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RESUMEN: OSHA estf revisando la Exposicién de Motivos Suplementaria,

que se publicd el 21 de enerc de 1981 (46 FR 6134), sobre la viabilidad

de cumplir con la norma de plomo en ciertas industrias. OSHA, también,

esté enmendando en varios aspectos importantes el parrafo (e) (1) de la

norma de plomo, 29 CFR 1910.1025___ (e)(1). Primero,' el lenguaje del

parrafo (e)(1) se enmendd de acverdo con la decisién de 1la United

Steelworkers of America v. Marshall, 647 F. 2d. 1189 (D.C. Cir. 1980)

certiorari denegada 101 S. Ct. 3148 (1981) para reflejar/demostrar el hecho

de que la norma requiere s6lo controles de ingenieria factibles,

Segundo, se ha incorporade al parrafo {(e) una exclusién limitada que

puede permitir a los patronos cuyos empleados estén 30 dias o menos

durante el aho expuestos sobre el limite de exposicidén permisible (PEL) a

estar excentos del requisito de controlar exposiciones a través de los
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controles de ihgenieria y asi proveer una solucidn al problema de
exposiciones intefmibentes al plomo. Tercero, come resultade de la
reconsideracidn que el Secretarico hizo de la norma; la tabla 1 del
parrafo (e) ha sido enmendada para extender la fecha limite de
cumplimiento para las "otras indusitrias" a dos aflos v medio vy asi dejar
Hempo suficiente para el disefio e instalacidén de controles y para evitar
irregularidades potenciales en las industrias afectada.s. Por Ultimo, OSHA
estd solicitando que el Tribunal de Apelaciones devuelva a la Agencia el
expediente de ocho industrias debido a que son necesarios més
_pmed:i.rnientos sobre posibilidad. Ademéas, OSHA ha propuestoc suspender
admmist"a’_civé}mgr_-lte la aplicacién de toda la norma en la industria de
ésti.ﬁacién y : ha cé:menzado a Jlegislar para evaluar los problemas
especificos formulados por la gplicacidn de la norma de plomo en esta
industria. ‘
FECHA DE EFECTIVIDAD: 11 de enero de 1982, PARA MAYOR INFORMACION
COMUNIQUESE CON: Mr. Jhn Martonik, Acting Director, Health Standards
Directorate, Occupational Safety and Health Administration, U. S.
Department of Labof, Th:ird Street and Constitubbion Avenue, N. W., Room
N-3718, Washington, .D. C. 20210. Telefono (202) 523-7076.
INFORMACION ADICIONAL:
1. HISTORIAL JUDICIAL Y REGLAMENTARIO
El 14 de noviembre de 1978, OSHA publicd una norma final limitando
la exposicidn a plomo inorganico en el trabajo a concentraciones de
50ug/m3  suspendidas en el aire basadas en una conentracidn
promedio en un periodec de tHempo de 8 horas. 29 CFR 1910,1025 (43
FR 52952). Esta norma reemplaza el limite de exposicidén permisible
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(PEL) que se habia adoptado de una norma de consenso nacional de
acuerdo con la seccidn _6(_a) de la Ley de Seguridad y Salud
Ocupacicnal de 1970, Las siguientes disposiciones protectoras
también estan incluidas: Meondtoreo ambiental, martenimiento de
expedientes, adiestramiento y educacién del empleado, vigilancia
médica, remocidén médica de proteccién, facilidades de higiene vy otros
requigitos.

Inmediatamente después de la promulgacidén, la norma de plomo
fue objetada tanto por la industria como por los obreros en varios
Tr‘ibunalejs. :‘_Eederales de Apelaciones. Todos los casos fueron
Et"ansferidos v c‘onso]idacbs en el Tribunal Federal de Apelaciones del
Distrito | de Colombia. ’

En una op:iinic'm emitida el 15 de agosto de 1980 por el Juez
Presidente Wright, el Tribunal Federal de Apelaciones del Distrito de
Columbia confirmé la validez de la norma de plomo de OSHA en la
mayoria de los puntos. Sin embargo, el tribunal encontré que OSHA
no presentd evidencia subétanci-al o. razones . adecuadas para apovar
la wviabilidag de la norma conrespecto a ciertas industrias, vy
devolvié la norma a la Agencia para reconsiderar la pregunta sobre
la viabilidad econdmica y tecnoldégica de la nor‘fna para ftreinta vy
ocho industrias; y para estas industrias se suspendid el requisito de

que el PEL de 50ug/m3 debia conseguirse principalmente a través

del usp de controles de ingenieria mientras se mantiene el requisito
de que estas industrias instalen controles de ingenieria para
alcanzar el nivel de exposicidn preexistente de 200ug/m3. United

Steelworkers, supra, 647 F. 2d a 1311,




El Tribunal les di® a OSHA hasta el 15 de febrero de 1981 para
responder a la orden de devolucidn.
De acuerdo con esto, el 24 de septiembre de 1980, OSHA publicd

un aviso en el Federal Register (45 FR 63476) que reabrid el

expediente de reglamentacién con el propdsito expreso y limitado de
solicitar vy recibir informacidn adicional relacionada con 1la
viabilidad econdmica y tecrnoldgica de alcanzar el PEL de 50ug/m3
Gnicamente a través de controles de ingenieria vy practicas de
trabajo. Del 5 al 7 de noviembre de 1981 se celebrd una vista
plblica ;infér:mal. El expediente permaneci® abiertc para recibir
Ecomentariés adi‘cionales e informacidén hasta el lro de diciembre, vy
para argumento de post-vigta hasta el 10 de diciembre de 1980, La
certificacidén finﬁal del expediente se completd el 17 de diciembre de
1980 por el Juez de Derecho Administrativo Feirtag.

El 12 de enero del 1981, OSHA registrd la Exposicidén de Motivos
Ssuplementaria con el Tribunal de Apelaciones (46 FR 6134, 21 de
enero de 198l). |

Después de eso, OSHA se umc') -a la industria y solicitd que el
Tribunal dilatara los nuevos procedimientos judiciales hasta que la
Agencia haya considerade y decidido las peticiones para la
reconsideracién  administrativa de la Exposicidn de  Motivos
Suplementaria. El Tribunal le concedié a OSHA hasta el 10 de
diciembre de 1981 para responder a las peticiones de consideracién;

se recibieron cinco de esas peticiones solicitando exoneracidn en once

segmentos de la industria.



Junto con los pi"ocesos de devolucién la industria solicitd vy
obtuvo del Tr'ibunai Superior Federal una suspensién de la norma de
plomo pen.di.ente a registrarse y a disposicidn de peticiones de
certiorari que va junto con la suspensién emitida originalmente el
lro de marzo de 1979 por el Circuito del Distritc de Columbia.

El 29 de junio de 1981, el Tribunal Supremo rehusd considerar
otras recusaciones a la norma de plomo, dejando de este modo
intacta la decisidn del Tribunal de Apelaciones donde se confirmaba
el reglamentc y se disolvia la suspensidn emitida previamente sobre
la norma de_‘plomo.

. La norma de plomo, incluyendo el requisito de que el limite de
exposicion permisible (PEL) se alcance a través del use de los
controles de I;récl:ica- de trabajo e ingenier‘ia', estad ahora
completamente wurgente en las siguientes industrias: fundicidn
primaria de plomo, fundicidn segu_ndaria de plomo, fabricacidon de
bateria, electrdnica, fundiciones de hierro gris, fabricacidn de tinta,
fabricacion de reve_stimiento v - pinturas, fabricacidn de papel de

- ¥

paredes, fabriéacic’an de latas',) y tipografia. En 1las demés
industrias estd en efecto, excepto el parrafo (e)(1), cada disposicidn
de la norma.

No obstante, para estas industrias permanece en efecto la
obligacidn de lograr el nivel de 200ug/m3.
CONCLUSIONES
Después de recibir las peticiones de reconsideracidén, OSHA reconocid
la necesidad de reevaluar las decisiones devueltas; de acuerdo con

esto, la Agencia suspendid administrativamente la
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fecha de efectividad de la Exposicién de Motivos Suplementaria hasta
el 10 de diciembre de 198l. Basados en una revisidn minuciosa del
desarrollo de los procedimientos de plomo y de todo el expediente,
GSHA reafirma su anterior conclusion; de que para la mayoria de las
46 industrias, el expediente suplementarico de nuevo demuestra que la
norma es posible por que los niveles de exposicidn generalmente no
exceden el .PEL; de este modo, requiriendo acciones minimas o gue no
exijan cumplimiento o por tener los niveles de exposicidn sobre el
PEL, pueden ser controlados a través de controles de ingenieria
provistos  y . -disponibles © practicas de trabajo bien dentro del
;'periodo de tiempo extendido de dos afios 7y medio permitido para
cumplimiento. La Agencia ,también concluyd que son necesarios mas
procedimientos para determinar la posibilidad de alcanzar el PEL con
contreles de ingenieria vy practicas de trabajo en las siguientes
industrias: Manufactura de pigmentos de plomo y quimicos de plomo,
construccidén naval y reparacién de naves, manufactura de acero
plomcso, fundic:_iones_ no ferrosas _' y_-fund:i:::ién de plomo, ruptiwra de
bateriz en la coleccidén vy proce;arniento de chatarra (excluyendo la
coleccidbn y procesamiento de la chatarra que es parte de una
operacién de fundicidn secundaria de plomo), y fundicién secundaria
de cobre. Ademas, OSHA ha propuesto suspender administrativamente
la peticidn de toda la norma en la industria de estiba v ha iniciado
una reglamentacidn para evaluar los  problemas  especificos
estipulados por la aplicacidn de l1la norma de plomo en esta
industria. De acuerdo con esto, OSHA solicitaréd al Tribunlal de

Apelaciones que devuelva el expediente a la Agencia con respecto a
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estas industrias de manera que puedan iniciarse los procedimientos
suplementarios. Durante este periodo de revisidn permaneceran en
efecto para estas industrias todas las disposiciones de la norma de
plomo, excepto el parrafo (e)(1l). De nuevo, el nivel de 200ug/m3 de
la norma anterior debera obtenerse dependiendo principalmente de los
controles de ingenieria durante este periodo de revisidn.

Las conclusiones que siguen pretenden reemplazar las gue habian
en la Exposicidn de Motivos Suplementaria publicadas el 21 de enero
de 1981 (46 FR 6134), donde las conclusiones incluidas diferian de
aquellas log.jrjadas en enero. OSHA enmendd el parrafo (e) en tres
';punto_-;-,. -:- éfimef‘o, el lenguajé del parrafo (e)(l) ha sido cambiado
al sustituir el lenguaje de; la jerarquia tradicional de cumplimiento
de OSHA con rweépecto al uso de 105 controles de ingenieria y otros
medics de proteccidn; este cambio s8lo esth de acuerdo con la morma
segn la decisidn del Tribunal de Apelaciones. Segundo, una
exclusidon limitada del requisito de que todas las exposiciones con un
PEL en exceso que se hayan reducido con controles de ingenieria
hayan sido int:orpo-radas a la’ norma de plomo para evitar los
problemas de cumplimientn confrontados por las industrias con
exposiciones intermitentes. Tercero, el programa de cumplimiento
para todas las industrias enviadas se ha prolongado a dos afios v
medio. Finalmente, la Agencia solicitara que el Tribunal de

Apelaciones devuelva el expediente a las ocho industrias.

Al legar a estas conclusiones, OSHA cuenta con las definiciones
de "factible" vy 'razonablemente necesario o apropiade”, v en la
metodologia decisional empleada durante la promulgacidn original de
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la nofma de plomo, esto es, los controles de ingenieria son .
"factibles" cuandc son proporcicnales y capaces de reducir las
exposiciones al plomo vy  ‘'razonablemente necesaric o apropiadeo"
cuando los controles tienen buen efecto en el costo.

Asi que los resultados de la investigacidn que llevd a cabo OSHA
scbre la posib:i.ﬁdad son itotalments consistentes con los que fueron
confirmados por el Tribunal de Apelaciones el 15 de agosto_ de 1980.

Sin embarge, OSHA tHene reservas respecto a aplicar esta
metodologia a las ocho industrias sobre las cuales la decisidn esta
siendo retenida por inexactitudes significativas potenciales en el
':rnodo é'n -qu.'ie la Agencia cornpr‘ende la factibilidad de solucionar los
prebhlemas que encara. Debe observarse tambiédn que se esta

’
planeands una “reconsidéracién separada de toda la norma para
dirigir la posible peticién de metodologia alternas para determinar el
efecto del costo de ia norma de plomo (45 FR 22764).

La respuesta general de OSHA ‘a las pebiciones pendientes para
reconsideracion esta descrita mas adelante.

L
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Enmiendas a la Norma

A.

Modos de Cumplimiento.

La norma del plomo provee:

(e)

Métndos de cumplimiento.

(1)

Controles de ingenieria y de practicas de trabajo.
El patrono debera establecer controles de ingenieria
y précticas  de trabajo (incluyendo .conh"oles
administrativos) para vreducir y mantener 'lé
exposicidn a plomo del empleado de acuerdo con el
programa de éjecucién en la Tabla I, abajo. El
fracaso en obtener niveles de exﬁosicién sin los
respiradores es suficiénte para establecer una
violacidn de esta medida.

29 CFR 1910.1025(e)}{(1).  Normas de salud
anteriores tales como la de polvo de algoddn y la
de arsénico, por otro lado, incorporacidén
explicitamente el concepto de posibilidad a la
seccidn de mélodos de cump]j.mient:).' Vease, por
ejemplo, 29 CFR 1910.1018(g){arsénico); 29 CFR OSH
1910.1043(e) (polvo de algoddn), 29 CFR 1910.1029(f)
(emisiones de horno de coque). El cambio de
lenguaje en la norma de plome, que la Asociacion
de Industrias de Plomo (LIA) sostenia, intentaba

declarar que la norma era factible sin tomar en

cuenta los respiradores v de este modo declara que
cualquier fracaso en cumplir con el PEL ain por
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medio decontroles de ingenieria y practicas de
trabajo solaments es una viclacidn a la mrma."
United Steelworkers, supra, 647 F. 2d a 1270.

Al revisar la diferencia entre la fraseologia
de las diversas secciones de OSHA sobre "medios de
cumplimiento” en las rnormas de salud, el Tr‘ibunal.
de Apeiaciones explicd:

Aparentemente los procesos han tratade estas
normas como creando una suposicidn general de
posibilidad para una industria. Una compafiia no
podria rehusarse a proceder de acuerdo con los
controles de ingenieria y de practicas de trabajo'
con s6lo declarérse no posible. Méas bien, tendria
que tratar de instalar controles segin los limites
del conocimiento técnico contemporaneo de sus
propios recursos economicos.

Id at 1271. Por tanto, la politica pasada de
OSHA, segun se refleja en las normas geherales v
especificas de contaminantes de aire ha permitido al
patrono el uso de respiradores donde los controles
de ingenieria son tecnolégicamente imposibles.

El Tribunal de Apelaciones entendié que el
lenguaje de cumplimiento de la Norma de Plomo
tenia el mismo significado. TIbid.

No obstante, varios participantes acusados alegan
gue aungue pueden lograrse reducciones sustanciales
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en los nlveles de plomo en el aire por medio . de
controles de ingenieria, no hay garantia de que el
PEL ser& alcanzado (por ejemplo Ex. 475-32).

OSHA no pretendia una garantia tal de los
patronos, y el lenguaje de la norma, el cual da
lugar a mala interpretacién, ha sido, por ende,
enmendado. |

OSHA asegurﬁ ahteriormente al Tribunal de
Apelaciones que la Norma de Plomo no cambid en
eseﬁcia la posicién habitual de la agencia, con
respecto a los medios de cumplimientn. Vease
United Steelworkers, supra, 647 F2d. a 1271, Para
aclarar cualquier confusidén restante, OSHA ha
enmendado el parrafo (e)(1l) de modo gue la Norma
del Plomo reflejara el pasado sistema de
cumplimients tanto en forma, coi'no en esercia. Al
. incorporar explicitamente el concepto de posibilidad
directamente a la norma, OSHA intenta tranquilizar
a las partes preocupadas reconociendo que 10s
controles de ingenieria, aln cuando se "unan a
practicas de trabajo eficaces y a rotacién
administrativa, no aseguraran, en todbs los casos,
el cumplimiento con el PEL reglamentario. Por ésto,
los patronos deberin usar equipo de respiracién
eficaz para lograr el cumplimiento con la norma,
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una vez ellos han demositrado la imposibilidad de
controles alternos.,

Exposiciones intermitentes.

- En respuesta a varias peticiones de reconsideracién (Bell

Pet; LIA Pet a 52, 58; SBC Pet. a 189) v a instrucciones del
Tribunal de Apelaciones (647 F.2d a n. 168), OSHA ha
determinado que se garantice desgravacién a las industrias con
exposiciones a plomo intermitertes. Por ende, el péarrafo (e)
de la norma ha sido enmendado para disponer que donde la
exposicién del empleado mayor al PEL no exceda de 30 dias al
afio, el patrorw esth éxento del requisito de establecer
controles de ingenieria para reducir la exposicidn al plomo.
Anteriormente, la norma de plomo requeria que todas las
exposiciones a plomo que excedieran el PEL se redujeran,
estableciendo los controles de ingenieria vy de préacticas de
trabajo sin tomar en cuenta la duracidn de la exposicidn. Las
industrias donde las exposiciones al plomo son intermitentes se
han opuesto a este requisito en la Norma de Plomo por varias
razones:
(1) los controles de mgerﬁeria son inapropiados para
controlar exposiciones que pueden ser altas pero
que ociurren sdlo brevements; |

{(2) 1la exencifn de la industria de la construccidn de la

norma de plomo, en parte por la natwraleza
intermitente de las exXposiciones, garantiza una
exencidn similar para todas las industrias con
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(3)

exposiciones intermitentes;

OSHA mno logré encontrar riesgos significativos
aplicables a sus industrias (Ex. 475-22; 475-28;
475-39). |
OSHA rechaza el argumento de que la emencién
concedida a la industria de la construccidén fuerce
a .una exclusién similar para todas las industri.as'
intermitentes, vease infra. Sin embargo, la agencia.
si estd de acuerdo en que la magnitud del problema
de salud plantado por la exposicidn al plomo en
industrias con exposiciones intermitentes difiere de
la magnitud del problema en las industrias de
plomo generales y ha ideado una respuesta que hace
que las obligaciones  reglamentarias de las
industrias intermitentes correspondan al problema de
plomo presentado. OSHA cree que esta accidn
cumple con los requisitos de la Industrial Union
Pept. v. American Petroleum Institube, 448 U.5. 607
(1981) vy satisface los intereses de las industrias
intermitentes.

Bajo el parrafo (e) segin emendado, el
requisito de establecer controles de ingenieria 'par‘a
reducir las exposiciones al plomo no seré aplicable
hasta que un empleado haya sido expuesto sobre el
PEL, durante mas de 30 dias al afio. Esta
exclusién, iguala a la ya contenida en el programa
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de wvigilancia médica, véase 29 CFR 1910.1025
(7)(1){(i) es administrativamente viable para OSHA
monitorear, debera garantizar que el nivel de plomo
en la sangre del empleado permanezca dentro de los
Limibtes aceptables. Donde los patronos cualifiquen
para 1la exencic’m_ del requisitc de establecer
controles de ingenieria el PEL permanecéré
aplicable, pero las exposiciones podran reducirse
usando cualqﬁier combinacién de controles. OSHA
considera que este enfoque es ~ un medio
econdmicamente efeckivo de proveer un nivel
equivalente de proteccidn a la salud de los.
empleados, cuya exposicién al plomo es solo
esporadica.

