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1. Hemos desarrollado una Seguridad basada en los Resultados, evaluada por Tasas reactivas de 
Frecuencia y Gravedad. 

2. Esto implicó profundizar el Análisis de Riesgos por 
la cantidad de accidentes ocurridos y los días perdi-
dos, por la gravedad de los mismos.

3. Luego, analizar la casuística, detrás de los hechos 
y tomar conciencia de las faltas de Prevención, de 
manera tardía. 

4. Este “cuasi fracaso” está evidenciando tres aspec-
tos fundamentales:
	 a. La debilidad práctica y operativa de la Ges-
tión actual y la participación.
	 b. La necesidad de poner al frente de todo Programa de Seguridad, a la PREVENCIÓN 
PROACTIVA, dirigida a corregir poniendo bajo control las Causas Potenciales con probabilidad 
de daño.
	 c. Evaluar la Proactividad, por medio de un INDICE DE RIESGOS que permita visualizar 
el grado de efectividad de la Prevención Temprana de la Organización.

No será posible –ni lo ha sido hasta hoy- lograr éxito sostenido en Prevención de Accidentes, 
sin “conseguir” una activa participación de todos los Niveles de la Empresa. 

Y la verdad, es que nos falta profundizar en este campo, que es el de dar el “ejemplo Organi-
zacional” que demuestre en los hechos, que la Seguridad de las Personas está en las Políticas 
de la Organización Laboral, al mismo nivel de importancia, que la Producción, la Calidad, la 
Protección Ambiental y el rendimiento del Negocio, considerándola como sustantiva en la 
Responsabilidad Social Empresaria. 

Vamos hacia un nuevo Proyecto, que es el de la SEGURIDAD TOTAL, donde el Plan Maestro 
de Prevención de Riesgos, incluya las Modalidades: Proactiva – Operativa – Pasiva y Reactiva, 
en forma simultánea, para “cerrarle  el  camino” al Accidente, con la Prevención Sistemática y 
Metodológica, respaldada por la más integrada participación activa, consciente y responsable. 
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HACIA UN NUEVO PROYECTO

Jorge Alfredo Cutuli
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PREVENCION DE RIESGOS EN 
LA INDUSTRIA METALURGICA

Higiene y Seguridad en la Fundición

En la industria metalúrgica, uno de los primeros pa-
sos de la fundición es la fusión y colada. La fusión 
y colada es la técnica consistente en verter metal 
fundido en un molde para su solidificación.
Se define fundición de metales como el proceso 
mediante el cual, la materia prima es llevada desde 
un estado sólido a un estado líquido, por el aporte 
de una fuente de calor. Normalmente son añadidos 
elementos aleantes que cambian la composición 
química del metal, dándole nuevas propiedades 
mecánicas. 
El metal líquido es vertido, (“colado”) en moldes. 
Una vez enfriado el metal, la pieza fundida es ex-
traída del molde y limpiada. El hierro obtenido, será 
utilizado como materia prima.

Materias Primas E Insumos

Se considera como materia prima para fundición 
a aquellos metales que son ingresados al equipo 
en el cual se van a fundir, además de los materiales 
empleados para la elaboración de moldes.
Fundición ferrosa: Son materias primas de este 
proceso todo tipo de piezas de hierro en desuso, 
¨chatarra¨ y también aquellos desechos de la pro-
pia fundición.
Fundición no ferrosa: Se consideran materias pri-
mas además de la chatarra y de los metales básicos, 
las aleaciones del material principal a fundir (bron-
ce, cobre, aluminio, etc.), generalmente suministra-
da en lingotes de elevada pureza.

Proceso Productivo De Fundición

El proceso de fundición se inicia con la carga al 
horno de las materias primas (chatarras ferrosas o 
no ferrosas y los materiales aleantes), donde luego 
se calientan hasta su punto de fusión, en un horno 

de fundición especial. 
Una vez logrado el material requerido en su forma 
líquida, se procede a separar la escoria del metal 
e introducirlo dentro del molde, este proceso es 
conocido como “colada” o llenado de moldes. En-
friado el producto, se procede a eliminar aquellas 
partes que no forman parte de la pieza en sí (cana-
les de alimentación, montantes, rebabas, etc.). 

