentes.

Efectos por Exposicién a la Eneraia Radiante .- En la industria

del vidrio la energia radiante, se expresa generalmente en forma de
calor, rayos infrarrojos. Exposiciones a niveles excesivos de esta
energia, produce eritema en la piel, cataratas, calambre, o altera-
ciones en el mecanismo de defenda del organismo contra las infeccio

nese.

La radiacidn es acumulativa y por lo general, irreversible. Exis-

te cierta susceptibilidad individual.
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3.2.2.- EFECTOS FISIOLOGICOS POR EXPOSICION A LOS ACGENTES QUIMICOS

La accién de un Agente Quimico sobre el cuerpo humano puede cla-
sificarse como local o como sistemdtica; entendiéndose por ac -
cibén local, el efecto causado por el contacto directo con la --
piel; o por accién sistemdtica, los efectos producidos después de
la absorcidn de la sustancia en el torrente sanguineo, incluyendo

aquellos debido a la irritacién del tracto respiratorio.

Accibén Local .- Los Agentes Quimicos que producen lesiones por con-
tacto directo con la piel se pueden clasificar en irritantes prima-

. . . V4 .
rios y en irritantes especificos.

Los irritantes primarios son sustancias que, en concentracién ele-
vada y con el tiempo de contacto suficiente, causan lesiones en la

piel de casi todas las personas. Tales lesiones pueden variar desde
quemaduras serias a irritaciones moderadas o enrrojecimiento de 1la

piel.

Los irritantes especificos producen cfectos en personas hipersensi
bles. Aparentemente, algunas personas son naturalmente sensibles
a ciertos compuestos quimicos y otras se sensibilizan como resulta
do del contacto; en tales personas puede bastar una pequeria canti=

dad de substancia para producir una grave reaccidn de la piel.

Accibén Sistemitica .-  Los Agentes Quimicos pueden tener acceso

al cuerpo por : a) Ingestidn, b) Inhalacién, c¢) Absorcién Cutdnea.

Algunos de los efectos de los contaminantes y sus causas pueden ser:

lo.- Irritacién de la piel, dermatitis e irritacidn de las muco -
sas del tracto respiratorio y ojos. Producen estos efectos los

vapores 4cidos y ciertos compuestos clusticos facilmente disper
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sables.

20.- Alteracién de los componentes de la sangre, este efecto es una
peculiaridad propia del Arsénico, de los Nitro y Amino deriva-

dos del benceno y del mondxido de carbono.

30.- Accidn sobre el tracto respiratorio, tal como la de ciertos pol
vos sobre los pulmones. Polvos de Silice libre que causan fibro-

sis en el tejido pulmonar.

Mecanismos de Accién de las Substancias Tdxicas .- Las substanc-
3 V4 . . . L .

cias toxicas producen sus efectos por medio de mecanismos fisicos,
, . - . I d . . . 2

quimicos-fisioldégicos, o por una combinacién de ambos. La mayor

parte no alcanza a ejercer el total de su potencial téxico debido a

las acciones destructivas del organismo, a su mecanismo de elimina-

cidén mediante la orina, las heces y el aire exhalado, o por que se

depositan en forma inactiva en ciertos tejidos, como huesos, piel,

pelo y unas.

3.2.3.- EFECTOS FISIOLOGICOS POR EXPOSICION A LOS AGENTES BIOLOGICOS

Su accidn en el organismo, es la comin a este tipo de enfermedades,
bien sea produciendo toxinas o destruyendo tejidos, dando, conse-
cuentemente una serie de manifestaciones o signos e incapacitando,
El trabajador, en la mayoria de los casos no puede asistir a sus la
bores ocasionando el verdadero ausentismo, de notable incidencia en

los costos de produccidn.

Las enfermedades que caen dentro de esta clasificacién pueden ser:
Tétanos, Brucelosis, Tifoidea, Difteria, Polio, Anquilostomiasis,

Cisticercosis, Encefalitis Aguda, etc.



3.2.4.,- EFECTOS FISIOLOGICOS DB LOS FACTORES ERGONOMICOS

Uno de los efectos de los Factores Ergonémicos, es el de producir
aquella debilitacién momenténea de la capacidad fisica y mental, co

nocida con el nombre de fatiga y que en cuanto al trabajo se refige
re, es una negacién al deseo de actividad.

Es un antiguo problema de la industria que tiene repercusiones en
la salud y seguridad de los trabajadores. Estos se ven sujetos a
nerviosismo, surmenage, desgaste y agotamiento; se vuelven propen-
sos a adquirir enfermedades y se aumentan los riesgos de acciden -

tes por falta de atencibén y reflejos.

Fisiolégicamente, la fatiga obedece a que el trabajo muscular sobre
pasa la capacidad de aprovisionamiento de oxigeno de los midsculos,

sea por circulacibén o por respiracién, aumentando la concentracién

de 4cido lédctico que no es oxidado.

Se manifiesta por laxitud, excitacidén, insomnio, angustia, calam -
bres, palpitaciones, espasmos digestivos, transtornos del humor y.

del caracter, adelgazamiento, transtornos genitales, falta de aten

cibén, de memoria y reacciones.

3.2.5.- APRECIACION DE LA SEVERIDAD DEL RIESGO A LA SALUD

La literatura sefiala que el riesgo ocupacional es significativo pa
ra exposiciones crénicasy asi, el bidxido de siliceo como cuarzo -
produce la forma mis seria de fibrosis pulmonar, 1llamada silico-

S1Se.

se caracterjza clinicamente, por el acortamiento o re
paracion, reduccion de la expansion toraxica, re-



duccién de la capacidad de trabajo, etc.

El dafio causado por la silicasis es permanente, se produce un cam-

bio irreversible del tejido pulmonar.

En un estudio realizado en una fibrica, en el Sur del Pais, por un
grupo de especialistas del Instituto de Salud Ocupacional, observa
ron que las secciones principales de dicha fdbrica eran: Hornos

de Fundicién, de Templado (Archas); Salas de Tallado de Vidrio y -

Pintura; y Depdsitos.

En la Seccidn Hornos, se observaron apifiamiento de personal, mate-

rial y equipo; y exposicidn a altas temperaturas.

La prevencidn de accidentes de trabajo era ignorada, tanto por los
directivos como por los obreros; habiéndose observado varias condi
ciones inseguras y constatando, en esta fibrica, que el 17.2 % de
los obreros sufrieron accidentes con pérdidas de mds de un dia de

trabajo.

Las facilidades sanitarias puestas a disposicién de los obreros e-

ran incompletas.

En inspecciones realizadas por el mismo Instituto a diferentes fé-

bricas de la Industria del Vidrio se aprecié lo siguiente:

En la Seccibén Mezcla, habia exposicién a polvo, ruido moderado.

En la Seccidn Hornos y Crisoles, hahia exposicién a calor radiante

ruido, riesgo a quemadursas.
En la Sala de Compresoras, habia exposicién a ruido.

En la Seccibén Mecinica, habia exposicién a ruido de esmeril, riesgo



de incrustaciones de particulas en los ojos.

En la Seccién Glaseado, habia riesgo de quemaduras por dcido fluor

hidrico.

En la Seccidén Tallado, habfa exposicién a ruido de alta intensidad

y de tonalidad aguda.

En la Seccidén Pintura habila exposicién a vapores de pintura.

3.3.- INFLUENCIA EN LA CONTAMINACION AMBIENTAL

3.3.1.- ACTIVIDAD INDUSTRIAL Y CRECIMIENTO URBANO

El desarrollo tecnoldgico e industrial en un pais, trae como resul
tado un mejor nivel de vida entre sus habitantes, una mejor fuente
y disposicién de ingreso al Erario Nacional, pero también es cier-
to que paralelamente a esta industrializacidén surge la contaminacidn
ambiental de sus ciudades, causando malestar a la salud, ganaderia,

agricultura y propiedad en general.

Un factor importante a considerar es el crecimiento urbano. La po
blacidén del Perd tiendeé a volverse urbana vy trata de substituir la
agricultura por la industria, esta tendencia genera continuamente

migraciones de gentes del campo a la capital.

En el Perd, algunas ciudades presentan sintomas de contaminacién am

biental derivado del sector industrial.

De acuerdo al Cuadro No. 2 y al Gradfico No. 2, vemos que el numero
de establecimientos que se dedican a la Fabricacién del Vidrio y
Productos del Vidrio se incrementa afo a.afio, siendo una industria
progresiva; lo que indica que este tipo de industria tiende a au-

mentar tanto en ndmero como.en voldmen de producciédn.
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Un gran porcentaje de Establecimientos de la Industria del Vidrio

tiene sus centros de operacidén en la Gran Lima, aproximadamente

el 75 %; el resto se encuentran ubicados en las principales ciuda-
des del Pals. Tienden a concentrarse dehido a que la estructura

industrial estd orientada hacia la produccién de bienes finales de

consumo y necesita la proximidad de mercados.

3.3.2.- FUENTES DE CONTAMINACION EN LA INDUSTRIA DEL VIDRIO

La actividad Industrial juega un papel preponderante como fuente de

contaminacidén ambiental en los alrededores donde estdn ubicadas.

La Industria del Vidrio puede ocasionar contaminacién ambiental tam_
to interna como externamente; producidas por sus materias primas

que al ser manipuladas en el zarandeo, mezcla y cargio tienden a
dispersarse en el almacdn de mezcla, ya que estdn al aire libre, y
con ayuda del viento predominante permiten que se afecten al medio
ambiente por los materiales particulados constituidos por carhona-
to de sodio, los que adUn cuando son de baja toxicidad para el ser
humano, ocasionan molestias al personal, y ademAs a la vecindad en

general.

También la emanacidn de humos y gases, sobre todo cuando la com -
bustién no es completa y no poseen chimcneas adecuadas, pueden con

taminar el ambiente de trabajo y de la vecindad.

Otro tipo de contaminacién que pueden producir las Fdbricas de Vidrio
puede ser el ruido producido por las mdquinarias durante la elabora

cién de los productos, los que pueden afectar tanto al personal tra
bajador, como a la vecindad, sobre todo de aquellos que se encuen-

tran colindantes a las fébricas.
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3.3.3.- LOS EFECTOS DE LA CONTAMINACION AMBIENTAL

Las actividades industriales de tipo manufacturergs, manipulan u-

na serie de materiales que en ciertas condicioncs, pueden ocasibnar

la emisién de substancias quimicas u otras formas de encrgia fuera

del casco industrial.

Entre la gran diversidad de efluentes industriales, sc pucde men-
cionar los humos generados en diversas actividades, el ruido indus

trial.y otros agentes contaminantes.

Desde el punto de vista general, los efectos de la contaminacidn
ambiental pueden presentarse por : a) Reduccién de la Visibilidad;
b) Efectos Fisiol4ficos sobre el Hombre y los Animales; c) Efectos

Psicol8gicos; d) Efectos sobre la Propiedad en General.

a).- Reduccidén de la Visibilidad .- La concentracidn atmosférica
ocasionada por particulas pequefias, en ciertas condiciones, pro
duce un fendmeno de dispersién de la luz, que se manifiesta co-
mo una reduccidn apreciable en las condiciones de visibilidad
en el aire, espesor de las masas de aire contaminado y otros *

factores fisicos.

b).- Efectos Fisioldgicos sobre el Hombre y los Animales.- La ex-
posicibén continuada a concentraciones subletales de muchos con
taminantes ambientales, pueden ocasionar efectdas perjudiciales
al hombre y a los animales. Se puede distinguir dos defectos

generales sobre el hombre, el de tipo téxico y el sensorial.

c).- Efectos Psicolégicos .- La experiencia ha demostrado que c-
xiste una serie de cnfermedades psicosomdticas estrechamente
relacionadas con la contaminacién ambiental, debido principal-

mente al desconocimiento pdblico del verdadero significado de
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la contaminacidn psicoldgica de tensidn, por considerarla una

amenaza grave para la colectividad.

d).- Efectos sobre la Propiedad en General .- La contaminacidn a
fecta indudablemente a la comunidad y con ello a la propiedad
en general, se sabe que los dafios pueden ser cuantiosos, pero
es realmente dificil evaluar los perjuicios econdmicos causa-
dos. La accidn dafiina de los contaminantes puede ocurtir -

por:

- Abrasibn; por particulas sélidas.
- Deposicidn; de material particulado sdlido o liquido.

- Ataque Quimico y Corrosibn; por gases o liquidos a veces en

presencia de particulas sblidas.

¥ que pueden producir entre otros -~ dafioss

- Aumento de los gastos por concepto de limpieza de edificios,

fachadas de casas, lavado de ropa.

- Corrosién sobre las superficies metdlicas por causa de las

neblinas Aacidas.

- Niveles elevados de ruido, de efectos fisioldégicos y psico-

14gicos.

3.4.- ASPECTO LEGAL .-

Los problemas de Higiene y Seguridad Industrial, interesa no sola-
mente al trabajador y al empresario, sino tambtién a la Nacién en

general. Basado en esta premisa y en el deber de velar por el ca
pital humano, el Estado Peruano ha dictado una serie de instrumen-
tos 1legales que figuran en la Legislatidn de trabajo, unos orien
tados a la prevencién de estos infortunios y otros a reparar el da

flo producidoj es decir, unos de caracter indemnizatorios y otros



preventivos.

Una de las Leyes fundamentales a este aspecto, es 1la No.1378,11a
mada también de "Accidentes de Trabajo",promulgada en Enero de
1,9115en 1a que se sefiala la responsabilidad del empresario, de

los accidentes que ocurren a sus trabajadores en el lugar de tra

bajo o con accidn directa de é1. Fija ademds los montos de indem

nizacidén y las normas juridicas a seguir en caso de reclamaciones,

asi como el establecimiento del seguro individual o colectivo en

compafiias particulares.

Para cumplimiento de la Ley 1378, se dicta el 4°de Julio de 1,913
un "Decreto Supremo" sobre medidas de seguridad, que debian im -
plantar los empresarios en talleres, fidbricas, canteras, tales co
mo resguardos de miquinas, proteccidn de escaleras, ascensores,
montacargas, herramientas, aislamiento eléctrico, etc., también
se mencionan medidas relacionadas con la higiene, sobre pureza -
del aire, anteojos de proteccidn, ropa y calzado de seguridad, bo

tiquines, camillas, etc.

El Decreto Supremo del 28 de Enero de 1,926; establece la urgen-
cia de llevar a la practica las medidas que tienden a prevenir
los accidentes derivados del trabajo y, en cumplimiento de su ar-

ticulo primero, encarga a la Direccidén de Salubridad, que por ese

entonces funcionaba en el Ministerio de Fomento, el control e ins
peccibén de la Higiene y Seguridad Industrial en todos los centros
de trabajo de la Repidblica, seflalando asi mismo la obligatoriedad
de las empresas de declarar mensualmente el nimero de accidentes

y SuS causas.

La Ley No. 7975 de Enero de 1,935; establece que la Neumoconiosis
y todas las Bnfermedades Ocupacionales estdn sujetas a indemniza-
cion de conformidad con la Ley No. 1378, en esta forma las en-

fermedades ocupacionales tienen el mismo tratamiento legal que -

los accidentes de trabajo.
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En marzo de 1,947; se formula la Ley No. 10833, sobre la preven -
cidn y asistencia de las enfermedades profesionales, encargandc
esta funcidn al Departamento Nacional de Higiene Industrial, hoy

Instituto de Salud Ocupacional.

Al presente se tiene el Reglamento de Seguridad Industrial, apro-
bado por Decreto Supremo No. 42-F; del 22 de Mayo de 1,964; que
consta de 13 titulos y 1,327 articulos.

La Direccidn General de Salud, del Mjnisterio de Salud Pdblica vy
Asistencia Social, en 1,965; emitid el "Reglamento para Apértura
y Control Sanitario de Plantas Industriales", mediante el Decretc
Supremo No. 29/65 D.G.S., de acuerdo a lo dispiesto en el Art. No.
160 de la Ley de Promocién Industrial 13270, asi como de los in-
formes emitidos por el Programa de Ingenieria Sanitaria y el Ins-
tituto de falud Ocupacional. Este Reglamento norma las condicio-
nes sanitario-constructivas, del ambiente en las plantas industria
les sobre: Ubicacidn, condiciones estructurales, volUmen y super-
ficie, escaleras, puertas, ruidos, energia radiante, emisién de hu
mos de gases de combustidn y procesos que afectan las condiciones
de trabajo, finalmente sobre las instalaciones de agua, desague y
servicios higiénicos. Estas normas corresponden bhésicamente a la
Higiene Industrial y Saneamiento Ambiental que en 1la fecha rige a

todo el Sector Industrial.

Las Industrias del Vidrio en general, estidn comprendidas en este

Reglamento, que abarca a todo el Sector Industrial.

Decreto Ley No. 17642 del 13 de Mayo de 1,965. En este dispositi
vo se establece que le corresponde al Insituto de Salud Ocupacio-
nal investigar los problemas de salud de todos los trabajadores -
en el Pais, asi como normar y controlar el coordinacién con los

demds organismos del Sector Piblico, en la parte que les compete,

las actividades de prevencién de accidentes y enfermedades ocupa-
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cionales en los centros de trabajo, y las de promocién de la Salud

de los Trabajadores.

El 18 de Marzo de 1,969; es dado el "C8digo Sanitario", por medio
del Decreto Ley No. 17505, se enuncia en el Titulo Preliminar que
la salud es el principal componente del bienestar y constituye elg
mento indispensable en el desarrollo de los hombhres y el progreso
de losypueblos, que no se puede pactar contra la Norma de Salud y -
que la Autoridad de Salud, no puede dejar de cumplir y hacer cum-

plir mas Normas de Salud, ni aln por deficiencias de éstas.

En la Seccidn Octava de la Salud en el Trahajo, queda explicito que
la salud se hasa en la promocién y proteccidén de la salud de los -
trabajadores en defensa del capital humano gue comprende un régimen
de higiene y condiciones de seguridad del espacio donde se reali-
zan las labores y un amplio método de educacidn para la salud; que
las acciones de proteccidén comprenden: el reconocimiento, evalua-
cidén y control de la salud de los trabajadores y de los agentes f1
sicos, quimicos-bioldégicos, factores ergondmicos y todo aquello que
condiciones riesgo de la salud de los trabajadores y exdmenes midi

cos de salud preocupacional y periddicos.

También, expresa que los factores que pueden ocasionar alteracio-
nes de la Salud en el trahajo y los actos inseguros y que todos -

los centros de trabajo adoptarin medidas necesarias de salud en el

trahajo.

El 24 de Febrero de 1,972; aprobaron el Reglamento del Decreto Ley
No. 18846 de "Accidentes de Trabkajo y Enfermedades Profesiconales
del Personal Obrero". Se establece en este Reglamento gue la Or-
ganizacidn, direccidn y administracidn del Seguro de Accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales, corresponde a la Caja Nacig
nal del Seguro Social, en todo el Territorio Nacional. Se sefiala

los derechos de las victimas de accidéntes a prestaciones médicas
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y econdmicas en funcién del grade de incapacidad: permanentc par -
cial, permanente total, y de las prestaciones en caso de muerte,
para lo que estdn claramente establecidas todas las lesiones sus-
ceptibles de causar incapacidad permanente parcial y las altera -
. Vd o - 3 . 3 .
ciones organicas o funcionales de origen profesional que determi

nen incapacidad absoluta.

3.4.1.- LA JUBILACION POR EL SISTEMA NACIONAL DE PENSIONES

Los asegurados comprendidos en el Sistema Nacional de Pensiones,
tienen derecho épensi6nde jubilarse a partir de 60 afios de edad

los hombres y a partir de 55 afios de edad las mujeres.

Sin embargo, por Decreto Supremo podri fijarse las edades de 55 a
nos para los homhres y de 50 afios para las mujeres si las labores

se realizan en condiciones particularmente penosas o si implica un
riesgo para la salud o la vida proporcionalmente creciente a la mg

yor edad de los trabajadores.

El reauisito de la edad para poder jubilarse tiene los siguientes

antecedentes:

Las Leyes de Jubilacién de Obreros y Empleados, segin la Ley No.
13640, de jubilacién obrera en vigencia hasta el 30 de Abril de
1,973; todos los trabajadores obreros hombres y mujeres sélo po -
drian jubilarse al llegar a los 60 afios de edad. Segin las dispo-
siciones relativas a la Caja de Pensiones del Seguro Social del Em
pleado, de la Ley No. 13724, igualmente en vigencia hasta el 30 de
Abril de 1,973; los trabajadores empleados solo podrian jubilarse
al llegar 1los hombres a los 60 anos de edad y las mujeres a los

55 arfios de edad.
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Como se vé el Sistema Nacianal de Pensiones unifica amhos regimenes
que comprendia a mis de un millén de trahajadores, y beneficia a 1
las trabajadoras obreras al reducir su edad de jubilacidn a 55 a-
fios. Por otro lado, crea la posibilidad de reducir las edades de
jubilacibén a 55 afios de edad para los hombres v a 50 afios de edad

para las mujeres que realizen labores penosas.

3.4.2,= JUBILACION EN OTROS PAISES DE AMERICA LATINA
PAIS HOMBRE S MUJERE S
Argentina 65 65
Brasil 65 60
Chile 65 55~
Colombia 60 55
Costa Rica 65 65
Cuba 60 55
Ecuador 65 65
México 65 65
Nicaragua 60 60
Panam4 60 55
Paraguay 60 60
Venezuela 60 55

En el Perd no hay una Ley de Jubilacidén especial para los trabaja-
dores de la Industria Manufacturera del Vidrio, estos se acojen

como toda la Industria Manufacturera al D. L. 13724. En camhio

en otros paise ya existen disposiciones Legales que fijan limites
de edad y de servicio para los trabajadores de la Industria del

. . ° T4 .
Vidrio, y para su informacién se menciona a continuacion la existen

te en la Repdblica Argentina.
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DISPOSICIONES LEGALES EN LA FABRICACION DEL VIDRIO EN LA INDUSTRIA

ARGENTINA,
Boletin Oficial, 25 de Agosto de 1,971

Previsién Social

Limites de edad y de servicio para trabajadores de ciertastireas

de }a Industria del Vidrio.
Decreto No. 3176 - Buenos Aires, 19 de Agosto de 1,971

Visto lo dispuesto por el articulo 64 de la Ley 16037, y conside-

derando:

Que la citada norma legal autoriza al Poder Ejecutivo a establecer
un régimen que adecle limites de edad y de afios de servicio y apor
tes y contribuciones diferenciales, en relacidén con la naturaleza

de los servicios prestados en tareas penosas, riesgosas, insalubles

o determinantes de Vejez o agotamientos prematuros.

