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PRESENTI\CION 

La presente investi gación forma parte de un trabajo realizado duran ­

te dos aAos conel Sindicato de Trabajadores de l a empresa RENAULT -
SOFASA en Colombia, la cual permit ió obtener elementos para· la nego­
ciac ión de la Convención Colectiva y el Reglamento de Higiene y Se­
guridad; permitió además el desarrol lo de una amplia labor educati ­
va con l os trabajadores en torno al problema de la salud en el tra ­
bajo y la elaboración de periódicos y manuales sobre salud ocupacio­
na 1 . 

Contiene básicamente el marco conceptua l para el análisis de la pro­
blemática del trabajo y su aplicación en el diagnóstico de la salud 
del trabajador a partir de sus condiciones de trabajo . Es importan­

te mencionar el esfuerzo de colaboración e intercambio de experien­
cias por parte de los directivos sindicales y los trabajadores de 
base para el análisis del proc~so de trabajo, y el planteamiento 
de los problemas principales a estudiar . 

En el presente documento se presentan l os elementos conceptuales, 
algunos rasgos dist intivos de la empresa Sofasa y su organización 
sindical, la metodología de investigación y. los resultados obteni ­
dos . Se presentan como anexos el Reglamento de Higiene y Seguri ­
dad prop'uesto, la Programación de Cursos y Go l etines Educativos . 

Agradezco la colaboración del compañero Oswaldo León Gómez, gerente 
de la Cooperativa de Trabajadores de SOFASI\, anteriormente directivo 
', indical d('~pcdido elr la CI11IH' f'~,1 Sorosa, '1uirn Ilrineló r1 l1I(¡xil11oapoyo 
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a la investigación y confió en la importancia de sus resultados para 

l a organizac i ón de los trabajadores ; a l os compañeros Jesús Ru íz , Fe r­

nando Colorado, Mario Baena y demás dirigentes sindicales por su cons­
tante interes en el trabajo ;a mí compañera Margarita quien part i cipó 
en la investigación y la revisión del documento y, a la compañera Ma­
rielena Ramírez Cárdenas quien real izó el trabajo mecanográfico . y muy 
sinceramente. a la Escuela Nacional Si ndica l , Ant ioquia , en donde encon-

tré un creciente interés y apoyo al trabajo realizado . 
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INTROOUCCION 

A finales de la pasada década y a princlplos de ésta, se inició con 

mayor consistencia la necesidad entre los trabajadores y sus organi ­

zaciones sindicales por mejorar las condiciones de trabajo que inci­
den sobre su salud . 

Este movimiento que tiene sus orígenes en Europa y América desde la 

lucha por la reducción de la jornada l aboral, se expresa más direc­

tamente en torno a los problemas de la salud en la fábrica. Para 

ello se han utilizado diversos métodos , tácticas y estrategias que 
se dan como una respuesta a los elevados índices de mortalidad y mor­

bil idad , deri vados del trabajo y básicamente, del trabajo en las 

grandes industrias de las más diversas ramas. 

Variedad de métodos utilizados resulta una heterogeniedad muy enri ­

quecedora que finalmente podrá llevar a una generalización sistemá­

tica de la lucha por mejores condiciones de trabajo y salud. 

En esta labor, los trabajadores han pasado de ser sujetos pas ivos a 

sujetos activos en la lucha por mejores condiciones de trabajo y s~ 

lud, aunque todavía la gran mayoría de el los siguen siendo víctimas 
de la nocividad del ambiente de trabajo, quienes con su vida pagan 

la elevada cuota de las condiciones de trtlbojo. 

Es un hecho interesante 'de mirar, el que l os trabajadores pretendan 

cual ificarse en la lucha por l1Iejores condiciones de traba.io y salud 
a través de ~u~ orc¡~nilaciol1es propias tOl1l0 el Sindi cato y la Estue-

1" ',llIdILoI I ; " "tu', "'.p,HIO", I"'I¡IIIII'II '1",' 111', 1'1"111'",1111",1,''' V 1(" ' lIi",', 
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de la salud confronten en la práctica sus teorías y convicciones polí­

ticas para que se desarrolle una conciencia diferente entre trabajado­
res y técnicos. 

Sabemos que los trabajadores en diversas pa rtes del mundo han empren­
dido una i~portante lucha por mejorar sus condiciones de trabajo, en 

donde se convierten en verdaderos sujetos de luchd. Sin eJllbargo , es 
necesario di·ferenciar l as características de todos estos trabajadores 
cuyas luchas y métodos se presentan distintos, de acuerdo a sus plan­
teamientos políticos, económicos y culturales, insertos en una rea­
lidad propia. 

Bajo esta premisa y guardando una relativa distancia y respeto por las 
condiciones propias, consideramos importante comenzar por desarrollar 
y probar un método propio de diagnóstico de las condiciones de traba­
jo y~lud para el trabajador Colombiano, ya que éste a través de sus 

organizaciones sindicales demanda constantemente tanto explícita como 
implícitamente lnlClar y generalizar una lucha contra la nocividad 
del ambiente laboral. 

Cabe mencionar que Colombia, dentro de los países del Pacto Andino 
es de los más industrializados junto con Venezuela, y tiene como 
una característica muy peculiar presentar al interior del movimien ­

to sindical los más diversos matices de corrientes políticas e ideo­
lógicas que se expresan por ejemplo, en la existencia de cuatro Cen­
trales Sindicales diferentes y un elevado índice de sindicalismo in­
depend iente de izquierda que oscila entre el 40 y 50%. 

Este hecho es importante para nosotros si consideramos la necesidad 
de esclarecer un método preciso y válido de diagnósticar las condi ­
ciones de trabajo y salud que pueda ser acogida por diversas co:rien­
tes políticas y sindicales . No obstante este poryecto ambicioso, 
consideramos que se enc~entra inacabado y su perfeccionamiento depen­
derá de la cualificac ión del movim iento sindical, pero que tiene que 
presentarse como propuesta a través de las Escuelas Sindicales para 

vii i 



, 

que sea probado en la práctica por las organizaciones sindicales y 

trabajadores que a ella acuden en busca de conocimientos y técnicas 

para luchar contra la nocividad del ambiente laboral . 

En la actualidad, la Escuela Sindical para la que presentamos este 
proyecto recibe la demanda de diversas organizaciones sindicales cu ­
yos matices ideológicos son distintos, y se plantea dentro de un am­
biente de pluralismo político, ofrecer a los trabajadores herramien­
tas concretas para la lucha por mejores condiciones de trabajo y sa­
lud. 

PROPOSITOS DEL ESTUDIO 

Intentamos reivindicar la importa ncia que tiene la articulación en­

tre la participación activa de los trabajadores tanto como sujetos 
y objeto de estudios, con una visión conceptual clara y consistente 
para el estudio de la salud en la fábrica, en torno a la organización 
del trabajo y sus características estudiadas por la economía políti ­

ca. 

Este aspecto lo consideramos importante ya que permite desarrollar 
un método correcto y válido para todos los trabajadores con un con­
tenido justo. 

El trabajador es el sujeto activo en tanto estudia y conoce su pro­
ceso de trabajo y la relación que guarda con la salud, utilizando 
las premisas que le brinda la economía política y sistematizadas pa ­

ra el estudio de la salud por los profesionales. 

No se trata de una labor paternalista y demagógica, sino la implemen­
tación de una serie de conocimientos sistematizados para que el· tra­
bajador los utilice y tenga un pleno reconocimiento de las condicio­
nes de trabajo y salud para que de ~ste surjan propuestas propias a 
su lucha sindical. 
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Los principios de este mé todo parten de que el conocimiento universal 

generado por los teóricos de la economía política ha sido una herra -

mienta de lucha para los trabajadores en sus reivindicaciones justas 

no obstante la necesidad de retomar estos conocimientos para el es­
tudio de la salud guardando el debido respeto por la especificidad 
que tienen algunos pr9blemas propios del campo de las ciencias mé­
dicas. 

Sin embargo, consideramos que el conocimi ento central parte de ubi ­

car la relación entre la salud y el trabajo, y que de este conoci -
miento partirá su articulación con la lucha por la salud en la fábri ­
ca . 

El primer propósito es entonces llevar la anterior propuesta a un 
sindicato colombiano y utilizarla para la lucha concreta de negocia­
ción colectiva y la generalización de l trabajo en salud con la base, 

en la cual los trabajadores reconozcan los efectos del trabajo sobre 
su salud, identifican los principales riesgos y relación de éstos 

con la organización técnica del trabajo . 

Otro propósito es que con esta .experiencia, l os trabajadores del sin­
dicato puedan transmi tir su experiencia a otros trabajadores y con -
tribuír en la lucha obrera y sindical por mejores condiciones de vi ­
da y trabajo. 

En ese sentido, nos planteamos iniciar la aplicación de un método cu­
yas premisas y marco conceptual está más o menos claro en el terreno 
de la práctica a través de una asesoría s i ndical a los trabajadores 
del Sindicato de SOFASA RENAULT, quienes demandaban un servicio en 
los momentos en que preparaban su pliego de peticiones para el año 
1983. 

Con todo ésto, iniciamos el trabajo haciendo algunas consideraciones 

x· 
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generales que son las siguientes: 

a . Que los trabajadores colombianos man i fiestan en general una preo­
cupación por la noc ivi dad del ambiente laboral propio, enmarcada 
en condiciones polít icas , económicas y sociales distintas a la de 
otros trabajadores que han iniciado l a lucha en otros [lilíses COIIIO 

Italia, Fr.ancia y México , entre otros . 

b. Que existe la necesidad de desarrol l ar y probar un 'método en el que 
los trabajadores, quienes ,se manifiestan preocupados y activos en 
torno al problema, sean los sujetos y objetos de la investigac ión, 

bajo premisas conceptuales coherentes y sistemáticas que permitan 
un desarrollo teórico- práctico capaz de ser generalizado y transmi ­
tido a otros trabajadores. 

c. Que es un método de trabajo a prueba, capaz de recibir modificacio­
nes, pero que siente las bases para que se de un avance constante 
en la lucha por mejores condiciones de trabajo . 

d. Que es un método de trabajo cuya final i dad es po lítica en tanto pa­
sa de la denuncia a la acción . 

Bajo estas consideraciones, iniciamos el trabajo, esperando tener éxi ­
to no sólo en cuanto al diagnóstico de las condiciones de trabajo y sa­
lud y su aplicación para la convención y el trabajo de base, sino tam: 
bién en su generalización como método con sus posibles modificaciones 
y enriquecimiento; ésto Gltimo, se sa l drá de las conclusiones del pre­
sente trabajo y quedará a una evaluac ión posterior , en la cual la prác­
tica será el mejor calificador. 

xi , 
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l . ANTECEDENTES 

1.1 LA CONCEPCION DE LA SALUD OCUPACIONAL EN LA FABRICA 

Cada día, los problemas con la Salud Ocupaciona l en la fábrica, tales 
como: ruido, ca l or, agentes tóxicos, humos , vapores y otros, han ven i­
do cobrando importancia tanto para los directivos de la empresa, como 
para una gran cantidad de obreros de todas las ramas de la producción , 

distintas organizaciones gremiales y sindica l es y, la sociedad en gene­
ral . 

Los gob iernos han dispuesto entidades y programas especializados en sa­
lud ocupacional a fin de evaluar las condiciones del ambiente laboral 
en las fábricas y demás áreas de la producción, sugerir algunas modifi ­
caciones y mejoras que permitan' un mejor desarrollo de los procesos 
productivos, más bien dirig idos al aumento de la producción y a la pro ­
ductividad que al bienestar de 'los trabajadores . Así, los problemas 
de la salud ocupacional cada días se hacen mas evidentes y las recomen­
daciones para su atención se están quedando en los escritorios de las 
instituciones oficiales sin dar siquiera una solución a ellos. 

Es de interés anotar que ,además se presentan diferentes matices en el 
trabajo que se real iza a nivel institucional en salud ocupacional . Te­
nemos por ejemplo el caso de Colombia, país que está sufriendo u~ ace­
lerado proceso de industrialización dentro de los países del Pacto Andi­
no y que para Salud Ocupacional establece normas y leyes más o menos 
precisas que delinean el trabajo a desarro llar por las instituciones de 
salud ocupacional. Colombia, muy a pesar de 6sto, presenta vacíos muy 

grandes en el trabajo de salud ocupaciona l, olles Se' ohserva que en a1911-

· .. 



nas ciudades existe una intensa actividad en medición de riesgos,in ­

vestigación de las condiciones ambientales , etc . , mientras en otras 

existe una completa ausencia de estudios en salud ocupacional, dando 
lugar en la mayoría de ellos a una completa burocratización del tra­
bajo en esta área . 

La evaluación de riesg'os, si bien constituye una infraestructura vale­
dera para el, diagnóstico de la sa l ud en la fábrica, por sí misma re -

sulta ineficáz y secundaria en lo que se refiere a la modificación de 
los riesgos en el trabajo. No se inval ida la importancia que tiene la 
evaluación y med ici ón de los riesgos en la fábrica tales como el rui ­
do, el calor, los polvos, etc,sino que lo que se quiere plantear es 
la necesidad de desarrollar un diagnóstico y evaluación que en sí mis­
mo plantee a los trabajadores al ternativas precisas para modif icar y 
mejorar las condiciones del ambiente de trabajo. Con el método de la 
evaluación ambiental, hasta ahora no se ha logrado resolver este proble­
ma preciso y por ello se requiere implementar medidas que modifiquen 
positivamente las condiciones que afectan la salud de los trabajadores . 

Así , el problema de la salud en la fábrica ha sido tradicionalmente 
explicado como una mera cuestión del ambiente laboral . La mayoría de 
los estudios real izados sobre se'guridad industrial tienden a investi -
gar estos problemas específicos como el ruido, el calor, la iluminación 
los agentes tóxicos, etc ., todds ellos, problemas relacionados con el 
medio ambiente en la fábrica . No obstante, la importancia de estos es.­

tudios y dada la creciente magnitud de agentes físicos, quíw.icos y bio: 
lógicos implicados en el trabajo, la respuesta que se puede dar, o más 
bien, que se ha dado para modificarlos ha sido nula, pues no contiene 
una metodología que lleve en la práct ica a que la empresa capitalista 
se vea obligada a modificar dichas cond iciones. 

Bajo esta concepción ambiental del problema de la sa lud en la fábrica, 
se da prioridad al medio' arrbiente laboral y se deja el problema del tra­
bajo y de su organización en un segundo plano . La concepción ambiental 
ha der ivado una metodología de análisis muy particular, que parte de 

2 
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considerar cómo la interacción de diferentes factores, actúan en la 

producción del fenómeno Salud-Enfermedad, es decir, se parte de una 

visión mu1ticasua1 en la que se da a los factores causantes un valor 

que es el resultado de una consideración empírica en la que se prio­
rizan aquellos que aparentemente actúan como causa directa del fenómeno. 

Dentro de esta concepción está el modelo ecológ i co que es el que se ha 
uLilizado frecuentemente como marco para analizar el problema de la sa­
lud en la fábrica. Este modelo desglosa los factores en el agente, el 
huésped y el ambiente. En la mayoría de los casos, se parte de evaluar 
primariamente el medio ambiente por ser el factor que más claramente se 

vincula al fenómeno de la enfermedad; tal es el caso de ambientes noci ­
vos como el aire contaminado, la poca iluminación, la existencia de tó­
xicos , etc., que llevan a considerar estos agentes (inc1uídos en el am­
biente), la parte fundamental del fenómeno. Dicha jerarquización se ha 

ce, como mencionábamos, desde un punto de vista empírico,ana1izando las 

causas mas inmediatas del fenómeno. En esta concepción sucede que, ade­
más de no plantear las formas más consecuentes para modificar los medios, 
cuando no encuentra las causas "evidentes " del fenómeno, pasa a buscar 
en el huésped, o sea en el trabajador la causa del fenómeno . 

1.2 DE DONDE VIENE EL CONCEPTO 'DE MEDIO AMBIENTE 

La pa labra "medio" suele usarse para indicar una determinada relación 
espacial de posición de "algo" respecto a otras dos cosas. Se dice que 
ese algo "está en el medio" si está entre dos o más cosas . Asímismo, ~ 

suele usarse para aludir a todo aquello que, además de estar entre dos 
o más cosas, de alguna forma las reune o en1aza(l) . 

La pa labra "medio" ha venido evolucionando y su aplicación se ha dado 
dentro d~ las ciencias exactas y naturales. En el terreno de la química, 
por ejemplo, el concepto de "medio" adquiere un sign i ficado más ·rico,me­
nos extrínseco respecto de los térm inos que en él o por él se relacionan. 
El medio en que se producen las reacciones qUlmlcas ya no puede ser algún 
ente imponderab1e(como el éter) o la ausencia total de materia(como el 

"(1) SA~lAJA,Juan Al fonso . "LÓaic~,bio10gía y sociología médica". Revista 
Centroamericana de Cirncia~ de la Sa lud. No.B, p5Q.30 . 1977 
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vacío)". Así, "con el paso del 'medio mecá nico' al 'medio químico ' 

se ha producido una cierta atenuación del caracter extrínseco al medio 

respecto de los térmi nos que med i ante él se reunen". (2) . 

Al pasar a la concepción biológica "este rasgo de exterioridad queda 
suprimido, y no es casual que la determinación biológica del concepto 
de 'medio' haya sido expresada con la cualificación de 'med io interno': 
En efecto, si prosi guiésemos las elucubraciones precisamente semánticas 
anteriores, 'debiéramos decir que en el terreno de la biología, el medio 

en el que ocurren los procesos específicamente vivientes, está intima­

mente ligado a dichos procesos ... " En consecuencia, los términos cuyas 
relaciones o procesos integran al ser viviente,y el medio en el que ta -
les relaciones se expresan y realizan han llegado a una estrecha unidad"(3). 

Con ello, el medio externo pasa a ser estudiado por la ecología desde 
el punto de vista de la terminolog ía ambiental. 

No hay que olvidar que la ecolog ía surge inicialmente como una rama de 
la zoología y que el sello que imprime este hecho a esta disciplina de 

,las ciencias biológicas es que se reduce al hombre a una dimensión ani­

mal y biológica (4). 

En este esquema se consideran las conexiones externas que interactúan 
entre los factores hombre-agente-medio. El hombre es considerado un 
factor ambienta l que puede modificar a los demás factores, que a su vez 
influyen externamente sobre el huésped u hombre. El resultado práctico 
bajo este esquema, es que las variables se demuestran, y se valoran ~us 
resultados por la vía empírica, la jerarquización de las mismas se hace 
por la vía emp írica, en donde la condición externa del factor es elemen­
to fundamental a estudiar . 

Así, los factores de medio ambiente laboral que son considerados, son 

(2) SA~lAJA, op.cit., pág .31 
(3) Ibid, pág.32 . 
(4) J. BREILH . "Med icina, Econom í a y Política". Ed.Sespas. 

~' 
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los factores químicos, físicos, mecánicos, etc, que como tales pueden 

ser medidos por medio de las ciencias exactas y naturales, considerán­
dose además el factor trabajo como una causa externa que altera el me­

dio interno rompiendo "el equilibrio" que supuestamente debe existir . 
Es decir, que se parte de los problemas más inmediatos, los cuales se 
agotan ;' no permiten una explicación de mayor profundidad, dejándose 
en un mismo plano yen' un mismo nivel de complejidad, la mult iplicidad 
de factores existentes en el medio laboral. 

1.3 INTERPRETACION DE ALGUNOS FENm1ENOS DE LA SALUD-ENFERMEDAD POR L/l, 
LA CONCEPTUALIZJl.C ION AMBIENTALISTA y ECOLOGICA. LOS ACCIDENTES. 

Los esquemas de Leaver y C1ark han sido la base para interpretar múlti­
ples fenómenos de la sa lud enfermedad, entre ellos los accidentes. Pa­
ra anal izar los accidentes por ejemplo, el modelo ecológico utiliza los 

siguientes razonamientos. Con respecto al huésped plantea solucionar 
las siguientes preguntas: 

a. Quién se accidentó 

En 10 que se refiere al med io, plantea la necesidad de resolver los si­

guientes interrogantes: 

a. Dónde se acc identó. 
b. Cuándo se accidentó 
c. Cómo se accidentó 

y para anal izar el agente plantea: 

a. Cuá 1e~ fueron las causas 
b. Cuáles los factores causales en tanto la dirección, l as máq~inas,las 

superficies de trabajo, herramientas, etc. 

En el modelo eco lógico una vez ~ue se dan respuestas a los interrogantes 

5 
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anteriores, se pasa a ubicar l a actividad que realiza el trabajador y 
se consideran todos los factores ambientales que lo influyen dentro de 

éstos ; el mismo trabajo queda como un problema ambiental puesto que, 
las característ icas que presenta el trabajador en cuanto a distracción , 
fatiga, cansancio físico y mental se consideran como causas inherentes 

al trabajador para un momento específico como derivadas del trabajo,en-' 
tendiendo este Glti mo como un factor ambienta l y no como un elemento e­
senc ial que organiza el hombre, al desarrollo de sus funciones y su ac-

tividad corporal . Por ello este esquema con su particular enfoque 
limita las posibi li dades a dos alternativas Gnicas para explica r el ac­

cidente, y que son : a) O fue causado por una condición ambiental inse­
gura; b) O fue un acto inseguro, acto que se considera "culpa del tra­
bajador" ya sea por descuido, por movimientos inadecuados, adelantados, 
u otras causas inherentes a éste, denominado "el agente causal" . 