Riesgos Implicados En El Proceso De 
Fundición

Mencionaremos algunos de los riesgos implicados 
en el proceso y cuáles son las medidas de Higiene 
y Seguridad para la prevención de riesgos.
• Caída de objetos pesados, (fundamentalmente la 
materia prima cargada en el horno). 
• Calor: Las enfermedades por estrés térmico, 
constituyen un riesgo debido a la radiación infra-
rroja procedente de los hornos y el metal en pro-
ceso de fusión.
• Quemaduras por proyección del metal fundido.
• Caídas a diferente nivel.
• Intoxicación de monóxido de carbono.
• Sobreesfuerzos por levantamiento de cargas.
• Desprendimiento de vapores durante la colada.
• Riesgos químicos: Durante la fusión y refinación 
puede producirse exposición a variedad de polvos, 
humos, gases y otras sustancias químicas peligrosas, 
en especial la trituración de mineral puede provo-
car altos niveles de exposición al sílice y a polvos 
metálicos tóxicos (que contengan plomo, arsénico 
y cadmio).

Medidas Preventivas De Higiene Y 
Seguridad

• Orden y Limpieza en las áreas de Trabajo: Con-
tribuir a que el puesto de trabajo se encuentre li-
bre de suciedad, sustancias resbaladizas o residuos 
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y bien ordenado. Es sabido que para la fusión y 
refinado del metal, los hornos son cargados por su 
parte superior con coque, piedra caliza y chatarra 
de hierro o acero. 
• Para reducir el riesgo de caída de objetos pesa-
dos debido a la irregularidad de la carga, la limpieza 
y supervisión de los montones de materia prima 
son medidas fundamentales.
• Al reducir la chatarra a un tamaño manejable 
para la carga del horno y las tolvas, suelen utilizar-
se mazas y grúas con grandes electroimanes. Para 
reducir el riesgo de proyección de fragmentos, es 
necesaria una correcta protección de la cabina grúa 
y capacitación de los operadores en la materia.
• Ante el peligro de intoxicación por monóxido de 
carbono, se dispondrá de un equipo de respiración 
y reanimación, y los operarios conocerán las ins-
trucciones para su manejo. Asimismo se limitarán 
los tiempos de exposición.
• Los trabajadores deben tomar rigurosas medi-
das de protección personal: Uso de guantes, cascos, 
pantallas faciales con cristales filtrantes normaliza-
dos.
• El deslumbramiento y la radiación infrarroja pro-
ducidos por los hornos y el metal en proceso de 
fusión, provocan lesiones oculares. Deben usarse 
gafas seleccionadas por el Responsable de Higiene 
y Seguridad en el Trabajo y su montura debe ser 
ajustada; también se usarán protectores faciales. 

• Los niveles de radiación infrarroja también pue-
den ocasionar quemaduras en la piel, a menos que 
se utilicen ropas protectoras a dichas radiaciones y 
resistentes a las quemaduras.
• Los niveles de ruido producidos por la tritura-
ción del mineral, los ventiladores de descarga de 
gas y los hornos eléctricos de alta potencia, pue-
den provocar riesgo de pérdida auditiva. Si no es 
posible confinar o aislar la fuente de ruido, deben 
usarse protectores auditivos. Se debe implementar 
un programa de conservación auditiva que incluya 
pruebas audiométricas y capacitación del personal.
• La elevación y manipulación manual de materia-
les puede ocasionar lesiones de espalda y de las 
extremidades superiores. Los medios de elevación 
mecánicos y una capacitación adecuada acerca de 
los métodos ergonómicos de levantamiento de 
cargas y de elevación son necesarios en la reduc-
ción de estos riesgos.

Lesiones Generadas Por Accidentes 
De Trabajo

La industria de fundición y refinación, presenta un 
alto índice de lesiones por accidentes, siendo las 
causas más frecuentes: 
• Salpicaduras y derrames de metal fundido y esco-
ria que provoca quemaduras. 
• Explosiones de gas por contacto de metal fundi-
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do con agua.
• Choque con equipos móviles, locomotoras y va-
gonetas en movimiento, grúas móviles y otros.
• Caída de objetos pesados.
• Caídas de altura (por ejemplo, al acceder a la ca-
bina de una grúa).
• Lesiones por resbalar o tropezar con obstáculos 
en el suelo y las pasarelas.

