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PRESENTACION

La presente investigacidn forma parte de un trabajo realizado duran-
te dos afios conel Sindicato de Trabajadores de la empresa RENAULT -
SOFASA en Colombia, Ta cual permitid obtener elementos para la nego-
ciacion de la Convencidn Colectiva y el Reglamento de Higiene y Se-
guridad; permiti6 ademds el desarrollo de una amplia Tabor educati-
va con los trabajadores en torno al problema de la salud en el tra-
bajo y la elaboracion de periddicos y manuales sobre salud ocupacio-
nal.

Contiene basicamente el marco conceptual para el andlisis de la pro-
blemdtica del trabajo y su aplicacidn en el diagndstico de la salud
del trabajador a partir de sus condiciones de trabajo. Es importan-
te mencionar el esfuerzo de colaboracidn e intercambio de experien-
cias por parte de los directivos sindicales y los trabajadores de
base para el andlisis del proceso de trabajo, y el planteamiento

de Tos problemas principales a estudiar.

En el presente documento se presentan 1os elementos conceptuales,

algunos rasgos distintivos de la empresa Sofasa y su organizacion

sindical, la metodologia de investigacidon y los resultados obteni-
dos. Se prasentan comb anexos el Reg]amento de Higiene y Segquri-

dad propuesto, la Programacion de Cursos y Boletines Fducativos.

Agradezco la colaboracion del compafiero Oswaldo Le6n Gomez, gerente
de Ta Cooperativa de Trabajadores de SOFASA, anteriormente directivo
sindical despedido de la empresa Sofasa, quien brindd el maximo apoyo
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Ta organizacidon de los trabajadores; a 1os compafieros Jesis Ruiz, Fer-
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en Ta investigacién y la revision del documento y, a la compafiera Ma-
rielena Ramirez Cdardenas quien realizd el trabajo mecanografico, y muy
sinceramenté a la Escuela Macional Sindical, Antioquia, en donde encon-

tré un creciente interés y apoyo al trabajo realizado.
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INTRODUCCION

A finales de la pasada década y a principios de &sta, se inicid con
mayor consistencia la necesidad entre Tos trabajédores Yy sus organi-
zaciones sindicales por mejorar las condiciones de trabajo que inci-
den sobre su salud.

Este movimiento que tiene sus origenes en Europa y América desde la
Tucha por la reduccién de la jornada laboral, se expresa mds direc-
tamente en torno a los problemas de la salud en la fabrica. Para
ello se han utilizado diversos métodos, tdcticas y estrategias que

se dan como una respuesta a los elevados ndices de mortalidad y mor-
bilidad , derivados del trabajo y basicamente, del trabajo en las
grandes industrias de las mds diversas ramas.

Variedad de métodos utilizados resulta una heterogeniedad muy enri-
aquecedora que finalmente podra Tlevar a una generalizacidn sistema-
tica de la Tucha por mejores condiciones de trabajo y salud.

En esta labor, los trabajadores han pasado de ser sujetos pasivos a
sujetos activos en la Tucha por mejores condiciones de trabajo y sa
Tud, aunque todavia la gran mayoria de ellos siguen siendo victimas
de Ta nocividad del ambiente de trabajo, quienes con su vida pagan

la elevada cuota de las condiciones de trabajo.

Es un hecho interesante de mirar, el que los trabajadores pretendan
cualificarse en la lucha por mejores condiciones de trabajo y salud
a través de sus organizaciones propias como el Sindicato y la Escue-
la Sindical; estos espacios permiten que los profesionales y técnicos
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de la salud confronten en la practica sus teorias y convicciones poli-
ticas para que se desarrolle una conciencia diferente entre trabajado-

res y técnicos.

Sabemos que Tos trabajadores en diversas partes del mundo han empren-
dido una importante lucha por mejorar sus condiciones de trabajo, en
donde se convierten en verdaderos sujetos de lucha. Sin embargo, es
necesario diferenciar las caracteristicas de todos estos trabajadores
cuyas luchas y métodos se presentan distintos, de acuerdo a sus plan-
teamientos politicos, econbmicos y culturales , insertos en una rea-

1idad propia.

Bajo esta premisa y guardando una relativa distancia y respeto por Tas
condiciones propias, consideramos importante comenzar por desarrollar
y probar un método propio de diagndstico de Tas condiciones de traba-
Jjo ysalud paré el trabajador Co]ombiano, ya que éste a través de sus
organizaciones sindicales demanda constantemente tanto explicita como
impTicitamente iniciar y generalizar una 'lucha contra la nocividad

del ambiente Taboral.

Cabe mencionar que Colombia, dentro de los paises del Pacto Andino
es de Tos mds industrializados junto con Venezuela, y tiene como

una caracteristica muy peculiar presentar al interior del movimien-
to sindical Tos mds diversos matices de corrientes politicas e ideo-
10gicas que se expresan por ejemplo, en la existencia de cuatro Cen-
trales Sindicales diferentes y un elevado indice de sindicalismo in-

dependiente 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 valido de diagndsticar las condi-
ciones de trabajo y salud que pueda ser acogida pdr diversas corrien-
tes politicas y sindicales. No obstante este poryecto ambicioso ,
consideramos que se encuentra inacabado y su perfeccionamiento depen-
derd de la cualificacion del movimiento sindical, pero que tiene que
presentarse como propuesta a través de las Escuelas Sindicales para

viii
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que sea probado en Ta practica 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 ideoldgicos son distintos, y se plantea dentro de un am-
biente de pluralismo politico, ofrecer a los trabajadores herramien-
tas concretas para la lucha por mejores condiciones de trabajo y sa-
Tud.

PROPOSITOS DEL ESTUDIO

Intentamos reivindicar la importancia que tiene la articulacidn en-
tre la participacion activa de los trabajadores tanto como sujetos

y objeto de estudios, con una visidon conceptual clara y consistente
para el estudio de la salud en la fébrica, en torno a la organizacion
del trabajo y sus caracteristicas estudiadas por la economia voliti-

ca.

Este aspecto To consideramos importante ya que permite desarrollar
un método correcto y valido para todos los trabajadores con un con-

tenido justo.

ET trabajador es el sujeto activo en tanto estudia y conoce su pro-
ceso de trabajo y Ta relacién que guarda con Ta salud, utilizando
las premisas que le brinda la economia politica y sistematizadas pa-
ra el estudio de la salud por Tos profesionales.

No se trata de una labor paternalista y demagdgica, sino la implemen-
tacion de una serie de conocimientos sistematizados para que el tra-
bajador los utilice y tenga un pleno reconocimiento de Tas condicio-
nes de trabajo y salud para que de éste surjan propuestas propias a

su Tucha sindical.

X
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Los principios de este método parten de que el conocimiento universal
generado por los tedricos de Ta economia politica ha sido una herra -
mienta de Tucha 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 problemas propios del campo de las ciencias mé-
dicas.

Sin embargo, consideramos que el conocimiento central parte de ubi-
car la relacidon entre Ta salud y el trabajo, y que de este conoci -
miento partira su articulacion con la lucha por la salud en la fabri-

Ca

ET primer propdsito es entonces llevar la anterior propuesta a un
sindicato colombiano y utilizarla para la lucha concreta de negocia-
cidon colectiva y la generalizacidn del trabajo en salud con Ta base,
en la cual los trabajadores reconozcan los efectos del trabajo sobre
su salud, identifican 1los principales riesgos v relacidn de éstos
con la organizacidon técnica del trabajo. | |

Otro propdsito es que con esta experiencia, los trabajadores del sin-
dicato puedan transmitir su experiencia a otros trabajadores y con -
tribuir en 1a lucha obrera y sindical por mejores condiciones de vi-

da y trabajo.

En ese sentido, nos planteamos iniciar la aplicacidon de un método cu-
yas premisas y marco conceptual estda mds o menos c1aro en e1'terreno
de la practica a través de una asesoria sindical a los trabajadores
del Sindicato de SOFASA RENAULT, quienes demandaban un servicio en
lTos momentos en que preparaban su pliego de peticiones para el ano
1983.

Con todo ésto, iniciamos el trabajo haciendo algunas consideraciones



generales que son las siguientes:

a. Que los trabajadores colombianos manifiestan en general una preo-
cupacion por la nocividad del ambiente laboral propio, enmarcada
en condiciones politicas, econdmicas y sociales distintas a Ta de
otros trabajadores que han iniciado la lucha en otros paises como

Italia, Francia v México, entre otros.

b. Que existe la necesidad de desarrollar y prcbar un método en el que
Tos trabajadores, guienes-.se manifiestan preocupados-y activos en
torno al problema, sean Tos sujetos y objetos de la 1nVestigac16n,
bajo premisas conceptuales coherentes y sistemdticas que permitan
un desarrollo tedrico-practico capaz de ser gehera1izado y transmi-

tido a otros trabajadores.

C. Que es un método de trabajo a prueba, cavaz de recibir modificacio-
nes, pero que siente Tas bases para que se de un avance constante

en 1a Tucha por mejores condiciones de trabajo.

d. Que es un método de trabajo cuya finalidad es politica en tanto pa-

sa de Tla denuncia a la accion.

Bajo estas consideraciones, iniciamos el trabajo, esperando tener éxi-
to no s6lo en cuanto al diagndstico de Tas condiciones de trabajo y sa-
Tud y su aplicacion para la convencién y el trabajo de base, sino tam-
bién en su generalizacidn como método con sus posibles modificaciones
y enriquecimiento; ésto'01t1mo, ée saldra de Tlas conclusiones del pre-
sente trabajo y quedaré é una eva]uacién'posterior, en la cual la prac-

tica sera el mejor calificador.

X1




S i ddSnnEiiEiEnEEEEREEEN

1. ANTECEDENTES

1.1 LA CONCEPCION DE LA SALUD OCUPACIONAL EN LA FABRICA

Cada dia, los problemas con Ta Salud Ocupacional en la fabrica, tales
como: ruido, calor, agentes tdxicos, humos, vapores y otros, han veni-
do cobrando importancia tanto para los directivos de la empresa, como
para una ¢ran cantidad de obreros de todas las ramas de la produccién,
distintas organizaciones gremiales y sindicales y, la sociedad en gene-

ral.

Los gobiernos han dispuesto entidades y programas especializados en sa-
lud ocupacional a fin de evaluar las condiciones del ambiente Taboral
en las fabricas y demds areas de la produccion, sugerir algunas modifi-
caciones y mejoras que permitan un mejor desarrollo de los procesos
productivos, mas bien dirigidos al aumento de la produccidén y a la pro-
ductividad que al bienestar de los trabajadores. Asi, 10S problemas

de Ta salud ocupacional cada dias se hacen mas evidentes y las recomen-
daciones para su atencion se estan quedando en los escritorios de las
instituciones oficiales sin dar siquiera una solucidén a ellos.

Es de interés anotar que,ademds se presentan diferentes matices en el
trabajo que'se realiza a nivel institucional en salud ocupacional. Te-
nemos por ejemplo el caso de Colombia, pais oue estd sufriendo un ace-
lerado proceso de industrializacion dentro de Tos paises del Pacto Andi-
no v que para Salud Ocupacional establece normas y leyes mas o menos
precisas que delinean el trabajo a desarrollar por las instituciones de
salud ocupacional. Colombia, muy a pesar de ésto, presenta vacios muy
grandes en el trabajo de salud ocupacional, pues se observa que'en algu-
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nas ciudades existe una intensa actividad en medicidn de riesgos,in-
vestigacion de las condiciones ambientales, etc., mientras en otras
existe una completa ausencia de estudios en salud ocupacional, dando
Tugar en Ta mayoria de ellos a una completa burocratizacidn del tra-
bajo en esta érea;

La evaluacion de riesgos, si bien constituye una infraestructura vale-
dera para el diagnostico de Ta salud en la fabrica, por si misma re -
sulta ineficaz y secundaria en 1o que se refiere a la modificacibn de
1os riesgos en el trabajo. No se invalida la importancia que tiene la
evaluacion y medicién de los riesgos en la fabrica tales como el rui-
do, el calor , 1los po1vos, etc,sino que 10 que se quiere plantear es
la necesidad de desarrollar un diagnéstico y evaluacibén que en si mis-
mo plantee a los trabajadores alternativas precisas para modificar y
mejorar Tlas. condiciones del ambiente de trabajo. Con el método de la
evaluacion ambiental, hasta ahora no se ha Togrado resolver este proble-
ma preciso y por ello se requiere implementar medidas que modifiauen
positivamente las condiciones que afectan Ta salud de Tos trabajadores.

Asi , el problema de Ta salud en la fabrica ha sido tradicionalmente
explicado como una mera cuestion del ambiente Taboral. La mayoria de
los estudios realizados sobre éeguridad industrial tienden a investi -
gar estos problemas especificos como el ruido, el calor, Ta iluminacién
los agentes toéxicos, etc.; todos ellos, problemas relacionados con el
medio ambiente en Ta fabrica. No obstante, la importancia de estos es-
tudios y dada la creciente magnitud de agentes fisicos, quimicos y bio-
16gicos implicados en el trabajo, la respuesta que se'puedé dar, o mas
bien, que se ha dado para modificarlos ha sido nula, pues no contiene
una metodologia que Tleve en la practica a que la empresa capitalista
se vea obligada a modificar dichas condiciones.

Bajo esta concepcion ambiental del problema de Ta salud en la fabrica,
se da prioridad al medio ambiente laboral y se deja el problema del tra-
bajo y de su organizacidn en un segundo plano. La concepcidn ambiental
ha derivado una metodo1dgia de analisis muy particular, aque parte de
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considerar cémo la interaccibn de diferentes factores, actlan en la
produccion del fenémeno Sa]ud—Enfekmedad, es decir, se parte de una
vision mu]ticasua1.en la que se da a los factores causantes un valor
que es el resultado de una consideracidn empirica en la que se prio-
rizan aquellos que aparentemente actdan como causa directa del fendmeno .

Dentro de esta concepcion estd el modelo ecoldgico que es el que se ha
utilizado frecuentemente como marco para analizar el problema de la sa-
lud en la fébrica. Este modelo desglosa los factores en el agente, el
huésped y el ambiente. En la mayoria de Tos casos, se parte de evaluar
primariamente el medio ambiente por ser el factor que mas claramente se
vincula al fenémeno de la enfermedad; tal es el caso de ambientes noci-
vos como el aife contaminado, la poca iluminacion, la existencia de t6-
xicos, etc., que 1levan a considerar estos agentes (incluidos en €l am-
biente), la parte fundamental del fendmeno. Dicha jerarquizacidn se ha
ce, como mencionabamos, desde un'puntb de vista empTrico,ana]iiando las
causas mas inmediatas del fenémeno. En esta concepcibn sucede que, ade-
mas de no plantear las formas mas consecuentes para modificar los medios,
cuando no encuentra las causas "evidentes" del fendmeno, pasa a buscar
en el huésped, o sea en el trabajador la causa del fendmeno.

1.2 DE DONDE VIENE EL CONCEPTO DE MEDIO AMBIENTE

La palabra "medio" suele usarse para indicar una determinada relacidn
espacial de posicidon de "algo" respecto a otras dos cosas. Se dice que
ese algo "estd en el medio" si estd entre dos o mis cosas. Asimismo,
suele usarse para aludir a todo aque11o'que, ademds de estar entre dos
0 mas cosas, de alguna forma las reune o enlaza(l).

La palabra "medio" ha venido evolucionando y su aplicacidén se ha dado
dentro de las ciencias exactas y naturales. En el terreno de la quimica,
por ejemplo, el concepto de "medio" adquiere un significado mas rico,me-
nos extrinseco respecto de los términos que en &1 o por é1 se relacionan.
E1 medio en que se producen 1las reacciones quimicas ya no puede ser alg(n
ente imponderable(como el éter) o la ausencia total de materia(como el

(1) SAMAJA,Juan Alfonso. "Ldgica,biologia y sociologia médica". Revista
Centroamericana de Ciencias de 1a Salud. No.8, pdg.30. 1977
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vacio)“. As1, “con el paso del 'medio mecanico' al 'medio quimico'
se ha produc1do una cierta atenuacidn del caracter extrinseco al medio

respecto de los términos que mediante é1 se reunen" (2).

Al pasar a la concepc1on b1o1og1ca "este rasgo de exterioridad queda
suprimido, y no es casual que la determinacién bioldgica del concepto
de 'medio' haya sido expresada con la cualificacién de 'medio interno
En efecto, si prosiguiésemos las elucubraciones precisamente semanticas
anteriores, debiéramos decir que en el terreno de la biologia, el medio
en el que ocurren los procesos especificamente viVientes, estd intima-

mente ligado a dichos procesos... En consecuencia, 10s términos cuvas
relaciones o procesos integran al ser viviente,y el medio en el que ta-

Tes relaciones se expresan y realizan han 1legado a una estrecha unidad"(3).

Con ello, el medio externo pasa a ser estudiado por la ecologia desde
el punto de vista de la terminologia ambiental.

No hay que olvidar que Ta ecologia surge inicialmente como una rama de
la zoologia y que el sello que Tmbrime este hecho a esta disciplina de
las ciencias bioldgicas es que se reduce al hombre a una dimensidn ani-
mal y bioldgica (4).

En este esquema se consideran las conexiones externas que interactlan

entre los factores hombre-agente-medio. E1 hombre es considerado un

factor ambiental que puede modificar a Tos demds factores, que a su vez
influyen externamente sobre el huésped u hombre, ET1 resultado préactico
bajo este esquema, es que las variab1es se demuestran, y se valoran sus
resultados por la via empirica, la jerarauizacion de las mismas se hace
por la via empirica; en donde la condicion externa del factor es elemen-

to fundamental a estudiar.

Asi, los factores de medio ambiente Taboral que son considerados, son

e

(2) SAMAJA, op.cit., pdg.3l
(3) Ibid, pag.32.
(4) J. BREILH. "Medicina, Economia y Politica". Ed.Sespas.
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los factores quimicos, fisicos, mecanicos, etc, que como tales pueden
ser medidos por medio de las ciencias exactas y naturales, consideran-
dose ademds 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 mas inmediatos, los cuales se
agotan v no permiten una explicacidon de mayor profundidad, dejandose
en un mismo plano y en un mismo nivel de complejidad, Ta multiplicidad
de factores existentes en el medio laboral.

1.3 INTERPRETACION DE ALSUNOS FENOMENOS DE LA SALUD-ENFERMEDAD POR LA
LA CONCEPTUALIZACION AMBIENTALISTA Y ECOLOGICA. LOS ACCIDENTES.

