isitar una industria sidenirgica

implica recorrer enormes insta-
.aciones con equipos gigantescos, donde
los riesgos de trabajo est4n presentes en
cada paso del proceso productivo aunque
éste se realice con la tecnologfa m4s mo-
derna. Adema4s, la jornada de trabajo
del obrero siderirgico transcurre en un
ambiente altamente contaminado: ruido
que rebasa los 89 decibeles, con efec-
tos nocivos al ofdo y a la psiquis; altas
temperaturas que llegan hasta 60 gra-
dos centigrados, con una serie de efec-
tos degradantes de la salud; polvos de
mineral de fierro y de otras sustancias
que provocan enfermedades de los ojos y
de las vfas respiratorias e, incluso, silico-
sis cuando se les inhala en el transcurso
de un tiempo mis o menos proplon-
gado; vapores y gases t6xicos cuya inha-
lacién, en determinadas concentraciones,
pueden ocacionar, incluso, la muerte;
etcétera.

En el contrato colectivo de los trabaj-
dores de SICARTSA est4n reconocidas
como enferemedades laborales, ademads
de las consignadas en la Ley Federal del
Trabajo, las siguientes “cuando éstas se
desarrollen con motivo de sus labores y
en ejercicio de ellas: las siderosis, las
vérices, la pulmonfa, los pterigiones, las
afecciones de la piel y el ofdo, las into-
xicaciones causadas por gases, catarros
propios de las inhalaciones de los mis-
mos, conjuntivitis, hernias de esfuerzo,
reumatismo, afecciones de los rifiones y
de las vias respiratorias y pies planos”.
(Cldusula 55).

Sin embargo, hay otra serie de en-
fermedades que los obreros siderirgicos
estdn expuestos a contraer, por efecto

de sus condiciones de trabajo y que no

*Investigadora del Equipo de Industria en
México del IIEec.

Acero y Trabajadores
Isabel Rueda Peiro *

son reconocidas como laborales en sus
contratos colectivos de trabajo. "Tal es
el caso, entre otras, de las silicosis, las
enfermedades provocadas por el stress
y algunos tipos de c&ncer que pueden
ser ocasionados por la exposicién prolon-
gada a algunos de los agentes contami-
nantes de la industria sidenirgica, segin
los estudios de algunos especialistas en
la materia.

La visita a las plantas de SICARTSA
y de AHMSA en Monclova, nos permitié
apreciar la profusién y concentracién de
agentes contaminantes del ambiente en
la industria siderdrgica, asf como, los pe-
ligros de accidentes a que est4 expuesto
el obrero de esta industria. Para trans-
mitir al lector algunas de nuestras impre-
siones en torno a estos preblemas, trata-
remos de llevarlo mentalmente a un reco-
rrido a vuelo de pajaro por las instalacio-
nes que visitamos, apelando a su imagi-
nacién, ya que el espacio no nos permite
mayores detalles.

Proceso de Produccién y Ries-

gos de Trabajo

El proceso de produccién en la si-
derirgia se compone de dos fases: los
procesos primarios, que culminan con
la produccién de acero en bruto; y los
procesos secundarios, de donde salen los
productos terminados. '

Los procesos primarios se inician con
la extraccién, trituracién, homogeniza-
cién y preparacién de las materias pri-
mas fundamentales que luego alimentan
al alto horno: mineral de hierro con-
vertido en pélets (especie de canica de
mineral de hierro concentrado, agluti-
nado y secado) u otras formas como el
sinter (material poroso producido me-
diante la mezcla y fusién de los fines del
mineral de hierro y el polvillo del alto
horno); carbén transformado en coque

al eliminirsele algunas impurezas en la

planta coquizadora; y caliza y dolomita
que sirven como fundentes.

Del alto horno surge el arrabio o
hierro de primera fusién, que luego
es transformado en acero mediante un
proceso de afinacién que se realiza en
los hornos de aceracién. El acero
fundido que sale del horno de aceracién
luego se moldea en lingotes (el método
antigue), o pasa a la colada continua
(el proceso mas moderno) de donde sale
convertido en palanquilla en SICARTSA
¥ en planchén en AHMSA.

A partir de aquf se inician los proce-
sos secundarios, que consisten en la lami-
nacién en caliente y la laminacién en frfo,
donde se laboran los productos termina-
dos: varilla y alambrén en SICARTSA;
y en AHMSA, alambre, perfiles ligeros
y estructurales, cinta rolada en caliente,
plancha, plancha en tira, ldmina en frio
y hojalata. Se dice facil, pero veamos a
grandes rasgos lo que implica el proceso
productivo.