Esta explicación limitada del accidente deja por fuera muchos elemen­
tos tales como las caracteristicas mismas del proceso de trabajo y su 

organización, las caracteristicas de la fuerza de trabajo y su in-
serción en el proceso productivo . Dejando de lado la organización del 
trabajo, podemos constatar el "maravilloso aparato ideológico, perfecta­
mente compatible con la tendencia mercanti l del orden productivo y sus 
necesidades de funcionamiento ( 5) que conlleva esta explicación dominan­
te y simplista de los accident~s ; es por ello que planteamos la necesi -
dad de un análisis mas científico. 

~ la práctica cotidiana, esta forma de analizar l os accidentes en la fá ­
brica deriva del 80 al 90% de ellos como "actos inseguros", pues los téc­
nicos de la salud ocupac ional no encuentran por lo regular que la causa 

por la cual se explique el accidente sea una condición peligrosa . Y to­
do ello se deriva de que el accidente es estudiado desde las ciencias na 
turales, la ecología y no desde las ciencias sociales como la econow.ía 
política que es la base ,para estudiar y entender el trabajo y su relación 
con el fenómeno de la salud-enfermedad . 

(S) J.OR[[III . Ofl.c'iL. 
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1.4 lf1PLICACIONES POLITICAS DEL ~IODELO ECOLOGICO 

En la fábrica capitalista se da la finalidad de organizar el trabajo 

para valorizar el capital y obtener plusval ía . Es decir, mediante el 
incremento de la productividad del trabajo (mediante su organización), 

en la fábrica se logra obtener una mayor cantidad de mercancías, de 
las cuales se obtiene una gana ncia, el plusvalor. Dicho plusvalor se 
ba sa en que el obrero, que es ouien las produce, recibe un pago que no 
es el valor de lo producido, sino el pago por la utilización de su fuer­
za de trabajo. 

En la fábrica se buscar crear las condiciones mínimas y óptimas para su 
funcionamiento, buscando una producción constante de mercancías. El ca­
pitalista no se interesa en hacer modificaciones serias en las condicio­
nes de trabajo que redunden en bienestar de la fuerza de trabajo que pa ­
ga por que ésto afecte la ganancia. El obrero cuya fuerza de trabajo 
creadora se halla inmersa en la fábrica, sometido a condiciones ajenas 

a su decisión, es el único capaz (puesto que se encuentra en el verda­
dero espacio de la producción), de modificar las condiciones bajo las 

que trabaja. 

El patrón difícil~ente modificará las condiciones de trabajo, el obrero 

debe luchar por modificarlas, a 'no ser que se vea obligado a ello por la 
presión de la lucha obrera organizada. Este espacio de la modificación 
de las condiciones de trabajo se libra en el terreno general de la lucha 
de clases que se presenta, a su vez, dentro del espacio de la fábrica, 
mismo es pacio de la producción capitalista. Por ello debemos conside~ar ~_ 

las implicaciones políticas del Modelo y el Diagnóstico, ya que con el 
modelo tradicional de diagnóstico (6) tenemos que los trabajadores que­
dan distanciados del proceso investigativo y de las soluciones por no 
participar directamente en el proceso mismo . Todo ello incide en la par­
ticipación que pueden tener para las modificaciones del ambiente laboral 
y las condiciones de trabajo. Por otra parte, se expresa un cierto des­
precio por la capacidad ~ue tienen los trabajadores para la modificación 
de las condiciones de trabajo, ya que se considera que dicho cambio depende 

(G) 1\1 re specto ver: Nilvilrro Vi cente . "Tr¡¡bajo y Ci encia: el c¡¡ so de la 
Medicina. Rev .Latinoameri ca na , de la Salud,No. 2, Ed. Nueva Ima gen. 
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de condiciones técnicas, es decir, se invalida toda posibilidad de 

gestión obrera. 

Los trabajadores, no obstante de predominar a nivel general el modelo 
de diagnóstico ambientalista, han generado alternativas propias a tra­
vés de sus organizaciones sindicales, grpmiales o consejos de fábrica . 

Dichas alternativas han sido básicamente la denuncia sistemática de la 
institucionalización de los problemas de salud ocupacional, tanto a ni­

vel de la consulta médica como de los estudios que realizan las insti­

tuciones; la investigación por medios independientes de las condicio­
nes de salud en la fábrica. Entre las alternativas cabe mencionar la 
de la denuncia, que desde finales de la década de los sesenta(1968-
1969), los trabajadores han realizado movimientos masivos en Francia 
e Italia cuestionando la ciencia institucionalizada y han desarrollado 

métodos propios como el del control de la nocividad en el ambienta la­

boral (7). 

También cabe mencionar otras como la de los electricistas en México 
(8), los siderúrgicos en Monclova (9), los mineros de Pachuca Hidalgo, 
México, y la de numerosos consejos de fábrica en Italia (10)' Proba­
blemente se escapen muchas otras de mencionar, pero cabe señalar que 
en las dos últimas décadas, los trabajdores están buscando alternati­

vas propias al problema de la salud en la fábrica.(ll). 

(7) ADONE l. y otros. Ambient di Lavoro, la Fabrica Nelterritorio.Ed . 
Sindicale Italiane, Roma 1977 

(8) R.AJENJO y Otros. Revista Latinoamericana de Salud NO.2 
(9) ZAMUOIO H. , Los Trabajadores AHMSA y su lucha por la salud. 

(10) BASAGLIA, Franco. La Salud de los Trabajadores . Ed. Nueva Imagen. 
(11) LAURELL, Cristina . Tendencias en la Investigación de la salud del 

trabajador. Ponencia para el Seminario en Cuenca, Ecuador. Mi 
meografo . 
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1.5 LA LUCHA POR LA SALUD AL INTERIOR DE LA FABRICA 

Las experiencias de lucha por la salud han tenido un orden creciente. 

Indudablemente que ésto se articula a la profundización del modo de 
producción capitalista en cuanto a las condiciones laboral es que este 

modo impone. Sin" emhargo , l as rxperienc ias todavia se presentan de 

una manera coyuntura l y por tanto espontánea . Responden m5s bien al 
• constante deterioro de las condiciones que al hacerse insoportables 

generan una respuesta en los trabajadores . Si bien dichas coyunturas 

son fundamentales para desencadenar la lucha por la salud, no podemos 
esperar que dicha lucha se dé de manera coyuntural; por ello se hace 

necesario sistematizarla e ir perfilando una metodologia que pueda ser 

impleme ntada por los trabajadores, partiendo de las caracterisitcas 
esenc iales de la forma de producc ión capitalista. 

La investigación de la salud en la fábrica desde el punto de vista co­
lectivo y con participación de los trabajadorRs requiere unos recursos 

minimos ,tanto humanos como técnicos. Por una parte, se requiere de una 

cierta dirección del trabajo a fin de identificar los principales pro -

blemas a estudiar y la manera de investigarlos. Si bien los trabajores 

conocen la problemática general a un nivel perceptible, es necesaria la 

aplicación de métodos y técnicas para iden tificar la diversidad de pro­
blemas. Dichos métodos pueden ser desarrollados por los trabajadores 
siempre y cuando estén claramente especificados y delimitados, desarro­

llando una part icipación e intercambio con los profesionales de la sa ­

lud. 

Para el diagnóstico colectivo a su vez, se necesitan recursos de carac­
ter politico sindical; por ejemplo, capacidad de movilización en la ba­
se, elevqdo nivel de participación, métodos de trabajo sindical ágiles 

y constantes. 

Dichos recursos en ocasiones no se encuentran fácilmente disponibles 
sin embargo, ex iste la posibilidad de ubicar algunos minimos para la 
realización del diaanóstico de sa lud en la fábrica. 



1.6 PORQUE SE HACE NECESARIA LA SISTEMATIZACION DE UN METODO DE 

DIAGNOSTICO DE SALUD DESDE LA PERSPECTIVA OBRERA 

Los diagnósticos de salud en la fábrica indudablemente interesan en mu­
cho a los empresarios y a las instituciones oficiales, más aún, cuando 
se observa la posibilidad de obtenerlos antes de que los trabajadores 
tengan conocimiento e información sobre aspectos que resulten tangibles. 

, Ya se mencionaba que en numerosas ocasiones los p~rones y las institu­
ciones dependientes del Estado hacen desaparecer las evaluaciones rea­
lizadas, ya que consideran que las evidencias técnicas resultan peli -
grosas en manos de los trabajadores. Es por ello que prefieren adelan­
tarse y conocer aquellas medidas que con pocos costos mejoren la produc­
ción. Sin embargo, los trabajadores van encontrando la manera de cono­
cer esas evaluaciones oficiales, darle cierta utilidad y producir sus 

propios estudios. Cabe aclarar que los trabajadores a 10 más que han 
podido llegar con esa información es a la denuncia de las condiciones, 
pues para generar una modificación de las condiciones han tenido que 
articular dicha info rmación a métodos propios establecidos en el pla-
no sindical y de la lucha por mejorar las condiciones de salud y traba ­
jo. 

Tenemos el caso de los trabajadores del Sindicato de Monclova Cohauila, 
en donde con la información obtenida por las entidades oficiales ( y 
a pesar de ser una información viciada), los trabajadores comenzaron 
a exigir la disminución de la jornada de trabajo en secciones en don­
de el ruido y el calor rebasaba los límites permisibles. Para apoyar 
sus exigencias, articularon planes 
un plano de negociación sindical . 

también en la Renault- en Francia, 
y aumentar el descanso. 

tortuga, etc, a fin de establecer 
Esta experiencia se ha observado 
para disminuír el tiempo de trabajo 

Dichos métodos y experiencias ' sobre la base del estudio y del trabajo, 
podrían ser sistematizados teniendo como eje los cambios en la organi ­
zación capitalista del trabajo. Es por ello que se considera la nece­
sidad y la posibilidad de sistematizar una metodología que pueda ser 
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utilizada por los mismos trabajadores para luchar por la salud, par­
tiendo del diagnóstico de las condiciones de la misma fábrica. 

1.7 RASGOS DISTINTIVOS DEL SURGIMIENTO DEL TRABAJO CAPITALISTA 

La organización capitalista del trabajo se inicia en la cooperación 

simple caracterizada por que el control del trabajo todavía esta' en 
manos del trabajador aunque el producto y los medios de producción 
no le pertenecen y se halla bajo el mando del capitalista. No obstan­
te, el trabajador mantiene un conocimiento que le da un control dada 

la simpleza de la división del trabajo y las herramientas simples.Con 
el desarrollo que se da a la forma de cooperación simple, se crean las 
condiciones para que los trabajadores se agrupen en el Taller. Este pa ­
so es fundamental porque se inician condiciones bajo las cuales los tr~ 
bajadores se 
homogéneas. 

trabajadores 

ven ubicados en condiciones de trabajo que tienqen a ser 
Este paso significa una tendencia a la agrupación de los 

que desde el taller artesanal comienzan a conformar socie-
dades mutuas como expresión de esta aglutinación de los trabajadores. 

El surgimiento del proletariado es inherente al surgimiento del sistema 
capitalista que como tal basa su desarrollo por medio del obrero a quien 
compra su fuerza de trabajo . El' capital es quien se encarga de dirigir 

l a producción y con ello la definición de las condiciones de trabajo a 
que debe estar sometido el obrero . Con el avance y consolidación del 
modo de producción capitalista, la cooperación pasa a períodos más desa­
rrollados en los cuales se da la manufactura y la gran industria . El ca­
pita l organiza las fuerzas productivas,aumenta su capacidad incremen tan­
do su composición orgánica. Primero, este aumento de la capacidad produc­
tiva se basa fundamentalmente en: una mayor 'división del trabajo y con 
ello de las tareas que se realizan;una parc ialización de las tareas y un 
incremento en el ritmo de trabajo que se basa en una mayor definición de 
los ritmos y de los movimientos con los que se real iza el trabajo. 

Por ello, la forma de producc ión capitalista es la pr imera que se trans­
fonna en un modo de explotación que inicia la época; en un modo de de-

1 T 



sarrollo histórico ulterior mediante la organización del proceso de 

trabajo y el perfeccionamiento gigantesco de la técnica (12) . 

Este desarrollo del capital ha significado entonces un enorme desarro­
llo de la capacidad productiva del hombre; sinembargo, dentro de un mi s 
mo proceso ha desarrollado dos estructuras : la primera, referente a la' 
estructura técnica que se hace cada vez más rígida y jerárquica, y una 

, segunda estructura referente a las relaciones sociales en las que se 

tiende a reducir las diferencias de habilidad y de especialidad, favo ­
reciendo los impulsos igualitarios, tanto en términos de calificación 

como de salarios (13). 

Así, en cuanto a la estructura técnica, el hombre se hace un apéndice 
cada vez mayor de la producción que ahora, dentro de la gran industria, 
va estar definida por la maquinaria, y en tanto a las relaciones socia­
les, hay una tendencia a la homegenidad de los trabajadores. Entre es­
ta tendencia a la homogeneidad, tenemos como ya habíamos señalado, el 
salario. No obstante existen diferencias de salarios por el tipo de pro­
ducción y el tipo de proceso de trabaja dominante, lo que explica el pa­
go de la fuerza de trabajo y la cantidad de plusvalía extraída. Asi, te­

nemos por ejemplo, que entre tres grandes empresas: la de la industria 
mecánica, ensamblaje y aparato eléctricos, existen diferencias salaria­
les en donde la industria de ensamblaje puede pagar salarios muy altos 
debido a "una fuerte intensidad del trabajo, la que puede lograrse mer­
ced a la imposición de una gran disciplina laboral", y por la utiliza.­

ción de combinaciones productivas complejas" (14) 

Con ello, el Capital tiende a definir desde l a modalidad de la explota ­
ción de la fuerza de trabajo, la calificación y el salario. Sin embar­
go, la t~ndencia general del desarrollo capitalista es a hemogenizar 

(12) MARX, Carlos. El Capital. Tomo 2. pág.42 

(13) BASAGLIA, Franco. La Salud de los Trabajadores. pág .237 
(14) SALAMA, Pierre. Búsqueda de la gestión libre de una fuerza de 

trabaja y divisiones internacionales del trabajo. 
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los procesos de trabajo en términos del incremento en la intensidad 
y la combinación de formas productivas complejas como un medio para 
incrementar la plusvalía . Todo ésto significa especialización, par­
cialización, segmentación y desarrollo tecnológico del proceso . 

Las modalidades de explotación del proceso de trabajo, particularmen- ' 
te para Aw.érica Latina y el Sudoeste Asiático (15), se basan en un do­
ble mecanismo : en la combinación de la sum isión formal (plusvalía ab­
soluta) y la sumisión real (plusvalía relativa). Todas estas modal i­
dades y formas de explotación se traducen en una manera de agotar a 
los trabajadores y desarrollar en los mismos el proceso de la salud -
enfermedad. La tendencia existente en el modo de producción capitalis 
ta a hemogeneizar los procesos de producción, pero con la existencia 
de una diversidad de forma s de prorlucción, significará para el diag -
nóstico de las condiciones de salud una salvedad y una problemática a 
enfrentar para establecer un modelo de diagnóstico de las condiciones 
de salud en la fábrica. 

Aquí se hace necesario precisar la idea de que "así como la anatomía 
del hombre es una clave para la anatomía del mono" (16), tomando bás i­
camente el punto que Marx seRala cuando dice que "la sociedad burgue­
sa es la más compleja y desarrol l ada organización histórica de la pro­
ducc ión", las categorías que expresan sus condiciones y la comprensión 
de su organización, permiten al mismo tiempo comprender la organización 
y las relaciones de producción de todas las formas de sociedad pasada~', 
y con ello se trataría de sistemat izar las categorías que distinguen 
al proceso de producción existentes, pero considerando las formas his­
tóricas que las dominan ... y sobre esa base desarrollar un modelo para 
el diagnóstico de la salud en la fábrica o en el proceso de trabajo,que 
nos sirv~ para distingu ir y comprender las particularidades en la rela­
ción salud-trabajo . 

(15) ¡bid, pág.31 
(16) GRUNDISSE . Carlos Marx, El Método de la Economía Política . 
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1.8 MODALIDADES DEL PROCESO DE PRODUCCION CAPITALISTA EN AMERICA 
LATINA . 

Existen algunas modalidades que se están dando dentro de los procesos 

de producción en América Látina y en Sudoeste Asiático y que son en 
los que mayor acumulación se vi ene presentando (17); dichos procesos 
se clan denLro de l a casi totalidad de las f i rmas multinacionales y cen­
tran el esqueleto básico de la organización capitalista del trabajo . 

Estas modalidades consisten básicamente en la segmentación y deslocali ­
zación de los procesos de trabajo y poder comb i nar modalidades en l a 
explotación de la misma. El capital mediante estas modalidades puede 
combinar intensif icación de l a jornada con extensión de la misma, com­
binación que se logra desmovilizando a l os trabajadores políticamente , 
pues con esas modalidades los desarticula tanto especialmente como en 
términos que se permite una constante rotación del trabajador. 

Estas modalidades significan finalmente que "en poco tiempo l as indus­

trias agotan a los trabajadores. La mano se vuelve insegura, la vi -
sión se debilita y el trabajador se rechaza" y reconsideremos la afir­

mación de Pierre Sal ama al afirmar que "la segmentación (entre una de 
las modal idades) puede impl icar 'un deter ioro de las condiciones de tra­
bajo y una usura prematu ra de la fuerza de trabajo" , generándose con 

ello un desgaste prematuro de la fuerza de trabajo. 

1.9 MODALIDADES DE PRODUCCION y LUCHA DE CLASES 

"La característ i ca esencial del proceso de producc ión capitalista es 
que al mismo tiempo que es un proceso laboral, técnico de producción 
de bienes (valores de uso), es el proceso de producción de valor(valor 
de cambio y plusva l ía)" (18) . Estas características se van a eXp'resar 
particularmente en cada proceso de producción; sin embargo, ésto signi -

(17) SALAMA, op .cit . 
(18) MARX, op . cit., Capítulo V . . 
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fica que "el proceso laboral as í, no es mas que un medio del proceso 
de valorizac ión del capital que le impone su lógica" . Estudiar el 

proceso laboral entonces equivale a descubrir bajo qué formas concre­
tas el capital consigue maximinar l a plusvalía , problema que está i n­
disolublemente li gado a la lucha de clases, dado que el capitalista 
no só lo persigue el c.apita l, sino que está obl igado a hacerlo de cara 
a la resistencia obrera" (19). 

Hasta ahora, hemos analizado aspectos esenc iales de cómo el capital ha 
buscado implementar formas de producción que desmovilicen a los traba­
jadores, tales como l a segmentación, la deslocal ización y combinación 
de formas de explotación; queda por ubicar cómo desde la perspectiva 
de los trabajadores se da una resistenc ia ante esa ofensiva del capi ­
tal en el terreno mismo del proceso de producción. 

La resistenc ia obrera es la 
el terreno de la producción 
pone la clase de l capital, 

sorganizada y espontánea . 

forma 
a las 

ya sea 

como los trabajadores se oponen en 
modalidades de explotación que im­
de manera organizada o de manera de-

La resistenc ia obrera ha s ido considerada desde dos perspectivas o for­

mas de conceptual izarla: una desde un punto de vista burgués que la va­
lora como una expresión de la. incapacidad de la fuerza de trabajo obre­
ra, de la indisciplina, la flojera, la violencia que llevan "en si " los 
trabajadores y la ignorancia, y otra visión totalmente contrapuest~_a 
la anter ior, que ve en las formas de resistencia obrera l a expresión de 
una oposición al trabajo alienante, desgastante y embrutecedor. La re­
sistencia obrera se expresa en diversas formas tanto indiv iduales como 
colect ivas de entorpecer el curso del desarrollo del proceso productivo 
durant~ el proceso de trabajo. Estas expresiones son: el ausentismo 
l a automutilación de los miembros del cuerpo para obtener incapacidad 

(19) LI\URELL, Cristina. El desgaste Obrero. ~léxico, 1982 . Mimeo . 
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laboral, todas las formas de neoludismo como : el daño a las instala -

ciones, la desturcción de la maquinaria, etc, y otras como los planes 

tortuga o tortuguismo, el retardo en la alimentación de la cadena, los 

paros técnicos, la s "huelgas salvajes"(2 ), y otros que comienzan a ser 
una forma sistemática de expresión de la resistencia obrera que se da 
contra la forma de organización capitalista del trabajo. El ausentis-

010 creciente es una forma de resistencia obrera que se ha venido dan­
do en las diversas fábricas y es quizás una de las más evidentes; cabe 
resaltar que ésta ha sido tomada ~omo una expresión de las resisten -

cias que dan los trabajadores al proceso de producción capitalista en 
tanto éste se torna desgastante y alienante . 