Los esquemas de Leaver y Clark han sido Ta base para interpretar milti-
ples fendmenos de la salud enfermedad, entre ellos Tos accidentes. Pa-
ra analizar los accidentes por ejemplo, el modelo ecoldgico utiliza Tos
siguientes razonamientos. Con respecto al huésped plantea solucionar
las siguientes preguntas:

a. Quién se accidentd

En To que se refiere al medio, plantea la necesidad de resolver los si-

guientes interrogantes:

. Dénde se accidentd.

o @

. Cuando se accidentd
c. Como se accidentd

Y para analizar el agente plantea:
a. Cudles fueron Tas causas
b. Cudles los factores causales en tanto la direccidon, Tas maquinas,las

superficies de trabajo, herramientas, etc.

En el modelo ecoldgico una vez que se dan respuestas a los interrogantes
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anteriores, Se pasa a ubicar la actividad que realiza el trabajador y
se consideran todos los factores ambientales que 1o influyen dentro de
éstos; el mismo trabajo queda como un problema ambiental puesto que ,
las caracteristicas que presenta el trabajador en cuanto a distraccion,
fatiga, cansancio fisico y mental se consideran como causas inherentes
al trabajador para un momento especifico como derivadas del trabajo,en-
tendiendo este Gltimo como un factor ambiental y no como un elemento e-
sencial que organiza el hombre, al desarrollo de sus funciones y su ac-
tividad corporal. Por ello este esquema con su particular enfoque
Timita las posibilidades a dos alternativas Unicas para explicar el ac-
cidente, y que son: a) 0 fue causado por una condicidn ambiental inse-
gura; b) 0 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 explicacion limitada del accidente deja por fuera muchos elemen-

tos tales como las caracteristicas mismas del proceso de trabajo y su
organizacion, las caracteristicas de la fuerza de trabajo y su in-
sercion en el proceso productivo. Dejando de lado la organizacidn del
trabajo, podemos constatar el "maravilloso aparato ideoldégico, perfecta-
mente compatible con la tendencia mercantil del orden productivo v sus
necesidades de funcionamiento ( 5) que conlleva esta explicacidon dominan-
te y simplista de los accidentes; es por ello que planteamos la necesi -

dad de un andalisis mas cientifico.

ih la practica cotidiana, esta forma de analizar los accidentes en la fa-
brica deriva del 80 al 90% de ellos como "actos inseguros", pues los téc-
nicos de Ta salud ocupacional no encuentran por lo regular que la causa
por la cual se explique el accidente sea ura condicion peligrosa. Y to-
do ello se deriva de que el accidente es estudiado desde las ciencias na
turales, la ecologia y no desde las ciencias sociales como la economia
politica que es la base para estudiar y entender el trabajo y su relacion
con el fendmeno de la salud-enfermedad.

(5) J.BREILH, op.cit.
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1.4 IMPLICACIONES POLITICAS DEL MODELO ECQLOGICQ

En Ta fabrica capitalista se da la finalidad de organizar el trabajo
para vaTorizar el capital y obtener plusvalia. Es decir, mediante el
incremento de la productividad del trabajo (mediante su organizacidn),
en la fabrica se logra obtener una mayor cantidad de mercancias, de

las cuales se obtiene una ganancia, el plusvalor. Dicho p]uéva]or se
basa en que el obrero, que es auien las produce, recibe un pago que no
es el valor de 1o producido, sino el pago. por la utilizacidon de su fuer-
za de trabajo.

En 1a fébrica se buscar crear las condiciones minimas y 6ptimas para su
funcionamiento, buscando una produccion constante de mercancias. E1 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 fabrica, sometido a condiciones ajenas

a su decisidn, es el inico capaz (puesto que se encuentra en el verda-

dero espacio de la produccidn), de modificar las condiciones bajo las

que trabaja.

ET patron dificilmente modificard las condiciones de trabajo, el obrero
debe Tuchar pdr modificarlas, a no ser que se vea obligado a ello por la
presion de Ta lucha obrera organizada. Este espacio de la modificacion
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 fabrica,
mismo espacio de Ta produccidn capitalista. Por ello debemos considerar
Tas implicaciones politicas del Modelo y el Diagn6stico, ya que con el
modelo tradicional de diagndstico (6) tenemos que los trabajadores que-
dan distanciados del procesb investigativo y de las soluciones por no
participar directamente en el proceso mismo. Todo ello incide en la par-
ticipacidon que pueden tener para las modificaciones del ambiente laboral
y las cohdiciones de trabajo. Por otra parte, se expresa un cierto des-
precio por la capacidad que tienen los trabajadores para la modificacidn
de las condiciones de trabajo, ya que se considera cue dicho cambio depende

(6) Al respecto ver: Navarro Vicente. "Trabajo y Ciencia: el caso de la
Medicina. Rev.Latinoamericana de la Salud,No.2, Ed. Nueva Imagen.
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de condiciones técnicas, es decir, se invalida toda posibilidad de
gestidn obrera.

Los trabajadores, no obstante de predominar a nivelgeneral el modelo
de diagndstico ambientalista, han generado alternativas propias a tra-
vaés de sus organizaciones sindicales, gremiales o consejos de fabrica.
Dichas alternativas han sido basicamente la denuncia sistemdtica de la
institucionalizacidn de los problemas de salud ocupacional, tanto a ni-
vel de la consulta médica como de Tos estudios que realizan Tas insti-
tuciones; Tla investigacidn por medios independientes de las condicio-
nes de salud en Ta fabrica. Entre las alternativas cabe mencionar la
de Ta denuncia, que desde finales de la década de 1os sesenta(1968-
1969), los trabajadores han realizado movimientos masivos en Francia

e Italia cuestionando Ta ciencia institucionalizada y han desarrollado
métodos propios como el del control de Ta nocividad en el ambienta la-
boral (7).

También cabe mencionar otras como la de los electricistas en México
(8), los siderirgicos en Monclova (9), Tos mineros de Pachuca Hidalgo,
México, y la de numerosos consejos de fabrica en Italia (10)' Proba-
blemente se escapen muchas otras de mencionar, pero cabe sefalar que
en las dos Gl1timas décadas, los trabajdores estdn buscando alternati-
vas propias.a1 problema de Tla salud en la fabrica.(11).

(7) ADONE 1. 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) ZAMUDIO H., Los Trabajadores AHMSA y su Tucha por la salud.

10) BASAGLIA, Franco. La Salud de lTos Trabajadores. Ed. Nueva Imagen.
11) LAURELL, Cristina. Tendencias en Ta Investigacion de la salud del

trabaiador. 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 Tucha por la salud han tenido un orden creciente.
Indudablemente que ésto se articula a la profundizacidon del modo de
produccion capitalista en cuanto a las condiciones laborales que este
modo impone. Sin embargo, las experiencias todavia se presentan de
una manera coyuntural y por tanto espontdnea. Responden mds 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 Tucha por Ta salud, no podemos
esperar que dicha Tucha se dé de manera covuntural; por ello se hace
necesario sistematizarla e ir perfilando una metodologia que pueda ser
impTementada por los trabajadores, partiendo de las caracterisitcas
esenciales de Ta forma de nroduccion capitalista.

La investigacion de la salud en la fabrica desde el punto de vista co-

Tectivo y con participacion de los trabajadores requiere unos recursos

minimos,tanto humanos como técnicos. Por una parte, se requiere de una
cierta direccion del trabajo'a fin de identificar 1los principales pro -
blemas a estudiar y la manera de investigarlos. Si bien los trabajores
conocen la problemdtica general a un nivel perceptible, es necesaria la
aplicacidon de métodos y técnicas para identificar la diversidad de pro-
blemas. Dichos métodos pueden ser desarrollados por los trabajadores

siempre y cuando estén claramente especificados y delimitados, desarro-
11ando una participacién e intercambio con los profesionales de la sa-

Tud. |

Para el diagndstico colectivo a su vez, se recesitan recursos de carac-
ter politico éindica]; por ejemplo, capacidad de movilizacidon en la ba-
se, elevado nivel de particinacidon, métodos de trabajo sindical agiles
y constantes.

Dichos recursos en ocasiones no se encuentran facilmente disponibles ;
sin embargo, existe la posibilidad de ubicar algunos minimos para la
realizacion del diacnéstico de salud en la fabrica.




1.6 PORQUE SE HACE NECESARIA LA SISTEMATIZACION DE UN METODO DE
DIAGNOSTICO DE SALUD DESDE LA PERSPECTIVA OBRERA

Los diagndsticos de salud en Ta fabrica indudablemente interesan en mu-
cho a Tos empresarios y a las instituciones oficiales, mas aln, cuando
se observa la posibilidad de obtenerlos antes de que los trabajadores
tengan conocimiento e informacion sobre aspectos que resulten tangibles.
Ya se mencionaba que en numerosas ocasiones 10S patrones 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-
cion. Sin embargo, Tos trabajadores van encontrando Ta manera de cono-
cer esas evaluaciones oficiales, darle cierta utilidad y producir sus
propios estudios. Cabe aclarar que los trabajadores a lo mas que han
podido 1legar con esa informacién es a la denuncia de las condiciones,
pues para generar una modificacion de las condiciones han tenido que
articular dicha informacidén a métodos propios establecidos en el pla-

no sindical y de la Tucha por mejorar las condiciones de salud y traba-

Jo.

Tenemos el caso de los trabajadores del Sindicato de Monclova Cohauila,
en donde con la informacion obtenida por las entidades oficiales ( y

a pesar de ser una 1nforméc16n viciada), los trabajadores comenzaron

a exigir la disminucion de Ta jornada de trabajo en secciones en don-
de el ruido y el calor rebasaba Tos Timites permisibles. Para apoyar
sus exigencias, articularon planes tortuga, etc, a fin de establecer
un plano de negociacion sindical. Esta experiencia se ha observado
también en la Renault- en Francia, para disminuir el tiempo de trabajo
y aumentar el descanso.

Dichos métodos y experiencias sobre la base del estudio y del trabajo,
podrian ser sistematizados teniendo como eje los cambios en la organi-
zacion capitalista del trabajo. Es por ello que se considera la nece-
sidad y la posibilidad de sistematizar una metodologia que pueda ser
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utilizada por Tos mismos trabajadores para luchar por la salud, par-
tiendo del diagnéstico de las condiciones de la misma fabrica.

1.7 RASGOS DISTINTIVOS DEL SURGIMIENTO DEL TRABAJO CAPITALISTA

La organizacion capitalista del trabajo se inicia en la cooperacidn
simple caracterizada por que el control del trabajo todavia esta” en
manos del trabajador aunque el producto y los medios de produccién

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 division del trabajo y las herramientas simp]eS.Con
el desarrollo que se da a la forma de cooperacidn 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 tra
bajadores se ven ubicados en condiciones de trabajo que tienden a ser
homogéneas. Este paso significa una tendencia a la agrupacion de los

~ trabajadores que desde el taller artesanal comienzan a conformar socie-
dades mutuas como expresi6n de esta aglutinacion de los trabajadores.

ET 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. EI capital es quien se encarga de dirigir
la produccion y con ello Ta definicidén de Tas condiciones de trabajo a
que debe estar sometido el obrero. Con el avance y consolidacion del
modo de produccion capitalista, la cooperacidn pasa a periodos mas desa-
rrollados en los cuales se da la manufactura'y la gran industria. E1 ca-
pital organiza las fuerzas productivas,aumenta su capacidad incrementan-
do su composicion orgdnica. Primero, este aumento de la capacidad produc-
tiva se basa fundamentalmente en: una mayor division del trabajo y con
ello de las tareas que se realizan;una parcia]izacién de las tareas y un
incremento en el ritmo de trabajo que se basa en una mayor definicion de
Tos ritmos y de Tos movimientos con Tos que se realiza el trabajo.

Por ello, la forma de produccion capitalista es la primera que se trans-
forma en un modo de explotacidn que inicia la época; en un modo de de-
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sarrollo histdérico ulterior mediante la organizacion del proceso de
trabajo y el perfeccionamiento gigantesco de la técnica (12).

Este desarrollo del capital ha significado entonces un enorme desarro-
_ 1To de la capacidad productiva del hombre; sinembargo, dentro de un mis
mo proceso ha desarrollado dos estructuras: la primera , referente a la
estructura técnica que se hace cada vez mas rigida y jerarquica, 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 iqualitarios, tanto en términos de calificacidn
como de salarios (13).
Asi, en cuanto a la estructura técnica, el hombre se hace un apéndice
cada vez mayor de la produccion 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 Ta homegenidad de los trabajadores. Entre es-

ta tendencia a la homogeneidad, tenemos como ya habiamos sefialado, el
salario. No obstante existen diferencias de salarios por el tipo de pro-
duccidon y el tipo de proceso de trabajo dominante, lo que explica el pa-
go de la fuerza de trabajo y la cantidad de plusvalia extraida. Asi, te-
nemos por ejemplo, que entre tres grandes empresas: la de la industria
mecdnica, ensamblaje y aparato eléctricos, existen diferencias salaria-
les en donde Ta industria de ensamblaje puede pagar salarios muy altos
debido a "una fuerte intensidad del trabaio, Ta que puede lograrse mer-
ced a Ta imposicidén de una gran disciplina laboral", y por la utiliza -
cion de combinaciones productivas complejas" (14)

Con ello, el Capital tiende a definir desde la modalidad de la explota-
ci6n de la fuerza de trabajo, la calificacidon y el salario. Sin embar-
go, la tendencia general del desarrollo capitalista es a hemogenizar

(12) MARX, Carlos. EI1 Capital. Tomo 2. péag.42
(13) BASAGLIA, Franco. La Salud de los Trabajadores. pdag.237

(14) SALAMA, Pierre. Blsqueda de Ta gestion libre de una fuerza de
trabajo y divisiones internacionales del trabajo.
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Tos procesos de trabajo en términos del incremento en la intensidad
y Ta combinacion de formas productivas complejas como un medio para
incrementar la plusvalia. Todo ésto significa especializacidn, par-
cializacion, segmentacién y desarrollo tecnolégico del proceso.

Las modalidades de explotacidn del proceso de trabajo, particularmen-
te para América Latina y el Sudoeste Asiatico (15), se basan en un do-
ble mecanismo: en la combinacién de la sumisidn formal (plusvalia ab-
soluta) y la sumision real (plusvalia relativa). Todas estas modali-
dades y formas de eXp]otacién se traducen en una manera de agotar a
los trabajadores y desarrollar en los mismos el proceso de Ta salud -
enfermedad. La tendencia existente en el modo de produccidén capitalis
ta a hemogeneizar 1los procesos de produccidon, pero con la existencia
de una diversidad de formas de produccidn, significard para el diag -
néstico de las condiciones de salud una salvedad y una problematica a
enfrentar para establecer un modelo de diagnéstico de Tas condiciones
de salud en la fabrica. |

Aqui se hace necesario precisar la idea de que "asi como la anatomia
del hombre es una clave para la anatomia del mono" (16), tomando basi-
camente el punto que Marx sefiala cuandb dice que "Ta sociedad burgue-
sa es la mas compleja y desarrollada organizacion histérica de la pro-
duccion", las categorias que expresan sus condiciones y la comprension
de su organizacion, permiten al mismo tiempo comprender la organizacién
y las relaciones de produccidn de todas las formas de sociedad pasada”,
y con ello se trataria de sistematizar las categorias que distinguen

al proceso de producéién existentes, pero consideréndo las formas his-
toricas que las dominan... y sobre esa base desarrollar un modelo para
el diagndéstico de la salud en la fabrica o en el proceso de trabaio,que
nos sirva para distinguir y comprehder las particularidades en la rela-

cidn salud-trabajo.

(15) 1Ibid, pag.3l
(16) GRUNDISSE. Carlos Marx, E1 Método de Ta Economia Politica.
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1.8  MODALIDADES DEL PROCESO DE PRODUCCION CAPITALISTA EN AMERICA
LATINA.

Existen algunas modalidades que se estan dando dentro de los procesos
de produccion en América L&tina y en Sudoeste Asidtico y que son en
los que mayor acumulacion se viene presentando (17); dichos procesos

se dan dentro de la casi totalidad de las firmas multinacionales y cen-
tran el esqueleto bdsico de la organizacidon capitalista del trabajo.
Estas modalidades consisten basicamente en la segmentacién y deslocali-
zacion de los procesos de trabajo y poder combinar modalidades en la
explotacion de Ta misma. E1 capital mediante estas modalidades puede
combinar intensificacion de la jornada con extension de la misma, com-
binacidon que se logra desmovilizando a los trabajadores politicamente,
pues con esas modalidades los desarticula tanto especialmente como en
términos que se permite una constante rotacién del trabajador.

Estas modalidades significan finalmente que "en poco tiempo las indus-
trias agotan a los trabajadores. La mano se vuelve insequra, la vi -
sidn se debilita y el trabajador se rechaza" y reconsideremos la afir-
macidon de Pierre Salama al afirmar que "la segmentacidn (entre una de
las modalidades) puede implicar un deterioro de las condiciones de tra-
bajo y una usura prematura de la fuerza de trabajo", generandose con
ello un desgaste prematuro de la fuerza de trabajo.

1.9 MODALIDADES DE PRODUCCION Y LUCHA DE CLASES

"La caracteristica esencial del proceso de produccion capitalista es
gue al mismo'tiempo que es un proceso laboral, técnico de produccidn
de bienes (valores de uso), es el proceso de produccidon de valor(valor
de cambio y plusvalia)" (18). Estas caracteristicas se van a expresar
particularmente en cada proceso de produccién; sin embargo, ésto signi-

(17) SALAMA, op.cit.
(18) MARX, op.cit., Capitulo V.
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fica que "el proceso laboral asi, no es mas que un medio del proceso
de valorizacidn del capital que le impone su 16gica". Estudiar el
proceso laboral entonces equivale a descubrir bajo qué formas concre-
tas el capital consigue maximinar Ta plusvalia, problema que estd in-
disolublemente Tigado a la lucha de clases, dado que el capitalista
no s6lo persigue el capital, sino que estd obligado a hacerlo de cara
a la resistencia obrera" (19).

Hasta ahora, hemos analizado aspectos esenciales de cédmo el capital ha
buscado implementar formas de produccidon que desmovilicen a los traba-
jadores, tales como la segmentacidn, la deslocalizacion y combinacidn
de formas de explotacidén; queda por ubicar como desde la perspectiva
de Tos trabajadores se da una resistencia ante esa ofensiva del capi-
tal en el terreno mismo del proceso de produccidn.

La resistencia obrera es la forma como los trabajadores se oponen en
el terreno de la produccion a las modalidades de explotacion que im-
pone la clase del capital, ya sea de manera organizada o de manera de-
sorganizada y espontanea.