Que los informes técnicos ohrantes en el expediente No. 444,894/67
del registro de la ex-Secretaria de Trahajo, determinan que las co
sas ambientales en que actualmente se desarrollan las tareas en las
secciones de Composicién y de Fahricacidén del Vidrio, contindan s
siendo similares a las que dieron origen a los Decretos 1382/45,
17585/45 y 23660/48, al no haherse logrado aln las realizaciones
técnicas que modifiquen . substancialmente y favorablemente las

condiciones de trabajo.

Que de acuerdo con estos informes técnicos, en la Seccién de Compo
sicidn de los establecimientos inspeccionados dohde el factor inci
dente .se refiere a la polucibén ambiental, se hallaron valores coni
métricos que superan ampliamente los limites de tolerabilidad admi
tidos por la legislacidn nacional y por los organismos internacio-

nales.
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Que con respecto a la Seccidn Fabricacidn, en que el factor inci-
dente a tener en cuenta estd constituido primordialmente por la --
carga caldrica ambiental, los indices hallados también superan los

valores y limites de tolerabhilidad admitidos actualmente.

Que las circunstancias expuestas justifican la adopcidn, para el -
personal habitual y directamente afectado a esas tareas, de un ré-

gimen diferencial en materia jubilatoria, con limites de edad y de

los aflos de servicio menores a los actuales exigidos.

Por Ello,

El Presidente de 1la Nacidn Argentina

Decretas

Articulo 1.- Tendri derecho a la jubilacién ordinaria con 25 afios
de servicio y 50 afios dé edad, el personal en relacién de dependen
cia habitual y directamente afectado en la industria del vidrio a
las tareas individualizadas como "fabricacién" y "composicién", --
que se desempefle en lugares o ambientes insalubles por la autori-

dad nacional competente.

Articulo 2.- Cuando se hubiera desempefiado tareas de las indica
das en el articulo anterior y alternadamente otras de cualguier na
turaleza, a los fines de determinar los requisitos para el otorga-
miento de la jubilacidn ordinaria se efectuari un prorrateo en fun
cién de los limites de edad y de servicios requeridos para cada -

clase de tareas o actividades.

Articulo 3.- E1l aporte correspondiente ‘al personal a que se re-
fiete el presente Decreto y la contribucién patronal, serdn los que

rigan en el régimen comin, incrementados ambos en tres puntos.
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Lo dispuesto procedentemente rige a partir del dia primero del mes

siguiente a la fecha del presente Decreto.

Articulo 4 .-  Comuniquese, publiquese, dese a la Direccidn Na-

cional del Registro Oficial y Archivese.

3.5.=- ESTADISTICA DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES OCUP..CIONAEKES

En el pais no se dispone de informacién completa, ni datos esta-
disticos actualizados acerca del nlmero de trabajadores incapacita
dos por enfermedades ocupacionales y accidentes en la fébricas. En
el caso particular de la Industria del Vidrio, se han obtenido in-
formaciones aisladas desde las mismas industrias a fin de mostrat

apreciaciones referenciales.

En otros paises ocurre algo similar. De manera general, los da-
tos que proporcionan las instituciones de seguridad social ponen
en evidencia un aumento constante del ndmero de personas que son
victimas de accidentes o enfermedades del trahajo o a consecuencia

del mismo.

2.5.1.- ELPROBLEMADE LOS ACCIDENTE S DETRABAJO EN EL PERU

El estudio de los accidentes siempre lleva a descubrir causas que
una vez controladas tienden a reducir su frecuencia y/o gravedad

un estudio mis profundo, tanto en el aspecto humano, como en el
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econémico demuestra la complejidad del problema, se encuentra

que no es suficiente la eliminacién de las condiciones fisicas o
mecdnicas inseguras, ni el entrenamiento y ensefianza del obrero,
hay causas que estdn intimamente asociadas con el factor humano,

que de por si son sumamente complejas.

La informacibn estadistica sobre la incidencia de accidentes de -
trabajo por sectores de actividad econdmica, proporcionada por el
Servicio del Empleo y Recursos Humanos (SERH) del Ministerio de -
Trabajo (1,969 -.1,970), sefiala que el minimo de los accidentes
registrados en la industria manufacturera es mayor que cualguiera
de los correspondientes a otros sectores, evidenciando que las con
diciones del medio ambiente de trabajo constituye uno de los fac-

tores principales.

En la Tabla No. 2, se muestra la cstadistica de incidencia de ac-
cidentes de trabajo y porcentaje sobre la poblacién econdmicamente
activa de las industrias manufactureras, proporcionada por el SERH,
de los afios 1,969 - 1,970, la cual fue elaborada en base a la Cédu
la de Declaracién de Accidentes que las entidades empleadoras pre
sentaban a las Compafifas de Seguros Particulares que cubrian estos

riesgos, y estas a su vez las enviaban al Ministerio de Trabajo.
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TABLA No. 2  ACCIDENTES DE TRABAJO 1,969 - 1,970

CIFRAS ABSOLUTAS Y RELATIVAS

ACTIVIDAD ECONOMICA

Afios Indestrias Total de
Manufactureras Industrias
No. % No. %
-Trabajadores
Accidentados 1,969 11,370 53.0 21,450 100.0
1,970 11,410 57.7 19,770 100.0
-Poblacidn Eco
némicamente Ac
tiva. 1,969 627,200 15.1 4'144,400 100.0
1,970 640, 900 15.2 41221, 400 100.0

-Trabajadores

Accidentados So

bre la Pdablacién

Economicamente

Activa. 1,969 1.8 0.5

1,970 1.8 0.5

Es preciso poner en relieve que el SERH hacia la observacién de que
el ndmero de las declaraciones de accidentes efectuadas por las -
compafiias es menor que el nidmero de accidentes ocurridos, pudiendo
ser las cifras de incidencia real 50 ¥ y hasta mis del 100 ¥ sobre
el ndmero declarado en los afios estudiados. Ademds considerando
que la informacidn, es en hase a la denuncia y no en la etapa de la
conclusibén de cada caso, se introduce también un error por defecto
de aquellos que pudieron haber derivado en incapacidades permanen%
tes o defunciones. Tiene la validez de ser la tdnica fuente de da%

tos sobre accidentes de Trabajo.
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No obstante lo indicado,lainformaciénmostrada enlaTabla No. 2

puede permitirhacer apreciaciones asi,;antes de1,970, las estadis —
ticas mostraban que la Industria Manufacturera era responsahle de
un poco mds del 50 % de los accidentes de trabajo en el Pais; esto

es aproximadamente de 11, 00O accidentes por aiio.

Algunos datos estadisticos dispersos, tomados de los resultados de
los eximenes médicos industriales, sobre las condiciones fisicas de
los que por primera vez solicitan un empleo, lo mismo que de a~
quellos que ya han estado trabajando durante un periodo prolongado.
Tales datos son de interés y no solo indican la necesidad de corre
gir los defectos fisicos que se descuhran, para mejorar la salud y
eficiencia de los trabajadores, sino que tamhién hace resaltar el
valor del uso del ambiente de trabajo como un medio de mejorar

las condiciones de salud de un sector muy importante de la pohla -

2
cione.

Como informacién de las FAhricas estudiadas, se obtuvo la sigukente

informacién sobre accidentess

La mayoria de los accidentes se producen en los turnps de la tarde
(4 p.m. = 12 p.m.) y en los turnos de amanecida (00 a.m. - 8 a.m.)
y generalmente después de 5 a 7 horas de trabajo, siendo principal
mente de aquellos trabhajadores que se quedan'redoblando". Y se pro
ducen en la seccién de escogedores, siendo las principales acciden

tes:



- Quemaduras, al escoger vidrios calientes.

- Cortes, al botar la produccibén mala o al reventar el vidrio. Eg-
tos accidentes son leves, generalmente, con un indice de frecuen
cia bastante alto con un promedio de tiempo perdido de 1/2 turno

por accidente.

- Contusiones

- Los accidentes que le ocurren a los que trabajan en las
se pueden considerar como accidentes graves (inhabilitadores),
tienen un indice de frecuencia bajo con un promedio de tiempo -

perdido de 3/4 de turno por accidente.

En la indwstria del vidrio, los riesgos de accidentes mis frecuen-
tes se deben a:
a, .- Impacto de particulas de vidrio en la cara durante las opera-

ciones de trazado, cortes, pulido y lavado de las lunas de vidrio.
b) .- Golpes en el cuerpo de los trabajadores, principalmente en la
cabeza y los pies, con los cajones de ldminas de vidrio, durante

el almacenamiento.

c) .- Exposicidn a calor radiante y golpes con lunas en la cabeza,

durante la operacién de templado.

d) .- Exposicién a calor radiante y luz infrarroja durante la opera



cién de moldeo.

e).- Exposicidn a humos metdlicos durante la operacién de soldadura

o corte, en el Taller de Mecinica.

f).- Condiciones inseguras, en las Fajas, Poleas y Engranajes que
se encuentran sin cubiertas de proteccidén, instalaciones eléctri -
cas sueltas, durante el manipuleo de vidrio roto (cullet), vidrio

esparcido en el piso de la planta, superficies calientes en el hor

no.

3.5.2.- ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Las enfermedades ocupacionales solo representan una pequefa frac-
cidn del total de casos de compensacidén por incapacidades ocupacio

nales.

Las enfermedades ocupacionales son originadas por la combinacidn

de:s

a).- Una concentracién ambiental del contaminante por encima de -

los limites permisibles; vy

b).- Un tiempo de exposicidn, de los trabajadores, suSicientemente

prolongada.

Existen niveles de tolerancia para las distintas substancias té-



- 381

xicas que pueden encontrarse en el ambiente de trabajo, capa -
ces de reducir una enfermedad ocupacional si ingresan al organismo
en cantidad suficiente. Por debajo de estos limites permisibles
puede esperarse que, en condiciones normales, no se produzcan en-

fermedades o molestias a los trabajadores.

No hay duda que las enfermedades ocupacionales son una carga eco-
némica en todos los paises. Ademds, en la mayoria de ellos no es
solamente el caso de mantener operantes las medidas de control de

riesgos, sino hay que implantar dichos controles.

Sin embargo, lo mis importante, es el hecho de que las enfermedades

ocupacionales, al igual que los accidentes, se pueden prevenir por
- [ 4 . . Id . 3

aplicacidn de los conocimientos técnicos necesarios para controlar

los riesgos en los lugares de trabajo.

En la Tabla No. 2-A se presentan las tasas de Prevalencia de
las Enfermedades Ocupacionales en el Perd, entre los Afios --
1,948-1,974 para diferentes acitividades econdmicas, obtenidas

por el Instituto de Salud Ocupacional.
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TASAS DE PREVALENCIA DE ENFERMEDADES
PROFESIONALES EN EL PERUY, I1948-1974

ACTIVIDAD ECONOMICA Y (N'DEESTITRABAJA- NPEXAMEN.
TROS DE |PORES EXA{MEDICOS | TASA
ENFERMEDAD PROFESIONAL! oo MiNADOS
._.MINERIA
.. SILICOSIS
_ESTUDIOS DE CAMPO 131 44677 | 55,000 | 398
_MEDICO-PERICIALES - 15554 | 22873 |[29.14
1.2.. BARITOSIS 2 118 ! 122 | 1220
1.3 VANADIOSIS | 670 670 | 0.00
l4_ TRAUMA ACUSTICO 5 256 296 |16.80
INSRO-META
21_ SATURNISMO 16 1,039 1,039 |[16.20
2.2_ARSENISISMO 10 433 433 3670
23._MERCURIALISMO 3 102 111 [4400
S MANUFACTURERA
3.1._.SATURNISMO 8 90 109 3700
32_BAGAZOSIS 2 3,183 3793 | 000
. 33_.TRAUMA ACUSTICO | 4 1,240 1,307 | 750
4_0OTRAS
4]_.TRAUMA ACUSTICO 8 334 334 | 380

¥ DEPARTAMENTO DE ESTADISTICA DEL INSTITUTO DE SALUD OCUPACIONAL
Tabla N°2-A
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CAPITULO 4 .- EVALUACION DEL RIESGO OCUPACIONAL EN LAS FABRICAS DE

4.10-

VIDRIO

RECONOCIMIENTO DEL PROBLEMA

Los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales son fe-

némenos tan antiguos como el trabajo humano. Precaverse contra e-

llos no solo constituye un imperativo social sino también, a menudo,
un problema de conocimientos técnicos y de métodos de organizacidn.
En efecto, es necesario que las prestaciones de trabajo puedan sumi
nistrarse en un entorno donde se hayan tomado todas las medidas per
tinentes para garantizar el empleo racional y seguro de los materia
les y de la maquinaria, a fin de prevenir los dafios a la salud y vi

da del trabajador.

La salud de los trabajadores puede afectarse por las condiciones,
los materiales y los procedimientos de trabajo; por estas razones es
funcién importante de la Higiene y Seguridad Industrial el estudio
del ambiénte del lugar de trabajo y su efecto sobre 1a salud de los
trabajadores, lo mismo que el implantar los métodos para el contrcl

de los riesgos amhbhientales.

Se considera que, por lo general, el trabajador permanece una terce
ra parte del dia en el lugar de trabajo y que, por lo tanto, la sa-
lud también puede afectarse por el ambiente del lugar o de su recreo.
Estas Gltimas condiciones guardan una relacién importante con las
denominadas enfermedades no-ocupacionales, que son la causa princi

pal del tiempo que. se pierde en el trabajo y, por esta razén se de
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be atender a los factores extrafios al lugar de trabajo que puedan a

fectar la salud y la eficiencia del trabajador.

Para conocer la magnitud de los riesgos ocupacionales es necesario
en primer lugar efectuar un reconocimiento del lugar de trabajo, -
para este fin, se seleccionaron grupos de fibricas reprcsentati-
vas de un poco mds de 50 fibricas manufactureras de vidrio d&l pais
correspondientes a establecimientos con 5 o mis personas ocupadas
con una.poblacién trabajadora que sobrepasa a los 4,000 trabajado-
res, es asi como para el presente estudio se establecieron: Grupo

I, las que se dedican a la fabricacién en forma manual; Grupo II,
las que se dedican a la fabricacién en forma automitica; Grupo III,

las que se dedican a la fabricacién en forma semi-automitica.

El reconocimiento de ingenieria fué dirigido a una observacién del
ambiente de trabajo de las distintas ocupaciones, determinando los
factores ambientales que podrian influir desfavorablemente sobre 1a
salud de los trabajadores. Se tomaron una serie de datos relaciona
dos con el personal, tales como nimero de trabajadores, ocupacidn,
horario de trabajo; relacionados con los procesos y operaciones;
con las materias primas, productos y subproductos: con los métodos

de control, condiciones de seguridad y facilidades sanitarias.

Durante las visitas efectuadas a las diferentes fibricas de vidrio,
en forma general, se ha podido observar que los trabajadores estin
expuestos a los siguientes agentes ambientales y riesgos ocupacio-

nales.



- 85
- Quimicos :
-Polvos de Silice, carbonatos y otras materias primas en menor

proporcién, en canchas de silice, sala de mezcla y entrada o

alimentacién de hormos.

-Neblinas de pintura, en la sala de pintura.

- Fisicos:
-Ruido en el 4rea circundante a los hornos y archas, y en el

drea de las compresoras.

-Calor radiante en el 4rea circundante de los hornos y archas.

-Condiciones de temperatura, humedad y ventilacidn en las plan

tas.

- Bioldgicos:
-Manipulacidn de residuos o desechos de vidrio que proceden de

los hasurales.

- Condiciones Inseguras:

-Transmisién de potencia (fajas) sin cubierta de proteccidn.
-Superficies calientes.

-Instalaciones eléctricas que estdn expuestas.

-Vidrio roto (cullet) en el piso de la planta.

-Pasadizos que son utilizados como almacenajes; impidiendo el

trdnsito y la visibilidad.



4.20'

~ 86
- Accidentes mds frecuentess
-Quemaduras, cortes, caidas, que son causados por el material
que tiene que manipularse y por la falta de seguridad en las

labores.

En resumen, en la manufactura del vidrio, los trabajadores estaban
expuestos a riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos cuya magnitud fue

evaluada posteriormente, y que se detalla en el Capitulo 4.2.

Cabe resaltar algunos datos importantes ohtenidos en las visitas pre
liminares, entre estos: que las industrias del Grupo I, de fabrica-
cién manual, tienen uno o dos turnos de 8 horas c/u; las de los gru

pos II y III, de fabricaciones automdticas y semi-automdticas, tie-

nen tres turnos de 8 horas c/u; en cuanto a las ocupaciones de muje

res y menores, solamente algunas industrias del grupo I contaha con
. 4 . . ~

personal femenino, en numero limitado, para desempenarse como obre-

ras, de manera general, en' todas las industrias el personal femeni

no solo desempefia labores de oficina. Que las fibricas, por lo gene

ral no toman a menores.

ESTUDIO DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO

En este estudio se realizé una investigacidn, desde el punto de vis
ta de ingenieria de las principales operaciones realizadas en la ma
nufactura dél vidrio, que pudieran ofrecer riesgos para la salud de

los trabajadores, paralelamente se probd la eficiencia de los méto-
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dos de control empleados en su prevencién; los hallazdgos han servi-
do de base para sefialar las medidas mis convenientes encaminados a

un mejor control de los riesgos existentes.

En el Anexo No. 2, se presenta y describe las maquinarias, ., opera-

ciones y ocupaciones involucradas.

4.2.1.- LUGARES Y OCUPACIONES INVOLUCRADAS .-

El lugar de trabajo, donde el trabajador pasa una parte importante
de su vida, tiene una influencia decisiva sobre su salud y su segu-

ridad, asi como su bienestar fisico, mental y social.

Se considerd necesario efectuar evaluaciones similares en los tres
grupos de la industria manufacturera, a fin de tener un resultado
representativo; en cada uno de estos lugares se han efectuado mues

treo y andlisis iguales, cuyos detalles se presentan a continuacidn.

- Cancha .- Es el lugar donde se almacena la silice, el material
para ser usado debe estar completamente seco, requiere ser esparci

do o secado en guemadores rotativos.

- Almacen de Materias Primas .- Es el lugar donde se apilan las

ma*corias primas, estas por lo general vienen en bolsas de papel.

- Seccibén Mezcla .- Los materiales que van a ser utilizados son

mezclados por lo general en forma manual, pero también son mezcla-
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dos en tolvas, en forma mecinica.

- Hornos .- A la entrada de los hornos el vaceado del material
previamente mezclado, se realiza en forma manual o por medio de una
tolva. A la Salida de los hornos el material incandescente es obte
nido por medio de varillas o canas para ser soplado o trasladado a

las miquinas de moldeo.

- Seccibn Maquinado .- El vidrio fundido es llevado por medio de u
na varilla al antimolde de la miquina Schiller o en forma automitica

a la miquina Lynch.

- Seccidn Archa .- Sirve para el templado del vidrio y para la vi-
trificacidn de la pintura empleada en el decorado de los productos,
el enfriamiento se produce gradualmente para evitar las tensiones

que puedan formarse por el enfriamiento brusco.

- Seccién Platina .- Es el lugar donde se efectla el dibujo de de-
terminados objetos de vidrio. En esta seccibén se utiliza piedra de

esmeril y arena himeda.

- Seccién Tallado.- Es donde se efectla el tallado en determina-

dos productos.

- Seccibén Pintura.- Después de abastecer la miquina de pintado con

botellas para su grabacidén, éstas son llevadas al archa para su vi-
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fabricacién semi-automitica, grupo III; tanto en el moldeo manual,

como automitico.

4.2.2.- CRITERIO DE MUESTREO

El muestreo de ambientes industriales, cumple una finalidad primor
dial en la evaluacidn de la calidad del medio ambiente de trabajo,
nos permitird determinar la concentracién o nivel de los agentes am
bientales, a travéds de coleccidn de porciones representativas o de-
terminaciones efectuadas en la atmésfera del lugar de trabajo. -Los
resultados obtenidos servirin de base para la determinacién de 1la
magnitud del riesgo ocupacional. El muestreo exige la aplicacidn
de criterios referente a tipo, nimero de muestras, tiempo de mues -
treo, entre otros. A continuacién se detallan estos criterios se-
gln el agente ambiental, los mismos que han sido aplicados durante

la etapa de evaluacidn de las fibricas de vidrio estudiadas.

Para Agentes Quimicos .- La determinacidén de las concentraciones

atmosféricas de un agente quimico, se puede efectuar por la colec-
cién de una muestra representativa y su andlisis posterior en el

laboratorio.

l.- Criterio referido al vollmen de muestreo.- Depende de la sen
sibilidad del método y de la concentracién estimada. La evalua

cibn de la concentracién atmosférica de una substancia contaminante

puede requerir la determinacién analitica de cantidades muy peque-

flas de material o el muestreo de un volUmen considerable de aire



para obtener la mayor cantidad

2.- Criterio referido al tiempo de
un vo umen minimo, a no ser de
tineas (3-5 min.), se necesita

re, que se obtiene a través de

posible del agente.

muestreo.-  Hay que considerar
que se trate de muestras instan-
conocer la razon de flujo de ai-

la calificacién.

3.- Criterio referido al tipo de muestras .- Si se relaciona al -

trabajador con la exposicibn, las muestras pueden ser:

a) Personales.- Se toman las muestras a trabajadores en opera-

ciones determinadas a nivel de respiracién, tratando de captu

rar representativamente el aire que inhala.

b) Ambientales.- Se toman las muestras ambientales en diferen

tes lugares; .generalmente son efectuadas en los alrededores de

una operacién dada, durante su desarrollo o los intervalos en-

tre su ejecucidn si fuera intermitente, pudiendo representar

la exposicidén conjunta de varios trabajadores.

También dependen del tiempo de muestreo:

¢) Instantineas .- Se toman en un tiempo muy corto que da re-

sultados immediatos, pueden indicar una exposicién minima, m3

xima o promedio, de acuerdo con las condiciones momentineas de

operacidn.
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d) Continuas o Integrales.- Se toman en un tiempo de muestreo
mayor, porporcionando Unicamente valores promedio de exposicidn

para el intervalo de tiempo en que fueron efectuadas.

4.- Criterio referido 2l nlmero de muestras .- Se necesita cono-
cer las caracteristicas y naturaleza de operacidn; también .\ se
requiere un nimero determinado de muestras, ya que el individuo

puede realizar varios trabajos.

-Para Agentes Fisicos (ruido, calor radiante).- Las determi-
naciones de nivel de ruido y de los indices de temperatura, se
pueden efectuar por las mediciones en los lugares representati-
vos de las ocupaciones cuyas exposiciones tanto a ruido, como a

calor radiante se van a evaluar.

l.- Criterio referido al tiempo de Muestreo.- Las mediciones
de ruido son practicamente instantdneas, pudiendo detemminar

ruidos contfnuos, el instrumento indica pequefias oscilaciones
entre dos valores de nivel de ruido con una variacidén no mayor

de 6 decibeles.