La resistencia obrera comienza a pasar de una forma espontánea, desor­
ganizada e individual a una formas más organ izada y politizada . Tene­
mos por ejemplo, el caso de los obreros de la Renault de Francia que a 
principios de 1983 logran la paralización de la casi totalidad de los 
trabajadores,partiendo de un retardo en la cadena, paro técnico de una 
sección, hasta el paro completo derivado de la paralización en la cade­

na de producción . Cabe mencionar que dicho paro partió de la exigencia 
de mejores condiciones de trabajo y eliminación de los ri esgos nocivos 

para la salud. 

La. resistencia obrera en tanto una forma organizada y sistemática pre­
senta enormes posibilidades como un espacio de negociación sindical y 

de presión para mejorar las condiciones de trabajo. Cabe nombrar el ejem­
plo anterior de los obreros de la Renautl que pus i eron en entredicho-la 
actual administración del presidente Mitterrand (21) . 

Alguna articulación se ha dado en la historia de la resistenc ia obrera 
con la organización sindical y l a lucha por mejores condiciones de salud 
y trabajo. Por ahora me vaya detener a analizar esa forma de resistencia 
al trabajo que es quizá la más antigua de todas y la que parte··de una ma-

(20) TOMASSETA. La Salud de los Trabajadores. 

(21) . L'HUMAN ITE. Periódico,Enero 16 de 1982 . 
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nera espontánea e individual: el ausentismo . 

El ausentismo es uno de los problemas mas notorios y de mayor preocu­
pación para las empresas. Usualmente, el ausentismo es interpretado 
por la clase capitalista como expresión de la flojera e irresponsabi­
lidad de los trabajadores para con el trabajo. Con este argumento, 
los capitalistas justifican una serie de medidas disciplinarias y co­
hercitivas q~e son introducidas a l os reg l amentos internos de trabaja, 
como parte de todo el regimen cuartel ario que se impo.ne en la fábrica. 

La clase del capital ha buscado una enorme cantidad de remedios para 
combatir el ausentismo, tales como las sanc iones, los castigos y otras 
como la incentivación por falta de ausencias, premios por no tener nin­
guna falta en el año, etc. 

Estas medidas por supuesto no tienen ningún beneficio en los trabajado­

res; sin embargo, en las empresas, en mu1tip1es ocasiones prefieren ha ­
cerse 1so de l a "vista gorda" ante las ausencias de los trabajadores, 
pues saben que permitiendo un cierto grado de ausencias al trabajo, la 
producción puede caminar correctamente, sobre todo cuando el ausent i s­
mo no afecte seriamente la productividad de la empresa, puesto que los 
capitalistas han sabido como remediarlo med i ante cálculos de pérdidas 

y formas de permitirlo hasta cierto punto mínimo. La empresa con el 
ausentismo toca un punto neurálgico de la cl ase obrera, pues si la pri ­
mera presiona mucho a la segunda, corre el r iesgo de despertar la in -
quietud y fircción entre los trabajadores , por ello , "en realidad el a~ ­

sentismo, en la medida en que caracteriza a las naciones más industria -
1izddils denuncia un origen lila s compleja, que debe buscarse entre otros, 

en una forma particular de defensa contra el stress derivado de los rit ­
mas, de la monotonía, del ruido, de la des personal ización, de la insa­
lubridad. del ambiente y de la progresiva desca1 ificación" (22). Así ,te­

nemos que considerar fundamentalmente como "el ausentismo no eS '1l1ás que 
una forma de recuperación de una condición física y psíquica debilita-

(72) RUCHII, Renzo. La Muerte Obrera. Ed.Nueva Imagen, pág . 297 
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da" (23), es necesario entonces, para resolver el problema del ausen­

tismo, eliminar las verdaderas causas del fenómeno desde su raíz y no 

mediante el castigo al trabajador . 

Sin embargo, el ausentismo como una forma de resistencia obrera se da 
de una manera espontánea y desarticulada, pues no se llega a dar como 
un planteamiento político al trabajo alientante de la fábrica. Los sin­
dicatos pueden enarbolar en torno al problema del ausentismo toda una se­
rie de demandas políticas (y de hecho en la práctica 10 han venido ha -
ciendo) (24), con respecto a las medidas cohersitivas que toman las em­
presas contra esa forma de resistencia. 

El ausentismo puede ser articulado y programado por las instancias or­
ganizativas como un medio de protestar por las condiciones de trabajo 
imperantes en la fábrica . 

(23) RUCHII, op.cit. 
(24) SINTRAGRULLA . Pliego de Peticiones para la Convención Colectiva, 

1982. 
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2. MARCO CONCEPTUAL 

2.1 ALGUNOS RASGOS DISTINTIVOS DEL TRABAJO CAPITALISTA NECESARIOS 

PARA EL DIAGNOSTICO DE SALUD EN LA FABRICA 

Para comprender el trabajo capitalista en su estructura esencial es 
necesario ubicar como es que ha venido evolucionando el trabajo has­
ta llegar a su forma específicamente capitalista, aspecto que ya he­
mos hablado, pero sobre el cual exi~ten conceptos centrales que con­
sidero deben quedar claros. 

Al hablar del trabajo es necesario partir de 10 que consideramos como 
un proceso que tiene lugar ex1usivamente entre el hombre y la natura ­
leza, en donde el hombre media y controla su metabolismo con la natu­
raleza (25). Esta actividad exclusiva del hombre se presenta como u­

na actividad orientada a un fín y que dist ingue al hombre del animal 
por~ue esta a'ctividad, al consumarse el rroceso de trabajo, surge un 
producto que ya se encuentra en la imaginación del obrero, antes de 
ser consumado como producto . Este trabajo en el modo de producción 
capitalista, se da como una actividad subordinada a los i ntereses del -
capital para la creación de mercancías que son valor y que lo autova ­
lorizan. El capital se apropia del trabajo del obrero por ser el ca ­
pitalista quien posee los medios de producc ión y define todas las ca­
racterísticas del proceso de producción, hasta la prop iedad del pro­
ducto del trabajo. 

(25) ~lARX, Carlos. op .cit., pág,215 . 
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Por ello, en la realización del trabajo, el capitalista controla to J 

dos los movimientos del trabajador y ha ido encontrando la manera de 
regular de una manera cada vez más uniforme y rígida, las acciones 
del trabajador durante el proceso de trabajo . 

Es por medio de la organización científica del trabajo como el capi­

tal ha logrado desarrollar la capacidad distintiva de l a fuerza de tra ­
bajo y con ello de las fuerzas productivas y ll evando el uso de la tec­
nología, "es pues su caracter universal, su impulso hacia una constan­

te revolución de las fuerzas productivas materiales , lo que distingue 
fundamental mente a la producción capitalista de todos los medios de 
producción anteriores" (26). 

La forma como el capital ha logrado desarrollar las fuerzas product i­
vas del trabajo se expresa pues, en una tendencia a la mayor división 

técnica y social del trabajo y se concreta en una parcialización y es ­
pecialización de las funciones de l 'obrero . Para comprender cómo se lle­
gó a ello es necesario ubicar cómo se presentaba el trabajo en formas de 
producción precedentes. 

Entre las formas capitalistas que sirvieron como sustento y base para 
el desarrollo de las formas de producción típicamente capitalista como 
la manufactura y la gran industria, se encuentra la cooperación simple. 
Esta se basa en la unión de fuerzas para la realización del trabajo ,me­

diante la acumulación de fuerza de trabajo en la realización de un obje­
tivo común. "Lo característico de esta forma de cooperación radica en 
el control que tienen todavía los trabajadores sobre la parte del pro -
ceso de trabajo . Es decir, mantiene un conocimiento que les da un con­
trol sobre el proceso dada la simpleza de la división del trabajo y las 
herramie~tas simples" (27) . 

(26) ROSDOLSKY, Roman. Génesis y estructu ra del capital. pág .467 . 
(27) CHAVIRA, G., Gomera. Proceso de trabajo y s ituac ión de los 

mineros de Pachuca, Hidalgo . Tesis. Proyecto, 1982. 
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Sobre esta forma de coop~raci6n se desarrolló la manufactura que co -

rl'csponde ¡¡ un puriodo ulLer;ol', cJe~JI't'oIIJdo de IIIJlldCI'.J 1\I.í~ cUlIsis -

ten te en l a forma mcrcantil simple quc establece una cierta diferen -

ciaci6n de tareas que agiliza la creaci6n de valores de uso. Median­

te la divisi6n técnica del trabajo que agil iza el proceso productivo; 
así, "lo que se destaca de esta forllla de cooperación, es la parcial i­

zación de funciones rn·rl procrso de trabajo, l as cllales espec ializan 

el proceso de trabajo completo, además de que depende de la capacidad 

que posean los obreros" (28) . Esta forma de producción es la que el 

capitalismo desarrolla para incrementar la capacidad productiva del 

trabajador. La manufactura es la cooperaci6n que agrupa a los obreros 

en el Taller artesanal y crea las condiciones para el desarrollo de la 

fábrica moderna, base sobre la cual se da la gran industria. 

La fábrica moderna corresponde a la forma de organizaci6n más tipica­

mente capitalista y que mod ifica completamente la cooperaci6n, pues en 

ella el proceso de trabajo ya no se basa en la capacidad de la fuerza 
de trabajo sino en el medio de trabajo y que va a ser la máquina. Así, 

si bien "en la manufactura y el artesanado el trabajador se sirve de 

la herramienta, en la fábrica sirve a la máqu i na. En la manufactura, 

el movimiento del medio de tra bajo parte del hombre; aquí es el hombre 

quien tiene que seguir el mov imie nto de éste". (29) . En la gran indus ­

tria entonces, la máquina expresa al capital ista y al control que éste 

necesita y que ejerce sobre el ·obrero para la mayor producción de mer­

cancí as . 

En esta etapa, la maquinizaci6n es tal que el obrero pierde completa­

mente el control no sólo en cuanto al producto, sino en cuanto al rit­
mo y a la forma de produci rlo; las herramientas complejas han determi­

nado lo externo y éstas que a su vez son definidas por el capitalista, 

determinan toda la vida de la fábrica, los espacios y las condiciones 

(28) MARX, op. cit., pág.51 
(29) ¡bid. 
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de trabajo. "El capitalista parcializa, simplifica y coordina exac­

tamente el trabajo de los obreros " (30). En los períodos de la manu ­

factura y la gran industria, se configuran "las condiciones materiales 
bajo las cuales se ejecuta el trabaj6 fabri l " y con ello "todos los or­
ganas de los sentidos son uniformemen te agredidos por la elevación ar­
tificial de la tempera~ura, la atm6sfera cargada de desperdicios de ma- . 

eria pr ima, el ruido ensordecedor"; condiciones bajo las cuales se cons­
tituyen en "u'n robo sistemático, en perjuicio de las condiciones vita -
les del obrero durante el trabajo" que se traducen en ,numerosas enferme­

dades que constituyen la condici6n de vida del capital. 

2.2 LA LUCHA POR LA SALUD DEBE DARSE AL INTERIOR DE LA ORGANIZACION 
DEL TRABAJO 

Consideramos hasta ahora algunos rasgos distintivos sobre el surgimiento 
del trabajo capitalista, entendiendo con ello que el problema de la sa -
lud en el trabajo no es simplemente un problema técnico sino que más 

bien está vinculado a la forma cómo se valoriza el capital a traves de 
la organ izaci 6n del trabajo que impone y define. 

Si la salud se expresa en la forma como está organizada la producción , 
podemos asumir entonces que la lucha por la misma se encuentra al inte­

rior de la producción . Sin embargo, no podemos quedarnos en un nivel 
simplista, dado que la forma como se organiza la producci6n no responde 
a una mera planeación técnica del trabajo, sino que en la medida en qUe 
responde a la valorizaci6n del cap ital comprende una pl aneación que tam­
bién es política pues se da de cara a l os trabajadores. La lucha parla 
salud no puede dejar de lado este aspecto. 

Cristina'Laurell y Margarita Márquez en su artículo sobre el desgaste 
obrero, señalan cómo al pasarse de una forma de organización a otra ,des ­
de el maquinista simple hasta el proceso automatizado, los perfiles de 
desgaste varían y con ello los perfiles de morbilidad y accidentalidad . 

( l O) CIIAVJI\A . G. op.cit. 



Estas variaciones se vinculan directamente al proceso de acumulación 

y sobre el cual se distinguen distintas modalidades de enfermar y mor ir. 

Con este análisis nos encaminamos a diferenciar cómo el fenómeno de la 
salud-enfermedad se vincula al proceso de trabajo en tanto proceso de 
valorización. Sin embargo , todavía se hace necesario ll egar a especi­

ficar aún más y con mayor precisión qué elementos de la orga nización 
capital ista y, en qué medida se vinculan a los perfiles del fenómemo de 
la salud-enfermedad, faltando por profundizar aún más, en qué medida 

los distintos tipos de organización potencian los efectos sobre la sa ­
lud del ambiente laboral, los riesgos y las distintas condiciones par­
ticulares a las que el trabajador debe someterse y que él mismo padece 
(antecedentes de hipertensión, diabetes, etc) . 

Para desarrollar dicha especificidad es necesario a su vez inscribirse 
dentro de procesos de trabajo concretos y particulares , no resultando 
suficiente realizar investigaciones muy genera les y que desde "afuera" 
demuestren la relación salud-trabajo, sino que resulta necesario inser­
tarse en un proceso activo "que explore nuevas modalidades de aproxima­
ción al saber , en que los trabajadores no sean solo objetos sino suje ­

tos del saber y la acc ión en salud" (31); en el que conocimiento de la 
especificidad lleve a modif icaci ones reales y concretas en el campo de 
la lucha por el trabajo desde la organización misma de los trabajadores. 
Necesitamos pore llo, valorar en'el terreno de los hechos y como parte 
del proceso investigativo, qué cambios son necesarios y en qué medida 
esos cambios inciden sobre la salud del trabajador; solo en la medida - -
en que los trabajdores sean agentes act ivos de esos cambios, podemos 
ubicar l a especificidad y la veracidad de nuestros conocimientos; los 
trabajadores pueden convertirse en los agentes que busquen modif icar 
las condiciones de organización del trabajo que incidan sobre su salud. 

(31) LAURELL, Cristina, op.cit. 
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No obstante existir limitaciones para que los trabajadores mod ifi quen 

l as condiciones de la organización del trabajo definidas por el capi­

tal ista, esta lucha, expresión misma de la contradicción entre la cla­
se del capital y la clase del trabajo, puede darse en el espacio mis ­

mo del proceso productivo,convirtiendo la lucha por la salud en un ins ­
trumento político que la clase obrera puede tomar y que en la práctica 

se ha venido utilizando (32). El Ludismo y el Neoludismo son una ex -
presión tangible de dicha práctica (33). Sin embargo, todas las for -
mas de lucha al interior del proceso productivo no han sido sistemat i­
zadas, menos aGn en lo que se refiere a la lucha por l~ salud, no obs ­

tante existir un elevado nGmero de experiencias positivas al respecto. 

El diagnóstico de l as condiciones de salud sobre la base de la catego­
ría del trabajo, tomada esta ¡ultima como eje analítico, permi te dis -
tinguir las múltiples determinaciones bajo las cuales se inscribe el 
proceso salud-enfermedad de los trabajadores. El trabajo como concep­
to fundamental permite y garantiza las líneas analíticas a seguir en 
la investi gación del fenómeno de la enfermedad . Este concepto puede 
también a su vez implementar en el análisis del problema del desgaste 

obrero y uso de la fuerza de trabajo. Todos estos conceptos pueden 
ser identificados por los trabajadores y realizar su identificación 
en la realidad, mediante un proceso activo de investigación. 

Partimos de que el trabajo en sus diferentes modalidades puede ser i­
dentificado por el mismo trabajador en su propio plano organizativo, 

ya sea identificando la manera como se subordina al trabajo y la mane-~ 
ra como le determina una forma de desgaste. 

El tipo de organización del trabajo que se da en la sociedad capitalis ­
ta no es único, sino que adquiere modal idades distintas que pueden ser 
identificadas por el trabajador en su prop io centro de trabajo . Tomando 

(32) FRANCO, Saul . Salud y Trabajo . Pág .29. 

(33) Ver M. Bosquet. Las patronos descubren la equivalencia fábrica­
colonia-penal. 
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como base analitica el trabajo, los trabajadores han ido ubicando el 

tipo de relaciones que se establecen en él, como un instrumento orga­
nizativo y reivindicativo para dar la lucha contra el capital en el 

terreno de la misma organización laboral. Se considera entonces que 
los trabajadores pueden hacer suyo el diagnóstico de la salud en la fá ­
brica partiendo de la categoria trabajo. 

2.3 EL DIAGNOSTICO DE LA SALUD ASUMIENDO LA CATEGORIA TRABAJO COMO 

EJE ANALITICO 

Si recapitulamos cómo se ha dado hasta ahora el diagnóstico de los pro­
blemas de salud en la fábrica, encontramos dos enfoques: uno que ya he 
venido analizando y es el enfoque sanitario-ambientalista ,"dentro del 
cual todos los datos de la patologia obrera como: tasa de mortalidad, 
de invalidez y de morbilidad son reducidos a sus causas mas inmediatas" 

(34), y que los va a considerar como los riesgos ambientales, asumiendo 
que la organización del trabajo anicamente presenta aspectos técnicos, 
independientes del modo de producción en que se encuentre. Y otro en­
foque bajo el cual planteamos inscribirnos y que asume algunas hipóte­
sis necesarias de considerar, cuyas principales son: 

"a. Existe interacción entre la salud de la fábrica y la salud de la 
sociedad. 

b. El lugar de trabajo se modela segan los valores y las reglas ex­
presadas en la sociedad global. 

c. El modo de producción determina también las condiciones objetivas 
de la organización del trabajo. 

d. Existe una estrecha relación entre patologia y organización del 
trabajo".(35) 

Este enfoque ha sido y va siendo implementado en la práctica de 1lgunos 

(34) TOMASSETA . op. cit. 
(35) Ibid. 
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trabajadores y ha ll evado a la necesidad de desarrollar el control del 

proceso de trabajo por parte de la clase trabajadora a lo que se le ha 

deno~inado el control obrero . 

El control obrero se ha presentado en la medida en que el avance tecno­
lógico con la profundización del modelo de producción capitalista ha sig ­

ni! icado una llJayor jerúquización , I"CU UlilCión y control científico del 
trabajo por parte de la clase capita li sta . Ante ésto, l os trabajadores 

tienden a organizarse para resistirse a dicho avance y plantear formas 
políticas de lucha. La genera lización del proceso de trabajo capitalis­
ta crea condiciones para luchar por el control obrero y es un punto que 
planteo retomar, como necesidad fundamental para esbozar una metodología 
del diagnóstico de las condiciones de salud en la fábrica. 

Si bien en los países europeos, en donde el modelo de producción capita ­
lista se ha afianzado y a su vez se ha presentado una luc ha por el con­
trol obrero (36), en América Latina van surgiendo experiencias que acu­
san en ese sentido. Tenemos como ejemplo de dichas formas de lucha, la 
presentada por los electric istas de la tendencia democrática en México; 
la lucha de los obreros de Monclova por la reducción de la jornada; la 
lucha de l os obreros ue Sofasa en Medel lín por el cont rol de los tiempos 

y movimientos y otras (37-38) q~e van iniciando un proceso de maduración 
en una forma de control obrero sobre las condiciones de trabajo. 

Diversas experiencias demuestran que en la lucha por las condiciones de 
trabajo, los trabajadores se agrupan en torno a las mismas y luchas um­
dos por modificarlas; esta modalidad de lucha se expresa en los denomi ­
nados Consejos de Fábrica, grupos homogéneos y otros que junto a otras 
formas organizativas como los Consejos de Barrio, han dado una respuesta 
organizativa, articulando la lucha obrero popular y demostrando parcial-

(36) TOMASSETA, op.cit 

(37) Ver: Metodología Sindical de Análisis y tontrol de las condiciones 
de trabajo . Unión Si ndical de Madrid de CC.OO. 

pn) MJ\NOn . f.. Cont.rol Obrrro . Conc,r.ios Obrrro~. 
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mente las hipótes i s que anteriormente se han enunc i ado . 

El di agnóst i co de l as condiciones de sa l ud , puede ser entonces un ins ­

trumento más de organización de l a cl ase trabajadora, orientado a la 
lucha por la salud y articulado a la forma organizativa de los trabaja­

dores . Este diagnóstico de la salud en cuanto a método genera l y no es 
quemático, es el propósito i nmediato del presente trabajo . 

. .. 
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3. EL PROCESO DEL DIAGNOSTICO DE LA SALUD EN LA FABRICA 

PROPUESTA ~1ETODOLOGICA 

Partiremos de que el trabajo y más específicamente el trabajo asala­
riado, por ser este último la expresión del trabajo en la sociedad ca­
pitalista, serán los elementos analíticos centrales para realizar el 
diagnóstico de la salud en la fábrica y con ello la distribución del 
fenómeno de la salud-enfermedad en la misma. 

Como el trabajo asalariado se pre~enta en el trabajo capitalista bajo 
dos modalidades y que son a saber: en tanto un proceso de trabajo (cre­
ación de valores de uso) y un proceso de creación de valor ' (creación de 
valores de cambio). El diagnóstico deberá por tanto, partir de estos 
elementos analít i cos. 