La resistencia obrera ha sido considerada desde dos perspectivas o for-
mas de conceptualizarla: una desde un punto de vista burgués que la va-
Tora como una expresion de Ta incapacidad de la fuerza de trabajo obre-
ra, de la 1ndisc1p11né, la flojera, Ta violencia que Tlevan "en si" 1os
trabajadores y la ignorancia, y otra visidn totalmente contrapuesta a
la anterior, que ve en las formas de resistencia obrera la expresidn de
una oposicidon al trabajo alienante, desgastante y embrutecedor. La re-
sistencia obrera se expresa en diversas formas tanto individuales como
colectivas de entorpecer el curso del desarrollo del proceso productivo
durante el proceso de trabajo. Estas expresiones son: el ausentismo ,
la automutilacidon de los miembros del cuerpo para obtener incapacidad

(19) LAURELL, Cristina. E1 desgaste Obrero. México, 1982. Mimeo.
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laboral, todas las formas de neoludismo como: el dafio a las instala -
ciones, la desturccidn de la maquinaria, etc, y otras como los planes
tortuga o tortuguismo, el retardo en la alimentacidn de la cadena, 10s
paros técnicos, las "huelgas salvajes"(2), y otros que comienzan a ser
una forma sistematica de expresion de Ta resistencia obrera que se da
contra la forma de organizacidn capitalista del trabajo. E1 ausentis-
mo creciente es una forma de resistencia obrera que se ha venido dan-
do en las diversas fabricas y es quizds una de Tas mds evidentes; cabe
resaltar que ésta ha sido tomada como una expresion de las resisten -
cias que dan los trabajadores al proceso de produécién capitalista en

tanto éste se torna desgastante y alienante.

La resistencia obrera comienza a pasar de una forma espontanea, desor-
ganizada e individual a una formas mas organizada y po11tiiada. Tene-
mos por ejemplo, el caso de 1os obreros de la Renault de Francia que a
principios de 1983 Togran Ta paralizacidn de la casi totalidad de los
trabajadores,partiendo de un retardo en la cadena, paro técnico de una
seccion, hasta el paro completo derivado de la para]izacién en la cade-
na de produccion. Cabe mencionar que dicho paro partid de 1a exigencia
de mejores condiciones de trabajo y eliminacion de los riesgos nocivos

para la salud.

La resistencia obrera en tanto una forma organizada y sistemdatica pre-
senta enormes posibilidades como un espacio de negociacion sindical v

de presidn para mejorar las condiciones de trabajo. Cabe-nombrar el ejem-
plo anterior de los obreros de la Renaut] que pusieron en entredicho la

actual administracidn del presidente Mitterrand (21).

Alguna articulacion se ha dado en la historia de la resistencia obrera

con la organizaciGn sindical y Ta lucha por mejores condiciones de salud
y trabajo. Por ahora me voy a detener a analizar esa forma de resistencia
al trabajo que es quiza la mads antigua de todas y la que parte de una ma-

(20) TOMASSETA. La Salud de Tos Trabajadores.
(21). L HUMANITE. Periodico,Enero 16 de 1982.
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nera espontanea e individual: el ausentismo.

E1 ausentismo es uno de los problemas mas notorios y de mayor preocu-
pacion para las empresas. Usualmente, el ausentismo es interpretado
por la clase capitalista como expresion de la flojera e irresponsabi-
Tidad de los trabajadores para con el trabajo. Con este argumento,
los capitalistas justifican una serie de medidas disciplinarias y co-
hercitivas que son introducidas a 1os reglamentos internos de trabajo,
como parte de todo el regimen cuartelario que se impone en la fabrica.
La clase del capital ha buscado una enorme cantidad de remedios para
combatir el ausentismo, tales como las sanciones, los castigos y otras
como la incentivacidén por falta de ausencias, premios por no tener nin-
guna falta en el afio, etc.

Estas medidas por supuesto no tienen ningln beneficio en los trabajado-
res; sin embargo, en las empresas, en multiples ocasiones prefieren ha-
cerse Iso de Ta "vista gorda" ante las ausencias de los trabajadores ,
pues saben que permitiendo un cierto grado de ausencias al trabajo, Ta
produccion puede caminar correctamente, sobre todo cuando el ausentis-
mo no afecte seriamente Ta productividad de la empresa, puesto que Tos
capitalistas han sabido como remediarlo mediante cdlculos de pérdidas

y formas de permitirlo hasta cierto punto minimo. La empresa con el
ausentismo toca un punto neurdlgico de la clase obrera, pues si la pri-
mera presiona mucho a la seguhda, corre el riesgo de despertar la in -
quietud y firccion entre los trabajadores, por ello,"en realidad el au-
sentismo, en la medida en que caracteriza a Tas naciones mas industria-
1izadas denuncia un origen mas complejo, que debe buscarse entre otros,
en una forma particular de defensa contra el stress derivado de los rit-
mos , de la monotonia, del ruido , de la despersonalizacidon, de la insa-
lubridad del ambiente y de la progresiva descalificacion" (22). Asfi,te-
nemos que considerar fundamentalmente como "el ausentismo no es mas que

una forma de recuperacidon de una condicion fisica y psiquica debilita-

(22) RUCHII, Renzo. La Muerte Obrera. Ed.Nueva Imagen, pag.297
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da" (23), es necesario entonces, para resolver el problema del ausen-
tismo, eliminar las verdaderas causas del fendémeno desde su raiz y no
mediante el castigo al trabajador.

Sin embargo, el ausentismo como una forma de resistencia obrera se da
de una manera espontanea y desarticulada, pues no se 1lega a dar como
un planteamiento politico al trabajo alientante de T1a fabrica. Los sin-
dicatos pueden enarbolar en torno al problema del ausentismo toda una se-

rie de demandas politicas (y de hecho en la practica 1o han ven--
ciendo) (24), con respecto a las medidas cohersitivas que toman

presas contra esa forma de resistencia.

E1 ausentismo puede ser articulado y programado por las instancias or-
ganizativas como un medio de protestar por las condiciones de trabajo
imperantes en la fabrica.

-

(23) RUCHII, op.cit.

(24) SINTRAGRULLA. Pliego de Peticiones para la Convencidon Colectiva,
1982.
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2. MARCO CONCEPTUAL

2.1 ALGUNQOS RASGOS DISTINTIVOCS DEL TRABAJQ CAPITALISTA NECESARIQS
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 Tlegar a su forma especificamente capitalista, aspecto que ya he-
mos hablado, pero sobre el cual existen conceptos centrales que con-
sidero deben quedar claros.

Al hablar del trabajo es necesario partir de 1o que consideramos como
un proceso que tiene lugar exlusivamente entre el hombre y Ta natura-
leza, en donde el hombre media y controla su metabolismo con Ta natu-
raleza (25). Esta actividad exclusiva del hombre se presenta como u-
na actividad orientada a un fin y que distingue al hombre del animal
porque esta actividad, al consumarse el proceso de trabajo, surge un
producto que ya se encuentra en la imaginacidn del obrero, antes de
ser consumado como producto. Este trabajo en el modo de produccidn
capitalista, se da como una actividad subordinada a los 1ntereses'de1
capital para la creacion de mercancias que son valor y aue To autova-
lorizan. E1 capital se apropia de]Itrabajo del obrero por ser el ca-
pitalista quien posee los medios de produccidén y define todas las ca-
racteristicas del proceso de produccidn, hasta Ta propiedad del pro-
ducto del trabajo.

(25) MARX, Carlos. op.cit., pag,215.




Por ello, en Ta realizacion del trabajo, el capitalista controla to-
dos Tos movimientos del trabajador y ha ido encontrando la manera de
regular de una manera cada vez mas uniforme y rigida, las acciones
del trabajador durante el proceso de trabajo.

Es por medio de Ta organizacidon cientifica del trabajo como el capi-
tal ha Togrado desarrollar Tla capacidad distintiva de la fuerza de tra-
bajo y con ello de las fuerzas productivas y 1levando el uso de la tec-
nologia, "es pues su caracter universal, su impulso hacia una constan-
te revolucidon de las fuerzas productivas materiales, 1o que distingue
fundamentalmente a 1a produccidn capitalista de todos los medios de
produccidn anteriores" (26).

La forma como el capital ha logrado desarrollar las fuerzas producti-
vas del trabajo se expresa pues, en una tendencia a la mayor divisidn
técnica y social del trabajo y se concreta en una parcializacidon y es-
pecializacion de Tas funciones del obrero. Para comprender como se 1le-
g6 a ello es necesario ubicar como se presentaba el trabajo en formas de
produccidn precedentes.

Entre Tas formas capitalistas que sirvieron como sustento y base para

el desarrollo de las formas de produccidn tipicamente capitalista como
Ta manufactura y la gran industria, se encuentra 1la cooperacidn simple.
Esta se basa en la unién de fuerzas para la realizacion del trabajo,me-
diante 1a acumulacién de fuerza de trabajo en la realizacién de un obje-
tivo comin. "Lo caracteristico de esta forma de cooperacidn radica en
el control que tienen todavia 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 Ta simpleza de la division del trabajo v las
herramientas simples" (27).

(26) ROSDOLSKY, Roman. Génesis y estructura del capital. pag.467.

(27) CHAVIRA, G., Gomera. Proceso de trabajo y situacién de Tos
mineros de Pachuca, Hidalgo. Tesis. Proyecto, 1982.
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Sobre esta forma de cooperacion se desarrolld la manufactura que co -
rresponde a un periodo u]teridr, desarrollado de manaera mas consis -
tente en la forma mercantil simple que establece una cierta diferen -
ciacidon de tareas que agiliza la creacién de valores de uso. Median-
te Ta division técnica del trabajo que agiliza el proceso productivo;
asi, "lo que se destaca de esta forma de cooperacidn, es la parciali-
zacion de funciones en el proceso de trabajo, Tas cuales especializan
el proceso de trabajo completo, ademas de que depende de la capacidad
que posean los obreros" (28). Esta forma de produccidn es la que el
capitalismo desarrolla para incrementar la capacidad productiva del
trabajador. La manufactura es la cooperacidn que agrupa a los obreros
en el Taller artesanal y crea las condiciones para el desarrollo de Ta
fabrica moderna, base sobre la cual se da la gran industria.

La fabrica moderna corresponde a la forma de organizacién mas tipica-
mente capitalista y que modTTica completamente la cooperacidn, 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 aue va a ser la maquina. Asfi,
si bien "en la manufactura y el artesanado el trabajador se sirve de |
la herramienta, en la fabrica sirve a la maquina. En Ta manufactura ,
el movimiento del medio'de trabajo parte del hombre; aqui es el hombre
quien tiene que seguir el movimiento de éste". (29). En la gran indus-
tria entonces, la maquina expresa al capitalista y al control que éste
necesita y que ejerée sobre el obrero para la mayor produccidon de mer-
cancias. |

En esta etapa, la maquinizacidn es tal que el obrero pierde completa-
mente el control no s6lo en cuanto al producto, sino en cuanto al rit-
mo y a la forma de prdducir]o; las herramientas complejas han determi-
nado 1o externo y éstas que a su vez son definidas por el capitalista,
determinan toda la vida de la fabrica, 1os espacios y las condiciones

(28) MARX, op. cit., pag.51
(29) Ibid.
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de trabajo. "E1 capitalista parcializa, simplifica y coordina exac-
tamente el trabajo de los obreros" (30). En los periodos de Ta manu-
factura y la gran industria, se cbnfiguran "las condiciones materiales
bajo las cuales se ejecuta el trabajo fabril" y con ello "todos los or-
ganos de 1os sentidos son uniformemente agredidos por la elevacidn ar-
tificial de la temperatura, la atmésfera cargada de desperdicios de ma-
eria prima, el ruido ensordecedor"; condiciones bajo Tas cuales se cons-
tituyen en "un robo sistemdtico, en perjuicio de Tas condiciones vita -
les del obrero durante el trabajo" que se traducen en numerosas enferme-
dades que constituyen Ta condicidén 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 mas
bien estd vinculado a Ta forma como se valoriza el capital a traves de
la organizacién del trabajo que impone y define.

Si l1a salud se expresa en la forma como esta organizada Ta produccidn ,
podemos asumir entonces que la lucha por Ta misma se encuentra al inte-
rior de la produccidon. Sin embargo, no podemos quedarnos en un nivel
simplista, dado que la forma como se organiza Ta produccién no responde
a una mera planeaci6n técnica del trabajo, sino que en la medida en aue
responde a la valorizacién del capital comprende una planeacidon que tam-
bién es politica pues se da de cara a los trabajadores. La lucha por la
salud no puede dejar de Tado este aspecto.

Cristina Laurell y Margarita Marquez en su articulo sobre el desgaste
obrero, sefialan cémo al pasarse de una forma de organizacion a otra,des-
de el maquinista 51mp1e hasta el proceso automatizado, Tos perfiles de
desgaste varian y con ello los perfiles de morbilidad y accidentalidad.

(30) CHAVIRA, G. op.cit.
22



TTITITIHNININENEHNENEER

Estas variaciones se vinculan directamente al proceso de acumulacién
y sobre el cual se distinguen distintas modalidades de enfermar y morir.

Con este andlisis nos encaminamos a diferenciar cémo el fenémeno de la
salud-enfermedad se vincula al proceso de trabajo en tanto proceso de
valorizacidon. Sin embargo, todavia se hace necesario llegar a especi-
ficar ain mas y con mayor precision qué elementos de la organizacidn
capitalista y en qué medida se vinculan a los perfiles del fendmemo de
la salud-enfermedad, faltando por profundizar aln mds, en qué medida
los distintos tipos de organizacidn potencian los efectos sobre la sa-
lud del ambiente Taboral, Tos riesgos y las distintas condiciones par-
ticulares a Tas que el trabajador debe someterse y que é1 mismo padece
(antecedentes de hipertensidn, 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 generales y que desde "afuera"
demuestren la relacidon salud-trabajo, sino>que resulta necesario 1nsef—
tarse en un proceso.activo "que explore nuevas modalidades de aproxima-
cion al saber, en que Tos trabajadores no sean solo objetos sino suje-
tos del saber y la accién en salud" (31); en el que conocimiento de la
especificidad 1leve a modificaciones reales y concretas en el campo de
Ta Tucha por el trabajo desde Ta organizacidon misma de los trabajadores.
Necesitamos porello, 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 1é medida

en que Tos trabajdores sean agentes activos de esos cambios, podemos
ubicar la especificidad y la veracidad de nuestros conocimientos; 10s
trabajadores pueden convertirse en 10s agentes que busquen modificar

las condiciones de organizacién del trabajo que incidan sobre su salud.

(31) LAURELL, Cristina, op.cit.
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No obstante existir limitaciones para que Tos trabajadores modifiquen

las condiciones de la organizacion del trabajo definidas por el capi-

talista, esta Tucha, expresidon misma de Ta contradiccidn entre la cla-
se del capital y la clase del trabajo, puede darse en el espacio mis-

mo del proceso productivo,convirtiendo Ta lucha por la salud en un ins-
trumento politico que Ta clase obrera puede tomar y que en la practica
se ha venido utilizando (32). ET Ludismo y el Neoludismo son una ex -
presidn tangible de dicha practica (33). Sin embargo, todas las for -
mas de lucha al interior del proceso productivo no han sido sistemati-
zadas, menos aln en 1o que se refiere a la lucha por la salud, no obs-

tante existir un elevado nimero de experiencias positivas al respecto.

E1 diagndstico de Tas condiciones de salud sobre la base de la catego-
ria del trabajo, tomada esta iultima como eje aralitico, permite dis -
tinguir las miltiples determinaciones bajo las cuales se inscribe el
proceso salud-enfermedad de los trabajadores. EI trabajo Game concep-
to fundamental permite y garantiza Tas lineas analiticas a seguir en
la investigacidon del fendmeno de la enfermedad. Este concepto puede
también a su vez implementar en el andlisis del problema del desgaste
obrero y uso de la fuerza de trabajo.' Todos estos conceptos pueden
ser identificados por los trabajadores y realizar su identificacion

en la realidad, mediante un proceso activo de 1nVestigac16n.

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.

ET tipo de organizacion del trabajo que se da en la sociedad capitalis-
ta no es (nico, sino que adquiere modalidades distintas que pueden ser
identificadas por el trabajador en su propio centro de trabajo. Tomando

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

(33) Ver M. Bosquet. Las patronos descubren la equivalencia fabrica-
colonia-penal. '
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como base analitica el trabajo, los trabajadores han ido ubicando el
tipo de relaciones que se establecen en &1, como un instrumento orga-
nizativo y reivindicativo para dar Ta Tucha contra el capital en el
terreno de Ta misma organizacidn laboral. Se considera entonces que
los trabajadores pueden hacer suyo el diagndstico de la salud en la fa-
brica partiendo de la categoria trabajo.

2.3 EL DIAGNOSTICO DE LA SALUD ASUMIENDO LA CATEGORIA TRABAJO COMO
EJE ANALITICO

Si recapitulamos como se ha dado hasta ahora el diagndstico de los pro-
blemas de salud en la fabrica, encontramos dos enfoques: uno que ya he
venido analizando y es el enfoque sanitario-ambientalista ,"dentro del
cual todos los datos de la patologfa obrera como: tasa de mortalidad,
de invalidez y de morbilidad son reducidos a sus causas mas inmediatas"
(34), y que Tos va a considerar como los riesgos ambientales, asumiendo
que la organizacion del trabajo Unicamente presenta aspectos técnicos,
independientes deT modo de produécién en que se encuentre. Y otro en-
foque bajo el cual planteamos inscribirnos y que asume algunas hipdte-
sis necesarias de considerar, cuyas principales son:

a. Existe interaccidn entre la salud de la fabrica y la salud de la
sociedad. |

b. E1 lugar de trabajo se modela seglin los valores y las reglas ex-
presadas en Ta sociedad global. |

c. E1 modo de produccidn determina también Tas condiciones objetivas
de la organizacidon del trabajo.

d. Existe una estrecha relacidon entre patologia y organizacidon del
trabajo".(35) |

Este enfoque ha sido y va siendo implementado en Ta prdctica de algunos

(34) TOMASSETA. op. cit.
(35) 1Ibid.
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trahajadores y ha 1levado a la necesidad de desarrollar el control del
proceso de trabajo por parte de la clase trabajadora a 1o que se le ha
denominado el control obrero.

E1 control obrero se ha presentado en Ta medida en que el avance tecno-
16gico con la profundizacion del modelo de produccidn capitalista ha sig-
nificado una mayor jerarquizacién, regulacion y control cientifico del
trabajo por parte de la clase cépita]ista. Ante ésto, los trabajadores
tienden a organizarse para resistirse a dicho avance y plantear formas
politicas de Tucha. La generalizacion 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 metodologia
del diagnostico de las condiciones de salud en la fabrica. -

Si bien en los paises europeos, en donde el modelo de produccidon capita-
Tista se ha afianzado y a su vez se ha presentado una lucha por el con-
trol obrero (3€), en América Latina van surgiendo experiencias que acu-
san en ese sentido. Tenemos como ejemplo de dichas formas de lucha, la
presentada por los electricistas de la tendencia democratica en México;
Ta Tucha de los obreros de Monclova por la reduccidn de Ta jornada; la
Tucha de Tos obreros de Sofasa en Medellin por el control de los tiempos
y movimientos y otras (37-38) que van iniciando un proceso de maduracion
en una forma de control obrero sobre las condiciones de trabajo.