Las mediciones de calor radiante demoran .un tiempo determinado,
debido a que la temperatura de los instrumentos (Ej. el termémg
tro de globo) se obtiene entre los 20 a 30 minutos de exposicidn,

que es el tiempo promedio que demora en estabilizarse.

2.- Criterio referido al tiempo de muestreo.- Si se relaciona
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al trabajador con la exposicibén, las muestras pueden ser:

a) Personales.- Las mediciones de niveles de ruido a trabaja
dores en operaciones determinadas, estas se toman a nivel de

sentido auditivo del trabajador.

Las mediciones a calor radiante se realizan en zonas donde el
trabajador esti expuesto a este tipo de radiaciones cuando rea-
liza una determinada operacidn, ubicando el equipo en el punto

representativo de la ocupacidn a calor que se desea evaluar.

b) Ambientales .- Se realizan las mediciones de niveles de rui
do en diferentes- lugares, generalmente se efectlan en los al-
rededores de una operacién dada, pudiendo representar la expo-

sicién conjunta de varios trabajadores.

Las mediciones de calor radiante se efectlan en puntos cercanos
a fuentes de calor, por las que pueden ser transitadas por va=-".
rios trabajadores, y a su vez estas mediciones pueden represen-

tar la exposicién a dichos trabajadores.

Criterio Referido al ndmero de muestras.- Se necesitan cono-

cer las caracteristicas y naturaleza de cada operacidén para de-

terminar el ndmero de muestras necesarias para cada agente.

Se anotari asimismo los tiempos de exposicién y descanso en cada o-

peracidn o lugar de trabajo, para cada paso.



4,2.3.- METQDOS EMPLEADOS ,-  TOMA DE MUESTRAS

A continuacidn se detallan los métodos empleados en las tomas de -

muestras para polvo siliceo, niveles de ruido y calor radiante.

MUESTREO DE POLVO SILICEO (método de Impacto y Lavado).

La palabra Impinger significa chocar o estrellarse contra una su-

perficie. En el método de coleccidn de polvo con el Impinger, el

aire succionado pasa a través de un tubo en forma de boguilla hacia
el interior de un frasco de alta velocidad chocando las particulas
de polvo contra el fondo del frasco, siendo mojadas y retenidas en
la solucién colectora. La eficiencia de coleccibén del Midget Impin
ger es del orden del 98 ¥ a un flujo de 0.1 de pie ctbico por minrm
to, el cual se obtiene dindole a la bomba una caida de presién de -
12 pulgadas de agua a través de la boquilla, la que a su vez se oh
tiene imprimiendo al eje de la bomka unas cincuenta revoluciones -

por minuto.

En un comienzo, como medio de coleccidén fue usada agua destilada, a
hora se utiliza una solucibén de alcohol (8-10 %), siendo preparada
por filtracién de agua y alcohdl gque son previamente destilados. Las
ventajas que presentan la solucidn alcoh8lica son las siguientes:
Los polwos inorgénicos son menos solubles en alcohol; el aparato es
f4cilmente lavado con alcohol y éste es mis apropiado en el mues -
treo, donde el aire es contaminado con nehlina de aceite, que se so
lubiliza y no causa aglomeracién de las partfculas, es decir evita

confusibén en la cuenta..
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El aparato utilizado fue el Midget Impinger M.S.A. (equipo de muestreo),
consiste de wuna caja con una bomba de cuatro cilindros radiales, usan-
do la caja del ciguefial como un tanque surtidor. Csda golpe del embolo
impele aire a la bomba, manteniendo ua vacio en la cimara de regulacidn,
la cual a su vez mantiene un vacio constanfe en €1 fraséo Impinger, el
que es conectado con una manguera corta. Una tuerca en la parte poste
rior del regulador se utiliza para variar la tensibén de un resorte, el
cual mantiene el vacfo correcto. Un mandmetro en la parte superior de
la caja indica el vacio en pulgadas de agua. El aparato entero, cona-
nueve impingers completos (frascos y boquillas con tapones) en un bloque
removible, una guarda de entrada, una funda y una correa de transport-

pesa no mis de cuatro kilos.( Ver Fig. No. 15 ).

Técnica de Mug§tr§97de Polvo con el Midget Impinger:

a.- Limpieza del Equipo.- Un requisito indispensable en la técnica del
muestreo y de la cuenta de particulas, es la limpieza del equipo em
pleado. La zona de trabajo debe mantenerse limpia y libre de polvo.
Los impingers son removidos del hlock y al mismo tiempo los tapo-
nes son retirados. Cada parte es lavado con agua y refregado con
una escohilla usando un detergente, se enjuaga con agua, luego con
agua destilada y finalmente con solucién alcohdlica libre de polvo,
previamente preparada. El frasco serd llenado con 10 ml. de solu-
cidn alcohblica, luego el tapdn y la boquilla lavadas son colocadas
en el frasco, y el final de la boquilla es ajustada en la marca que

existe en la parte baja del frasco.
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Finalmente la tapa de jebe y el tapén del hrazo lateral son colo-
cados en su lugar. El frasco es secado por la parte exterior y

luego sellado en la unién entre el tapbn y frasco con una tira ad-

hesiva.

Calibracién del Aparato.- Desenroscar la manguera del carrete ubi
cado en la parte posterior del regulador, pasarla a través de la ra
nura que existe al final de la caja y conectar el terminal libre de
la manguera con el brazo lateral de un frasco impinger conteniendo
10 ml. de solucién alcohblica. Remover la tapa de jebe de la boqui
1la (tubo central) y colocar el impinger en el block, el cual es
retirado de la caja. Mover la manivela lo suficiente rdpido para
mantener estacionaria la aguja del mandmetro y ver si la lectura -
del vacio es de 12 pulgadas de agua. Si estd baja, ajustar la tuer
ca que existe en la parte posterior del regulador de la bhombhaj y si
ésta es demasiado alta, se desajusta la tuerca hasta que la aguja

se mantenga estacionaria en 12 pulgadas.

Si se desea chequear el flujo a través del impinger, el aparato se-

r4 instalado como se ha descrito y la entrada de conexidn (parte

superior) de la boquilla se conectard con la salida de un Wet Test
Meter (0.1 de pie cdbico por revolucidn), y el tiempo para varias
revoluciones de la manecilla del medidor, se controlari mediante

P d
un cronometro.

Coleccibén de la muestra .- Abrir la caja que contiene el equipo,

desenroscar la manguera y sacar el Impinger. Retirar la tapa de -
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jebe y el tapdn del brazo lateral, conectar la manguera con el bra
zo lateral. El Impinger puede ser sostenido con la mano izquierda.
Si una muestra es necesario tomarla cerca de la cara del trabajador
para determinar su exposicibén, el frasco puede ser puesto en la fun
da y prendido con un alfiler en el bolsillo con la manguera sobre
su hombro. Si hay posibilidad de que algln material caiga sobre su
cabeza, la entrada del frasco debe ser protegido con una guarda en

forma de Z.

El periodo de muestreo deberi ser de 10 o mis minutos de duracidn
para concentraciones que se estiman en 10 millones de particulas
por pie cl@bico y 5 minutos para concentraciones mds altas. Cuandr

se estima que solo existe 1 6 2 millones de particulas por pie ci-
bico, el tiempo de muestreo deherd ser de 15 a 20 minutos. Tan pron
to la muestra es cblectada, la manguera seri retirada; la tapa de
jebe y el tapdn del brazo lateral seridn colocados. El frasco debe
rd ser numerado con un marcador de vidrio de tal manera que los re
sultados puedan ser correlacionados con las notas descritas sobre

las condiciones y el lugar de muestreo.

METODOS DE MEDICION DE AGENTES FISICOS .-

Medicién de Exposicidn_a Ruido .=~ El trabajo consistid en medir

los niveles de ruido que se produce en las fibricas de vidrio en su
habitual funcionamiento, para lo cual se hicieron mediciones de ni.

veles totales de ruido en los diferentes ambientes de las féhricas.
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Instrumento Usado .- Para efectuar las mediciones de nivel total
de ruido en los ambientes industriales, sé utiliz& un Decibelime -
tro H. H. Scoot modelo 450B, que expresa el nivel de sonido en de-
cibeles (dR), este aparato consta bisicamente de un micréfono, un
amplificador eléct#®nico , una serie de filtros eléctricos, atenua
dores, rectificadores y un dial de ficil lectura, de tipo portitil,

estando su energia suministrada por una pila (ver Fig. No. 16).

Principio de Operacién .- Las ondas sénicas son captadas por el
micréfono, el cual los transforma en ondas eléctricas que luego son
ampliadas y filtradas para finalmente ser medidas, su valor es ex-
presado directamente por medio del dial especialmente calibrado.

El valor obtenido con el decibelimetro es el correspondiente a la =
suma de intensidades de todos los sonidos puros que componen el rui

do captado.

Mediciones en el Campo .- De la exactitud y significancia de las

mediciones de campo depende la evaluacidn de un problema de ruido.

Las mediciones en el campo sé efectlan con tres fines principalmen

te:

l.- Para un estudio de simple apreciacién,
2.- Para un estudio de las caracteristicas del ruido y sus efectos
potenciales, y

3.- Para un estudio de investigacién o control del ruido.
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Since its introduction in 1968,
the Scott 450B sound level meter has
become the industry standard for
noise measurement. It combines
ruggedness, simplicity, high perfor-

- mance and low cost.

The unique self-scaling dial
introduced by Scott on its original
450 is coupled to a large expanded
scale taut-band meter. The dial need

-not be turned to an “OFF’’ position;
the meter turns off the instant the
ON button is released, resulting in
considerably longer battery life.

Decibelimetro H.H.Scoot 450-8B
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Specifications

STANDARDS: Meets or exceeds all
requirements of ANSI S1.4-1971 for
type 3 sound level meters.

RANGE: 30 to 141 dB Sound Level
(re 0.0002 dynes/cm?).

FREQUENCY RANGE: 25 to 8000 Hz.
Standard A, B, C weighting.

AMPLIFIER: All-siticon solid state;
FET input stage. Completely stable
over wide range of battery condition
and sensitivity adjustment. Linear to
10 dB over +10 dB on the meter.

MICROPHONE: Rochelle-salt crystal

diaphragm type is standard. Input jack
permits substitution of external micro-
phone. Input impedance 400 megohms.

METER: New rugged larger-scale taut-
band meter eliminates microphonic
problem with jewel bearing. Meter
scale is set directly by the main attenua-

" tor, giving direct SPL readings, without

adding two factors together.

CONTROLS: Press-to-read ON button
(to conserve battery), BAT. Check
button, USE-CAL. switch, FAST-SLOW
meter switch, A-B-C WEIGHTING
switch, main attenuator dial. Internal
SENS.ADJ. accessible through hole in
case.

Especificaciones

Fig.16 Equipo para la Medicion de Niveles de Ruido
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qua emplear el medidor en el campo, se procede de la siguiente ma

neras

le- Se prende el instrumento,
2.- Se prueban las pilas,
3.- Se calienta el instrumento por unos minutos, vy

4.- rSe ajusta el alternador hasta que la aguja del limbo graduado

de lectura.

El nivel de presién de sonido es la suma de la posicién del atenua-

dor mis la lectura en el limbo graduado.

Para seleccionar, los puntos de medicién se toma en cuenta las si -

guientes consideraciones:

l.- Razones para la medicidn, vy

2.~ Tipo de estudio,

En Higiene Industrial, el punto o zona para la medicidn del ruido

es aquel cercano al oido del trabajador, de manera tal que no se in
terfiera la labor del mismo, ni &ste se interponga entre el medidor
y la fuente de ruido. Otras veces se efectlian las mediciones en va

rios puntos de una 4rea que tenga muchas fuentes de ruido.

En el registro de los datos se considera lo siguiente:
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Datos del instrumento,

Datos del operador,

Datos del campo estudiados,

Puntos de medicién, y

Personal expuesto.

Normas_de Comparacién.- Las normas de comparacién mundialmente acepta
das, son las que se establecen de modo que los limites umbrales permi-
tidos, sean referidos a presiones de sonido que presentan conducic
nes bajo las cuales se pueden exponer los trabajadores, adn por largos

periodos, sin efecto adverso sobre su habilidad para oir y comprender

la conversacién mormal.

TABLA No., 3 EXPOSICIONES PERMISIBLES DE RUIDO

DURACION POR DIA NIVEL Dg SON IDO
(horas) dB A
8 90
6 92
4 95
3 97
2 100

1 1/2 102
1 105
3/4 107
1/2 110
b
1/4 115-C

(3a) Nivel de sonido medido en decibeles, registrado con el medidor norma-
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lizado operado en el circuito de atenuacién "A" con respuesta lenta

del medidor.

(b) Valor 14imite (Ceiling), que no debe ser excedido.

Estos lfmites permisibles, ver Tabla No. 3, estdn dados en funcién al
tiempo de exposicién (Tabla tomada de "Theshold Limited Values of Phi-
sical Agents"). Adoptada por The American Conference Of Governmental

Industrial Higienists (A.C.G.I.H.).

El oido humano tiene un limite de tolerancia, con respecto al nivel de
sonido que puede soportar; en este sentido, podemos afirmar ' que un rui
do de nivel comprendido entre 80 y 85 dB, es poco tolerable; a los 130
dB, se hace intolerable ya que produce sensacién de dolor; si el nivel
llegara a los 150 dB, su efecto seria realmente desvastador, producien

do dafios irreparables al 4rgano auditivo.

Medicidn de Exposicién a Calor .- Hay varios métodos para evaluar la

exposicibén corporal a un ambiente caluroso y cada uno de los cuales re

comienda limites de tiempo de exposicidn,entre estos tenemos:

l.- Método del Termometrode Globo Himedo.
2.~ Indice de Esfuerzo Calérico,

3¢~ Temperatura Efectiva, Yy

4.- Método combinado de Temperatura de Globo Vernon y Bulbo Hiéme-

do Natural.
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Todosestosmétodosexpresanunsimplenﬁmerollamado“indice",mg
diante la combinacibnde cuatro factores: Temperatura del airey hu
medad, calor radiante, velocidad del aire, y a menudo la naturaleza

del trabajo.

Por la sencillez de operacidn, se ha preferido el Método Combinado
de .Temperatura de Globo Vernon y Bulbo Himedo Natural (WBGT), --
(ver Fig. No. 17), por conseguirse resultados que comparados con e
valuaciones realizadas por investigadores, utilizando métodos méis

complicados dieron valores semejantes.

Método Combinado de Temperatura de Globo Vernon y Bulbo Himedo Na-

tural.-

A.- ‘Material y Equipo:

- Un termbémetro colocado dentro de una esfera de cobre de. 6" de -

didmetro, pintada exteriormente de megro. E1 bulbo del termdmetro

debe coincidir con el centro de la esfera. El termémetro de mer-
curio tendrd un rango de lectura - 5°C a 100°C (23°F a 212°F) y

con una seguridad de lectura de Z0.5°c (£1°F).

Un termémetro eon graduacién entre 0°c a2 50°C (32°F a 122°F), con
un rango de seguridad de *e.5°C (iloF). Un waipe de algodén alta-
mente humedecido debe cubrir el bulbo del termémetro al menos de
1 1/4" colocado sobre el bulbo del termbémetro. La parte baja del
waipe debe estar inmerso en agua destilada. Debe tenerse una pulga

da de waipe mojado expuesto al aire circundante entre la parte mis
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METODO. TEMPERATURA DE GLOBO VERNON Y BULBO HUMEDO (WBGT)

i termometro bulbo seco

{ (usado solamente en areas no techadas)

termdémetro de bulbo

humedo natural

{ termdmetro de globo

esfera de cobre pintado

de negro ]

frasco de 125 ml

con agua destilada

tripode de soporte

nivel del piso
—3

Fig.I7 Equipo para evaluar Calor Radiante.
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alta del recipiente de agua destilada y la parte baja del bulbo.

Debe cuidarse que el waipe esté mojado hasta su extremo superior
durante su medicidn, y debe sumergirse en el agua destilada por lo

menos media hora antes de que se haga la medicidén de la temperatura.

- Cuando el termémetro del bulbo seco sea necesario, este puede ser
obtenido con un termémetro que cumpla con las especificaciones para
el termémetro de bulbo hdmedo natural. E1 termdmetro de bulbo se!
co debe estar protegido de la radiacidn solar; el protector debe
ser colocado de manera tal que la circulacidn del aire sobre el -

bulbo del termdmetro no sea restringida.

- Un trfpode que sirva de parante a los instrumentos antes menciona

dos.

B.~ Procedimiento en el Campo.-

Se debe segquir los siguientes pasos:

- Determinar los lugares en los cuales se tenga personal expuesto

a este agente,

- Colocar el tripode o soporte metdlico en el lugar donde el traha

jador realiza su labor,

- Situar el Globo Vernon, cuidando que el centro del globo debe de
estar a 4 pies de altura referido al nivel del piso, a igual altu-

ra debe encintarse el bulbo del termbémetro que dari el valor de la
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temperatura del bulbo himedo natural.

- Realizar las lecturas una vez que se consigue un equilibrio en
la temperatura. La velocidad de respuesta es variable dependiendo

de las condiciones del ambiente.

El tiempo de respuesta varia entre 20 y 30 minutos aproximadamente,
depende de la magnitud de transferencia de calor entre el ambiente
y el globo. En todo caso se puede tomar como temperatura de equi-
librio aquel valor en que el instrumento mantiene una lectura cong

tante durante un minuto o mis.

Se anotari asi mismo los tiempos de exposicién y descanso en cada

ocupacidén 0 lugar de trabajo.

Para este caso, los valores WBGT son calculados, en ambiente con te

cho (ausencia de radiacién solar), usando la siguiente ecuacidn:

WBGT I 0.7 tw + 0.3 tg

Donde:
WBGT = {ndice combinado de temperatura de globo y bulbo
himedo natural.
t, = temperatura de globo hlmedo natural.

t = Temperatura de globo.

Este indice WBGT es calculado utilizando tan solo las temperaturas
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tw y tg’ eliminando la veldcidad del aire.

Los 1imites miximos permisibles de WBGT fijadas por la American -
Conference of Governmental Industrial Hygienist, para diferentes
periodos de exposicibn, considerando tres tipos de trabajo: Seden-
tario, Moderado y Pesado, tal como se indica en la Tabla No. 4.

Estos valores limites significan indices por debajo de los cuales
los trabajadores pueden realizar sus labores sin efectos adversos

para la salud y son recomendados para trabajadores aclimatados v

fisicamente aptos.

TABLA No. 4 METODO DE TEMPERATURA DE GLOBO VERNON Y BULBO HUMEDO"

NATURAL. LIMITES PERMISIBLES.

glemp? el Indice WBGT  (°C)
xposicidn

Sedentario (a) Moderado (h) Pesado (c)
Trabajo continuo (d) 30.0 26.7 25.0

Trabajo intermitente (e)

75 % T -25%D 30.6 28.0 25.9

50 ¥ T - 50 %D 31.4 29.4 27.9

5 BT -75%D 32.3 31.1 30.0

(a) Trabajo descansado; sentado.

(b) Trabajo ligero; parado en miquina o banco.

(¢) Trabajo pesado; levantando o tirando pesos, escalando, etc.
(d) Trabajo alternado con 10 minutos de descanso por hora.

(e)

Porcentaje de tiempo de trabajo y descanso por cada hora.
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4.2.4,  ANALISIS DE MUESTRAS.-

EVALUACION DE AGENTES QUIMICOS. ANALISIS DE LAS MUESTRAS DE

POLVO ATMOSFERICO.

a.- Cuenta de Partfculas.- Las mustras (frascos midget impinger),

al ser retornadas, deben lavarse cuidadosamente por la parte exte-
rior antes de que la cinta adhesiva y los tapones sean retirados.
Las muestras son contadas utilizando la celda Dunn (ver fig. No. 18),
estas son de vidrio, con yn m.m. de profundidad y una capacidad a-
proximada de un ml. (el vollmen es importante). Estas celdas estén
constituidas de tres piezas: una base, la celda propiamente dicha y
un cubre-objeto. Las celdas deben ser lavadas y pueden ser refrega
das con una escobilla de pelo de camello, y finalmente son enjuaga-
das con una solucidn alcoh8lica, luego son secadas con papel de len
tes o papel especial que no deje fibrillas. Las celdas limpias de-
ben ser protegidas del polvo ambiental, mediante lunas de reloj, -

quedando listas para ser usadas.

Se selecciona uno de los cinco campos que no debe caer muy cerca del
filo de la celda o de una burbuja que se halla formado en la celda,
y realizando un fino ajuste, las particulas que van a ser contadas
son enfocadas. En este punto es deseable bajar el condensador (de-
‘bajo de la plataforma) y ajustar el iris del diafragma para una in+
tensidad de luz confortable (demasiada luz es muy fatigante para

los ojos). Contar con ambos ojos abiertos, usando un protector de
cartdn oseuro alrededor del ocular y manteniendo el cuarto ligera-

mente oscuro.



EQUIPO PARA CUENTAS DE PARTICULAS

DISCO
WIPPLE

MICROSCOPIO COMPLETO PARA LA
CUENTA Y MEDICION DE PARTICULAS
DE POLVO

PE—— — e wrilbery el I

HICQOSCOPL
STAGE MICROMETCRA 200 I-"a-tl.

F5co

PLATINA MICROMETRICA

MICROMETRO FILAR

EQUIPO PARA MEDICION DEL TAMARNO DE PARTICULAS

Fig.18 Equipo para Cuenta y Medicion del Tamano de las Particulas de Polvo
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Cada campo debe incluir un cuarto del cuadrado grande, o sea veinti
cinco subdivisiones (cuadraditos) y mientras se cuenta la perilla
micrométrica debe moverse hacia arriba y abajo de tal manera que

las particulas que estdn dentro y fuera del foco sean contadas, ex-
cluyendo cualquier particula que pueda estar en el disco Whipple (
ver Fig. No. 18). Los cinco campos pueden ser contados en 5 minutos,
y asf las celdas pueden ser llenadas en cada 6 a 10 minutos (itine-
rariamente). Un contdmetro de mano debe usarse como ayuda en la
cuenta, para que el ojo siga un curso regular y no se pierda la po-

sicidn.

Uno o mds blancos deben ser contados, es decir, los frascos que se
han llevado al campo y no se han utilizado en el muestreo. En los
blancos deben contarse 10 campos por celda, y no debe exceder un

promedio de 7 u 8 particulas por campo, que se restarin a las par-

ticulas encontradas en la cuenta de las muestras.

La Solucidn alcohdlica que se ha preparado, no debe ser agitada - -
(turbada), y es mejor porveerla de un sifén por lo menos a una pulga
da del fondo. El final del sifén debe terminar en un tubo de jebe
con una boquilla de vidrio y una grampa de resorte sobre el tubo de
jebe, para abrir o cerrar. En la prictica se puede utilizar las -

piscetas.

