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Acido sulfarico

Acido tartarico

Aleacion

Alojamiento

Balistica

Calibre

Carbonizacion

Cartucho

GLOSARIO

Acido de consistencia oleosa, incoloro e inodoro,

compuesto de azufre, hidrogeno y oxigeno.

Solido blanco, cristalino y soluble en agua. Se
obtiene del tartaro, y tiene uso en medicina, tintoreria
y otras industrias.

Producto homogéneo, de propiedades metaélicas,
compuesto de dos o0 mas elementos, obtenido de una

fundicion.

Parte trasera de la vaina en forma cilindrica en donde

se alojara el fulminante.

Ciencia que estudia la trayectoria de los proyectiles.

Diametro interior de las armas de fuego y del

proyectil.
Accion de reducir partes de un cuerpo a carbon.
Carga de podlvora y municiones, correspondiente a

cada tiro de algun arma de fuego, encerrada en un

tubo metalico, para cargar de una vez.
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Corrosion

Culote

Ergonomia

Excentricidad

Granza de café

Hendidura

Lingote

Matriz

Ojiva

Destruccion paulatina de los cuerpos metalicos por

accion de agentes externos, persista o no su forma.

Parte que algunos proyectiles tienen en el sitio

opuesto a la boca de la espoleta, con diversos fines.
Estudio de datos biolégicos y tecnoldgicos aplicados
a problemas de mutua adaptacion entre el hombre y

la maquina.

Distancia entre el centro geométrico de una pieza y

su centro de giro.

Céscara del grano de café.

Corte en una superficie 0 en un cuerpo sélido cuando

no llega a dividirlo del todo.

Masa solida que se obtiene vaciando el metal liquido

en un molde.

Molde de acero con que se da forma a diversos

componentes.
Parte delantera o superior del proyectil, cuyo corte

longitudinal tiene la forma correspondiente a su

propio nombre.
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Punzén

Ralladura

Rebaba

Rechupe

Rectitud

Tabique

Tolerancia

Trozo

Instrumento de acero, de forma cilindrica, que en la
boca tiene de realce una forma, la cual, hincada por

presion, queda impresa en el material.

Surco que deja el rallo en la parte por donde ha

pasado.

Porcion de materia sobrante que sobresale
irregularmente en los bordes o en la superficie de un

objeto cualquiera.

Término comun utilizado para nombrar el fendmeno
de cuando se enfria bruscamente el plomo fundido

con agua, queda una marca hundida en un extremo.

Cualidad de recto, que no se inclina ni hace curvas o

angulos.

Divisién plana y delgada que separa al alojamiento

del espacio dentro de la vaina.
Maxima diferencia que se tolera o admite entre el
valor nominal y el valor real o efectivo en las

dimensiones de los componentes.

Parte de la barra de cobre, que se corta a

dimensiones especificas.
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Tumbaga Liga metalica muy ductil, compuesta de cobre y zinc,
que se emplea para la fabricacién de la camisa de la

bala.

Utillaje Componente o herramienta de una maquina.
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RESUMEN

Al inicio del presente Manual de Procesos, se hace un estudio completo
a los procedimientos de la fabricacién de cartuchos, para determinar los tipos
de riesgo que se encuentran en la Planta de Produccion, comprobando que
existen riesgos fisicos, quimicos y ergonémicos y al analizar como mitigarlos
por medio de una implementacion de medidas de seguridad, mantenimientos
preventivos, sefalizacion y el equipo de protecciéon adecuado; como el uso de
casco, lentes, guantes y orejeras. Se desarrollan técnicas que se deben seguir
al momento de identificar los riesgos definiendo la estructura de un plan de

emergencia y el plan de mitigacion de riesgo.

El Manual mostrara la actualizacién en los procedimientos de fabricacion
de cartuchos, guiando paso a paso los procesos y clasificandolos en tres
partes, que son la fabricacién de vainas, fabricacion de balas y carga y
encartuchado, en la primera se tratara de las operaciones realizadas en el
Taller de Componentes y Diseio para la fabricacion de la vaina, empezando
desde la materia prima que son barras de laton con 70% de cobre y 30% de
zinc, trabajada en varias operaciones, como: estirados, cortes, recocidos,
decapados, abrillantados, torneados, estampados y extrusiones hasta obtener
la forma final de la vaina, detallando en cada proceso las instrucciones de
fabricacion y las especificaciones con las que debe de obtenerse los

componentes.