Diversas experiencias demuestran que en la Tucha por las condiciones de
trabajo, los trabajadores se agrupan en torno a las mismas y luchas uni-
dos por modificarlas; esta modalidad de Tucha se expresa en 1os denomi-
nados Consejos de Fabrica, grupos homogéneos y otros que junto a otras
formas organizatiVas como 1os Consejos de Barrio, han dado una respuesta
organizativa, articulando la Tucha obrero popular y demostrando parcial-

(36) TOMASSETA, op.cit

(37) Ver: Metodologia Sindical de Andlisis y Control de las condiciones
de trabajo. Union Sindical de Madrid de CC.00.

(38) MANDEL, E. Control Obrero, Consejos Obreros.
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mente las hipotesis que anteriormente se han enunciado.

ET diagnéstico de Tas condiciones de salud, puede ser entonces un ins-
trumento mas de organizaci6n de la clase trabajadora, orientado a la
Tucha por la salud y articulado a la forma organizativa de los trabaja-
dores. Este diagndstico de la salud en cuanto a método general y no es
quematico, es el propb6sito inmediato del presente trabajo.
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3. EL PROCESO DEL DIAGNOSTICO DE LA SALUD EN LA FABRICA

PROPUESTA METODOLOGICA

Partiremos de que el trabajo v mds especificamente el trabajo asala-
riado, por ser este Ultimo Ta expresién de] trabajo en la sociedad ca-
pitalista, serdn Tos elementos analiticos centrales para realizar el
diagndostico de 1a salud en la fabrica y con ello la distribucién del
fendmeno de la salud-enfermedad en Ta misma.

Como el trabajo asalariado se presenta en el trabajo capitalista bajo
dos modalidades y que son a saber: en tanto un proceso de trabajo (cre-
acion de valores de uso) y un proceso de creacidn de valor {creacidn de
valores de cambio). E1 diagndstico deberd por tanto, partir de estos
elementos analiticos.

3.1 PRIMERA FASE DEL DIAGNOSTICO

En Ta estrategia sindical para el diagndstico del problema de Ta salud

en la fabrica, 1os aspectos anteriormente sefialados, deben ser contem-
plados y servir como eje analitico y de discusion en una denominada PRI-
MERA FASE DEL PROCESO DE DIAGNOSTICO y que consistiria en : 1) ubicar el
problema a estudiar o investigar; 2) seleccionar 1os.grupos a estudiar y,
3) determinar Tos criterios tanto técnicos como politicos de 1o que se
quiere obtener en el diagndstico, es decir, qué utilizacion se le preten-
de dar al mismo. |

Para Ta realizacion de estos tres elementos que componen la PRIMERA FASE



DE DIAGNOSTICO, se pueden articular lTos 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 creacidon de valores de uso, se requiere analizar
el proceso de trabajo en tanto un proceso "técnico" de trabajo, a tra-
ves de sus elementos mas simples v que son: el objeto de trabajo,los
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 produccidon en la fabrica, ya sea

dentro o fuera de ella.

Para la ubicacion de estos elementos simples, se puede recurrir a una
andlisis del proceso que comunmente se conoce entre los trabajadores co-
mo'“f1ujo de produccion” o flujo de trabajo, consistente en las distin-
tas fases del proceso de produccién y el cual 1lega a ser conocido am-
pliamente por numerosos dirigentes sindicales sobre los centros de tra-
bajo en que laboran. ET1 sindicato puede realizar al interior del Comi-
té Ejecutivo o del Comité de Seguridad e Higiene, un andlisis pormeno-
rizado del proceso de trébajo en tanto proceso técnico,'destacando to-
dos esos elementos simples y que lo 1levaron a ubicar todos aquellos
tipos de trabajo, herramientas-maquinas y fases del proceso técnico de
trabajo.

Todo ésto, si bien es conocido por la dirigencia sindical se hace de ma-
nera éis]ada, por ello pretendemos sistematizar el conocimiento del mis-
mo, pues resultard fundamental para el diagndstico y para la misma es -
trategia de la lucha por la salud, como lo sefialaré mas adelante.

Con este andlisis del proceso de trabajo se 1legara a establecer gru-

pos homogénéos de trabajadores, que se diferenciaran e igualardn segin
Tos elementos simples del trabajo a los que estén vinculados. Para es-
tablecer estos grupos homogéneos se pueden tener en cuenta 1os siguientes
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criterios:

3.1.1.1 Andlisis del objeto de trabajo: Ubicar a los trabajadores
seqln su objeto de trabajo, es decir, segln el producto al que dirige
su trabajo, que puede ser por ejemplo: la suela del zapato, el zapato
completo, 1la piel o Ta tela en una fabrica de calzado. La cabina, el
chasis, T1a defensa, el motor o el carro completo, en una fabrica de au-
tos. La roca, el tunel, los rieles o la pared de 1a mina, en un traba-

Jjo minero.

Con ello ubicariamos a Tos trabajdores segiin su objeto de trabajo, ubi-
cacion que se asemeja al de Ta distribucion en Ta fabrica por seccio -
nes. Sin embargo, no es muy confiable hacer esta diferenciacidn basan-
dose lnicamente 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 segiin el objeto, se puede
pasar a establecer una correlacion entre ambas, lo que facilitara el

diagnéstico.

2222 2R R R R R

3.1.1.2 Analisis de los medios de trabajo: Ubicar a los trabajadores
segln sus medios de trabajo, 1o que significa ubicartos seglin Tos me -
dios de trabajo a los que estan articulados y que son las herramientas
de trabajo, lTas mdquinas, las dreas de produccion, En esta parte es

muy importante diétinguir el nivel de desarrollo en que se encuentra

la empresa, 1o que se establece diferenciando el tipo de division téc-
nica de trabajo existente y el desarrollo de esta division técnica. La
division técnica del trabajo puede deducirse de Tlos oficios existentes
0 puestos de trabajo. Sin embargo, 1o fundamental a distinguir es el

grado de desarrollo existente en torno a la division del trabajo, que

se da en base a Tos medios.

Para este andlisis es importante remitirnos al desarrollo de la coo-
peracion, desde la cooperacion simple hasta la gran industria, pasando
por la manufacturera ,ver en este mismo documento, el numeral 2.1, en

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

Asi , por ejemplo, podriamos observar oficios en los cuales el nivel

de desarrollo es tan simple que el obrero tiene por medios, Gnicamente
unas cuantas herramientas simples y es el obrero quien decide cémo uti-
lizarlas; el momento en que debe hacerlo y quien define si quiere pa -
rar 0 sequir trabajando, este tipo de trabajo se d& basicamente en el
taller artesanal.

Sin embargo, existen fabricas en donde subsisten oficios que laboran

de esta manera. Se observan también todos los oficios especializados

y superespecializados que existen.en Ta empresa, lo que expresa una ma-
yor divisién técnica. Conforme se va complejizando el proceso técnico,
el obrero va perdiendo el control, hasta que se encuentra en oficios en
que va a ser una maquina Ta que Te impone el ritmo de trabajo, bien sea
por ejemplo una cadena de oroduccidn en Ta que el obrero cuenta con un
tiempo determinado por Ta maquina para cumplir su trabajo o bien sea
una maquina automdtica o semi-automatica a Ta que el trabajador debe
servik. |

La diferencia basica que debemos hacer entonces en torno a los medios
de trabajo radica en el tipo de instrumentos utilizados (herramientas
simples o maquinas), y la divisidon técnica de trabajo existente, 1o cual
fortalécese con el flujo de produccién sistematizada y con el conoci -
miento de todos los oficios existentes.

Aqui To importante es considerar que el trabajador labora bajo control
del capitalista, segiin el grado de desarrollo de la cooperacidn ante el

trabajo como se expresd anteriormente.

Con el andlisis del proceso de trabajo en tanto creador de valores de
uso, se puede 1legar a establecer 1o siguiente y que resulta 1o mas fun-

cional para el diagnéstico de la salud
a. Ubicacidn y seleccidn de Tos trabajadores existentes, segln seccién ,
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oficios y/o puestos de trabajo. Conocimiento del nimero de ellos
y determinacion de una probable muestra a seleccionar.

b. Identificacidon de elementos simples y por ello de todas las vari-
antes que pueden investigarse con mayor profundidad sobre los mis-
mos, por ejemplo: existencia de maquinas que provocan un trabajo
muy intenso, existencia de oficios en Tos cuales se recarga el pro-
ceso productivo y por ende mayor subordinacion al trabajo; 1o que
significa mayor ruido, estar parado, etc.

c. Conocimiento de Tas zonas basicas del proceso de produccidn en tan-
to productividad.

d. Con el conocimiento del proceso de trabajo se puede pasar a identi-
ficar toda la gama de riesgos que existen en cada uno de los elemen-
tos simples. Por ejemplo: se puede proceder a ubicar segiin puestos,
secciones, oficios, los riesgos: fisicos (calor, ruido, efc), quimi-
cos (polvo, humos, etc), bioldogicos, ergondmicos, mecanicos, psiqui-
cos existentes y con ello definir 1o que se puede investigar para el
diagnéstico en tanto riesgos de trabajo.

-
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3.1.1.3 Andlisis del proceso en tanto creacidn de valor: Una vez ana-
lizado este aspecto, se pasara a analizar el proceso trabajo , desde el
punto de vista de éste como proceso de creacidon de valor. Para ello se
requiere analizar varios aspectos que en su investigacion resultan mas
dificiles de conseguir que en el aspecto anterior y ello porque comenza-
mos a meternos en aspectos como el capital con gque cuenta la empresa,los
salarios y Tas ganancias; informacidn que se considera de uso exclusivo
de las empresas y que usualmente se'mantiene en secreto. Sin embargo,
un sindicato organizado y con amplia participacidon de Ta base, en donde
el proceso de produccidn resulte pococomplejo, eé posible iniciar esta

tarea.

E1 andlisis del proceso de creacidon de valor estd originado basicamente
en ubicar la forma de valor que se establece en el proceso de produccion
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v que se da mediante el valor de la fuerza de trabajo, o sea el sa-
lario; las formas que éste adqguiere yé sea salario por tiempo, por
produccién(incentiVo),e] valor de Ta produccidén realizada-y el plus-
valor obtenido. |

Una forma mas pormenorizada para I1legar a este andlisis consiste en
determinar 1o0s costos directos e indirectos de la empresa. ET1 cono-
cimiento que tengamos del proceso de trabajo (técnico) es fundamen-
tal,puesto que de ahi partird el andlisis de coétos,es decir,podemos
1Tegar a determinar los costos totales, determinando los costos en
cada uno de los puestos de trabajo,sumandolos,desde el mds simple,pa-
sando por el costo en cada seccidn o taller y hasta 11egér al de toda
la empresa. Esto se determina de Ta siguiente manera{establecido bajo
la asesoria de un Ingeniero de Produccion y Sistemas).

1° Determinar el costo de materia prima que se necesita para obtener
una unidad del producto que se busca 0 que se 1dgra en una jornada
diaria de trabajo.

2° E1 salario recibido en una jornada diaria de trabajo

3° ET valor que tiene la maquinaria utilizada, considerando su valor
inicial {(nueva) y descontdndole un 10% por cada aho que tiene de
utilizacion (depreciacidn).

4° Lo producido en un dia de trabajo

5° Los costos indirectos, determinados por el gasto que se hace en una
jornada en cuanto a energia, lubricantes, reparacibn, combustible.

6° Una vez obtenidos los anteriores, se hace el calculo para una quin-
cena 60 un mes y se le afiaden otros gastos 1nd1kectos como los gastos
de mantenimiento, salarios de personal no productivo (mantenimiento,
administracidn, gerencia, servicios médicos) y costo del area de
trabajo. |

7° Se calcula To producido contra 1o gastado y se obtiene el plusvalor

recibido.

Este andlisis como sefialaba anteriormente, puede resultar complejo de
realizar,sobre todo en aquellos procesos en que existe una complejidad muy

33



LAARAR AR

grande en cuanto a maquinaria, materias primas y que resulte dificil
obtener algunos datos. Sin embargo, es factible de realizar si el
sindicato inicia buscando esa informacidn por fuentes como Ta misma
empresa, el Ministerio de Trabajo, etc.

3.1.2 La Salud Enfermedad como proceso.

Una vez obtenida la informacidn anterior se puede proceder a identifi-
car los aspectos del fendmeno de la salud-enfermedad que se considera
fundamental identificar y reconocer por medio del trabajo de campo.
Sin embargo, para todo tipo de investigacidon resulta importante inves-
tigar los perfiles de fatiga y stress que se encuentran segin el tipo
de trabajo asalariado y que son indicadores de proceso.

3.1.2.1 La Fatiga: La fatiga es la disminucion de la capacidad de
trabajo consecutiva a la realizacibn de una tarea. La manifestacidn
subjetiva de la fatiga es la sensacidn de cansancio.

Se puede definir la fatiga como el deterioro de las funciones vitales
para realizar trabajo, y depende de la relacidén entre el trabajo rea-
lizado y la capacidad de trabajo. La fatiga es una situacion de ten-
sion (stress fisico, psicoldgico y fisioldgico). |

La fatiga revela una alternacidn del equilibrio fisioldgico, o la inca-
pacidad para mantener ese equilibrio en las condiciones de carga de tra-
bajo. No presenta alteraciones morfoldgicas, pero si numerosos signos
y sintomas funcionales y bioldgicos. La reversibilidad de la fatiga es
una caracteristica tipica de ésta.

Se debe diferenciar la fatiga (manifestacion general del organismos) de
la fatiga muscular, producida por una sobre carga de trabajo, con agota-
miento de Tas reservas energéticas. La fatiga muscular es un componente
de la fatiga del organismo. |

E1 trabajo humano puede variar en intensidad desde las escasas demandas
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del trabajo intelectual puro, hasta la carga extrema, fatigante de Tos
trabajos mas rudos, en condiciones de trabajo y ambiente extremas: co-
mo es el caso de los minerosy trabajadores de siderlrgicas.

Se han utilizado diferentes clasificaciones de la intensidad de trabajo,
cuya terminologia es diferente, y que no coinciden en Tos limites, aun-
que todas se basan en el consumo de oxigeno por minuto como medida de

Ta intensidad del trabajo, ademas del consumo calérico. Aclarando,que
tradicionalmente no se toma en cuenta factores coadyuvantes como seria
el ausentismo, forma ésta de resistencia obrera a la intensidad y ritmo
del trabajo, que Te provocan fatiga.

Otro de Tos factores que se ha venido tomando en cuenta, dentro de los
estudios de la fisiologia del trabajo para analizar la fatiga, es la ap-
titud fisica del trabajador, que es Ta expresidon cuantitativa de Tas con-
diciones fisicas de un individuo.

La aptitud para realizar una tarea especf%ica que requiere esfuerzo mus-

cular, en la cual la velocidad y resistencia son los criterios de evalua-
cidn, es una medida de aptitud fisica del sujeto. Esta depende de condi-
ciones fisicas, estado nutricioné], habilidad técnica, fuerza muscular pa
ra soportar una carga dada, motivacion y factores psicoldgicos inhihito -

rios.

Un sujeto fisicamente apto puede realizar un grado de trabajo o ejerci-
cio 1igero,‘moderado o exhaustivo, con mas eficiencia y con menos trans-
tornos en su mecanismo de regulacidon. Un sujeto fisicamente apto puede
establecer un estado de equilibrio uniforme en grados mas intensos de
trabajo; su ventilacion es mas econdmica y eficiente; puede alcanzar
consumos maximos de oxigeno mas elevados para una intensidad dada del
trabajo; eT cociente réspiratbrio es menor, y la lactacidemia menos e-
Tevada; puede tolerar niveles mas altos de &cido lactico; tiene un menor
incremento para el trabajo submédximo; desarrolla méyor potencial; y es
BT paz de recuperarse mas répido;
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La aptitud fisica se puede medir utilizando diferentes parametros fisio-
16gicos, entre los cuales se pueden enumerar 10s siguientes: frecuencia
del pulso, presidn arterial, consumo de oxigeno, eliminacidn de COp, co-
ciente respiratorio, gasto cardiaco, ventilacidon pulmonar, glicemia, lac-
tacidemia. E1 indice mejor y mas facil de obtener, es Ta frecuencia del
pulso, Ta que guarda una buena correlacidon con el consumo de oxigeno.

AsT que se hace necesario referirnos a las causas, los tipos y los fac-
tores que inciden en la aparicion de la fatiga. Las causas de la fati-
ga las dividiremos en: orgénicaé y psiquicas, las que a su vez subdivi-
diremos en: principales y coadyuvantes.

Causas orgdanicas.

a. Principales:

Tipo de trabajo

Intensidad del trabajo

Duracidn (trabajo prolongado)

Ritmo de] trabajo

Actitud postural inadecuada

Esfuerzo excesivo para la edad o el tipo fisico del trabajador

b. Coadyuvantes:

Falta de reposo

Alimentacidn inadecuada

Condiciones ambientales: calor, humedad, ruido, mala proteccion
contra accidentes

Estado de salud del trabajador: enfermedades agudas, cronicas, dege-
nerativas, etc.

Causas Psiquicas:

a. Principales:

Actividad psiquica
Tensidn emocional
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. Condiciones materiales de existencia

b. Coadyuvantes:

. Trabajo mondtono

. Desajuste profesional

. Excitantes sensoriales: ruido, vibraciones, iluminacién defectuo-
sa, olores desagradables, etc.

Tipos de Fatiga

1. Fatiga que aparece después de un trabajo breve e intenso

2. Fatiga que sigue a un ejércicio menos intenso, pero mas prolongado
(agotamiento). En este caso, la capacidad para continuar el trabajo
es nula.

3. Fatiga crbnica, que aparece como consecuencia de la actividad prolon-

gada, sin periodos suficientes de reposo periédico que faciliten la

recuperacion.

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

Factores de aparicidén de la fatiga: el principal factor de fatiga es
la actividad muscular voluntaria, donde se observa una reduccidn pau-

latina de esta actividad por:

1. Agotamiento de los depositos de energia quimica (ATP, fosfocreatina

y glucdgeno).
2. Acumulacion de metabolitos (dcido lactico)
3. Fallo de los mecanismos reguladores (hipoglucemia, hipertermina).