Cuando el disco Whipple se ensucia, debe limpiarse con papel de len

te y refregarse de ser necesario con una brocha de pelo de camello.
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Nunca debe tocarse la superficie con la mano o con la superficie de

papel de lente usada para refregar.

- Procedimiento_para_la cuenta por el método de 131 celda Dunn.-

La muestra es sacudida fuertemente, por lo menos durante un minuto,
esto se puede hacer soplando por el tubo central (boquilla), con és-
te mismo se toma una porcidén de la muestra y se vacea sobre la celda
hasta que sea llenada, luego se tapa la celda con un cubre-objeto,

evitando la formacidn de burbujas.

La muestra en la celda se deja descansar durante 20 .minutos, luego
serd colocada sobre el microscopio y son contados cinco campos de
1/4 de milimetro cuadrado cada uno, cuando se observen entre 10 y 80
particulas; si hay menos de 10 particulas serd necesario contar en
10 campos y si hay mds de 80 se debe diluir la muestra; contando las

particulas sobre el fondo de la celda de esta area.

El microscopio (ver Fig. No. 18) para la cuenta debe tener una amplia
cibdn de cien didmetros aproximadamente, usando un objetivo de 10X
¥ un ocular de 10X. En el ocular se coloca un disco Whipple, que
un disco de vidrio. El tubo del microscopio debe ser ajustado de -
tal manera que en el punto del foco sobre el porta-chjcic inclv-
un 4rea de 1 m.m. x 1 m.m., un micrémetro de platina es usado para

conseguir este ajuste.

La luz se colocard a veinte centimetros del espejo, y el iris del

diafragma se cerrari dejando una pequefia abertura, luego el espejo
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(superficie plana) es movido hasta que los rayos de la luz estén
centralizados en el tubo del microscopio. E] fondo de la celda se
puede localizar, enfocidndo un trazo de l4piz de cera, que se hace
previamente sobre la base en la cual estd colocada; luego se tras-
lada el obhjetivo a la celda, y moviendo hacia arriba 1la perilla
micrométrica (cuatro vueltas aproximadamente), se localiza el pla-

no de las particulds.

- §ig@919_gg_§§}gglg .- Se ha colectado una miestra durante diez
minutos y con un flujo de 0.1 pie clbico por minuto, se ha diluido
a 25 ml., y se han contado 40, 45, 48, 39 y 42 particulas para una
celdas 41, 38, 44, 47, y 42 particulas para una segunda celda, to-

mando como promedio 5 particulas por campo en el blanco. E1 prome

dio de la cuenta seri:

1).- 40 + 45 4 48 1 39 4 42 = 214 —__43 por campo

2).- 41 4 38 + 44 + 47 + 42 — 212 =—=--=42 por campo
Promedio = 43

Descontando las particulas del blanco 43 - 5 = 38

38 x 4 = 152 particulas por milimetro cibico,

152 x 1,000 = 152,000 particulas por mililitro,

152,000 x 25 = 3'800,000 particulas, total en la muestra colectada.
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El perfodo de muestreo fue de 10 minutos a un flujo de 0.1 de pie
cdbico por minuto o sea 1 pie cilbico de aire fue muestreado, la con

centracién de polvo es entonces de 3.8 millones de particulas por -

pie clbico de aire.

La férmula simplificada del cilculo es:

38 x 4 x 1,000 x 25
1 x 1'000,000 3.8 mpppca.

Usualmente se usa un formato como el indicado en la Fig. 19.

b.- Tamafio de las Particulas .- El tamafio de las particulas de un

polvo atmosférico, es un factor de gran importancia higiénica en el

riesgo a la salud.

A través de numerosos estudios, se ha demostrado que las particulas
menores de 10 micras tienen mayor significativo patoldgico y que -
las particulas de mayor tamafio no logran alcanzar las posiciones
terminales del tracto respiratorio, debido a la accién protectora de
las mucosas superficiales del tracto respiratorio. Ademis es com-
parativamente pequefio el nimero de pafticulas de mds de 1@ micras
que existen en los polvos atmosféricos industriales, por la influen

cia de la gravedad.

- Método de medicidn .- En la técnica del Micrémetro Filar, (ver

Fig. No. 18), es usado en la medicién lineal por comparacidn con 1a

escala incorporada en el microscopio, consiste de un pelo en cruz,



CUENTA DE POLVO (CELDA DUNN)

COMPAKIA DIRECCION CHA
MUESTRA "BLANCO"
Vv Cuéntese al igual que a
! lcs muestregs p. ejem.
Va Cinco c¢ampos en cada
V upa de las dos celdas
d Dunn, utilizando el OCU-
D LAR MODIFICADO DE
v WHIPPLE.
Pf
Pt
Pa
Pp
Pn
K
3 CALCULOS
(Vi) (Vd) (4x10-") (D)
D = __'V -7 K = Y = PQ-Pb M= (Pn) (K)
a LEYENDA

Vy = Volimen total de liquido atrapado después del lavado Pg = Nimero de particulos por campo examinado

Vg = Voiimen de la parte alicuota Pt = NoOmero total de particulas contadas

\ Volimen al que se diluyG la parte alfcuota Pg = Numero promedio de particulas por campo

D = Factor de dilucién Pp = Nimero promedio particulas x campo en el “blanco $

¥ =2 Volumen del dire muestreado en pies 3 P, = Promedio neto del N° de particules x campo "n:_;

K = Factor en millones M Millones de particulas por pié 3 de aire muestreado o

Fig. 19 Formato para la Cuenta de Partfculas
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construido dentro de un ocular standard y es accionado por un torni

1lo micrométrico calibrado.

Para 1a medicidn se utiliza objetivo de inmersién de 97X. Una vez
que se ha logrado una iluminacidn adecuada en el microscopio, se pQ
ne una gota de aceite de inmersién en la muestra (encima del cubre-
objeto), preparada previamente, y se enfoca el plano donde se en -
cuentran las particulas, para lo cual se pone -en contacto, en forma
suave la superficie del lente del objetivo y se ubica el plano de las
particulas. Luego se elegiri un campo apropiado, donde no haya ni
muchas ni pocas particulas de tal manera que facilite la medicidn.
Dicha medicién de las particulas se realiza desplazando el pelo fi-
lar, de un extremo a otro de cada particula, en forma horizontal.
Se anota las divisiones inicial y final del tornillo micrométrico -
que correspondieron al desplazamiento del pelo del micrémetro filar
en cada medicién. El tamafio de las particulas (unas doscientas -
particulas), se obtiene multiplicando el nimero de divisiones del
tornillo micrométrico, que correspondié a cada particula, por el -
factor de conversién a micras, que se determina por calihracién pre

via del micrémetro filar.

En cuanto al medio de inmersién (acefte)9 es importante que su indi
ce uno de refraccién diferente al de las particulas de polvo, ma
terial del exdmen; en cuanto mayor sea esta diferencia, mayor serd
el contraste encontrado. Cuando las particqlas y el medio de inmer
sién tienen el mismo indice de refraccién, las particulas se harén

invisibles y cuando menor la diferencia, mayor serd la dificultad
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para ser vista.

Los datos de determinacién de tamafio de las particulas, se represen
tan gréficamente, ploteando los porcentajes acumulativos contra el
tamafio en un papel logaritmico de prohabilidad. De esta linea, el
promedio standard se obtiene dividiendo el tamafio que corresponde al

7

84.13 % por el tamafio que corresponde al promedio geométrico.

Con el aumento de mil didmetros, es posible la medicién de particu-
las con didmetro minimo de 0.5 micras, mientras las particulas més
pequefias se pueden distinguir facilmente y enumerarse en forma debi
da. Mediante este método se miden las particulas comprendidas en el
rango de tamafio que el aparato Impinger colecciona, ya que su efi-

ciencia de coleccidn decae debajo de una micra.

- Calibracidn del_mgggoggggg Filar.- La calibracidn se realiza
con el micrémetro de platina, que es una placa de vidrio, en cuya
parte central tiene una escala. Una divisién de 1la escala es igual

a 0.1 mem. (100 u) y una subdivisién a 0.01 m.m. (10 u).

La escala del micrdémetro de platina, (Ver Fig. No. 18), es locali-
zada usando un objetivo de 10X, luego se agrega una gota de aceite
de inmersidén y usando un objetivo de 97X, se ubica y enfoca la par-
te correspondiente a las subdivisiones. Se procede a determinar
el nimero de divisiones (en el tambor del tornillo micrométrico) co
rrespondiente al desplazamiento del pelo filar entre una y otra di-

visién (10 u) en el micrdmetro de platima. Esta operacién se repite
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varias veces, hasta obtener un promedio del nimero de micras
que corresponde a una divisién, de la escala que existe en el

tamhor del tornillo. micrométrico.

Ejemplo: Supongamos que hemos de "1- 1o el pelo filar en -
tres subdivisiones (en forma alternada) del micrémetro de pla-
tina, y los nlmeros de divisiones que correspondieron en el -
tornillo ﬁicrométrico, en cada oportunidad fuerons 107, 105

y 1065 promedio:106 .

1 subdivisién en el micrémetro de platina = 10 micras,

10/106 = 0.09434 =--— 0,094 micras/divisidn.

Entonces, una divisién en el tornillo micrométrico (tambor ) e

quivale a 0.094 micras.

Usualmente se usa un formato como el indicado en la FngQO

c.- Determinacién de Silice libre .- El método de Talvitie, con un

equipo muy simple, es aplicable a la determinacidn de silice libhre

en una amplia variedad de rocas, minerales, arcillas y polvos mine-

rales, en presencia de silicatos. Los 6xidos metdlicos y los sili

catos son selectivamente disueltos por el 4cido fosférico con ata-

que minimo de cuarzo presente, cuya pérdida se puede corregir empi-

ricamente.



- W2k
MEDICIONES _CON EL MICROMETRO FILAR

B A Dit. B A Dif. B A Dif. B A Dif

Fig.20 Formato para el Cdliculo del Tamaino de las Particulas
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Fig. 20 Formato para el Cdlculo del Tamaiio de las Porticulas



El 4cido fluorbdrico es usado para evitar la ohstruccién del papel
de filtro, ocasionado por las trazas del 4cido silico gelatinoso,
que se forma durante el procedimiento; sin embargo, la dificultad de
la precipitacién de la silice disuelta es poco probable, desde que
su deposicibén, aln en pequefias cantidades ohstruye el papel filtro

y si ocurre esto se debe descartar el anflisis.

Para comprobar la presencia de bidxido de siliceo y la eficiencia
del tratamiento de la muestra con 4cido fosfdrico, se debe efectuar
el examen petrografico, que consiste en tomar una pequefia porcién
del residuo del tratamiento con 4cido fosfdrico, después de la sepa
racién por filtracidn de los silicatos disueltos y antes de efec -

tuar la volatilizacidn del cuarzo con 4cido fluorhidrico.

Con la porcién de residuo se prepara una placa porta-ohjeto y en el
microscopio petrogrdfico, se observa la llamada linea Becke y la hi
rrefrigencia, = gue son las dos propiedades bdpticas de mayor inte-

rés en el polvo de tamafio respirable.

Como equipo de calentamiento se puede emplear una plancha eléctrica

"Lindberg" de 220 voltios, cuya cubierta metdlica es removida a fin

de exponer las resistencias de nichron en contacto con la matraz

que contiene 1la muestra con los reactivos. La temperatura debe ser
mantenida un tiempo Sptimo para que los minerales y rocas se disuel

ven en el 4cido fosférico.
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Se utilizan embudos de vidrio pyrex a los cuales se les hace un do-=

blez en la espiga, para evitar la fuga directa de los gases genera-

dos en el calentamiento y a su vez condensados reshalen por las pa

redes del matrazj matraces Phillips, de vidrio pyrex de 250 ml.,

seleccionados por pares de pesos semejantes.

- Reactivos :

a.- Acido Fluorbdrico.- Agitando continuamente, se vierten
100 gramos de 4cido fluorhidrico cristalizado en una vasija de
bakelita sumergida en agua con hielo, conteniendo una mezcla de
56 gramos de Acido bérico en 100 ml. de agua destilada. La reac
cién exotérmica resultante, provocari la disolucién del &4cido

bédrico.

El reactivo asi preparado es transferido a un frasco vacio y
seco de material pléstico, con surtidor de seguridad y mientras
permanezca tibio, pues el exceso de &cido bdérico, se cristaliza

’ - -
Ta.alenfriarse alatemperaturaambiente.

Se determinari un factor de correccién cada vez que se prepa-
re nuevamente este reactivo, cuyo dato se registra. Este es

primordial para efectuar un control periédico, de las condi-
ciones éptimas del 4cido fluorhdrico, utilizando en cada labo-

ratorio.
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bh.- Acido clorhidrico concentrado,
c.- Acido fluorhidrico al 48 % ,
d.- Acido nitrico concentrado,
e.- Acido fosférico,

f.- Cuarzo, cristales escogidos, limpios, se lavan con 4cido clor-
hidrico concentrado, se enjuagan con agua destilada, secan y muelen,

pasando por la malla 200,

g.=- Pulpa de papel,

h.- Bilsamo del Canadi y aceite de inmersidn, para el exdmen petro-

grifico.

- An3lisis Quimico. Método de Talvitie:

--------------------------------------------- De una porcidn
de 25 gramos de polvo asentado, se toma una muestra de 2,0 gra-
mos y se tamiza por la malla 200. El material retenido por el
tamiz se pesa, para calcular el tanto por ciento del polvo que
pasa por la malla. Estas muestras no deben molerse nunca y -
se considera como muestra tipica de polvo asentado aquella que

contiene mis del 90 % de material que pasa la malla 200.

b.- Procedimiento_Quimico .- Se pesa aproximadamente 0.500 gra -

mos de muestra (M) tamizada en la malla 200, utilizando una luna
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de reloj previamente tarada, y se transfiere a una matraz Phi -

llipz de 250 ml.

Se vierten 25 ml. de 4cido fosférico, 85 % por las paredes del
matraz, a fin de arrastrar la muestra que pudiera quedar adheri -
da. S€ arremolina vigorosamente, hasta conseguir la dispersién
completa del Acido. Se cubre el matraz con el embudo y se colo-
ca sobre la plancha Lindberg, la que ha sido precalentada duran-
te 45 minutos y simultdneamente se controla el tiempo con un cro-
németro. Cuando cesa la ebullicidn, se arremolina por 3 segun -
dos cada minuto, sin retirar el matraz de la plancha, para mante
ner la muestra distribuida en el 4cido y prevenir asi el sobreca

lentamiento.

Al término de los 14 minutos, se retira el matraz de la plancha
y se continla agitando por un minuto, para disolver el 4cido si
lico gelatinoso que pudiera haberse formado en las paredes del
matraz, al nivel del reactivo. Luego se coloca sobre una super-
ficie fria y se retira el embudo inmediatamente; con cuidado, pa
ra permitir que el liquido condensado resbale por las paredes .
del matraz . Se deja enfriar a la temperatura ambiente y se afia
den 125 ml. de agua destilada caliente (60 a 7OOC), lavando las
paredes y al mismo tiempo se agita vigorosamente para disolver

totalmente el acido fosférico siruposo.

Se lava la parte superior del matraz con 10 ml. de 4cido fluor-
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bdrico, arremolinando bien para mezclar las soluciones, enjuagan
do finalmente con 25 ml. de agua destilada, para dejar luego en

completo reposo, durante una hora.

La solucién se filtra a través de papel de filtro Whatman No. 42,

afiadiendo un poco de pulpa de papel.

Usando una bagueta y un frasco lavador conteniendo 4cido clorhi
drico 139 frio, se transfiere el residuo cuantitativamente al -
filtro, efectuandose lavados sucesivos con la solucidn de 4cido

clorhidrico 1:9 frio y caliente, sequido de lavados finales con

agua destilada.

Se coloca el papel de filtro en el crisol platino, previamente
tarado, se quema el papel a haja temperatura y luego se calcina
a 950°C durante 15 minutos. Se enfrfa en un desecador y se pesa,
obteniéndose el peso del residuo del tratamiento con 4cido fos-

férico (Ro) que se tabula.

Se humedece el residuo con unas gotas de 4cido sulfirico 1:1 y
se afaden aproximadamente 5 ml. de Acido fluorhidrico 48 %. Se

calienta en bafio de Maria para volatilizar el cuarzo y el exceso

de 4cido fluorhidrico.

‘E1l 4cido sulflrico se evapora en bafio de arena calentando cuida

dosamente, hasta que desaparezcan los humos de tridxido de azu -
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fre.

Se -nfria y se pesa, para obtener el peso de las bases no rema

nentes [Hb).

La diferencia de Ro - R serd el contenido de Silice libre (C).

b’
Factor de correccidn (RC) .- Usando cuarzo puro molido y tami
zado en malla 200, se efectda el procedimiento quimico, en mueg

tras duplicadas, cada vez que se prepare el Acido fluorhidrico

y se calcula el factor de la siguiente manera:

E_ M
o=
R - R
o c
Donde:
M = peso del cuarzo
Ro = peso del residuo 4cido fosfdrico (H3PO4),

j=o)
1l

p = peso del residuo 4cido fluorhidrico (HF)

El porcentaje de silice libre en la muestra ' se calcula por la

férmulas

x F x 100 = % SiO
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Precisién .- Los datos obtenidos en la determinacién de varios
factores de correccidn FC’ se plotéan en forma de carta de con
trol. Se preparan muestras sintéticas de minerales interferen-
tes, en tres concentraciones de interés, a saber: menor de 5 %;
entre 5 y 50 % y mayor de 50 % de cuarzo, determinado en dupli-
cado, de acuerdo a la técnica expuesta, para obtener la desvia-
cidn standard de este procedimiento, datos que se reportan con

los resultados analiticos. Normalmente este valor es préximo a
1.8 % para muestras minerales sintéticas y se aproxima a @.3 %

para Cuarzo puro.

Precauciones y Nptas .-

a.- Muestras conteniendo silice amorfo, critohalita, tierra de
diatomea o tridimita, tienen que ser sometidas a un tratamien-
to previo: se hierve suavemente una muestra de 1.0 gramos con
50 ml. de hidréxido de sodio al 10 % en un matraz Phillips de -
250 ml. por 30 minutos. Se diluye con 75 ml. de agua destilada
y se calienta hasta ebullicidén incipiente; sc deja asentar el
residuo por 15 minutos y se decanta el liquido sobrenadamte que
se filtra a través de papel de filtro Whatman No. 42, contenien
do pulpa de papel. Se afaden 75 ml. de agua destilada y se re
pite el proceso de lavado por el calentamiento, se deja reposar,
se decanta y filtra. El liquido filtrado puede someterse entom
ces a un andlisis racional de acuerdo a la técnica de Goldman

para determinar el contenido de sflice.
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Se lleva a cenizas el papel de filtro y se transfiere el residuo ob
tenido a matraces Phillips de 250 ml. (conteniendo el residuo de hi
dréxido de sodio insoluble) lavando el crisol con pequefias porciones

de 4cido fosférico de 85 %, hasta completar 25 ml.

Una muestra de cuarzo puro se lleva a través de todo el procedimien

to para obtener el factor de correccidn de solubilidad correspondien

te.

b.- La espumacién del 4cido fosférico ocurririd en grado apreciable
en presencia de materia orginica. Esta puede removerse en ausencia
de 4lcalis o carbonatos por ignicién de 2,0 gramos de muestra on -
crisoles de porcelana a2 una temperatura que no exceda de los 700°C.
Si los dltimos constituyentes estin presentes, la muestra pesada se
tratarid con 4cido clorhidrico 1:9 (para prevenir 1a conversién del
cuarzo en formas solubles) antes de la ignicidn. El .carbdn y el gra

fito no requieren ser eliminados.

c.- Generalmente es mejor eliminar los sulfuros por calentamiento de
©.5 gramos de muestra en un matraz Phillips con 10 ml. de agua regia
recientemente preparada, aproximadamente durante 30 minutos. Despuds
se diluye con 50 ml. de agua destilada, se deja asentar y se decanta
la mayor parte del liquido sobrenadante a través de papel de filtro
Whatman No. 42 con pulpa de papel, el cual se conserva para filtrar

la misma muestra después del tratamiento con 4cido fosférico, etc.
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tedae- RESULTADOS DE LA EVALUACION

A continuacidn se presentan las tablas con resultados de las evalua
ciones para los tres grupos de fabricacién de vidrio: Grupo I, fa=
bricacién manual; Grupo II, fabricacién automdtica; Grupo III, fa -
bricacién semi-automdtica; para cada uno se incluye evaluaciones de
Agentes Quimicos (exposicién a Silice), Agentes Fisicos (evaluacién

a ruido y Calor Radiante).

20301, EVALUACION DE AGENTES QUIMICOS

A.- Exposicién a Polvo Siliceo .-

En las Tablas No. 5, 6, 7, y 8, se muestran las concentraciones
ambientales minimas y miximas de polvo siliceo, las concentracip
nes promedio aritmético y los limites permisibles correspondien

tes a los lugares u ocupaciones estudiadas.

Para el c3lculo del Limite Permisible se hizo uso de la férmula
dada por la Conferencia Americana de Higienistas Industriales
en su reunidn Anual No. 24 correspondiente al afo 1,962; para
determinar los limites miximos permisibles (LMP) de polvo con -

contenido de silice libre:

LMP 250

% 540+ 5 ©0 MPPpca.
2



Donde el % 8102, es obtenido en el laboratorio, con el método
de Talvitie, en el andlisis del contenido de silice libre, del

polvo asentado en las estructuras e instalaciones del lugar de

trabajo.

TABLA NO. 5 EXPOSICION A POLVO SILICEO

GRUPO I : FABRICACION MANUAL

ANO : 1,976

\

CONCENTRACION, mpppca *

Lugar u Nimero de

Ocupacidn Muestras Minima Mixima  Promedi®d* Limite***
IMANADORA 3 0.2 0.6 0.4 5.0
AMBIENTE 3 1.3 1.9 1.9 5.0

* Millones de particulas por pie cdbico de aire.

*¥%  Promedio aritmético.

*¥*¥% Limite permisible para 8 horas de exposicidn diaria.

Interpretacidn del Resultado en el Grupo I, Fabricacidn Manual:

En la Tabla No. 5, apreciamos que las concentraciones variaron entre

0.2 y 1,9 mpppca y el promedio aritmético entre 0,4 y 1.9 mpppca.

Las particulas de polvo ambiental colectadas eran de tamafio menor de
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10 micras, de lo que se infiere que puedan alcanzar los alveolos pul

monares, al ingresar por la via respiratoria.

Los limites permisibles indicados en la Tabla No. 5, han sido deter
minados en funcién del contenido de silice libre hallados en el pol

vo ambiental ( 45 % Si02, en promédio) .