Se ha elegido treinta dias porque representa(n)
el punto en el cual OSHA puede asegurarse de gque
la ausencia de controles de ingerderia no afectara
desfavorablemente la salud del empleado. Contrario
é la sugerencia de algunos comentaristas, el que la
exposicién al plomo sea intermitente, no asegura
que los niveles de plomo en la sangre del émpleado
permaneceran bajos. Basandose en las correlaciones
aire-plomo/sangre-plomo de donde se derivdé el nuevo
PEL (vease EX. 439), OSHA predice que en ausencia
de la nueva Norma de Plomo, esto es, suponiendo
que se cumple con la norma anterior de 100ug/m3,
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se esperaria que el nivel de plomo en la sangre
alcanzase un valor promedib de 48.2ug/100ml si un
empleado se expusiera a plomo contnuamente
dm"arrbé tremta dias (suponiendo un tHrmino de
trabajo de cinco afios), y que subiese a un valor
promedic de 32ug/100ml si un empleado se eXpusiera
a plomo durante  treinte dias distribuidos
equitativamente a través del afic (también
‘suponiendo un término de trabajo de 5 afios). Dado
gue en ninguna de las industrias intermitentes es
probable que los empleados estin constantemente
expuestos durante treinta dias al afio y que es
igualmente improbable que tengan sus exposiciones
espaciadas equitatbivamente a través del afio, OSHA
_supo.ne que. puede esperarse que el plomo en la
sangr;e suba a un nivel mas o menos entre estas dos
cantidades.

Aunque la Norma de Plomo fue disefiada para
mantener Ios niveles promedio de plomo en la sangre
a 36ug/100ml  aproximadamente, la Agerncia o
considerd que esa cantidad representase un nivel
que asegurara que ningin empleado sufrird dafio
material de éalud 8i €1l 0 ella estd expuesic a la
subgtancia dwurante toda uvna vida de trabajo. 29
U.S.C. 655(b)(5). Mas bien, con ell propdsito de
alcanzar esta meta estatutoria, anteriormente OSHA
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encontrd que el plomo en la sangre podria ser
nocivo a un nivel tan bajoc como 30ug/l00ml, pero
corcluyd que este nivel de sangre tendria
correlacidén con un nivel de plomo en el aire | menor
de 50ug/m3, vy este nivel de aire més bajo
resultaria generalmente no factible.. Vease 43 IFR
54358, 54388, Vease también 647 F.2d a 1308-1309,
Por éso, alin una exposicién de treinta dias en el
antiguo PEL presenta un riesgo de dafio material
basado en la correlacién aire-plomo/sangre-plomo
existente en el expediente.3

De acuerdo con éstb, OSHA exigird que todas
las exposiciones de los empleados que asciendan por
sobre el PEL, sean controladas a 50ug/m3, pero
permitiréd al patrono usar cualquier método de
control si los empleados no  estaran expuestos por
sobre el PEL durante mas de treinta dias al afio.

Basandose en ‘las correlaciones
a:ire-—plomo/sangr‘e—plré:omo. OSHA estd convencida de
que el plomo en la sangre baje esta lfér-mula

permanecera dentro de los limites aceptables por las

Siguientes razones:
En primer lugar, la correlacién
aire-plomo/sangre-plomo predice que el plomo en la

sangre de los trabajadores expuestos a un nivel de

plomo en el aire de 50ug/m3 (i.e donde los controles
16



de ingenieria han  conducido al patrono
completamente a cumplimientn) alcanzara un valor
promedic de 30.3ug/ml si un empleado fuese expuesto
al plomo continuamente - durante reinta dias
{suponiendo un término de empleo de cinco afios); y
subira a un nivel de 24ug/ml si un empleédd fuese
expuestco a plomo distribuide equitativamente a
través del afio (también suporaiendb un término de
empleo de cinco afios). Dado que uno .u olro
pancrama es improbable, OSHA presume que el valor
promedio alcanzard un nivel maés © menos entre
estas cifras y con toda probabilidad per‘manecer‘ia
bien por debadjo de 30ug/ml.

En segundo lugar, algunos comentaristas
expresaron (vefse 543 FR 52992-93) que una
detraccién primaria de la efectividad de los
respiradores es la resistencia del trabajador a usar
‘los dispositivos durante periodos prolongados. Se
alega que esta  resistencia disminuye 1a
probabilidad de que los empleados lieven
escrupulosamente el respirador mientras tr‘abajen en
dreas expuestas al plomo, lo que, a su vez,
disminuye la proteccidn que el respirador, de otra
manera daria. Sin embargo, es claro para la
agencia que el usar un respirador sdlo treinta dias
al afio, particularmente cuando esos dias estan
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distribuidos a través del afio, moderaria
significativamente cualguier resistencia de este tipo
del empleado.

En tercer lugar, €l PEL de 200ug/m3 que exige
establecer controles de ingenieria viables permanece
en vigor'.. Por lo tanto, alin si ¢l uso del
respirador por un empleado durante 30 dias Ide
exposicidn al plomo es menos que meticuloso, los
niveles de plomo que €l o ella respira durante estos
cortos periodos de negligencia no seran
excesivamente altos.

.Por' consiguiente, OSHA ha concluido que. la
regla de exposicidn de 30 dias sobre controles de
ingerjeria no dara por resultado el valor promedio
del plomo en la sangre del empleado al ascender
significativamente sobre el nivel gque alcanzaria,
suponiendo el cumplimiento con 50ug/m3 usando
controles de ingenieria. OSHA rota, ademés, que es
impr'obéble gue un pequefio crecimiento tal en el
valor promedio exceda la meta bicldgica de la
Agencia de 30ug/ml.

El punto de partida de 30 dias que OSHA ha

adoptado tiene varios beneficios. Primerc, dado
gue es analogo a la exclusidn de t*elrrl:a dias para
la vigilarkia médica ya incorporada a la norma, no
disminuiré la habilidad de OSHA para controlar el
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cumplimiento con la Norma de Plomo. Culaquier
otra exclusidon, i.g., cuarenta dias al afio o un PEL
promediado a base de una semana de 40 horas de
trabaijo, dificultard seriamerte los esfuerzos para
determinar el cumplimiento con la norma. La

seleccidn de treinta dias como el punto de partida
para el requisitc de establecer controles de
ingenieria estd por lo tanto, dentro de la zona de
1o razonable concedida @ por las cortes a
determinaciones nimericas de agencias
administrativas. Vease Her‘cules,. inc. V.
Environmental Protection Agency 598 Fz2d 91, 107
(D.C. Cir, 1978) 'y citas de casos alli dentro.

En segundo lugar, el establecimienio de_ un
punto de partida para el control de ingenieria
debera proveer a 1la industria de flexibilidad
adicional para usar una combinacidén de practicas
de trabajoc vy rotacidn para alcanzar el PEL vy
permitird a muchas industrias evitar la instalacidén
de controles de ingenieria mas costosos; ello es, por
ésto, un medic econdémicamente efectivo de controlar
las exposiciones intermitentes. Por ejemplo, varias.

partes han sostenido que la rotacién no es méﬁ:)do

viable de controlar las exposiciones diarias (Ex.
528-13); esbe pr*oblema se mejorarda donde los
empleados puedan rotarse mensualmente. Ademas ,
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OSHA cree que este punto de partida intermitente
aliviard la carga de la Norma de Plomo a los
pequefivs negocios donde e uso del plomo es
necesario pero no frecuente. Por ejempls, en
muchos establecimientos pequefios de alfareria, se

usan pigmentos de plomo para formar esmaltes.

Rara wvez se mezclan estos esmaltes debido al poco
uso por parte de un establecimiento pequefio., Bajpo
la Norma Original de Plomo, se hubieran reguerido
controles de ingenieria sin tomar en cuenta cuan
poco frecuentemente se mezclaban los esmaltes. Bajo
el parrafo (e) segin enmendado, un establecimiento
tal podria eludir el requisito de establecer Ilos

corntroles de ingenieria.
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Programa de Cump]im:iento.

Durante la acusacidn, varias industrias sostﬁvieron que
el cumplimiento con la mfma de plomo no podia lograrse en un
afio. (Vease e.g. Ex. 498; 475-35; TR 353-34). Las peticiones
de reconsideracidn reiteran la reclamacidn de que un afio
proporciona un horizonte de planificacién inadecuado en el. cual
analizar, disefiar, comprar e instalar equipc de control de
emisién. Luego de wuna cuidadosa evaluacién del registro de
reglamentos v a la luz de la experiencia de 1la agencia en
exigir la disminucién de los riesgos ocupacionales, OSHA esth
de acuerdo en que el programa de cumpl‘i.miento. para lograr él
PEL deberd extenderse a dos afios y medio para tpdas las
industrias acusadas. Aunque los problemas de ingenieria
afrontados por las diversas industrias acusadas difieren, OSHA
no cree que programas de cumplimiento wvariados basadeos en la
naturaleza y extensidn del problema de exposicién al plomo se
garanticen en este caso. Para industrias donde los niveles de
exposicidn al plomo estdn generalmente por debajo del PEL, .e].
programa extendido de cumplimiento no tendra efecto por‘c.:{ue. la
norna no requiere controles de ingenieria adicionales. Todas
las ofras indushrias, sin tomar en cuenta la magnitud del
problema de control, afrontan esencialmente los . mismos
problemas de disefio y consecucidén; por lo tanto OSHA, concluye

que no existe base alguna para distinguir entre la capacidad
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de diferentes industrias para obtener e instalar controles . de
ingenieria. - |

Una razdén adicional para extender el programa de
cumplimiento es la intencidn de OSHA, anteriormente anunciada,
de levar a cabo una reevaluacién a fondo de 1la viabﬂidad
econdmica y tecrolégica, asi como del requisito y 1la
conveniencia razonable de cumplimiento en ftodas las
disposiciones de la Norma de Plomo (46 FR 22764, 21 de abril,
1981}, La reconsideracién de la chr'mé de Plomo 'im1ujré, de
acuerdo con esto, una nueva valoracién de la. efectividad de
costo de varios medios para reducir la exposicion del
trabajador al plomo. Si previo a tal reconsideracidén, se exige
a los patronos afectados cumplir con las reglas que se estan
reexaminando, los resultados de cualquier proceso consecutivo
de una agencia pueden ser anulados. Bajo el actual Programa
de Cumplimiento de un afiv, la reconsideracidén de la agencia
sobre si la dependencia principal en los controles de ingenieria
es el medio mas efectivo econdmicamente de cumplir con 1la
Ndrrna de Plomo no puede completarse. La agercia cree que es
improbable que surjan problemas similares bajo un programa de
cumplimiento de dos afios v medio.
Retorno al Expediente de Reglamentacifn.

Luego de una cuidadosa evaluacién del expediente de

reglamentacidn, OSHA ha decidido solicitar al Tribunal de

Apelaciones la devolucidn del expediente a la agercia para las



siguientes industrias: pigmentos: de plomo v manufactura
quimica de plomo,' cons&-uccién de barcos y reparacidn de
barcos, manufacthura de acero con plomo, fundiciones no
ferrosas y fundicién de plomo, ruptura de baterias en la
coleccidn y procesamiento de chatarra, y fundicién secundaria
de cobre. Esta accidén se basa en las conclusiones de OSHA de
que las peticiones de reconsideracién registradas a favor de
estas industrias dan 1lugar a preguntas significativas
concerrientes a la exactitud de la declaracidén de acusacién de
enero. Durante el periodo provisional se exigird a estas
industrias instalar controles de ingenieria para reducir las
exposiciones al plomo a 20ug/m3 Yy también cumplir con tdas
las disposiciones de la Norma de Plomo, excepto el péarrafo
(e)(1).

OSHA no esti convencida al presente de que la aplicacidén
de la tecrologia convencional de control sea capaz de reducir
las exposiciones a plomo en estas industrias, ya sea porque los
niveles de. .exposicién son particularmente altos, por ejemplo
manufactura de pigmento, o porque el plomo se encuentra en
c:ircunstamias_smgulares, ej. construccién de barcos.

OSHA reconoce, sin embargo, que tiene la responsabilidad
de proteger a todos los trabajadores, United Steelworkers,
supra 647 F 2d a 1309-10, y no considera esta accidén como una
exencién- del pérrafo (e)(l) para las industrias afectadas.
Méas bien, OSHA cree que la reconsideracién anunciada de la
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norma de plomo es el foro apropiado para resolver las
preguntas restantes | oomérnierrbes a la posibilidad tecnolégica
de la norma,

Las industrias para las cuales. OSHA solicitard que se
devuelva el expediente d:lﬁer'en de las incluidas en 1la
categoria de ‘“otras industrias" para las cuales OSHA ha
extendido el programa de cumplimiento, porque cada :i_ndustr"ia‘t_
puede afrontar problemas econdomicos o tecncldgicos
significativos al obrar bajo cumplimiento y por lo tanto muchas
de estas industrias deben gastar sumas de capital mucho mas
grandes para instalar equipo que puede no reduwir las
exposiciones por debajo del PEL.

Secciones de la manufactura en la categoria de las "otras
industrias" no afrontan estas dificultades tecnoldgicas, ya sea
porque las exposiciones estén generalmente por debajo del PEL
o porque el cumplimiento requiere poco mas dque mejorar el
equipo de control existente o intensificar las practicas de
trabajo. Por ejemplo, el anéalisis de OSHA de las eprsiciones
de plomo en la industria de fundicién aparentemente se basaba
en datos sobre exposicidén en establecimientos gque usaban
metales con poco o ningln plomo, un caso atipico en la
industria de fundicién no ferrosa. Vease LIA, Pet. a 42. En
forma parecida, el anlisis de OSHA de las operaciones de
ruptura de baterias en patios de chatarra suponia que los
métodos de cumplimiento empleados por fundidores de plomo
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secundarios durante la ruptuwra de  baterias tamb;i.én
controlarian las exposiciones en los patios de chatarra. Sin
- embargo, ahora OSHA reconoce gque aungue los sistemas
automatizados que manejan materiales son una estrategia de
control viable para operaciones indﬁs‘a"iaies a larga escala, es |,
improbable que sean adaptables a establecimientos de chatarra
mas pequefios. Vease NARI .Pet. a 15, La. indusl:ﬁé de
cons’a"uccién de barcos también ha criticado a OSHA por no
responder adecuadamente por los varios locales donde puede
producirse exposicidn a plomo. La mayoria de los trabajos de
reparacién de barcos que envuelven exposicidn al plomo ocurren
en espacios confinados donde los controles de ingenieria son
alegadamentes ineficaces y por 1la movibilidad de 1la fueréa
trabajadora de la construccién de barcos. Vehse SBC Pet. a
8-12. Se necesita mas informacidén acerca de estos factores.
La industria secundaria de fundicidon de cobre ha ido
decayendo; habia 20 fundidores de cobre secundarios en 1965,
mientras que actualmente hay sbélo c:i_nco. operando (NARI Pet. a
17). OSHA necesita mas informacién acerca de la causa de este
descenso y del efecto de la Norma de Plomo en la industria.
Igualmente, en la manufactura de pigmentos, el utilizar ]ineas
de produccidén separadas para diferentes grupos de colores de
pigmentos aparentements reduce la exposicién. a plomo
significativamente. (En 476-244). OSHA necesita més
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informacién para determinar la extensién de la reduccién de la
exposicion resultante y la capacidad de toda la industria para
efectuar este cambio de produccién. Finalmente, el debate de
OSHA acerca de 1la .industria de hierrco se concentzé en la
modernizacién planificada por esa industria y concluyd que
controlaria eficazmente 1las exposiciones al plomo. La peticién
de reconsideracién que solicit® LIA ha convencido a OSHA ‘de
que hasta que la agencia obtenga més informacién sobre 1la
modernizacidén, e.g., qué servicios y piezas de equipo se
incluyen, cuénto tiempo tomarad terminar €l proceso, no se
podrad llegar a ninguna conclusidn en cuanto al efecto que
tendra este programa en los niveles de exposicién a plomo.

Dado que OSHA no estd convencida de que el expediente
actual apoye conclusién alguna concerniente a la posibilidad
tecriologica para estas industrias y debido a gue la agencia ha
anunciado su intencidn de dirigir una investigacién a fondo
sobre los asuntos de la posibilidad y la efectdvidad de costo,
OSHA no saca conclusiones en este momento en cuanto a la
capacidad de estas ocho industrias para satisfacer el PEL. -
Estiba.

OSHA ha decidido proponer que se suspenda
administrativamente la aplicacidn de la norma de plomo en la
industria de estiba.

(Dentro de poco se publicard una propuesta separada). Un
examen cuidadoso de la evidencia que existe en el expediente,
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a la luz de los intereses surgidos por la petu:lén ‘-de
reconsideracién de la industria ha convencido a la agehéia de
la necesidad de determinar si alguna norma de plomo de OSHA
puede cubrir esta industria y, de ser asi, que forma debe
tomar dicha norma. Varios factores han llevado a la agencia
a llegar a esta conclusién; Primero, _las operaciones y
problemas de exposicidén en la industria de estiba se parecen
mucho a las que se encontraron en la industria de la
construccion, Ambas industrias sblo tienen Dbajas e
intermitentes exposiciones al plomo; atin méas importante es el
hecho de que ambas tienen personal que se iraslada de lugar a
lugar en el sitio de trabajo y ambos tHenen personal
transitorio. Esta semejanza entre la construccidn y la estiba
ha obligadc a OSHA a considerar si las caracteristicas
operacionales espec:l.ﬁcas de la industria de estiba garantiza el
cambic de una norma de plomo separada para la estiba, seg(n
la agencia lo anuncid previamente para la industria de 1la
construccidn.

Ademés, el reclamo de cierre total en el comercioc de
exportacidn-importacidn de mineral de plomo obligd a OSHA a
examinar la reclamacién anterior presentada por ASARCO y St.
Joe sobre si la industria de estiba debe estar exenta de 1la
norma de-plomo (46 FR 6221/2). Conforme a la peticidn de la
industria, la publicacién de la norma de plomo conduce a la
decisidn de las compafilas de estiba de no manejar embarques
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de mineral de plomo. Esi:a decisidén se basd en 1la .cr'eencia de
los estibadores de que las disposiciones de la norma gque
requerian que las compafilas alertaran a sus empleados sobre
los riesgos del plomo pudiesen iniciar la presentacidn de un
extenso nimero de demandas por compensaciones frivolas de
parte de los estibadores. (LIA Pet. en 53-56). ASARCO y St.‘
Joe indicaron que. esta antcipada ola de dem_andas aumentaria
el costo del seguro por compensacién de los empleados tan
dramé&ticamente, que manejan embarques de plomo se convertria
en algo poco provechoso (Tr. 721-723). Actualmente, la agencia
no posee la informacidén para evaluar la veracidad del
argumento de seguro por compensacidn de ASARCO y St. Joe,
tampoco tiene evidencia alguna para contribuir en la medicidn
del impacto econdmico de la terminacién de la industria de
transporte de mineral de plomo en la industrias mineras de
plomo y de fundicidén. Esta falta de informacidn sobre tales
fundamentales asuntos econdmicos proveyd un incentivo adicional
para la decisidn de la agerncia de reconsiderar la pets.c16n de
la norma para esta industria.

De acuerdo con esto, OSHA ©propone suspender
administrativamente la implantacion de la norma de plomo en
la industria de estiba, y proveerd a las partes interesadas

hasta el 10 de febrero de 1982 para comentar sobre:
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II.