En SICARTSA nuestro recorrido se
inici6é en el yacimeinto de fierro que ac-
tualmente estd en explotacién, Ferrote-
pec, que se localiza a 19 kilémetros de las
instalaciones siderdrgicas. Es una mina
de tajo abierto, es decir, se asemeja a
un estadio de futbol cuya cancha se va
reduciendo conforme se escava a mayor
profundidad —actualmente a 90 metros
abajo del nivel del mar— y se van cons-
truyendo las gradas de donde se extrae
el mineral utilizando cartuchos de dina-
mita para desprender las piedras.

Estas piedras, que contienen el mine-
ral se transportan en enormes camiones
de volteo desde el fondo de la mina hasta
la primera planta trituradora. Luego
de pasar por tres de estas plantas, una
banda conduce el mineral a la planta de
molienda, donde unos grandes molinos
lo pulverizan y otros lo convierten en
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una pulpa al agregarle agua. La pulpa
pasa a un proceso de concentracién por
métodos magnéticos y después es trans-
portada por un ferroducto a la planta
peletizadora, que se ubica en las instala-
ciones siderirgicas.

Hasta aquf los’ riesgos de trabajo
son los que se derivan de laborar con
equipos de tranporte muy pesados y
de vigilar las miquinas que procesan el
mineral; y los problemas para la salud
de los trabajadores son principalmente
los polvos y el ruido.

En la planta peletizadora, a la pulpa
concentrada se le agrega cal hidratada
como aglutinante, para que unos enor-
mes discos inclinados, que giran perma-
nentemente, la vayan transformando en
pélets. Estos pasan luego a un proceso
de secado, cocimiento, enfriamiento y
cribado, y al concluir se descargan y aca-
rrean por banda para alimentar al alto
horno.

En las instalaciones de la peletizacién,
al ruido y al peligro de las grandes
méquinas y bandas en movimiento se
aftaden los polvos de mineral y el calor,
pero éste es mucho mas intenso en las
siguientes etapas del proceso.

De la peletizadora pasamos a visi-
tar la planta coquizadora. Esta cuenta
con dos baterfas de hornos rectangulares
contiguos (60 hornos en SICARTSA y 95
en AHMSA II), que en forma sucesiva
van recibiendo una carga de carbén pre-
viamente preparado, para transformarlo
en coque a través de un proceso de fusién
y destilacién a altfsimas temperaturas
que dura aproximadamente 18 horas.

Una vez que el carbén se ha transfor-
mado en coque —proceso que concluye
a intervalos en cada uno de los hornos—
con la ayuda de una méquina deshorna-
dora y un carro gufa, un grupo de obre-
ros descarga el horno y el coque fundido
cae a la caja de un carro apagado que lo
transporta a una torre donde se le rocfa
agua. De la torre de apagado el coque
se descarga en una rampa para que se

evapore el agua, luego pasa a una planta
trituradora y clasificadora y después una
banda lo conduce al alto horno.

Las condiciones de trabajo de todos
los obreros de la coquizadora son alta-
mente riesgosas e insalubres. Los gases
que se desprenden en el proceso de coqui-
zacién son sumamente téxicos —entre
ellos combustéleo, anhidrido carbénico y
amoniaco—, de suerte que existe el pe-
ligro de gaseamiento, si los equipos an-
ticontaminantes no funcionan adecuada-
mente (como sucedfa en las dos plantas
que visitamos) o si los obreros no llevan
puesta la mascarilla permanentemente.

Pero, como indicaba un obrero ;quién
puede resistir trabajar 8 horas con una
mascarilla puesta y un calor muy \in-
tenso?. M4s aun, el olor de los ga-
ses de la planta coquizadora se percibe
a gran distancia de estas instalaciones.
Los obreros que efectian la descarga de
los hornos requieren un traje térmico
para protegerse del altfsimo calor irra-
diado por el horno, mascarilla y guan-
tes; pero de todas formas esta tarea es
muy ruda, y el uso del traje térmico por
un tiempo prolongado provoca deshidra-
tacién, especialmente si su calidad no es
muy buena. Una tarea que puede con-
siderarse heroica es la de hacer alguna
reparacién en un horno o entre éstos, en
tiempos de operacién, cosa que en oca-
siones sucede.