En la parte de fabricacion de la bala se incluyen todos los procesos y
operaciones que se realizan para su produccion, comenzando desde la

fundicion del plomo y antimonio como materias primas, siguiendo con la
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elaboracion del hilo de plomo a un diametro especifico y luego el estampado del
nucleo de plomo continuando con la elaboracion de la camisa de bandas de
tumbaga, que es una aleacioén de laton con 97.5% de cobre y 2.5% de zinc,
para concluir con la forma final de la bala, tomando en cuenta las

especificaciones técnicas y normas de fabricacion.

En la tercera parte de la fabricacion de cartuchos calibre 5.56 mm se
trataran los procedimientos que se realizan para carga y encartuchado, como la
insercion del fulminante, dosificacion de pélvora, encartuchado y engarce de la
bala, embalajes de los cartuchos terminados y pruebas balisticas considerando
las medidas de control de calidad para obtener un cartucho terminado que

cumpla con las normas internacionales de fabricacion.
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ABSTRACT

At the beginning of this manual process, it is a complete study
Proceedings of the manufacture of cartridges, to determine the types of risk are
in the production plant, making sure that there are physical, chemical,
ergonomic and analyzed as mitigated through an implementation of security
measures, preventive maintenance, signage and proper protective equipment
such as helmet, goggles, gloves and earmuffs. Techniques are developed to be
followed when identifying risks defining the structure of an emergency plan and

risk mitigation plan.

The Handbook shows the upgrade in the manufacturing processes
Cartridge, guided step by step processes and classifying them into three parts,
namely the manufacture of sheaths, Manufacture of Load and Cartridge Bullets,
the first will seek operations in Workshop Components and Design for
Manufacturing Sheath, starting from the raw materials are brass rods with 70%
copper and 30% zinc, worked in various operations, such as stretched, cut,
annealed, pickled, polished , turnings, stampings and extrusions to get the final
shape of the sheath, detailing in each manufacturing process instructions and

specifications with which components should be obtained.

In the Bullet Manufacturing includes all processes and operations that are
performed to produce, starting from the smelting of lead and antimony as raw
materials, along with the development of lead wire to a specific diameter and
then the pattern Lead core continuing the development of the tumbaga bands, a
brass alloy with 97.5% copper and 2.5% zinc, concluding with the final shape of

the bullet, taking into account the technical and manufacturing standards.
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In the third part of the manufacture of 5.56 mm caliber cartridges were
treated the procedures to be performed to Load and Cartridge such as the
insertion of explosive, powder dosing, cartridge and crimp the bullet cartridge
packaging and testing ballistic completed recital the quality control measures for

a complete cartridge that meets international manufacturing standards.
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OBJETIVOS

Generales

¢

Analizar el equipo utilizado en cada proceso de fabricacién y verificar
que cumpla con las medidas de control de calidad y especificaciones
técnicas, para obtener un rendimiento optimo en los procesos de
elaboracién de cartuchos de la Industria Militar Guatemalteca IMG calibre
5.56 mm.

Especificos

Crear un Manual de Procesos que sirva de guia, que contenga las
especificaciones técnicas actualizadas y el sistema de control vigente

empleado en la linea de fabricaciéon de cartuchos IMG.

Examinar los procesos de fabricacion realizados, en la institucion,
considerando los equipos y utillaje que se aplican para la elaboracion del
cartucho IMG calibre 5.56 mm.

Integrar los tres criterios en los que se rige la fabricacion de cartuchos
IMG que son disefio y produccion, elaboraciéon de utillaje y control de

calidad.
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Realizar el estudio de la Planta de Produccion para determinar los tipos

de riesgo que se encuentran en ella.

Elaborar una lista de riesgos que existen en la Planta de Produccién y

crear un plan para mitigarlos.
Capacitar al personal encargado de los procesos de fabricacién para

lograr una reacomodacién al nuevo Manual y darle el uso adecuado

segun especificaciones y procedimientos del mismo.
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INTRODUCCION

En la Fabrica de Municiones del Ejército de Guatemala, ubicada en
Coban, Alta Verapaz, se desarrolla una actualizacion de los procesos
productivos y especificaciones técnicas de la fabricacién de cartucho calibre
5.56 mm.