(1) Si 1la industria de. estiba estaréd sujeta a esta o a
cualquier norma de plomo, y |
(2) si la industria estuviera sujeta a una norma de 'pldmo
diferente, qué forma tomaria esa norma.

Analisis de Industria a Industria.
Basada en una revisibn minuciosa de los resultados de una
investigacién devueltos, OSHA reafirma su conclusidén del 21 de enero
de 1981, donde indica dque la'aplicacién de la norma de plor_ﬁo es
posible en 1las industrias que se mencionan més .adelanté,
particularmente a la luz del programa de cumplimiento extendido y
de la exclusidén de t‘emta dias del requisitc de que se instalen los
controles de ingenieria, discutidos anteriormente. OSHA espera que
estos dos cambios puedan reducir el impacto econdmico de la norma
para estas industrias, pero no puede calcular los ahorros del costo
exacto atribuible a las enmiendas del pérrafo (e){l) debido a 1la
falta de informacién sobre la fercuencia de la exposicidén al plomo en
los lugares de trabaj individuales. Las indust’-iaé para las dque
esta reafirmada la posibilidad de 1los resultados de las
investigaciones son:
Pesticidas Agricolas
Proceso de Fabricacién de Perlas Artificiales
Encuadernacion
Fabricacién de Ladrillos
Revestimiento de Cable
Cuchilleria
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Refinacién de Diamantes

Electroplastia

Fabricacidn de Explosivos

Fabricacién de Joyeria

Fabricacién de Lamparas

Fabricacidn de Piel

Trabajo Mecanico

Fundicidén de Niquel

Soldadura con Aleaciones de Estafio v Plomo
Telas

Fabricacién de Vidrio

Fundicidén Primaria y Secundaria de Oro
Plata y Platino

Calvanizacidn de Tubos

Fabricacién de Plasticos y Goma
Fabricacién de Municiones

Alfareria Vidriada y Ceramicas
Fabricacion de Soldadura

Metal Estafiado

Diversos Productos de Plomo
Fabricacidn de Automévil/Esmerilaje de Soldadura
Fabricacidén de Aditivo de Gasolina
Fabricacién de Hojas de Metal
Laminado y Galvanizacién de Estafio
Plomeria

Soldadura de Plomo



Para las industrias que se mencionan mas adelante, OSHA
también ha concluido que sus resultados de 1la investigacidén
demuestran la posibilidad de la norma de plomo, pero estan siend
discutidas por separado de manera Jue provean una opeortunidad
para responder a los puntos que se plantearon en las peticiones de
reconsideracién.  Estas industrias difieren de las ocho industrias
para las cuales la decisién se habia retenido porque las peticiones
de reconsideracidén suscitaron criticas insubstanciales de 1a
exposicidn suplementaria o porque esas criticas estaban dirigidas
adecuadamente en el expediente. De acuerdo con esto, la sigquiente
discusién para estas industrias enfatiza sobre puntos que 1a
Exposicidn de Motivos Suplerhentaria no dirigié, o modifica las
conclusiones especificas establecidas en la Exposgicidn Suplementaria.
Para conveniencia del lector cada seccidn, segin completada, se ha
reproducido para estas industrias.

Las industrias para las que se ha reafirmado la factibilidad
de los resultdos de la investigacién son:

Fundicidn de Aluminio
Coleccién y Procesamiento de deshechos

{Excepto Rotura de Bateria)

Fundicién Primaria de Cobre

Fabricacién de Cristal

Pintura por Pulverizacion
Fabricacidn de Acero

(Excepto Fabricacién de Acero Plomoso)
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Telecomunicaciones

Fundicidn de Zinc

Fundicidn de Aluminio

Sustituya lo siguiente en la exposicién titulada "2. Fundicidén

de Aluminio" que aparece en el 46 FR 6144:

Fundicidén de Alvminio

(a)

(b)

Usos. El aluminio se usa en la fabricacidn de envases
para quimicos, bateria de cocina, lineas de transmision
eléctrica y otros productos. Tiene usos arquitectdnicos y
se utiliza comunmente en las industrias de transporte
aéreo, maritmo y terresire (Ex; 476-5G).

Descricipcién del Proceso y Areas de Exposicidn. Aunque
el mineral de aluminio estd ampliamente distribuido en la
corteza terrestre sblo el bauxita (mineral de aluminio) ha
probado ser econdmico como un mineral del cual se puede
derretir el metal (Ex. 4786-5G). El bauxita, usualmente
se extrae a través de explotaciébn a cielo; triturado,

algunas veces se lava para removerle la arcilla y se

seca. Entonces se refina a través del proceso Bayer ™ en
6x%ido de aluminio o "alumina. En este procese, el

bauxita seco y finamente molido se echa en un digestor
donde es tratado bajo temperaturas y presion elevadas
con una solucién caustica de NaOH para formar aluminato
de sodio. (Ex. 476-5k).

Después gue se completa el proceso de digestidn, el
residuo (que contiene impurezas) se empuja hacia afuera
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del digestor a traﬂ_;és de las prensas de filtrar y se
desecha. El liquido, que contiene aluminio extraido en
forma de aluminato de sodio, se bombea a los tanques del
precipitader donde se han afiadido cristales de semila
para ayudar a separar de la soluwidén el hidrdxido de
aluminio. El hidréxido de aluminio que se asienta en el
]iquido se filtra y 1luego se calcina en hornos que
.c:onvier'ben la alumina en una materia adecuada para
fundir (id.).

El aluminio metilico se produce por medio de un
proceso electrolitico que convierte la alumina en oxigeno
y aluminio. En este proceso, la altmina pura se
disuelve en una proporcidtn de criolita derretido (flGor de
aluminio SOleO) en grandes hornos electroliticos Namados
células de reduccién o "pots". Se pasa una corriente
eléctrica a través de un arnodo de carbdn que esta
suspendido en un bafio de peocidn cauvsando que el
aluminio metdlico se deposite sobre el catodo del carbdn
en el centro de la célula. El calor que se genera al
pasar esta corriente eléctrica mantiene el bafio derr'etido.
de manera que se pueda afiadir la allmina seglin sea

necesaric para hacer que el proceso sea continuo, A

intervalos, el aluminic se extrae con un siféin de los

&

"rots" v el metal derretido se pasa a hornos

conservacidn ya sea para aleacién o remocidn de
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impureza. Luego se moldea en lingotes de varios tarnai"";os_
para elaborarse postericrmente (id.).

La exposicidn al plomo surge de las trazas que
quedan del mineral. Las exposiciones pueden ccurrir al
usarse el equipo para manejar materiales o dwurante la
elaboracidon pirometalirgica (ex. 48l). Ya cque la mayor
parte del bauxita que se procesa en este 'pais v:tene
principalmente de Jamaica, Brazil, Surinam, Australia y
Ghana, y sdlo contiene trazas de plomo (ExX. 476-56)
occurre muy poca exposicidén durante el manejo del mineral

crudo. De hecho la fuente principal de exposicidén de

plomd durante el manejo del mineral o es en si del
mineral sino de la lixiviacidén del &cido (el proceso
mediante el cual se separan las :meurezas del metal)

que contiene trazas de plomo (0.004 por ciento de sulfito
de plomo) (Ex. 476-57).

Los problemas de exposicidn primaria en el proceso
pirometallrgico ocurren cuando Ios metales que contienen
plomo se scmeten a fund:'&cién, de ese modo despidiendo
emisiones fugaces, tales como oOxido de plomo o de.
emisiones que surgen de las impurezas que ascienden a la
parte superior del aluminio derretido y debe guitarse
peridédicamente como se hace con los desperdicios de los
hornos de fundicidn v de conservacién. Este desperdicio
se transfiere a un éreé de piso conocida como terminal;

donde se deposita, almacena y rastrilla hasta enfriarse,
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Después de enﬁ“iarsé, 1la escoria se mezcla con sales v se
carga en un horno de fundicidén giratorio en el que se
r‘chbré la mayor parte del aluminio.

La fundicién secundaria de aluminio sélo difiere
levemente de la fundicidn primaria de aluminio. El
proceso comienza cuando el desecho de aluminio llega’ ;':1.
la planta en un vagdn desde una amplia variedad de
fuentes. Una cantidad de desecho mas  adidvos tales
Como cr‘omio; magnesio, hierro, cobre y manganesc se
pesan y se meten en los hornos de fundicién., E1 metal
derretido se transfiere a hornos de conservacién donde es
fluidificado con cloro y algunas veces una combinacion de
cloro y nitrdgeno. Los lingotes de aluminio que oscilan
entre 15,000 a 20,000 libras, se forman por medio de un
proceso - conocido como  enfriamiento directo en el. que
actualmente finas corrientes de agua fria forman los
lados. de los lingotes (Ex. 476-58). Después de eso, el

proceso secundaric no difiere signiﬁcaﬁvamén‘te del

_proceso primario.

Comtroles que se Utilizan Actualmente.

(1) Los controles para manejar materiales incluyen:
transporte neumatico, eliminacidn por medio de
redlsef"lo o el uso de "dead drops" o "long material
drops", soldadura de bandas, delantales vy lonas
ti‘ansportador‘as, ventiladores de caperuza en puntos
de transferencia, inclusidon completa de
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transportadoreé, rociadores liquidos para suprimir
el polvo, supresores de polvos quimicos, aspiradores
(preferiblemente  aspiradores que trabajen en
hiimedo) en wez de barrido en seco de materiales
esparcidos o depositados de otra manera, y pllpitos
de aire limpio (ex. 481). )

La seleccidn de estrategia de control apropiada
depende del material que se esté manejando, el
alcance del problema de exposicidn, el proceso en
cuestidén y el punto en gque estén los controles de
ingenieria.

(ii) los controles pirometalirgicos incluyen: cubiertas de
escape para puertos atejarrados y despumados,
cubiertas de escape para calderas y ollas,
cubiertas y capuchas para bateas, mantener la
unidad a presién negativa, resguardar tda la
unidad o partes de esta, ventlacidén para atrapar
emisiones evanescentes que no pueden retenerse de
oro modo, salas de contrel resguardadas @y
provistas con aire limpio, ¥y pt’.llpitos. ‘de aire
controlados (Ext. 481).

Las operaciones de aluminio secundarias también

estan bien ventiladas. El horno de reverbero
usualmente tens cubliertas primarias gue eliminan
efectvamente emisiones particuladas (Ext. 476-133
en 41,65).
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(a)

Niveles de Exposicién. Durante la fundicidén de aluminio,

el plomo estd presente como sulfuro de plomo en minerales

de bauxita. El bauxita que contenga .04% de plomo
puede producir una concentracidn de plomo en el aire de
4ug/m3 cuando las concentraciones de bauxita son de
1I0mg/m3. Por consiguiente, la exposicidn al plomo .podr'ia
estar bien por debajo de los limites propuestos o
existentes. (Ex. 491). |

Las compafilas Kayser y Alco Aluminum también indicaron

que la exposicidn al plomo no es un problema en la
fundicién de aluminio (ExX. 476-56,47). " De un modo
parecido, las exposiciones al plomo en la fundicidn
secundaria de aluminio no son problematicas.

En la mayoria de los casos, aGin cuando una prueba
mostrd 7.5ug/m3 de plomo inorganico; la informacién de
muestreo que aparece en un informe que ofrecié NIOSH

sobre la Martin Marietta Aluminum Co. en Lewisport,

Kenbtucky, (Ex. 476-58) reveld que en la mayoria de los
casos no se erncuentran niveles de exposicidn al plbmo
(1d). Estas figuras indican que los niveles de
exposicién estén bien por debajo del limite de exposicidn
permisible de 50ug/m3 y el nivel de accién de 30ug/m3
que establece 1a OSHA. Un estudio minuciosc sobre la
industria de fundicidén secundaria no ferrosa indicd que
las exposiciones al plomo eran insignificantes durante la
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(e)

(£)

(g)

@ K _
fundicidn secundaria de aluminio {(ExX. 476-133a 42, 43, 46,
150).
Controles Adicionaleé: La informacitn sobre la exposicitn
indica que los niwveles de plomo en la fundicibn de -
aluminio estan bien por debajo de los 30ug/m3. La
tecnologila de control que se utiliza acutalmente ha sido
efectiva para manterer los niveles de exposicidén al plomo
bajo el PEL. No se neéesitan controles adiciona_les de
ingenieria, précticas de trabajo, mantenimiento ni turnos
rotativos. Se logrd cumplir con el limite de exposicidén
permisible (481). |
Conclusidn: Posibilidad Tecroldgica. El expediente
muestra que los minerales de bauxita procesados en los
Estados Unidos sdlo contienen trazas de plomo y que la
alimina (éxido de aluminio) de donde se reduce el
aluminic no contiéne plomo. (Ex. 476-56, 57;. Ex. 22).

Segiin representantes de ambas compafilas, Kayser y Alco

Aluminum es poco probable que ocurran exposiciones al
plomo sobre el PEL. (Ex. 476-56, 57).

Las tecnologias de control que se utilizan aétuaquente
pueden ser suficientes para controlar cualquier exposicién
al plomo que pueda ocurr:nr
Posibilidad Econdmica. Por ser los niveles de exposicidén
tan bajos, la iﬁdusl;ria no necesita aumentar los sistemas
de ventilacidn existentes, establecer programs de
précticas de trabajo adicionales, aumentar las practicas

38



de mantenimients ni rotar a los ftrabajadores como

resultado de esta reglamentacidn. Por lo tanto, no habré

- gastos para hacer cumplir; ni :impactb econdmico alguno

en los cuales incurrir como resultade de la norma de.

plomo.

RECOGIDO Y PROCESAMIENTO DE CHATARRA DE PLOMO _

Substituya lo siguiente por la discusién titulada "9. Recogido vy

procesamiento de chatarra de plomo que aparece en el 46 FR 6151/2:

- Recogido v procesamiento de chatarra de plomo.

(a)

Usos. La chatarra de plomo proveniente de radiadores,
aleaciones para soldar, partes de telecomunicaciones,

cables, plomo en hojas, baterias, escoria que contiene

" plomo, etc., es recibida por recicladores de desechos de

metal que clasifican, empacan y envian la chatarra de
plomo a fundidores de plomo secundarios (Tr. 245-246),

Algunos recicladores funden la chatarra antes de
enviarla, en un esfuerzo por manejar la chatarra en
forma mas eficiente (Id). Sin embargo, el sefior Ness., de
la "National Association of Recycling Industries”, mdlcé
que, por lo general, los recicladores de desperdicios no
funden la chatarra (Ex. 476-103), v el registro indica
que s6lo 200 vendedores de chatarra refunden los metales

(Ex. 480).  Aungue muchos vendedores de chatarra

procesan las baterias acidas de plomo para los furididores
de plomo secundarios, estas actividades estén fuera del
alcance de egta discusidn.
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(b)

Procesamiento de la chatarra de metal.

(i)

Designacién de los procesos y éreas de exposicidn,

La chatarra puede tan sdlo cortarse, empacarse y

enviarse a los fundidores secundarinos o puede

fund:‘.ﬁse,_ cortarse, empacarse Yy enviarse. Los
procesadores de chatarra se incluyen en dos
amplias categorias: fundidores y no-fundidores.
Los no-fundidores pueden ser procesadores de
chatarra que manejan escoria y polvo del tragante.
Deben embarcar, trasladar, cargar, dJdescargar,
pesar vy almacenar la chatarra. Donde hay
presencia de plomo en la chatarra de metal, la
posibilidad de exposicidn a plomo ocwrre en t:)da_é
las operaciones de manejo y en los procesos

mecanizados en los puntos de transferencia (Ex. 22,

Pg. 143).

La "Metal Salvage Company" de la Ciudad del
Lago Salado en Utah es otro tipo de pmdesador de
chatarra no-fundidor. Recibe chatarra de hojas de
plomo, radiadores, etc., y clasifica, muele o corta
la chatarra de plomo y la embala o la empaca para
venderla a fundidores secundarios (Ex. 476-102).
La compafiia no funde la chatarra de plomo ni
procesa la escoria o el polvo del tragante (Ex.

476-102},
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Sin embargo, la NARI testificé que "muchas .de.
estas compaﬁiés no manejan ninghn material de
chatarra que contenga plomo, o manejan sélo un
fiolumen muy pequefio del material que contiene
.plomo, en forma irregular y esporadica. La
mayoria de estos establecimientos pequefios operan
parques de chatarra abiertos, donde los empleado~s‘
 se mueven regularmente al aire libre vy, por Ilo
tanto, no estin confinados usualmente a ninguna
estacidén de trabajo; tampoco estén, por lo regular,
expuestos de continuw a plomo en sus actividades de
trabaj" (Ex. 498 at 35).

(i) Controles usados  al presente. La tecrologia
disponible vy usada al presente por estos
procesadores de chatarra incluye rociaduras de agua
para eliminar polvos y evacuacidén de gases local o
ventilacidn portatil (Ex. 476-101). Con 1la
ventilacién por extraccidn se proveen calderas de
fusidn (ex. 476-132).

(iii)Niveles de exposicidén. A OSHA se proveyd poca

informacién  sobre exposicién (Ex. 476-94, 96, 101,
102}. Sin embargo, algunas compafiias si

indicaron que el controlar la exposicidn a plomo no

presenta ningin problema (Ex. 476-101, 102).
Estas firmas representan tanto a fundidores como
no-fundidores. Una compafiia declard que estd bien
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cerca de. cumplir con la norma de 50ug/m3 (Ex. -
476-112), A base de los comentarios de la NARI,
las exposiciones a plomo suspendido en el aire
estan aparentemente relacionadas en forma directa
con la cantidad de plomo contenido en la chatarra

de metal (Ex. 498).

{iv) Poblacidén expuesta. No habia datos disponibles

{(v)

sobre el nimero de trabajadores expuestos. El
ntmero de ’a"abajédores empleados por procesadores
de chatarra parece variar entre 6 y 25 (Ex.
476-93-117). Debido a que los datos disponibles
indican que es probable que muchas de estas
compafiias estén con la norma, OSHA estima que
el nimero de efnpleados expuestos a mas de 50ug/m3
es, probablemente, muy pequefio.

Controles adicionales, A base de los datos
disponibles, es prﬁbable que 1os controles
existentes, ya aplicados en en algunos casos, hno
sean necesarios {(Ex. 476-101,102). Un procesador de
chatarra y fundidor, que indicdé que estaba en
cumplimiento,. usaba tanto eliminacidén con aé‘ua como
ventilacién por extraccidon local (Ex. 476-101). Oro
procesador que usaba s6lo ventlacidn por extraccidn
estaba muy cerca de cumplir con la norma (Ex.
476-112}. Un tercer procesador que no realizaba

fundiciones indicé gque no habia necesidad de
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(c)

controles y no menciond ningln problema - de
cumplimiento -(Ex; 476-101). De este modo, la
aplicacidn de controles ya existentes dentro de la
industria parece  suficiente  para lograr el
cumplimiento (Ex. 476~102, 112).. S5i la chatarra de
metal ocontiene particuiar‘mente grandes cérrtidades
de plorno_, la ventilacidn portatil deberia ser
adecuada para reducir las exposiciones.
Conclusidn: Posibilidad tecnoldgica. La "National
Association of Recycling Industries" (NARI) discutid
extensamente sobre la m—posibi]idad de la norma para
los recolectores vy procesadores, asi come fundidores
secundarios y refinadores, para cumplir con el limite de
50ug/rn.3. Basicamente, la Asociacidn sostl.ene que los
recolectores y procesadores deberan tener el mismo pem’odo
de cumplimiento de 5 a 10 afios que tenen los fundidores
secundarios y refinadores. Declaran también que estos
pequefios recolectores y procesadores no podrian cumplir
en un af, particularmente mediante el uso de- con&oles
de ingenieria solamente. (Ex. 477-17). En su
presentacidn posterior a la vista, la Asociacibn  arguyé
que "para estos recolectores y procesadores de chatarra
adicionales no es tecnoldégicamente factible cumplir con la
norma de plomo de OSHA sin el uso contnw de
respiradores en la mayoria de sus operaciones.” (Ex.
498, p. 37) OSHA solicitd a la NARI que le proveyera
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informacién sobre exposicién, sobre los controles que se

esthn uwsando v los que se van a poner en vigor. Sin

embargo, la Agencia no ha recibido informacién precisa
4ue indique que €l cumplimiento no .es tecnolégico  ©
econdmicamente viable para la industria. Por tanto, a
partdr de la evidencia de los expedientes, OSHA conluf,’e
gue los controles discutidos en la seccidn general sobre
viabilidad, en este documento, podian usarse también
para reducir las exposiciones en la industria de
reciclaje.