. Trabajo anaerdbico prolongado, que provoca disminucién o cese de la

actividad muscular.
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3.1.2.2 Las Enfermedades: Por otra parte para ubicar el tipo de en-
fermedades que se deben investigar, se debe analizar qué tipo de enfer-
medad puede desprenderse, segiin Tos elementos simples del proceso de
trabajo (medios y objetos de trabajo), y las caracteristicas del mismo;
de estos elementos simples se deducen Tos tipos de riesgos y enfermeda-
des ocupacionales que se encuentran y Tos efectos que se sospechen en

el trabajador (complementar con Tos temas de proceso de trabajo y ries-
gos). Indudablemente que la patologia que debe buscarse para observar
el proceso que se da con la misma, es aquella que colectivamente es con-
siderada por los trabajadores como predominante; sin embargo, no pode-
mos olvidar que el eje del diagndstico de salud es el proceso de desgas-
te de los trabajadores que se expresa en la accidentabilidad, la fatiga,
el stress y las patologias de diversa indole que se agrava su presencia
por Tos riesgos existentes. De ésto se deducira el tipo de exdmenes mé-
dicos a realizar, de 1aboratorio; etc. |

Se puede pasar a valorar segln Tas capacidades y Tos recursos con que

se cuenta, todas Tas condiciones de salud del trabajador por aparatos

y sistemas; Tas condiciones de salud a valorar pueden ser clasificadas
seglin Tos perfiles de enfermedad que Tos trabajadores ubican como predo-
minantes entre si mismos. Entre los aspectos que resulta fundamental
investigar en los trabajadores,entendidos éstos como la fuerza viva del
trabajo estan: sexo, edad, antiguedad en la empresa, nivel de capacita-
cidn, adiestramiento (trabajo pasado).

Todos estos elementos mencionados, forman parte de la primera fase del
diagnéstico de Ta salud y se da sobre la base del andlisis y discusion
sindical, tanto a nivel directivo como entre Ta base trabajadora.

Hasta el momento existen serias dificultades para proceder a realizar
el analisis del trabajo en sus dos aspectos (valor de uso y valor de
cambid);es factible realizarlo aunque muchas veces no existen condicio-
nes; sin embargo, el andlisis que mas se ha efectuado es el del proceso
de trabajo, con el cual se puede arkancar, dejando para un momento pos-
terior el del valor de cambio, aunque este Gltimo contiene una cantidad
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de elementos e indicadores que son de vital importancia. Sin embargo,
1o fundamental a considerar es que la féabrica 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 fabrica, Tlos
etc., y otros que se articularian idoneamente al proceso de diag-
nostico de Ta salud en la fabrica, pero que agui no se van a contemplar
por ser motivo de un desarrollo posterior.

3.2 SEGUNDA FASE DEL DIAGNOSTICO.

Una vez realizado el analisis del trabajo asalariado por parte del sin-
dicato y la asesoria de diversos profesionales tales como médicos, eco-
nomistas, socié]ogbs, etc., se pasaria a la segunda fase y consiste en
seleccionar el grupo de trabajadores a estudiar, los puestos de trabajo
a analizar y sus componentes en tanto 10S riesgos que contiene desde sus
elementos simples. Todo este proceso significa el disefio de una encues-
ta, la determinacidén de Tos recursos técnicos necesarios tales como me-
didores de ruido, calor, luz, gases, etc que acompafaran al proceso de
diagnéstico. Para ello resultara fundamental realizar un cronograma de
actividades que se dara segln la cantidad de trabajadores a encuestar y
los puestos de trabajo.en los cuales se realizaran las mediciones; es
decir, Tas actividades a realizar. Teniendo en cuenta 10s recursos hu-
manos disponibles se sabrd la profundidad con que se pueda realizar el
diagnostico y el tiempo que se tardara en realizarlo.

3.2.1 Aspectos Técnico-Metodologicos

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

a. Quiénes participaran en el diagndéstico
b. Qué puntos se van a investigar, es decir, puestos de trabajo, nime-
ro de trabajadores, enfermedades, cantidad de accidentes, areas de
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trabajo, tipo de mediciones y el tiempo sobre el cual se va a rea-
lizar Ta investigacidn.

Es importante entonces definir claramente 1os puntos a investigar que
ya deben estar trazados desde la primera etapa y que son: en cuanto al
proceso de trabajo, sus elementos simples; en cuanto a la fuerza de tra-
bajo, Tas caracteristicas del trabajador, tales como su capacidad viva
y su trabajo pasadé (edad, sexo, antiguedad en la empresa, empleos an-
teriores, capacitacion y adiestramiento); en cuanto al proceso de crea-
cién de valor, salarios y plusvalia obtenida.

Todos estos aspectos quedaran entonces fijados en una encuesta y otros
procedimientos investigativos como por ejemplo, Ta entrevista o los da-
tos que den Tos dirigentes sindicales y que pueden referirse al flujo
de produccién, el nivel de capacitacion por secciones, las principales
areas de conflicto, Tas zonas de incentivo y las estrategias que uti-
Tiza Ta empresa para aumentar la produccién por secciones. Datos que
enriqueceran los diferentes aspectos que se inVestigarén en el diagnds-

tico.

Con todo ello se procede al diagndstico propiamente dicho de la fébri-
ca y que consiste en todo el proceso de recoleccién de datos y la in-
formacion que se pretende obtener. Con la ayuda y asesoria profesio -
nal se puede definir la técnica precisa para la encuesta,'1a medicion
y otros que es importante tener definido lo mas estricto posible pafa

que Tos datos no resulten mal tomados.
3.2.2 Recursos Humanos

En cuanto a Tos recursos humanos,es fundamental considerar la partici-
pacion amplia de la base en estos aspectos. Ya ha sido demostrado que
Tos trabajadores pueden participar en la medicion de algunos sintomas
y signos clinicos como por ejemplo la tensidn arterial. Los dirigentes
sindicales podran participar a su vez, en la medicién de riesgos, la rea-
1izacidon de Ta encuesta. Los recursos espec1a11zados tamb1en deben ser
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valorados en cuanto a su participacidn, como por ejemplo, Tos que to-
maran mediciones mas complicadas como plomo en sangre, plomo en el am-
biente, muestras de sangre, etc., las cuales deben ser definjdas den-
tro del programa, por la dirigencia sindical v 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 quienes deben orien
tar el trabajo en salud y por otra parte, se considera fundamental Ta
participacion amplia de Tas bases en el diagndstico mismo, tanto para
aportar al éstudio, como para que tengan un constante conocimiento del

estudio. Esto GT1timo deberd formar parte del mismo proyecto.

Para Ta primera y segunda fase del diagndstico cabe destacar que no

es necesario abundar en todos lTos problemas aue sobre el fendmeno de

la salud enfermedad se da en Ta fabrica. E1 diagnéstico de la salud

en Ta fabrica, si bien es un p]anfeamiento global y amplio puede ser
desarrollado partiendo de problemas muy especificos como Ta aparicidn
de problemas de salud en un grupo de trabajadores, la existencia de
problemas laborales en una seccion por motivo de condiciones riesgosas,
etc. Lo que se quiere dejar puntualizado con este diagnéstico es que
debemos partir de un andlisis del fendemno de la salud en la fabrica,
partiendo de la forma de trabajo asalariado existente de donde se va

a desprender Ta existencia de ciertos rasgos-y enfermedades, que si son
estudiados por si solos, van a aislar el problema del eje central, que
es el proceso de produccion. Por ello insistimos que aunque se busque
investigar determinados riesgos y/o enfermedades, podemos inscribir és
tos dentro del problema del trabajo asalariado (trabajo capita]ista);mg
diante el método de diagndstico que aqui se expone.

E1 nivel de investigacién dependerd entonces de los recursos, de los in-
tereses del sindicato y de los trabajadores, 1o que determinara la mag-
nitud del diagndstico, pero que partiendo del andlisis del proéeso de
produccion significa modificar la magnitud pero no la profundidad del
estudio. Hecho que revierte en las acciones a realizar y la estrate-
gia a seguir en la Tucha por la salud, ya que, de cOmo demostremos a
los trabajadores y a la empresa los fendmenos que se presentan, depen-

41



derd el nivel de lucha a realizar.

La segunda fase podra durar segin la magnitud de lo estudiado de 4 a 8
meses. La tercera fase inicia brecisamente cuando ya ha sido recolec-
tada la informacién y se va a proceder a analizarla. Esta fase es de-
finitiva, puesto que dependiendo del nivel y la cantidad de andlisis
que se realicen sobre el problema de la salud en la fabrica se obten-

dran interesantes propuestas y alternativas a seguir.
Es importante definir como se va a recabar y a sistematizar la infor-
macion obtenida en la segunda fase. Algunos criterios para agrupar la

informacion serian los siguientes:

. Agrupar las encuestas sobre datos generales (edad, sexo, antiguedad,

[o3]

por secciones, talleres y/u oficios.

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

trabajo.

c. Identificar aquellas mediciones que se realizaron con los talleres,

secciones, y/u oficios a los que afecta.

d. Establecer los resultados brutos y preparar la informacion para es-

tablecer el cruce entre ellos.

3.3 TERCERA FASE DEL DIAGNOSTICO

Una vez realizada la agrupacion de la informacidn, se debe valorar to-
do el trabajo y volver a plantear qué es lo que se busca demostrar.
Asi, por ejemplo, si el sindicato busca demostrar que los trabajado -
res de una seccién y con mayor antiguedad en el trabajo, padecen mas
enfermedades y por 1o tanto la empresa debe modificar las condiciones

de trabajo y de distribucién salarial.

Todos estos andlisis que se hagan de los resultados obtenidos estaran
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orientados a esta demostracidn y aunque no se logre demostrar totalmente
Tos supuestos, esta orientacidn es la que nos brindard informacién de 1o
que esta sucediendo realmente y de To que podemos tratar de modificar.

Otro ejemplo seria cuando el sindicato pretende encontrar los efectos
que tiene cierto riesgo (toxico, ruido, calor) en los trabajadores; en-
tonces tendremos que el andlisis de los resultados se orientaran a di-
cha demostracidn, en donde comenzaremos a encontrar efectos diferencia-
bles por seccidn, por oficio, nivel salarial, utilizacidén de horas ex-
tras, incentivos, antiguedad en la empresa y otros que nos dardn una ma-
yor especificidad de los problemas a tratar, es decir, no sé]o'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 10s
que el riesgo ambiental ejerce su mayor influencia v por lo tanto, el
sindicato podra establecer demandas que van mas allad del cambio del ries-
go y le permitiran tener un mayor espacio de negociacion con la empresa.

Asi, que To que se quiere plantear es que entre una mayor cantidad de
informacién pueda ser comparada con el propdsito inicial, tendremos a
su vez una mayor cantidad de puntos a demostrar y sobre los cuales se

definira Ta 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 mavor explotacidn (extraccibn de
plusvalia), por extension de la jornada de trabajo y por intensifica -
cidn 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 maquinas, humos, vapores, etc, y ademas, la empre-
sa las fuerza a desgastarse mas por el uso de incentivo. ET sindica-
to orientard toda la informacién buscada y recabada a Ta demostracién
del prob1emé, 1o cual Te servird no so6lo para denunciar el efecto del
trabajo en esa empresa, Sino paka proponer medidas correctivas. Es de-
cir, con ello podremos pasar de denunciar simplemente la Ingenieria Es-
tandar como tal, a especificar mds y con hechos concretos, los efectos
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de dicha ingenieria sobre los trabajadores, planteando modificacio -
nes en aspectos muy especificos de 1a'misma (quitar incentivo, re -

ducir el ritmo de trabajo; modificar maquinas, cambiar una seccidn,

etc.). |

La demostracion de los efectos del trabajo capitalista sobre el tra-
bajador, se da por el tipo de desgaste fisico y psiquico que se pro-
duce en é1 como fuerza de trabajo; que se expresa en enfermedades,su
cansancio y fatiga, la predisposicidn a padecer ciertas 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 organizacion que da Ta empresa so-
bre su trabajo, le facilitan y favorecen la aparicidén de Tas 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 Ta fabri-

ca, a través del diagndstico de salud.

Todos estos elementos serdan cruciales para la estrategia de lucha y
por ello debe partirse de To que se quiere demostrar y de todos los
hechos que se van demostrando a 1o largo del andlisis.

Por otra parte, se debe tener en cuenta también aquellas acciones
practicas que se encuentran a nuestro alcance y que son factibles de
realizar, ya que varijaran mucho de acuerdo a circunstancias muy con-
cretas. Por ello serd distinta la estrategia a seguir en el diagn6s-
tico de salud si se busca utilizar dicho diagndstico para la prepara-
cién de un pliego y/o para la elaboracidon de un reglamento de seguri-
dad industrial, o para demostrar los efectos del trabajo en ciertas
secciones en donde exista algln tipo de exigencia de los trabajadores.

Estos aspectos seran de consideracidn exclusiva del sindicato y de los
trabajadores, quiehes definirdn en la primera fase, el rumbo que debe
tener el diagnostico de la salud en la fabrica y los fines para 1os
que se ha de utilizar. Por el momento, To mds importante a considerar
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aqui es que debe darse una socializacidon del trabajo en Ta Tucha por
la salud tanto a nivel de sus fines de la informacidon que obtiene y
de los resultados a los que ella se refiere, asi como de la amplia

participacion de Tla base en el diagnostico.
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PROCESO DEL DIAGNOSTICO DE SALUD EN LA FABRICA
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4. UNIVERSO DE TRABAJO Y METODO DE TRABAJO

4.1 RASGOS DISTINTIVOS DE LA EMPRESA SOFASA Y LA ORGANIZACION SIN-
DICAL

La Industria Automotriz en Colombia se inicid a partir de 1956(1)afio
en que fue aceptada la solicitud de Ta empresa Colmotores y se esta-
blecid el compromiso de montar una planta de ensamble con capacidad

minima de 5.000 vehiculos anuales.

Es interesante observar que durante ese afio en Colombia se implanta
el método de la Ingenieria Standar (2) y se inicia el control de los
tiempos y movimientos dentro de la produccion To que permite un rapi-
do proceso de desarrollo industrial, en el cual la introduccion de

Ta industria de ensamble en Colombia juega un papel 1mportanté para
el desarrollo industrial del pais.

Las empresas de ensamble significan en general el empleo de métodos
mas avanzados en la produccidén. Con la utilizacion de Tas cadenas de
produccién, y el uso de tiempos y movimientos, se establecen nuevas
modalidades de desarrollo de los procesos de trabajo, en donde, la in-
tensificacion del trabajo y el surgimiento de procesos repetitivos y
mondtonos se convierten en las nuevas formas de trabajar a los que los
obreros deben someterse.

Diez afios después de puesta en marcha Ta 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 angular de




Ta industria francesa desde que fue nacionalizada Por el gobierno fran
cés a finales de la segunda guerra mundial (3).

Esta empresa transnacional ha tenido como politica diversificarse y
construir nuevas sociedades (en la cual se incluye SOFASA). Con la es-
trategia denominada "para defender sus pérdidas" Tla Renault a nivel in-
ternacional construye: robots industriales, eguipos para fincas, bici-
cletas para carreras, motores fuera de borda, herramientas y carros de
carrera formula uno. Ha establecido negocios con otras compafifas a ni-
vel internacional como la Volvo Sueca, la Volkswagen Alemana y la Ame-
rican Motors Company.

En Colombia Ta Renault conformd Ta empresa SOFASA de capitalmixto jun-
to con el gobierno colombiano y tiene el monopolio andino de los ca -
rros pequefios (4).

La empresa SOFASA estd montada en tres ciudades de Colombia (Duitama,
Bogotd y Medellin), siendo esta Gltima en donde tiene la cadena de en-
samble como proceso de producciéh. En 1970, se producen 871 vehiculos
pero siendo la capacidad productiva existente en la cadena de ensamble
elevada al ano siguiente alcanzan a producir 4.756 vehiculos y, poste-
riormente, en solo tres afios, la empresa con una pob]aéién aproximada

de 1.000 trabajadores 1lega a producir 16.157 vehiculos.

Estos datos nos dan una idea de como una empresa basada en procesos

de trabajo disefiados sobre Ta ingenieria standard significa una utili-
zacidon intensiva de Tla fuerza de trabajo, y 1legan a tener una capaci-
dad productiva muy elevada.

Asi , la Ingenieria Standard basada en la organizacidn cientifica del
trébajo no se reduce a una serie de normas sino que correspohde a una
expropiacidon del saber hacer obrero sobre los procesos de produccion
para trasladarlos a Ta direcci6n de la empresa teniendo como resultado
la pérdida de la autonomia del trabajador (6).

47




T EHEEENEEEREN

Turoo esfuerzo para los trabajadores, quienes en su mayoria han teni-
r y salir por la empresa, entregando toda su fuerza de

ocesos de produccion en el que se 1legan a reportar como
1982 "solo" 13 millones ochocientos mil pesos de ganan-

D

valuaciones realizadas sobre negociacion de conVenciones colecti-
/23 en Colombia, se demuestra que los trabajadores de SOFASA son de

5 que mejor han pactado en términos salariales (8), sin embargo,hay
Jue recordar que las empresas éomo SOFASA funcionan con altos indices
de productividad y obtencidén de plusvalia, 1o que Tes permite pagar
altos salarios. Aunque debemos reconocer que este aumento salarial
estd indudablemente vinculado al proceso de Tucha sindical, pues no
es s61o el que la empresa puede pagar mads, sino que los trabajadores
puedén exigir mas dada su organizacidn sindical democratica, amplia

y combativa. Podemos constatar la observacién anterior con el siguien-
te ejemplo: al analizar un aspecto del desarrollo de Ta organizacion

sindicalSintrasofasa, veamos lo siguiente (9).

Hacia 1972 los trabajadores de SOFASA s6lo recibian un .1.7% mas que
el salario minimo para ese afio. En ese afio el sindicato poco hacia
por 10s trabajadores, pués este habia sido creado por la misma patro-
nal desde 1970; a partir'de 1974, 165 trabajadores comienzan a arran-
carle a la patronal el sindicato, manifestandose su combatividad cuan-
do en 1975 realizan un paro del cual fueron suspendidos y despedidos

trescientos trabajadores.

En 1977, Te arrancan a la patronal el sindicato completamente, y es en
esos periodos en que se dan verdaderamente buenas negociaciones de la
convencién. 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
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algunos logros convencionales a partir de 1977, e incluso han plan-
teado la realizacidn de estudios sobre el ambiente de trabajo como en
1979. La empresa ha dilatado completamente 1a modificacion de las
condiciones de trabajo que se mantienen en un estado de riesgo para
Ta salud de Tos trabajadores. Los patrones han dilatado constante-
mente todo trabajo en las comisiones de seguridad e higiene ya que

el desempefio de éstas le significan mayor gasto en mejorias de sus
instalaciones, cémbios de métodos inadecuados de trabajo'y otros.