El presente trabajo consta de tres capitulos, en el primero se trataran las
generalidades de la institucion y los conceptos basicos de los cuales se

fundamentara la actualizacién de procedimientos del manual de fabricacion.

En el segundo capitulo se incluye el analisis de riesgo del equipo,
instalaciones y personal que ocupan el Departamento de Produccion vy talleres
involucrados en la Fabrica de Municiones del Ejército y sus propuestas de
mitigacion, llegando a investigar a fondo los tipos de riesgo existentes para

elaborar un plan de mitigacién de los mismos.

En el tercer capitulo se describiran las operaciones y etapas de
fabricacion del manual actualizado de los procedimientos de fabricacién, donde
se detallaran las modificaciones necesarias para la buena practica y operacion
del equipo logrando asi un mejor rendimiento en toda la Planta de Produccion
de cartuchos, tomando en cuenta todas las especificaciones y el control de

calidad durante todos los diferentes procesos.
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1. GENERALIDADES

1.1 Generalidades de la Fabrica de Municiones, Coban, Alta Verapaz

1.1.1 Aspectos generales

La creacién de la Industria Militar Guatemalteca IMG, con sus diversas
actividades y especificamente de la Fabricacion de Municiones del Ejército,
representa para el pais, un avance notable en el campo militar, social,
econdmico y politico, porque ademas de alcanzar un nivel mas de

profesionalizacion en el proceso genera fuentes de trabajo.

Desde que la Fabrica de Municiones inicié operaciones en la linea de
fabricacion de cartucho calibre 5.56 mm, los cuales llenan los requisitos de
calidad internacionalmente conocidas, el Ejército de Guatemala ya no depende

del abastecimiento de municiones adquiridas en el extranjero.

A la fecha la Fabrica de Municiones del Ejército ha producido un total de
84.880,634 cartuchos calibre 5.56 mm.

La capacidad tedrica instalada es para producir diez millones de

cartuchos calibre 5.56 mm al afno.

1.1.2 Reseiia historica

En 1979, el alto mando del Ejército de Guatemala, instruyd para que se

efectuaran los estudios de factibilidad con el propdsito de montar una Fabrica
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de Municiones de pequeio calibre que cubriera las necesidades de las

unidades, tanto para entrenamiento como para operaciones de combate.

A partir de ese momento y bajo la direccion de un oficial superior, se
desarrollaron las sucesivas etapas necesarias para llevar a la realidad el

proyecto.

En noviembre de 1981 fue nombrado un grupo de oficiales para que
conformaran el equipo de trabajo que tendria la responsabilidad de desarrollar
las bases operativas, técnicas y administrativas de la futura Fabrica de
Municiones del Ejército, asi naci6 la nominaciéon del proyecto CINCO (Complejo
Industrial de Coban) que identificaria la actividad hasta la creacion oficial de la
Fabrica de Municiones del Ejército y cabeza de la Industria Militar
Guatemalteca. Una vez seleccionados ocho oficiales de carrera, cuatro
oficiales asimilados y veintisiete especialistas, se trasladaron a Europa con el fin

de especializarse en la fabricacion de municion de pequefio calibre.

Concluida la especializacion y con la infraestructura terminada, todo el
personal se situ6 en Coban, Alta Verapaz; para proceder al montaje de la

maquinaria y equipo en las instalaciones construidas para tal efecto.

Los edificios que albergan la maquinaria, equipo y personal fueron
construidos para satisfacer la dinamica operativa de una planta fabril y estan
dotados de las comodidades y servicios indispensables para facilitar un alto

indice de productividad.

La Fabrica de Municiones del Ejército es pionera de la Industria Militar de
Guatemala y fue creada como una Dependencia Auxiliar y Especial del

Ministerio de la Defensa Nacional, segun Decreto Numero 72-90 del Congreso



de la Republica, Ley Constitutiva del Ejército de Guatemala, Capitulo Xl
Articulo 36, siendo oficialmente fundada el 19 de julio de 1983, a través del
Decreto Ley numero 81-83, iniciando su produccién en el mes de noviembre de
1,983.

1.1.3 Actividades y productos

El producto principal producido es el cartucho IMG calibre 5.56 mm

usado por las unidades organicas del Ejército de Guatemala.