3.1 PRIMERA FASE DEL DIAGNOSTICO 

En la estrategia sindical para el diagnóstico del problema de la salu~ 
en la fábrica, los aspectos anteriormente señalados, deben ser contem­
plados y servir como eje analítico y de discus ión en una denominada PRI­
t1ERA FASE DEL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y que consistiría en : 1) ubicar el 
problema a estudiar o investigar; 2) selecc ionar los grupos a estudiar y, 

3) determinar los criterios t anto técnicos como políticos de lo que se 
quiere obtener en el diagnóstico, es decir, qué utilización se lé preten­
de dar al mismo. 

Para l a real ización de estos tres elementos que compon'en la PRIMERA FASE 

. .. 



DE DIAGNOSTICO, se pueden articular los aspectos mencionados del tra­

bajo asalariado de la siguiente manera: 

3.1.1 Trabajo Asalariado 

En cuanto al trabajo asalariado desde el punto de vista de que este 

es un proceso para la creación de valores de uso, se requiere analizar 
el proceso d~ trabajo en tanto un proceso "técnico" de trabajo, a tra­
vés de sus elementos más simples y que son: el objeto de trabajo ,l~r 

medios (instrumentos y medio de trabajo) y el trabajo mismo . Es decir, 
que podemos partir de enumerar y ubicar todos estos elementos simples 
que aparecen durante el proceso de producción en la fábrica, ya sea 
dentro o fuera de ella. 

Para la ubicación de estos elementos simples, se puede recurrir a una 
análisis del proceso que comunmente se conoce entre los trabajadores co­
mo "flujo de producción" o flujo de trabajo, consistente en las distin­

tas fases del proceso de producción y el cual llega a ser conocido am­
pliamente por numerosos dirigentes sindicales sobre los centros de tra­
bajo en que laboran. El sindicato puede realizar al interior del Comi ­
té Ejecutivo o del Comité de Seguridad e Higiene, un análisis pormeno­

rizado del proceso de trabajo en tanto proceso técnico, destacando to­
dos esos elementos simples y qu~ lo llevaron a ubicar todos aquellos 
tipos de trabajo, herramientas -máquinas y fases del proceso técnico de 
trabajo. 

Todo 6sto , si bien es conocido por la dirigencia sindical se hace de ma­
nera aislada, por ello pretendemos sistematizar el conocimiento del mis ­
mo, pues resultará fundamental pa ra el diagnóstico y para la misma es -
trategia de la lucha por la salud, como lo se~alaré más adelante. 

Con este análisis del proceso de trabajo se llegará a establecer gru -

pos homogéneos de trabajadores, que se diferenciarán e igualarán según 
los elementos simples de l trabajo a los que estén vinculados . Para es­
tablecer estos grupos homogéneos se pueden tener en cuenta los siguientes 
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criteri os: 

3.1 .1.1 Análisis del objeto de trabajo: Ubicar a los trabajadores 
según su objeto de trabajo, es decir, según el producto al que dirige 
su trabajo, que puede ser por ejemplo: la suela del zapato, el zapato 

completo, la piel o l? tela en una fábrica de calzado. La cabina, el 
chasis, la defensa, el motor o el carro completo, en una fábrica de au ­
tos. La roca, el tunel, los rieles o la pared de la mina, en un traba ­
jo minero. 

Con ello ubicaríamos a los trabajdores según su objeto de trabajo, ubi ­
cación que se asemeja al de la distribución en la fábrica por seccio -
nes. Sin embargo, no es muy confiable hacer esta diferenciación basán­
dose únicamente en las secciones o talleres, pues en muchas ocasiones 
existen secciones o talleres en donde hay dos o mas objetos de trabajo 

distintos, por ello, es importante distinguir en cuanto al objeto y pos ­
teriormente, si las secciones se diferencian según el objeto, se puede 
pasar a establecer una correlación entre ambas, lo que facilitará el 
diagnóstico. 

3.1.1.2 Análisis de los medios de trabajo : Ubicar a los trabajadores 
según sus medios de trabajo, lo que significa ubicarlos según los me -
dios de trabajo a los que están articulados y que son las herramientas 
de trabajo, las máquinas, las áreas de producción, En esta parte es 

muy importante distinguir el nivel de desarrollo en que se encuentr~ 

_ .. 

la empresa, lo que se establece diferenciando el tipo de división téc- i= 

nica de trabajo existente y el desarrollo de esta división técnica. La 
división técnica del trabajo puede deducirse de los oficios existentes 
o puestos de trabajo. Sin embargo, lo fu~damental a distinguir es el 
grado de desarrollo existente en torno a la división del trabajo, que 
se da en base a los medios. 

Para este análisis es importante remitirnos al desarrollo de la coo­
peración, desde la cooperaCión simple hasta la gran industria, pasando 
por la manufacturera ;ver en este mismo documento, el numeral 2.1, en 

donde se anal iza que la diferencia fundamental radica en el grado de 
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control que tiene el trabajador sobre el proceso técnico de trabajo. 

Así, por ejemplo, podríamos observar oficios en los cuales el nivel 

de desarrollo es tan simple que el obrero tiene por medios, únicamente 
unas cuantas herramientas simples y es el obrero quien decide cómo uti­
lizarlas; el momento en que debe hacerlo y quien define si quiere pa -
rar o seguir trabajando, este tipo de trabajo se dá básicamente en el 

, taller artesanal. 

Sin embargo, existen fábricas en donde subsisten oficios que laboran 
de esta manera. Se observmtambién todos los oficios especializados 
y superespecia1izados que existen en la empresa, 10 que expresa una ma­
yor división técnica. Conforme se va comp1ejizando el proceso técnico, 
el obrero va perdiendo el control, hasta que se encuentra en oficios en 
que va a ser una máquina la que le impo ne el ritmo de trabajo, bien sea 
por ejemplo una cadena de producc ión en la que el obrero cuenta con un 
ti empo determinado por la máquina para cumplir su trabajo o bien sea 
una máquina automática o semi-automática a la que el trabajador debe 
servir. 

La diferencia básica que debemos hacer entonces en torno a los medios 
de trabajo radica en el tipo de instrumentos utilizados (herramientas 
simples o máq uinas), y la división técnica de trabajo existente, 10 cual 
forta1 'écese con el flujo de producción sistematizada y con el conoci -
miento de todos los oficios existentes. 

Aquí 10 importante es considerar que el trabajador labora bajo control 
del capitalista, según el grado de desarrollo de la cooperación ante el 

trabajo como se expresó anteriormente . 

Con el análisis del proceso de trabajo en tanto creador de valores de 
uso, se puede ll egar a establ ecer 10 siguiente y que resulta 10 más fun­
cional para el diagnóstico de la salud: 

a . Ubicación y selección de los trabajadores existentes, según sección, 

31' 



oficios y/o puestos de trabajo. Conocimiento del número de ellos 
y determinación de una probable muestra a se leccionar. 

b. Identificación de elementos simples y por ello de todas las vari­
antes que pueden investigarse con mayor profundidad sobre los mis -

11105, por cjcmplo : ~xi';lcnci.¡ de m<Íquinas que provocan 1111 trabtljo 
lI1\1y int.C'nso , ('xi<;trnciil de oficios en l os cua l es se recilrga el pro­
ceso productivo y por ende mayor subordinación al trabajo ; lo que 

significa mayor ruido, estar parado, etc . 

c. Conocimiento de las zonas bás icas del proceso de producción en tan ­
to productividad. 

d. Con el conocimiento del proceso de trabajo se puede pasar a identi­
ficar toda l a gama de riesgos que ex isten en cada uno de los elemen­
tos simples . Por ejemplo : se puede proceder a ubicar según puestos , 
secciones, oficios, l os riesgos: físi cos (calor, ruido, etc), quím i­
cos (polvo, humos, etc), biológicos, ergonómicos, mecánicos , psíqui ­
cos existentes y con el lo def inir 10 que se puede invest igar para el 
diagnóstico en tanto riesgos de trabajo . 

3 . 1 .1.3 Anál i sis del proceso en tanto creación de valor : Una vez ana­
l izado este aspecto, se pasará ~ analizar el proceso trabajo, desde el 
punto de vista de éste como proceso de creación de valor . Pa ra ello se 
requiere analizar varios aspectos que en su inves t igación resultan más 
difíc il es de conseguir que en el aspecto anter ior y el l o porq ue comenza­
mos a meternos en aspectos como el capital con que cuenta la empresa ,l os 
salar ios y l as gananc ias; informació n que se considera de uso exclusivo 
de las empresas y que usualmente se mant iene en secreto . Si n embargo, 
un sind ica to organizado y con amp lia participación de l a base"en donde 
el rroceso ne producción resulte rococcl11rlejo, es ros i bl e iniciar esta 
tarea . 

El análisi s de l proceso de creación de valor está or iginado básicamente 
cn ub icar l a forma de valor r¡ur ,se estab l cce en el proceso de producción 
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y que se da mediante el valor de la fuerza de trabajo, o sea el sa ­

lario; l as formas que éste adquiere ya sea salario por t iempo , por 

producc ió n(incentivo),el valor de l a producc i ón rea lizada y el plus ­

valor obtenido. 

Una forma mas pormenorizada para llegar a este anilisis consiste en 
determinar los costos directos e indirectos de la empresa. El cono­

cimiento que tengamos del proceso de trabajo (técnico) es fundamen­

tal,puesto que de ahí partiri el anilisis de costos ,es decir,podemos 

llegar a determinar los costos totales, determinando los costos en 

cada uno de los puestos de trabajo,sumindolos, desde el mis simple,pa­
sando por el costo en cada sección o taller y hasta llegar al de toda 

la empresa. Esto se determina de la siguiente manera(establec ido bajo 

l a asesoría de un Ingeniero de Producción y Sistemas) . 

1° Determinar el costo de materia prima que se necesita para obtener 

una unidad del producto que se busca o que se logra en una jornada 

diaria de trabajo . 

2° El salario recibido en una jornada diaria de trabaja 

3° El valor que tiene la maquinaria utilizada, considerando su valor 

inicial (nueva) y descontindole un 10% por cada año que tiene de 

utilización (depreciación). 
4° Lo producido en un día de trabajo 
5° Los costos indirectos, determinados por el gasto que se hace en una 

jornada en cuanto a energía, lubricantes, reparación, combustibl~. 

6° Una vez obtenidos los anteriores, se hace el cilculo para una qufn - :>:= 
~~ 

cena ó un mes y se le anaden otros gastos indirectos como los gastos 

de mantenimiento, salarios de personal no productivo (manten imiento , 

administración, gerencia , se rvicios médicos) y costo del irea de 

tra~ajo . 
7° Se calcula l o produc ido contra lo gastado y se obtiene el · pJusvalor 

recibido. 

Este anilisis como señalaba anteriormente , puede resultar comp l ejo de 
realizar,sobre todo en aquellos procesos en que existe una complejidad muy 
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grande en cuanto a maquinar ia, mater ias pr imas y que resulte difícil 

obtener algunos datos . Sin embargo, es factible de realizar si el 
sindicato inicia buscando esa información por fuentes como la misma 

empresa, el Ministerio de Trabajo, etc . 

3.1.2 La Salud Enfermedad como proceso . 

Una vez obtenida la información anterior se puede proceder a identif i­
car los aspectos del fenómeno de la salud-enfermedad .que se considera 

fundamental identificar y reconocer por medio del trabajo de campo. 
Sin embargo, para todo tipo de investigación resulta importante inves­
tigar los perf iles de fatiga y stress que se encuentran según el tipo 
de trabajo asa lari ado y que son indicadores de proceso . 

3.1.2.1 La Fatiga: La fatiga es la disminución 
trabajo consecutiva a la realización de una tarea . 

de la capacidad de 

La manifestación 
subjetiva de l a fatiga es la sensación de cansancio. 

Se puede definir la fatiga como el deterioro de las funciones vitales 
para realizar trabajo, y depende de la relación entre el trabajo rea ­
lizado y la capacidad de trabajo. La fatiga es una situación de ten­
sión (stress físico, ps icológico y fisiológico) . 

La fatiga revela una alternación del equilibrio fisiológico, o la inca­
pacidad para mantener ese equilibrio en las condiciones de carga de tra­

bajo . No presenta alteraciones morfológicas, pero sí numerosos signos 
y síntomas funcionales y biológicos . La reversibilidad de la fatiga es 
una característ i ca típica de ésta . 

Se debe.diferenc i ar la fatiga (manifestación general del organismos) de 
la fatiga muscu l ar, producida por una sobre carga de trabajo, con agota­
miento de las re servas energéticas. La fat iga muscular es un componente 
de la fatiga del organismo. 

El trabajo humano puede variar en intensidad desde las escasas demandas 
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del trabajo intelectual puro, hasta la carga extrema, fatigante de los 

trabajos mas rudos, en condiciones de trabaja y ambiente extremas: co­
mo es el caso de los minerosy trabajadores de siderúrgicas. 

Se han utilizado diferentes clasificaciones de la intensidad de trabajo, 
cuya terminología es diferente, y que no coinciden en los límites, aun- ' 
que todas se basan en el consumo de oxígeno por minuto como medida de 
la intensidad del trabajo, además del consumo calórico. Aclarando,que 

tradicionalmente no se toma en cuenta factores coadyuvantes como sería 
el ausentismo, forma ésta de resistencia obrera a la intensidad y ritmo 
del trabajo, que le provocan fatiga . 

Otro de los factores que se ha venido tomando en cuenta, dentro de los 
estudios de la fisiología del trabajo para analizar la fatiga, es la ap­

titud física del trabajador, que es la expresión cuantitativa de las con­
diciones físicas de un individuo . 

La aptitud para realizar una tarea específica que requiere esfuerzo mus ­
cular, en la cual la velocidad y resistencia son los criterios de evalua­

ción, es una medida de aptitud física del sujeto . Esta depende de condi ­
ciones físicas, estado nutricional, habilidad técnica, fuerza muscular p~ 
ra soportar una carga dada, motivación y factores psicológicos inhibito -

rios. 

Un sujeto físicamente apto puede realizar un grado de trabajo o ejerc}~ 

cio ligero, moderado o exhaustivo, con mas eficiencia y con menos trans ­
tornos en su mecanismo de regulación . Un sujeto físicamente apto puede 
establecer un estado de equilibrio uniforme en grados mas intensos de 
trabajo; su ventilación es mas económica y eficiente; puede alcanzar 
consumos ~áximos de oxígeno más elevados para una intensidad dada del 
trabaja; el cociente respiratorio es menor, y la lactacidemia menos e­
levada; puede tolerar niveles más altos de ácido láctico; tiene un menor 
incremento para el trabajo submáximo; desarro l la mayor potencial; y es 
capaz de recuperarse más rápido. 
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La aptitud física se puede medir uti li zando di ferentes parámetros fis io­
lógicos, entre los cuales se pueden enumerar l os siguientes: frecuenc i a 

del pulso, pres ión arterial, consumo de ox ígeno , el imi nación de C02 , co­

ciente respiratori o, gasto cardíaco, ve nt il ación pulmonar ~ licemia , lac­
tacidemia . El índice mejor y más fácil de obtener, es la rrecuenc ia de l 

pulso , la que guarda una buena correlación con el consumo de oxígeno . 

Así que se hace necesario referirnos a las causas, los tipos y los fac ­

tores que inciden en la aparición de la fatiga. Las causas de la fati ­
ga las dividiremos en: orgánicas y psíquicas , las que a su vez subdiv i­
diremos en: principa l es y coadyuvantes. 

Causas orgánicas. 
a . Principa l es: 

Ti po de trabajo 
Intensidad del trabajo 
Durac ión (trabajo prolongado) 

Ritmo del trabajo 
Actitud postural inadecuada 
Esfuerzo excesivo para la edad o el t i po fís i co del trabajado r 

b. Coadyuvantes : 

Falta de reposo 
Alimentación inadecuada 
Condiciones ambienta l es: calor, humedad, ruido, ma l a protección­

contra accidentes 
Estado de salud del trabajador : enfermedades agudas, crón icas , dege­
nerativas , etc. 

Causas Psíguicas: 

a . Principa l es: 

Actividad psíquica 
Tensión emocional 
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. Condiciones materiales de existencia 

b. Coadyuvantes : 

Trabajo monótono 
Desajuste profesional 

Excitantes sensoriales : ruido, vibraciones, i l uminación defectuo­
sa, olores desagradabl es, etc . 

Ti pos de Fatiga 

1. Fatiga que aparece después de un trabajo breve e intenso 
2. Fatiga que sigue a un ejercicio menos i ntenso, pero mas pro l ongado 

(agotamiento) . En este caso, la capacidad para continuar el trabajo 
es nula. 

3. Fatiga crónica, que aparece como consecuenc i a de la actividad prol on ­
gada , sin períodos sufic ientes de reposo periódico que facil iten la 
recuperación . 

La fatiga puede afectar a todo el organismo o un grupo de músculos . 

• Factores de apar i ción de la fatiga: el princi pa l factor de fatiga es 
la act ividad mus cular voluntaria, donde se observa una reducción pau­
latina de esta actividad por: 

. 1. Agotamiento de los depósitos de energía qu ímica (ATP, fosfo creatina ~, -

y gl ucógeno). 

2. Acumulación de metabolitos (ác ido láctico) 

3. Fallo .de los mecanismos reguladores (h ipoglucemia, hipertermi na) . 

4. Trabajo anaeróbico prolongado, que provoca disminución o ces~ ' de la 
actividad muscular . , .' 
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3.1. 2.2 Las Enfermedades : Por otra parte para ubicar el tipo de en-
fe rmedades que se deben investigar, se debe analizar qué tipo de enfer­

medad puede desprenderse, segan los el ementos simples del proceso de 
trabajo (medios y objetos de trabajo), y l as caracterí sticas del mismo; 
de estos elementos simples se deducen los tipos de riesgos y enfermeda­

des ocupacionales que se encuentran y los efectos que se sospechen en 
el trabajador (complementar con los temas de proceso de trabajo y ries ­
gos) . Indudablemente que la patología que debe buscarse para observar 
el proceso que se da con la misma , es aquell a que colectivamente es con­
siderada por los trabajadores como predominante; sin embargo, no pode­
mos olvidar que el eje del diagnóstico de sa l ud es el proceso de desgas ­
te de los trabajadores que se expresa en l a accidentabilidad, la fatiga , 
el stress y las patologías de diversa índo l e que se agrava su presencia 
por los riesgos existentes. De ésto se deduc i rá el tipo de exámenesmé­
dicos a realizar, de laboratorio, etc. 

Se puede pasar a valorar segan l as capacidades y los recursos con que 
se cuenta, todas las condiciones de salud del trabajador por aparatos 

y sistemas; las condiciones de salud a valorar pueden ser clasificadas 
segan los perfiles de enfermedad que los trabajadores ubican como predo­

minantes entre s í mismos. Entre los aspectos que resulta fundamenta l 
investigar en los trabajadores,entendidos éstos como l a fuerza viva del 
trabajo están : sexo, edad, antiguedad en l a empresa, nivel de capac ita­

ción, adiestramiento (trabaja pasada). 

Todos estos elementos mencionados, forman parte de la primera fase del 
diagnóstico de la salud y se da sobre la base del análisis y discusión 
sindical, tanto a nivel directivo como entre. la base trabajadora. 

Hasta el momento existen serias dificultades [lara pl"oceder a real izar 
el aná lisis del trabajo en sus dos aspectos (valor de uso y valo~ de 
cambio);es factible realizarlo aunque muchas veces no existen cond i cio­

nes; sin elllbargo, el anális i s que más se ha efectuado es el de l proceso 
de trabajo, con el cua l se puede arrancar , dejando para un momento pos­
terior el del valor ele camb io, nunCJue este últ imo contiene una cantidad 
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de elementos e indicadore·s que son de vital importancia. Sin embargo , 

lo fundamental a considerar es que la fábrica se convierte en nuestro 

objeto de estudio , del cual surgen numerosos aspectos a investigar y que 

se articulan al mismo, tales como : la historia del sindicato, de la em­
presa, de los trabajadores, sus familias , el entorno de la fábrica , los 

etc., y otros que se articularían idóneamente al proceso de diag~ 
nóstico de la salud en la fábrica, pero que aquí no se van a contemplar' 
por ser motivo de un desarrollo posterior . 

3.2 SEGUNDA FASE DEL DIAGNOSTICO 

Una vez realizado el análisis del trabajo asalariado por parte del sin­
dicato y la asesoría de diversos profesiona l es tales como médicos, eco­
nomistas , sociólogos, etc., se pasaría a l a segunda fase y consiste en 
seleccionar el grupo de trabajadores a estudiar , los puestos de trabajo 
a analizar y sus componentes en tanto los riesgos que contiene desde sus 
elementos simples. Todo este proceso significa el diseño de una encues­
ta, la determinación de los recursos técnicos necesarios tales como me­
didores de ruido, calor, luz, gases, etc que acompañarán al proceso de 
diagnóstico. Para ello resultará fundamental realizar un cronograma de 

actividades que se dará segdn la cantidad de trabajadores a encuestar y 

los puestos de trabajo en los cuales se rea lizarán las mediciones; es 
decir, las actividades a realizar. Teniendo en cuenta los recursos hu­
manos disponibles se sabrá la profundidad con que se pueda realizar el 
diagnóstico y el ti empo que se tardará én realizarlo. 