La NARI sostdene que la mayoria de los manejadores
de chatarra maneja desechogs de plomo sOlo ocasionalmente
v que también son pequefios negocios que carecen de los
recursos para poner en efecto controles costosos. Como
resultado de estos factores, la NARI cree que OSHA debefé
designar a los recolectores y procesadores de chatarra
como parte de la industria de 1la constr‘uccién y' asi
relevarlos de les cargas de cumplir con la norma., -EX.
498, p. 37). Por las razones detalladas abajo, OSHA ha
decidido que la exerncidén para la indusiria' de 1la
construccidon rno deberia extenderse a los procesadores de
chatarra. Sin. embargo, la exencidn de 30 dias del
requisito de instalar controles de ingenieria deberaia
facilitar las obligaciones de cumplimiento donde, en forma
jrregular y esporadica, el contenido de plomo de 1la

chatarra es mas alto de lo habitual.
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A base de los datos sometidos al exped:iente parece
también que al procesar chatarra, que no sean baterias,

se estan usando las tecnologias de control més sencillas,

incluyendo la eliminacién con. agua y la ventilacion por
extraccidén local (Ex. 476-101), con éxdto considerable.

Muchas de las compafiias que proveyeron informacién. a
OSHA eran pequeis negocios (menos de 10 empleados) gue
indicaron que la -exposicidn a plomo ne planrl:e.aba

problema (Ex. 476-101, 102).

Quizés las operaciones de fundic_ic’m requieran un poco
mas de esfuerzo para el control de la exposicidn. Sin
embargo, como afirmé un comentador, las calderas de
fusidn estén provistas con ventilacién por extraccidén (Ex.
476-112). La contencidn de emisiones que escapan de las
calderas de fusidén es una practica estindar en muwchas
industrias diferentes que uvsan ventilacién general,
ventilacién local en los puntos de emisidn, _pr‘esiones
rnegativas, conservacidn de sellos, eir., para lograr el
cumplimiento con muchas normas, ademas de la de plomo.

gstos controles son "probados y eficaces" y se usan en la
industria en su ftwotalidad, segin observd Billings and

First (Ex. 487, 104).



(d)

Costos de cumplimiento. El expediente contiene algunos

célculos de costos de cumplimiento de la industria en
varios establecimientos de chatarra. Un reciclador de
chatarra de plomo informé que la instalacién de un
sistema de rociadura de agua de 6 mil dblares ($6,000) y

el uso de controles administrativos fuer‘oi’i eficaces para

lograr el cumplimiento con la norma (EX. 4'?6-—100). oo

reciclador tenia una operacidn de re-fundicion de 20

toneladas, en la cual todas 1las calderas estaban
equipadas con campanas de extraccion. Estas campanas
se instalaron a un costo de 15 mil ddlares ($15,000) vy se

informé que la firma estaba muy cerca de cumplir con la
norma. Con el aumentvo en el cuidado de la higiene

personal, la firma esperaba lograr el total cumplimiento
(Ex. 476-112). |

La mayoria de Ilos r‘eciciadores de chatarra no son
re-fundidores; por esto, los costos de cumplimient
potenciales para la mayoria de las firmas seran mddicos.
Es posible que los re-fundidores necesiten mas equipo.
Un procedimientn polifacético para reducir los niveles de
plomo en el aire puede dar como resultado un
cumplimiento con la norma de plofno que sea efectivo para
el costo, mientras se controlan simulténeamente las
exposiciones a oftras sustarcias ‘as.}dcas presentes en la

chatarra.



(e)

Perfil de la industria, Hay . cerca de 7,428
establecimientos en el SIC 5093. Materiales de Chatarra

y Desperdicios (Ex. 476-109). Esos establecimientos se

dedican principalmente a recoger, limpiar, rompei",
clasificar, cortar, empacar vy distribuir todo tipo de
chatarra - para entregarla a 1los re-fuindidores y

fundidores secundarios (EX. 476-103). El expediente

 plblico indica que cerca de 4,000 a 5,000 de estos

establecimientos emplean un ttal de 40,000 trabajadores
para manejar potencialmente chatarra de plomo (Tr. 246).
Sin embargo, estos procesadores de chatarra no funden
plomo corrientemente vy, de hecho, se estima que sdlo 200
de estos establecimientos pueden realizar operaciones de
re—fundicién (Tr. 246}, |

El .énfasis nacional persistente en la recuperacidn y
reutilizacidn de los recursos naturales .apoya las
perspectivas positivas para la industria de chatarra en
el futuro (Ex. 476-106}. Ademés, los depdsitos actuales
de miner‘ales que contienen plomo estan disminuyendo (ex.
476-108).

Las firmas dentro de la industria estén ampliamente
distribuidas por toda la nacidn con concentraciones en
California, Nueva York, Pennsylvania, Illinois y Texas
(Ex. 476-109). Debido al alto costo de la transportacién,
no es probable que los aumentos potenciales en el precio,
como resultado del cumplimiento, causen cambios mayores
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(£)

en la estructura del mercado o un aumento en “la
concentracién. Durante 1os reflejos en el ciclo comercial,
los vendedores de chatarra pueden verse forzados a bajar
los precios si sus clientes, que cumplen también con la
norma de‘ plomo, tratan de cambiarle los precios a elios.
Sin embargo, después de todo, 1la repercusmn ec:onémicril_
potencial en la industria no deberia ser significativa ya
que las firmas que se dedican a operaciones de
re-fundicidén son, pc;r‘ lo general, las firmas grandes que
podran permitirse cualquief' inversién de capital adicional
que se requiera. Las firmas méas pequefilas no funden
plomo corrientemente y, por 1lo tanto, enfrentaran pocos
costos de cumplimiento distintos.

Conclusién: Viabilidad econdmica. En su solicitud de
reconsideracién, la NARI indicdé que OSHA ‘"debe
determinar la alternativa de cumplimientc menos costosa”
para los recolectores y procésadores de chétarr'a, porque
la gran mayoria de estas compafilas estan compuestas por
pequefios negocios (NARI Pet. at 14). La Agencia ha
establecido precisamente una albternativa de cumplimiento
de este Hpo. Ahera OSHA permitird a los recole;:tor‘es v
procesadores de chatarra cuyos empleados estan expuestos
a més del PEL durante menos de treinta dias, estar
exentos del requisito de poner en efectn controles de
ingenieria para reducir la exposicidén a plomo. Esta
medida reduciré substancialment= el costo de'cwnp]_'i.mierrha
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(a)

para los pequefios -negocios cuyas exposiciones a plomo
son generalmente  bajas, pero que en ocasiones
experimentan exposiciones méas altas que el PEL. Ademas,
el cambio en el lenguaje en el parrafo (e){(1) de 1la
norma aclara el hecho de que los patroncs sblo necesitan
instalar controles de ingenieria hasta el punto en que
sean tecroldégicamente factibles, de modo que un recolector
o procesador puede evitar o limitar el gasto asociado con
los controles de ingenieria si puede demostrar que éstos
no son tecrnoldgicamente factibles después de c:Lerto punto.

La norma permitiria entonces que el patrono
complementara los controles de ingenieria con el uso de
respiradores, Por Gltdmo, OSHA ha provisto a- esi:a
industria un periodo de cumplimiento extendido de dos
afios v medio, de modo que los costos de cumplimiento con
la norma puedan amortizarse durante un periodo de
tiempo méas largo.

FUNDICION DE COBRE

Fundicidén primaria de cobre. Substituya lo .siguiente por
la discusidn, ttulada "(vii) Conclusion: Viab:i_'lidgd
tecroldgica" que aparece en el 46 FR 6156/2.

(vii) Conclusién: Viabilidad tecnoldgica. L.a ASARCO
presentd comentarios durante la vista y declard que la
tecnologia para controlar la exposicidn a plomo en los
fundidores de cobre no existe (Ex., 475-28). La posicidén

de la compafiia se enuncid en la idea de que los pProcesos
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implicados en la prpducc:‘tén primaria de cobre y zinc son
semejantes a los implicados en la produccidn primaria de
plomo, ¥y que se necesita una tecrologia similar para
controlar las eXposiciones a plomo en las operaciones de
zinc y cobre. La ASARCO sostuvo también que a los
fundidores de plomo primarios se concedieron periodos
extendidos para cumplir porque la innovacidén era
necesaria (Ex, 475-28) y que permitir a los fundidores de
cobre un afic para éumphr era incompatible con el ntmero
de afios cornxedidos para la fundicién de plomo primaria
(10 afios) vy la fundicidén de plomo secundaria (5 al""x:)s)..
Aunque puede haber semejanzas en los procesos, los
problemas fundamentales asociados con el control de la
exposicién a plomo dependen del porcentaje de plomo en
el mineral. Wagner declard que este porcentaje era
extremadamente variable y que el contenido de plomo en
el mineral de cobre varia desde menos de .01 hasta 1.3
por ciento de plomo (Ex. 481). Es posible que los
fundidores oque wusan minerales que contiénen . un
procentaje mas alto de plomo tengan mas dificultad para
controlar las eXposiciones de plomo v requier"an mas
tiempo para entrar en cumplimiento que los que usan

minerales con concentraciones de plomo en el extremo mas

bajo de la escala. (Tr. 353-354). Este es un fackor que
condujo a OSHA a extender el programa de curﬁp]:i.mien’co.
Sin embarge, la comparacién con la fundicidn primaria
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de plomo no es del todeo precisa. Los fundidores - de

plomo, tanto primarios como secundarios, procesan
minerales de sulfuro con un comtenido de plomo mucho

mayor del por ciento y, por Io tanto, tienen exposiciones

a plomo mucho mas altas. La tecnologia necesaria para

redurir estas exposiciones no es la misma; requiere un
grado de control mucho mayor Vv, Ia veces, modificaciones
del equipo. El mejorar y modificar los controles
existentes es tode 1o que se requiere para la mayoria de
los fundidores de cobre en los Estados Unidos, y dos afios
vy medio es un limite de tiempo adecuado para estos
fundidores., La ASARCO alega también que las emisiones
de plomo de la fundicién de cobre en El Paso no pueden
controlarse efectivamente sin contar con el fundidor de
plomo primario cbntigm. OSHA necesita méas in:ﬁ:rrhacic’m
para determinar si las operaciones de cobre en E1l Paso
se pueden considerar parte integrante de las operaciones
de fundiciér; de plomo,

Muchos de estos fundidores de cobre deben cumplir
también con la norma de arsénico de OSHA (29 CFR
1910.1018). La tecrnologia de control necesaria para
cumplir con la norma s_e-r*v:iré también para controlar las
concentraciones de plomo y lograr el curnp]:i.mient: con
esta norma (Ex. 481). Ademés, OSHA ha establecido un
grupo técnico conjunto compuesto por ingenieros de la
industria, de uniones vy del gobierno para examinar méas
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la viabilidad y conveniencia de los diver.sos medios
disponibles para controlar las exposiciones a arsénico en
el trabajo, de instalacidn a instalacién. La ASARCO, la
Kennecott Copper v la United Steelworkers of America han
acordado participar en este esfuerzo  experimental

encaminado hacia un cumplimiento cooperativo con las

normas de salud en el trabajo. Ios comités conjuntos
han pedido expandir el alcance de sus discusiones para
incluir controles de plomo y asi proveer un foro en el
que las partes puedan acordar una estrategia de control
integrada para reducir las exposiciones a plomo vy
arsénico.

{b) Fundicién de cobre secundaria. Suprima la discusién
titulada "(b) Fundicién de cobre secundaria" que aparece
en el 46 FR 6156/3.

VIABILIDAD. ECONOMICA

Substituya lo siguiente por la discusidén titulada "(c) Viabilidad
econc’:lmica: Fundicién de cobre primaria y secundaria;' que aparece en el
46 FR 6157/3:

(c) Viabilidad econdmica: Fundicidén .de cobre primaria.

(i) Costo de cumplimiento. La ASARCO ha sometido
informacion sobre el costo de cumplimientc con 1la

norma de plomo en los fundidores de cobre primarios
(Ex. 475-28). Para las cuatro instalaciones de la
ASARCO se han calculado los siguientes gastos de
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cumplimiento: - Hayden, Arizona, $16,628,0;:}O;
Tacoma, Washingion, $20,941,000; Amarillo, Texas,
$667,000; y El1 Paso, Texas, $18,504,500, E=tos
chdlculos se basan en el pie cibico de aire por
m.inuto necesario para ventilar areas especificas de
las plantas v en los costos de los sitemas de vac:_Io..

Los costos de mecanismos asociados disefilados e
instalados para evitar la emisidén de contaminantes
hacia la atmésfera general parecen estar incluidos
también en estos ésﬁ.mados. Por ejemplo, los
depuradores por via himeda vy los sistemas de
limpieza de gas con depuradores por via _hﬁmeda,
que cuéstan $1,540,000 en total, se han incluido en
tres de los estimados. De este modo, la ASARCO
alega que se necesitarian $56,740,000 para gastos
totales y alega también que esta cantidad o
garantizaria el cumplimiento con la norma.

Por varias i"azones, OSHA cree que los fundidores
de cobre pueden cumplir con la norma de un modo
- menos costose. En primer lugar, los estimados de
la industria se concentran en el enfoque de la
ventilacidn mecanica para el control del plomo
cuando, en realidad, el cuidado de la propiedad,

las practicas de trabajo v los controles

administrativos, en combinacidn con la ventilacidon

deberian ser menos caros tanto como méas efectivos
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para lograr el cumplimiento (Ex. 481). Por 1o
tarnto, OSHA cree que el método més apropiado para
reducir los niveles de exposicidn ‘es mediante un
enfoque efectivo y polifacético del problema. De
este modo, la indusitria puede minimizar los recurscs
empleados en lograr un nivel de plomo dado en el
sitio de trabajo. En segundo lugar, los esti.macios
de la industria no estin compensados por el wvalor
obtenido de la reclamacidn del cobre y otros metales
que son captados por los sistemas de control.  Sin |
embargo, la indusria no ha presentado informacion
gue indigque la magnitud de la compensacidén. En
tercer lugar, los fundidores de plomo primarios
tHenen ob]igéciones lJegales simultaneas de cumplir
con otros reglamentos, tales como el reglamento de
arsénico. En el grado en que las medidas tomadas
para redwir los niveles de arsénico redwuwen
también los niveles de plomo, estos gastos no son
atribuibles {nicamente a la norma de plomo.
Ademés, los costos atribuibles a los reglamentos de
la EPA se imxluyen a veces equivocadaments en los
estimados. Debido a que el cumplimiento con los
distintos reglamentns y las distintas agencias es un
procesc molesto, OSHA ha establecido comités
tripartitas para trabajar juntos en la blsqueda de
estrategias de cumplimiento de costo efectivo.
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Al considerar los fackres anteriores, OSHA
c:oncluyé que los estimados de Wagner de los costos
totales para todos los fundidores de cobre afectados
potencialmente son contraestimados razonables de los
costos de cumplimiento sometidos por la industr‘ié‘.
Sin embargo, debido a gque Wagner o tenia
informacidén  definitiva sobre el estatus de
cumplimiento de todas las firmas en 1la industria,
éste establecid una advertencia preventiva sobre su
estimado. Wagner declard que efa posible que
hubiese subestdmado los costos por tanto como un
200 por cieﬁto. Supordendo un estimado tan bajo
como este, el limite superior sobre los costos de
capital para los productores de cobre primarios
seria sdlo de $18 millones. A base de un afio,
durante el rendimiento ©Hl del equipo, Ilos
productores de cobre primarios incwrirén en $3.2

millones en costos anuales totales.
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(ii)

o ®

e

Perfil de 1la industria. La industria de cobre.
primaria consiste en establecimientos dedicados a la
fundicién de cobre proveniente del mineral y el
refinamiento de cobre por procesos electroliticos y
otros procesos. El wvalor iwotal de los.embarques
cicld durante los cinco afios pasados de datos
disponibles y ascendid a $3.9 billones en 1977,
(Ex. 476-20). Las estadisticas histdricas muestran
que, desde 1967, el nimero de compafilas en 1la
industria declind de 15 firmas, que operaban en 32
establecimientos, a 11 firmas, con 31
establecimientos en 1972, y 9 firmas, con 27
establecimientos en 1977.

En una lista de informacidén mas reciente, del
"Bureau of Mine", los productores primarios estan
ordenados por orden de produccidon como sigue:

(L) Phelps Dodge,
(2) Kennecott,
(3) ASARCO,
{4) Magma Copper,
(5} Copper Range,
(6} Inspiratbion Consolidated Copper, y
(7) Cides Services.
Estas compafilas operan fundidores y/o refinerias.
Varios productores nacionales, a h“avés de
subsidiarias ¢ de acciconistas, tenen intereses en
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instalaciones éxtranjer'as produwctoras de cobre, en
Australia, Canada, Per(i, Mé&jico, Africa del Sur y
Namibié (Ex. 476-122),

Antes de la salida de Anaconda del mercado, en
octubre de 1980, las tres compaifiias .pfinc:ipales
producian cerca del 60 por ciento de la produccmn
total de la industria (Ex., 476-119). Los méargenes
de ganancia neta en 1979 para la Phelps-Dodge, la
Kennecott y la ASARCO fueron de 8.7 por ciento, 5.4
por ciento y 15 por cientw, respectivamente, oon
margenes de ganancia neta estimados, de 1982 hasta
1984, de 11 por ciento, 7.2 por ciento y 15.9 por
ciento (Ex. 476-130, 476-131, 476-132). Las
ganancias mas bajas de la Kennecott se atribuyeron
a su estructura de costo, relativamente alta y
ascendente, Jque _viene como resultado de ‘“equipo
viejo v anticuado" (Ex., 476-131).