También cuenta con otros servicios y proyectos como lo son: disefio y
fabricacion de bala para francotirador, grabado en bajo relieve, cromado duro
de piezas pequenas, fabricacion de piezas en diferentes metales, tratamiento
térmico de metales, electro-erosionado de piezas finas, elaboracion y venta de
hilo de plomo de 9 décimas a 9 mm, manejo sustentable y sostenible del
recurso forestal y proteccién de la fauna por medio de la crianza de venado de
cola blanca. Existen otros proyectos de produccion que se encuentran en fase
de investigacion, siendo estos: fabricaciéon de bala menos letal y municién de

fogueo.

1.1.4 Misidén y vision

La fabrica de municiones para cumplir su lema “Hacemos el maximo
esfuerzo para fabricar la municidn mas segura y de alta calidad” ha llegado a
determinar su estrategia formulando su misidn y vision descritas a

continuacion.



1.1.4.1 Misidén

La producciéon de municiones de pequefio calibre para mantener un
abastecimiento continuo a las unidades organicas del Ejército de Guatemala,

cumpliendo con los estandares internacionales de calidad.

1.1.4.2 Vision

Ser una industria regional altamente competitiva en la produccion de
municién de diversos calibres para el abastecimiento del Ejército de Guatemala

y su comercializacién con entidades de seguridad nacionales e internacionales.

1.1.5 Estructura organizacional

Para el cumplimiento de su funcién tanto en la administracién como en la
produccion. La estructura organizacional es ordenada y estricta ya que se
respeta la escala jerarquica descrita en la Ley Constitutiva del Ejército de

Guatemala. La fabrica de municiones se organiza con la siguiente estructura:



Figura 1. Organigrama de la Fabrica de Municiones
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Fuente: Oficina de Personal, Departamento Administrativo 2010

1.1.6 Ubicacioén

La Fabrica de Municiones del Ejército se localiza en Coban, cabecera del

departamento de Alta Verapaz; en la Finca Chicoyou a dos kilbmetros del

parque central.




Figura 2. Mapa de ubicaciéon de la Fabrica de Municiones

Sarrocguacax

Fuente: Google Earth Maps, Derechos Reservados 2010

1.1.7 Planta de Produccion

El Departamento de Produccion esta integrado por cuatro talleres que
son: taller de Componentes y Disefo, taller de Fabricacion de Herramientas y
Utillajes, taller de Carga y Encartuchado y Departamento de Control de Calidad.
Es en estos talleres los que se encargan de los procesos de fabricacion del
cartucho calibre 5.56 mm, cumpliendo con las especificaciones técnicas y

normas internacionales en cada operacion realizada.



1.2 Conceptos generales

1.2.1 Definiciones del cartucho

Cuerpo compacto y unitario que reune todos los elementos necesarios
para producir un disparo en un arma de fuego. Constituido por un recipiente

metalico o plastico llamado vaina, la bala, la polvora y el fulminante.

Es del tamafo apropiado para ajustarse a la camara de igniciéon de un
arma de fuego. Un cartucho sin bala es un cartucho de fogueo.

1.2.1.1 Caracteristicas generales

La vaina esta fabricada de una barra especial de laton con un 70% de

cobre y 30% de zinc. Con alojamiento tipo BOXER.

La bala estd formada por una camisa de banda de tumbaga 90% de

cobre y 10% de zinc, con nucleo de plomo con 2.5 % de antimonio.

El fulminante es tipo BOXER de laton 72/28 con mezcla iniciadora no

corrosiva y no mercurica.
1.2.1.2 Definicién vaina
Se refiere a una pieza generalmente de acero, bronce o plastico, con

forma tubular, que estd mecanizada en su interior y exterior y tiene una

tolerancia ajustada para insertarle la bala y cargarla con pélvora.



Existen vainas que tienen unas tolerancias muy ajustadas, tanto en sus
dimensiones exteriores como interiores; si es asi, se procede a cambiarles sus
propiedades de dureza con un proceso adecuado de tratamiento térmico vy
luego ajustar sus especificaciones por medio de procesos de rectificado o
calibrado mediante presas mecanicas cuando son fabricadas por procesos de

sinterizacion.

1.2.1.3 Definicion bala

El termino bala proviene del francés “balle”, que se refiere a un proyectil
de forma esférica o cilindrica ojival, que suele estar hecho de plomo o hierro.
Como proyectil las balas forman parte de las municiones, es decir, los
suministros necesarios para accionar un arma de fuego. La materia mas comun

para impulsar las balas o municiones es la polvora.