3.2.1 Aspectos Técni co-Metodológicos 

Existen algunos aspectos técnico-metodológicos que son necesario consi ­
derar y que son: 

a. Quiénes participarán .en el diagnóstico 
b. Qué puntos se van a investi gar, es decir, puestos de trabajo , ndme­

ro de trabajadores, enfermedades, cantidad de accidentes, áreas de 
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trabajo, tipo de mediciones y el tiempo sobre el cual se va a rea ­

lizar la investigación. 

Es importante entonces definir claramente los puntos a investigar que 
ya deben estar trazados desde la primera etapa y que son: en cuanto al 
proceso de trabajo, su~ elementos simples; en cuanto a la fuerza de tra: 
bajo, las características del trabajador, tales como su capacidad viva 
y su trabaja' pasado (edad, sexo, antiguedad en la empresa, empleos an­
teriores, capacitación y adiestramiento); en cuanto al proceso de crea­
ción de valor, salarios y plusvalía obtenida. 

Todos estos aspectos quedarán entonces fijados en una encuesta y otros 
procedimientos investigativos como por ejemplo, la entrevista o los da­
tos que den los dirigentes sindicales y que pueden referirse al flujo 
de producción, el nivel de capac itación por secciones, las principales 
áreas de conflicto, las zonas de incentivo y las estrategias que uti ­
liza l a empresa para aumentar la producción por secciones. Datos que 
enriquecerán los diferentes as pectos que se i nvestigarán en el diagnós­
tico . 

Con todo ello se procede al diagnóstico propiamente dicho de la fábr i­

ca y que cons i ste en todo el proceso de recolección de datos y la in­
formación que se pretende obtener. Con la ayuda y asesoría profesio -
nal se puede definir la técnica precisa para la encuesta, la medición 
y otros que es importante tener definido lo mas estricto posible para. 
que los datos no resulten mal tomados . 

3.2 .2 Recursos Humanos 

En cuanto a los recursos humanos,es fundamental considerar la partici ­

pación amplia de la base en estos aspectos. Ya ha sido demostrado que 
lo ~ trabajadores pu r r! (' n parti cipar en la medic ión de algunos síntomas 
y signos cl ínicos corno por ej emplo la tensión arterial . Los dir igentes 
sindicales podrán participar a su vez, en l a medición de riesgos, la rea­
lización de la encuesta . Los recursos especializados también deben ser 
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valorados en cuanto a su participación, como por ejemplo, los que to­

marán mediciones mas complicadas como plomo en sangre, plomo en el am­
biente, muestras de sangre, etc., las cuales deben ser definidas den­
tro del programa, por la dirigencia sindical y los trabajadores . Como 
podemos ver, a esta parte le damos mucha importancia, ya que se parte 

de que es la dirigencia sindical y los trabajadores ~uienes deben orie~ 
tar el trabajo en salud y por otra parte, se considera fundamental la 
participación amplia de las bases en el diagnóstico mismo, tanto para 
aportar al estudio, como para que tengan un constante · conocimiento de l 
estudio. Esto último deberá formar parte del mismo proyecto. 

Para la primera y segunda fase del diagnóstico cabe destacar que no 
es necesario abundar en todos los problemas que sobre el fenómeno de 
la salud enfermedad se da en la fábrica. El diagnóstico de la salud 
en la fábrica, si bien es un planteamiento global y amplio puede ser 
desarrollado partiendo de problemas muy específicos como la aparición 
de problemas de salud en un grupo de trabajadores, la existencia de 
problemas laborales en una sección por motivo de condiciones riesgosas, 

etc. Lo que se quiere dejar puntualizado con este diagnóstico es que 
debemos partir de un análisis del fenóemno de la salud en la fábrica, 
partiendo de la forma de trabajo asalar iado ex i stente de donde se va 
a desprender la existencia de ciertos rasgos y enfermedades, que si son 
estudiados por sí solos, van a .aislar el problema del eje centra l , que 
~s el proceso de producción. Por ello insistimos que aunque se busque 
investigar determinados riesgos y/o enfermedades , podemos inscribir é~ 
tos dentro del problema del trabajo asalariado (trabajo capitalista),m~ 
di ante el método de diagnóstico que aquí se expone. 

El nivel de investigación dependerá entonces de l os recursos, de los i n­
tereses del sindicato y de los trabajadores, lo que deteminará la mag­
nitud del diagnósti co , pero que partiendo del análisis del proceso de 
p,·oducción s i9nHi ~" lI,odificar l a IIwUniLud pero no la prorundidad del 
estudio. Hecho que revierte en la s acciones a real izar y la estrate­
gia a seguir en la lucha por la salud, ya que, de cómo demostremos a 
l os trabajadores y a la empresa los fenómenos que se presentan , deren-
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derá el nivel de lucha a real izar. 

La segunda fase podrá durar según la magnitud de 10 estudiado de 4 a 8 

meses. La tercera fase inicia precisamente cuando ya ha sido recolec­
tada la informac ión y se va a proceder a ana lizarla. Esta fase es de­
finitiva, puesto que dependiendo del nivel y la cantidad de análisis 

que se real i cen sobre el problema de la sa l ud en l a fábrica se obten­
drán interesantes propuestas y alternativas a seguir . 

Es importante definir como se va a recabar y a sistematizar la infor­
mación obtenida en la segunda fase. Al gunos criterios para agrupar la 
información serían los siguientes: 

a. Agrupar las encuestas sobre datos generales (edad, sexo, antiguedad , 
po r secciones, talleres y/u oficios . 

b. Igualmente agrupar las encuestas por enfermedades, por procesos de 
trabajo. 

c. Identificar aquellas mediciones que se reali zaron con los talleres, 

secc iones, y/u oficios a l os que afecta . 

d. Establecer los resultados brutos y preparar la información para es ­

tablecer el cruce entre el16s. 

3.3 TERCERA FASE DEL DIAGNOSTICO 

Una vez realizada la agrupación de l a i nformación, se debe valorar to­
do el trabajo y volver a plantear qué es 10 'que se busca demostrar. 
Así, por.ejemplo, si el sindicato busca demostrar que los trabajado -

res de una secc ión y con mayor antiguedad en el trabajo, padecen. más 
enfermedades y por lo tanto la empresa debe modificar las condiciones 
de trabajo y de distribución salarial . 

Todos estos análisis que se hagan de l os resultados obtenidos estarán 
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orientados a esta demostración y aunque no se logre demostrar totalmente 

los supuestos, esta orientación es la que nos brindará información de lo 

que está sucediendo realmente y de lo que podemos tratar de modificar . 

Otro ejemplo sería cuando el sindicato pretende encontrar los efectos 
que tiene cierto riesgo (tóxico, ruido, calor) en los trabajadores; en-' 
ton ces tendremos que el aná lisi s de los resultados se orientarán a di-

o cha demostra~ión, en donde comenzaremos a encontrar efectos diferenc ia­
bIes por sección, por oficio, nivel sa l ar i al, utilización de horas ex­
tras, incentivos, antiguedad en la empresa y otros que nos darán una ma­

yor especificidad de los problemas a tratar, es decir, no sólo nos de­
dicaremos a "cuestionar" el riesgo en cuanto tal, sino a demostrar que 
los pocos salarios, las horas extras, ciertos oficios, etc, son en los 
que el riesgo ambiental ejerce su mayor influencia y por r tantr. r l 
sindicato podrá establecer demandas que van más allá del cambio ( les -

go y le permitirán tener un mayor espacio de negociación con la empresa . 

Así, que 10 que se quiere plantear es que entre una mayor cantidad de 
información pueda ser comparada con el propósito inicial, tendremos a 
su vez una mayor cantidad de puntos a demostrar y sobre los cuales se 

definirá la estrategia de lucha . 

Existen otros muchos aspectos que son de interes demostrar como por e­
jemplo: si el sindicato pretende demostrarle a la empresa que los tra­
bajadores que se ven sometidos a una mayor explotación (extracción de 
plusvalía), por extensión de la jornada de trabajo y por intensifica: 
ción del mismo y que por este motivo los trabajadores sufren numerosas 
enfermedades, debido a que tienen que trabajar mas horas, estar ex­
puestos a ruidosas máquinas , humos, vapores; etc , y además, la empre­
sa las f~erza a desgastarse más por el uso de incentivo . El sindica­
to orientará toda la información buscada y recabada a la demostrpc ión 
del problema, lo cual le servirá no só lo para denunciar el efecto del 
trabajo en esa empresa, sino para proponer medidas correctivas. Es de­
cir, con ello podremos pasar de denunciar simplemente la Ingeniería Es ­
tandar como tal, a especificar más y con hechos concretos, los efectos 
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de dicha ingeniería sobre l os trabajadores, planteando modificacio -

nes en aspectos muy específicos de la misma (quitar incentivo, re ~ 

ducir el ritmo de trabajo, modificar máquinas, cambiar una sección, 

etc.) . 

La demostración de los 'efectos del trabajo capitalista sobre el tra­

bajador, se da por el tipo de desgaste físico y psíquico qu e se pro­

duce en él como fuerza de trabajo; que se expresa en enfermedades,su 
cansancio y fatiga, la pred is posic ión a padecer cierta's enfermedades 

que se relacionan con el uso que hace de su cuerpo como por ejemplo, 

estar sentado todo el turno, estar sometido a un calor extenuante , 

estar sometido a ruido y dada la organización que da la empresa so­
bre su trabajo, le facilitan y favorecen la aparición de las enferme­

dades. Es decir , que la estrategia de la empresa para obtener sus ga­
nancias se expresa en la salud del trabajador, hecho que puede ser 

comprobado si nos dedicamos a estudiar su especificidad en la fábri­

ca, a través del diagnóstico de sa l ud. 

Todos estos elementos serán cruciales para la estrategia de lucha y 

por ello debe parti r se de lo que se qu iere demostrar y de todos los 

hechos que se van demostrando a lo largo del análisis. 

Por otra parte, se debe tener e'n cuenta también aquell as acciones 
prácticas que se encuentran a nuestro alcance y que son factibles de 

realizar, ya que variarán mucho de acuerdo a circunstancias muy con- -

cretas. Por ello será distinta la estrateg ia a seguir en el diagnós­
tico de salud si se busca utilizar dicho diagnóstico para la prepara­

ción de un pliego y/o para la elaborac ión de un reglamento de seguri ­
dad industrial, o para demostrar los efectos del trabajo en ciertas 
sccc ione~ en donde rx ista al gGn t i po de exigenc ia de los trabajadores. 

L ~ Lo s d s ~ <.)c Lo s se r .:i n de cons i ,kr,<,c íón ex clu s iv J tI( ' 1 ~ indic:"Lo y de lo :; 

trllbiljadores , qui enes definir5n en la primera fa se , el rumbo que debe 

t ener el di agnóst i co de la salud en l a fábrica y l os fine s para los 
qu (' se ha de util i7ar. Por el momento, lo más importante a considerar 



aquí es que debe darse una socialización del t raba j o en la lucha por 
la salud tanto a nivel de sus fines de la información que obtiene y 

de los resultados a los que ella se refiere, as í como de la amplia 

participación de l a base en el diagnóst i co . 
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4. UNIVERSO OE TRA~AJO y METO DO DE TRA~AJO 

4.1 RASGOS DiSTINTIVOS DE LA Er~PRESA SOFASA y LA ORGANIZACION SIN­
OICAL 

La Industria Automotríz en Col ombia se inició a partir de 1956(I)año 
en que fue aceptada l a solicitud de la empresa Col motores y se esta­
bleció el compromiso de montar una planta de ensamble con capacidad 
mínima de 5.000 vehículos anuales . 

Es interesante observar que dura nte ese año en Colomb ia se implanta 
el método de la Ingeniería Standar (2) y se inicia el control de los 
tiempos y mov imientos dentro de la producción lo que permite un rapl ­
do proceso de desarrollo industrial, en el cual la introducción de 
la industria de ensamble en Colombia juega un papel importante para 
el desarrollo industrial del país . 

Las empresas de ensamble significan en general el empleo de métodos 
mas avanzados en l a producción. Con la utilización de las cadenas de~ 
producc ión, y el uso de tiempos y mov imientos , se establ ecen nuevas 
modalidades de desarrollo de los procesos de trabajo, en donde , la in­
tensificación del trabajo y el surgimiento de procesos repetitivos y 

monótonos se convierten en las nuevas formas de trabajar a los que los 
obreros ceben someterse. 

Diez años después de puesta en marcha la empresa Colmotores, en 1970, 
surge la empresa ensambladora que construye los autos Renault en Colom­
bia (SOFASA). Cabe recordar que la Renault ha sido piedra angu l ar de 

-.. 
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la industria france sa desde que fue nacionalizada por el gobierno fran 

cés a finales de la segunda guerra mundial (3). 

Esta empresa transnacional ha tenido como política diversificarse y 
construír nuevas sociedades (en la cual se incluye SOFASA). Con la es ­
trategia denominada "para defender sus pérdidas" la Renault a nivel in~ 

ternacional construye : robots industriales, equipos para fincas, bici-
cletas para ~arreras, 
carrera fórmula uno. 
vel internacional como 
rican Motors Company. 

motores fuera de borda, herramientas y carros de 
Ha establecido negocios con otras compañías a ni ­

la Volvo Sueca, la Volkswagen Alemana y la Ame-

En Colombia la Renault conformó la empresa SOFASA de capital mixto jun­
to con el gobierno colombiano y tiene el monopolio andino de los ca -
rros pequeños (4). 

La empresa SOFASA está montada en tres ciudades de Colombia (Duitama, 
Bogotá y Medellín), siendo esta última en donde tiene la cadena de en­
samble como proceso de producción. En 1970, se producen 871 vehículos 
pero siendo la capacidad productiva existente en la cadena de ensamble 
elevada al año sigui ente alcanzan a producir 4.756 vehículos y, poste ­

rio~mente, en solo tres años, la empresa con una población aproximada 
de 1.000 trabajadores llega a producir 16 . 157 vehículos. 

Estos datos nos dan una idea de como una empresa basada en procesos . 
de trabajo diseñados sobre la ingeniería standard significa una utili: 
zación intensiva de la fuerza de trabaja, y llegan a tener una capaci­
dad productiva muy elevada. 

Asf , l~ Ingeniería Standard basada en la organización científica del 
trabajo no se reduce a una ser ie de normas sino que corresponde .a una 
ex propiación del sa ber hacer obrero sobre los procesos de producción 
para trasladarlos a la dirección de la empresa teniendo como resultado 
la pérdida de la autonomía del trabajador (6). 
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Por ello no es casual que SOFASA después de diez años haya cumplido 

con una cuota de producción (7), cuota que sin embargo, no podemos 
ver de lado, pues esta elevada cuota de producción, significa un pro­
fundo esfuerzo para los trabajadores, quienes en su mayoría han teni ­
do que entrar y salir por la empresa, entregando toda su fuerza de 
trabajo a procesos de producción en el que se llegan a reportar como 
en el año de 1982 "solo" 13 millones ochocientos mil pesos de ganan-

~ ci a. 

En evaluaciones realizadas sobre negociación de convenciones colecti ­
vas en Colombia, se de~uestra que los trabajadores de SOFASA son de 
los que mejor han pactado en términos salar ial es (8), sin embargo,hay 
que recordar que las empresas como SOFASA funcionan con altos índices 
de productividad y obtención de plusvalía, lo que les permite pagar 
altos salarios . Aunque debemos reconocer que este aumento salarial 
está indudablemente vinculado al proceso de lucha sindical, pues no 
es sólo el que la empresa puede pagar más, sino que los trabajadores 
pueden exigir más dada su organización sindical democrática, amplia 
y combativa. Podemos constatar la observación anterior con el siguien­
te ejemplo: al analizar un aspecto del desarrollo de la organización 

sindicalSintrasofasa, veamos lo .siguiente (9) . 

Hacia 1972 los trabajadores de .SOFASA sólo recibían un 1.7% más que 
el salario mínimo para ese año. En ese año el sindicato poco hacía 

por los trabajadores, pués este había sido creado por la misma patro- ~ 

nal desde 1970; a partir de 1974, los trabajadores comienzan a arran­
carle a la patronal el sindicato, manifestándose su combatividad cuan­
do en 1975 rea l izan un paro del cual fueron suspendidos y despedidos 
trescientos trabajadores. 

En 1977, le arrancan a la patronal el sindicato completamente," y ' es en 
esos períodos en que se dan verdaderamente buenas ne~ociaciones de la 
convención. En 1981 estallan en huelga defendiendo sus justos dere -
chos, entre los cuales se manifiesta un correcto aumento salarial. Sin 
embargo, en el campo de la salud, los trabajadores si bien han alcanzado 



algunos logros convencionales a partir de 1977, e incluso han plan­

teado la realización de estudios sobre el amb i ente de trabajo como en 

1979. La empresa ha dilatado completamente la modificación de las 

condiciones de trabaja que se 
la salud de los trabajadores. 

mantienen en un estado de riesgo para 
Los patrones han dilatado constante-

mente todo trabajo en las comisiones de seguridad e higiene ya que 
el desempeño de éstas le significan mayor gasto en mejorías de sus 
instalaciones, cambios de métodos inadecuados de trabajo y otros . 

La combatividad de los trabajadores, una vez conseguido el justo au ­
mento salarial, se va ubicando en exigir condiciones de trabajo ade­

cuadas, en que los ritmos de producción no lo afecten, en que los rit­
mos de la cadena no le resulten dañinas. 

Así, finalmente es en este contexto en que ahora nos encontramos y 
bajo el cual los trabajadores cumplen un papel fundamental, donde se 
ve la necesidad de reestructurar el reglamento de higiene y seguridad 

de la empresa, del cual deben surgir lineamientos concretos para mejo­
rar l as condiciones de trabajo . 

La presente investi gac ión pretende dar un aporte que esperamos sirva 
a la lucha por mejores condiciones de trabajo, demostrando a su vez 
los efectos de la cadena de montaje sobre las condiciones generales 
de salud de los trabajadores en la empresa SQFASA y ubicando sus prin­

cipales problemas de salud. 

4.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION 

La investigación sobre condiciones de salud en los trabajadores de 
SOFASA tienen como objetivo fundamental conocer las principales mani­
festaciones de las enfermedades presentadas en l os trabajadores y su 
relació n con el proceso de trabajo que realizan. Como objetivo ·parri­
cula r se busca identif icar la presencia diferencial de accidentes con 
relación al proceso de trabajo que realizan y el grado de fatiga y des­
gaste que éste ocasiona. 



Para alcanzar estos objetivos se establecen tres grupos de trabajado­

res de acuerdo al ti po de trabajo que realizan: 

a . Trabajadores en cadena de producción 

b. Trabajadores vinculados directamente a la producción pero fuera 

de la cadena . 

c. Trabajadores no vinculados a la producción, pero dentro de la 

planta . 

4.3 PROCEDIMIENTOS DE INVESTI GACION 

El procedimiento de trabajo desarrolló los s iguientes pasos: 

4.3.1 Analizar del proceso de trabajo con dirigentes sindicales 
4.3.2 Analizar la nómina general de SOFASA para conocer el universo 

de estudio y la distribución por áreas o secciones de trabajo . 

4.3.3 Seleccionar una muestra de trabajadores representativa de l u­
niverso por estratos, con base a tres grupos de acuerdo a la 

participación o nó en la producción . Estos grupos son : 

a. Cadena de producción: 'Talleres 200, 300, 400,500,600 y 700 . 

b. No cadena de producción : Talleres 50, .100 , CKD y retoque . 

c . No producción en planta: manten imiento y taller industrial . 

4.3.4 Revisión de l as estadísticas de accidentes de trabajo reportados 

al Seguro Soci al durante la década 1972-1982. Y Análisis de 16s · 

accidentes reportados por mes durant e el último año (1982) . 

4.3 .5 Recolección de información directa con los trabajadores selec­

cionados mediante entrevistas, encuestas e interrogatorios mé­

dicos. 

4.3 .6 Preparación y participación de los trabajadores en la tOliia de 
la tensión arterial y registro de s ignos vitales esenciales . 

4.3.7 Procesamiento y análisis de la información recolectada . 
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4.3.8 Preparación de un audiovisual para l a presentación de los re­

su ltados. 

4.3.9 Presentación de los resultados al Sindicato y a la Coopera­
tiva. 

4.3 .1 0 Asesoría al Sin'dicato, Directiva Nacional y Seccional para 
l a incl us ión de puntos de convenc i ón colectiva de trabajo en 
lIliltct"iil ele s¡¡lud y la r ('fJ l¡¡ ll1('nl~( ión de lil ~ COllli , 'I lt'~ lIlix -

tas de Seguridad e Higiene . 

'í! 
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1. Breve reseña de industrias ensambladoras en CololIll'ia, illllculo 

publicado el martes 15 de Enero de 1980 en el Perió.'Lo El ¡:undo. 

Suplemento - Informe Económico, pág.3. 

· .. 