Aunque las acciones y los lucros en el mercado,
de los tres productores principales, indican que el
mercado nacional estd moderadamente concentrado, el
mercado del cobre es  competitivo a nivel
internacional. Por esto, la facultad de sub:i.f los
precios que tienen los productores primarios es
limitada, sin tomar en consideracion la

participacién individual en el mercado. Auvunque

aparentemente el mercade del cobre es competitivo a
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nivel internacional. Por esto, la facultad de subir

. los precios que tienen los productores primarios €s
limitada, sin tomar en consideracion 1la
participacién individual en el mercado. Aunque
aparentemente el mercado nacional 1o esta
amenazado al presente por las importaciones de
cobre extranjeras, el cambio exagerado de los oosﬁos
a los clientes esti restringido hasta cierto punto. |
Los productores eliminaron grandemente las ventajas
de los precios extranjeros al basar los precios
nacionales en el "New York Commodity Exchange”
(COMEX) en 1978 (Ex. 476-26). La proximidad a los
mercados, una situacién politica estable, la
existencia de una infraestructura avanzada y la
escala de operaciones, deberian conservar la
viabilidad de la industria de cobre nacional, aun
frente a una posicidén potencialmente agravada en
presencia de la competencia extranjera (Ex.
476-122).

La facultad de pasar los costos estd también
limitada por los substitutos potenciales del cobre.
Por ejemplo, en aplicaciones eléctricas, el aluminio,
las técnicas cridgenas de transmisién de erergia,
los circuitos de miniaturizacién y el uso de
satélites, pueden impedir el éumento en la deménda

de cobre. En la construccién, la tendencia hacia
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las unidades de vivienda miltples (lo que redwce
-los materiales necesarios por unidad) y la
sustdtucidn de tuberias plasticas, pueden limitar la
demanda de cobre. Se espera que el uso del cobre’
en los wvehiculos de transportacidn contintie en
disminucidén., En 1975, se usaron 34 libras de cobre

por automdvil, v en 1979 se redujo a 29 libras.

Para 1985 se prevé el uso de s6lo 25 libras de
cobre por automévil (Ex. 467-33). Sin embargo, el
aumento en la produccidn de armamentos puede
aumentar la demanda de cobre, Después de todo,
se proyecta que para el afio 2000 la demanda total
de cobre en los Estados Unidos aumente a 5.1
mi.l_'.lones de toneladas, lo que representa una tasé
-de crecimientc anual de 3.6 por  cientv (Ex.
476-122). Se espera que esta demanda fueroe las
fuentes de abastecimiento segliin aumente la demanda
de equipo eléctrico, computadoras Yy sistemas

subterraneos de distribucién de energia.
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Debido a que la demanda de cobre es paralela a

1a de bienes durables, el mercado es volatil y muy

sensible a los ciclos nacionaless de negocios
econdmicos., La demanda de cobre también aumenta
con el crecimiento de actividad militar, debido a su
use en municiones y equipe militar, Tipicamente,
la industria se expande para cumplir las .demandas
militares v sufre la sobre-capacidad en tiempos de
paz (Ex. 476-118).

En 1978, la International Trade Commission
recomendd que fuera impuesta una cuota durénte
1982 para proteger a los productores domésticos de
cobre. Sin embargo, 1la petnmén fue rechazada,
mayormente porque la accidn comprendia un gran
riesgo de acelerar la inflacidn, pero también porque
el mercado de cobre estaba en proceso de
recuperarse de su condicién deprimida. (Ex.
476-122}.

Al menos dos factores han corrt:’_'ibuido a
aumentar costos en la industria del cobre.
Primero, el costo del combustible, que es
responsable por la mayor par'te' de los costos de
prodixcidén en la fundicidn vy refineria, subid

significativamente entre 1974 y 1978. El segundo

mayor factor que afecta los costos de produccidn es
el rendimientoc declinante a largo término del cobre
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de mena. De 1950 a 1977, el rendimiento promedio
bajd de 18 libras de cobre por itonelada de mena, a
10 libras, con algunos depdsitos éonbeniendo solo 8
libras de cobre por tonelada de mena (E1 grado de

cierre es 4 libras). En adicidén, minas de

superficie, que ahora rinden el 82% del producto:
totél, tienen grandes cantidades de sobrecarga (la
tierra debe ser removida durante las operaciones.
mineras) de mena (Ex. 476-122). |

Sin embargo, un nuweve proceso ha sido
desarrollade para recobrar el coobre de bajos
concentrados de mina (Ex. 476-124). . El nuevo
proceso hidrometalirgico es libre de contaminacidn.
Pruebas iniciales demuestran que es competitivo con
las técnicas de fundicidn convencionales. La
difusidn de éste nuevo proceso a tavés de 1la
industria puede resultar en cambios significativos
puesto que los costos de producir cbbre. SOh
variables y dependientes de la Iocalizacidén y
composicién fisica de los depdsitos de mena. El
desembolso de capital para nuevos edificios, planta
y equipo en 1977 en la industria del cobre no
fueron revelados por el Departamento de Comercio,
para evitar descubrir operaciones de compa'r'ﬁ.as
individuales. Sin embargo, los desembolsos

subieron consistentemente de 1963 a 1975 de $13.1
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millones a $164.6 millones. En 1976 las :mversmnes
de la industria bajaron a $52.4 millones, reflejando
el estado de dépresién del mercado, comenzando en
1974(Ex. 476-20).

Se considera que 1la prbdwcién de cobre es de
una industria de capital intensivo. En promedio,
se requieren $7,000 por tonelada anual de nueva
capacidad para una facilidad wotalments integrada.
La expansion de las facilidades existentes requiere
alrededor de $5,000 por tonelada anual en costos de
capital {Ex. 476-122).

La industria primaria del cobre emplea alrededor
10,000 trabajadores de produccidén en fundiciones y
refinerias. La proporcidn de trabajadores diestros
v no diestros ha aumentado con el aumento de
mecanizacién, y las operaciones a gran escala han
generado demanda de mecénicos, téondcos v
operadores de maguina, En 1971, las horas de
empleado por tonelada de cobre promedid 20.3 horas;
cuando en 1977 hubo 18.2 horas de empleado por
tbneladé de oobre (Ex. 476-122), indicando un
ligero auments en productividad.

CONCLUSION: VIABRILIDAD ECONOMICA

El mercado del cobre ha demostrado volatilidad pasada y permanece
sensible a la demanda de bienes durables. Asi, la demanda por el cobre

fluctuara con las oscilaciones de la ecornomia nacional,
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Sin embargo, en balance, la demanda de cobre se espera- que
aumente a un fitmo anual de 3.6%.

El cobre es prodwidec v wvendido en un mercade mundial. La
industria do_méstica ha demostrado habilidad para competir exitbsamente
en este mercado rnundlal Las ventajas de los precios extranjeros va no
significan una amenaza a la industria doméstica, y la situacidn politica
estable en los Estados Unidos, la existencia de una avanzada
infraestructura, y la escala doméstica de operaciones se espera que
contribuyan a 1a. viabilidad continuada de los productores domésticos,

La industria primaria del cobre, dque pr'odujo. embarques valorados en
casi $4 billones en 1977 (Ex. 467-20), tendrid que gastar un maximo de
$3.2 millones en costos anualizados de cumplimientos. Por lo tanto, OSHA
concluye que la industria doméstica del cobre serad capaz de cumplir don
la norma del plomo dentro de dos afios vy medio, y ese cump;limiento no
afectara adversamente la viabilidad econdmica de la industbria.

MANUFACTURA DE CRISTAL

Sustituir 1o siguiente por la discusién titulada "(c) Corrlusidn:
Viabilidad Tecroldgica (Procesos Primarios y Secundarios)" que aparecen
en el 46 FR 6165/1,

{c) Conclusidn: Viabilidad tecnoldogica (Procesos primarios y
secundarios). Las operaciones primarias y secundarias
del wvidrio pueden llegar al PEL de 50ug/m3. Las

operaciones primarias tendran que hacer uso de controles

de ingenieria, en la extensién posible, y suplementarlas
con rotacidén de trabajadores {(como hace la industria al
presente), para llevar areas de exposiciones maximas de
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alios o intermitentes hacia el cumplimiento de 1la norma.
En adicién, las mejoras en las operaciones de
mantenimiento seran necesarias. El cumplimiento con 1la
norma del Plomo probablemente también traerad una
considerable reduccidn en la exposicidn de los empleados
al silice.

Las operaciones secundarias del vidrio parecen
requerir controles mimimos, como  ventilacidén  por
aspiracién local (movible o estacionaria). EL control
extensivo de tecnologia no parece ser necesario y s6lo en
pocos casos seré necesaria la rotacién de empleados.

los representantes de la industria del vidrio
enfatizaron en sus sometimientos que el cumplimiento con
los 50ug/m3 de la norma no fue posible a través de
controles de ingenieria solamente. Basandose en 1la
evidercia sometida, OSHA estd de acuerdo de que el éxito
experimentado por esta industria en cumplir con el limite
de S0ug/m3 se bas® en una estrategia multifacética de
control que incluye el intensificar los controles vya
existentes, la automatizacidén de  muchos procesos,
programas estrictos de practicas de trabajo,
mantenimiento mejoradc y rotacidn de trabajadores. Este
acercamiento evita la estrategia costosa de confiar sdlo
en controles de ingenieria para lograr el cumplimiento.
OSHA cree que el uso de tales estrategias de control

balanceadas en vez de confiar solo en un método de
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" control, es perfectamente consistente con la norma del
plomo puesto que la meta Ultima en regular la expcsicién
al plomo es reducir las exposiciones de los trabajacbrés
a través del uso combinado de controles de ingenieria,
mantenimiento y alguna rotacién de &abajadores. La
industria no disputdh la posibilidad de alcanzar el
cumplimiento usando esta combinacidn de controles. La
Owens-Illincis ha pédido la reconsideraciéﬁ de OSHA de
encontrar que la norma del plomo era tecnoldgicaments
viable porgque:

(1) Los controles administrativos sén impracticables; y =
(2) el personal de mantenimiento estd expuesto a niveles
de plomo en exceso del PEL (Ex. 528-13). Ninguno de Ios
problemas justificaria la ne viabilidad.

Owens-Illinois ha instalado un sistema cerrado de
manejo de materiales que ha reducido la exposicion de los
empleados al plomo en el caurtsc de hornos bajo el PEL
id. La posibilidad de rotacidn de empleaedos bajo estas
circunstancias es virtualmente irrelevante puesto que
otras reducciones en el nivel de plomo llevado por el aire
no son requeridas., Més aiin, OSHA reconoce que el PEL
puede ser excedido durante operaciones de mantenimiento,
ver infra. El hecho de que estas operaciones de
reparacitn o mantenimiento pueden resultar en
exposiciones que excedan al PEL no retracta el hallazgo
general de OSHA de que la norma de plomo es factible
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(g)

para la mayor parte de las firmas manufactureras de
vidrio durante casi tdas las operaciores.

MOLDEADO DEL PLOMO

Suprimir la discusién ttulada "21. Moldeado del
Plomo" que aparece en 46 FR 6174/3.

MANUFACTURA DE QUIMICOS DE PLOMO -

Suprimir .la discusion titulada "22. Manufactura de
Quimicos de Plomo" que aparece en 46 FR 6175/2,

MANUFACTURA DE PIGMENTOS DE PLOMO

Suprimir la discusién ttulada "23, Manufactura de
Pigmentos de Plomo™ que aparece en 46 FR 6176/2.

FUNDICIONES NO FERROSAS

Suprimir la discusién titulada "29. Fundiciones No
Ferrosas" en 46 FR 6184/3.

CONSTRUCCION DE NAVES

Suprimir la discusidn dtulada "35. Construccidn de
Naves" que aparece en 46 FR 6200/1.

PINTURA EN AEREOSOL

Substituir la discusidn titulada "(g) Conclusidn:
Viabilidad Tecnoldgica” que aparece en 46 FR 6214/2.
Conclusidn: Viabilidad Tecnoldgica. OSHA ha
determinado que la substitucién de pinturas sin base de
plomo es una alternativa factible para la .industria

durante algunas aplicaciones. El plomo y otros pigmentos
xicos de metal deben ser eliminados siempre que sea
posible, |
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Cabinas de asperjacién pueden ser usadas, lo que
Heva hasta el méaximo el encierro de la operacién de
pintado. La seleccion de una . cabina de corrients
descendente o lateral depende grandemente de 1la
configuracidén del objeto a ser pintado. El flujo de aire
debe ir en direccidn que lleve el aire corrl_:.ammado le_}os
de la zona de respiracién del p:i.ntm‘. Si es necesario,
plataformas de trabajo, rotadores de productn, u obros
medios deben ser provistos en orden de que la orientacién
propicia del flujo de aire pueda ser mantenida.

Hay equipo de aplicacién que minimiza la energia
consumida en el proceso de atomizacidén, reduciendo asi la
cantidad de niebla dispersa que se genera. Las
recomendaciones del formulador de la pintura concerniente
al método de aplicacién y los parametros de atomizacidn
deben ser estrictamente seguidos.

Varios comentaristas disculderon los problemas
asociados con la aplicacidn de pintura de plomo a
superficies.  Billings notd problemas enc:on&ados con el
"r‘ebote"; vy sugiri® que la aplicacién fuera automatizada,
o llevada a cabo ﬁediante brocha o© rolo cuando ella
fuera posible (Ex. 487). Sin embargo, parece que en
algunos casos, dependiendo del nimero de pintores de
pistola, el tamafio del objetd y otros numerosos factores
ambientales, el PEL en pintura con pulverizador, puede
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conseguirse mediante el uso de controles de tecrvlogia
aceptables v sin depender de respiradores como
demuestran las actividades de cumplimiento (Ex. 476-16).
Aln en industrias tales como la del auomdvil, que
previamente pareclan estar en el “estado del arte",
nuevas téecnicas estan consiguiendo c:ons:istentefnente

piveles m&s bajos de plomo en el aire. Algunas

operaciones, tales como el pintadoc de grandes recesioﬁes
o} lugares cerrados no pueden  ser controlados
efectivamente por \;entilacién. En algunos casos, los
métodos de aplicécién sin ventilacidén pueden ser usads
para estas operaciones.

La interpretacién de la LIA de que los controles de
ingenieria estan absolutamente prohibidos durante las
operaciones de pintra atomizada es incorrecta. Como se
notaré en el "Supplemental Statement of January 21, 19817,
OSHA reconoce que en algunas operaciones de pintura con
pistola los controles de ingenderia solos no seran
adecuados para conseguir el PEL., v que los respiradores
pueden tener que ser usados ademés de los métndos de
control accesibles. Ver 46 6214/3. Esta posicidn no
difiere de la tomada por la "National Paint and 'Coatings
Association, Inc." (NPCA):

La NPCA enfatiza que los equipos de protecc:ién
personal, llamados respiradores, no sean eliminados donde
los controles de practica de trabajo o ingenieria no sean
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posibles como medioc de proteccidn  al  trabajador
parcialmente expuesto al plomo. La NPCA esta .de
acuerdo con que los controles de practcas de trabajo e
ingenieria deben ser la primera linca de defensa, pero
los respiradores deben ser permitidos en los futuros
programas de cumplimiento donde la tecrologia posible no
haya sido desarrollada hasta los controles perfectos de
préacticas de trabajo e ingenieria.

Ex. 475-9. La declaracidn de la NPCA en relacidén a
la confianza primaria en los controles de ingenieria vy el
uso suplementario en ocasiones donde tales controles no
son tecrwolégicamente posibles iguala precisamente la
tradiciébn de OSHA de politica de cumplimiento. Para
quitar cualquier duda restante, concerniente a métodos de
cumplimiento, 1la .Agencia ha enmendado el palabreo del
parrafo (e)(l) de la norma del plomo de modoe que sea
igual al ienguaje de cumplimiento de d’a*as normas de
sadlud de OSHA. Mas aln, la adopcidn de una cuenta
regresiva de 30 dias para el requisito de que controles
de ingenieria sean implantados debe reducir .mas el
nimero de establecimientos de pintura que encaran

cbligaciones de cumplimjento substanciales. Este cambio

permite al patrono el uso de respiradores cuando puede
demostrar que los controles de ingenieria no son posibles.
Por lo tanto, este cambico explicito en el lenguaje

regulador garantiza a NPCA la flexibilidad que buscd en
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las

audiencias de reconsideracién y debe eliminar

cualquier problema restante de interpretacidon.

MANUFACTURA DE ACERQ

Sﬁbsti.ttﬁr el material siguiente por la discusidn ttulada "39.

Manufacthura de Acero (a) "Produccidn Principal de Acero" que aparece en

46 FR 6214/3.

' MANUFACTURA DE ACERO

(a) Produccidn de Acero. Esta discusidn no aplica a 1la

produccidén de acero plomadec que estd siendo considerado

todavia por OSHA.

(1)

Descripcidén de Proceso y Areas de Exposicidn, El
proceso basico de fabricacién de acero con oxigeno
usa como principal material crudo hierro fundido en
altos hornos. La otra fuente de metal es desecho
El hierro wviejo es procesado con métodos similares a
los del procesamiento v recoleccidn de desechos;
cor‘tador‘e_,s hidraulicos de hierro viejo pueden ser
usados. Solo el procesado de desechos de plomo
presenta problema. Se usa cal, en wvez de caliza
como agente de fusidn., Como el nombre implica, el
calor es provisto por el uso de oxigeno. -

El horno basico de oxigeno (BOF} es una
cubierta de acero forrada con materiales
refractorias, sostenida sobre pivotes horizontales,
de modo qgue pueda ser inclinado. Usualments,
estos hornos estan instalados en pares, para que
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cuando uno est® haciendo acero, el otro se puéda
llenar de materia prima.

El primer paso para hacer una hornada de acero
en un BOF, es inclinar €l horno vy cargarld por
medic de un carro de vertido con los desechos de
acero. Despuds de cargado con los desechos, una
grita lleva una carga de hierro fundido desde un.
alto horno o desde un aparato retenedor llamado
mezclador. ‘

Tan pronto como el horno es cargado vy
enderezado, se baja la lanceta de oxigeno y se
pone a funcionar. En corto tempo el calor aumenta
y la cal y es.pato de flOor se afiaden por via de
una lanceta retractable a la carga metilica. Desde
ése punto, el proceso es ininterrumpido.  El oxigeno
se combina con carbone Yy otros elementos
indeseados, eliminando las impurezas de la carga
fundida y conviertiéndola en acero. La cal y el
espato de flhor ayudan a eliminar las impurezas
como una capa de impurezas que fluye sobre el
metal gque ahora estd enteramente fundido.

Cuando la hornada de acero estd completada, se
apaga el oxigeno, las grapas de la lanceta se

liberan vy la larketa es retraida a través de 1la

caperuza. El horno entonces se inclina en direccidn

contraria a aquella por donde es cargado y el
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acero fundido fluye a través de un aguj;ar'o
Incalizado cerca de la parte de arriba del horro.
Un caldero de colada recibe el acero fundido. Las
impurezas, que flotan encima del acero qudan éobre
el égujer'o de salida mediante la inclinacién
progresiva del horno. |
Hornos de arco eléctrico son usados para
producir aleaciones, acero inoxidabkle, herramientas
y otros acercs especiales, Mé&s recientemente, los
operadores han aprendidc a hacer caldas méas
grandes de acero al carbono en estos hornos. Por
eso, el proceso de fabricacién eléctrica de acero se
estd conviertiendo en un productor de alto tonelaje.
Los hornos de arco eléctrico son cilindros 1llanos
de acero forrados con ladrillos refractarios. Son
cargados en una operacidn desde cubas u otros
envases traidos por grias elevadas. El techo de
un horno eléctrico estd agujerado para que tres
electrodos de carbono o grafito puedan bajar al
horno. Estos electrodos proveen los arcos de
corriente de un electrodo a la carga metalica, y

después de la carga al proximo electrodo, causando

intenso calor. En cada proceso el producto final es
hierrc fundido en un caldero de co©olada. |
Generalmente, el hierro fundido se solidifica a
formas apropiadas. para ser procesado por los

72



cilindros laminadores y otras facilidades ‘de
terminado de la industria del acero El acero
fundido muy raras veces es moldeade en prodwuwtos
terminados.