Las concentraciones promedio de exposicién para los trabajadores en
los lugares estudiados son menores que los limites permisibles co--

rrespondientes, pudiendo afirmarse que en este grupo no existe ries

go significante de exposicidn.

TABLA No. 6 EXPOSICION A POLVO SILICEO

GRUPO II : FABRICACION AUTOMATICA

- ot - = — o = om ==

p AC I a¥

B Ndmero de CONCENTRACION mpppca 4
Ocupacidn Muestras iMinima  Maxima  Promedio** Limitex**

ZARANDEO 3 2.3 5.1 3.0 6.2

MEZCLA 4 3.0 51.5 7.2 8.9

LLENADO 3 3.4 9.9 5.6 10.8

CORTADO DE

LADRILLO 1 232.6 5.0

¥ Millones de particulas por pie cibico de aire.
** Promedio Aritmético

**¥% Li{mite permisible para 8 horas de exposicidn diaria.
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Interpretacion del Resultado en el Grupo II. Fabricacién Automitica:

En la Tabla No. 6, apreciamos que las concentraciones
ambientales . va riaron entre 2.3 y 232.6 mpppca vy el promedio

aritmético entre 3.0

y 7.2 mpppca. Obteniéndose el valor de 232.6 mpppca, para la ocu-"
pacién eventual de cortado de ladrillo refractario con sierra eléc

trica, labor que se realizaha de 1/2 a 1 hora por vez de 3 a 4 ve -

cesS por semana.

Las particulas de polvo ambiental colectadas eran de tamafio menor -
de 10 micras, de lo que se infiere que pueden alcanzar los alveolos

pulmonares, al ingresar por la via respiratoria.

Los limites permisibles indicados en la Tabla No. 6, han sido deter
minados en funcidn del. contenido de silice libre halladcs en el -
polvo ambiental (habiéndose encontrado los valores de 35.0 %, ==

23.1 %, 18,1 % y 45.0 % de $i0,, respectivamente) .

Las concentraciones promedio de exposicién diaria de las ocupacio-
nes estudiadas estdn per debajo de los limites permisibles corres-
pondientes, pudiendo afirmarse que en este grupo no existe signifi-

. . 3 . s
cante riesgo de exposicidn a polvo siliceo.
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TABLA No. 7 EXPOSICION..A POLVO SILICEO
‘GRUPO II-A s FABRICACION AUTOMATICA

ANO & 1,976

CONCENTRACION mpppca*®
Lugar u NUmero de
Ocupacién Muestras Minima  Mixima  Promedio** Limite*¥**
ZARANDEO 3 2.5 7.1 5,2 15,2
CARGIO 3 3.3 e 3.6 &l
LLENADO 1 4.6 5.8
DESCARGA 1 67.4 17.1
AMBIENTE 1 2.0 5.8

*¥ Millones de particulas por pie cilbico de airec.

*¥%¥ Promedio aritmético,

. o o . . e . .
**% 1imite permisible para 8 horas de exposicicn diaria.

Interpretacidén del Resultado

en el Grupo II-A, Fabricacidn Automiti-

cas

En la Tabla No. 7, apreciamos que las concentraciones ambientales

variaron entre 2.0 y 67.4 mpppca y el promedio aritmético entre 3.6

vy 5.2 mpppca.

Las particulas de polvo ambhiental colectadas eran de tamafio menor

de 10 micras, de lo que se infiere que pueden alcanzar los alveolos
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pulmonares, al ingresar por la via respiratoria.

Los limites permisibles indicados en la Tabla No. 7, han sido deter
minados en funcidén del contenido de silice libre hallados en el pol
vo ambiental (habiéndose encontrado los valores de 11.4 %, 44.0 %,

38.1 %, 9.6 ¥y 38.1 % respectivamente).

Las concentraciones promedio de exposicidn diaria de las ocupacio -

nes estudiadas son marcadamente menores que los limites permisibles

correspondientes, pudiéndose afirmar que en este grupo no existe _
3 3 . . 3 (4 3 ’,

riesgo significante de exposicion a polvo siliceos salvo en la ocu-

pacién de descarga de arena (SiO,) en que el valor encontrado para

2

una muestra csti por encima del valor limite.

Interpretacidn del Resultado en el Grupo III, Fabricacién Semi-Auto-

miticas

En la Tabla No. 8, apreciamos que las concentraciones ambhientales
variaron entre 1.5 y 36.8 mpppca y el promedio aritmético entre 1,9
y 4.9 mpppca . Obteniéndose el valor de 36.8 mpppca en la ocupa -

cién de 1llenado de materia prima mezclada hacia el horno.

Las particulas de polvo ambiental colectadas eran de tamafio menor de
10 micras, de lo que infiere que pueden alcanzar los alveolos pul-

monares, al ingresar por la via respiratoria



TABLA No. 8 EXPOSICION A POLVO SILICEO

GRUPO ITI : FABRICACION SEMI-AUTOMATICA

» ’ R *
Lugar u NUdmero de CONCENTRACION mpppca

Ocupacidén Muestras Minima  Mixima . Promedio** Limite**¥
ZARANDEO 3 3.9 5.6 4.9 6.8
MEZCLADO 3 155 3.5 1559 8.4

LLENADO SECCION
AUTOMATICA 3 2.4 5.6 3.7 10.3

LLENADO SECCION
MANUAL 1 36.8 10.5

* Millones de particulas por pie cibico de aire.

*% Promedio aritmético.

*¥¥% Limite permisible para 8 horas de exposicién diaria.

Los limites permisibles indicados en 1a Tabla No. 8, han sido de-
terminados en funcidn del contenido de silice libre hallados en el
polve ambiental (habidndose encontrado los valores de 31.8 %, 24.8 %,

19.3 % y 18.8 % respectivamente).

Las concentraciones promedio de exposicién diaria de las.ocupacio-
nes estudiadas son menores que los limites permisibles correspondien
tes, pudiéndose afirmar que en este grupo-no existe riesgo de expo

sicidn a polvo siliceo, salvo en la ocupacidén de llenado de materia
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prima mezclada hacia el horno, en la que se fija un solo muestreo,

en que el valor encontrado estd por encima del valor limite.

Discusién Final de la Exposicién a Polvo Siliceo

De la exposicidén a Polvo Siliceo expuestas en las Tablas No. 5, 6,

7, y 8 se puede deducir que en el Grupo I, no existe riesgo de expg
sicidn a polvo siliceo; en el Grupo II, no existe riesgo de exposi
cién a polvo siliceo, salvo la ocupacidn eventual de cortado de la-
drillo refractario con sierra eléctrica donde la concentracién encon’
trada fue de 232.6 mpppca, siendo su limite de 5.0 mpppca, ademis
los operadores en este ambiente usan respiradores contra polvo, de
alli que el riesgo no es significantej en el Grupo II-A, no existe
riesgo de exposicién a polvo siliceo, salvo la ocupacién de descar-
ga de arena (5102) en que el valor encontrado fue de 67.4:mpppca,
estando por encima del valor . 1imite de 5.8 mpppca, siendo esta ope
racibén no eventual, el trahajador estd expuesto a un riesgo signifi
cante; en el Grupo III, no existe riesgo a exposicién a polvo sili
ceo, salvo la ocupacidn de llenado eventual de materia prima hacia

el horno, donde la concentracién encontrada fue de 36.8 mpppca, es-
tando por encima del valor limite de 10.5 mpppca, como esta operacién

es eventual existe -un riesgo poco significante para el trabajador.

Se concluye que en general, en la fabricacién de vidrio, no existe
riesgo a exposicidén a polvo siliceo, salvo en aquellas ocupaciones

ya expuestas anteriormente, pudiéndose controlar en parte mediante
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el suministro de equipos de proteccidn personal respiratoria.

EVALUACION DE AGENTES FISICOS

A.-  EXPOSICION A RUIDO

En las Tablas No. 9, 10, 11 y12; se muestran los niveles totales

de ruido, considerdndose miveles minimos, miximos y predominantes

en la zona de audicidn correspondientes a los lugares y ocupaciones
estudiadas. Se incluye también el limite mdximo permisible para o-
cho horas de exposicidén diaria, que de acuerdo con la Takla No. 3,

(Pag. No. 107 ), es de 90 decibeles.

Al respecto, en la industria del vidrio, por las caracteristicas
del lugar de trabajo, prdcticamente el personal de trabajo estd cx-

puesto a un ruido continuo las ocho horas del dia.

Los niwvles de ruido registrados en este estudio corresponde a la
registrada por el circuito de compensacién A, que comprende la ban-
da de mayor sensibilidad del oido humano, son capaces de enmasca-
rar la comunicacién hablada ¢ interferir, en general, las sefales

sonoras para el personal.
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TABLA No. 9 EXPOSICION A RUIDO

GRUPO I :  FABRICACION MANUAL

- e -

NIVELES DE RUIDO* (QdBA)

“Lugar u Ocupacidn Minimo Max imo Predominante
HORNO DE VIDRIO BLANCO 85 95 88
HORNO DE VIDRIO AMBAR 83 93 85
PRENSA 96 108 104
ARCHA 80 91 86
TALLADO 72 104 85
FUNDICION 83 99 88
COMPRE SORAS 99 97 98

¥ Limite permisikle para & horas de exposicién diaria ¢ 90d BA.

Interpretacién del Resultado en el Grupoc I. Fabricacidn Manual:

En la Tabla No. 9, apreciamos que los niveles totales de ruido medi
dos en zonas de trabajo de las ocupacionecs mas expuestas fluctuaban
entre 72 y 108 dB. Considerando que los niveles de ruido en las Areas
correspondientes a las ocupaciones de la Seccidn Prensa Automiticas

y Compresoras, son mayores que el limite permisible de 90 dB, para

8 horas de exposicién diaria, se puede afirmar de que existe un ries

go significante a la audicién de loé trabajadores.
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Los limites registrados en las zonas correspondientes a la de Fundi
cidn y Alrededores del Horno de Vidrio Blanco, eran ligeramente meng

res que el limite de 90 dB, pudiendo afectar al personal suscepti -

ble .

Los limites registrados en las Zonas correspondientes a los alrededo
res del Horno de Vidrio Ambhar, entre las Archas Fijas y de la Sec -
cién Tallado eran menores que el limite permisible, para 8 horas de
exposicibén diaria, permitiendo indicar que no ofrecen riesgo signifi

cativo para el érgano de la audicidn.

TABLA No. 10 EXPOSICION A RUIDO
GRUPO II :  FABRICACION AUTOMATICA
ANO : 1,976

NIVELES DE RUIDO * (dDA)

Lugar u Ocupacidn Minimo Miximo Predominante
MAQUINA SCHILLER 93 95 94
MAQUINA LINCHS 92 108 100
MAQUINA FEEDER 93 102 101
ARCHA DE RECOCIDO DE PINTURA 85 97 87
SALA DE MAQUINAS 96 101 97
SALA DE REPARACIONES 76 93 85
DEPOSITO DE BOTELLAS 71 102 73

* Limite permisible para 8 horas de exposicidn diaria:90dB A.
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Interpretacion del Resultado en el Grupo II, Fabricacidn Automdticas

En la Tabla No. 10 apreciamos que los niveles totales de ruido medi-
dos en zonas de trabajo de las ocupaciones mas expuestas fluctuaban
entre 71 y 108 dB Considerando que los niveles de ruido en las 3-
reas correSpondientes-a las ocupaciones encargadas de las Miquinas
Feeder, Schiller, Linchs y Sala de Miquinas son mayores que el 1imi
te permisible de 90 dB, para 8 horas de exposicidn diaria, se puede
afirmar de que existe riesgo significante a la audicidn de los tra

bajadores.

Los nivWes registrados en las zonas correspondientes a las Archas
de Templado y Recocido de Pintura era ligeramente menor que el 1i-

mite de 90 dB, pudiendo afectar al personal susceptibhle.

Los niveles registrados en las zonas correspondientes a los Depdsi-

tos de Botellas y Almacenes y en la Zona de Vestuarios, Sala de Repa
. M- ’-‘ P s e

raciones y Mecanica eran menores que el limite permisible, para 8 hg

ras de exposicién diaria, permitiendo indicar que no ofrecen riesgo

significativo para la audicidn de los trabajadores.
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TABLA No. 11 EXPOSICION A RUIDO

GRUPO II-A ¢ FABRICACION AUTOMATICA

NIVELES DE RUIDO * (dBA)

Lugar u Ocupacidn Minimo M&x imo Predominante
ALMACEN DE MATERIAS 74 88 86
LLENADO 89 93 89
PASADIZO DEL HORNO 97 101 101

MAQUINA LAMINADORA EN FUN- i
CIONAMIENTO 72 98 88

MAQUINA LAMINADORA SIN FUN-

CIONAR 72 75 74
COMPRE SORAS 80 86 84
SALA DE BOMBAS 87 93 88
VENTILADORE S 92 97 95
SALA DE VENTILADORES 94 108 101
GALERIA DE TUBOS 88 92 88
TABLERO DE FUERZA 81 83 82
LABORATORIO 82 89 83
ZONA DE TRANSITO 88 92 88
SOTANO 81 93 87
AMBIENTE 79 85 82

* Limite permisible para 8 horas de exposicién diaria : 90 dBA.
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Inte rpretacidn del Resultado en el Grupo II-A. Fabricacidn

Automitica:

En la Tabla No. 11, apreciamos que los niveles totales de ruido
medidos en zona de trahajo de las ocupaciones mds expuestas, -
fluctuaban entre 72 y 108 4B. Considerando que los niveles de
ruido en las dreas correspondientes a las ocupaciones a cargo -
del Pasadizo del Horno a Nivel de Pistones o Quemadores, Ventila
dores en el Sdtano y Sala de Ventiladores, son mayores que el
limite permisible de 90 dB., para 8 horas de exposicién diaria;

se puede afirmar, de que no existe riesgo significante a 1la audi

cidn de los trabajadores.

Los niveles registrados en las zonas correspondientes a la Com
buerta de llenado de Materiales al Horno, Pasadizo entre Galeria
de Tuhos y el Horno, alrededor de la Miquina Laminadora en fun
cionamiento, Zona de Triansito junto al Horno, Pasadizo del Séta
no, Sala de Bombas, eran ligeramente menores que el limite, pu-

diendo afectar al personal susceptible.

Los niveles registrados en las zonas correspondientes a los al-
rededores de la Migquina Laminadora sin funcionar, Sala donde se
encuentra el Tablero de Fuerza Eléctrica, Sala de Compresoras ,
en el Lahoratorio de Pruehas Fisicas, Pampa, Zona de Almacenaje
de Materias Primas y ambiente, eran menores que el nivel permi-
sible, para 8 horas de exposicién diaria, permitiendo indicar

que no ofrecen riesgo significativo para’'el érgano de la audicidn.
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TABLA No. 12 EXPOSICION AL RUIDO
GRUPO  III : EABRICACION SEMI-AUTOMATICA
ANO ; 1,976

NIVELES DE RUIDO * (dBA)

o b . . .
Lugar u Ocupacidn Minimo Miximo Predominante

SECCION . AUTOMATICA

ZONA DE PRENSA, REQUEMADOR Y

ARCHA 87 107 103
ZONA DE PRENSA Y ARCHA 86 110 106
ZONA DE REQUEMADOR Y PRENSA 103 109 106
ZONA DE REQUEMADOR Y ARCHA 102 106 104
SECCION PINTURA 101 102 101
PLANTA ALTA 101 105 104
AMBIENTE 96 108 102

SECCION MANUAL

HORNO DE FUNDICION 85 108 108
HORNO DE PRUE BA 88 102 96
MAQUINA SCHILLER 92 97 95
AMBIENTE 90 102 97

* Limite permisible para 8 horas de exposicién diaria: 90 dBA.
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Interpretacién del Resultado en el Grupo III, Fabricacién Semi-

Autom3ticas

En la Tabla No. 12, apreciamos que los niveles totales de ruido medi

dos en zonas de trabajo de las ocupaciones mis expuestas, en este

grupo y en ambas secciones, fluctuaban entre 85 y 110 dB. Conside-
rando que los niveles de ruido en las 4reas correspondientes a las
ocupaciones de las Zonas de Prensa, Requemadores, Archas, Zona de
Pintura, Planta Alta y Ambiente General de la Seccién Automdtica; -
Alrededores del Horno de Fundicidn, Horno de Prueba, Alrededores de
la Miguina Schiller, Requemadores y Ambiente,de la Seccién Manual,
son mayores que el nivel permisible de 90 dB, para 8 horas de exposi
cibén diaria, se puede afirmar que existe un alto riesgo significan-

te a la auducidén de los trabajadores.

Discusidén Final de la Exposiciédn a Ruido

De la exposicidén a Ruido expuestas en las Tahlas No. 9, 10, 11 y -
125 se puede deducir que en el Grupo I, no existe riesgo de exposi:
cibén a ruido, salvo en las Secciones de Prensa Automitica y Compre-
soras, donde los valores encontrados son mayores que el limite per-
misible de 90 dB; en el Grupo II, existe riesgo muy significante,

sobre todo en el segundo nivel del Hprno, alrededor de las Miguinas
Schiller, Linchs,en la Sala de Miguinas, donde el nivel de ruido sp
brepasa el limite permisible de 90 dB; en el Grupo II-A, no existe
riesgo significante de exposicién a ruido, salvo en el Pasadizo del

Horno a nivel de pistones o quemadores, en los ventiladores uhica-
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dos en el S8tano, en la Sala de Ventiladores (ambientes cerrados),

donde los valores encontrados son mayores que el limite permisible

de 90 dB; en el Grupo III, existe un alto riesgo de exposicién a -
ruido, tanto en la Seccién Automitica, como en la Seccién Manual,

donde leos . valores encontrados sobrepasan el limite permisible de

90 d Bl

Se concluye que en la fabricacién de vidrio, las fAbricas de los -

Grupos II y III, estdn expuestas a un alto nivel de ruido, sobre to
do en la del Grupo III, y en consecuencia los trahajadores estdn pg

tencialmente expuestos en el sentido de la audicién.

B.-  EXPOSICION A CALOR

En las Tahlas No. 13, 14, 15 y 1635 se muestra los tiempos de exposi
cién a calor, los periodos de descanso entre dos exposiciones sucesi
vas, los indices de esfuerzo caldrico, determinados por e1 M&todo
del Bulbo Hdémedo y Termdmetro de Globo (W.B.G.T.) y los indices re-
comendables correspondientes a los lugares u ocupaciones estudiadas,
estos Gltimos tomados de la Tabla No. 4, de limites permisibles (-

Ver Pag. No. 113 ).

Interpretacidén del Resultado en el Grupo I, Fabricacidén Manual:

En la Tabla No. 13, apreciamos que los indices de exposicidn al ca-

lor (W.B.G.T.) de las siguientes ocupaciones: Vaciado de Materia
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TABLA No. 13 EXPOSICION A CAEGR
GRUPO I : FABRICACION MANUAL
ANO i 1,976

"EXPOSICION A CALOR(W.B.G.T.¥**

LUGAR U TIEMPO DE PERIODO DE
QOCUPACION EXPOSICION* DESCANSO* HALLADO RECOMENDA BLE %%
HORNO
Tolva de llenado 3 40 34.8 30.0
Vaceado de material 3 50 38.8 30.0
Fogonero 5 60 46.5 30.0
Sacado de Vidrio 3 15 33.1 31.2
MAQQINA SCHILLER
Moldista 30 &0 26.9 31.2
Antimoldista 5 5 34.7 29.4
Cerrador de molde 1 2 28.9 29.4
ARCHA
Archero 3 20 30.1 3l.2
Llenador 5 15 25.2 31.2
CRISOL
Operador 5 10 43.4 3l.2
TAMBOR
Operador 5 10 44,2 31.2
AMBIENTE
Zona de wvaciado 30 &0 19.9 32.2
Zona de Archas 5 10 36.2 32.2
Zona del horno 5 10 25.7 32.2

* Tiempo de exposicién al calor, durante la exposicién (minutos)

** Intervalo de tiempo de ambiente fresco, entre dos periodos de exposicidn
sucesivos (minutos).

*#%* Indice comhbinado de temperatura de bulbo himedo natural y de globo EOC].
*#%% Indice mdximo permisible (°C).
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Prima en la Boca del Horno, Operadores del Molde y del Antimolde de
la Schiller entre.el Soplado y Levantado, alradedor de las Archas
corridas, Sacado del Vidrio del Horne, Fogonero, Operadores de Pro-
ductos Manualess estdn por encima de los indices recomendables segin
la Tabla No. 13. Pudiéndose afirmar qUe en estas ocupaciones exis-

te una severa accidén térmica, condicionando riesgo significante de

exposicién.

Los indices de exposicién al calor (W.B.G.T.) de las siguientes ocu
paciones: Llenador de Productos en el Archa Z‘rente a 1a Boca, Cerra
dor de Mpldes de la Schiller; estdn ligeramente por debajo de los -
indices recomendables segin la Tabla No. 13. Pudiendose afirmar que
en estas ocupaciones no existe riesgo significante; salvo de aque-

llos trabajadores que sean susceptibles al calor.

Los indices de exposicién al calor (W.B.G.T.) de las siguientes ocu
"paciones: Mpldista de la Schiller, Zona de Vaciado de Materia Prima,
Zona de Archa, Zona del Horno; estdn por debajo de los indices reco
mendables segin la Tabla No. 13. Pudiendose afirmar que en estas o

cupaciones no existe riesgo por accidn térmica y por lo tanto no oca

siona riesgo de exposicién.

Interpretacidn del Resultado en el Grupo II;, Fabricacién Automdticas

En 1a Tabla No. 14, apreciamos que los indices de exposicibn al ca
lor (W.B.G.T.) de las siguientes ocupaciones : Llevador, Operado-

"~ res de la Miquina Feeder, Controlador de las VAlvulas del Quemador
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TABLA No. 14 EXPOSICION A CALOR

GRUBO TII : FABRICACION AUTOMATICA

ANO: 1,976

————— - -

EXPOSICION A CALOR(W.B.G.T)*X*

LUGAR U TIEMPO DE PERIODO DE
OCUPACION EXPOSICION* DESCANSO** HALLADO RECOMENDA BLE * *¥%%
HORNO
Enforjador 1/a 60 38.5 30.0
Recojedor de frascos 2 10 18.3 31.2
Control de - vilvulas 5 60 49.5 32.2

MAQUINA SCHILLER

Sacador de vidrio 1 5 22.1 31.2
Soplado de productos 1 5 28.4 30.0

MAQUINA LINCHS

Operador 60 30 28.0 28.0

Llevador 20 60 30.7 31.2
ARCHA_

Archero 5 60 28.8 30.0

Llenador 4 12 26.3 31.2

-%levador 2 10 37.1 31.2

MAQUINA FEEDER

Operador 30 90 - 33.5 31.2
Controlador 5 60 43,4 32.2
AMBIENTE

Entre Feeder y Archa 5 10 27.7 32.2
Alrededor de Feeder 5 10 34.6 32.2

* Tiempo de exposicidén al calor, durante la exposicién (minutos).