Tanto en SICARTSA como en
AHMSA, de la coquizadora nos dirigi-
SICARTSA
cuenta con un alto horno, mientras que
las plantas I y II de AHMSA existen
5, pero s6lo 2 estaban en operacién de-

mos hacia el alto horno.

bido a la baja en la demanda de acero.
El proceso es similar en ambas empre-
sas, aunque varfa la capacidad del alto
horno. '

El m4s grande es el de AHMSA II,
cuya altura desde el piso es de aproxi-
madamente 85 metros. El alto horno se
mantiene permanentemente a alt{simas
temperaturas, en la parte superior tiene

un tragante por donde se le cargan las
materias primas, y en su interior el co-
que, los pélets y los fundentes reaccio-
nan con un soplo de aire precalentado
que asciende al introducirse por la parte
inferior. Las reacciones elevan ain m4s
la temperatura y remueven parte de las
impurezas del mineral de fierro —que
forman la escoria—, produciéndoce el
arrabio. En este momento se pica la
parte inferior del horno mediante una
barra accionada manualmente, y el arra-
bio liquido fluye hacia un canal que lo
conduce a un carro térmico. La esco-
ria luego se descarga mediante otra ope-
racién similar, se taponan los orificios
por donde se descargaron el arrabio y la
escoria y vuelve a iniciarse otro proceso.

En SICARTSA llegamos en el mo-
mento en que se iniciaba la descarga.
Nos dié la impresién de encontrarnos en
la puerta del infierno al ver la cascada de
arrabio fundido que se precipitaba sobre
la canal, y los gases y el vapor que salian
de la parte superior del horno. Entendi-
mos entonces por qué a los obreros que
trabajan en esta 4rea en AHMSA le han
puesto el apodo de “diablitos”.

El };ig'uiente paso es el taller de
aceracién. En ambas empresas vimos
en operacién el moderno convertidor al
ox{geno, Basic Oxygen Furnase (BOF).
En este taller, el arrabio fundido se
vacfa del carro termo a unas enormes
ollas precalentadas, que tienen unas
orejas para ser levantadas por una gria
viajera que las conduce al convertidor.
Otra gria viajera transporta una caja
conteniendo la chatarra —otra de las
materias primas que requiere el proceso
de aceracién—, y otra m4s acarrea la
caliza.

El BOF semeja una olla en forma de
pera, puede girar 360 grados sobre su
eje y tiene una boca en su parte supe-
rior, por donde se le cargan los materia-
les. Para recibir la carga de cada una de
las materias primas —que previamente
son analizadas y pesadas de acuerdo con
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El Minero de Monclova. Una Entrevista.

Ma. Luisa Gonzélez Mar{n®*

l l sted me pregunta que si yo participé en la huelga del cincuenta.! jClaro
que lo hice! No hubo un solo minero que no participara. Entonces
éramos mas luchadores. Ahora nos han amansado.

iClaro que recuerdo todo lo que pasé!

Nos fuimos a la huelga para defender a nuestros dirigentes y contra las
violaciones al contrato. Esos de la empresa “diatiro” ni la amolaban. No
querian pagar las indemnizaciones por muerte, ni accidente. :

Como usted sabe, el trabajo de minero del carbén es duro y su vida corta.
Yo vivo porque, como me dicen los compaiieros, estoy hecho de roca. jBueno!,
pues antes de estallar {a huelga. el comité ejecutivo general y las autoridades se
hicieron una, nos la declararon ilegal. Empezaron los despidos y. para que no
hubiera protesta, nos mandaron a los “mochos”. Si. al ejército. .. llegaron como
reyes. Tomaron las calles, la clinica, la mina.

No podiamos reunirnos en la calle mas de tres. porque luego. luego. nos
dispersaban; pero nosotros bien que nos las arreglamos para reunirnos y seguir
la lucha. Al cabo de un tiempo. la desesperacion se apoder6 de algunos, sobre
todo, de los que no eran carboneros, querian regresar al trabajo. Ahi fue donde
las mujeres se portaron “retebién”. No dejaban pasar a los “judas™. El ejército.
a manguerazos las quitaban, pero los esquiroles espantados ya no entraban a
la mina.