Precauciones fundamentales 
ante estos riesgos:

• Capacitación al personal en materia de seguridad 
y prevención de riesgos.
• Uso de equipos de protección personal (cascos, 

calzado de seguridad, guantes de trabajo y ropas 
protectoras).
• Almacenamiento correcto de materiales y mate-
rias primas.
• Programa de conservación y mantenimiento de 
equipos.
• Normas de prevención de tránsito interno para 
el equipo móvil, definición y trazado de rutas de 
circulación.
• Implementar un sistema eficiente de aviso y se-
ñalización.
• Implementar un programa de protección y con-
trol de riesgos generales y específicos.

Fuente: Guía para el control y prevención 
en la Industria. España
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Reportaje realizado en el Congreso FEDECOBA (Azul - Pcia. de Bs. As., 2 y 3 de Octu-
bre de 2013), al Lic. Jorge Alfredo Cutuli, Presidente del I.A.S. con motivo de su parti-
cipación en el Seminario sobre Seguridad y Prevenciòn de Riesgos del Trabajo, con la 
Conferencia sobre “SEGURIDAD TOTAL A PARTIR DE LA PREVENCION” - Las 4 
Modalidades de la Prevención, Metodología de Procedimiento Operativo y Evaluaciòn 
por Indice de Riesgos.

CONGRESO TECNICO PARA 
COOPERATIVAS ELECTRICAS 

FEDECOBA

La ExpoTécnica Cooperativa de Fedecoba sumó 
este año un Congreso Académico muy versátil que 
incluyó temáticas relacionadas con las cooperativas 
de servicios públicos y también con asuntos inhe-
rentes a municipios y pymes.
Entre las conferencias que se ofrecieron en los dis-
tintos ámbitos, una fue abarcativa y motivó el inte-
rés global de la concurrencia al evento. Nos refe-
rimos a la brindada por el presidente del Instituto 
Argentino de Seguridad,  Licenciado Jorge Alfredo 
Cutuli, sobre la importancia de la prevención en los 
riesgos laborales.
Tanto el valor de la temática como la calidad del ex-
positor, conformaron uno de los datos sobresalien-
tes de la ExpoTécnica y enriquecieron el principio 
de la capacitación y el conocimiento que fundamen-
tan este encuentro tecnológico de Fedecoba.
“El mayor aporte que puede hacerse para el logro 
de una considerable reducción de riesgos del traba-
jo y por consiguiente, de accidentes y enfermedades 
profesionales, es considerar a la modalidad de pre-
vención proactiva, como el factor indispensable para 
actuar antes de que los hechos ocurran, por lo que 
el principio de “Prever para Prevenir” y “Prevenir para 
Evitar”, debe ser considerado prioritario en todo am-
biente laboral y en todo nivel de desempeño operativo 
en las empresas e instituciones”, sostuvo el titular del 
IAS, cuando le requerimos las fundamentaciones de 
su disertación.
Con conceptos claros, precisos e ilustrativos, Cutuli 
evidenció sus profundos conocimientos sobre una 

cuestión de fundamental importancia en la relación 
de la empresa y el operario y, particularmente, en 
las necesidades de comprender y valorar la trascen-
dencia de la prevención y el objetivo de la seguridad 
total.

“No cabe duda que la principal responsable de las 
condiciones de trabajo es la empresa, que teniendo 
como finalidad primaria la producción de bienes ó la 
prestación de servicios, debe brindar ambientes higié-
nicos y seguros, para la preservación de la salud, la 
vida y los bienes que se integran en el ámbito, para 
desarrollar los procesos productivos, considerando a la 
productividad, la calidad, la seguridad y la protección 
ambiental, como una sola Prioridad Unificada”, dijo el 
presidente del Instituto Argentino de Seguridad, un 
organismo que desde 1940 está dedicado a velar 
por la prevención de los accidentes de trabajo a 
través de distintas expresiones, entre las que sobre-
salen la educación y la capacitación profesional.
Orgulloso de su ámbito, Cutuli se preocupa en re-
marcar que el IAS destaca entre sus objetivos, el 
promover, organizar y prestar servicios técnicos y 
educativos sobre seguridad, higiene, medicina de 
trabajo, protección ambiental y prevención de ac-
cidentes en la industria, el hogar, el tránsito y el de-
porte.
Pero volvimos al fondo de su conferencia y nos pre-
ocupamos por saber si la seguridad total (como él 
dice) es posible.