2. La Ingeniería Standard surge de la denominada aémini t, [ión cien­

tífica del trabajo creado por vI.F.Taylor. El fin de' ésta (;5 bási­

camente expropiar el conocimiento y control sobre el "roce ,o de tra ­

bajo a los trabajadores y trasladarlos a la direcció' de la cmpre 

todo éSto por medio de controladores , ingeniel'os de ,,'todos, capa­

taces, monitores y fundamentalmente máquinas que organizar' 'diri ­

gen el trabajo, como las cadenas de ensambl e, que ex ropian a los 

trabajadores el control sobre su trabajo y detennil d puse" paso 

las labores del obrero, el cual debe seguirla s de actl¿l'do métor1os 

"científicos". 

3. EL COLOMBIANO, Jueves 22 de Abril de 1982, pág. 7A. 

4. Idem.1 -o' 

5 . Idem 1. y Periódico El ~1undo , Martes 1" de DiciC'lI!ill' <I(! J 1. "11 

Vicepresidente ejecutivo de SOFASA Michel Erussard, firmA filie 1<1 

pr-oducción total del año en Colomb ia fué de 34 mil,· 35 IlIi i un idd­

des. De ésto, va a haber unos 18 mil vehículo s ver, i lo:, '1" <:():I\­

SA o 

6 . Ver HARRY BRAVERMAN, Trabajo y Capital r'ionopoli sta . Ed.r~u,',tro 

Tiempo, México. 

," 



7. EL COLONBIANO, Agosto 31 de 1980 , de Arlturo II 'l1llldez . 

8 . Afirmaciones del profesor Ivan. Darío Oso l'io en el CUt J .1" Coriven­

ciones Colectivas en Colombia. Uni versidad E¡.FIT, Lc "Id I,Jcio­

nal Sindical e I ns tituto Popular de CapacitaCll.l. 

El aumento salaria1 de l os t l'abajadol'l's ,1.' ,111 f\ 1\ 1',1, ,'1 I I lodo 

1973- 1982 fue de 1. 558% , cu ando el aumento de 1 coc to r 1 1 os 

y comestibles para el mismo per í odo fue de 1.2"1 .5 • 11 no:; da 

un aumento real con relac ión al aumento de 105 al ir .• rt, d .10 . 

(Ver Convenciones Colect i vas de SOFASn y el ill·ti-ulo 

Inflación y Carestfa 1960-1980 ) Revis t a [COi.y'IA COL 

156 , Abril de 1984 de J. S. Co l menares . 

E I'ios 
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5 . TRAIlA,JO DE C/II~P() 

5.1 DEFINICION DE LA MUESTRA 

La n6mina de la empresa SOFASA a Dici embre 31 de 1982 co~rr'ndfa un 

total de 11.30 trabajadores activos; 255 en cargos directiv , s, ma~­

dos medios y personal admin i strat ivo, ubicados en oficinas ,"era 'le 

la planta y sin participaci6n directa en la producci6n, y 855 tlJJd ­

jadores dentro de la planta inclu i dos l os tres gl-UpOS señal dos ''1 

el capitulo anterior y a qu ienes se consider6 como universl .-Je pobla­

ci6n para seleccionar la muestra . 

La muestra sel eccionada conformada por 110 trabaj ado res cot'resDon,Jió 

al 12 .4% del universo total. Los trabajadores fueron seh'ccionaj,,~ 

al azar por el denominado arranque aleatorio, consi stente f'1l ton;ol 

un número al azar del 1 al 9, a part i r del cual se fueron s:ca~do 

trabajadores ordenados por ord~n alfab6tico dentro del nómina de e.l­

da taller. 

5. 2 HlSTRlJ~lENTO PAnl\ lleCOI [CC 1 ON or I NrOR~'~.crnrl 

Los trabajadores incluidos en la muestra fueron citados d I COOI)('­

rativa,) .~gar donde se apl ic6 la encuesta, el interro,;atol-.o médico 

y la medici6n de signos vitales. 

CONTENIDO DE LA ENCUESTA 

La encu esta tenia como el ementos a invest i gar 105 siq uirn ('5 : 

-' . 



5.2.1 Antiguedad en la empresa, oficio y sección o ta ll el' de tnhlj o 

5.2.2 Datos referentes a los instrumentos qu e ut' l iza en el trataio , 

el taller en que l abora , la vinculación o no a l a cddena d(' pro­

ducción y el número de operaciones bás icas que real iLa ell ;u tl'a­

bajo. Estos datos con el fin el e corrol ,ilr ('1 ¡1"l1l'(J" I (1"1' , I l c'­

nece el trilbajac:1or y difen' nci~r 01 mí llll' I'O di' 0PI' I ' I ; 1:," I í': ir ,l': 

por grupo. 

, 5.2.3 Registro de signos vitales e infonnación referlnte 1 L~ ( fer -

medades presentadas durante los últimos 15 dí as antu lOI'c', a l a 

encuesta, los signos y síntoMas principal es . 

5.2.4 Se incluyeron en la encuesta los datos referentes a la fatiga en 

el trabajo y 1 a fatiga presentada fuera de él , cons i 'Ierdda COJ~o 

fatiga acumulada . Este interrogatorio médi co buscó rescatar l os 

s i gnos y síntomas de fatiga presentes en l os últimu~ 15 dI s, l os 

cuales fueron clasificados en cinco estadios di st i "t0s y que so n: 

1. No fatiga; 2. Fatiga leve; 3, Fatiga moderad.l: 4. I "li'id i l1 

tensa; , 5. Fati9a muy intensa. 

Estos cinco estad ios se dieron sobre la base de l os cualr'J eJI'a ­

dos fundamentales de fatiga que se conocen desde el nunto JE vi s­

ta médico, manifestados en : 

a. Laxitud que comprende: sensación subj et iva de c¡¡,,~ancio que 

desaparece con el reposo. 

b. Agotamiento : que incl uye mareo, taquicardia o p~lp i tacio nes : 

somno l encia, vértigos, dolores mu scula res . 

c . Surmenage: repetición o intensifi caci ón de l al tdrl i ento que 

significa pérdida del apatito, fotopsia s , zurnhidns de) 'lidos , 

visión borrosa, irritabilidad, dolor estomacal, "mblol'cs, 

cansancio , insomn io, 

d. Esforzamiento:. que siqnifica fran co exa<r,,!ac iúlI e'l lo,' íl1{"­

mas anLeriores hasta prodllcil",(' (",L.leI,,·, ej¡ · ill ':'''' , ,'/le id, 



, 

En este sentido se agruparon entonces tl'es 9"upoS 1" ,icos: 

a . Fatiga leve para laxitud 
b. Fatiga moderada para agotam i ento 

c. Fatiga intensa a muy intensa para surmenage y c" Il<lllli~lllo 

Cabe resalta r que los síntomas de la fal.i"" i ti lC'TI" ;111-1 illl.('l!-

sa se encuentran más fuera del espacio 1 ¡¡bOl'.ll '11!! ¡"tlt,TI 1" p}, 

sobre todo el insomnio, la i rri t abil i dad y el dolol n.usrul al' . 

5.2 .5 Se incluyeron datos referentes a los accidentes sufridos ~uran ­

te los últimos quince días , y la relaci ón de éstos ,n los ele ­

mentos simples del trabajo, considerándolos como si¿ue : 

Objeto de trabajo 

Instrumentos 

Medio de tra bajo 

cabina, chasis o carro tel'r.linadr, <P I'efiere 
a la mater ia pr ima . 

herramientas, máquinas de traba~o 

el espacio circundante, entre instrumentos .v 
objeto de traba jo . 

_. , 
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, 6. RESUL TADOS DE LA INVESTIGACI m! 

Los resu l tados se presentarin de l a s i guiente forma: 

a . Resu ltados referentes al grupo estudi ado en cuanto a L di o le l' 

muestra y su relación con e l universo estudiado. 

b. Resultado s sobre l as principales característi cas del t '1 

lizado; tiempo de antiguedad en l a empresa, r epetitivO I~ e 'ra -

ciones y namero de veces promedio que la realizan pOI rnada. ,0 -

gan vinculación o no a l a cadena de produ cc ión. 

c . Resultados refe rentes a la fatiga acumulada y fatiaa r·' 1 tI'," io 

segan l os tres grupos bis i cos . 

d . Resultados sobre las principales manifesta ciones ríe e 11I'blcdd,1 .:·is­

tentes segan l os tres gru pos bisicos 

e. Caracterfsticas de los acci~entes, su distribuciór en L los ~s 

grupos y las secciones . 

. f. Cuadro de anil isis del proceso de trabajo en h CdUI'/I, 

ción y principal cs hal l azgos . 
l' e 

6.1 Resultados refe rentes al grupo estudiado y Sil ¡-('lací, (I!TI 1'1 "ni 

verso . Indice de al eatoreidad y conf'iab'il idar! (h, tI' , ,¡"dOI" '1'" 

asistieron. 

El total de trabajadores que asistieron al estudio fllc d, 1"'ll 111 

ci en t es a la muestra seleccionada , y 38 que no perteneció ,1., Ii ,Lra 

y que se sintieron mo tivados rOl: el estudio. Est.o,> ,jI Li"" no SI' i/l ,'. 

, . 
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pararon al estudio por no pertenece al ~ruro sel >ccion~d[\. 

Con los 81 trabajadores que consideramos la base para and 12M 1 ,'s 

resultados, tenemos una muestra del 9.567 sobre el unive l n en ~s 

tres grupos mencionados. Si comparamos la distl'i buci6n 

la muestra con la distribución del universo nhs r VJmns 1 

G R U P O X EN EL UNI VERSO • EN LA MUE STRA , L 

C. de Producc. 62.00 52 

No . C en Producc . 19. 59 24 

No. Prod. en P. 18 .18 22 

uC.ntJI de 

i I t , . 
, L. 

,~f tiC I t, 
1(, 

e 
" 
, 

En el cuadro anterior observamos que 1 a muestra (>n ,1 Jci r c '1 t 1 u­

niverso de la población estudiada difi ere en tre ~- S oe, do qru-

pos y +-10% para cadena de producción que es el gl'Upo r. 1'""I,k. rol' 

tal motivo y con el fin de verificar la confiab i l úlJd d' lo I."IL ll'J 

en relación con el universo, se reali zaron pruebc~ ["t'HJ,'ti, s .;'1 
• 

ver el fndice de aleatoriedad de la muestra (CHI QUAORA01:, y co I 

ello estar seguros de que no existe algún sesgo qlle nos ('oifi l' ' la 

confiabilidad de los datos. 

El resultado de esta prueba nos indi ca que para lo, , 

de antiguedad, número de operaciones por grupo, VnCf 

'1 t I :mpo 

l' tiro y 

presenc ia de enfermedades fati ga acumúlada y en el tl'uL,o ( [1 íJ1tl i~ e 

de aleatoriedad se ubicó entre un 87 y 100,0 , l o lile <iq . iCd ,,u e l a 

muestra tiene una confiabilidad del 12.5í'. , c ifra 'lUf' re<J >.a s,nisfac­

toria. 

6 . 2 Resultados sobre las principales caractedstir, <; 1.1 ,1 ('\ dp l o:, 

tres grupos: antiguedad en la empresJ , edad I' I'ollledil 1"," Litivi­

dad promedio de operaciones en el ll-ilbujo, ''';1111'1'', ! , d,,, 1(' l', 1'(' 

tit i vidad por jornada laboral. 

6.2 .1 Antiguedad en la empresa. 

(,0 
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La antiguedad en la empresa SOFASA es un dato muy irnpol"t l,e ,Ui'Cjue 

nos refleja tanto la estabilidad laboral en los grupos y ,1 tie~po de 

expos ición al medio laboral existente en la empresa. L~ ilstl'ibt¡'ción 

porcentua 1 fue 1 a si gu i ente : 

G R U P O 1 año 

Cadena de Producc. 2.3% 

No Cadena en Producc. 11.1% 

No Producc. en Planta 5.0% 

1 a 6 liños 

67.4% 

38 .8% 
75 . Oí; '" L • 

Al analizar los datos nos encontramos con dos hecllos siqr iCdil'lS: 

primero , que tanto el grupo de cadena en producción ':/ n< ,t odllc i ín 

en planta tienen similares distribuciones en cuanto a L i'Jucc,,'d . 

En ambos el tiempo de antiguedad predominante ee, de 1 a ojos; Jun-

do, que el Grupo CON NAYOR ANTIGUEDAD EN LA H1PRESA ES f t ~ ~:O C-'lDE-

NA EN PRODUCCION y a su vez, mantiene un mayor gl'UpO COI 

de vinculación. 

',01" ti :po 

El tiempo rle anti9uedad en el trabajo nos permite genera I 'al' qL 1 a , 
empresa vincula a los trabajadores recien contratados d,,\.'tamer,t..; a 

la producción, bien sea dentro de la cadena o fuera d~ l , donde 

son evaluados en su rendimiento laboral. Una vez pasado ¡ periodo 

de prueba, ya lo que el trabajador se adiestl'a, es vinclJl .io dil 'c- :'" 

tamente a la cadena en la cual permanece un promedio de 7 ¡¡-'OS; 

después de este periodo , el trabajador, cuando Sil call<l(,'¡ 1. lilUOlul 

se ha reducido, es pasado a otras secciones, fue~a de 1, dena l fue-

ra de la producción, pudiendo prsentarse otra opción: se j(sredido 

de l a empresa. 

Así observamos entonces que: la vinculación a la 

después del primer año de trabajo, y después de 6 

cadena tiende a ser 

ó 7 ai 

a otras secciones o despedido. Para ubicarse fuera de 

en secciones tales como recepción cOl!lercial, rpu'pcicín 

(,1 

C s pe sado 

)rodur C ión, 
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nimiento se necesita ser o bien un trabajador adiestrado o bien un 

trabajador con un mínimo de capacitaci ón técni ca; sin embargo , como -' _ 

observamos, este universo de trabajadores corres ponde a menos del 28h . 

ESTOS DATOS SERAN DE VITAL IMPORTANCIA CUANDO OBSERVEI10S iL PROCESO 
DE FATIGA Y LA APARICION DE LOS DIVCRSOS SINTOMAS nE [NrIR~rDnnrS rN­
TRE LOS TRA~AJADOR[ S . 

6.2.2 Promedio de Operaciones Básicas. 

Este dato que fue recabado en l a encuesta , se refiere a la monotonía 
del trabajo, en donde se observa que a menor número de ol'eraciones bá ­
sicas, mayor monotonía en el trabajo dada la menor divel'sidad de las 
mi smas . 

En l os tres grupos se encontró 10 siguiente: 

G R U P O S OPERACIONES SEGUN GRUPO 
Más monótonas tl¡enos -llIonótonas 

de 3 a 5 6--a-8--- 9TíT --- ---
Cadena de Producción 23.2% . 46 .5% 21% 4.65 % 
No cadena de producción 5.56% 50.0% 33% 5.56 , 
No producción en Planta 55 .00/ 35" 

Se observa entonces que el grupo que realiza menos operaci ones promedilJ 
es cadena de producción y que conforme se aume nta la canti ~~ d ~e opera ­
ciones bás i cas , éstas tienden a aparecer en no cadena y fina lmente en 
no producción . 

Por 10 tánto se observa que la mayor monotonía de operaciol "S se da den­
tro de l a cadena de operación en donde el 23.2' realiza mPllOS de dos o­
peraciones básicas y vembs qu e e l 69 . n, real iza IlIenos OP"I 'uL iones [¡iÍsi ­
cas contra el 55% de no cadena y el 55% de no pl'oducción. LO LLAnp.TIVO ES 
QUE EN LA CADENA DE PRODUCCION [X ISTHI t1[NOS OPERACIONES P.ASICAS DURANT[ 
EL TRABAJO . 
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6.2. 3 Reptición de l as operaciones dura nte la jornada l ahol·a l. 

Si bien en el dato anterior veíamos que el grupo Que menos número pro­

medio ti ene en cuanto a operaciones fijas es el de cadena de produc -
ción, en este rubro podemos observar como es precisamente pse (¡rUlO , 

el que más repite su cjclo de operaciones bá si cas durante la .iol nada 

l aboral , de donde podemos confirmar que el trabajo denLl'o de lu L,1de­

na de producci6n presenta mayor repetitividad y monotonía ~ e los o -
tros dos grupos . I~i remos los si gu i entes resu ltados . 

G R U P O S 

Cadena de Producci6n 

No cadena de producci6n 

10 10-20 

7. 5", 5.0% 

5. 5r 27.7% 

No producci6n en planta 90.0~ 10 .Ot 

30-40 40-50 

25. 

16 

50 ó más 

32.5 

16 . 0 

Se observa entonces que entre quienes están en l a producci6r, el 57 . 5~ 

realiza más de 40 veces la operaci6n básica mientras que en no produc­
ci 6n en planta, el 90% realiza la misma operación menos de 10 vecrs por 

jornada darla l a mayor diversidad de tareos. 111 RrrrT1Clrr; II[ OI'II>/IC IO­

NES ES MENOR EN QUIENES NO ESTAN VINC ULADOS A LA PRODUCCIQN . 

Podemos observar entonces que el grupo que presenta mayor monoton ía en 

el trabajo es el de cadena de producción siguiéndol e no cadena de pro ­
ducc i6n y finalmente, no producci6n en planta. 

6.3 Resultados con respecto a la fatiga en ·el trabajo y , la fati ga 
acumulada. 

Lo s resultados con respecto a· esos dos tiros de fati 'lan SI' pxpresan en 
cuatro grupos básicos y que son : 

a . No existencia de fatiga 
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b. Fatiga leve 

3. Fatiga moderada 

d. Fatiga intensa o muy intensa 

Los datos según nuest ros tres Ul"l'!lO<; 1>5:. ieos ~.Oll 1"" ,1'1111 11,', 

TR ABAJADORES EN CADEN/I, DE PROOl'CCIOíl 
Expresada en el porcentaje según el nivel de fat i 'd 

FATIGA ACUNULADA FATIGA EN [ L T R ~ ,A --- -

a. No fatiga 7 % a . No fatiyó 11 

b. Fatiga leve :14 % b. Fati ga 1 e 'C 7' 

c. Fati ga moderada :26 % c. Fatiga modera'la .u. 
d. Fatiga intensa a d. Fa tiga intet15d a 

muy intensa : 53 ,. muy inte n~a ~2 

O 

En l a Fatiga Acumulada, predomina la Fatiga int C:llsa él mi, in (';., en 

el 53% de l os trabajadores 

y Dentro de la Fatiga en el trabajo, predomina la Fati1 I~VG ell el 
:37% de los trabaj adores . 

TRAB AJA.DORES EN NO CADENA DE PRODUCCIO" 

FATI GA ACUNULADA 

a: No Fati ga 
b. Fati ga leve 

: O 7, 

: 11 "i 

c . Fatiga moderado : 23 Z 
d. Fatiga intensa a 

muy intensa :66 ';', 

FATIG A EN EL TRAE JO 

a . No fatiqu 

b. Fatioa leve 
c . r' a t i (J.1 ()Jod 'IJdd 

d. Fatiga intl'llS,' a 
lIluy in lc'tl C, ,1 

') 

., 

. . 

..:: ' 
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- En la Fati ga Acumulada, predomina la Fatiga Intensa a muy intensa 

en el 66% de los trabajadores. 

- y en cuanto a la Fatiga en el Trabajo, predom ina l a Fatiga Leve en 

el 33% ; sin embargo, la diferencia con la Fati ga Intensa a muy in­

tensa es sólo del 1% . 

TRABAJADORES EN PRODUCCION EN PLANTA 

N 1 V E L E S FATI GA ACUMULADA FATI GA EN EL TP~BAJO ------
No Fatiga 5% 15% 
Fatiga Leve 65% 45.~ 

Fatiga Moderada 25% 25% 

Fatiga Intensa a 
muy intensa 5% 15% 

De este grupo sobresale 10 siguiente: 

- Que la Fatiga en el Trabajo intensa a muy intensa es significativa­

mente menor que en los dos grupos anteriores. 

- Que la Fatiga Acumulada 1eve·es predominante a diferencia de los gru ­

pos anteriores. 

.... ..... 

Así , si comparamos los grados de fatiga entre l os tres grupos obser- ~! 

vamos 10 sigu iente: 

GRADOS DE FATIGA ACUMULADA POR GRUPOS 

GRADO DE FATI GA CADENA DE PRODUC. NO CAD ENA EN NO PRODUCC ION Jf! 
PRODUCC 1 ON PLAIITA 

No Fatiga 7% 15 
Fati ga Leve 14% 11% 65" 
Fati ga Moderada 26% 23% ?5 
Fatiga Intensa a 
muy intensa 53% 66:;: 5. 
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La información más importante a resaltar es la referente a la fatiga 
intensa a muy .intensa en donde se observa que predomina francamente en 
el grupo de trabajadores de No Cadena de Producción con el 66% siguié~ 
dole los de Cadena con 53% y finalmente los de No producción con un 5%. 

GRADOS DE FATIGA EN EL TRABAJO POR GRUPOS 

GRADO DE FATIGA CADENA DE PRO- NO CADENA EN PRO- NO PRODUCCION EN 

No Fatiga 
Fatiga Leve 
Fatiga Moderada 
Fatiga intensa a 
muy intensa 

DUCCION DUCCION PLANTA 

11% 12% 
37% 33% 
30% 23% 

22% 32% 

15% 
45% 
25% 

15% 

Se destaca entonces que predominan los niveles de fatiga intensa a muy 
intensa en los trabajadores de producción sobre los de no producción, 
mientras la fatiga leve presenta su mayor índice en el grupo de no pro­
ducción . 