Si, hubo mucha confianza en que el Presidente Aleman nos iba a resolver
el conflicto. Nada mds que, antes de verlo, nos destruyeron: no dejaron llegar
a la caravana del hambre a México.2 Los dirigentes de la Seccién que eran de
la camarilla de Carrasco, firmaron con la empresa que, segln ellos. no tenian
rencores y aceptaba reinstalar a mil de nosotros.® Algunos regresaron, yo no.
La necesidad era mucha, pero el orgullo era mas.

Me fui de bracero y no me fue tan mal; después algunos compaiieros de la
mina me llevaron a Monclova. Y aqui me tiene, todavia trabajando. Perdi mi
antigiiedad cuando fa huelga, si no ya me habria jubilado. Naturalmente pocos
llegan a mi edad trabajando. Mueren en accidente o de enfermedad de minero.
Aqui, nadie se salva de eso. jClaro que todavia sigo en la lucha!, espero que me
resuelvan mi problema del cincuenta. Dicen que este Presidente si nos va a dar
la solucién. Otros comparieros y yo seguimos insistiendo. A tercos, nadie nos
gana. .

Los mineros j6venes se burlan de nosotros. dicen que ese asunto ya murié.
Que hay nuevas luchas y, sobre todo, que deberiamos sacar enserianzas de esa
derrota: no confiar en las autoridades y. mucho menos, en los presidentes: que
las leyes sélo les sirven a ellos para someternos, porque cuando quieren son los
primeros en pasar sobre ellas.

A veces, creo que tienen razén; pero ya estoy viejo y no se me puede quitar
de la cabeza que, si el Presidente supiera nuestro caso. no podria permitir tanta
arbitrariedad.

i0 no cree usted en eso?.

1 3¢ refiere a la huelga de las minas de Nueva Rosita, Palau y Cloete de Coahuila de 1950 - 1951.
*Investigadora del Equipc de Industria en México, del lIEc.

2La caravana del hambre logré llegar a lo que ahora son los Indios Verdes. Los dejaron acampar en el parque
18 de marzo, cerca de la Villa, pero no vieron al Presidente

3Al[.;unot; dirigentes de la Seccién no eran camarilla de Carrasco. Hay que recordar que Solis, dirigente del
movimiento de huelga, fue asesinado, nunca dio su brazo a torcer
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la clase de acero que se desee obtener—,

en forma sucesiva se inclina el converti-
dor y luego se vuelve a poner en posicién
vertical. Después recibe por su parte su-
perior una lanza de oxigeno, las reaccio-
nes exotérmicas elevan su temperatura
interior hasta alrededor de 3 mil gra-
dos centfgrados para remover las impu-
rezas del arrabio (exceso de carbén, azu-
fre, fésforo, etcétera) transfromindolas
en 6xidos que constituyen la escoria.

Cuando el proceso de refinacién con-
cluye (de acuerdo con un estudio com-
putarizado), se hace girar el convertidor
para tomar una muestra que en un lapso
no mayor de 2 minutos es analizada me-
diante aparatos que determinan su ca-
lidad y temperatura, se vuelve a girar
el convertidor a su posicién vertical y se
procede a la descarga del acero sobre una
olla térmica, a través de un orificio si-
tuado en la parte inferior del converti-
dor. Al terminar la colada del acero, se
hace girar en sentido contrario al conver-
tidor para vaciar la escoria en otra olla,
y luego se le vuelve a poner en posicién
vertical para iniciar otro proceso de ace-
racién, que dura aproximadamente 18
minutos. De colada a colada el lapso es
de alrededor de 45 minutos.

Al observar este proceso en SICAR-
TSA, pensé en el panico que me produ-
cirfa un temblor o cualquier cosa que pu-
diera provocar que el arrahjo transpor-
tado por la gria viajera se desbordara
o que fallara algunos de los mecanismos
del convertidor. Esto explica por qué se
produjo una renuncia masiva de obreros
en esta sidenirgica, luego de los sismos
de septiembre de 1985. El temor de un
accidente me hizo preocuparme menos
de los gases que salian del convertidor.

El acero liquido pasa al vaciado en
lingotes a la colada continua. En
SICARTSA y AHMSA II se utiliza
este iltimo método y en AHMSA I el
primero.

El lingoteado consiste en vaciar el
acero liquido a los moldes llamados
coquilas, a través de un orificio situado
en la parte inferior de la olla —misma
que ha sido transportada y se mantiene
suspendida por una gria viajera—. El
orificio se abre y se cierra por medio de
un tapén acciondo desde afuera.