“Es deseable que las organizaciones de todo tipo, -se-
ñala el licenciado- traten de alcanzar y mantener el 
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estado de seguridad total y lo expresen en sus políti-
cas de seguridad, facilitando la mayor participación de 
sus integrantes, en las distintas áreas y niveles.

Dado que los servicios de higiene y seguridad y de me-
dicina del trabajo tienen como misión fundamental, la 
implementación de dichas políticas, se hace necesario 
adoptar como guía de trabajo, un protocolo específico 
para tal finalidad. Los ambientes y tareas laborales, li-
bres de contingencias, libres de riesgos, requieren para 
lograr mantener un estado aceptable de seguridad, de 
la incorporación de una metodología de procedimiento 
operativo, que oriente hacia la prevención de acciden-
tes y enfermedades profesionales, actuando sobre las 
causas que los provocan, para evitar los efectos nega-
tivos”, dice Cutuli.

Para clarificar mejor el espectro, dijo que la preven-
ción de riesgos del trabajo incorporó en los últimos 
años, dos aspectos fundamentales, que son:

a) El proyecto de Seguridad Total, que incluye “las 4 
modalidades de la prevención” (Proactiva, Operati-
va, Pasiva y Reactiva), y

b) El Plan Maestro de Seguridad, que las aplica si-
multáneamente y que tiene como objetivo meto-
dológico, la puesta bajo control de los riesgos, con 
tendencia al “Riesgo Cero” y como objetivo de re-
sultado, alcanzar y mantener el “Cero Accidente”.

“Ambos objetivos –dijo- son de “máxima” y requieren 
incorporar a la seguridad en un pie de igualdad con 
la productividad, la calidad y la protección ambiental, 
integradas como prioridad unificada del proceso pro-
ductivo”.

Pero qué pasa con la seguridad desde la prevención; 
qué respaldo legislativo tienen todos estos princi-
pios?
“Para que la seguridad pase de ser una teoría basa-
da en legislaciones y normas, importantes y necesa-
rias – pero no suficientes – es necesario aceptar y 

compartir el principio que reconoce a la prevención, 
como un “sinónimo” de la seguridad, destacando que 
sin prevención, el “estado de seguridad deseable”, no 
será logrado, ni mantenido”, dice Cutuli, al tiempo que 
agrega: “Ahora bien, se debe tender a que la preven-
ción sea una constante, incorporada “proactivamente” 
al proceso productivo, es decir, identificar los peligros y 
estimar los riesgos, para corregir las condiciones inse-
guras, antes que produzcan accidentes, como así tam-
bién, cuando a pesar de todo, los accidentes ocurran, 
analizar, corregir y prevenir, para que no vuelvan a 
producirse por las mismas causas que los provocaron”, 
concluyó el titular del IAS.

Escuchar al licenciado Cutuli es vivir un mundo 
práctico e insoslayable. Es darnos cuenta de que te-
nemos que darle más importancia a muchas cosas 
que hoy no mensuramos adecuadamente. Es com-
prometernos a cambiar conductas para contribuir a 
un mejor nivel de vida. En muchos de los pasajes de 
su conferencia, también nos dijo lo que sabíamos, 
pero necesitábamos escucharlo…

Este profesional, fanático de sus principios, no deja 
de sembrar desde una charla práctica o desde la 
editorial de la revista de su Instituto. “La especie hu-
mana –dijo allí alguna vez- es gregaria por naturaleza 
y no vino a este mundo para sobrevivir, sino que vino 
para vivir todo el tiempo posible, de la mejor manera 
posible y, en especial, lo más sano y entero posible, y 
para ello es fundamental que nos amemos y nos cui-
demos entre todos, que nos ayudemos, que nos com-
prendamos y que nos respetemos, comenzado por 
respetar y preservar la salud y  la vida, propia y ajena”.
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COMITE MIXTO DE SALUD Y 
SEGURIDAD EN EL TRABAJO