El método tradicional de manejar el acero crudo
desde un horno es wvaciarlo desde el .caldervo de.
colado en moldes de varios tamafios y formas, ‘Las
aleaciones son afladidas frecuentemente al caldero
de colada médiarrba canaletas extendidas desde
arriba del pisc de vaciado. Sin embargo, 1la
inyeccidn puede hacerse a pistola.'

El caldero de colada en el cual el acero fundido

del horno ha sido limpiado est&d usualmente montado

en una autoria que es movida hasta donde la gria
1o pueda levantar. La grQta elevada ievanta el
caldero de acerc fundido hasta donde pueda ser
vertido en moldes de lingote (0 en un corddn o
maquina de moldeado continuw) para solidificacidn,
El ﬁamafb y forma de un lingote estd
determinado por el producto deseado. Los‘mo]:i_nos
desbastadores pmduceﬁ formas semi-terminadas de
acero, como lupia, que son asperamente cudradas en
seccidn transversal; zamarr‘aé, que son
rectangulares en las secciones tiransversales; y
lingotes que son méas pequefios que la lupia en la
seccidn transversal y usualmente mucho mas largos,
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Una técnica més moderna que 1la ‘del
procedimiento tradicional de lingotes es el uso de
una maquina que moldea una fibra, para recibir el
acero fundido v produce tales productos
semi—terminacbs sé]:i.dos, O zamarras o lingotes, Asi
ellos derivan el wvaciado en lingotes, raspado,
remojado y enrcllado, |

Hay wvarias clases de maquinas moldeadores de
fibra, pero los principios de sus operaciones son
similares. El hierro fundide de wun horno es
Hevado en un caldero de colada a la parte de
arriba de la moldeadora. Un retenedor en el fondo
del caldero del hormo es levantado, de manera que
el metal fundido cae en el tonelete (el cual provee
un charco parejo de metal fundid a ser alimentado
dentro de la maquina de fundicidn, que también
actha ocomo reserva, permitiendo que el caldero
vaciado sea removido y un caldero lleno se ponga
en posicidn, vy emp:’u_ece a verter sin interrumpir el
flujo a la maquina de fundicién. En _algunas
macguinas, _la columna de acero descendente es
cortada al lagro deseado mientras esti tdavia en
posicidn vertical. Esto se hace mediante sopletes
cortadores méviles.

El metal fundido frecuentemente es recibido de
hornos de fabricacidn de acero convencionales y
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refinado para remover impurezas rapidamente, antes
de que el acero se solidifique. Entre las vasijas y
clﬂrasl facilidades usadas en esta operacién estan
aquellas para desgasificado de corriente al vacio,

desgasificado vacio/caldero, decarbt_:r_izacién de

argbn-oxigeno y descarburizacion vacié/oxigem.‘ El
procesamiento de haz electrdnico  generalmente
empieza con la seleccidén y preparacion cuidadosa de
materia prima fria. Estos procesos de refundicidon
son usados mayorments en la produccion de
aleaciones sofisticadas y aceros de especialidad.
Generalmente hablando, la exposicidn al plomo
ocurre sélo después que el plomo ha sido afiadido al
acero fundido para producir acero plomado y en
trabajo subsiguiente de acero plomado. Ninguno de
los procesos estd incluido en el alcance de esta
discusién., De otra manera, €l uso de desechos de
l acero, que pue_den contener soldaduras de plomo, ©
pueden estar cubiertas con pintura a base de plomo
pueden producir emisiones de plomo més tempranc en
el proceso en ei horno de fabricacion de acero,
como emisiones fugitivas en el patic de chatarra,

donde se curtan (segiin el tamafio) los desechos
para que quepan en el horno. AISI caracterizd las

exposiciones resultantes del plomo en metal de
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(iv)

(ii)

desecho como intermitentes vy _esporé.dicoé (Ex.
475-39A a 8). Las emisiones fugitivas de plomo del
horno son una funcién de la cantidad de desecho de
plomo afiadido al horno.

Controles usados corrientemente.

El manejo de materiales se hace con frecuencia
mecanicamente. En el patic de chatarra, el
procesado para fabr‘:icaﬁ acero es comparable al
procesado de desechos en general, Yy requiere
sortear, picar y cortar. El desecho se procesa
usando cortadores hidraulicos (Ex. 500, p. 5) ©
usando sopletes para reducir su tamafio antes de
cargar los hornos. La ventilaciéni por aspiracidn

local en el area de hornes, calderos de ceolado que

. Nleven colada derretida, y éareas de moldeado

también son usadas.

Poblacidh expuesta. El nimero preciso de empleados
expuestos al plomo en la industria dél acero, se
desconoce. El reporte Short estimé 4,000 empleados
potencialmente expuestos, 500 de los cuales estan
directamente "envueltos en el procesado de plomo en
16 plantas. AISI, por otra parte, estima 7,234
empleados expuestos, 1,673 de los cuales estan
potencialmente expuestos sobre el nivel del PEL (ExX.
475-39A). Estas cifras incluyen empieados cuya
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(iii)

sola fuente de exposicién es la produccidén de acero
plomado.

Niveles de exposicidn. La informacidn de exposicidon
es fragmentaria y puede no ser representativa de la

exposicion del empleado en un periodo de tempo.

Algunas muesiras fueron tomadas durante un tur'no
completo (7 horas), otras por solo 2 a 3 horas,
Mas a(n, por la naturaleza intermitente v variada
de la exposicidn al plomo en la fabricacidn de
acero, determinar el promedio vy nivel de exposicidn
maximo en una operaciéﬁ en particular es mucho
mas dificil que con la exposicién continua.

La informacién sobre exposicién disponible indica

que a pésar de los niveles alios de plomo en el

~aire durante la produccidén de acero pomado, las

exposiciones en la industria son generalmente
menores de 100ug/m3, y pueden ser menores de

50ug/m3.
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(iv)

(v)

Especificamente, en el patio de desechos, de 31
muest"aé tomadas en CF & I, a excepcidn de tres
(3), todas estaban Ibajo 50ug/m3, estas tres, sin
embargo eran muy altas (180, 190 y 790ug/m3) (Ex.
476-457) .

No se recibid ninguna informacidén que mostrara
exposicidn en hornos, sin embargo, debido a 1la
naturaleza fugitiva e impredecible de las emisiones
de plomo en los hornos de fabricacidén de acero, y
por la cantidad relativamente baja de plomo
presertte en esta etapa de la produccidn de acero.
OSHA cree que la mayor parte de las exposiciones
son insignificantes.

Controles adicionales. Las operaciones de manejo
de materiales deben incluir més aspiracién local de
fuentes de emisidn., Ninglin control adicional parece
necesario.

Conclusion: Viabilidad Tecnologica. AISI ha
descrito las emisiones de plomo del manejo de
desechos v de los hornos como intermitentes porque
el metal de desecho no siempre contiene cantidades
significativas de plomo, las emisiones”™ fueron
caracterﬁzadas como fugitivas vy fortuitas (Ex.
475-39A). En unas bases de tiempo compensado, es
improbable que estas exposiciones excedan el PEL.
S5i las exposiciones de todos modos exceden el PEL,
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(b}

(e)

la rotacidén de empleados en base mensual deberia

asegurar que pocos si algln  control  serén
rnecesarios para que la industria cumpla. Asi, 1la
adopcidn de una excepcidn de 30 dias del requisito
de que se instalen controles de ingenieria, debe
resolver el problema de cumplimiento de- la

industria.

Manufactura secundaria de acero.

Suprimir la discusidén titulada "(b) Manufactura

Secundaria de Acero', que aparece en el 46 FR. 6216/2.

Substituir el material siguiente por la discusidn

tHtulada (e) " viabilidad Econdémica" que aparece en el 46

FR. 6218/1.

viabilidad Econdmica.

(1)

Costo de Cumplimienio. Hay wvarias fuentes
potenciales de exposicidn al plomo en la industria
del caero. Estos incluyen emisiones fugitivas
relativamente bajas en los hornos de fabricacidn de
acero y durante el manejo de  desechos, v
exposiciones mayores durante la produccidén de acero
plomado y metal estafiado (una aleacidén), en
procesos come el templado, patentado, molido vy
ensamblaje de prodwtos de acero plomado (USWA,
Ex. 477-5). El alcance de esta discusidén incluye
s6lo emisiones fugitivas en los hornos, y en el
patentizado y metal de estafio. Con r‘especto al
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control de emisiones fugitivas de plomo en el horno
no se somelld informacién de costo.

los estimados por la substitucién de dos bafios
de sal, que han. sido substi.midoé por bafios de
plomo en el proceso de patentado de alambre fueron
de $85,000 a 115,000, ddnde los controles existentes
estuvieran en su lugar. El remplazamiento de los
contr‘oies existentes por un sistema de lecho
fluidificado se esti_mé cuesta $750,000.

El proceso Stelmor, que reduce perc no elimina
‘1la necesidad de las operaciones de patentado en la
produccién de alambre o vara (Ex. 475-500) requiere
una inversion de capital de cerca de $100,000,000
para la consitruccidn de nueva planta (Ex. 476-482).

Sin embargo, cerca de 25 trabajos en acero de la

industria del acerc ya han cambiado al proceso
Stelmor (Ex. 474-22) y algunas plarrtés de acero
han substituido los bafios de sal por bafios de
plomo en las operaciones de recocido vy pétentizado
(Ex. 476-486).

La .Bethlehern Steel ha instituido un cambio de
proceso en las operaciones_ de patentizado que 1o
capacitan para el cumplimiento, pero ni los detalles
de proceso ni los costos fueron especificados (Ex.
476-481). De acverdo a la International Wire
Association, el uso del plomo en el patentado de
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(i)

alambre se esth sustituyendo por otros procesos (Ex.
476-484).

OSHA estima, basada en la informacién de DBA

(Ex. 474-65B) que el costo de dapital para las
firmas de patentado de alambre ai_lcanzam’.a entre $7
millones vy $14 millones, con un costo de 'capite}l_.
anualizado alcanzado entre %1.25 millones v $2.5
millones. En adicidn, las firmas pueden necesitar
también gastar $3 millones en costos anuvales de
operacidn. AISI no sometid informacién de costo de
control de plomoe para los productores de metal
estafiado.
Perfil Industrial- Dentro de la industria del acero
hay un estimado de 58 compafiias en el SIC 33122
produciendo lingotes de acero 34 formas
semi-terminadas, 85 compafilas en el SIC 33124
produciende barras trmicas, formas de barra vy
" placas, y 24 compafilas en el SIC 33125 produciendo
alambre de acero como parte de las operaciones en
el laminador‘ de acero. El alambre de acero,
alguno del cual es producido rnedielmte el
patentizado de plomo o recodido, manufacturado en
laminadores de acero fue valorado en $606,300,000
en 1977. La cantidad y wvalor de estafiados largos
(SIC 3312317) y estafiados cortos (SIC 3312329) no
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fueron separados de. otros productos 1aminados‘de
hojalata en la informacién publicada (Ex. 476-438),
pero representa una porcidn relativamente pequefia
de la produccidn del laminador de acero (ExX.
476-475) . Todos los procesos que pohencmhnerrte
envuelvan exposicién al plomo en la produccidn de
acero, estin incluidos en la clasificacidn industrial
de arriba.

Muy pocas compafilas producen prodﬁctos de
metal estafiado (Ex. 476-475). Los estafiados largos
{(hojas de acero que han sido cubiertas con una
aleacion de plomo y estafio) puede ser producido en
procesos de acabados continuos o ir_ldividuales. El
Oltimo es menos eficaz que el proceso continuo que
elimina algunas operaciones intermitentes asociadas
con crisol de lamina y produce un producto de
mejor calidad, puesto que el acabade es més
uniforme. Todbs los procesos de la produccidn de
estafiade large en las facilidades de U. S. Steel son
continuas, pero otras compafilas pueden usar
tdavia el acabado de lamina (nica, que tiene 1la
ventaja de ser mas adaptable a 6rdenes pequefias y
variadas, especialmente con repsectc al tamafio de
las laminas necesitadas. El prirncipal propésito de
uso de los estafiados largos son los tanques de
gasolina para tractores, camiones y automdviles
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(Ex. 476-475). Las laminas de es_taﬁo emplomado,
conocidas ocasionalmente como estafiado corto, se
producen en pequefias cantidades hoy en dia. Ya
no se usan en material de techado, chapas de
puertas de escape de .fuego, ni otros usos pesados
(476-475). Se estima que 100 plantas producen
alambre usando operaciones de patentado de f)lomo'
(E}%. 474-22). No todo el alambre patentado es
producido por‘-compaﬁias de acero, sin embargo, v
esas compafilas de acerc que si 1o producen,
usualments tienen propdsitos separados. Al mencs
dos de estos productores han usado la sustitucién u
otros controles para cumplir con 1la norma del
plomo. CF & I cambib a un bafic de sodio (EX.
476-435) vy Bethlehem Steel ha controlado las
exposiciones al plomo mejorando la wventilacidon por
aspiracidn local y afladiendo un agente activo de
superficie al plomo fundide (Ex. 476-454).

Otro productor, que produce alambre patentado
de plomo sblo cuando recibe drdenes de clientes
considera la operacion "marginal.” ' Las
exposiciones, dque ocurren intermitentemente, no son
controladas en absolutc por ventilacion. Sin
embargo, se lleva a cabo mantenimiento, incluyendo
el aspirado del polvo creado en escala de la
operacidn de arrastre. (ExX. 476-431).
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OSHA reconoce que la informacidn especifica a
los productores de alambre patentado de plomo y
metal _estaﬁado dentro de 1la industria del acero,
seria preferible a la de la industria de acero en
general. Sin embargo, ni la irrﬁormacién_ publicada,
ni la obediencia de AISI estén reparadas en ~esta
manera. . Por lo tanto 1a_ discusidén siguiente sobre
las condiciones econdmicas en la industria del acero
se asume que sea aplicable a esas firmas dentro de
la industria de acero que sean afectadas por 1la
norma de plomo.

A las operaciones relacionadas con el acero en
el patentado de alambre y la produccién de metal
estaflado les ser& requerido el cumplimiento con 1la
norma del plomo dentro de dos afios vy medio, En
estas 6per‘aciones el cumplimiento puede ser logrado
a través de modificaciones simples del equipo
existente no se requiere el re-disefio o retroajuste.

Para determinar la posibilidad econdmica para
las firmas de patentado de alambre de cumplir con
esta norma, se hecesitan estimados de los costos de
capital y operaciones. Estos fueron facilitados por
la DBA y presentados en la seccidn de costos de
cumplimiento de arriba. Usando esos estimados vy
asumiendo un 12% de tasa de interés y una
expectativa de vida de 10 afios por €l equipo
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capital requerido, OSHA estima que los cos*bos
capitales anualizados a esta indﬁsﬂ'ia alcanzarian
entre $1.25 millores y $2.5 millones (Ex. 65(B)).
Los nuevos desembolsos para esta industria en 1977
fueron $79.4 millones (Ex. 476-20). Asi, como estos
cbs‘oos capitales representan a lo sumo, solo 3.1%
del total de los nuevos gastos en esta industr':i.é,- la
tase de pago de las inversiones de estas firmas no
bajaran aprweciablemente por cumplir con la norma.
DBA. dié mas estimados del costo anual de opeaciones
por cumplir con ésta norma, el cual alcanzd entre
$3 y $5 millones. El total de embarques de esta
industria en 1977 fueron $2,258.6 millones. Asi los
costos anuales de operaciones representan sélo 0.4%
del total de embarques. Por lo tanto, a base 1la
informacién disponible, OSHA concluye due esta
norma impondria costos muy bajos a la industria de
patentado. .Esa conclusidén, a su vez, implica que
esta norma tendra un impacto minimo sobre el precio
del alambre cubierto de plomo, el precio de bienes
y servicios producidos por industrias que usan
alambre cubierto de plomo, el rendimiento y empleo
de firmas que producen alambre cubierto de plomo,
v la .ganancia de las operaciones de patentizado, vy,
de ahi, la posibilidad econdmica y el bienestar de
los pequefios negocios no seran alterados por el
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costo del cumplimierfto con esta norma.

DBA estimé que el costo anual del cumplimiento
constituyd apm:djnédamente 0% del valor del
embarque para los productores de metal estafiado
(Ex. 26). La informacidén disponible indica que
sdlo 3 dompaﬁias manufacturan placas de metal
estafiado largo (Ex. 22) y que 1la eficiencia
econdmica dicta el uso de tecrnologia de produccidn
a gran escala. Mas aln, este productc no tiene
sustituto (dentro del alcance de precio razonable),
para tanques de gas en camiones y automdviles.
Asi, el costo de cumplimiento de esta industria
posiblemente recaiga sobre el comprador industrial
de planchas de metal estafiado. El efecto que este
costo tenga sobre los precios de los bienes finales
gque usan planchas de metal estafiado largo
(automéviles y camiones-tanque de gasolina), seré
muy pequefio porque el costo de los productos d.e
metal estafiado large son sOlo un componente menor
del precio de los bienes finales. Asi, el costo de
cumplimiento con esta norma ne tendra un efecko
menéur‘able en el precio de bienes pr‘oduéidos por
industrias que wusan plarchas de metal estafiado
largo, el rendimiento y empleo de firmas que
producen metal estafiado largo, vy las ganancias' gque
producen las operaciones de metal estafiado largo.
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(g)

Estiba~- La discusidon titulada "40 Stevedoring”, que
aparece en el 46 FR 6220/2,
Telecomunicaciones— Substituir la discusidn siguiente
por la titulada “(g) Corx:lus:ibn: - Viabilidad
Tecnoldgica", que aparece en el 46 F‘ﬁ 6221.
Conclusidn: Viabilidad Tecnolbgica- La industria
mantuve que sus dificultades para cumplir con la norma
del plomo fueron comparables a las dificultades asociéd_as
con la industria de la construccidn, vy que OSHA debia
eximir la industria de telecomunicaciones de lo que cubre
la norma (ExX. 475-22 vy 22(a)). OSHA o estuavo de .
acuerdo con que las similitudes garantizan una exencidn.
Mientras los 1{rabajadores pueden ser requeridos a
moverse de sitic a sitio, los sitios en si son estacionarios
v la compafiila pudo determinar niveles de exposicidn

representativos de las tareas relacionadas con el plomo.

Abn méas, la fuerza laboral estéd altamente especializada y

no eﬁmem en nabturaleza, como en la industria de 1a
construccidn. Asi, los mismos empleados contintian
teniendo exposicidn potencial al plomo. El1 hecho de que
los reparadores de teieoomunicaciones se mueven -de sitio
a sitio y que los sitios 'in:Er‘ecn.lerrbemente tHenen cables

plomados, tende a_ayudar al cump]:imiento_ del patrono

eliminando naturalmente la exposicidn continua del
trabajador al plomo. En adicidon, la discusién general
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concerniente a la amplitud e la exencidn de la industria
de la construccidn, infra, aplica aqui con igual fuerza,

Contraric a la reclamacidén de AT&T (Bell Pet, en
20-23), el record demuestra que el PEL es
tecnoldgicamente  viable, porque puede ser cumpido
mediante la aplicacidn 'de. practicas de trabajq emparejado
~con rotacién minima. Como la corte de apelaciones
reconocid previamente:

la facilidad con que esta industria puede

adaptarse a la fpr‘ma . tecroldégicamente  esencialmente
debate la cuestidn econdémica.