Nos impacté ver al obrero que super-
Me-
diante un palo largo mov{a la superficie

visaba el llenado de las coquilas.

de cada molde conforme se iba llenando,
para evitar que se formara una nata. Las
chispas que saltaban al mover el acero,
formadas por pequeiias particulas al rojo
vivo se esparcian alrededor de dos me-
tros aproximadamente, y el obrero sélo
llevaba como equipo de proteccién lentes
y guantes.

Antes de pasar al proceso de lami-
nacién, los lingotes después de sacarse
del molde tienen que pasar a la linea
de desbaste para transformarlos en plan-
chones. Esto implica introducir, pri-
mero, los lingotes en una fosa de reca-
lentamiento, extraerlos después de 3 o
9 horas mediante una gria provista de
tenazas y depositarlos en un carro lingo-
tero que los transporte a un molino des-
vastador, donde unos rodillos giratorios
los convierten en planchones y luego una
tijera les corta las puntas y colas para de-
jarlos de la medida deseada. Todo este
proceso se ahorra con la colada continua.

En todos estos procesos el ruido y el
calor son muy intensos y a esto se afiade
el riesgo de transportar los lingotes al
rojo vivo y vigilar las maquinas que los
planchan y cortan.

En el taller de colada continua, la olla
con el acero que es conducida desde el
BOF por una gria viajera, vacfa su con-
tenido en una torreta que se encuentra
arriba de un distribuidor. Este va distri-

- buyendo el acero en dos moldes refrige-

rados, que al oscilar verticalmente per-
miten que el acero moldeado se desclice
hacia abajo para ser conducido por unos
rodillos gufa de traccién, que lo curvean
y luego lo dejan en posicién horizontal
a la vez'que lo van enfriando y solidi-
ficando. Al término de este proceso, el
planchén o la palanquilla (segin se trate
de AHMSA II o de SICARTSA) se en-
cuentran con la cortadora que los deja a
la longitud requerida.

El obrero que vigila la colada con-
tinua lleva un traje térmico, pues su
puesto de trabajo estd junto a los cho-
rros de acero liquido; pero estas condi-
ciones de trabajo son tan desgastantes,
que cada 45 minutos tienen que rotarse
los obreros que hacen esta tarea. Hasta
aqui, terminan los procesos primarios y
se pasa a la laminacién.

En el taller de laminacién se procesan
el planchén o la palanquilla para produ-
cir los productos terminados, de la forma
y tamaiio requeridos, ya sean planos o
no planos y también se le da al acero
ciertas propiedades y acabados superfi-
ciales. Para cada clase de producto hay
un taller especial, pero en términos ge-
nerales el proceso consiste en meter, pri-
mero, el material que se va procesar en
un horno de recalentamiento, y luego pa-
sarlo a una serie de molinos con rodillos
giratorios que lo adelgazan y lo dejan del
grosor y de la forma adeucada, a la vez
que lo tensan y le remueven la capa de
é6xido.

Cuando el producto terminado es
rollo de l4mina o de alambre, a la salida
del idltimo molino el material pasa a
una mesa con rodillos giratorios que
lo va enfriando y conduciendo hacia la
madaquina que lo enrolla.

En la visita a AHMSA, estando en
el taller donde se produce el alambre
en rollo, comentdbamos que ahf{ los
riesgos de trabajo parecfan menores que
en otras 4reas. En ese momento,

estuvimos a punto de ser victimas de
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un accidente. En efecto, hubo algin
desperfecto en la méquina que en su
parte superior recibe el alambre fundido
y lo hace descender a la cama de
enfriameniento, o tal ves el defecto era
del alambre, pero el caso es que salté de
la cama la tira de alambre al rojo vivo.
Todos los obreros que estaban alrededor
corrieron para ponerse a salvo y nosotros
quedamos petrificados, pensando que
alguno pudo haber resultado muerto por
aquel alambre.

Al final de nuestro recorrido por
AHMSA visitamos el taller de lami-
nacién en frfo, donde se procesa una
parte de la ldmina que se produce en
laminacién en caliente —otra parte se
envia al mercado sin someterse a otro
proceso— para darle algunas cualidades
especiales. Por ejemplo, entre otros pro-
ductos, se elabora ldmina estafiada des-
tinada a la industria alimentaria (para
las latas y corcholatas), partiendo de ro-
lio negro de l4mina. Este se somete,
primero, a un proceso de limpieza con
4cido, luego se le pasa a un molino tem-
plador, después se le da un baiio de
estafio por medio de electrélisis, en se-
guida se corta a las dimensiones requeri-
das y, finalmente, se le pasa a un detector
de rayos X para verificar su calidad.