INTRODUCCIÓN:

El presente trabajo tiene como finalidad incluir proactiva-
mente la figura del Comité Mixto de Salud y Seguridad en el 
Trabajo exigido por la Ley N°12913 de la Provincia de Santa 
Fe, República Argentina, en el programa anual específico de 
la Planta TENARIS SIAT, Villa Constitución.
Teniendo como objetivo primario la participación de todos 
los niveles de la organización para mejorar actitudes y con-
diciones de trabajo, teniendo como meta final la prevención 
de accidentes y enfermedades profesionales.

DESARROLLO:

Programas de Seguridad
. Lineamientos de la Compañía:
	 Objetivos
	 Orientación
	 Desarrollo de actividades corporativas y 		
	 específicas
.  Eventos ocurridos:
	 Accidentología
	 Incidentes
	 Observaciones de Seguridad
. Recomendaciones del Comité de Seguridad, Higiene y 
Medio Ambiente (COSHYMA) y del
Comité Mixto.
Comité de Higiene y Seguridad – COSHYMA
Integrantes:
.  Gerente de Planta
.  Jefes de Sectores
.  Responsable de RR.HH
.  Responsable de Servicio Médico
.  Responsable de Higiene y Seguridad
.  Representantes de Supervisores y Nivel Operativo
.  Invitados

Objetivos:
.  Compartir estadísticas de accidentodología relativas a la 
Planta
.  Analizar incidentes y accidentes (causas y acciones co-

rrectivas)
.  Verificar avances de inspecciones y observaciones
.  Observar experiencias de otras empresas referidas a Se-
guridad
Frecuencia de Reuniones:
. Semanal, día martes 11:00 hs.
Actualidad:
.  5 años de trabajo
.  233 reuniones
.  Asistencia habitual promedio 23 personas por reunión
.  Se gestionaron más de 700 observaciones preventivas

Comité Mixto - Conformación:
Representantes por los trabajadores
.  UOM: 2 delegados de prevención
.  ASIMRA: 1 delegado de prevención
Representantes por la Empresa
.  Gerente de Planta
.  Gerente RRHH
.  Jefe de Producción
. Responsable de Higiene y Seguridad

Fortalezas:
.  Clima de cooperación recíproca.
.  Acompañamiento en Relevamientos, detección y repor-
tes de condiciones y riesgos.
.  Difusión de las actividades en las reuniones de Seguridad, 
COSHYMA, Comité Mixto.
.  Intercambio de información y datos técnicos permanen-
temente.

Desarrollo:
.  El Comité se reúne bimestralmente o en forma extraor-
dinaria con carácter de urgente a pedido de cualquiera de 
los integrantes.
.  Los temas a tratar serán inherentes a seguridad, salud 
y ambiente, como estadística de accidentes, análisis de in-
cidentes / accidentes, resultado de auditorias cruzadas de 
seguridad y ambiente, avance de plan anual, seguimiento de 
acciones correctivas de accidentes, incidentes u observacio-
nes. (Siendo este listado orientativo no limitante).

Autor: Lic. HECTOR FABIAN SACCHETTI



.  De cada reunión surge un acta.

.  Los integrantes podrán solicitar la participación de un 
externo al comité de acuerdo a la agenda a desarrollar.

CONCLUSIONES

Logros Obtenidos
.  Desarrollo de RA (Análisis de Riesgos), en todas las posi-
ciones a nivel operativo –
(Delegado de Prevención ASIMRA)
Se analizan los riesgos de todos los puestos de la Planta eva-
luando los mismos por gravedad, frecuencia de exposición 
y probabilidad de frecuencia. La metodología empleada es 
compartida y desarrollada con el personal afectado.
De acuerdo a la valoración obtenida se toman acciones, las 
mismas pueden ser inmediatas y programadas a mediano y 
corto plazo.
.  Elaboración del Mapa de Riesgos (Delegados de Preven-
ción UOM)