1.2.1.4 Caracteristicas cartucho 5.56 mm

El peso de la bala es de 3.56 gr y el del cartucho 11.80 gr con un largo
total del cartucho de 57.404 mm.

La velocidad alcanzada a 4.57 m a partir de la boca del caindn de prueba

es de 990 m/s soportando una presién maxima de 52,000 psi.
1.2.1.5 Definiciéon fulminante
El fulminante es una pequena carga de un elemento quimico sensible a

los impactos que se puede encontrar en el centro o en el borde de la parte

posterior del cartucho.



1.2.2 Definiciones de procesos

1.2.2.1 Abrillantado

Elimina residuos, trazas de aceite y da el aspecto adecuado a las balas,
vainas y al nucleo de plomo, por medio de contacto con la granza de café o

cuero.

1.2.2.2 Cabeceado

Forma que se le da al culote de la vaina con el fin de asegurar un grado
de dureza capaz de soportar la presion que se ejerce en el momento del

disparo.

1.2.2.3 Calibracion

Proceso para el hilo de plomo que luego de ser fabricado; pasa por una

matriz dandole un diametro especifico en toda su longitud.

1.2.2.4 Corte

Proceso importante, muy comun en muchos equipos que sirve para dar
las dimensiones requeridas a la vaina o bala, utilizando cuchillas o matrices de

corte, este debera ser limpio y preciso.



1.2.2.5 Conificado

Crear en la boca de la vaina la forma de un cono con el propésito de

alojar la bala y disminuir el diametro de la vaina.
1.2.2.6 Decapado
Es un proceso quimico mediante el cual se limpian las superficies de los
componentes, eliminando residuos de carbon e impurezas, productos del
recocido.
1.2.2.7 Desengrase
Procesos que se llevan a cabo después de cada maquinado con el
objeto de eliminar trazas de jabon, refrigerante o aceite y asi evitar afectar los
procesos posteriores.
1.2.2.8 Embobinado
Es el proceso donde se enrolla el hilo de plomo, en carretes de madera,
llegando a enrollar cierta longitud y orden, para el almacenamiento o uso del
mismo.

1.2.2.9 Embuticién

Procesos con un punzén y/o matriz que ejercen una fuerza al material

para darle una forma deseada para la fabricacion de la bala o vaina.
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1.2.2.10 Encartuchado

Proceso que se lleva al ensamblar la vaina, fulminante, laca, pélvora y

asi obtener el cartucho terminado.

1.2.2.11 Estampado

Forma que se le da al plomo a través de una matriz siendo de las

dimensiones correctas para la formacion de la bala.

1.2.2.12 Estirado

Operacién que por medio de un punzén y matrices se le da un estirado a

la copa para la vaina, alargando a cierta longitud y con cierto diametro.

1.2.2.13 Extrusion

Es moldear el material por una compresion, haciéndolo pasar por una

matriz, para darle la forma deseada.

1.2.2.14 Fundicion

Fundir los materiales o elementos a grandes temperaturas, para volverlos

en estado liquido y asi llevarlos a moldes para su solidificacion y uso.

1.2.2.15 Golleteado

Dar forma al cuello de la vaina a través de punzdn y matrices,

determinando el diametro de acuerdo al calibre de la bala.
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1.2.2.16 Marcado

Es cuando se estampan las distinciones de fabricacion del cartucho,

como calibre y afio de produccion.
1.2.2.17 Recocido
Tratamiento térmico, hecho en hornos de induccién, con el objeto de
modificar la estructura molecular del latbn de acuerdo al perfil de dureza
vickers.

1.2.2.18 Torneado

Cortar circularmente el material en el culote de la vaina, con el objeto de

asegurar la extracciéon de la vaina después del disparo del cartucho.
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2. FASE DE INVESTIGACION

2.1 Andlisis de riesgos en la Fabrica de Municiones

Los analisis de riesgos son realizados en la Fabrica de Municiones para
estudiar, evaluar, medir y prevenir los fallos y las averias de los sistemas
técnicos y de los procedimientos operativos que pueden iniciar y desencadenar
sucesos no deseados, conocidos como accidentes, que afecten a las personas,

los bienes y el medio ambiente.

Las amenazas se pueden convertir en realidad a través de fallas de
seguridad, que conocemos como vulnerabilidades y que deberan ser eliminadas
al maximo para que el ambiente que se desea proteger esté libre de riesgos de

incidentes de seguridad.