En los talleres de laminacién en frfo
y en caliente el obrero est4 expuesto
a polvos, gases téxicos y ruido muy
intenso.

Proteger la Salud Puede ser

Rentable.

La contaminacién por polvos, vapores
y gases en la siderirgia, puede ser eli-
minida o disminuida considerablemente
con el empleo de equipos anticontami-
Tanto en SICARTSA como en
AHMSA se cuenta con dichos equipos,

nantes.

pero algunos nunca han funcionado por-
que estuvieron mal disefiados o mal ins-
talados por los proveedores (es el caso de
los que se encuentran en la coquizadora
que visitamos en AHMSA); otros no fun-
cionan bien y la empresa argumenta la

falta de recursos para repararlos (como
sucede con los equipos anticontaminan-
tes en los altos hornos que visitamos).

Tanto en AHMSA como en SICAR-
TSA, los trabajadores han venido lu-
chando por mejorar las condiciones de
higiene y seguridad, por la reduccién de
la jornada de trabajo —especialmente en
los puestos més desgastantes— y por el
reconocimiento, por la empresa, de las
enfermedades laborales que no est4n re-
conocidas como tales en los contratos co-
lectivos de estos trabajadores.

Cabe destacar que en la huelga,
de més de un mes, realizada por la
seccién 271 del Sindicato Nacional de
Trabajadores Mineros y Metalirgicos
y Similares de la Repiblica Mexicana
(SNTMMSRM), seccién que agrupa a
los obreros de SICARTSA, la lucha por
el derecho a la salud ocup6é un lugar
destacado.

Una de las demandas fundamentales
era ]a realizacién periédica de exdmen
meédico a los obreros, con la participacién
de especialistas nombrados por el sindi-
cato, para detectar y evaluar enfermeda-
des de trabajo. Poco lograron avanzar en
este sentido, ya que consiguieron fijar la
periodicidad del ex4men —que en el an-
terior contrato no estaba especificado—,
pero no que en dicho exdmen participa-
ran especialistas nombrados por el sin-
dicato.
netizar el deterioro de la salud pagando

Luego, la empresa ofrecié mo-

media hora extra a cambio de mal fun-
cionamiento de los equipos anticontami-
nantes. Paradégicamente,.la mayorfa de
los obreros acepté la propuesta. ;Nece-
sidad apremiante de una paga mayor, a
un a costa de la salud? ;Escasa concien-
cia del peligro de efermarse irreversible-
mente, cuando se es muy joven? ;Temor
a perder el empleo, si no se aceptaba la
propuesta de la empresa? Tal vez, un
poco de cada cosa llevé a esa poblacién
obrera, cuya edad fluctia entre 16 y 35
afios, a aceptarla.

Platicando con obreros de AHMSA,

en torno a este problema, afirmaron
que ellos no aceptarfan una propuesta
de ese tipo. Pero, lo cierto es que
la contaminacién es mayor en esta
empresa que en SICARTSA, y tampoco
han logrado los obreros avances en la
defensa de sus salud. En AHMSA, el
IMSS realizé en afios pasados un estudio
sobre las enfermedades laborales y luego
lo archivé porque los resultados eran
bastante graves.

La actual administracién de AHMSA,
ha logrado avances no despreciables en
cuanto a elevar la productividad del
trabajo y la calidad de los productos, la
reduccién de los costos de produccién,
mediante el ahorro de energéticos y
otras iniciativas, y la disminucién de los
fndices de siniestralidad en el trabajo,
para que estos no excedan los lfmites
establecidos por la Ley del IMSS y
as{ reducir la cuota que la empresa
debe pagar a esta institucién. Con
estos objetivos se crearon los grupos
multidiciplinarios (GM), los que, se
segin la seforita Rosantina Riojas, jefe
de Relaciones Piblicas de AHMSA, han
representado un gran acierto.

Los GM promueven el desarrollo de
la creatividad y la cooperacién de los
integrantes de las diversas 4reas, para
resolver los problemas que se presentan
en cualquiera de ellas, mediante reunio-

nes periédicas de discusién y 4nalisis, de
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los responsables de cada 4rea o departa-
mento, involucréndose todos los partici-
pantes en la solucién de los problemas.