United Steelworkers, supra, 647 F . 2d en 1302,
Ademas la adopcidén de un agente de control de ingenieria
que alivie el paso de la norma de plomeo donde las
exposiciones sean intermitentes pueden asegurar que la no
obligacién de instalar controles de ingenieria surja en la
industria de las telecomunicaciones. OSHA estd en
desacuerdo. Hay wvarios factores que sostienen que se
debe hacer el monitoreo del ambiente.

Primero, contrarico a la sugerencia de ATST, OSHA no
eximid a la industria de la construccién del requerimiento
de la norma del- muestreo del aire, solo porque 1a
exposicipon al ©plomo dentro de la industria es
intermitente, pero, entre otros fachores, porque 1la
cantidad de tiempo necesario para obtener los resultados
del mornitoreo casi siempre excede la duracién del trabajo
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de constr*mc:ién; v el préximo trabajo es improbable que
tenga la misma fuente de exposicidén. 43FR 52986. Si bien
OSHA reconoce que los empleados de ATST afrontan
exposiciones en vardios lugares, estos tr'abajadores se
encuentran expueétos al plomo durante las mismas
‘operaciones, como empalme de cables de plomo, Y
reparaciones. Asi, la informacidn de monitoreo: que
muestra la exposicidn representativa de los trabajadores
que empalman cables de plomo sin indicadores (tiles de
la naturaleza y. extensidn de la exposicidn al plomo
durante estas exposiciones y pueden servir de base para
el desarrollo de préacticas de trabaje efectvas que
reduzcan estas exposiciones.

Segundo, OSHA ha resuelto la preocupacidén de la ATET
en lo que concierne a las provisiones de monitorec de la
norma del plomo al emitir una carta que indica que el
requisitc de monitorec ‘'representativo" sea completado
mediante el monitorec de la exposicidn de un empalmador
de cables tipicos, en lugar del monitoreo de la exposicidn
al plomo en cada agujero a poste de teléforos donde se
pueda encontrar plomo,

La indusiria ha- sostenido que el cumplimiento con .1a

norma requeriria la instalacidn de facilidades de hlglene

en cada lugar donde pueda encontrarse un cable de
plomo, v este requisito volveria la norma impracticable
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en el contexto de la industria de telecomunicaciones (Tr.
203,206).  Este miedo es infundido, porque la norﬁa
requiere que se construyan facilidades de higiene s6lo
cuando las exposiciones de trabajadores exc:eden_el PEL,

Puesto que la rotacién de empleados y las pré.cticaé de
trabajo aseguran la exposicién de que ningGn empleado
de telecomunicaciohes exceda el PEL, no se reduiere la
provisidn de higiene.

FUNDICION DE ZINC

Substituir lo siguiente por la discusidén thtulada "46. Fundicion de

Zinc" que aparece en 46 FR 6224.

46, Pundicidon de Zinc.

(a)

(b)

Usos: El metal de zinc se usa para galvanizar, en

productos de latdn y bronce, y moldeado de metal. En
adicidn a sus aplicaciones metalicas, se consumen
cantidades significativas de zinc en pigmentos y otros
quimicos (Ex. 476-491).
Descripcidn de procese v  &reas de expansion: El
procesamiento del zinc desde su mena para preparar un
concentrado que puede ser tratado para recobrar el zinc
v sus productos derivados, y metales co—pr‘oduc’oos'(ID).
La mineralogia de minas que contienen zinc determina
la tecnologia y economia del proceso de mo]ido. Fl
pre-tratamiento de separaciébn con fuertes liquidos de
templar antes de la ﬂotacién‘ del zinc se ha disefiado en
los nuevos meolinos. Cerca de la mitad del alimentaje
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puede ser flotado en un tamafic relativamente basto con
una fraccién de rechazo de aquilatamiento tan bajo como
0.04% zinc (EX. 476, 491).

La flotacién es el proceso béasico de reduccidbn de
metales, El esquema gereral para la flotacidén de mineral
de sulfurc mixto es:

(1) Flotacién de los minerales de plomo cobre v
depresion de los minerales de zinc y hierro,

(2) Separacidén, también por flotacién del concentrado de
plomo-cobre o corcentrados de plomo y de cobre;

(3) activacidn y separacidon de la esfalerita del hierro
y minerales ganga; v

(4) flotacidén de la pirita si se quiere recobrar (Id).
La reduccién de la mena de zinc vy comenh"ados es
llevado a cabo por disposicidn electrolitica de una
solucién de sulfato, o por retortas y hornos de
destilacién. En cualquier método, el concentrado de
zinc se tuesta para eliminar la mayor parte del
azufire para producir concentrado tostado o
calcina. (1d}.

En las plantas de zinc electrolitico, el concentrado
tostado de zinc es percolado con éacido sulfirico diluido

para formar una solucion de sulfato de =zinc. Esta

solucidbn se purificada v es conducida a células.
electroliticas, dinde el zinc se deposita electroliticamente
en catodos de aluminio (Ex., 476, 491). Los citodos son

91



levantados de los tanques y se les quita el zinc que se
derrite en hornos y se moldea en lajas (Ex. '4'76, 491).

Hay tres tipos de retorta de planta de destilacidn:
retortas de hornada horizontales, retortas continuas
verticales calentadas con combustible, vy  reiprtas
continuas verticales.

Un proceso de alto horno para pmducir zinc, con;:)cido
también como el ©procese imperial de fundido, fue
desarrcllado por 1a. Imperial Smelting Corporation, Ltd,
de Avonmouth, Inglaterra. Este proceso es similar a la
practica normal de alto horno de guemar coque é€n
asociacién intima con la mena a ser redmida, pero, en
el proceso de retorta, el zinc es liberado como vapor y
debe ser condensado (ID).

El proceso de Kiwet-CS, desarrollado en USSR vy

accesible a 1la distribucidén comercial, combina las
funciones de sinterizacién, alt horno y aplicacidn de
vapor a la escoria en una unidad de fundido autdgena.
Ello ofrece la posibilidad de recobrar, ademas del plomo,
metal de zinc u 6xido de zinc. Este proceso se
caracteriza por las altas recuperaciones de metal, baja
contaminacién del ambiente vy bajos costos de trabajo vy
capital, en comparacién con los métodos de fundido

convencionales (Ex, 476, 491).
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La exposicién potencial al plomo ocurre durante el
manejo y almacenamiento de concentrados, y la carga de
concentrados al tostador. Las operaciones ﬁpiqas
envuelven el recibo del concentrado mediante autoria o
.camiones de tumba, almacenamients al abierto o en
edificios, movimiento de corcentrados por cargadores_ que
abren por el frente a transportadores abiertos, secado en
secadores de rotacidn, mantenido en bodegas de
almacenaje y cargado del transportador al tostador. Las
exposiciones en esta area se deben mayormente a 1las
emisiones de polvo de la criba meclnica vy equipo
transportador, desbordamiento de los cargadores y regreso
debido al viento (Ex. 481}.

El zinc también puede ser extraido de metal de
desecho, o de zinc de desecho usando un proceso de
destilacion, durante el cual residuos de plomo pueden
estar presente. Sin embargo, aln si el plomo estd
prese‘nte en el metal, se mantiene en forma dJde escoria
durante la recuperacion y ni polvo de plomo es generado
(Ex., 22 en 237).

CONTROLES USADOS EN LA ACTUALIDAD

Existe evidencia indisputada de que la tecriologia necesaria para

controlar el plomo esta disponible. El analisis del Sr. Wagner de la

tecrnologia de control disponible es consisternte con la préctica que

. ASARCO, St. Joe, etr. actualmente emplean (Ex. 48l). En algunos casos,

como el de la American Chemet Co., las destacadas préacticas de
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mantenimiento con twdo 0 que seria necesario para cﬁmp]jr con la norma

(Ex, 476-501) St, Joe también dellneo tecnologias de control consistentes

con las recomendaciones hechas por el Sr. Wagner y otros (Ex. 475-36).

(q)

Niveles de Exposicidén- El nivel de exposicidn al plomo
depende del contenido de plomo en los concentrados. Las
concentraciones de plomo en la mena varian de 0.3% (Ex.
481-35) a 1.5% (Ex. 481-19). Por ejemplo, exposiciones al
plomo. autotransportado entre manipuladores de_
concentrados en National Zinc (Ex. 481-25) y Jersey
Mindere (Ex. 481-25) no excedieron de 30 ug/m3.

En el proceso electrolitico, la calcina y el acido
sulflrico se introducen en una serie de tanques para la
operacidtn de percloracidn. Puesto .que los concentrados
se mojan y se mantienen mojados a través de los procesos
restantes, ocurre poca exposicidn potencial al plomo (Ex.
481}, En el proceso de remoldeado en la Nabtonal Zinc,
la exposicidn al plomo para los trabajadores que
moldearon los anédos promedid 200ug/m3 (Ex. 481-25) con
una exposicién que midid tanto éomo 1200ug/m3. los
separadores de catodo tienen exposiciones al plomo que
promedian ligeramente en exceso de 50ug/m3 (EX.- 481-19,
25). '

En €&l proceso pirometalirgico 1la 'méquina de

sinterizacién representa el &rea menos significativa en la
exposicidén al plomo. Niveles tan altos como 200ug/m3 se
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(e)

midieron en el operador de estractor de humo en New
Jersey Zinc (Ex. 481-20) y en exXceso de 50ug/m3 para
otros trabajadores en este departamento. La mayor parte
del plomo y el cadmio es vaporizado en esta operacién,
asi poco potencial para exposiciones significativas existen
en los procesos restantes (Ex. 481).

Aproximadamente 65% de los empleados estan expt..les*tns'
bajo 30ug/m3 (Ex. 479-386) y 35% de tdos los empleados
estan expuestos sobre 50ug/m3  (EX. 476-386) . | Los
procesos de vaporizacion del zine mostraron que la

mayoria de los niveles de plomo estaban bajo 30ug/m3

(Ex. 481).

En una encuesta NIOSH Health Hazard Evalustion en la
American Chemet Co. de ocho muestras tomadas en el
fundidor de zinc (Ex. 476, American Chemet) seis
estuvieron bajo 50ug/m3. NIOSH r'ecomendé que se usara
mantenimiento para reducir los niveles signifcativamente.
Una inspeccidn de OSHA de la National zinc Co.,'. encontrd
que 360 trabajadores estuvieran expuestos bajo 30ug/m3 ¥y
sélo 17 sobre 50ug/m3 (Ex. 476-503). Baséndose en estos
hallazgos, OSHA cree que la exposicion al plom-o no sea
un problema significativo en la mayoria de las
operaciones de fundido de zinc (Ex. 481).

Poblacién expuesta: Hay un estimado de 2,000 '

trabajadores de produccién potencialmente expuestos al
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(g)

plomno en la industria de fundido y refinadc de zinc, 70%
de los cuales esthn expuestos a menos de 30ug/m3. 15%
estin expuestos a entre 30ug/m3 y Soug/m3, y 15% estan
expuestos a sobre 50 ug/m3. (Ex. 481, p. 16).

Controles adicionales: Para conseguir que los fundidores
de zinc cumplan con la norma, se requiere que algunas
firmas aumenten el equipo de ventilacidn exdstente de

modc que tenga un potencial de capturacién. Otras

firmas pueden necesitar automatizar mas procesos o rotar
trabajadores, mientras otros necesitan s6lo enfatizar ‘sus
practicas de mantenimiento para conseguir el cumplimiento
con 50ug/m3.

Conclusién: Viabilidad Tecnolégica- La evidencia que la
mayoria de las operaciones entre la mayoria de las
fundiciones de zing estidn en cumplimiento, v que de
aquellos que no cumplen de lleno en muchos de sus
procesos estn bajo S0ug/m3 y algunos bajo 30ug/m3.
Asi, el cumplimiento de la industria por entero, p.;lrece

factible deniro de dos afios y medio.



(h)

Costos de cumplimiento- Dos productores primarios de
zinc- ASARCO y St. Joe Minerals hicieron submisién escrita
sobre la wviabilidad de cumplimiento con la norma del
plomo en sus operaciones. Obros productores primarios v
los productores secundarios no respondieron a la peticidon
de informacién de OSHA.

"ASARCO proveyd estimados de costos de cump]:i.mienpo en
su facilidad primaria de Corpus Christi, Texas y su
facilidad secundaria en Sand Springs, Oklahoma. En
adicidn, los costos del departamente de zinc de ASARCO,
en su facilidad de cobre en El Paso, Texas, fue
facilitados (E1 polvwo de zinc de esta operacidn es
transportado a Corpus Christi para recuperacion).

ASARCO afirma que €l twtal de costos de cumplimiento
serad de $13,308,000 f)or' suUs operaciones de zinc. Estos
costos incluyen ventilacién y sistemas al vacio, y estan
divididos entre produccién primaria ($13,002,000) vy
produccidn secundaria  (306,000) (Ex. 475-28). Los
estimados de la planta de Corpus Christi no consideran
cambios potenciales en practicas de trabajo que son
necesar‘ias- para eliminar algunas de sus peores
exposiciones resultantes de las barreduras mec;anizadas
(Tr. 531). ASARCO pasd por .alto soluciones
potencialmente menos costosas, omitendo cabinas c:on. aire
presurizado filbrado, para operaciones intermitentes tales
como muestreo (Tr. 532).  ASARCO ro considerd el uso de
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cabinas presurizadas para equipo mévil (Tr. 532).

OSHA también sugiere que otros métodos de control -
pueden ser usados, como suprimidores de polvos quim:icos,
sistemas de ventilaci®n de correderas y capwhas
secundarias vy terciarias (gue actualmente se usan en
Japbdn). Estos métodos son accesibles, efectivos ¥
econdmicamente a’aﬂacti.ﬂros.

St. Je Minerals someti®d un estimado de costos de
cumplimiento de $13,.000,000 en costos de capital y $40,000
en costos anuales de operacién (ambos en ddlares 1978).
Este estimado reflejd el uso de "técndcas convencionales
de control" (Ex. 475-36A4). St. Joe establecid que esbe
estimado se origind de su experiencia previa en cumplir
reglamentos de seguridad, salud vy ambieﬁte, y esa
derivacidn de la cifra estuvo disponible en su
sometimients de 1977 de pr'oc:ed;i.mientds de reglamentacion
(Tr. p. 770).

OSHA estimdé cque los costos de cumplimiento con la
norma del plomo flmmaré entre el estimado de OSHA de
$10.5 millones y el estimado de la industria de $26
millones (Ex. 481 y Tr. 345; ExX. 475-28; Ex. 475-36A).
Los factores de estimado de limite més bajo en el uso de
um amplio 6rden de tecnologia de control y practricas de
trabajo. Algunas de estas practicas de trabajo son muy
baratas, o no cuestan nada (Tr. 349). En adicidén, otros
controles como sistemas de antecamara de esclusas de

98



aire, y facilidades de lavado de batas pueden usarse en
las fundiciones de zinc de St. Jbe (Tr. 561). Los
expedientes muestran que algunas fundiciones de zinc
estan actualmente cumpliendo, o cerca del cump]:i.miento de
la norma del plomo en la mayoria de sus operaciones.
De aqui que, no todas las fundiciones :anurr':lrén en
costos significativos. OSHA también reconocié pero no
tHene informacion para medir el valor de reclamacidén de
otros metales lo que balancearia los costos de
cumplimiento se consideran gastos de negocic y por lo
tanto deducible de las contribuciones de estas firmas (Tr.
349).

En adicidn, las fundiéioms de zinc estan ya bajo la
obligacién de  controlar 1las exposiciones. al arsénico.
OSHA testimé que la industria gastaria $9.3 millones en
costos de capital vy $940,000 en costos | anuales para
cumplir con la norma del arsénico (Ex. 476-488). En la
mediﬁa en que los recursos sean asignados para este
propdsito v de que hayan reducido los niveles de plomo
simultaneamente, estos costos no deberan ser doblemente
contados. A la luz de estas consideraciones, OSHA
conluye que el estimado tan alto de $26,000,000 es un

avalilo razonable del limite superior del costo potencial

para la industria del =zinc. los costos de capital
anualizados, por lo tanto, se espera que no excederan

$4.6 millones.
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(1)

Perfil Industrial- En 1976 hébia 10 compafiias operando.
18 establecimientos y empleando 6,400 trabajadores de
produccion en la industria primaria de zinc (SIC 3333).
Para 1977, habian 8 compariias operando 8
establecimientos y empleando 3,500 trabajadores de
produccion. El valor afiadido por trabajador de
produccidn subid de $8.65 a $16.03 por hora, mientras log
ingresos promedioc por hora de irabajadores de produccidn
subieron de $3.17 a $7.17 por hora (Ex. 476-20). Las
inversiones en nuevo capital bajaron de $25.8 millones a
una baja de $5.92 millones eh 1969, pero han subido desde
entonces a $39.8 millones en 1977 (Ex. 426-20). El total
de embarques fue valorado en $430.7 millones en 1977
(Ex, 476-20).

Desde 1969 ha habido una declinacidén .con't:inua en la
produccidon de zinc doméstico coincidiendo con el cierre de
9 fundiciones (Ex. 476-490). Asi, aungue la demanda de
metal de zinc de los Estados Unidos durante la década se
ha mantenido relativamente estable,. la capacidad de
fundicidn ha descendido en casi 5S0%. Las fundiciones
cerradas por una variedad de razones, incluyendo
obsolencia, fal'los. para cumplir normas ambienfales, e
inabilidad para obtener suficiente alimentaje concentrado

(Ex. 476-490).
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ASARCO comentd que varias operaciones cerraron como
resultadc de una hoja en la demanda que retardd el
periodo recesionario de 1974 a 1975 y la
tendencia a largo trmino de substibxidén lejos del zinc
en la industria automotriz (Ex. 475-28). Sin embargo, la
industria ha hecho progresos constantes en el desarrollo
y promocién del uso del moldeo en matrices de paredes
delgadas de zinc, que son de peso mas ligero. Asi, el
zinc ha vuelto a récapturar parte del mercado v en 1a
actualidad se usa en 150 moldeos de  matrices
automotrices, comparado con 100 en 1978. En adicidén, el
alza en el costo de materiales substitutos, como plastico
vy aluminio, han aumentado ia competitividad del zing en
algunos mercados (EX. 472-26). |

'Histdricaments, la demanda de =zinc se correlaciona
estrechamente con la actividad econdmica (Ex: 476-490).
El uso mayor del metal de zine es en la industria Ide 1a
construccidén, que es el mayor mercado de productos
galvanizados, como acero estructural, techado, acanalado,
y material de conductos para aire acondiconado y.
sistemas de ventilacién y calefaccién. La transportacidén
es responsable del segundo mayor uso del metal de zinc.
El uso mayor dentro de este sector es el moldeo en
matices para componentes de automdvil.
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El zinc también se usa como o6xido no-met&lico en la
industria de la goma, la produccidn de materiales de
fotocopia, y pinturas., El zirne es mas vulnerable a la
substitucion en estos usos no metdlicos (Ex. 476-490). -

Hay cuatro productos domésticos de zinc primario en
la actualidad: AﬂAX,' ASARCO, Jersey Miniere, y National
Zing (Ex., 476-489). En adicibn St. Joe Minerals ha
reactivado en. un 25% la capacidad de sus fundiciones de
zinc., Esta decisidn fue tomada debido al descubrimiento
de un depbsito de zinc de alto grado en Nueva Ydrk (Tr.
p. 762-763). El agotamiento de éste depdsito se espera
que ocurra dentro de quince afios (Tr. p. 764).