6.3.1 Conclusiones finales referentes a la Fatiga 

Por la importancia que tiene y por 10 que significa, la Fatiga Acumula­
da es la más interesante a considerar; primero, debido a que en ella~se 
expresan verdaderos síntomas nocivos y patológicos para el trabajadol 
tales como el insomnio, el nerviosismo y la presencia constante de dolo­
res musculares. Esta fatiga acumulada predomina como se observa en los 
cuadros, a nivel de los trabajadores vinculados en la producción pero 
fuera de la cadena, y le siguen los trabajadores que están en la cadena. 

La explicación a estos · resultados se da con base e la antiguedad que tie­
nen los tres grupos que como vimos en los datos referentes a antiguedad, 
los de No Cadena en Producción son los más antiguos dentro de la empresa. 
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Mientras que los otros dos grupos tienen mis o menos el mismo tiempo 
de antiguedad. 

Por otra parte podemos observar la influencia que tiene la fatiga acu ­
mulada sobre el desarrollo de la fatiga en el trabajo. Aunque cabe ob­
servar que la fatiga en el trabajo tiene una línea descendente que se . 
interpreta como el hecho de que los trabajadores al ir acumulando fati-

• ga, es decir; ' presentlndo síntomas como insomnio, nerviosismo, etc, te­
niendo menor capacidad de desarro ll ar su trabajo y par ello, un menor 
rendimiento que le produce menor fatiga. Esto lo podemos constatar por 
el simple hecho de que la empresa SOFASA tiene como política de reubi­
cación de puestos, incorporar a los trabajadores a la cadena, a excep­
ción de los más especializados y posteriormente conforme se van adies­
trando los pasa fuera de la cadena. También podemos tomar como explica­
ción el hecho de que los trabajadores con fatiga acumulada comienzan a 
declinar en su productividad y se expresa además en mayor ausentismo , 
necesidad de incapacidades y accidentabilidad misma que como veremos 
más adelante, se presenta con mayor incidencia en los Talleres es de­
cir, en la Cadena de Producción. 

6.4 Resultados con respecto a l'a presencia de síntomas de enfermeda­
des por grupos de cadena, no cadena y no producción. 

Estos resultados los presentamos según el tipo de sintomatología más 
significativa en los grupos básicos. 

PORCENTAJE DE SINTOMATOLOGIA DE ENFERMEDADES EN LOS TRES 
GRUPOS BASICOS 

SINTOMATOLOGIA DE 
ENFERMEDADES 

Respiratorias y 
digestivas 
Solo digestivas 
Solo respiratorias 
Ninguna 

CADENA DE PRO­
DUCCION 

O 

27.9% 

55.8% 

16.3% 

67 

NO CADENA ,DE NO PRODUCCION 
PRODUCCION EN PLANTA '. 

44.4% 
27 . 7% 

16 .6% 

O 

O 

35% 

5% 

45% 



En los tres grupos, los mayores síntomas de enfermedades aparecen en 
la no cadena de producción, encontrándonos en una estrecha relación 
con la antiguedad en el trabajo, dado que la mayoría ha pasado por la 
cadena y tiene mayor tiempo de vinculación dentro de la empresa . En 
este grupo todos presentan manifestaciones clínicas de enfermedades 
o al menos síntomas eXp'lícitos de fatiga. 

• Por otra part~ es interesante observar que entre los dos grupos que 
tienen el mismo tiempo de antiguedad y que son los de ,la cadena de 
producción y no producción, la diferencia en la no presencia de sinto­
matología es francamente distintiva pues en los de cadena, el 16 .3% 
no manifiestan sintomatología mientras en no producción, el 45% no la 
manifiesta. 

Resulta muy importante observar que en los de cadena se observa el ma­
yor porcentaje con síntomas respiratorios, pues cerca del 60% de los 
trabajadores presentan problemas . Síntomas que van desde catarros en 
los útlimos 15 días, hasta falta subjetiva en esfuerzo leve. 

Aparecen además, síntomas digestivos expresados desde las dispepsias 
intestinales conocidas como agrieras, acidez estomacal ,hasta problemas 
de tipo ulceroso que predominan en los trabajadores de no cadena en prQ 
ducción. En general, podemos observar una relación entre la gravedad 
de la fatiga, la aparición de síntomas de enfermedades y la antiguedad 
en la empresa, ,en donde a mayor antiguedad con incorporación a la pro~ 
ducción y sobre todo dentro de la cadena existe una mayor tendencia a 
encontrar síntomas graves de fatiga y de diversas enfermedades . 

La mayor aparición de enfermedades respiratorias dentro de la cadena 
expresa vna alta existencia de humos, vapores y sustancias tóxicas,que 
desarrollan problemas respiratorios entre los trabajadores. 

Los problemas digestivos a los que nos hemos referido, se orientan a 
patologías derivadas del stress, caracterizados por la presencia de 
signos y síntomas de úlcera gástrica tales como las dispepsias, acompa-
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ñadas de acidéz estomacal y mala digestión . Es importante resaltar 
que estos padecimientos son poco considerados en la consulta externa 
del Instituto de los Seguros Sociales e incluso son valorados como 
síntomas "mañosos" que el trabajador expresa para faltar al trabajo. 

Por todo lo anterior, podemos concluír que entre los trabajadores de 
SOFASA, predqminan los padecimientos derivados del stress y la fatiga 
asociados a la elevada intensidad del trabajo y que se refleja en los 
trabajadores . de cadena de producción, los cuales al ser pasados a o­
tras secciones llevan ya este desgaste en el trabajo de la cadena y 
que va a repercutir en su estado de salud en general así como en la 
fatiga acumulada. 

6.5 Los Accidentes 

La investigación de los accidentes se basa en datos secundarios obte­
nidos del Seguro Social. Estos accidentes son los reportados por la 
empresa al Seguro Social y se refieren a aquellos que fueron manifesta­
dos por el trabajador y que por tanto se levantó un acta del accidente 
que fue la que se envió al seguro social . 

Cabe anotar que existe subregistro y depende de: el reportaje del acci ­
dente por parte del trabajador; la existencia de alguien que haga el 
informe y tercero, que se redacte una cop ia para el Seguro. En gene-_ 
ral, podemos considerar que no existe un importante subregistro de los 
accidentes por lo confiable de la información sobre la existencia del 
mismo. Lo que si ponemos en duda es el aná l isis del mismo ya que depen­
de mucho de los criterios de la persona que 'hace el reporte del acciden­
te y de una cierta metodología empírica en el análisis del mismo, por 
ello no es casual que en el total de los accidentes anal izados ·. en el 
año 1982 y que fueron 244 accidentes, el 8.45% fueron considerados ac­
tos inseguros, como quien dice, culpa del trabajador. 

Desde 1975 hasta 1984, hubo 4.037 accidentes reportados, distribuídos 
de la siguiente manera: 
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AfiO ACCIDENTES 

1975 625 

1976 425 

1977 490 

1978 504 

1979 578 
" 1980 809 

1981 362 

1982 244 

Estos datos se representan en cifras totales, considerando que el núme­
ro de trabajadores totales en SOFASA ha oscilado entre 1000 y 1500, por 
10 que puede asumirse que el período con la tasa más alta fue 1980. 

El año de 1982, que fue el que presentó precisamente menos accidentes, 
fue el año analizado con mas detenimiento . Este año, no obstante ser 
el de menor accidentabi1idad, presentó una tasa del 21% que comparati ­
vamente con la tasa nacional se encuentra elevada. 

El método utilizado en el aná1i~is de los accidentes fue básicamente el 
mismo que el utilizado con l a muestra, con l a única diferencia que en 
cuanto a los datos de los acctdentes se tuvo que delimitar en torno al 
referente que existía en el Seguro Social. 

Los accidentes fueron analizados, primero, considerando la secc ión o 
taller en que ocurrieron, si la relación del accidente fue predominan­
te con el instrumento, medio u objeto del trabajo, y considerando o más 
bién distinguiéndose el accidente fue dentro de la cadena, fuera de ella 
y dentro o fuera de la producción. Los datos fueron llevados a la tasa 
porcentual. 

Como resultados tenemos: 

- Los accidentes predominan francamente dentro de la cadena de produc-
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ci.1", dumle Se: observa una tasa del 39 .3% anua l, mientras que en no 

ca ,l~ na, es de al rededor del 21 % en no producc ión del 18 al 20% .. 

- Con ( (' 1 . ón a los ta 1.1 e)'es', predom i na naque 11 os en los qu e se i-

nic iu ~ a d e na de oroducci6n, tales COl1l0 el taller 200, en cl unde 

l a t a 1 ,'ebasa el 50% anual, o sea, 1 de cadena' 2 se acc i dente al 

año. 

El res ultado de las tasas en co ntra da s es la sig ll i e: 

T,AUERES 

50 

100 

200 

300 

400 

500 

600 

700 

PORCENTAJE 

29.16 

37.5 
, 62 .2 

27 .8 total cadena 29.7% 

19.4 

36.6 

20 .9 t otal ',-, cacle" ,1 rle 'Todw( ión ' 

muestra, 26 .6!0 

90 23 .0 

Retoque 21 . 1% 

Ma nten imi ento 10.4 

Tall er Ind . 

Todos esto~ datos corr~ boran la , hi pótesis de 'que ' es en cadena en do n­

de se pl odu cen la mayor cantidad de acc i de ntes y se vinculan directa ­
mente a l os mayores perfiles de fat i ga y de enfermedades encont rados 
entre l os t rabajadores . 
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7. CONCLUSIONES FINALES 

En la investigación sobre condiciones de trabajo y salud en SOFASA , 

se demuestra que l a cadena de montaje tiene importantes efectos sobre 

la salud de los trabajadores, encontrándose que ent re éstos predominan 

y se desarro l l a un mayor desgaste ffs i co y psfquico expresado en mayor 

fat iga, enfe rmedades y accidentes. 

Se encuentra también como la polftica admi ni strativa de l a empresa, en 

i hill inos de ubicación, reubicación, formas de contratación y despido , 

influye di recta e indirectamente sobre la sal ud de los trabajadores , 

qu i nes presentan distintas formas de desgaste de acuerdo a la manera 

como son ub icados y trasladados dentro de l a empresa de una secci ón a 

otra, o de un t al ler a otro, lo que va a i nci dir definitivamente en su 
rendimi ento labora l con la probabl e y. consecutiva posib i1 i dad de desp i-

do en tanto resu l ta menos Oti l para la empresa . 

hace observando las distintas formas de desgaste 

Esta demostrac ión se 

de l trabajador , segO n 

l os tal l eres a que pertenece y de acuerdo a la real y objetiva carente 
habilidad laboral en l a empresa . 

Por otra pa rte , se analiza la influenc ia di rect a que tienen l as carac­

teríst i cas de proceso técnico de trabajo sobre la salud del obre ro , l o 

que ll eva a cons i derar la importancia que tiene conseguir una verdade-

ra mejor fa de l as condiciones de trabajo pa ra l a sa l ud de l trabajador, 

por lo cua l , vemos que esta mej orfa puede da r se só l o mod i f i cando l as con­
diciones de l proceso de trabajo. 

Hemos ubica do también cómo y cuáles condiciones técnicas de l proceso 

-. 



i nc i den en problemas especf fi cos de la salud del trabajador, infor­

mación que nos ha sido de utilidad para la elaboración del Reglamen­

to de Hi gi ene y Seguridad en tanto propuesta sindical. 

Fina lmente se destaca la alta ac cidrn t al'il ¡lid,' ,.,',ct~flle en lus la ­

lleres de Produ cción y la elevada presenc i a de sfntomas de enferme­

dades resp irator ias y digestiva s entre éstos . Sabemos con certeza 

que las co ndici ones ' del proceso productivo en SOFASA tienen mucQo 

que ve .. en l a salud, el desgaste y los acc i dentes, lo que quiere de­

ci r que so n las condiciones técnicas y sociales del proceso de traba ­
jo, el eje de lucha por la salud del trabajador. Posteriormente se 
util izó l a informac ión del Flu jog rama, los resultados encontrados pa ­

ra la elaboración del Reglamento de Higiene y Seguridad propuesto por 
el Sind i ca to y que figura como Anexo l . 
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DISPDSICIDIIES GENERALES 

Artículo 1 OI3JETIVO y APLlCACIOil 

El presente reg l amento tiene como final idad preven ir los acciden 
tes y cnfermeJades que pUedal0curr ir a los trabajadores en los diferentes fren 
tes de trabajo e implica hacia la empresa una obligatoriedad el cumplimient; 
de l as disposic i ones de higiene y seguridad aquí establecidas. La segur idad e 
higiene Ilacen parte de toda labor en cuanto a l as reglas establec idas en este 
reglamento y l as normas específicas que se determinen para cada actividad o 
trabajo en pd rticular. • 
Ll d¡;bCI" de l trabajador no consiste unicamente en ejecutar la labor a él asig 
na,k, sino tamb i en en desarrollar su trabajo dentro de las normas de seguri­
dad e hiuiene estab locidas, a fin de prevenir y evitar todos lo s riesgos que 
pueda n causar acc identes de trabajo y enfermedades profesionales o ql¡e aten -
l en lontra la salud e hi giene individual o colectiva . 

Artícule 2 VIGENCIA Y CONTROL 

El Comité de Higiene y Seguridad Industrial ejercer~ vigi l ancia 
pUlIlanente en todos los frentes. de trabajo, a efectos de que la empresa cum­
plo con todas las disposiciones l ega les y aquí estableci<;las de higiene y se­
guridad indus trial; para ello tendr~ en cuenta las sugerencias de los trabaja 
dores en los diferentes sitios de labor , además costeará la capacitación de 
10:' intc:yran tes del Comité de Higiene y Segur idad l¡idustrial en su tota l idad­
y lJuVilJ éll lores que éste des i gne. 

Artículo 3 RE ~ IONSABILIDADES DE LA EMPRESA 

La · empresa tiene la respon sab ilidad de hacer la s inversiones ne 
. --US drlas que di ctamine el Comité de Higiene y Seguridad Industrial para: -

iI) 

c) 

Preveni r todo riesgo que pueca 'causar accidentes de trabajo o enfermeda-
" des pro fesionales. 

Prestar la atención y auxilios inmediatos al lesionado en caso de 
dente de trabajo y cump lir estrictamente los procedimientos tanto 
1 es Ó IlIédi cos. 

acci-
1 ega-

fducar y motivar a los trabajadores sobre la necesidad de aplica r 13s tlis 
posiciones que dictilll llne el Comité de Higiene y Seguridad Indu st rial so:­
llre e l particular . 

Pdr5grafo Para analizar las causas fisicas. mecánicas o humanas de l os ac 
cidentes o de las enfermedades profesionales y pa ra descubrir -

-los aClus lnSP~lJrn~ rlP los trabajadores; la empresa pondrá a di~posición dél 
Comité de lI igiene y Seguridad Industrla 1, los documentos y oatos que éste re 
quiera pdl"a implantar nOl1l1aS y procedimientos unificados en la ejecución de 
los trabaJOS y correcta utilización de las herramientas, equipos, etc. 
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RESPONSABILIDADES DE LOS TRABAJADORES 

Todos los trabajadores realizarán sus tareas dentro de las mej o 
~¿5 condi c iones de seguridad, para 16 cual har.ín sugerencias' y propondrán los 
dis pOSlti vos y e lementos oe proLeccloll (jue requlere caoa laOOI' , a fin de eli ­
minar cua lqui el' r iesgo, peligro de acc i dente ·o enfermedad . 

Los tra bajadores tienen pl ena l ibertad para comu ni ca~ a la empresa o al Comi­
t é de Hi giene y Seg uridad Industrial cualqu~er fa ll a humana , ambiental , fí s i­
ca o mecá nica que se presente en la r ealización de l trabajo , para que éstos -
ton,en l as medidas preventivas necesarias. 

CAP I T U t O I I 

HIGIENE INDUSTRIAL Y RIE SGOS 

A, t íC 1l 10 5 El Comité' de Higiene y Seguridad Industrial determinará l os pro-
cedimientos a seguir en cuanto a l a .evaluación, verificac i ón y 

mod if icdc ión de riesgos , contemplando l as disposiciones seRaladas en los artí 
cu l os s i gu i entes. 

Art i cul o 6 En toda la planta y puestos de trabajo se buscarán las condici o --
nes ambientales óptimas para l os trabajadores , teniendo en cueñ 

ta I ími tl." t ales que no resulten desagradables o perjudiciales a la salud . -

I,L, l tnll~as. 

Para l a determinación de límites , el Comité r ealizará ('n conjun 
to con organismos espec i alizados en sa l ud ocupacional eval uac i ~ 

r t icu l o 8 Los trabajadores deberán estar protcgido~ por medios natural es · 
o ar tific i a l es de las corrientes de aire. ~e los cambios ' brus ­

cos de t empe ratura, de la humedad o sequedad exc·esivas. 

Cual,do se presente situaciones anormales de temperat~ras muy bajas o muy ~ al­
t as , o cuando l as cond j ci ones mismas de l as operac i ones y/o procesos se r ea li 
cel, a es t as temp eraturas , se concederán a l os trabajadores pausas o r elevos :­
IJU·l Ó,1 1COS. 

Parágrat o Pa ra r ea l izar l a eval uación de l ambiente térm i co , tendrá en cuen 
ta e l índice W.B.G.T . calcu l ado con 1~!!!PCíutu( a hÚ l lh~d ol t empera 

t llra dI.: Ql obo y t emperatura seca; además se tendrá en cuenta para el ciilc ul ~: 
o' ) í rd l ce I/.B.G.T ., la exposición promedia ocupacional. Tambien se cal cula­
rá d ' nui ce de tensión térmico, teniendo en cuenta el metabo l ismo, los cam­
,i oo p,.r convección y radiación expresados en kilocalorías po r hora . . Para el 
( á lc~I J de l indice tl.:mperatur~ seca efectiva , se tendrá en cuenta l a t empera­
t' ,ra se·.a, la l('t',periltura húOlPoa y veloc i dad de l aire . 

,. 
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Ar t ículo 9 Una vez valoradas las condiciones térmicas de la planta, se to-
marán las medidas adecuadas para controlar en los lugares de tra 

iJdjO l as condi ci 'ones de t emperatura amb iente, incluyendo el calor transmitido 
por radiac ión y convección-conducción, la humedad relativa y el movimientod~ 
aire [í e mallera de prevenir sus efectos sobre el organi smo, 'y' sobre la eficien 
c la d lus t ra bajadores.. -

Pora eilo se tomaría como límites permisibles, para los trabajos pesados, un 
va l or de 25~ C, para los trabajos medianos, 27~ C y trabajo moderado 29~ C. 

Ar tí cu l o 10 Dado el caso de que nO se pueda 11egar a estos niveles, el Comi 
té de Higiene y 'Seguridad Industrial, tomará las ~iguientes me-=-

tlidas: 
• 

a ) Se 1 cee i onará el per sonal 

L) P,'omovc rá la aC,l imatación 

c) Progrilllla rá e l tra Da] u LU" LIl!llIpU!) Ut: ,'epu>u 

ti) f.\od ifi cará los métodos de tr abajo. 

ArticJlo I I El Comité de Higiene y Seguridad Industrial valorará constanLe-
mente estas condiciones, para l o cual podrá disponer de los re­

cursos neces arios hacia la prevención de los efectos de dichos riesgos, ten i~_ 
endo en cue nta la consulta ~ lns trabajadores sobre los efectos de los mismos . 

ArLiculo 12 La empresa está obligada a buscar que las condiciones de vcnti-
ldción sean adecuadas , especi a lmente en los talleres: 50 - YO -

lOO - 200 - 300 - 400 - 500 R-4 Y R-IB - GOO Y 600 R-9 Y parte del S.C.P; y 
Je lllroÍ tene,· un ambiente que sea inofensivo y cómodo para la real izaci ón . de 
las trabajos . Para ello cumplirá estrictamente la _ dete rminaciones asumidas -
lur el Comi té de Higiene y Seguridad Industrial, luego de que éste haya valo­
rado conj un tamente con organismos especial izados los diferentes frentes de tra _ 
baj o que no cumplan los requisitos de ventilac.ión, do:: ':'v"iü,'¡;; jdüd CG~ las dis­
pOS i CIOlltS legales. 

los s i s t e,lIas de ventilación se mantendrán en todo momento en condiciones per­
fec Las de funcionamiento. 

Ar tí culo 13 El Comité de Higi ene .Y Seguridad Indus trial dispondrá de los me 
" canism~s y recursos necesarios para mantener en todo womento li 

vent il aci on en perfecto funcionamienLo y para realizar la descarga de colecto 
res y desca rgue de materi.le~ qu e constituyan riesgo para la salud . 