Por lo tanto, la relacion entre amenaza-incidente-impacto es la condicion
principal a tomar en cuenta en el momento de priorizar acciones de seguridad
para la correccion de los activos que se desean proteger y deberan ser siempre

considerados cuando se realiza un analisis de riesgos.
2.1.1 Tipos de riesgo
Existen cuatro tipos de riesgo: fisico, quimico, biolégico y ergondmico, en

los cuales una persona pueda estar expuesto en su ambiente laboral, que

puedan ocasionarle algun accidente.
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Tabla I. Tipos de Riesgo y ejemplos

RIESGO EJEMPLO VIiA DE ENTRADA
Ruido, iluminacién, _ N
Fisico o . _ Tacto, visual y auditivo
ventilacion y vibraciones
_ . Tacto, Respiratorios y
Quimico Gases, polvos y nieblas _ .
digestivos.
_ _ Tacto, Respiratorios y
Bioldgico Insectos y hongos _ .
digestivos
Mal disefio, operaciones y
Ergondmico Tacto
condiciones inadecuadas

Fuente: Curso de Seguridad Industrial, Escuela de Mecanica Industrial

2.1.1.1 Riesgos fisicos

Perturbacidn mecanica que se propaga a través de un medio elastico. El
ruido es un sonido indeseable, en forma de energia en el aire, vibraciones

invisibles que pueden conducirse a través de sodlidos, liquidos y gases, que

2.1.1.1.1 Ruido

entran al oido y crean una sensacion.

A causa del ruido existe el riesgo de un trauma sonoro, producido por la

exposicidon prolongada a niveles elevados de presion sonora.

Consiste en producir

2.1.1.1.2 Ventilacion

corrientes de aire que permitan eliminar

contaminantes en la atmdsfera del trabajador y asi prevenir enfermedades
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2.1.1.1.3 Temperatura

Se presenta como baja y alta:

a) Temperatura baja: el principal efecto es la hipotermia que es la

disminucién de la temperatura del cuerpo.

b) Temperatura alta: su principal efecto es por estar sometido a estrés o

calores dentro de un area laboral.

Barotrauma: dafo a los tejidos por la expansion o contraccion de los
espacios intercelulares que se puede producir durante la compresién o

descompresion atmosférica.

2.1.1.1.4 Vibraciones

Se dice que todo cuerpo vibra cuando realiza un movimiento oscilante
respecto a su posicion inicial. El numero de veces que el cuerpo oscile de un
lugar a otro en una unidad de tiempo se denomina frecuencia y se mide en
hertz “HZ".

Las tres formas de vibraciones son:

a) Vibraciones transmitidas a todo el cuerpo mediante un cuerpo
inmerso.

b) Vibraciones transmitidas a todo el cuerpo por medio de una
superficie.

c) Vibraciones aplicadas a zonas particulares del cuerpo.
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El mayor efecto que pueden ocasionar las vibraciones, se observa en
algunos érganos o sistemas del cuerpo cuando estan expuestos a las mismas
debido a determinadas frecuencias y esta relacionado con la frecuencia de
resonancia de esos 6rganos, lo que potencia el efecto de la vibracion. Los
efectos mas significativos que las vibraciones producen en el cuerpo humano

son de tipo vascular, osteomuscular y neurolégico.

2.1.1.1.5 lluminacion

a) Flujo luminoso: cantidad de luz que nos ayuda a ver las fuentes de origen

que reflejan los objetos. La unidad de flujo luminoso es el lumen.

b) lluminacion: flujo luminoso que incide por unidad de superficie. Se mide

en luxes.

2.1.1.2 Riesgos quimicos

Los agentes quimicos son aquellos que son utilizados en los procesos y
que entran en contacto con las personas que trabajan en las areas en donde se
utilizan los mismos, los agentes quimicos afectan, principalmente, las vias
respiratorias, es decir, a la exposicidén por inhalacion. Esto debido a la presencia

de un agente quimico en el aire de la zona de respiracion del trabajador.

Los agentes quimicos al manipularlos de una forma inadecuada o al

entrar en contacto con otros agentes pueden ocasionar accidentes como:

a) Explosividad: capacidad de una sustancia para expandir sus moléculas

en forma brusca y destructiva.
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b) Inflamabilidad: capacidad para producir combustion de si misma con