La combatividad de los trabajadores, una vez consequido el justo au-
mento salarial, se va ubicando en exigir condiciones de trabajo ade-
cuadas, en que los ritmos de produccién no lo afecten, en que los rit-

mos de l1a cadena no Te resulten dafiinas.

Asi , finalmente es en este contexto en que ahora nos encontramos y
bajo el cual los trabajadores cumplen un papel fundamental, donde se
ve 1a necesidad de reestructurar el reglamento de higiene y seguridad
de 1a empresa, del cual deben surgir lineamientos concretos para mejo-

rar las condiciones de trabajo.

La presente investigacion pretende dar un aporte que esperamos sirva

a la lucha por mejores éondiciones de trabajo, demostrando a su vez
los efectos de la cadena de montaje sobre las condiciones generales

de salud de los trabajadores en 1a empresa SOFASA y ubicando sus prin-

cipales problemas de salud.

4.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

La investigacidon sobre condiciones de salud en los trabajadores de
SOFASA tienen como objetivo fundamental conocer las principales mani-
festaciones de las enfermedades presentadas en l1os trabajadores y su
relacion con el proceso de trabajo que realizan. Como objetivo parri-
cular se busca identificar Ta presencia diferencial de accidentes con
relacion al proceso de trabajo que realizan y el grado de fatiga y des-

gaste que éste ocasiona.
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Para alcanzar estos objetivos se establecen tres grupos de trabajado-
res de acuerdo al tipo de trabajo que realizan:

a. Trabajadores en cadena de produccidn

b. Trabajadores vinculados directamente a la produccidn pero fuera
de la cadena.

c. Trabajadores no vinculados a la produccion, pero dentro de la .
planta.

4.3 PROCEDIMIENTOS DE INVESTIGACION
E1 procedimiento de trabajo desarroll16 los siguientes pasos:

4.3.1 Analizar del proceso de trabajo con dirigentes sindicales

4.3.2 Analizar Ta némina general de SOFASA para conocer el universo
de estudio y la distribucidn por areas 0 secciones de trabajo.

4.3.3 Seleccionar una muestra de'trabajadores representativa del u-
niverso por estratos, con base a tres grupos de acuerdo a la
participacion o nd en la produccion. Estos grupos son:

a. Cadena de produccidn: Talleres 200, 300, 400,500,600 y 700.
b. No cadena de produccidn: Talleres 50, 100, CKD y retoque .
c. No produccion en planta: mantenimiento y taller industrial.

4.3.4 Revision de las estadisticas de accidentes de trabajo reportados
al Sequro Social durante la década 1972-1982. Y Analisis de Tlos
accidentes reportados por mes durante el Gltimo afio (1982).

4.3.5 Recoleccion de informacién directa con Tos trabajadores selec-
cionados mediante entrevistas, encuestas e interrogatorios mé-

dicos.

4.3.6 Preparacion y participacion de Tos trabajadores en la toma de
la tension arterial y registro de signos vitales esenciales.

4.3.7 Procesamiento y andlisis de Ta informacion recolectada.
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4.3.8

4.3.9

4.3.10

Preparacion de un audiovisual para la presentacién de los re-
sultados.

Presentacion de los resultados al Sindicato y a la Coopera-

tiva.

Asesoria al Sindicato, Directiva Nacional y Seccional para
Ta inclusién de puntos de convencidn colectiva de trabajo en
materia de salud y la reglamentacidon de las comisiones mix -
tas de Seguridad e Higiene. 7
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NOTAS

Breve resena de industrias ensambladoras en Colombia, articulo
publicado el martes 15 de Enero de 1980 en el Periddico ET Mundo.
Suplemento- Informe Econbémico, pag.3.

La Ingenieria Standard surge de Ta denominada administracidn cien-
tifica del trabajo creado por W.F.Taylor. ET fin de ésta es basi-
camente expropiar el conocimiento y control sobre el proceso de tra-
bajo a los trabajadores y trasladarlos a Ta direccidon de la empresa;
todo ésto por medio de controladores; ingenieros de métodos, capa-
taces, monitores y fundamentalmente maquinas que orgahizan y diri-
gen el trabajo, como Tas cadenas de ehsamb1e, que expropian a los
trabajadores el control sobre su trabajo y determinan paso a paso
las labores del obrero, el cual debe seguirlas de acuerdo a métodos

"cientificos".

EL COLOMBIANO, Jueves 22 de Abril de 1982, pag. 7A.

Idem.1

Idem 1. y Periodico E1 Mundo, Martes 1° de Diciembre de 1981. "El

Vicepresidente ejecutivo de SOFASA Michel Erussard, afirmé que Ta

produccidn total del afo en Colombia fué de 34 mil a 35 mil unida-
des. De ésto, va a haber unos 18 mil vehiculos vendidos por SOFA-
SA.

Ver HARRY BRAVERMAN, Trabajo y Capital Monopolista. Ed.Nuestro

Tiempo, México.
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EL COLOMBIANO, Agosto 31 de 1980, de ARturo Menendez.

Afirmaciones del profesor Ivan Dario Osorio en el Curso de Conven-
ciones Colectivas en Colombia. Universidad EAFIT, Escuela Nacio-
nal Sindical e Instituto Popular de Capacitacion.

E1 aumento salarial de Tos trabajadores de SOFASA para el periodo
1973-1982 fue de 1.558%, cuando el aumento del costo de alimentos

y comestibles para el mismo periodo fue de 1.287.5%, 1o que nos da
un aumento real con relacién al aumento de los alimentos del 270%.
(Ver Convenciones Colectivas de SOFASA y el articulo sobre Salarios
Inflacion y Carestia 1960-1980) Revista ECONOMIA COLOMBIANA, No.
156, Abril de 1984 de J.S. Colmenares.
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5.  TRABAJO DE CAMPQ

c

5.1 DEFINICION DE LA MUESTRA

La nomina de Ta empresa SOFASA a Diciembre 31 de 1982 comprendia un
total de 11.30 trabajadores activos; 255 en cargos directivos,'man-
dos medios y personal administrativo, ubicados en oficinas fuera de
la planta y sin participacidon directa en la produccidon, y 855 traba-
jadores dentro de Ta planta incluidos los tres grupos sefialados en
el capitulo anterior y a quienes se considerd como universo de pobla-

cién para seleccionar la muestra.

La muestra seleccionada conformada por 110 trabajadores correspondi6
al 12.4% del universo total. Los trabajadores fueron se1ecc10nadosA
al azar por el denominado arranque aleatorio, consistente en tomar
un nimero al azar del 1 al 9, a partir del cual se fueron sacando
trabajadores ordenados por orden alfabético dentro del némina de ca-
da taller. |

5.2 INSTRUMENTO PARA RECOLECCION DE INFORMACION

Los trabajadores incluidos en Ta muestra fueron citados a la Coope-
rativa,lugar donde se aplicd la encuesta, el interrogatorio médico
y la medicion de signos vitales.

CONTENIDO DE LA ENCUESTA

La encuesta tenia como elementos a investigar los siquientes:
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5.2.3

5.2.4

Antiguedad en la empresa, oficio y seccidn o taller de trabajo
Datos referentes a los instrumentos que utiliza en el trabajo,

el taller en que labora, la vinculacion o no a la cadena de pro-
duccidn y el nimero de operaciones basicas que realiza en su tra-
bajo.- Estos datos con el fin de corrobar el grupo al que perte-
nece el trabajador y diferenciar el nimero de operaciones basicas
por grupo.

Registro de signos vitales e informacidn referente a las enfer-
medades presentadas durante los (ltimos 15 dias anteriores a la
encuesta, 10s signos y sintomas principales.

Se incluyeron en Ta encuesta los datos referentes a la fatiga en
el trabajo y Ta fatiga presentada fuera de é1, considerada como
fatiga acumulada. Este interrogatorio médico buscoé rescatar Tos
signos y sintomas de fatiga presentes en 1os 1timos 15 dias,los
cuales fueron clasificados en cinco estadios distintos y que son:

1. No fatiga; 2. Fatiga Teve; 3. Fatiga moderada; 4. Fatiga in-

tensa; 5. Fatiga muy intensa.

Estos cinco estadios se dieron sobre la base de los cuatro gra-
dos fundamentales de fatiga que se conocen desde el punto de vis-
ta médico, manifestados en:

a. Laxitud que comprende: sensacidon subjetiva de cansancio que

desaparece con el reposo.

b. Agotamiento: que incluye mareo, taquicardia o palpitaciones,
somnolencia, vértigos, dolores musculares.

c. Surmenage: repeticidon o intensificacion del agatamiento que
significa pérdida del apatito, fotopsias, zumbidos de oidos,
vision borrosa, irritabilidad, dolor estomacal, temblores,

cansancio, insomnio.

d. Esforzamiento: que significa franca exageracién de los sinto-

mas anteriores hasta producirse estados de inconciencia.
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En este sentido se agruparon entonces tres grupos basicos:

a. Fatiga leve para Taxitud
b. Fatiga moderada para agotamiento
c. Fatiga intensa a muy intensa para surmenage y esforzamiento

E u ] |
] \

Cabe resaltar que los sintomas de la fatiga intensa a muy inten-
sa se encuentran mas fuera del espacio laboral que dentro de él,
sobre todo el insomnio, la irritabilidad y el dolor muscular.

5.2.5 Se incluyeron datos referentes a los accidentes sufridos duran-
te los Gltimos quince dias, y la relacion de éstos con los ele-
mentos simples del trabajo, considerdandolos como sigue:

Objeto de trabajo : cabina, chasis o carro terminado, se refiere
a la materia prima.

Instrumentos : herramientas, maquinas de trabajo

Medio de trabajo : el espacio circundante, entre instrumentos v
objeto de trabajo.
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5.3 DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRABAJO

SECCION

CARACTERISTICAS

PROCESO

DE TRABAJO

ELEMENTOS SIMPLES

DESCRIPCION

OFICIO

INSTRUMENTOS

200

300

400

500

600

3 a5y 6 a8 operaciones.
Repiten 40 a 50 veces x dia

3 a 6 operaciones repetidas
entre 30 a 40 veces por jor
nada.

Iqual al anterior de 3 a 6
y entre 30 y 40 veces re-
piten por jornada.

Predominan entre 6 y 8 ope-
raciones en una repeticiodn
de 40 a 50 y mas

Predominan de 3 a 5 ope-
raciones repetidas mas
de 50 veces.

Latonero, solda-
dor de autégena,
argbn, montador
de latoneria.

Pintores, prepa-
radores de pin-
tura.

Pinturas, latone-
ros, preparadores
de pintura, moni-
tores ensamblado-
res.

Ensambladores

Ensamblador,e-
lectricista,
tapicero de
cadena.

Pistola neumdtica de
tura, llaves, taladr
martillos diversos,
ches.

Pistolas neumaticas,
jas, mastik, cuchill
thinner y solventes

Iqual anterior

Martillos, leznas,
1laves, raches, pist
neumaticas, gatos hi
draulicos.

Llaves variadas y al
cates, leznas, cuchi
11as.
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TOTAL CADENA

Entre 3 y 5 y repiten de 40
a 50 veces.

5.3
SECCION CARACTERISTICAS PROCESO DE TRABAJO ELEMENTOS SIMPLE
DESCRIPCION OFICIO INSTRUMENTOS
700 De 3 a 5 operaciones repetidas Ensamblador Pistola de aire, l¢
de 40 a 50 veces por jornada cuchillas, 1laves ¢
do tipo

Control Menos de 2 y repiten de 40 a Control cadena Linternas, calibradc

Cadena 50 veces.
. Talleres 3as operaciones por 40 a 50  Pintores, pre- Pistola.de aire,pir
S 90 veces dia paradores pin-  ra, solventes, mang

tura
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Los

6.1

6. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

resultados se presentaran de la siguiente forma:

Resultados referentes al grupo estudiado en cuanto a tamafio de la

muestra y su relacidon con el universo estudiado.

Resultados sobre las principales caracteristicas del trabajo rea-
1izado; tiempo de antiguedad en la empresé, repetitiVidad de opera-
ciones y nlmero de veces promedio que la realizan por jornada, Se-
gln vinculacion o no a la cadena de produccidn.

Resultados referentes a la fatiga acumulada y fatiga en el trabajo
segln Tos tres grupos basicos.

Resultados sobre las principales manifestaciones de enfermedad exis-
tentes seqiin los tres grupos bdsicos

Caracteristicas de los accidentes, su distribucidon entre los tres
grupos y las secciones.

Cuadro de andlisis del proceso de trabajo en la cadena de produc-
cién y principales hallazgos.

Resultados referentes al grupo estudiado y su relacidon con el uni-
verso. Indice de aleatoreidad y confiabilidad de trabaiadores que

asistieron.

E1 total de trabajadores que asistieron al estudio fue de 81, pertene-

cientes a la muestra seleccionada, y 38 que no pertenecian a Ta muestra

y que se sintieron motivados por el estudio. Estos Gltimos no se incor-
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poraron al estudio por no pertenece al grupo seleccionado.

Con los 81 trabajadores que consideramos la base para analizar Tlos
resultados, tenemos una muestra del §.56% sobre el universo en 1os
tres grupos mencionados. Si comparamos la distribucidn porcental de
Ta muestra con la distribucidon del universo observamos lo siguiente:

GRUPO % EN EL UNIVERSO % EN LA MUESTRA  DIFERENCIA

C. de Producc. 62.00 52 -+ 10 %
No. C en Producc. 19.59 24 +-  b%
No. Prod. en P. 18.18 22 ++ 5%

En el cuadro anterior observamos que la muestra en relacidn con el u-
niverso de la poblacion estudiada difiere entre +- 5% paré dos gru-
pos y +-10% para cadena de produccién que es el grupo mas grande. Por
tal motivo y con el fin de verificar la confiabilidad de 1a muestra
en relacion con el universo, se realizaron pruebas estadisticas para
ver el indice de aleatoriedad de la muestra (CHI QUADRADO), y con
ello estar seqguros de que no existe algln sesgo que nos modifique la
confiabilidad de los datos.

E1 resultado de esta prueba nos indica que para 1os cuadros de tiempo
de antiguedad, nimero de operaciones por grupo, veces al dia tipo y
presencia de enfermedades fatiga acumulada y en el trabajo; E1 indice
de aleatoriedad se ubico entre un 87 y 100%, 1o que significa que la
muestra tiene una confiabilidad del 12.5%, cifra que resulta satisfac-
toria.

6.2 Resultados sobre Tas principales caracteristicas laborales de Tlos
tres grupos: antiguedad en la empresa, edad promedio, repetitivi-
dad promedio de operaciones en el trabajo, nlmero promedio de repe-
titividad por jornada laboral. |

6.2.1 Antiguedad en la empresa.
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La antiguedad en la empresa SOFASA es un dato muy importante porque
nos refleja tanto Ta estabilidad Taboral en los grupos y el tiempo de
exposicion al medio laboral existente en la empresa. La distribucidn

porcentual fue la siguiente:

GRUPDO - 1 ano 1 a 6 Afos Mayor de 6 afos
Cadena de Producc. 2.3% 67.4% 30.3%
No Cadena en Producc. 11.1% 38.8% 49.9%
No Producc. en Planta 5.0% 75.0% 20.0%

Al analizar los datos nos encontramos con dos hechos significativos:
primero, que tanto el grupo de cadena en produccién y no produccién
en planta tienen similares distribuciones en cuanto a Ta antiguedéd.
En ambos el tiempo de antiguedad predominante es de 1 a 6 afios; segun-
do, que el Grupo CON MAYOR ANTIGUEDAD EN LA EMPRESA ES EL DE NOC CADE-
NA EN PRODUCCION y a su vez, mantiene un mayor grupo con menor tiempo

de vinculacion.

E1 tiempo de antiguedad en el trabajo nos permite generalizar que la
empresa vincula a 1os trabajadores recien corntratados directamente a
la produccidon, bien sea dentro de la cadena o fuera de ésta, donde

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

de prueba, y a 1o que el trabajador se adiestra, es vinculado direc-
tamente a la cadena en la cual permanece un promedio de 5 a 7 afios;
después de este periodo, el trabajador, cuando su capacidad laboral

se ha reducido, es pasado a otras secciones, fuera de la cadena o fue-
ra de la produccidon, pudiendo prsentarse otra opcidn: ser despedido

de Ta empresa.

Asi observamos entonces que: la vinculacidon a la cadena tiende a ser
después del primer ano de trabajo, y después de 6 § 7 afios, es pasado
a otras secciones o despedido. Para ubicarse fuera de la produccidn,

en secciones tales como recepcidon comercial, recepcidn técnica o mante-
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nimiento se necesita ser o bien un trabajador adiestrado o bien un
trabajador con un minimo de capacitacion técnica; sin embargo, como
observamos, este universo de trabajadores corresponde a menos del 28%.

£STOS DATOS SERAN DE VITAL IMPORTANCIA CUANDO OBSERVEMOS EL PROCESO
DE FATIGA Y LA APARICION DE LOS DIVERSOS SINTOMAS DE ENFERMEDADES EN-

TRE LOS TRABAJADORES.
6.2.2 Promedio de Operaciones Basicas.
Este dato que fue recabado en Ta encuesta, se refiere a la monotonria

del trabajo, en donde se observa que a menor nimero de operaciones ba-
sicas, mayor monotonia en el trabajo dada la menor diversidad de las

mismas.

En Tos tres grupos se encontrd lo siquiente:

GRUPOS OPERACIONES SEGUN GRUPO
Mds monotonas Menos mondtonas
— de 3 a5 6 a8 9 all
Cadena de Produccion 23.2% 46.5% 21% 4.65 %
No cadena de produécién 5.56% 50.0% 33% 5.56%
No produccion en Planta - 55.0% 35% -

Se observa entonces que el grupo que realiza menos operaciones promedio
es cadena de produccidn y que conforme se aumenta la cantidad de opera-
ciones basicas, éstas tienden a aparecer en no cadena y finalmente en

no produccién.

Por 1o tanto se observa que la mayor monotonia de operaciones se da den-
tro de la cadena de operacidon en donde el 23.2% realiza menos de dos o0-
peraciones bdsicas y vemos que el 69.7% realiza menos operaciones basi-
cas contra el 55% de no cadena y el 55% de no produccidon. LO LLAMATIVOES
QUE EN LA CADENA DE PRODUCCION EXISTEN MENOS OPERACIONES BASICAS DURANTE

EL TRABAJO.
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€.2.3 Repticidn de las operaciones durante la jornada laboral.