El objetivo que se persigue es opti-
mizar el rendimiento de los trabajadores
y de los equipos, elevar la calidad de los
productos y el ahorro de los insumos pro-
ductivos, de suerte que esto se traduzca
en una disminucién de los costos de pro-
duccién, en una mayor rentabilidad de la
empresa y en el aumento de la competi-
tividad de los productos en el mercado
internacional. ‘

Por el contrario, no se contempla
la disminucién de la contaminacién, y
es que esté6 implicarfa aumentar los
costos y, cabe recordar, que proteger
la salud de los trabajadores no es
rentable para el capital. Sin embargo,
para ahorrar energéticos se ha propuesto
recuperar los gases del alto horno y de la
coquizadora. Esto implicarfa poner en
funcionamiento los equipos que, a la vez
de recuperear dichos gases, disminuirfan
la contaminacién. Si asf sucede, proteger
la salud de los obreros —sin ser el
objetivo perseguido— serfa rentable para
las empresas.

El Salario del Miedo

El trabajo del obrero siderirgico es,
ademds de riesgoso e insalubre, muy
desgastante. @ Por una parte, en la
siderurgia el proceso de produccién no
debe interrumpirse mdis que en los
perfodos de reparacién de los equipos
(cada tantos meses o afios, segin el
equipo de que se trate). Esto significa
que los obreros normalmente deben
rotarse en los tres turnos que abarcan
la jornada de trabajo y que cubren las
24 horas del dfa.

Ademads de que el obrero tiene que do-
blar turno, si a la hora en que termina
su jornada no se ha presentado a labo-
rar el compaiero que debe sustituirlo en
su puesto de trabajo y el supervisor no
ha efectuado el movimiento escalafonério

provisional correspondiente. La rotacién

de turnos “rompe el ritmo fisiolégico
bésico:

que se expresa en transtornos gastroin-

el ciclo circadiano. Ruptura
testinales y sexuales, fatiga, insomnio,
etcétera, que para muchos obreros asu-
men una gravedad extrema. Ademds,
...prohibe el desarrollo regular de cual-
quier otra actividad con horario. Ni si-
quiera la vida familiar se salva...”!.

Por otra parte, aunque el obrero si-
dertirgico no est4 sujeto a un ritmo de
trabajo tan intenso, como el de algunas
otras ramas, su trabajo es muy desgas-
tante porque implica estar siempre ante
el peligro de un accidente, que puede ser
fatal, si se comete una imprudencia o si
falla alguno de los mecanismos. El miedo
provoca stress, y el stress ocasiona una
serie de enfermedades: cardiovasculares,
gastritis, etcétera. Ninguna de estas en-
fermedades, por cierto, esta considerada
como enfermedad laboral en los contra-
tos colectivos de trabajo de los obreros
siderurgicos.

Si el obrero desaffa el miedo con
una actitud negligente, es muy probable
que el precio que pague sea la pérdida
de la vida o de una parte de su
cuerpo. El trabajador que estaba
vigilando el vaciado del alto horno en
SICARTSA, nos comenté que a veces
los accidentes son ocasionados por el
valemadrismo que se apodera de los
obreros. El valemadrismo constituye
una autodefensa contra el miedo, pero
no es la causa principal de los accidentes.

El mismo obrero nos conté que un
trabajador dej6 una mano en el rfo
de arrabio fundido que fluye del alto
horno, (al vaciarlo), porque se resbalé
(junto a la canal que lo conduce a los
carros termo) al tratar de mover con
un palo el flujo, a la salida del horno
para evitar taponamientos. Otro obrero
nos senalé que los equipos de seguridad

1 Ana Cristina Laurell y Margarita Mérquesg,
EL Desgaste Obrero en México, Ed.,
México, 1983, p.29

son incémodos, sobre todo, si no son de
muy buena calidad y que frecuentemente
los comparfieros no los usan para poder
trabajar con mayor destreza, elevar la
produccién y lograr la bonificacién que
la empresa les paga por este concepto.

La visita a las plantas sidertrgicas
nos permitié comprender por qué en
los pafses socialistas la jornada de los
obreros de esta rama, al igual que la de
los mineros del carbén, es més corta y
su jubilacién se efectda a m4s temprana
edad. Esperamos que algin dia se logre
algo semejante en México. &8
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