El curso de menas de zinc en los Estados Unidos
tienden a ser mas bajas gue las menas extranjeras. Por
lo tanto, para asegurar una provisidn doméstica
contdnuada, y para promover el desarrollc de menas
domésticas de baja gradacidon, existen incentivos para
desarrollar e implantar procesos eficientes de miner‘:‘l'.a v
extraccidn (Ex. 476-490). Sin embargo, compafiias
,principales de los Estados Unidos también tiernen interés
substancial en las actividades de mineria del zinc en el

extranjero (Ex. 476-49B).
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También, inversiones extranjeras de una firma belga
en la industria del zinc en Estados Unidos suplid capital
para wna empresa e€h conjunt para comtru:ir una
facilidad electrolitica y altamente automatizada en
Tennessee, vy desarrollar cuatro minas. En adicidn,
varias compaiiias japonesas y una firma petrolera de
Estados Unidos entraron en una asociacién de tres afios
para explorar los depdsitos de zinc en Tennessee (Ex,
476-49B).

La investigaciéon piloto en el campo de la recuperaciéon
de zinc ha mostrado que menas que fueron previamente
usados en una extensidn limitada, o e usadas como
fuentes de zirke, pueden convertirse en fuentes comerciales
de metal.

Especificamente, el horno de cuba de Kinit CS permite
el fundido simulténeo de plome y zinc y estd listo para
uso en escala comercial en la Unidn Soviética. Las
ventajas del proceso incluyen volumen reducido de gas de
desecho, alta recuperacidon de metal, control de emisiones
ambientales mejorado v costo laboral y capital mas bajo,
en comparacidn con fundiciones convencionaleés (Ex.
476~-49B) .

La construccidn de plantas electroliticas vy el
des‘arrol'l.o de pl;'ocesos' de  hidrometal{rgica, que
eliminaron el tostado, también pueden producir
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beneficios no intencionados como la reduccidn en ‘1a
contaminacién ambiental. La planta mas nueva en
Estados Unidos, una asociacidén en conjunto de New Jersey
Zinc y Union Miniere, wusa un progeso elech'ojitjco
altamente automatizado. Algunas de las plantas dque
cerraron entre 1969 vy el presente estaban utlizando
tecnologia obsoleta v no podian cumplir con las hormas
abientales (BEx. 476-490).

Los productores exiranjeros con mas tecnologia
moderna vy costos laborales méas bajos, disfrutan de
ventajas competitivas sobre los produciores domésticos.
La penetracidn extranjera al mercado _mdder‘no esti
acercandose al 50% (Ex. 476~-38(b)) y puede alcanzar el
63% para el 1981. Sin embargo, ain sin la norma del
plomo de OSHA, esta tendencia se espera que continfe, vy
de hecho, ser acelerada. Dada la condicidén de depresion
actual en el precio del zinc a pesar de los acuerdos
internacionales actvos en el sostén de los precios del
zinc desde 1965 (Ex. 476;:493), los productores primarios
probablemente seguiran posponiendo decisiones
concermenbes a la reinversitn en. nueva planta y equipo,

v tecnologia mas moderna. Quizd el costp de tales

inversiones induzcan a un alza en el nimero de

asociaciones conjuntas a cubrir el riesge de invertir en

la industria del zinc hasta que se desarrollen nuevos
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(3

mercados que aseguren el fuburo del zinc como un metal
industrialments importante,
Viabilidad Econdmica-  OSHA estima que los costos de
cumplimiento analizados en esta industria ro excederé de
$4.6 miliones, que es s6lo 1.1% del wvalor total de
embarques. Por lo tanto, la convergencia de michos
factores méas significativos que la norma del plomo de
OSHA determinaran el futwro de la industria del zinc.
Las condicicnes de mercado actuales han resultado en 1la
depresién de precios en la industria, y la fuerza de la
competencia extranjera estd aumentando mientras los
pmductores domésticos retiran plantas obsoletas e
ineficientes v consumen menas domésticas. El desarrcllo
de nuevos mercados de zinc y la modernizacién de la
tecnologia en 1la industria, puede contribuir a un
pancrama méas clarc para los poroduciores. Sin embargo,
si los productores mundiales igrnoran la demanda, el
exceso de suministro podria obligar a bajar los precios,
resultando en més bajas ganancias. Esto podria impulsar
reducciones de capacidad adicionales, lo que reduciria
los suministros disﬁonibles en la {dtima parte de 1los
1980s.

OSHA reconocid que la industria del zinc estd operando
en un mercado mundial deprimido. Sin embargo, los
costos estimados anuvalizados .de cumplimiento ($4.6

millones) son sé6lo 1.1% del total del valor de embarques
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basada en la informacidén disponible més reciente. En
adicién, la mayoria de las fundiciones de zinc, estan en
cumnplimiento, o cerca de ello en casi todas 1las
operaciones. |

Sin embargo, St. Je argumenta gque no tiene medios
para poder cumnplir con la norma del plomo en su
fundicién de Mornoca debido a las condiciones adversas en
él mercado del zinc, Esta fundicién fue rweab.ier'ta
recientemente 'a una capacidad de 25% debide al
descubrimiento de un depbsito de mena, que serd vaciada
en unos 15 afios. La decisidn de reabrir esta fundicidén
fue hecha después de la promulgacién de la norma de
plomo. Por lo tanto, OSHA asume que St. Joe concluyd
que la asociacidn seria lucrativa dentro del contextro de
S0ug/m3 de la norma de plomo. .La operacidn de la
Monoca Smelter a capacidad reducida deberia resultar en
niveles mas bajos de plomo en el aire. Sin embargo, si
problemas imprevistos de cumplimiento ocurrieron, la

Agencia esth dispuesta a discutirlos con St. Joe.

IITI. Oltros Temas:

A.

Intencién de la Exencién de Construccidén. La indust*:?.a de la
construccidn fue eximida de la nueva norma del plomo. Desde
gue la norma fue emitida, casi todas las industrias donde 1las
exposiciones son intermitentes, i.e, telecomunicaciones, estibado
y construccion de navios-, han declarado que este hecho sélo

requiere que la exension sea extendida a sus operaciones.
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La exensién de OSHA a la industria de la construccién: se
basd en el hecho de que: |

La construccién es una actividad diversa al_r'ededor‘ de la
cual rno se pueden hader‘ gemré]izaciones concernientes ‘a la
naturaleza de la exposicidn al plomo, la duracién de un
proyecto, o la duracidn de una relacidén patrono-empleado y los
antecedentes no pueder forzar distdnciones racionales ;errtre'
grupos dque pueden ser cubiertos por la norma y grupos Jque
no. |

De acverdo con esta, OSHA tiene intencidn de utilizar la
pericia del Construction Advisory Committee vy va a pedir que
se revise el expediente de hacer reglamentos y hacer
recomendaciones de cdmo puede ser aplicada 1la norma del plomo
a la industria de la construccidn, Estas .recomendaciones se
convertiran asi en la base de una modificacién propuesta a la
parte 1926 (43 FR. 52986).

La exencidon de OSHA a la industria de la construccién de
la norma del plomo fue subsecuentemente disputado por la clase
irabajadora y culdadosamente escrutado por la Corte de
Apelaciones, que:

Acordaron con la unidén que la decisién de OSHA de excluir
los trabajadores de una industria de 1la norma redquiere una
explicacidén, justo que el estatuto requiera de OSHA que proteja
a tdos los trabjadores.

pesde luegé, OSHA estar:fa evitando sus responsabilidades
estatuorias si no hiciera ningﬁn esfuerzo en proteger a los
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trabajadores de 1la industria de la construccidén de 1la

exposicién al plomo. Pero s interpreta la decisidn de OSHA
aqui como una sola a eximir la indusiria de la construccién de

esta norma en particular, no de la jurisdiccién de OSHA en
gener'al.'

La Agencia ha declar‘ado.que- ha pedido' a su Comit® Asesor
de la Construccién que revise el registro de reglamentacién y
para recomendar dc’)mo la agencia puede diseflar un esquema que
de a los trabajdores de la construccidn la proteccidn que
necesitan., No hay razdén para dudar de la seguridad de OSHA
de que dara pasos rapidamente para adoptar esta proteccidn.

Mientras lo hace, OSHA ha cumplido con su deber. USWA v,
Marshall, supra, 647 F 2d. en 1309-10.

Aplicando estos criterios, OSHA cree que exerciones de la
norma son apropiadas solo para industrias similarmente
diversas sobre las cuales no se puede hacer ninguna
generalizacién en relacién a 1a naturaleza y fuente de
exposicién al plomo. Porque ninguna otra industria comparte
las caracteristicas que justifiquen una exencidn de la rﬁrma
del plomo, con la posible excepcidn de la estiba y la
construccién de navios, que tiene una fuerza laboral efimera,

todas las peticiones pendientes de tal exencién estan

denegadas.
Ninguna otra industria, excepto la estiba puede ser

caracterizada como que comparte las diversas cualidadades de

la industria de la construccién. Donde las tareas que generan
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exposicién al plomo son repetitivas aunque no necesariamente
llevadas a cabo en el mismo Jugar, el monitoreo -rwefleja los
niveles que ocurren durante operaciones de plomo pueden ser
obtenidas y practicas de control de trabajo e ingnieria se
pueden disefiar para que contengan esas exposiciones; en
trabajo de construccién, esto usualmente no seria posible puesto
que la naturaleza de la exposicidn de cada trabajo varia.
.S:i.rn:ilarmente, donde ocurren exposiciones intermitentes al plomo
en un lugar fijo (o los empleados regresan al lugar fijo), se
pueden construir facilidades de higiene; en construccion estas
facilidades tendrian gue ser movidas con cada trabajo.
Finalmente ya que las industrias de telecomunicaciones y
construccidn de navio, al contrario de las de construccidn y
estiba que emplean fuerzas laborales estables, la supervisidon
médica y la provisidn médica de la remocién de la norma se
mantiene aplicable, verdaderamente, la importancia de estas
provisiones es aumentada a la luz de la cuenta de los 30 dias
para controles de ingenieria pmviéto para industrias de
exposicidon intermitente.

Mantenimiento y Reparacidén. OSHA reconcce que los trabajdores
envueltos en operacioneé de mantenimiento © reparacidn son
puestos en circunstancias donde los controles de ingenieria
frecuentemente no pueden ser usados para controlar la
exposicié;'l al plomo. Obviamente, una de las funciones de
estos empleados es reparar los aparalos de conirol disefiados
para capturar plomo aerotransportado. Ya que estos aparatos
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estarian sin usarse durante las operaciones de reparacién y
manterdimiento, los empleados tendrian que estar protegidos de

la exposicién al plomo por otros medios que los controles de
ingenieria. OSHA reconocid esta condicidn de vida industrial
en su discusién sobre 6peraciones de mantenimiento para
fundiciones primarias y secundarias. La agencia corwedid que
los respir‘adores_ para la proteccién de u*abajadoresr de
mantenimierto en cada una de estas industrias puede ser

necesario. Ver 43 FR 54482/1-2; 54483/3; United Steelworkers,

Supra, 647 F 2d. en 128]l, n. 1286, De acuerdo con ello, si los
trabajadores de mantenimiento en .ot"as industrias operan bajo
condiciones de trabajo similares, Iseria inconsistente de OSHA no
permitir el uso de rwespir‘ador‘es. para protegerlos de las
exposiciones al plomo. A la vista de OSHA el hecho de que la
proteccidn respiratoria puede ser requerida durante operaciones
de mantenimiento o reparacitn no quita de un hallazgo general
de viabilidad para una industria, Ver United Steelworkers,
Supra, 647 F 2d. en 1281, n. 138. Por lo tanto, si un patrono
puede demostrar que los controles de ingeriieria que
normalmente controlan la expc;sicién en las oper‘acipnes de
mantenimiento y reparacidén, el patrono puede proteger esos
trabajadores con equipo respiratorio apropiado.
Responsabilidad de prueba durante la reglamentacién de OSHA.
La peticién de reconsideracién de LIA (Pet. en 10) también
argumenta que el registro del mandato se vuelva a abrir, inter
alia, porque OSHA no pudo levar a su carga de prueba
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durante 1los procedimientos suplementarios. -El argumento de
‘LIA presupone que durante la reglamentacién 6(b) OSHA debe
mostrar evidencia que sosbenga su posicidn en manera sﬁn:iiar
a la .de un demandante en una audiencia adjudicatoria. LIA
implica que OSHA debe introducir, por medic de testimonio
directo, evidencia gue sostenga la viabilidad de una mr‘mall que
se permita a la industria refutar. LIA continQa argumentando
que si OSHA rno puede llevar este peso de prueba durante‘los
procesos de reglamentacidn informal, entorces la norma
promulgada no es valida.

OSHA cree que est2 argumento malinterpreta la naturaleza de
los procedimientos 6(b) y por este medic niega toda peticidn
pendiente para facilitar los hallazgos del mandato, que estan
basados en las alegadas fallas evidenciarias de OSHA. Esto no
quiere decier que OSHA haya ignorado demandas por
reparacidn donde las peticiones de reconsideracién hayan
enfatizado “errores factuales. Los hallazgos del mandato haﬁ
sido corregidos o© alterados donde estuvieron basados en
informacién inexacta.

La Corte de Apelaciones ha encontrade gue "el pmcéd:i.mienh:)
de OSHA para establecer una norma de salud y seguridad es -

obviamente de reglamentacidn, no adjudicacién."  United

Steelworkers, supra, 647 F 2d., en 1213 (citas omitidas). Puesto
que los procedimientos informales de la agencia estan disefiados
para sonsacar informacidén, ninguna parte lleva el peso de la
prueba. Una vez el registro de rweglamentécién cierra, la
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Agencia evalia la evidencia yv llega a una decisién. De ser
retada esta regla final, OSHA debe demostrar a la Corte de
Apelaciones que sus decisiones 1ltimas estédn basadas en
"evidencia substancial en el reg1stro considerado como - un
twdo.," 29 UsC 655(f). Esta naturaleza informal de
procedimientos de reglamentacidn bajo la seccidn 6(b) de la ley
no debe ser alberada simplemente porgue los procedimientos
sean comenzados siguiendo un mandate de corte,
D. Demandas Proceduales Restantes.

L.as demandas proceduales restantes en las peticiones para
reconsideracidén fueron evaluadas durante los procedimientos del
mandato (e.g. Ex. 516} y rechazado por OSHA como '"sin mérimp"
(46 FR. 6136-37). OSHA wvolvié a rechazar estos retos de
procedimiento porque la Agencia cree que el mandate fue
conducido de acuerdo con los requisitos de la seccidn 6(b) de
la ley vy del Administrative Procedure Act, No se requiere
mas. Ver Vermont Yankee Nuclear Power Corp. v. Nabtural
Resources Defense Council, 435 U. S. 519(1978).

1V, Orden Ejecubiva 12291
Un an&lisis de impacto regulatorio final fue preparado para esta
accidn y estd disponible para ser copiado e inspeccionade por
personas interesadas en la oficina de minutas de OSHA, ‘Docket H-004

E, Room S 6212, U.S. Department of Labor, Washington, D. C. 20210.
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Autoridad:

Este documento fue preparado bajo la direccidn de Thorme G.
Auchter, Secretario AUxiliar del Trabajo para Seguridad Ocupacional
y Salud, 200 Constitution Avenue, N. W., Washington, D. C. 20210.

Conforme a la seccién 6(b) y 8(c) del Ocupational Safetyr and-
Health Act of 1970 (84 Stat. 1593, 1599, 29 U.5.C. 655, 657), Secretary
of Labor's Qr'der No. 8-76 (41 l;"ﬁ. 25059), y 29 CFR. Part 1911, Part
1910 of Title 29, Code of Federal Regulations, es por la presente
enmendado debido a las razones expuestas en el preémbulo, mediante
la revisidn de la seccidén 1910.1025(e){1) vy la Tabla 1 por la causa

expuesta abajo.
Fimrado en Washington, D. C., el dia 8 de diciembre de 198l.

Thorne G. Auchter,

Secretario Auxiliar de Trabajo
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PARTE 1910- NORMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Por este medio la Parte 1910 del Titulo 29 del Cédigo de Reglamentos

Federales, se enmienda al revisar la Seccidén 1910.1025(e)(1) y la Tabla

1, para que lea como sigue:

1810,1025 Lead

(e)

Métodos de Cumplimiento,

(1)

Controles de préactica de trabajo e mgenlerla. :

(1)

Donde cualquier empleado este expuesto al plomo
sobre el lmite de exposicidén permisible por mas de
30 dias por afio, el patrono debera implantar
controles de practca de trabajo e ingenieria
{incluyendo controles administrativos) para reducir
y mantener la exposicién del empleado al plomo de
acuer‘do con el programa de implantacidén que
aparece abajp en la Tabla .1' exceptm gque el
patrorno pueda demostrar que tales controles no son
factibles. Dondequiera que los controles de
pré\ct:ica de trabajo e ingenieria que puedan
instituirse no sean suficientes para reduir la
exposicién del empleado al limite de exposicidn
permisible o debajo de éste, el patrono debera
usarlos para Ireduc:ir las exposiciones al nivel
factible mas bajo y deberad completarlos mediante el
uso de proteccidn respiratoria que cumpla con los

requisitos del parrafo (f) de esta seccidn.
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(ii) Donde cualquier emplecado estd expuesto al

plomo scbre el limite de exposicidn permisible

por 30 dias o menocs por aﬁo, el patrono debera
llevar a cabo controles de ingenieria para
redicir las exposiciones a 200ug/m3, pero
después puede establecer cualquier combmé.cién
de controles de ingenierdia, practica de trabajo
( incluyend;o controles administrativos) v
controles de respiracidn para reducir v
mantener la expdsicién del empleado al plomo a
50 microgramos de plomo por metro clbico de

aire (50ug/m3 ) © menos.

TABLA 1- PROGRAMA DE IMPLANTACION

Industrial 1 Fechas de Cumplimiernto 2

200ug/m3 100 ug/m3 50ug/m3

Produccién primaria de plomo..... (3) 3 10
Produccidn secundaria de plomo... (3) 3 5
Fabricacion de bateria de |
Plomo ACida@....cvevasvasrsncnrns (3) 2 _ 5
Fabricacién de automéviles/

Soldadura de esmerilaje........ (3) N/A 7
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Electrénica; fundiciones de
hierro fundido; fabricacién de
tinta, pinturas, y revestimiento;
fabricacidén de papel para
empapelar; fabricacién de latas
@ IMPrenta. .vceevecereresoseesene (3) N/A
"~ Fabricacidén de pigmento de
plomo, fundiciones no ferrosas,
fabricacién de acero emplomado,
fabricacién de quimicos de plomo,
construccién naval y reparacidon de
barcos, rotura de baberia en la
coleccitn v proceso de rehuso de
desechos (excluyendo la compilacién
v elaboracidén de desechos, que sean
parte de una operacion secundaria
de fundicidn), fundicidén secundaria
de plomo de cobre y fundicién de
PIOMO. v eerereeenanen (3} N/A

Todaé las otras industrias........ (3) N/A

N/A

2 /2

1. Incluye actividades secundarias localizadas en el mismo

sitic de trabajo.

2. Expresado como €l niimero de afios desde la fecha de efectividad

por la cual debera alcanzarse el cumplimiento con el nivel de

exposicién suspendido en el aire, como una concentracion
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