El mapa de riesgo se desarrolla teniendo en cuenta los agen-
tes químicos y físicos presentes en cada uno de los sectores. 
El mapa se utiliza como base para implementar los progra-
mas de Salud teniendo relación directa con los exámenes 
periódicos.
.  Tutoría de Seguridad (Tutor de Seguridad)
Nexo directo entre el personal del piso de operaciones y los 
niveles de mandos medios.
Función principal: Formar y ayudar a los empleados para de-
sarrollarse adecuadamente en el ámbito laboral, internalizan-
do los conceptos de seguridad que le permitan desempeñar 
sus tareas minimizando los riesgos.
Actividades principales:
Participar del análisis de incidentes y accidentes, proponer 
acciones correctivas.
Seguir su implementación, realizar inspecciones, desarrollar y 
normalizar herramientas.
.  Creación del Comité de Herramientas (Delegado de 

Prevención ASIMRA – Tutor de Seguridad).
Estandarizar herramientas no convencionales, minimizando 
los riesgos de accidentes e incidentes debido al uso inade-
cuado.
Mejorar la confiabilidad/durabilidad de las herramientas y es-
tandarizar las mismas mediante planos y símbolos.
. Auditorías Cruzadas (Comité Mixto, personal operativo)
Las auditorías cruzadas tienen como principio la detección 
preventiva de condiciones y actitudes inseguras. Las mismas 
son una fuerte herramienta ya que se llevan a cabo con 
personal que no está afectado en los sectores audtados, lo 
cual mejora la detección de los desvíos en calidad y cantidad.
.  Auditorías 5S (Comité Mixto, personal operativo)
Se desarrolla un programa corporativo evaluando el estado 
de cada uno de los sectores con el fin de lograr y estandari-
zar un excelente ambiente de trabajo.

RECOMENDACIONES

Actividades Futuras
.  Potenciar la integración del Comité Mixto a temas de 
prevención.
.  Incrementar los relevamientos conjuntos de riesgos y 
CyMAT.
.  Participación activa del Comité Mixto en las 
reuniones de COSHYMA.
.  Contribución de representantes de ambos gremios del 
Comité Mixto en los Grupos de Mejora, Comité de Herra-
mientas, Auditorías Internas y Análisis de Riesgos.
.  Mejorar la comunicación sobre las actividades llevadas a 
cabo por el Comité Mixto.

REFERENCIAS

Ley de la Provincia de Santa Fe N° 12913
Procedimiento Interno de la Conformación y Desarrollo del 
Comité Mixto
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Fuente:Guía para el control y prevención en la 
Industria. España
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TRABAJO CON ANIMALES
EN EL AMBITO RURAL

INTRODUCCION

ormalmente suelen existir modelos más o me-
nos parecidos de aplicación, pero cuando los 
profesionales de seguridad e higiene debemos 
analizar los riesgos presentes durante la ejecu-

ción de trabajos especiales o no muy comunes, los 
modelos anteriores no son fáciles de aplicar ya sea 
por las características propias del trabajo, por el tipo 
de materiales que se manejan o por inexistencia de 
procedimientos adecuados.

El siguiente caso es un ejemplo de lo anterior, aquí 
entran en juego un sinnúmero de variables que ha-
cen que el desarrollo de un programa de análisis 
involucre estudios especiales de cada tarea, para el 
posterior desarrollo de procedimientos y gestión de 
riesgos específicos para esa tarea especial.
 
TRABAJOS QUE INVOLUCRAN EL 
MANEJO DE ANIMALES

Todos aquellos trabajadores que desarrollan sus la-
bores en establecimientos donde se manejen anima-
les se destinen éstos con:

a) Fines industriales (cría, faena, reproducción, materia 
prima –lanas, cueros, etc-).
b) Para exhibición de fauna (zoológicos, acuarios, cir-
cos).
c) Veterinarios (laboratorios, hospitales de salud ani-
mal).

se encuentran expuestos a una serie de riesgos espe-
cíficos propios de la actividad, que requiere de pro-
gramas de análisis y control de riesgos diferentes al 
resto de las industrias.

La presencia no sólo de aquellos riesgos que son 
comunes a todas las actividades, como ser riesgo 

eléctrico, mecánico, ergonómico entre otros, sino 
también de agentes de riesgo biológico por contacto 
con los animales y/o su entorno, requiere de estu-
dios minuciosos de cada puesto de trabajo como así 
también el diseño de un programa de identificación 
y control para resguardo de la salud no sólo de los 
trabajadores sino también de los animales (cuando 
corresponda, por supuesto).