Si bien en el dato anterior veiamos que el grupo que menos nlmero pro-
medio tiene en cuanto a operaciones fijas es el de cadena de‘produc -
cion, en este rubro podemos observar como es precisamente ese grupo,
el que mds repite su ciclo de operaciones basicas durante la jornada
laboral, de donde podemos confirmar que el trabajo dentro de la cade-
na de produccidn presenta mayor repetitividad y monotonia que los o -
tros dos grupos. Miremos los siguientes resultados.

GRUPOS 10 10-20 30-40 40-50 50 0 mas
Cadena de Produccidn 7.5% 5.0% 30% 25% 32.5 %
No cadena de produccidn 5.5%  27.7% 33% 16% 16.0%

No produccion en planta 90.0% 10.0% - - -

Se observa entonces que entre quienes estan en la produccion, el 57.5%
realiza mas de 40 veces la operacion bisica mientras que en no produc-
cion en pTanta, el 50% realiza la misma operacion menos de 10 veces por
joknada dada la mayor diversidad de tareas. LA REPETICICN DE OPERACIO-
NES ES MENOR EN QUIENES NG ESTAN VINCULADOS A LA PRODUCCION.

Podemos observar entonces que el grupo que presenta mayor monotonia en
el trabajo es el de cadena de produccion siguiéndole no cadena de pro-
duccidn y finalmente, no produccidn en planta.

6.3 Resultados con respecto a la fatiga en el trabajo y a la fatiga
acumulada.

Los resultados con respecto a esos dos tipos de fatigan se expresan en
cuatro grupos basicos 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 seagln nuestros tres grupos basicos son Tos siguientes :

a o T o

- En Ta Fatiga Acumulada, predomina la Fatiga intensa a muy intensa en

TRABAJADORES EN CADEMA DE PRODUCCION
Expresada en el porcentaje segln el nivel de fatiga

FATIGA ACUMULADA

No fatiga 2 7%
Fatiga leve 114 %
Fatiga moderada :26 %

. Fatiga intensa a

muy intensa 153 %

el 53% de los trabajadores

- Y Dentro de la Fatiga en el trabajo, predomina la Fatiga Leve en el

87% de los trabajadores.

2 O o o

FATIGA EN EL TRABAJO

o TS T o

. No fatiga 1 11%

Fatiga leve 2 37%
Fatiga moderada : 30%

. Fatiga intensa a

muy intensa 2 22%

TRABAJADORES EN NO CADENA DE PRODUCCION

FATIGA ACUMULADA

No Fatiga : 0%

Fatiga Teve (11 %
Fatiga moderada :23 %

. Fatiga intensa a
muy intensa 166 %
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. No fatiga 1 12%

Fatiga leve 1 33%
Fatiga moderada : 23%

. Fatiga intensa a

muy intensa 1 32%




- En la Fatiga Acumulada, predomina Ta Fatiga Intensa a muy intensa
en el 66% de los trabajadores.

- Y en cuanto a la Fatiga en el Trabajo, predomina la Fatiga Leve en
el 33% ; sin embargo, la diferencia con la Fatiga Intensa a muy in-
tensa es sélo del 1%.

TRABAJADORES EN PRODUCCION EN PLANTA

A EERERRAEARN

NIVELES FATIGA ACUMULADA "FATIGA EN EL TRABAJO
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 Ta Fatiga Acumulada leve es predominante a diferencia de 1os gru-
pos anteriores.

Asi , si comparamos los grados de fatiga entre los tres grupos obser-
vamos 1o siguiente:

RADOS DE FATIGA ACUMULADA POR GRUPOS
GRADO DE FATIGA  CADENA DE PRODUC. NO CADENA EN NO PRODUCCION EN

PRODUCCION PLANTA
No Fatiga 7% - 15%
Fatiga Leve 14% 11% 65%
Fatiga Moderada 26% 23% 25%
Fatiga Intensa a
muy intensa 53% 66% 5%
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_z informacidn mas importante a resaltar es la referente a la fatiga
‘riensa a muylinténsa en donde se observa que predomina francamente en
¢! grupo de trabajadores de No Cadena de Produccidn con el 66% siguién
Zole los de Cadena con 53% y finalmente 1os de No produccién con un 5%.

GRADOS DE FATIGA EN EL TRABAJO POR GRUPOS

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

DUCCION DUCCION PLANTA
No Fatiga 11% 12% 15%
Fatiga Leve 37% 33% 45%
Fatiga Moderada 30% 23% 25%
Fatiga intensa a
muy intensa 22% 32% 15%

Se destaca entonces que predominan los niveles de fatiga intensa a muy
intensa en los trabajadores de produccidén sobre los de no produccién ,
mientras la fatiga leve presenta su mayor indice en el grupo de no pro-

duccion.

6.3.1 Conclusiones finales referentes a la Fatiga

Por la importancia que tiene y por 1o que significa, la Fatiga Acumula-
da es Ta mds interesante a considerar; primero, debido a que en ella se
expresan verdaderos sintomas nocivos y patoldgicos para el trabajador
tales como el 1nsomn16, 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 Ta produccidn pero
fuera de la cadena, y le siqguen Tos trabajadores que estédn en la cadena.

La explicacidon a estos resultados se da con base e la antiguedad que tie-
nen 10s tres grupos que como vimos en 1os datos referentes a antiguedad,
Tos de No Cadena en Produccidn son los mds antiguos dentro de la empresa.
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“ientras que Tos otros dos grupos tienen mas o menos el mismo tiempo
ce antiguedad.

Por otra parte podemos observar la influencia que tiene 1a fatiga acu-
mulada sobre el desarrollo de la fatiga en el trabajo. Aunque cabe ob-
servar que la fatiga en el trabajo tiene una Tinea descendente que se
interpreta como el hecho de que los trabajadores al ir acumulando fati-
ga, es decir, presentando sintomas como insomnio, nerviosismo, etc, te-
niendo menor capacidad de desarrollar su trabajo y por ello, un mencr
rendimiento que le produce menor fatiga. Esto 1o podemos constatar por
el simple hecho de que Ta empresa SOFASA tiene como politica de reubi-
cacion de puestos, incorporar a los trabajadores a la cédena, a excep-
cidn de los mds especializados y posteriormente conforme se van adies-
trando los pasa fuera de la cadena. También podemos tomar como explica-
cién el hecho de que los trabajadores con fatiga acumulada comienzan a
declinar en su productividad y se expresa ademds en mayor ausentismo ,
necesidad de incapacidades y accidentabilidad misma que como veremos
mas adelante, se presenta con mayor 1nc1denéia en los Talleres es de-

cir, en 1la Cadena de Produccion.

6.4 Resultados con respecto a la presencia de sintomas de enfermeda-
des por grupos de cadena, no cadena y no produccidn.

Estos resultados los presentamos segin el tipo de sintomatologia mas

significativa en los grupos basicos.

PORCENTAJE DE SINTOMATOLOGIA DE ENFERMEDADES EN LOS TRES
GRUPOS BASICOS

SINTOMATOLOGIA DE CADEMA DE PRO- NO CADENA DE NO PRODUCCION

ENFERMEDADES " DUCCION  PRODUCCION EN PLANTA
Respiratorias y
digestivas 0 44 .4% 0
Solo digestivas 27.9% 27.7% 35%
Solo respiratorias 55.8% 16.6% 5%
Ninguna 16.3% 0 45%
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=n los tres grupos, los mayores sintomas de enfermedades aparecen en
la no cadena de produccién, encontrandonos en una estrecha relacidn
con la antiguedad en el trabajo, dado gue Ta mayoria ha pasado por'1a
cadena y tiene mayor tiempo de vinculacion dentro de la empresa. En
este grupo todos presentan manifestaciones clinicas de enfermedades

0 al menos sintomas explicitos de fatiga.

Por otra parte es interesante observar que entre los dos grupos que
tienen el mismo tiempo de antiguedad y que son Tos de la cadena de
produccién y no produccidn, la diferencia en Ta no presencia de sinto-
mato]ogié es francamente distintiva pues en los de cadena, el 16.3%

no manifiestan sintomatologia mientras en no produccion, el 45% no la

manifiesta.

Resulta muy importante observar que en 10s de cadena se observa el ma-
yor porcentaje con sintomas respiratorios, pues cerca del 60% de 1los
trabajadores presentén problemas. Sintomas que van desde catarros en
los Gtlimos 15 dias, hasta falta subjetiva‘en esfuerzo leve.

Aparecen ademds, sintomas digestivos expresados desde Tas dispepsias
intestinales éonocidas como agrieras, acidez estomacal,hasta problemas
de tipo ulceroso que predominan en los trabajadores de no cadena en pro
duccion. En general, podemos observar una relacién entre la gravedad
de Ta fatiga, Ta aparicidon de sintomas de enfermedades y la antiguedad
en la empresa, en donde a mayor'antiguedad con incorporacidn a la pro-
duccion y sobre todo dentro de la cadena existe una mayor tendencia a
encontrar sintomas graves de fatiga y de diversas enfermedades.

La mayor aparicion de enfermedades respiratorias dentro de la cadena
expresa una alta existencia de humos, vapores y sustancias toxicas,que
desarrollan problemas respiratorios entre Tos trabajadores.

Los problemas digestivos a los que nos hemos referido, se orientan a
patologias derivadas del stress, caracterizados por la presencia de
signos vy sintomas de Glcera gastrica tales como las dispepsias, acompa-
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Fadas de acidéz estomacal y mala digestion. Es importante resaltar

estos padecimientos son poco considerados en la consulta externa

(.Ih

del Instituto de los Sequros Sociales e incluso son valorados como

sintomas "mafiosos" que el trabajador expresa para faltar al trabajo.

“or todo 10 anterior, podemos concluir que entre los trabajadores de
SIFiZA, predominan los padecimientos derivados del stress y la fatiga
zzociados a la elevada intensidad del trabajo y que se refleja en los
trzbajadores de cadena de produccidn, los cuales al ser pasados a o-
Zras secciones llevan ya este desgéste en el trabajo de la cadena y
gue va a repercutir en su estado de salud en general asi como en la

fatiga acumulada.

6.5 Los Accidentes

La investigacidn de 1os accidentes se basa en datos secundarios obte-
nidos del Seguko Social. Estos accidentes son los reportados por la
empresa al Seguro Social y se refieren a aquellos que fueron manifesta-
des por el trabajador y que por tanto se levantd un acta del accidente

que fue Ta que se envid 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 copia para el Seguro. En gene-
ral, podemos considerar que no existe un importante subregistro de Tos
accidentes por lo confiable de Ta informacién sobre la existencia del
mismo. Lo que si ponemos en duda es el analisis del mismo ya que depen-
de mucho de los criterios de la persona qué hace el reporte del acciden-
te y de una cierta metodologia empirica en el andlisis del mismo, por
ello no es casual que en el total de 1os accidentes analizados en el

ano 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, distribuidos

de la siguiente manera:
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ARO 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 nime-
ro de trabajadores totales en SOFASA ha oscilado entre 1000 y 1500, por
To que puede asumirse que el periodo con la tasa mas alta fue 1980.

E1 afio de 1982, que fue el que presentd precisamente menos accidentes,
fue el ano analizado con mas detenimiento. Este afio, no obstante ser
el de menor accidentabilidad, presentd una tasa del 21% que comparati-

vamente con la tasa nacional se encuentra elevada.

ET método utilizado en el analisis de los accidentes fue basicamente el
mismo que el utilizado con la muestra, con la (nica diferencia que en
cuanto a los datos de los accidentes se tuvo que delimitar en torno al

referente que existia en el Seguro Social.

Los accidentes fueron analizados, primero, considerando la seccidon o
taller en que ocurrieron, si la relacion del accidente fue predominan—
te con el instrumento, medio u objeto del trabajo, y considerando o mas
bién distinguiéndose el accidente fue dentro de la cadena, fuera de ella
y dentro o fuera de Ta produccidon. Los datos fueron 1levados a la tasa

porcentual.
Como resultados tenemos:

- Los accidentes predominan francamente dentro de la cadena de produc-
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cion, donde se observa una tasa del 39.3% anual, mientras que en no
cadena, es de alrededor del 21% en no produccion del 18 al 20%.

- Con relacion a los talleres, predominan aquellos en 10S que se i-
nicia la cadena de produccion, tales como el taller 200, en donde
la tasa rebasa el 50% anual, 0 sea, 1 de cadena 2 se accidente al
ano.

ET resultado de las tasas encontradas es la siguiente:

TALLERES PORCENTAJE
50 29.16
100 37.5
200 62.2
300
400 27.8 total cadena 29.7%
500 19.4
600 36.6
700 20.9 total no cadena de produccidn en
muestra, 26.6%
90 23.0
Retoque 21.1%
Mantenimiento 10.4
Taller Ind.

Todos estos datos corroboran la hipdtesis de gue es en cadena en don-
de se producen la mayor cantidad de accidentes y se vinculan directa-
mente a 1os mayores perfiles de fatiga y de enfermedades encontrados
entre Tlos trabajadores.

/1
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7. CONCLUSIONES FINALES

En Ta investigacion sobre condiciones de trabajo y salud en SOFASA,

se demuestra que la cadena de montaje tiene importantes efectos sobre
Ta salud de Tos trabajadores, encontrandose que entre éstos predominan
y se desarrolla un mayor desgaste fisico y psiquico expresado en mayor

fatiga, enfermedades y accidentes.

Se encuentra también como Ta politica administrativa de Ta empresa, en
términos de ubicacion, reubicacién, formas de contratacion y despido ,
influye directa e indirectamente sobre la salud de los trabajadores ,
quienes presentan distintas formas de desgaste de acuerdo a la manera
como son ubicados y trasladados dentro de la empresa de una seccidn a
otra, o de un taller a otro, 10 que va a incidir definitivamente en su

rendimiento laboral con la probable y consecutiva posibilidad de despi-
do en tanto resulta menos (til para la empresa. Esta demostracidn se
hace observando Tas distintas formas de desgaste del trabajador, segin
Tos talleres a que pertenece y de acuerdo a la real y objetiva carente

habilidad Taboral en Ta empresa.

Por otra parte, se analiza la influencia directa que tienen las carac-
teristicas de proceso técnico de trabajo sobre la salud del obrero, To
que 1Teva a considerar la importancia que tiene conseguir una verdade-
ra mejoria de las condiciones de trabajo para la salud del trabajador,
por lo cUa], vemos que esta mejoria puede darse solo modificando las con-

diciones del proceso de trabajo .

Hemos ubicado también como v cuales condiciones técnicas del proceso
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inciden en problemas especificos de Ta salud del trabajador, infor-
macidn que nos ha sido de utilidad para la elaboracidon del Reglamen-

to de Higiene y Seguridad en tanto propuesta sindical.

Finalmente se destaca la alta accidentabilidad existente en los Ta-
1leres de Produccién y la elevada presencia de sintomas de enferme-
dades respiratoriaé y digestivas entre éstos. Sabemos con certeza
que las condiciones del proceso productivo en SOFASA tienen mucho

que ver en la salud, el desgaste y los accidentes, 1o que quiere de-
cir que son las condiciones técnicas y sociales del proceso de traba-
jo, el eje de Tucha por 1a salud del trabajador. Posteriormente se
utilizé Ta informacidon del Flujograma, los resultados encontrados pa-
ra la elaboracion del Reglamento de Higiene y Seguridad propuesto por
el Sindicato y que figura como Anexo 1.
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6.6 DESCRIPCION DEIL
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PROCLSO I

[RADAJD P

pooC bR i

(.CION CARACTERISTICAS PROCESO DE TRABAJO  ELEMENTOS SIMPLES DEL TRABAJO FUERZA DE TRABAJO  C/

DESCRIPCION OFICIO INSTRUMENTOS OBJETO Y RIESGOS

leres 3 a 5 operaciones por Pintores, Pistola de aire, Cabina gqmbrgs;9 ?205 an- - M

40 a 50 veces /dia. preparadores pintura,solven- carro 1guedac. .
pintura tes,manguera trabajadores tie-

’ i ) ne ruido.

Jab5y6a8opera- Latonero, Pistola neumatica Cabina  Pintura y solven-  Mc

ciones. Repiten 40 a  soldador, de pintura,llaves tes,equipos de i

50 veces por dia. soldador de  taladro,martillos soldadura autége-
autdgena, diversos,raches. na y argén.Marti-
argoén,monta- 1lTos. Tiene 61
dor de lato- trabajadores an-
neria. tigliedad variada

desde 1 a G afos.

De 3 a 6 operaciones Pintores, Pistolas neumaticas, Cabina Antigliedad varia- M

repetidas entre 30 a  preparadores lijas,mastik,cuchi- da desde 1 a 9 A.

40 veces por jornada de pintura 1Tas,thinner y sol- Hombres,tiene 29

ventes trabajadores.
Riesgos: solventes,
cuchillas, fisi -
cos,ruido.

Iqual al anterior Pintores, Iqual anterior Cabina Tiene 98 trabaja- Ii
latoneros, dores,antigiiedad mt
preparado- entre 1 y 6 anos.
res de pin- Riesgos fisicos,

tura,monito-
res,ensambla
dores.

quimicos,mecani-
CcoS.
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SLCCION CARACTERISTICAS PROCESO DE TRABAJO  ELEMENTOS SIMPLES DEL TRABAJO FUERZA DE TRABAJO
DESCRIPCION OFICIO INSTRUMENTOS OBJETO Y RIESGOS

500 Predominan entre 6 y Ensamblador. Martillos,leznas Partes Tiene 77 trabaj.
8 operaciones en una 1laves,raches, cabina. con antigiiedad
repeticion de 40 a pistolas neuma- techo entre 4 y 8 a-
50 veces y hasta méas. ticas,gatos hi- cabina fos.Riesgos fi-

draulicos. sicos,mecéanicos,
ergonémicos,e-
léctricos.

600 Predominan de 3 a 5 Ensamblador Llaves variadas Partes Tiene 132 trabaj.
operaciones repetidas electricis- y alicates,lez- cabina. con antiguedad
mas de 50 veces. ta.tapicero nas, cuchillas. Area e- de 1 a 6 anos.

de cadena. léctrica Riesgos fisicos,
techo mecédnicos,ergo-
ndmicos.