** Intervalo de tiempo de ambiente fresco, entre dos periodos de exposicidn

sucesivos (minutos). )
**% Indice combinado de temperatura de bulbo himedo natural y de globo (Fc).

*¥x% Indice mximo permisible(oC).
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de la Feeder, en el ambiente, junto a las Miquinas Feeder, Enforja
dor, Controlador de las V4lvulas en el segundo piso del Hornoj; es

tdn por encima de los indices recomendatles, segin la Tabla No. -
14. Pudiéndose afirmar que en estas ocupaciones existe una severa

T 4 Ve . . . . . 3 . 4
accion térmica, considerando riesgo significante de exposicidn.

Los indices de exposicidn al calor (W.B.G.T.) de las siguientes o
cupaciones: Operadores de las Miguinas Linchs, Templadoreas y LlLe-
vadores de la”Miquina Linchs; estdn ligeramente por dehajo de los
indices recomendables, segin la Tabla No. 14. Pudiendose afirmar
que en estas ocupaciones no existe riesgo significante, salvo de

aquellos trabajadores que sean susceptibles al calor.

Los indices de exposicién al calor (W.B.G.T.) de las siguientes o
cupacioness Sopladores de Productos, Sacadores de Vidrio, Recogedor
de Frasco, Archero, Llenador del Archa, en el Amhiente, junto a -
las Miquinas Feeder y Archas; estdn por dehajo de los indices reco
mendables, segin la Tabla No. 14. Pudiendose afirmar que en es -
tas ocupaciones no existe riesgo por accién térmica y por lo tanto

no ocasiona riesgo de exposicidn.

INTERPRETACION DEL RESULTADO ENEL GRUPOIT-A, FABRICA CION AUTOMA -

TICA.

En la Tabla No. 15, apreciamos que los indices de exposicidn al
calor (W.B.G.T.) de las siguientes ocupaciones ¢ Alimentacién de
Mezclas, Bdveda, Abriendo y Cerrando la Ventana junto a la Boca de

Control de la LLama, Control de las V4lvulas de Petréleo. Corte de



TABLA No. 15 EXPOSICION A CALOR

GRUPO II-A ¢ FABRICACION AUTOMATICA

EXPOSICION A CALOR(W.B.G.T.)**x

LUGAR U TIEMPO DE PERIODO DE -
OCUPACION EXPOSICION* DE SCAN SO** HALLADO RE COMENDA BLE ** %
HORNO
Alimentacidn 0.1 60 SPNG) 30.0
Checker 0.5 20 42.5 32.2.
Pasadizo 5 15 38.1 32.2
BSveda 5 15 48.6 32.2
Ventana segundos 36.4 32.2
V4lvula de Petrbleo 2 30 43.0 32.2
MAQUINA FOURCOULT
Rodillo elevador 15 15 35.8 29.4
Corte de vidrio 0.1 1 37.1 31.2
Palanqueo 0.1 1 23.8 31.2
SOTANO
Parte central pocos minutos 37.5 32.2
Pasadizo lateral pocos minutos 44,4 32.2

* Tiempo de exposicidén al calor, durante la exposicidn (minutos) .

** Intervalo de tiempo de ambiente fresco, entre dos periodos de exposicidn

sucesivos (minutos).

¥** Indice combinado de temperatura de bhulbo himedo natural y de gloho (OC)°

**%*% Indice mdximo permisible (°C).
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vidrio en el Sétano; estdn por encima de los indices recomendables
seglin la Tabla No. 15. Pudiendose afirmar que en estas ocupacio-

nes existe una severa accidn térmica, condicionando riesgo signi -

ficante de exposicién.

El indice de exposicidn al calor (W.B.G.T.) en la ocupacidn de Pa

lanqueo y Levantador de Vidrio estd por debajo del indice recomen

dable segin la Tabla No. 15. Pudiendose afirmar que en esta ocu-
pacién no existe riesgo por accidn térmica y por lo.tanto no oca -

siona riesgo de exposicién.

INTERPRETACION DEL RESULTADO EN EL GRUPO III, FABRICACION

SEMI-AUTOMATICA:

En la Tabla No. 16, apreciamos que eon la Seccién Automdtica, los
indices de exposicidn al calor (W.B.G.T.) de las siguientes ocu-
pacionest Enforjador, Archero, Transportador de Materiales, Pren-
sa, Operador, en la parte alta del Horno, alimentacién de mate -
riales en el Hogar del Horno; estdn por encima de los indices re
comendables, pudiendosose afirmar que en estas operaciones existe

riesgo significante de exposicidn.

Los indices de exposicién al calor (W.B.G.T.) de las siguientes
ocupaciones: Moldeo Automitico, Sacadores de Vasos, Transporta-
dor al Archa; estin ligeramente por dehajo de los indices recomen
dables segin la Tabla No. 16. Pudiendose afirmar que en estas
ocupaciones no existe riesgo significante; salvo de gquellos tra-

bajadores que son susceptibles al calor.
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TABLA No. 16 EXPOSICION A CALOR
GRUPO TII : FABRICACION SEMI-AUTOMATICA
ANO: 1,976

EXPOSICION A CALOR

(WoeBoGoT. ) *¥*
LUGAR U TIEMPO DE PERIODO DE
OCUPACION EXPOSICION*  DESCANSO** HALLADO  RE COMENDABLE *%¥%

_SECCION AUTOMATICA

HORNO
.Alimentacién 15 30 37.7 31.2
Parte alta 10 60 55.3 32.2
MAQUINA SCHILLER
Moldeo automitico 30 60 31.7 31.2
Prensa 30 30 34.2 31.4
Sacador de vasos 30 30 31.2 31.4
ARCHA
Archero 30 60 35.5 31.2
Transportador 5 15 31.8 31.2
AMBIENTE , I
Enforjador 30 60 37.9 30.0
Transportista 30 30 41.0 27.9'
Operador 5 10 40,0 32.2
SECCION MANUAL
HORNO
Alimentacién 2 10 57.7 30.0
Enforjador 2 10 34,2 30.0
Sacador 30 30 52.2 29.4
MAQUINA SCHILLER
Levantador 2 10 34.2 31.2
"Cerrador 1 3 32.0 30.0
MAQUINA HERMITAGE
Prensista 30 30 37.2 27.9
Volteador 30 30 35.9 29.4

Sacador 1 5 37.1 32.2
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TABLA No. 16 EXPOSICION A CALCR
GRUPO III FABRICACION SEMI-AUTOMATICA
ANO_:__1,976_
EXPOSICION A CALOR
(WoBoGoT. ) *¥x
LUGAR U TIEMPO DE PERIODO DE
OCUPACION EXPOSICION*  DESCAN SO** HALLADO  RECOMENDABLE ** %%
ARCHA
Transportista 2 10 64.0 31.2
REQUEMADORE S
Cortador 0.1 1 28.9 30.0
Requemador 30 60 32.6 31.2
AMBIENTE
Junto al Horno 5 10 24.3 32,2
Junto al soplador 5 10 34.5 32.2

* Tiempo de exposicién al calor, durante la exposicidn (minutos) .

. . -’
#%¥ Intervalo de tiempo de ambiente fresco, entre dos periodos de exposicidn
sucesivos (minutos).

s o}
*¥¥% Indice combinado de temperatura de bulbo himedo natural y de glohko (c).

. . . . o)
**¥*Indice mdximo permisible (°C).
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En la seccién Manual, los fndices de exposicidn al calor (W.B.G.T).

de las siguientes ocupaciones * en el ambiente entre el Maquinista
y el Soplador, Levantador en la Miquina Schiller, Enforjador, Vol-
teador de la Prensa, Prensista, Transportista al Archa, Sacador de
la Miquina Hermitage, Cerrador de Moldes; estdn por encima de los
indices recomendables segin la Tahla No. 16. Pudiendose afirmar que
en estas ocupaciones existe una severa accién térmica, condicionan-

do riesgo significante de exposiciédn.

Los indices de exposicién al calor (W.B.G.T.) de las siguicntes o-
cupacionest Requemador a 02, Cortador en Caliente; estdn ligeramen-
te por debajo de los indices recomendalles seqin la Tabla No. 16.

Pudiendose afirmar que en estas ocupaciones no existe riesgo signi-

ficante; salvo 2n aquellos trabajadores que son susceptibles al ca-

lor.

El indice de exposicién al calor (¥.B.G.T.) en ¢l ambiente cerca del
horno, esti por dehajo del indice rccomerdale segin la Tabla No. -
16. Pudiendosc afirmar que en esta ocupacidén no existe riesgo por

accién térmica vy por lo tanto no ocasiona ricsgo de exposicidn.

DISCUSION FINAL DE LA EXPOSICION AL CALOR:

De la exposicién al Calor Radiante expuestas en las Tablas No. 13,
14, 15 y 165 se puede deducir que en el Grupo I, existe riesgo de

exposicién a calor, ya que en la mayor parte de las ocupaciones es

tudiadas, los indices recomendables son superados, Y en unos casos
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en forma pronunciadaj en el Grupo II, el rigsgo de exposicién a ca
lor es moderado, ya que solo en algunas ocupaciones u operaciones,
los indices recomendables son superados; en el Grupo II-A, existe
una gran exposicién a calor ya que casi .todas las ocupaciones u o
peraciones, los indices recomendakbles son superados por los indices
de calor encontradosien el Grupo III, existe una gran exposicién a
calor ya que en casi todas las ocupaciones u operaciones, los indi-
cées recomendables son superados por los indices de calor encontra-

dos.

Se concluye que en general en la fabricacién de vidrio existe ries-

go significante de Exposicién al Calor Radiante.

4.3.3. EVALUACION DE OTROS AGENTES Y FACTORES

A._ AGENTES BIOLOGICOS

Dentro de la evaluacién realizada se pudo ohservar que los trahaja
dores de la industria del vidrio, sobre todo en las del Grupo I, fa
bricacién Manual y en algunas del Grupo II, Fahricacién Automitica,
como en las secciones de Seleccidn del Cullet (vidrio partido), es-
tdn expuestos a infectarse o infestarse al manipularse, debido a que
son, muchas veces, recogidos de los basurales y vendidos a estas -
f4hricas para ser utilizados comd materia prima, y que ademds se en

cuentran mezclados con materias orgdnicas, papeles, trozos de trapo,
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metales, plasticos, etc.; que dehido a su procedencia contienen una
cantidad de agentes bioldgicos, lo cual constituye un riesgo para
el trabajador encargado de la seleccidn, quien puede estar en con=-

tacto con estos agentes por algin descuido.

El uso de boquillas no personales en el soplado también puede cons

tituir un foco de infeccién.

Su implicancia como enfermedad ocupacional puede afectar en el ren-
dimiento y eficacia del trabajador, u ocasionar la ausencia del tra

bajador afectado de. su centro de trabajo.

FACTORES ERGONOMICOS

En los diferentes grupos de fabricacién de vidrio, los factores -
que condicionan el lugar de trabajo son miltiples y de diversa natu
raleza, comprendiendo no solo el ambiente social, aparte de otros
factores propios de la organizacidn y naturaleza del trabajo, se ob
servé que en las secciones donde existia el trahajo repetitivo, és
te lo realizaban los trabajadores en forma rotativa para evitar 1la
monotonia del mismo. De donde se puede ver que el lugar de tra-
bajo o mejor adn el ambiente de trabajo es un conjunto complejo de

factores que repercuten en el trabajador.
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CONDICIONES DE SEGURIDAD

No todas las industrias del vidrio tienen Comités de Seguridad.
En cuanto al Registro de Accidentes y Accidentes mids frecuentes,
las industrias del vidrio por lo general si llevan este tipo de Re
gistro; algunas para uso interno, otras las envian al Ministerio de
Industria y Turismo, o al Seguro Socialj pero no la llevan en for

ma de estadistica.

Entre las condiciones inseguras, en las fadbricas del Grupo I, se a

precian techos de calaminas inseguros, estaban sobrepuestas, sohre

las mdquinas cortadoras.

Entre los actos inseguros, en las fdbricas del Grupo I, se obser-
v6 que los trabajadores que se encargan de escoger el vidrio, lo -
hacen manualmente sin proteccién, con riesgo a cortarse. Los tra-
bajadores muchas veces no usan el equipo de proteccidn personals

suministrado, por incomodidad y en ocasiones por falta de ellos.

Entre las condiciones insequras, en las fdbricas del Grupo II, se
encontraron poleas de las fajas de transmisién de fuerza de las-mj
quinas sin sus guardas respectivas; el trdnsito de los vehiculos
por el costado de la planta representaba un peligro para el persos
nal que transita a pie por ese sector, debido a que el ruido de -
las mdquinas y del horno no permiten escuchar y por lo tanto el per
sonal no se percata de la presencia de algdn vehiculo, pudiendo

resultar atropellados.



- 162

Entre los actos inseguros, en las fihricas del Grupo II, se evi -
dencid que los trabajadores por lo general no usan los equipos de
proteccidn personal por falta de costumbre y por gue ademis no -

tienen un buen mantenimiento.

Entre las condiciones inseguras, en las fihricas del Grupo II-A,
se observé la falta de proteccidn de maguinarias en general, en -
especial en fajas de transmisidn del horno de secado de arena hid-
meda, sistemas de los motores de cargado de materia prima al hor-
no y equipo alimentador. Iluminacidn deficiente en las zonas de

trinsito del sdtano y otras; falta de barandas en los pasadizos

que estin colindantes a unas zanjas, falta de orden y limpieza.

Entre los actos inseguros, en las fdbricas del Grupo II-A, se ob-
’ s 2 . . 2
servd que en la seccidn corte, no usaban el equipo de proteccidn
necesario para evitar que al astillarse o romperse la ldmina de
vidrio, el trahajador no sufra accidentes; es la seccidén que pre-
senta el mayor nimero de accidentes. Los trabajadores no usan el
equipo de proteccidn personal por falta de costumbre . y por incomo

didad.

Entre las condiciones insequras, en las fibricas del Grupo III,-
se aprecié la carencia de guardas de seguridad en la polea de la

miquina mezcladora.

Entre los actos inseguros, en las fdbricas del Grupo III, se ol
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servd 1a falta de uso de los equipos de proteccidn personal en o

peraciones de manipulacién de arena.

MEDIDAS DE PREVENCION Y CONTROL

En un medio industrial, ‘constantemente hay que pensar en la eli-
minacidén o reduccidn del peligro, a fin de garantizar a los traha
jadores, condiciones intrinsecas de seguridad,; independientes del

comportamiento individual del trabajador.

Serdn las diferentes medidas que se puedan adoptar para adecuar
la relacién entre el trabajador y su ocupacidn, las que evitarin
’ 3 . rd . . . ’ 3
gue se produzcan en €l, afecciones psicoldégicas y fisioldgicas que
lo fatigen, disminuyendo su eficiencia y pmisponiendolo a acci-

dentes .

Tan compleja es la relacidn entre el hombre y su trabajo, que las
medidas no pueden tener la rigidez, ni obedecer a lineamientos

generales para el control de los agentes quimicos, fisicos y bio-
1l6gicos; a la medida recomendada, casi siempre se llevari por ob-
servaciones y experiencia que cada centro de trabajo tiene que -

estudiar y resolver.

Las medidas de ingenieria para el control de los riesgos ambien-
tales depende del tipo de agente asi como de su naturaleza y otras
propiedades relacionadas, de manera general se aplican en el pun-

to de origen o punto de generacidén de los agentes ambientales;
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durante su dispersién y movilizacidn hacia el trabajador y también

a través del suministro de equipos de proteccidén personal.

Tratidndose de actividades que predisponen al trabajador a riesgos
de aceidentes, el método consistird en evitarle fatiga y todo aque
llo que mine sus resistencias fisicas: métodos seguros de trabajo,
proteccidn de maquinaria, buena ventilacidén, adecuada iluminacidn

y otras medidas de prevencién.

Como complemento de la evaluacién realizada en las fdbricas que se
han tomado como referencia para determinar el riesgo de exposicidn
de los trabajadores de 1a industria del vidrio, se han apreciado
en cada una de ellas, los diferentes métodos de control que estén
aplicando en materia de prevencién de enfermedades ocupacionales

y de accidentes de trabajo.

A continuacién se presenta la informacidn ohtenida y los resulta.

dos de la evaluacidn agrupados en cuatro aspectos importantess

4.4,1.- CONTROL AMBIENTAL

_En conocimiento de la amplitud de los riesgos en una industria de
temminada y con los informes sobre la toxicidad de los materiales
que se emplean, el Ingeniero estd capacitado para implantar mé-

todos y técnicas de control del riesgo amhiental.
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No hay reglas definidas sobre la proteccidén mecénica oue se dehe
establecer a fin de intentar el control de los riesgos sanitarios
industriales; ya que las condiciones especificas de cada planta -
determinan el tipo de proteccién que se debe emplear. Hay algunos
principios Bidsicos para reducir la intendidad de las exposicidnes
industriales, como sont 1la sustitucién, confimamiento, aislamien

to, dilucidn, ventilacidn local por extraccidn, equipo de protec-

cién personal.

Sobre el particular, durante la visita y evaluacidn del riesgo ocu
pacional en la fahricacifn del vidrio se han observado la aplica
¢ién de métodos de control ambiental que varia segin el tipo de

fébrica.

En lo que concierne a los agentes quimicos, el principal agente -
de riesgo determinado ha sido el polvo que s= genera en las opera-
ciones de almacenaje de materia prima, mezcla, cargio y otras; al
respecto, se puede observar que en las Grupo I, fabricacién ma -
nual, debido a la menor infraestructura de las plantas no permi-
te el uso comlin de la silice como materia prima principal, ya que
es reemplazado por el Cullet(vidrio partido), de ah{ que no reflg

ja un problema.

Bn las del Grupo II y III, fabricaciones automiticas y semi-auto
miticas, en razén a su mayor vollmen de almacenaje y sistema de

fabricacifn, estas suelen aplicar métodos de control de polvo por
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aislamiento de las operaciones, humedecimiento y mediante el sumi

nistro de equipo de proteccidén personal a los trahajadores que la

horan en las operaciones relacionadas con-la silice.

En lo que concierne a los agentes fisicos, para prevenir la exposi
cién al calor, el control se aplicaba de manera preferencial aun-
que insuficiente en las fuentes de origen, en algunos casos existe
el suministro de ventilacién forzada; a este respecto en el Grupo
II, fabricacidén automitica, se pudo apreciar que a los trabajadg
res se les protegia de la exposicidén a Calor Radiante, usando cala
minas, colocandolas en las paredes exteriores de los harnos; en -
las zonas préximas a la boca del horno. Esta medida si bien ate-
nda en los indicios la accidn de la radiacién térmica, con el
transcurrir de las horas, se llega a elevar la temperatura hasta

igualarse a la del objete radiante, con lo cual solo sirve para

intensificar el prohlema.

En estas plantas eran frecuentes el uso de grandes ventiladores a-
xiales, ubicados en los alrededores de los hornos, en un afin de

refrescar al trabajador, al desplazarse el aire.

En las plantas de los Grupos I y III, fabricaciones manuales y se-
mi-automiticas, practicamente el control de la fuga de radiacidn

térmica no era controlada.

En cuanto al control de la temperatura del horno en las fébricas -
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de los Grupos I y III, fabricaciones manuales y semi- automdticas,
se efectuahan por medios empiricos y manuales, que contribuian en
algunas ocasiones a una mayor generacién de ecaler . Solamente

en las fébricas de Grupo II, fabricacién automitica, poseen un sis
tema de control automdtico, pirdmetro, para registrar la temperatu

ra interna del horno de fundicién.

La exposicibdn al Ruido no es controlada en ninguna de las fibricas
de vidrio, que por tener un variado disefo y dehido al apifamiento
existente, en general, dificultan el control =n las fuentas v =n

la trayectoria.

ASPECTO SANITARIOD

El Saneamiento Bisico Industrial es la aplicacién de ciertos rscur
sos y técnicas de Ingenieria Sanitaria on la solucién de los pro--
hlemas de higiene del lugar de trabajo, con el fin de eliminar o

reducir el riesgo potencial que constituyen para la salud de los

trabajadores.

A diferencia de las enfermedades ocupacionales cuya accidén sobre
el organismo es mayormente, de naturaleza gradual, las enfermeda-
des imputables a la condicién de higiene deficientes, son del ti-
po infeccioso, transmisibles, que sustraen al hombre de su acti-

vidad por completo, haciendo totalmente nulo su rendimiento, au-
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mentando los costos de produccibén, disminuyendo los beneficios -

de la empresa y empobreciendo la economia familiar del trahajador.

Fundamentalmente, la higiene constituye una medida complementaria
de prevencidn muy efectiva, sobretodo en ciertas ocupaciones que

. . V4 . 3 ]
presentan riesgos bioldgicos y en aquellas que involucran la mani

pulacién de materiales tdxicos.

Por lo demds, la seguridad obliga a la buena conservacién del am -
biente de trabajo y uno de los medios para conseguirla es la limpige
zas; la higiene y el orden en la disposicién de los materiales y los

deshechos industriales.

Las facilidades Sanitarias determinadas en los Grupos estudiados

- . . o 2 -
se indican a continuacidn:+

En las f4bricas del Grupo I, fabricacibén manual, estas cuentan con
un cuarto especial con casilleros para facilitar el cambio de ro-
pa de calle por la de trahajo, donde el ndmero de casilleros en me

nor que el ndmero de trabajadores.

Los servicios higiénicos para los trabajadores constan de W.C. o
retretes turcos, duchas, urinarios, lavatorios; no cumplen con la
relacidn minima que debe existir entre el ndmero de trabajadores y

el ndmero de servicios higiénicos que sefiala el "Reglamento para



la Apertura y Control Sanitario de Plantas Industriales". Ademds

no todos los servicios higiénicos estin en buenas condiciones de

estado y funcionamiento.

No existen fuentes:de behida de tipo sanitario para el servicio
del personal, usando para este fin los lavatorios, o son abasteci
dos por aguateros. No existe provisidn de toallas y jahdn para u

S0 de los ohreros.

El agua proviene del servicio piblico de agua potalbe y los desa-

gues estdn conectados a la red general de la ciudad.

La disposicién de los residuas industriales se hacen a los carros
de servicio de Baja Policia, depositindolos en la planta en reci-

pientes especiales o por su cuenta a cargo de ellos mismos.

En las Fdbricas del Grupo II, Fabricacién Automdtica, estas cuentan-
con un cuarto especial con casilleros para facilitar el camhio de
ropa de calle por la de trabajo, donde el nimero de casilleros es
menor que el nlmero de trahajadores, tal vez se debe a que toman

trabajadores como volantes temporales.