Artic ulo 14 Todo los lugares de trabajo tendrán la iluminación 'adecuada e 
j~ dispensable de acuerdo a la clase de ló~or que se realice; a 

la vez se deberán satisfacer las condiciones de seguridad para todo el perso­
nal. La il uminación pOdrá ser natural o artificial o de ambos tipos. La ilumi 
Ilación natllra l debe disponer de una superficie de iluminación (ventanas, cla-=­
raboyas, l umbreras, tragaluces, techos en dientes de serrucho, etc) proporcio 
na lmente a la del lócal y clase de trabajo que se ejecute , complementándose -=-
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cua lldo sea necesa rio con luz artificial, Cuando no sea factible la ilumina 
ción r,at ura l se optará por la artificial en cual quiera de sus formas que: 

al 

bl 

lio ~ro d uzca deslumbramiento a causa de' la r e flexión . de l foco luminoso -
en la superificie de trabajo o foco luminoso en la 'l'ínea de visión, 
No prod uzca visionamiento de l a atlllósfe ra del local ni ofrezca peH9ro 
de incendio, o sea perjudicial para l i! s a l ud de los trabajado res, 

Pará9 rafo 1 
l ac i ón co n 

rea lic ~ , 

El número de focos, su distribución e int ensidad estarán en re­
la altura, superficie del lo cal y de acuerdo al trabajo que se 

Pará gr 'c 2 El Comité de Hig'iene y Se9uridad Industrial dispondrá de los me 
ca!l. smos necesari,os. en todo momento, para mantene r debidamente 

i llJl" n,'JO, 1 " $ sitios de trabajo, " 

,. r L I 

1 Il 

r 
.,i 1.: , 

, 
: , 

, . 
, 1 

. 1 ) l ' tr todos los e s : aJ.,ler:i mi entos de tra bajo en donde se produzcan­
Y'u i dos , se d ,,~ e r án realizar estudios de carácter técnico para a 

"i st~mo,. e métcdo, que puedan reducirlos o amo rti gullr los al máximo~ 
;, I ,:¡ de Dref erenLia 1 , mc'1 uinilria vieja, defec tuosa o en mal estado-

l i, · i cn~'" a ; ust~nd01d o r ~r.fJv ;í r. ('<,)Q según el caso; se deberán cam-
, .!j s r. it~ lr I;:S piez d ~ def ec!.u0 5¿ S > ?~ u s tándolas correctamente;' si es -

r ~em~ 1 ¿7a r lo ~ eng r anD @' metA1jco< por otros ,no metálicos o por po 
' n do l¿ s e e ~ ~ ~ 'ibr¿ ndo,.: ~1pn -

Los motor es a e xp~os l ór. ~ P~'?r 'i 1:5 t3r C" uipados cen silenc iador'­
ef ici e;l '. ,; , El nivo'l ~,!l~ ' qI0 :.(:', i~ 'DI E' I l r a ruidos re carácter 

', ', l 0s il!gares de \.r'ao ,,: D • . 5 ~ r~ (', el.' ¡:¡', uec l bel es de p" \!s ión sono-
I 11.;.. t: ' l l u<Jar~ ~ 1.1 ~, ~. ' :¡ b ,"\ j, '~t C d ~ . c'~r? ·:1·1¡.!;:' ~ '! di ent¿ de " 1 f rec lJen-

por S f:'g U !'ld ~\ .:" 'le ~ ~ .. ~ 

r" dc.noe 11\ i ~t(1sida d 1. 1 
rri i s ; ~ e , 1¿. em~ t~:'l ~ está ' J ~''\ ,..'.' 

i "L "p 

"~'L ' ~;' {d , _1 jTl,l 'l '; "1C Der­

I .... J I j:-! int~ ' U~ I e: 1~ 

I,JI v El r. o r!l i " ·~ !1'. !l . ! 1 .. I H? ) ) p ..¡ur",I\1 J • 1 1 , 1. "H)rdr ' d'-' : .) ¡n ',? ::-

' .. cl ll sm r ,! .! ' ':\ .1 <) r. ' ~ ne'.·' .l\ r " t " ti .... ;... , tv(ÍU n U l';s 
,"', _, oern,i sjb i !1.', ti dc' " U l()O , 

_!;'f , I" J l c ! t. A más t ¡,,'dilr el 31 df Ene r o de- I Q8 ~ " 1 (I\m ~t é de H'giene v 5:;" 
yln'1 tld U Irl U\J~l.lldl Ut!Ut'lú , U ll~ f "' ~ t l . : ., IC ' .. . l,. ::d. ¡.ll~ ," ~ k lJ l ~ ~l .. l.. ,: 

• ¡r ~ ~t , 1. 1r l as sustancias tóxicas. ~ umns ~ v~rr r~s • a ! iro~ r X1 5tentes -
(! I; l a p' cn:a a~ í eOlllo l a ic1 ~ lltl d ild de le,< r~,,;! r:Jo< ~;~,l i, ~ ú , Par;.1 tal efec 
(C' 1 ~ ~lII p e e sa po ndrá a dispos , ci ón del CC'lI it é e ' ase , O'""ó'i; I0 r.to de organismos 
b,1l'C i d l l (¡¡ dos en St'guridad industria : , 

..,. '-

dn , ! c" Hcl 'Jido e i ? tvd i o .Y hñbi endo eneo, ,¡ ' de, r i esgos quími cos y/o b io-
I~ J r ~ 1- empre 'J (\ '.::~ ' ~' (~ 1; 9ilúd a e lilninarl .. s c " ipso-fac t o . 

.. I " ti~ , , ~ J 7 El ' C1t''' é 1,: r, ' ~ien e<, y Segu '-'dó' ¡ndusiria l, en conjunto COQ 

No. d' :HI'l ,:~pasio n~' dr l1SS o e"cidadesespecia li iadase n el ra 
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n,u, realizarán un estudio, inmed iatamente lo so'l i cite una de las partes repre 
sentadas en el Comité, sobre los riesgos ergonómi cos , considerando pos ici o ~ 
nes insegJras, sobrecargas de trabajo. monotonia, etc., el cual se hará esp~­
cial men t e en l os oficios: tapiceros, guajeros , mecánicos, montacargas y con '­
d~clores. o~era dores de máquinas, ofi c inistas en general, ~~cepción t~cnica,­
cte .. Concluido el estudio, la empresa está obligada ,a cumplir las determina­
ciones emanada s del Comité de Higiene y Segur idad Industrial. 

Art ículo 18 En los mismos términos del articulo 17, se realizará un estudio 
de los niveles de vibraciones de todas las máquinas que los pro 

duce. En los lugares de trabajo donde se produzcan vibraciones por el uso de 
ilpa rata, ¡,qu ipos, herrami ... ~tiL : etc., que den origen en los trabajadores a,sin 
te.mas de olt raciones vasUlllotoras , alteraciones en los huesos y articulacio :­
oes , signos clinicos neurológicos, etc . se deberán tener en cuenta l os sigu i ~ 
ntes métodos para su control: 

d) Se mejorará los dis e~os de las herramientas, máquinas, equipos, aparatos 
productores de vibraciones (fonna , soporte, peso, etc), o se 'sup,rimirá­
su uso en cuanto sea posible. 

t;l Se entrc:nará al ,personal sobre l a manera correcta en su utilización y m~ 
~eJc po ra evitar esfuerzos inGtiles o ma l dirigidos. ' 

e) ~ e ha á selección del personal rechazando para tales tra ba jos a trabaja­
dores i lllpos i bi 1 i tados. 

d) Sv reduc irá la jornada de' trabajo o se rotará Jl , ¡;::;-::;~;:1 CX¡;l!C;to a las 
~ibraciones para prevenir l as lesiones , 

Articulo 19 El Comit~ de Higiene y Seguridad Industr i al valorará y eva luará 
l os riesgos el~ctricos a que haya lugar en l os sitio~ de traba­

je. y t O¡¡ldrá las medidas tendientes a evitarlos. 

CAPITULO I 1 I 

S E G U R I O A'O I N O U S TRI A L 

Articulu 20 ' Queda entendido que el problema de la Se:Jurida d Industrial en la 
empl"esa Sofasa está inti ma,mente 1 igado al problema de los acciden 

t~~ d~ tr ba jo y por ende lo fundame lltal es desarrollar actividades que pre-: 
vengan los accidentes . Por tal motivo la or i entación del Comité de Segu ridad 
e Higiene es hacia la prevención de los mismos , la empresa asumirá en lo más 
inmediato pos ible las disposiciones que le formule el Comit~ con miras a la 
prevención eJe los accidentes y las enfermedades profesionales . 

Ar ticul o 21 El Comité de Seguridad e Higiene se encarga rá de valo rar perlo-
dicamente las condiciones que inte",.i""en en la segundad de-l 

trabajador, así dicha periodisidad se establ ece de la sigu i ente "manera: 

a) Se valo rará quincenalmente: Dotación de equipos de protección, uso del e 
q .• i po de protección, uso de prendas y cambio , zona de pel i gro en labores 
Instalaciones eléctricas. 

-
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El equipo de protección deberá reunir l as condiciones técnicas espec ifi­
caJas , considerando fundamentalmente que éste permita el desempeno adecu 
ado de l as labores para lo cual deberá ser confortable y cómo pa ra el tr~ 
bajado r . 

t • 
b) Se valora rá mensua l mente lo siguiente : llaños, desvestidores, ordenyaseo 

c l Se valo r ará semanalmente: l a dotac i 6n de l a herramienta, su uso ylas co.!!. 
diciones de la misma. La~ condiciones de la maquina ria, desperfecto y su 
fun cionamiento. Las instalaciones el éc tricas , ~oldadura y hornos en 10 
que se re fi ere a los r iesgos que si gn ifi can para el trabajador. 

I 

Queda entend ido que 10 importante de la valoración del f uncionami ento, -
condi c io nes y ca racterí-st icas de la maquinar i a y demás equipos es en lo 
que se refiere a l oS riesgos que rep resentan para el trabajador 

Art i cu 1022 Para el cumplimiento de la va l oración y evaluac ión de las condi 
ciones de Segu ri dad Industrial , se util izarán los recursos téc-=­

ItiCO S humctnos necesarios que i mplique la valoración de dichas condiciones. La 
comisió n dispond rá de dichos mecanismos a fin de prevenir los accidentes: 

ArLiculo 23 La re sponsabilidad de que la Segur i dad Industrial signifique 
condiciones ópt i mas para el desarrollo del trabajo re 

cae sobre la empresa quien rendirá un informe periódico de. sus actividades p~ 
ra t al fin. El Comité de Seguridad e Higiene tiene por obl igaci ón desarro 
lldr un trabajo sistemático en salud ocupacional. 

Ar llcJl0 24 La ensenanza en Seguridad Industri al juega un papel fundamental-
pJra la prevención de los mismos- lo cual Se dara de ntro del ar 

dCL lo X i se or i entará básicamente a que l os trabajadores prevengan los accI 
I nl"s p ro 1 o cual debe rán conocer los ri esgosque se presentan en su traba­
)0 y 1.3 condicIon es en que ¡aDOran el\ C~ ?~t~ a las ImplIcacIones Que ti enen 
el , . .1 sa l ud . 

',!"lICUI , 25 Lo s accidéntes de trabaJO se ha'yan mu'y vi .nculados a l as C'ondici 
ones de Seguridad !ndustrial, a las condi ciones de salud, v aT 

o~s ilrr(jll0 del trabajo, po r tal motivo e~ Comité de Segurida¡1 ~ HiglPne eraba 
.J ' rá I,ara td l efecto en las s iguientes ac ti vi dad·",. - -

aJ R(~i; t ro y evaiuaci ón de ios ar.c i der t es 

u) Rc9'~tro y conocimi ento de la s condic~onps .;a 1 ud de l trabaja dor . 

~l R~glstro de l as cond ici ones de SeguridR d I ~du s ~r ; a~. 

P ra llevar a efecto: 10 anterior, se dispondr5 de los recursos t~eni~os y hu 
mJnos necesa rios, para lo cual l a empresa presentará los recursos el \ ll ue 
cuente para ell o, la in formac i ón será de manejo del Comité de Segundaa e Hi­
giene . 

J,rtíc'll0 2ú Los incendios deben ser prevenidos, para tal motiyo se dispon ­
drán: 

a l Recursos contraincendio 

It) Ilcdida s preventivas ce tipo hu ma no contraincendio 

eJ rrc~a ra ci6n con~tante contra inc endio. 
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Ar tl c~l o 27 Las herramientas manuales q~e se utilicen en los establecimien­
tos de trabajo serán ~e buena calidad y apropiadas al traba j o -

para el cual han sido fabricadas. 

Arti cu lo 28 La empresa está en la obligación de suminis~rar a sus trabajado 
res herramientas adecuadas para cada tipo de trabajo, y da rles­

ent renam i ento .e instrucción para su uso en forma correcta. 

Art í .:u l o 29 Las herramientas de tipo eléctrico deberán ser revisadas ante s 
de ponerl as en funcionamiento, para corregir posibles aisl amien 

úe fcctuosos o conexiones rotas. Todas las herramientas elécticas de más de SIT 
vo lti o~ Entre fases , deberán tener. la adecuada conexión a tierra . 

~'; ::': ;-,,:,,,,rn;+; ... 5 01 !len ,i n hoW"'r:'lmiot""lt:u, . .... o ni:''''' cen vol tajes su­
periores a 120 voltios, con conexión a tierras . 

" 
Art í cu l o 30 No se deberán usar herramientas eléctricas en sit i os donde pue­

dan existir gases o vapores inflamables, a no ser que sean di se 
ñadJs " prueba de gases. 

A tí culo 31 Cuando se trabaje con pi ntu ra a pre·s 1 on, la empresa debe rá t o­
mar medidd5 necesari as para proteger a los trabajadores contra ­

los efectos dañinos en la suostancias usadas y prevenir los riesgos de incen 
d io o expl osión inherentes a este tipo de trabajos . 

. 
Ar tí cl:Jl o 32 Lás vías respiratorias , los ojos y l a piel de operador de pi s t o_ 

l ~ pul verizadora , serán adecuadamente protegidos según el gra do 
de ex pos ición. En caso de altas temperaturas , concentraciones de pintura en l a 
at ffi6s fera amb i ental, el operador usará una máscara especial que pro~ea de ai­
r e puro t omado de un ambiente no contaminado . 

Ar t ícul o 33 En l os establecimientus de trabajo, tüJü sitiü ~c5tioudü a pi n­
tar piezas con pistola deberá n estar provistos de cabinas , con 

campanas e aspiración y construidos de manera que las emanaciones ' de l a pin­
tura no a fecten l os demás trabajadores, 

Artí cul o 34 

av i ses de 110 
" 

Los sitios o cabinas 
l as ¿creas donde se 

fumar. 

-deberán estar adecuadamente separados en 
hacen trabajos .en caliente , y se colocarán 

Arti cu lo 35 Las cabin¡::; serán construidas de mater i al resistente al fu eg o,y , , 
sus supe rficies in te r iores serán l ibres y f¿ci l l i mpi ezaT Las -

entrad~s de l os conductos de aspiración estarán provistos de trampas para pin 
tura y los vent il adores deberán ser a prueba de explosión . Las instal aci ones-=­
de las ca bina s se harán de tal forma que el operario no tenga que 'si t ua rse en 
tre la toma ~ ~ aspiración y el objeto que pinta , 

Artícul o 36 Los conductos de aspiraclOn de, las cabinas serán de cons tru c-
ción i ncombustible , de capac i dad suficiente y hermét i cos al ai 

re . ~u descarga esta rá situada a convel. lt:nte distancia de toda abe rtura a los 
cdi f icl0S. No deberá n t ener cabidas en las cuales puedan acumu l arse me zcl as -
expl osivas y tendrán de f acil i dades para l a l impieza . Estarán ~is l ad05 de to­
uo ma t er ial in f l amabl e y t endrán conexión a tierra . 

Artícul o 37 Los Objetos pi ntados o barnizados d ~berá n extraerse de l as cab i 
nas y sus dispositivo , por l o men0, una vez semanal . Cua ndo ! ~T 

<..ltos equ ipos se empleen en el 'mismo 'días pin turas que contengan aceites nu s~ 
tur&dos o nitrados orQlnicos o compuestos de éste , deberán ext raerse l os re-
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s iduos cadd día. Se evitará produc ir chispas ·e n la eliminación de. los resi 
duos de pintu ra o barn ices de dichas cab inas y no deberán usarse substancias­
i nflal;,"i.Jles para la limpieza. 

Art í c~lo J9 Las c~ ~j n a s u~ ili zadas a la operacl on de pintado con pistola 
pul Yer ' zcdor~ serán .'entiladas artificialmente.' La cantidad de 

"ire 1" .'X'.He\" debc' rá 5e ~ufici pnte para evitar dispersión de solventes en 
el al,1 '~J1 t e r -l e sobr(pas~ las cantidades máximas permisibles. En cualquier ca 
:;0 ló v.,lu;iddu mínima en e~ área abier ta de ld cab ina será de 38 metros por 
mi r ,t.o 

~rt f 'u lc u Los hornos o s eca do~e s cerrados que se utilicen pa r a el secado 
forza dr. de objetos pintados, deberán construirse de material in 

ccnil.,t lbl E CO!] juntils el' exúa nsió n de su armadura. Deberán disponer de ven-:: 
t ¡ ladón 11ic:c am ra para 1I; ,~ nte'ler l a concentrac i ón de vapore s inflamable s por 
d_Jajr. i~l 25% del nive' mín ,mo de ex'fllos i ón . El s is . .tema de circuldc ló n de 
,j.,:! Jc,;I'['< ombinarse c·.'~ fuente de calor a obj eto de interrumpir la cale 

(r. l': a~ ~,j ar rl l' :.;r..io" ':r El s istema de ventilación. 
1 

R _ i .. 1 J {, No se d ebe ra~ ef ectuar trabajos de pintura 
p~odu c to, üe cJ ntengan su lfuro de carbono , 

j ·'l1 i:o y ('omr;l " ~tos .e a rsenia o que tengan más 'Lo I ,~I 

por pulverización con 
terraclol'uro de car­
del 1% de venceno o 

.• ¡ ,I.e t í 1 ; co . 

,1;"1 ~c '/ El" 'lOS iugares de trabajo donde se apliquen por pulverización -
produc to5 ' ~ue contengan nitro,celulosa u otras substancia infla­

uLl';, ,. u_t"eró ins t.alar un número suficient,e de ex tinguidores de espuma 0-
c. -1, • i p arl CUeao 

, , 1 

" 
1 ' 

Lo s trabaj ador~ ncupados en operaciones de pintu ra por pulverl 
zación , 1eber~ n !star prov istos ~ E delantal~s, guante s , respira 

s u D~:-a ~rntecclÓ~ r aro la cabeza ; y di spondrán de suficente ca~ 
Jducto s dor cpil ~( par' limpiarse la s manos y l a cara de pintura ~ 

rizarla. 

f ',1J, Los trao:jadorr;; dedicados a labores de pintura por pu lveriza -
ción efectuado con pinturas a base de sílice, deberán disponer :-'­

ll!'d •. n.idad ~iI·ir;"nt" ,,.. ~ nl" r~li"nt" f",r~ pl ¡~v~rln. cepillos y jabón . 

i' u 1 r 

.! 

Para prev~nir accidentes de trabajo o enfermedade s de 
género que perjudiquen a los trabajadores, la empresa 

l. l ir' las siguientes r ecomendaciones: 

cua;quier 
está ob', ._.,~ 

.J ~oa u (.; 

b) 

r. ) 

A~tes de comenzar a fllnci onar 10~ equipos de soldadu ra en cada turno,ten 
drJn qu e ser re,visados diaric!~en te como mfnimo durante 10 minutos. -

Los polipastos diariamente an t~s d: iniciar el cargue tendrán que hacer­
seles un recorri do completo s j¡, úrga, para que el operario esté seguro 
de que funcion amiento es perfecto y que ~o Qfr~ce ningún riesgo. Igual -
."u, le se pror"de r ." con los dif<:-rf,' nLs e' pV.00f"> de carga. 

• I 

1.! \ 

l' las nerram l,~n~as y maquina ri a que n~ya,1 CL',1plido su · per iodo ~ e 
I lar.ió n', así COrl') 1as que no ofrezcaTl 13, g.~rantías de seguridad o 

.l ér. 0bs C11 eV \. 

<\ .; ") a ¿i~~n rr:::- f: 
';r'5 ob: '\ld 

no' J.cald 1 as antc r ;orr;' :'~ cd~~~:; -;;'"=~:~:"! t i ''' ~~r ('O po 
n':lgún trabajadúr e ~¡I'é'l'ar l o, P.OUlpO~ d' sol .",fu 

-'-
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Pdra l1l0, el Comité util izará todos l os recur sos necesar i os. 

Art i culo 51 El Comité de Seguridad Industrial e Hig iene adelantará es tudios 
a los trabajadores de : fatiga, ansiedad, nerviosismo, insolTlTlio, 

a,í como de problemas gástricos, de al coholismo y farmacodep~ndencia. Evalua­
~os y valorados estos estudios ,. el comité tomará l as medidas oreventivas nece 
sorias. 

Ar t í cu lo 52 Con l os trabajadores enfermos por dolores lu mbares, dermatosis, 
etc . se deben tomar las siguientes medidas : 

a) En caso de que el ISS no l os in.capacite, se les debe dar permiso en ho­
ras de t rabajo para ~u fi$ioterapia . 

bl Se le~ de~e reubicar en otros pu~stos, teniendo en cuenta que el nuevo -
puesto será de libre aceptación por el traba jador. 

el Se debe abolir el riesgo en forma inmed iata. 

--