/00 De 3 a 5 operaciones Ensamblador Pistola de aire, Cabina Tiene 62 trabaj.
repetidas de 40 a 50 leznas, cuchillas, piezas Antiguedad de
veces por jornada. 1Taves de todo tipo cabina, 1 a 6 ahnos.

defen-  Riesgos fisicos,
sas te quimicos, meca-
cho, nicos,ergonomi-
) sal. coS.
Control Menos de 2 y repiten  Control Linternas,calibra- Techo 64 trabaj. 1 a
(adena de 40 a 50 veces. Cadena dores. salpi- 8 afos Antiglie-
cade- dad. Riesgos
ras fisicos,ergoné-
cabina  micos.
lotal Entre 3 y 5 repiten 536 trabajadores
Cadena de 40 a 50 veces. 1 a 6 anos anti-

gliedad. Riesgos:
fisicos,quimicos,
mecanicos,ergond-
micos.
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SINDICATO NACIDNAL DE TRABAJADORES DE SOFASA
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DISPOSICIONES GENERALES

- OBJETIVO Y APLICACION

E1 presente reglamento tiene como f1na]1dad prean1r1os accider
tes y enfermecades que puedanocurrir a g 2 prentes fren
tes de trabajo e implica hacia la empre mplimients
de 1ds d1sposwc1ones de h1g1ene y segur seguridac =

g 3 das en esiz

riesgos qus
0 que ater

E1 Co
permanente en todos
pla con todas las di
guridad industrial;
dores en los difere
los integrantes del
y trabajadores que

Higiene y Sequridad Industrial ejercera vigilancis
ntes de trabajo, a efectos de que la emprasa cCum-
ones legales y aqul establecidas de higiene v =
10 Lendra en cuenta las sugerencias de los trata.
ademas costeara la capacitacior «
idad Industrial en su totaliga:-

Articulo 3 REL: O

La emp W 1dad de hacer Tas inversione: =
cesarias que dictamine el Comité de H1g1ene y Sequridad Industrial para:

a) Prevenir todo riesgo que pueda ‘causar accidentes de trabajo 0 entermeis.
des profesionales.

b) Prestar la atencion y auxilios inmediatos al lesionado en caso de 2o
dente de trabajo y cumplir estrictamente los procedimientos tanic "
les 0 médicos.

c) Educar y motivar a los trabajadores sobre la necesidad de aplicar T:0 o
ictaniine el Comité de Higiene y Sequridad Indusiriza =
Yoz

nalizar las causas fisicas, mecanicas o humanas de & &
es o de las enfermedades profesionales y para desguis &
de los trabajadores; la empresa pondra a disposicios

Seguridad Industrial, 10S documentos y aatos gue =it

r normas y procedimientos unificados en la ejecuc’ .
los trabajos y correcta utilizacion de las herramientas, equipos, £1c. '
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) SUB-DIRECTIVA ENVIGADO
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LAUNIOAD B8 POR LA BABEY AL
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Articulo 4 RESPONSABILIDADES DE LOS TRABAJADORES

Todos los trabajadores realizardn sus tareas dentro de las mejo
res condiciones de seguridad, para 10 cual harain sugerencias y propondrdn los
dispositivos y elementos ae proteccion que requiere cada iapor, a fin de eli-
minar cualquier riesgo, peligro de accidente o enfermedad.

Los trabajadores tienen plena libertad para comunicar a la empresa o al Comi-
té de Higiene y Seguridad Industrial cualquier falla humana, ambiental, fisi-
ca 0 mecanica que se presente en la realizacion del trabajo, para que éstos -
idas preventivas necesarias.

CAPITUELO 11
HIGIENE INDUSTRIAL Y RIESGOS

guridad Industrial determinard los pre-
uanto a la evaluacidn, verificacion |
as disposiciones sefaladas en los art®
culos siguientes.

Articulo 6 En toda la planta y pu
nes ambientales OGptima
ta limites tales que no resulten des

os de trabajo se buscaran las condiciz
ara los trabajadores, teniendo en cuer
adables o perjudiciales a la salud.

Articulc Para la determinacion limites

10 con organismos espe

el Comité realizard en conjur
salud ocupacional evaluac::

r medios natura =
los cambios ‘nr. -

Articulo 8 Los trabajadores deber
o artificiales de las
cos de temperatura, de la humedad o

Cuando se presente situaciones anorm
tas, o0 cuando las condiciones mismas
cen a estas temperaturas, se concede
periodicos

A/ .

juy bajas o muy =
0 procesos se r=.
pausas o relevi:

-

Parac-aio Para realizar la evalu
ta el indice W.B.G.T.
tura de olobo y temperatura seca; ad
del Trelice W.B.G.T., la exposicidn
r2 el ‘ndice de tension térmic., te
{os p grnveccion y cadiaciin eam
calcule gel indice temperatura seca
sporaiures homeca v o velocidad d

rmico, tendraen cass
tura nameda, Le=maten
nta para el cédlce =

fambien se ca'c. o
tabolismo, los o
s por hora. Farz
n cuenta la temoe
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Articulo 9 Una vez valoradas las condiciones térmicas de la planta, se to-
maran las medidas adecuadas nara controlar en los lugares de tra I

bajo las condiciones de temperatura ambiente, incluyendo el calor transmitido

por radiacidn y conveccidn-conduccidn, la humedad relativa y el movimiento dd

aire de manera de prevenir sus efectos sobre el organismo, -y’ sobre la eficien

cia de los trabajadores.. : l

Para ello se tomaria como limites
valor de 252 -C, para los trabajos

os trabajos pesados, un
rabajo moderado 292 C.

Articulo 10 Dado el caso de que

a estos niveles, el Comi I
té de Higiene y Seg

omard las siguientes me-

didas

a) Seleccionard el personal l
b) Promoverd la aclimatacion

c) Programard ei traba)o cun L1 .
d) Modificard los métodos de tr

Industrial valorara constanis-

cual podrd disponer de los re-
fectos de dichos riesgos, ten:- .
sobre los efectos de los mismos

Articulo 11 E1 Comité de Higiene y Se
mente estas condiciones,

cursos necesarios hacia la prevencion d

endo en cuenta la consuiia 3 los trabaj

r que las condiciones de w&nt - .
ente en los talleres: 50 - 20 -
600 R-9 y parte del S.C.F; -
comodo para la realizacion o= .

Articulo 12 La empresa estd obligada ¢

lacidén sean adecuadas, es
100 - 200 - 300 - 400 - 500 R-4 y R-18
debera tener un ambiente que sea inofen
los trabajos. Para ello cumplira estric

l¢  determinaciones asumiczs
por_el Comité de Higiene y Sequridad In :

1, luego de que éste haya «
0os los diferentes frentea:: 1-

1OII, de Cunioriiidad Con 12

1 | &

Los sistemas de ventilacion se mantendr
fectas de funcionamiento.

to en condiciones o

Articulo 13 E1 Comité de Higiene y Se

‘canismns y recursos neces
ventilacion en perfects funcionamiento
res y descargue de materiaies que const

d Industrial dispondra de "¢

para mantener en todo mores o

realizar la descarga dc oo .
riesgo para la salud.

Articulo 14 Todo los lugares de traba drdn la iluminacion adecuaty

T e
la vez iciones de seqguridad para touL =3
nal. La 1luminacion podra ser natural o artificial o de ambos tipo:.
nacidon natural debe disponer de una superficie de iluminacién (ventzris

raboyas, lumbreras, tragaluces, techos en dientes de serrucho, etic. |
nalmente a la del local y clase de trabajc gue se eiecute, complement
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cuando sea necesario con luz artificial. Cuando no sea factible la ilumina
O 4 ificial en cualquiera de sus formas que:

a causa de la reflexion.del foco Tuminoso
jo 0 foce luminoso en la linea de vision.
la atmbsfera del local ni ofrezca peligro
ial para !a salud de los trabajadores.

u distribucién e intensidad estaran en re-

lacion con la altura, superficie del local y de acuerdo al trabajc que se
~ealice
. ¢ EY Tomité de Higiene y Seguridad Industrial dispondra cde los me
e’ smos necesarios, en todo momento, para mantener detidamente
05 1os s70los ae trabajo.
Art ! -1 todos los establecimientos de e produzcan-
y e douesan realizar estu scnico para @
ste mAtodos que puedan reducirld al maximo.
b8 exa ara ge preferencia 11 meguUinaria vie 0-
ik 1lusténdoln © renpvinclla sequn el caso; se deberén  cam-
sttt € s defectuisas ‘ustandolas correctamente; si es -
emplazar 105 engrand les té por otros no metalicos o por po
; dolas o eyl '
“3fn 1 Lot motofes & o os1dn Pay wquinadas Zon silenciador
Geient il i3 ruidos e caracter -
" - ae &% Jdecibeles de presidn sono-
ente de recuen-
N 1 t 3 1 més
c la - = 2
.\L‘ 2
ET ¢ {igiene y 3Se v g
1 Ccurso: f
25 30 d"~ 4]
<Artieules 16 A mds jar el 31 de Enero de 1984 nite de Higiene y
dJu jual WUbLiridl UeUErd ‘UHE ’ . AbudidW MEEUI LMWL
coat car las sustancias toxicas, humos ¢ vapere il 1cas existentes
en la planta . as1 come la identidad de lus riesges Lol . Para tal sies
to la empresa pondra a disposicién del Comitd el ase .nto de organiseo
wer gl zadas en Sequridad Industria
i cune ifs) "";l\:. v habhiendo encor .’-@‘;.'J'CS r:'.ﬁ:'.iCOS y/() o 3
ls &m Yol igaca a iminar ipso-fac
rt ] E g d 93 ens Sequrid .ndustrial, conjunto  Cne
M ni Pas\ el 185 o 1dades especializadas en & =
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mo, realizaran un estudio, inmediatamente lo solicite una de las partes repre
sentadas en el Comité, sobre los riesgos ergondmicos, considerando posicic -

écnica,-
terming-

emanadas del Comité de Higienéiyiéééu}ida'

estudio

los pro
jonde se produz( 1 uso de

c., que den or resasin
' : ulacio -
los sigui-

entes métodos para su control:

paratos
imira -

rd al personal sobr
evitar esfuerzos in

recta en s
irigidos. —

cion y mz

leccidon del persona

ra tales t
sibilitados.

trabajz-

1 ~AwvenA

-~
ual A

d) Se reducira la jornada de trabajo o se rotara
vibraciones para prevenir las lesiones.

%
ct
(&)
Cu
—
(="]

Articulo 19 E1 Comité de Higiene y Seguridad Industrial v evaluars

los ries 0s a que haya lugar en 10¢ de traba-

jo y tomara las medida a evitarlos. ’
uLo TT11

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Articulo 20 trial en '3
0S accio

tes de trabajo que ore -
vengan 1os acc Sequrice:
e Higiene es h en lo =
inmediato posi m ras 2 & |

prevencion de n

Articulo 21 ara de valorar :

en la segurigad =
iguiente manerz:

trabajador, as

a) Se valorard quincenalmente: Dotacidn de equipos de proteccién, uso o=
quipo de proteccidon, uso de prendas y cambio, zona de peligro en -';
instalacifl®s eléctricas.
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E1 equipo de proteccidn deberd reunir las condiciones técnicas especif:-
cadas, considerando fundamentalmente que éste permita el desempefio adecu

bajador.

- ado de las labores para 1o cual debera ser confortable y cémo parael tra

b) Se valorara men te stidores, ordeny asec

c) Se valorard sem
diciones de la
funcionamiento.
que se refiere

16N
nes

1é
ign

ienta, su uso ylascon
ria, desperfecto y su
dura y hornos en 12
trabajador.

Queda entendido
condiciones y ¢
que se refiere

de
a m
epr

del funcionamientog, -
mas equipos es en ¢
1 trabajador

Articulo 22 Para el a v

ciones de Seguridad Industri
nicos humanos necesarics que impliqgue la v
comision dispondrd de dichos mecanismos a

aluacion de las ¢
ran los recursos
ichas condiciones. o
ir 1os accidentes.

Articulo 23° La responsabilidad de que la ustrial signifioue -

condiciones Optimas para el trabajo -
cae sobre la empresa guien rendird un info de sus actividades &
rea tal fin. E} Comité de Seguridad e Higiene tiene por obl“gacién desarr: =

11

tar un trabajo sistemdtico en salud ocupacional.

Ariiculeo 24 ia ensehanza en Seguridad Industrial iuega un papel fundases:

pera 1a pbrevencidn de los mismos- 1o cual £u dare dentro o= o
icele X v se orientara pasicamente a que los trabajadores prevenuer o8 s
dertpe para 1o cual deberan conncer 105 riesans que se presentan en L Lriia
1o y las condiciones en gue laporan en cua 3 las Impi1Caciones Gue Tiames
su salud.

Wrtfcula 23 Los accidentes de travaje $¢ hayven muy vincuiados a 1o

ones de Sequridad Industrial, 2 tas condiciones de sei. s
desarrollio del trabaje, por tal motive el Comité de Seguridad €& Higies =
jard para tal efecto en las sicuientes acliv dade

aj Regisiru y evaluacidn de Tos zccide
b} Registro y conocimiento de 1as condiciones alud del tratb
¢} Reurstro de las condicionet de Seguride! Incusir 4

Para l1levar a efecto” 10 arterior, se dispondrd de i0s recursos T

manos necesarios, nara 10 cual la empresa presentard 10s recurtos -
cuente para ello, la informecion serd de manejo del Comitée de secor o0 o
giene.

Articulo 26

er prevenidos, para tal motive =0 &=

2)  Recursos
b) Medidas

mano ¢ (R

Preraracién constante contraincend
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Articulo 27 Las herramientas manuaies que se utilicen en los establecimien-
tos de trabajo seran de buena calidad y apropiadas al trabajo -

igacion de suministrar a sus trabajado
s para cada tipo de trabajo, y darles .
en forma correcta. :

eléctrico deberan ser revisadas antes
ento, para corregir posibles aislamizs I
as herramientas elécticas de mis de I

decuada conexidn a tierra. l

hovvramiontac. Ae mann con \'/0] tajes SU -
on conexion a tierras.

jentas eléctricas en sitios donde pue-
es inflamables, a no ser que sean disz
fiadas a prueba de gases. pl

tura a presion, la empresa debera to-
ra proteger a los trabajadores contra- u

1 la substa usadas y prevenir l1os riesgos de inces
s10n 1nherentes a este

10 0 explo 1p0o de trab@jos.

el de operador de piztig
otegidos segin el grass

aciones de pinturae: &
ecial que provea de

Articulo 32 Las vias respiratorias, los

13 pulverizadora, serdn ade
de exposiciOn. En caso de altas temperatu
atmésfera ambiental, el operador usara un
re puro tomado de un ambiente no contamin

(21
L]

Articulo 33 En los establecimientos de
tar piezas con pistola debe

campanas de aspiracidn y construidos de manera que las emanaciones de la ¢ &
tura no afecten 10s demds trabajadores.

57110 GEstinado & oo

vistos de cabinas - .
adecuadamente separados & .
DS en caliente, y se colocer '
nuter1a1 res1sten+e al fusss
il 1Timpieza= .+
e trampas par: ©
Las instalac oo
ga que situaris

bran de Cons

hermético:
oda aberturz
umularse mezc o
an aislacu. o

Articulo 37 Los objetos pintados o barnizados deberan extraerse de "is
nas y sus dispositivo, por 1o menos una vez semanal. Cuas

leen en el mismo 'dias pinturas que contengan aceiiss &
orgdnicos o compuestos de éste, deberan extraerse o
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= & =
siduos cada cia. Se evitard producir chispas en 1z eitminacidon de los resi -
duos de pintura ¢ barnices de dichas cabinas y no deberdn usarse substancias-
inflamables nara la lTimpieza.

Articuio - Lac "7 ona2s 0 iliz2adas a la operacidn de pintado con pistola -

pulver zidore serdp centiladas artificialmente! La cantidad ae
aire p X orees detor@ oo suficicnte pera evitar dispersion de solventes en
el ambisnte que scbrepas . cantododes maximes permisibles. En cualquier ca
so V= velocided minima a0 o Area zhierta de Ta cabina serd de 38 metros por

frticulo -0 Los hornos o secadores cerrados gue se utilicen para el secade
forrad. d= abietes pintados, deberdn construirse de material iz

combustible con Junies de eyoansion de su armadura. Deberdn disponer de ven-
iauiin pecanica oaro oontener 12 oconcentracion de vapores inilamables  par

iguajo dei 23k del nivel min mo de exPlosidon. El sistema de circulacidn o=
3ire deberd combinarse rvuente de calor a objeto de interrumpir la cz &
faccion a3l dejar de ncior ." <istema de ventilacion. 3
o & N0 e cepgran € octuar trabajos de pintura sor pulverizacién o
procuctos o0 ooncengan sulfuro de carbono, terracioruro de
N0 CoTra ooy tompascEns 2 arsenia 0 que tengan mas del 1% de vencens
steal A8t T4

“o les Lmares de trabajo donde se apliquen por pulverizaciis
= Lurtengan nitrocelulosa u otras substancia 177 o
s “tatsr un namere suficiente de extinguidores de espur:

iadere ncdiados en operaciones de pintura por pul
berdr csbtar poovistos 40 delantales, guantes, re

haif coteos o0 nara la cabeza; y dispondran de suficente
jad de productos apropiac ra 1impiarse las manos y la cara de ping

cJadero . ded facol a labores de pintura por pulves o
tuad ron pinturas a base de silice, deberan ¢
rie e oama raliente nara el lavado, cenillos )
rz ureventy accidentes de trabajo o enfermedades de oo

‘. cue perjudiquen a los trabajadores, la empresa <o o
Jade @ oo ias siguientes recomendaciones:

Antes de comenzar a funcionar Yo, eaui:os de soldadura en cads o
drdn que ser revisados diarianeste como minimo durante 10 miautos

b) Los polipastos diariam.nte ani.  a inicize el cargue tendrinm cis

seles un recorrido compieto ¢ <.rga . Dara gque el gperaric ooie
de que funcion=miento es perfer y aue no ofrece ningdn riesce
mente se procederd con los diferentcs slevadores de carga
) agbiar 1as Berramientas y maquinaria que neyan cU 1140 Su. perioae
reciacion, asi como las que no ofrezcan 12 LIRS &= sege
EtEh pbsoletas
2Pprese no acata las anterif C
ra obiiger ningan trabajador '

A A BID] Te
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Para ello, el Comité utilizard todos 10S recur.Gs nNECesarios.

Articulo 51 E1 Comité de Seguridad Industrial e Higiene adelantara estudios

a los trabajadores de: fatiga, ansiedad. nerviosismo, insommio,
asi como de prcblemas gdstricos, de a1cg£o1ismo y farmacodependencia. Evalua-
dos y valorados estos estudios,. el comilé tomara las medidas preventivas nece

sarias.

Articulo 52 Con los trabajadores enfermos por dolores lumbares, d@@@hatosis,
etc. se deben tomar las siguientec medidas:

a) En caso de que el ISS no los incapacite, se les debe dar permiso en ho-
ras de trabajo para su fisioterapia.

b) Se le< debe reubicar en otros puestos, teniendo en cuenta que el nuevo -
puesto serd de libre aceptacion por el trabajador.

c) Se debe abolir el riesqo en forma inmediata.

e A e I O O e

—