Los servicios higiénicos para los trabajadores constan de retretes

turcos, duchas, urinarios, lavatorios y lavaderos; que no cumplen

con la relacidn minima que debe existir entre el ndmero de traba-
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jadores y el ndmero de servicios higiénicos que sefiala el "Regla-
mento para la Apertura y Control Sanitario de Plantas Industriales":
ademis no todos los servicios higiénicos estin en buenas condicio-

nes de estado y funcionamiento.

No existen fuentes de hebida de tipo sanitario para el servicio
del personal, usando para este fin los lavatorios. No existe pro-

visidn de toallas y jahdn para uso de les obreros.

El agua proviene del servicio plblico de agua potable y los desa-

gues estin conectados a la red general de la ciudad.

La disposicién de los residuos industriales se hacen a los carros
de servicio de Baja Policia, depositdndolos previamente en la plan

ta en recipientes especiales.

En las Fdbricas del Grupo II-A, Fahricacién Automitica, estas -
cuentan con un cuarto especial con casilleros para facilitar el

cambio de ropa de calle por la de trabhajo.

Los servicios higiénicos para los trabajadores constan de W.C., ~
duchas, lavatorios, urinarios corridos, que estdn de acuerdo con
el "Reglamento para la Apertura y Control Sanitario de Plantas In-
dustriales": ademis, estando los servicios higiénicos en huenas

condiciones de estado y funcionamiento. La fuente de behida por -
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lo general es abkastecida por medio de teteras que contienen infu-

siones que son tomadas tibias. No existe provisidn de toallas vy

jabdn para uso de los obreros.

El agua proviene del servicio pdhblico de aqua potable y los desa-
gues estdn conectados a la red general de la ciudad. La disposi-
cién de los residuos industriales se hacen a los carros de servi-
cio de Baja Policia, depositdndolos previamente en la planta en g

cipientes especiales.

En las Fibricas del Grupo III, Fabricacidn Semi-Automitica, estas
cuentan con un cuarto especial con casilleros para facilitar el -
cambio de ropa de calle por la de trahajo, no todo el personal tig
ne casilleros, algunos son compartidos. Los servicios higiénicos
para los trabhajadores constan de W.C. o retretes turcos, duchas,
pilones que son usados como lavatorios, urinario corrido, que es-
tdn de acuerdo con el "Reglamento para la Apertura y Control Sani-
tario de Plantas Industriales"; no todos los servicios higidnicos
estidn en huenas condiciones de estado y funcionamiento. No existe
provisién de behida de tipo sanitario para el servicio del perso-
nal, usando para este fin los lavatorios. Tampoco existe provi-

sién de toallas, pero si de jabdén liquido.

Tiene un comedor para los trabajadores.

El agua proviend del servicio plblico de agua potabl: y de pozos
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los desagues estdn conectados a la red general de la ciudad.

La disposicidn de los residuos industriales se hacen a los carros
de servicio de Baja Policia, depositidndolos en la planta’ en reci-
pientes especiales. Los residuos de los hornos, son removidos

cada cuatro afios por una compafiia particular.

DISCUSION FINAL DE LAS FACILIDADES SANITARIAS

En resumen, en lo referente a las facilidades sanitarias se. puede

sefialar lo siguiente:

a.- A pesar de que las fdhricas cuentan con cuartos especiales, -
éstos por lo general no tienen el nimero suficiente de casille
ros para el camhio de ropa y, ademds, tampoco cumplen estos -
con tener doble compartimiento, para guardar la ropa de tra-

bajo y la ropa de calle.

b.- Los servicios higiénicos, en las fébricas, por lo deneral -
no estdn en relacién mfnima que deben existir de acuerdo al
"Reglamento para la Apertura y Control Sanitario de Plantas
Industriales”, donde ademis no todos los servicios estédn

en buenas condiciones de estado y funcionamiento.

c.- En general no existen fuentes de bebidas de tipo sanitario.
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d.- No existen provisiones de toallas y jabdn para el uso de los

trabajadores.

es- El agua proviene del servicio piblico y en algunos casos de -

pozos, los desagues estdn conectados a la red de la ciudad.

f.- Las disposiciones de los residuos industriales se hacen por lo
general a los carros de servicio plblico de Baja Policia, depo

sitdndolos previamente en las plantas en recipientes especia-

les.

CONTROL DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

- Conservacién de la Salud.-

El control de los riesgos industriales de salud es una funcidn con
junta de la Medicina y de la Ingenieria. E1 médico y sus colahora
dores reconocen la existencia de ciertas enfermedades atribuibles
al ambiente de trabajo, ejercen la supervisién médica e inician
estudios tendientes a erradicar y prevenir las condiciones peli -
grosas; el ingeniero y sus colaboradores determinan la amplitud -
del riesgo Yy, con su conocimiento de la toxicologia de los mate-
riales que se manejan, estdn en condiciones de definir los métodos

y los equipos para su control.

Tratdndose de actividades que predisponen al trabajador a contraer
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enfermedades, el método consistiri en evitarle fatiga y todo aque-
llo que mine su resistencia ¢ buena ventilacidn, adecuada ilumina-
cibn, etc. Si las enfermedades tiznen relacidén directa con las

ocupaciones se tomaridn medidas tan diversas como diversas sean las
ocupaciones. Se tratard de adecuar la relacidn entre el trabaja-
dor y su ocupacibn, evitando que se produzcan en él afecciones psi
colbdgicas y fisioldgicas que lo fatiguen y enfermen, disminuyendo

su eficiencia y predisponiendolo a accidentes.

En lo relacionado con la salud, las Fibricas de Vidrio se cefifan

a disposiciones contenidas en los Reglamentos y 1la atencién de a
fecciones complicadas eran atendidas a través del Seguro Social

del Perd. Para el conocimiento de la incidencia de enfermedades
ocupacionales, habian solicitado 1la participacidn del Instituto de
Salud Ocupacional. (I.S.0.), entidad del Sector Pdblico, cspeciali-

zado en el diagndstico y control de estas afecciones.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Medidas de Proteccidn Personal.-

Estas medidas deben estar dirigidas practicamente al individuo mis
mo, tanto en su relacién con respecto a las condiciones de opera-

ci6én y maquinaria de la planta, como a los materiales utilizados,
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y salvaguardar tanto fisica como psiquicamente en lo que a su acti

tud mental se refiere.

Observacidén cn el Grupo I, Fabricacién Manual, sohr: ¢l Uso de E-

guipos de Proteccidn Personal ¢

Los trabajadores de las Miquinas Imanadoras para llenado de la tol

va con 8102, no usaban ¢l respirador, las botas estaban cn mal es-

tado.

Los recogedores de vidrio, lo hacian con la mano, con riesgo de -
cortarse y peligro de contraer enfermedades por la suciedad que -

trae consigo el vidrio quebrado, que es adquirido en la calle.

Los sacadores de vidrio (coleteros), maquinistas, sopladores, le=
vantadores, transportistas, archerossa no usaban eguipo de protegc

cibén personal.

Los trabajadores de la Compresora no usahan protectores auditi-

VOS.

En lavado, trabajaban en himedo, sin equipo de proteccidn.

En la Seccién Platina, los trabajadores tenian anteojos oscuros,
pero sentian mortificacibénj guantes, pero no podian trabajar con

ellos.
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En la Seccidn Tallado, usaban lentes, gorra y mandil.

En la Seccidn Empavonado, se sentian los vapores de Cl29 a pesar

de que usaban respiradores.

Los trabajadores encargados de pulir no usabhan guantes, ni respira

dores, trabajaban en himedo.

En la Seccidn Embalaje, el trabajador usaba guantes de lana, en

lugar de usar guantes de cuero.

Se concluye que en la Fahricacién de Vidrio del Grupo I, Fabrica
c¢ién Manual, al personal de trabajadores se les proporcionaba el
equipo de proteccidén personal minimo para cada una de las lahores
en las diferentes secciones de trabajo; y que ademids habian traba-
dores que no hacian uso del equipo de proteccidén ya sea por inco-

modid~d, porque se encontraba en mal estado de coservacibén o por-

que les faltaba limpiecza.

Observacidn en el Grupo II, Fabricacidn Automitica, sobre el Uso

de Equipos de Proteccidn Personal:

Entregaban a sus trabajadores dos uniformes, un par de zapatos, -

casco, respirador, una vez al afio; guantes cada vez que requerian

cambiarlos. La labor de mantenimiento era hecho solo por algunos
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trabajadores.

En la preparacién de materia prima los trabajadores tenfan los pre-

filtros de los respiradores obstruidos por falta de mantenimiento.

Los zarandeadores, tenian los respiradores con los prefiltros satu
rados por falta de limpieza y mantenimiento; los lentes de material
plédstico blanco se empafaban con el calor y que al adherirse el ==

polvo dificultaban la visibilidad (Ver Foto No. 1).

Los preparadores de mezcla no usaban respiradores, por falta de

costumbre, los llevaban colgados del cuello o de la cintura.

Los llenadores de balde, (ver Foto No. 2), con material para ali-

mentar la tolva del horno, ng usaban respiradores ni hacian uso

de sus lentes.

El escogedor de vidrio, lo hacia sin usar guantes a pesar de tenegx
los, con riesgo de cortarse y el peligro de contraer enfermedades
por la suciedad que trac consigo el vidrio quebrade que son reco-
gidos muchas veces de los basurales. En la Foto No. 3, se obser
va la Miquina Vibradores y Chancadora, en la que el vidrio es trang
portado por medio de la Faja Transportadora, donde el encargado se

lecciona el wvidrio.

Al mecidnico-soldador no se le proporcionaba tapones u crejeras.



Foto N°Il.. El polvo zarandeado se eleva, contaminando toda

la zona. Los respiradores estaban colmotodos de
polvo, las gafas se empanaban con la calor

Foto N®2._. E| trabajador encargodo del llenado no usaba
respirador; tenio las gafas o lo altura de la
frente
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Los enforjadores y foguistas no usahan respiradores porque sentian
resistencia al respirar y decian que les salian erupciones en la

carde

El llevador de productos al Archa, ver (Foto No. 4)sno usaba ningdn

equipo de proteccidén personal.

En la Miquina Schiller, ver(Foto No. 5),puede observarse que un so
lo trabajador usaba lentes contra las radiaciones ultravioletas,
el vaceador de vidrio no usaba ningin - equipo de proteccidn

personal.

Se concluye que en la Fabricacién de Vidrio del Grupo II, Fabrica-
cién Automitica, que a pesar de porporcionarseles equipo de protec
cibén personal, aunque no todos los equipos eran apropiados, los -
trabajadores muchas veces no los usaban ya sea por falta de costum

bre, por sentirse mortificados con ellos o por encontrarse en mal

estado de conservacién y limpicza.

Observacidn en el Grupo II-A, Fabricacién Automdtica, sohre el Uso

de Equipos de Proteccidn Personal :

Entregaban a sus trabajadores dos pares de zapatos, dos juegos de

uniformes, un par de guantes afranclados, un casco, un par de len-

tes visores de rayos ultravioletas, al arfo.
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Foto N°3._ Se observa una maquina vibradora con su faja
transportadora, el trabajodor que la operaba se-
leccionando el vidrio no usaba equipo

Fota N°4._EIl transportador de botellas al archa no usaba

ningin equipo de proteccion, y el otro trata de

protegerse la cara del calor radiante
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En la Seccidn Secado de Arena, ver(Foto No. 6),el trabajador encar
gado del control del Horno de Secado, ademds del casco, solo usa-
ba un pafiuelo en lugar de un respirador; el lampeador de arcna, a

parte del casco, no usaba ningln equipo de proteccidn personal.

En la Seccidn Mezcla, un trahajador usaba respirador, otro una pg

quefia mascarilla, otros dos usahan pafiuelos, y los restintes de es
ta Seccidén no usaban ningdn sistema de proteccidén para la respira

cibn.  Algunos sentifan una irritacidn en la piel (por efecto del

Bicarbonato y del sudor).

Los lampeadores de materias primas al lugar de almacenaje no usa-

ban el respirador por falta de mantenimiento.

En la zona de descarga de la Dolomita, no usaban zapatos,; ni respi

radores, ni los uniformes que les proporcionahan.

En la zona de Zarandeo de Sulfato, no usahan los respiradores, se

notaba que no estahan limpios.

En la Seccibn de Alimentacidn de Mezclas, los trabajadores no usg

han guantes, cascos, lentes que les habian proporcionado.

En la Zona de Produccibn, no usaban la ropa de trabajo que les -

proporcionaban.

En la Seccidn de Produccidn, no usaban guantes de cuero para evi

tar cortes en la mano, ni delantales apropiados.



Foto N°5..Se cobserva que el cortador de !u libada no usa
lentes, solo el operador del molde uso lentes y

comn delaptar usa ung bolsa de papel

Foio N®€.. Se observa gue €l horno rotativo produce humos
débido a la combustion del petroleo, y el polvo

debido @l secado de la sfiice
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Se concluye que en la Fabricacién de Vidrio del Grupo II-A, Fabri

cacién Automitica, a pesar de entmgarseles eguipos de proteccién

personal a los trabajadores, algunos de estos no los usaban vya
sea por sentirse mortificados, o por falta de costumhre, prefi-
riendo usar en algunos casos solamente pafdelos para protegerse

la respiracidn; otros no lo usaban por el mal estado de conserva

¢ibn y limpieza.

En la Seccién Corte, los trabajadores no tenian guantes de cuero,
ni delantales para evitar cortarse, ni miscaras transparentes pa

ra evitar que cualquier esquirla de vidrio pueda accidentarlo .

Observacién en el Grupo III, Fabricacidn Semi-Automitica, sohre

el Uso de Equipos de Proteccién Parsonal ¢

Entregaban a sus trahajadores dos juegos de ropa de trahajo, zapa

tos con puntas de acero, lentes, al afio.

En la Seccidén Depdsito de Silice, solo uno de los trabajadores u-

saba respirador.

El Operador de la Mezcladora usaba pafivelo en lugar de respirador.

El vaceador de molde y el transportista al requemador usaban "yan

quis" en lugar de zapatos.

Un trabajador hacia uso del casco de proteccibén, comprado por &1
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mismo, ya que la fdbrica no se lo proporcionaba.

Los transportistas de materiales al Archa, sacadores del requema-
dor, sacadores de la prensa, operador del molde, transportista a
la mesa de enfriamiento, usahan uniforme comando, guantes de lona
afranelados, zapatos sin puntera de acero; esporadicamente usahan

yelmos, lentes, respiradores, gorra de lana, tapones de algoddn.

Se concluye que en la Fabricacién de Vidrio del Grupo III, Fabri-
cacién Semi-Automitica, a todos los trabajadores se les entrega-
ban algunos equipos bisicos de proteccidn personal, no obstante,
no usaban los equipos por falta de costumbre, por sentirse incémo
dos y el algunos casos hacian uso de equipos inapropiados hacien-

do peligrar su estado fisico.

DISCUSBON FIMAL SOERE EQUIPOS DE PROTECCION FERSONAL

En general, a los trabajadores de las industrias del wvidrio se les
debe educar para el uso de los eguipos de proteccidn personal por
medio de charlas, exposiciones, proyecciones de peliculas, slides,
etc., para que puedan hacer uso correcto de los respectivos equi-

pos de proteccidn.

En el Anexo No. 3, se hace una descripcién completa sobre Equipos

de Proteccién Personal que pueden ser usados en este tipo de In -

dustria.
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Se debe conversar con la Gerencia o Jefes de Personal, para per-
suadirlos de la importancia de suministrar los equipos mis ade-
cuados para cada tipo de tarea, evitando de este modo que los -
trabajadores utilicen algunos equipos que no son los apropiados.
Estas conversaciones podrian estar a cargo de personales especia-

lizados en Higiene y Seguridad Industrial.



CAPITULO 5

CONCLUSIONES

Y
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CAPITULO 5.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al desarrollar el presente estudio, se han obtenido datos de gran im
portancia acerca de la Higiene y Seguridad en la Manufactura del Vi-
drio, que abarca a los diferentes grupos de fabricacién. Para este
fin se hizo una seleccidén de las diferentes fibricas de vidrio, agru
pidndolas en tres grupos; 1las del Grupo I, fabricacidn manual; Grupo
II, fabricacidn automitica, incorpordndose una variante, el Grupo
II-A, fabricacidén automdtica de vidrio plano; y Grupo III, fabrica-
cién semi-automdtica, obteniéndose de este modo una muestra represen
tativa, para el estudio,cuyas conclusiones y recomendaciones se pre-

. o/
sentan a continuacion.

5.1.- CONCLUSIONES

l.- El estudio realizado estuvo orientado a la evaluacidn de ---
los Agentes Quimicos, Fisicosy Bioldgicoss; Factores Ergond-
micos, Condiciones de Seguridad, Equipos de Proteccidn Per-
sonal, Facilidades Sanitarias y de Bienestar existentes para

los diferentes grupos de fabricacidn.

2.- De la exposicidn a Agentes Quimicos, en lo concerniente a Pol
vo Siliceo, se puede concluir, que en general, no existe -
riesgo potencial de exposicidén a este agente, salvo en algu-

nas operaciones de mezcla y corte de ladrillos refractarios
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en el Grupo II, fabricacidn automdtica; igualmente en la ope
cibn de carga de materia prima a los hornos en el Grupo II-A,
fabricacidén automdtica (Vidrio Plano), v en el llenado de -~
tolvas en la seccidn manual del Grupo III, fabricacidn semi-
automiticas las cuales por ser rcalizadas en forma eventual
o intermitente, conllevan a un menor ricsgo de exposicidén pa

ra la salud de los trabajadores.

3.- De la exposicidén a Agentes Fisicos, en lo concerniente a Rui
do, se puede concluir que la exposicidn ocupacional se pre -
senta en las fdbricas de vidrio del tipo automitico y semi-
automitico; en las Salas de Compresoras y Areas de Ventilado
res, lugares donde se generan altos niveles de ruido que so-
brepasan el nivel permisible de 90 dBs y en consecuencia, po
drian afectar el sistema de la audicién de los trabajadores,
sobre todo en aquelloe de mayor susceptibilidad. En las f4
bricas de vidrio del tipo manual, los niveles de ruido son
menores de 90 dB, siendo en consecuencia menor también el ries

go de exposicidn.

4.- De la exposicidén a Agentes Fisicos, en lo concerniente a Ca-

lor, se puede concluir que en general existe riesgo de expo-

e

sicién a calor radiante en los tres grupos, sobre todo en -
las zonas de hornos y requemadores, lugares en los cuales -~

los indices de exposicidn al calor son elevados y por lo tan
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to, podrian afectar la salud de los trabajadores por agota-
miento, fatiga y otros efectos derivados de la exposicidn a

este agente.

De la exposicidn a Agentes Bioldgicos, en algunas ocupaciones,
los trabajadores estdn expuestos a contraer enfermedades infec
tocontagiosas debido, tanto a la suciedad que trae consigo el

vidrio quebrado (cullet), manipulado por los trabajadores sin

proteccién personal, con riesgo a cortarse; como por el uso

de boquillas no personales. En el primer caso, esta posibili

dad se presenta en aquellas fadbricas que compran el cullet de

la calle y que provienen de los basurales; en el segundo caso,
por falta de control en el uso de las boquillas personales -

para soplar el vidrio.

6.- Respecto a las Condiciones de Seguridad, las fébricas no cuen

tan con Departamentos de Seguridad y algunas de ellas no tie
nen Comités de Seguridad de acuerdo a las disposiciones lega
les vigentes; en cuanto al registro de accidentes, general -
mente llevan un registro interno, pero no existe una estadisg

tica.

En la aplicacién de Medidas de Seguridad, son notorias las de
ficiencias en la proteccidn de mdquinas, en especial la ca -

rencia de guardas en los sistemas de transmisidn; lugares de
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trdnsito obstaculizados por cajones y/o clindros; apifiamiento
en zonas de hornos, con el consiguiente riesgo de accidente
por quemaduras; también el riesgo de entrada de esquirlas du

rante el esmerilado y tallado de objetos de vidrio.

En cuanto a las Facilidades Sanitarias, las fabhricas dispo-
nen de cuartos especiales de vestir, pero estos no poseen el
nimero suficiente de casilleros personales para el cambio de
ropas de igual manera en lo que respecta a los Servicios Hi-
giénicos, no mantienen la relacidn que dcbe existir entre el
nimero de servicios y el nimero de trabajadores y no todcs

los sérvicios estaban en buen estado de conservacidn; tampo-
co proveian de toallas y jabdn para el aseo de los trabajadg

Irese.

No existian fuentes de bebida de tipo sanitario, el refrige-
rio se realizaba en toda el &rca de trabajo y en condicicnes

deprimentes.

En cuanto a los Equipos de Proteccién Personal, a pesar de
que las fibricas entregaban a su personal ciertos equipos, mu
chas veces no eran usados por los trabajadores por desconoci
miento de su importancia, por falta de costumbre, porque se
sienten incdmodos o porque eran inapropiados para el uso que

se les queria aplicar.
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9.- En 1o referente al Control Médico, por lo general estos se
llevan a cabo en el Seguro Social del Perls; salvo en aque-
llos grupos de fibricas que por su magnitud mantienen servi-

cios médicos, para medicina preventiva y/o curaciones.

5.2.- RECOMENDACIONES

1.~ Programa de Sequridad e Higiene Industrial .- Siendo tan

compleja la relacidén entre el hombre y su trabajo, las medi-
das de control para proteger su vida y salud, asi como su a-
daptacidn al trabajo, no pueden tener la rigidez, ni obedecer
a lineamientos especificos para el control de los agentes y
factores ambientales; casi siempre se llegard a establecer

el control adecuado por observaciones Yy experiencias que en

cada fdbrica se tiens que estudiar y resolver.

Para este fin es necesario que cada fdbrica de vidrio estu-
diada establezca su propio Programa de Seguridad e Higiene
Industrial, dotdndolo de los recursos necesarios; programa -
que debe estar a cargo de personal responsable y capacitado
para minimizar los riesgos a los accidentes de trabajo y a =
las enfermedades ocupacionales, tomando en cuenta las condi-
ciones socio-econdmicase Recomendaciones especificas para

el control de los agentes ambientales deberian ser incluidas
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dentro de los Programas de Seqguridad e Higiene que establezca

cada empresa.

Bisicamente los programa de Seguridad e Higiene Industrial de
cualquiera de las Fibricas deben involucrar los siguientes -

conceptoss

A.- Politica.- A través del estudio realizado se ha estable
cido la presencia de riesgos a la salud y a la vida de los
trabajadores en los distintos grupos de fdbricas involucra-
das; esta situacidén permite recomendar que las empresas fijen
una clara politica de prevencidn de accidentes y enfermedades
ocupacionales, ya que constituye los cimientos del programa
Ys por consiguiente, debe estar bien constituida, establecien
do el alcance de las actividades programadas, las responsabi
lidades, las personas encargadas del Programa, sus funciones

y autoridad, las normas que regirin en la empresa.

Esta politica debe quedar claramente cstablecida y ser de co
nocimiento de los trabajadores para lograr su participacién

y con ello la efectividad de las acciones a realizar.

Se debe asegurar que el Presidente o Gerente de cada Fibri-
ca habri de firmar la Politica de Prevencién de Accidentes y
Enfermedades Ocupacionales, ya que sin este apoyo, la politi

ca carece totalmente de valor.
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B.- Apoyo Gerencial .- Para lograr gue seca efectivo los progra

mas de prevencidn de accidentes, estos deben ser iniciados y con
tar con el apoyo de la autoridad gerencial m3s alta de la empre-
sa. Se considera que los actos, las condiciones inseguras y los
accidentes son sintomas de que algo anda mal dentro del sistema
gerencial. Para que un programa sea efectivo, la prevencidn de
accidentes debe colocarse al mismo nivel gue otras funciones ge-

renciales.

C.- Supervisidn del Trabajo .- El personal encargado de 1la Sequ

ridad y los supervisores que tienen a su cargo los diferentes pzxo
yectos son las perscnas que deben poner en vigor el Programa y ha
cer cumplir la politica fijada por la alta gerencia. La seguri-
dad es, esencialmente, una responsabilidad de la gerencia y son
los supervisores que tiene a su cargo los trabajos a quienes de-
be responsabilizarse de cualquier accidente. Son los dUnices que
tienen la autoridad para efectuar los cambios nscesarios y para

exigir el cumplimiento de la pclitica de szquridad de la empresa.

D.- Reguisitos Minimes .-  Se debe desarrollar un conjunto de ze

quisitos realistas que deben ser llenados en todos los proyectos
de la empresa relacionados con la prevencidn de accidentes y en-
fermedades ocupacionales. Se deben dar lineamientos sobre las
normas minimas que deben cumplirse con respecto al uso de equi-

pos de proteccidn personal, mantenimiento de registros, proteccidn
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contra incendios, orden y limpieza, tratamiento médico de emergen

cia, etc.

A todos los trabajadores se les debe dar a conocer lo minimo que
se espera de ellos con respecto a su desempefio. Una vez que se -
hayan fijado los requisitos minimos, es necesario mantencrse fiel
a estos. Con esto no se quiere decir que de vez en cuando no se
introduzcan cambios a los requisitos minimos con el objeto de ha
cer frente a las alteraciones de la tecnologia, de las ordenan-
zas locales o de las circunstancias. Sin embargo, todos los cam
bios deben ser considerados cuidadosamente por el valor que ten-
gan de por si y por los efectos que podrian ejercer sobre el pro

grama total.

E.- Planeamiento de Trabajo .- Debe constituirse en una parte

rutinaria del programa global de cualquier proyecto. Las pérdi
das debido a los accidentes son tan costosas como las pérdidas

que obedecen a apreciaciones deficientes del suparvisor. En ca-
da caso, la pérdida monetaria es real ¢ influye desfavorablemen-

te sobre los beneficios totales de la operacién.

El planeamiento del trabajo para la prevencién de accidentes
también deberd incluir dspectos tales como distribucidn de las
materias primas, ubicacidén de los caminos para el transporte,
disponibilidades de ayuda médica, seleccibén de equipos que estén

de acuerdo con las normas de seguridad, etc. Durante el trans-
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« 2

curso de la fabricacidn debe prestarse atencidén a las operaciones,
con el objeto de comprobar si estas se realizan de acuerdo con -

las politicas y normas del programa.

F.- Instruccidén y Educacibén .- Hay cuatro formas de instruir y
entrenar a los trabajadores de las fibricas. Son medios probados
y comprobados de transmitir el mensaje de seguridad a los trabaja

dores.

a.- Instruccién Masiva .- Generalmente se le considera como un
enfoque global relacionado con la educacién en la prevencidn
de accidentes y se realiza, principalmentem por medio de men

sajes escritos. Se considera como instruccidén masiva materia

les tales como cartcles, manuales de reglas, avisos, etc.

b.- Instruccién por Grupos .- En esta categoria entran las char

las de seguridad y los cursos de primeros auxilios y de cong

cimiento de peligros.

c.- Instruccibdn Individual .- En esencia, esta clase de ins-

s 2

truccion involucra al supervisor que considera la preven -
cidn de accidentes comp parte del proceso total de instruc-

¢idn.

de= IDEEEEEEEﬁﬂ Especial .- Incluye aspectos tales como 1la di-

vulgacidn de los accidentes y cuasiaccidentes. Esta clase -
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puede constituirse en una herramienta muy (til para el progra

ma total del entrenamiento.

Las necesidades y metas de cada fdbrica indicarin en que medi

da habrin de usarse uno o todos estos métcdos de educacidn.

G.- Inspeccidn .- La inspeccidn se puede dividir en dos cateqgg
s °

rias :

a.- La_Inspeccidn de 1a Supervisién .- Es una actividad constan

te realizada por el jefe de seguridad y los supervisores con
el objeto de asegurarse de que se cumplanla politica y nor -
mas de la empresa y tambidn para descubrir y corregir actos
o condiciones inseguras, oportunamente, se logra asi una efi
caz prevencién de los accidentes de trabajo y enfermedades -

profesionales.

b.- La Inspeccidn de la Gerencia .-  Se realiza con el objeto

de medir el desempefio del personal encargado de la Seguridad ,

en la prevencidn de los accidentes.

H.- Registros y Reportes .- Se deberd exigir a los supervi-
sores gque conserven por lo menos tres clases de registros:
a) Una planilla para registrar las lesiones y enfermedades ocu-

pacionales; b) un registro complementario de cada lesién y enfer
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med ad ocupacional y ¢) Un resumen anual de las lesiones y enfer

medades ocupacionales, los registros de accidentes son uno de los
medios principales que tiene una empresa para medir la efectivi-

dad de su programa de prevencidén de accidentes.

2.- CONTROL DE AGENTES AMBIENTALES ,-

A continuacién se presentan recomendaciones especificas a los ries-

gos detemminados en las fébricas estudiadasi

2.1.- Control del Riesgo a Polvo Siliceo .-

Se recomienda, en forma general, los siguientes procedimientos:

a.- Propender a la mecanizacidén de las operaciones, tales como al
macenaje, cargio, llenado de tolvas; para evitar que el tra-

bajador esté expuesto en forma directa.

b.- El1 humedecimiento razonable durante el almacenaje, zarandeo

y mezclado, que liberen polvo, para evitar su dispersidn en

los ambientes de trabajo.

c.~- Suministrar equipos de proteccidn personal respiratoria con

filtros adecuados para cada substancia.
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2.2.- Control del Riesgo de Exposicién al Ruido .-

En

lo concerniente a ruido en las fébricas de Vidrio automiticas

y semi-automiticas, se recomienda lo siguiente:

A.- Como accidn inmediata :

a)

b)

c)

.

Suministrar protectores auditivos, tipo orejeras o tapones al
personal de las secciones de Prensa Automiticas, Compresoras,
Hornos, Sala de Miquinas y Sala de Ventiladores, teniendo en
cuenta la preferencia individual, precisando normas adecuadas

para su uso y conservacién en el trabajo.

Confinar mediante un encerramiento adecuado las Salas de Com-
presoras, con el objeto de evitar la exposicién innecesaia -
de ruido a los trabajadores de areas vecinas, utilizar tabi -
ques de madera contraplacadas en cuyo interior contenga espu-
ma plAstica. De ser posible, reubicarlas distantes de la ma-

yor afluencia de trabajadores.

Encerramiento aclstico de los motores, empleando madera forra
da interiormente con espuma plistica, manteniendo una 4rea 1i

bre no mayor del 10 % del encerramiento.

B.- Como accion futura:

Establecer un programa de conservacién del sentido de la audi
cidn entre los trabajadores de los hornos y quemadores. Para

el planeamiento y ejecucidén de esta actividad, es necesario
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constituir un Comité de Control de Ruido, dentro del Programa de

Seguridad Industrial, que debe desarrollar cada fébrica. Los pun

tos bisicos serian los siguientess:

a) Evaluacidn _periédica_del ruido Industrial .-  Para la evalua

b)

c)

cién, es conveniente la adquisicién de instrumentos que regis
tren la intensidad total y el andlisis por bandas de frecuen-
cia. La evaluacibén debe ser periddica, y realizada por perso
nal capacitado, a fin de apreciar los cambios que se produz -
can por alteraciones de las operaciones de manufactura o por

las medidas de control aplicadas en reduccién del ruido.

Control de_la_exposicién_al ruido .- En lo referente al con
trol, el Comité deberd estudiar cada operacién, miquina y lu-
gar de trabajo determinando las causas mids importantes del -
ruido. En lo referente al control, procediendo a su correc-
s 2 . Ve .
cidén en las fuentes de origen, ya sea por arreglos mecanicos,
encerramientos acls ticos en determinados lugares y de ser posi
ble la sutitucidén o el cambio de materiales. En la adquisi -

cibén de maquinarias y herramientas, se tendrid en cuenta en

su seleccidn la produccién de ruido.

D e ittt Los examenes
permitirin conocer los efectos del ruido en el sentido audi-
tivo del trabajador, posible incidencia y grado de afeccién;

y deberdn ser realizados por médicos especialistas.
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veles de ruido determinados signifiguen un riesgo para el tra-
bajador, el suministro de equipos de proteccidn personal audi-
tiva deberdn hacerse de inmediato, toda vez que la reduccibn
del ruido requicre decisiones y cambios considerables antes de
gue se logre el control deseado. El Comité determinari  los
protectores auditivos a suministrarse, que podrian ser oreje-
ras o tapones de los conductos auditivos; en la decisiédn de
los mis adecuados se tendrd en cuenta la naturaleza del traba
jos las condiciones ambientales y la preferencia individual.
Esto reducird notablemente la fatiga auditiva que se produce

en los operadores de las zonas afectadas.

2.3.- Control del Riesgo de Exposicidn al Calor .-

Para los tres grupos de fdbricas de vidrio, se recomienda lo si-

guiente:

A.- Control de Ingenieria:
a) El método de evitar una exposicién dafiina de la energia ra
diante en forma de calor, rayos infrarrojos, que se presen-
tan en este tipo de industrias, es por aislamiento de las -
fuentes productoras de energia (hornos, requemadores), por
medio de barreras protectoras como pantallas reflectoras (ge
neralmente aluminio corrugado) cuyas superficies altamente

pulimentadas reflejan las radiaciones incidentes, las panta-
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llas de 1a energia radiante deben ubicarse a cierta distancia
de los trabajadores que operan los hornos, en forma tal que

no interfieran con las operaciones que se desarrollan.

b) Ventilacidn local por extraccidn natural o forzada en ca-
so necesario, sobre ambientes calientes, tal como las insta-
laciones de ventiladores en zonas de hornos a fin de mejorar
las condiciones termo-ambientales mediante el desplazamiento
de aire y/o el ingreso localizado de aire fresco sobre el -

personal expuesto.

c) Uso de ropas reflectoras de aluminio para cortas exposicip
nes; asi como también el uso de vestimentas permeables Yy ven
tilados, estas Ultimas disefiadas para proteger a los trabaja
dores de un calor extremado. También aparatos de proteccidn

facial contra la radiacién infrarroja.

En lugares con menor exposicién se deben usar ropas ligeras

de colores claros y ligeros.

Control Médico:

a) El control de las personas expuestas puede realizarse me
diante la medicién de indices fisiolégicos. El método de re
cuperacién es de aplicacidn pridctica. EI mantenimiento del
blance de agua mediante bebidas temperadas o soluciones que

contengan 0.2 % de sal, bajo supervisidn médica, es indis-
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b) Reglas de Higiene para el personal expu~sto al calor
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- Beber de manera continua pequefias cantidades de 1liquido,

jamds mds de 1/4 de litro por vez. Un vaso de 1liguido

cada 10 a 1% minutos es una buena regla.

- La bebida mis eficaz es el té ligeramente azucarado o

café alternando con caldos. Cuando sea preciso beber -

grandes cantidades, mds vale que sea agua fresca y oca=

sionalmente el té o café. Las bebidas deberdn estar ti

bias o ligeramente calientes, porque de este modo la ab-

sorcién por los brganos de digestidn serd mds rdpida y

mis facil.

~ Las bebidas heladas, los jugos de frutas y las bebidas

alcoh8licas no son recomendables; las bebidas a base de

leche, tampoco son aconsejables, porque se debe evitar

todo esfuerzo inutil a los drganos de la digestién.

- Las bebidas deben estar al alcance del personal para

que el mismo se sirva de acuerdc a sus necesidades 1la

cantidad de liquido.

¢) la aclimatacién ee logra en breve plazo por una mayor ca-

pacidad circulatoria y por el mantenimiento de una temperatu

ra de la piel mds baja, debido a que la sudoracidn se inicia

a mayor temperatura. Muchas personas expuestas continuamen-
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te por muchos dias a altas temperaturas, se aclimatan al calor to

lerando con menos esfuerzo.

Todo ello puede proveer el margen necesario para el logro del e-

quilibrio térmico.

d) Cuando el equilibrio térmico no puede alcanzar la duracidn de
la exposicidn, debe limitarse mediante la interrelacién de perio
dos de reposo adoptando un horario de rotacidn de tareas, alter-
nadamente en ambientes de calurosos y frescos. Para lo cual es

recomendable reducir el trabajo fisico y la duracién de la expo

sicidn.

e) No deben ser ocupadas en ambientes con carga térmica elevada,
las personas con deficiencias cardiovasculares, los obesos, los
convalecientes de enfermedades fabriles, los que padezcan afec-

ciones de la piel, etc.

2.4.~ CONTROL DEL RIESGO A LOS AGENTES BIOLOGICOS

Para el control de la exposicidn a Agentes Bioldgicos, durante el
recogido de vidrios rotos (cullet) se recomienda que se propenda
a la automatizacién de esta operacidn, para evitar posibles in -
fecciones de los operadores, durante la manipulacién del material,

debido u ocasionado por cortes, raspaduras o por contaminacién

del ambiente de trabajo.
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CONTROL DEL RIESGO DE ACCIDENTES .-

En toda fé&brica debe considerarse un Programa de Seguridad e Higienec
Industrial, tal como se detalla en el punto uno (1) para minimizar
las enfermedades ocupacionales y los accidentes de trabajo. Previsidn
de acuedo 3 la disponibilidad de recursos y contando con personal -
capacitado en materia de Prevencidn de Accidentes se debe considerar

entre otros aspectos lo siguiente:

a) E1 orden y limpieza gue persigue los siguientes fines:
- Eliminar los riesgos de accidentes e incendios,
- Economizar espacios, tiempo, materiales y esfuerzo,

- Mejorar la moral de los trabajadores y el ambiente de trabajo,

Formar conciencia de seguridad en todo el personal.

b) Equipo de Primeros Auxilios, al respecto se¢ debe contar con un
mueble botiquin localizado en la zona de trabajo y equipado con mate
rial e instrumental de primcros auxilios y a cargo de personal previa

i

mente capacitado.

c) La educacidn del trabajador acerca de la necesidad de aplicar -
practicas de trabajo que no lo cxpogan innecesariamente a agentes am
bientales, es en si un factor sumamente importante, ya que existen

numerosas ocasiones en las cuales se pueden producir exposiciones am
bientales peligrosas debido al descuido y negligencia en la realiza-

cidn de sus tareas.
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d) Instruir por medio de un programa de prevencién de accidentes que
comprenda la educacién del Personal, sobre los riesgos de accidentes
y la prevencién de los mismos, mediante charlas, avisos, afiches a

cargo de personal especializado.

e) La inspeccidn, el andlisis e investigacidn de los accidentes, que
permiten 1la identificacidn de las causas y factores que provocaron

accidentes o detectar la presencia de riesgos que puedan originar ag
cidentes, en el futuro si no se eliminan. Para esto hay que investi
gar todos los accidentes que ocurran que produzcan lesiones o entra-
fien riesgo para el trabajador; mantener un registro de todos los he-
chos que conciernen a cada accidente, analizar los registros y cua-

dros estadisticos, efectuar los cdlculos de Indices de Frecuencia y

Severidad, y principalmente, inspeccionar periddicamente todas las

secciones de la fibrica.

f) El control de las causas se refierc a la eliminacidn de los ac-

tos y condiciones inscqurasi los primeros involucran supervisidén a-
decuada, exdmenes médicos y ubicacién del trabajador en la ocupacidn
correcta; y los segundos, la aplicacidén de técnicas de ingenieria,

encerrando o aislando con barandas o cubiertas protectoras todas las
fajas de tranasmisidn y volantes de las maquinarias; asi mismo los e
jes de los motores; mejorar las condiciones de limpieza en pisos, es
caleras y otros lugares de paso, instalar barandas o puertas adecua-
dad en zonas descubiertas que por su uso continuo no pueden ser clau
suradas, seleccionar los extintores portéti]es contra incendio y fi-
jarlos a una altura no mayor de 1.50 mts. (parte superior). Estable-

cer un apropiado sistema de mantenimiento.
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FACILIDADES SANITARIAS Y DE BIENESTAR .-

En cuanto a las Facilidades Sanitarias se recomienda lo siguiente:

a) Las 4reas destinadas para las facilidades sanitarias e higiene per
sonal deben ser usadas exclusivamente para este propésito y no para

almacenamiento, depdsito u otra actividad del establecimiento.

b) En todos los locales de trabajo se proporcionari facilidades para
el aseo personal y se mantendrin en condiciones sanitarias. Esto per
mitird una buena eliminacidn de las substancias irritantes, téxicas

e infectantes que pueda haber acumulado el trabajador durante su la

bor.

¢) En este tipo de industria con exposiciones a polvo, calor, mate-
riales téxicos, se proveeri de cuartos de vestir o de cambio de ropa,

dotados de casilleros individuales.

Los casilleros serdn de doble compartimiento, sobre todo, cuando 1la
ropa de trabajo estd expuesta a materiales tdxicos para poder sepa-
rarse de la ropa de calle. Deben tener un minimo de 0.30 x 0.30 x

1.50 mts., contruidos para permitir una buena ventilacién. Se man-

tendrdn limpios y en condiciones sanitarias.

d) Estudiar y programar las condiciones de trabajo en cada proceso y
operacidn del personal de cada fébrica a fin de que tengan pausas ho

rarias para el refrigerio o almuerzo.
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e) Instruir al personal, a fin de evitar que éstos ingieran alimen-
tos en los ambientes de trabajo, debiendolo hacer en un comedor, para

que puedan ingerir dichos alimentos en condiciones higiénicas.

£) Completar los servicios higiénicos, cuidar de su buen estado, con
servacidn y mantenimiento,de acuerdo a 1a siguiente tabla que estipu
la el "Reglamento para Apertura y Control Sanitaria de Plantas Indus

triales"

EMPLEADOS Y

OBREROS W, C. Lavatorios Duchas Urinarios DBebederos
1 a9 1 2 1 1 1

10 a 24 2 4 2 1 1

25 a 49 3 5 3 2 1

50 a 100 5 10 [¢) 4 2

mds de 100 1 por cada 30 personas.

5.~ SUMINISTRO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL .-

Uno de los objetivos de la Higiene Industrial, es el control de los
agentes quimicos y fisicos que se originan en el lugar de trabajo,
mediante la aplicacién de procedimientos y dispositivos apropiados
para eliminarlos o reducirlos a niveles de exposicién no perjudicia

les para el trabajador.
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Cuando las medidas de control no se pueden aplicar debido a que en
ciertas operaciones no es posible reducir significativamente el gra
do de exposicidn ambiental a un agente por debajo de su nivel permisi
ble o tolerable, o su duracidn es tan cérta que no se justifica la -
instalacidn de un sistema costoso pero que constituye riesgo para la
salud, se recurre a los implementos de proteccidn personal, a los
que se les ha considerado como "dltima linea de defensa", ya que no
puede reducir los peligros en si, solamente levantar, en la mayor pax
te de los casos, una frigil barrera contra ellos de acuerdo con el -
tipo de agente, la que deberd ser observada y mantenida constantemen

te.

Como guia general y de acuerdo al riesgo ocupacional en las fdbri-
cas de vidrio se recomiendan los siguientes equipos de proteccién per

sonal:

a) Cascos, a los trabajadores de Almacén, Seccién Molienda de Vidrio,

Seccidn Mezcla.

b) Protectores iuriculares, tapones u orejeras a los trabajadores
de las plantas automiticas y a los operadores de manipular los reque

madores de la Seccidn Hornos de todas las Plantas.

c) Anteojos de Proteccidn a los trabajadores de las Secciones de se
cado de vidrio, sopladores y levantadores de articulos, levantadores
de moldes, en generals a los biseladores en los grupost de fabrica-

cidn manual y fabricacién semifautomdtica; asimismo, a los que traba
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Jan en recepcién de materia prima (vidrios rotos). Caretas transparen
tes para la proteccidén facial a los trabajadores de la seccidn traza
do, corte, pulido y lavado. Anteojos de visidn amplia, a los traba-
jadores de las secciones de molienda, almacenaje de materias primas
y mezcla. Anteojos con proteccidn lateral a los trabajadores ex -
puestos a proyeccidén de particulas de vidrio, tales como cortadores,

operadores de los hornos de ftemplado.

d) Proveer de respiradores con filtro para vapores orgédnicos a los
trabajadores encargados de pintar (manual o con soplete). Respira-
dores contra polvo silice, a los trabajadores de la seccidén molienda,
almacenaje y mezcla. Se debec revisar permancntemente que los filtros

de los respiradores sean los adecuados y s&¢ encuentren aptos.

e) Proveer de guantes do cuerc a los trabajadores de las secciones de
secado de vidrio, sopladores de articulos, levantadores de articulos
y de moldes, recepcidn de materia prima (vidrios rotos). Guantes de
lona a los trabajadores de la seccidn wolicnda, almacenaje v seccidn

mezcla.

f) Proveer de zapatos de seguridad a3 los trabajadores de almacen. Bo
tas de cuero con suela de jebe a los trabajadores de las sccciones -

molienda de vidrio, almacenaje y seccidn mezcla.

g.- Proveer de mandil de cuero al personal que trabaja en recepcidn

de materia prima (vidrios rotos), seccidn corte.
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h) Instruir a los trabajadores sobre la importancia, el uso y manteni

miento de los equipos de proteccidn personal.

6.~ CONTROL MEDICO .-

Todo postulante a trabajo, debe ser sometido a exdmen médico pre-

ocupacional, de igual forma el personal estable deherd ser someti

do a exdmenes periddicos de control.

Siendo los principales riesgos los constituidos por ruido y ca -
lor radiante, los exdmenes médicos incluirin exdmenes audioldgi-

cos (audiometria) y medidas de visidn.
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