El presente trabajo tiene como objeto analizar las 
herramientas de control de riesgo más utilizadas y 
mencionar también algunos ejemplos de aplicación 
en concreto.

Para ello analizaremos tres campos de aplicación a 
saber:
- Trabajo con animales en el ámbito rural
- Gestión de riesgos en laboratorios con animales
- Contención y manejo de animales salvajes en cau-
tiverio.

En el concepto de trabajo rural se incluyen todas 
aquellas actividades agropecuarias desarrolladas en la 
naturaleza con el propósito de obtener un producto 
que se va a comercializar. 

Partiendo de la premisa que todo accidente, lesiones 
y enfermedades en el trabajo con animales son fac-
tibles de evitar,  una gestión de riesgos que apunte a 
ambientes de trabajo seguros y a la vez productivos, 
no es difícil de implementar, pero invariablemente lle-
vará el compromiso de todos los actores, es decir, las 
autoridades del establecimiento, los representantes 
gremiales y los trabajadores, asesorados por el Servi-
cio de Higiene, Seguridad y Salud.

El manejo de animales en el ámbito rural es una ac-
tividad en la cual los trabajadores se encuentran ex-
puestos a una gran variedad de riesgos que pueden 
afectar su salud y su seguridad.

El análisis de los riesgos laborales a los cuales los trabajadores de  
una determinada actividad están expuestos, es una herramienta 
indispensable para llevar a cabo una adecuada gestión de esos riesgos. 

N

Autor: Técnico Superior Carlos Alberto Lestón
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La mayoría de los accidentes tienen la potencialidad 
de causar lesiones físicas traumáticas, invalidantes y 
hasta mortales, asimismo existe también la probabi-
lidad de exposiciones a diferentes agentes de riesgo 
biológico que pueden desarrollar enfermedades in-
fecciosas y/o parasitarias trasmisibles al hombre por 
contacto con animales vivos, muertos y/o su entorno.

Además, no podemos olvidarnos de la exposición a 
los variados productos químicos utilizados para des-
infección, tratamientos, medicamentos, drogas para 
inmovilización, etc., que requieren también de un cui-
dadoso análisis y seguimiento por parte del servicio 
de Salud y Seguridad.

a) Primer paso – Análisis de los Riesgos

Son muchas las variables que hacen que el trabajo 
rural sea considerado como de alto riesgo, en forma 
general podemos mencionar : 
• Exposición de los trabajadores a las condiciones cli-
máticas, dado que la mayoría de las tareas se realizan 
al aire libre 
• Carácter estacional del trabajo y la urgencia con 
que se deben realizar ciertas labores en determina-
dos períodos 
• Diversidad de tareas que debe desempeñar una 
misma persona 
• Tipo de posturas de trabajo y duración de las acti-
vidades que se realizan 
• Contacto con animales y plantas, con la consiguien-
te exposición de los trabajadores a mordeduras, in-
fecciones, enfermedades parasitarias, alergias, intoxi-
caciones 
• Utilización de productos químicos y biológicos 
• Distancias considerables entre los lugares de traba-
jo y vivienda de los trabajadores 
Además de las anteriores, debemos analizar las es-
pecíficas para los trabajos con animales, aquí como 
primera medida se deberá identificar los principales 
riesgos  existentes y sus respectivas fuentes de ori-
gen, que pueden provenir de:
• Las instalaciones
• Los animales
• La falta de preparación del trabajador

a.1) Instalaciones

Instalaciones en general

La mayoría de los riesgos pueden reducirse eficaz-
mente cuando se desarrollan las tareas en ambientes 
confortables, con espacios suficientes y lugares se-
guros y con buenos sistemas de ventilación; las ins-
talaciones deberán responder a los requerimientos 
necesarios para el manejo de cada grupo de animales 

en forma discriminada por tipo de especie, tamaño 
y también el probable comportamiento del grupo y 
número de individuos a instalar en el lugar.

Un análisis correcto de los trabajos y sus riesgos, re-
quiere un estudio minucioso para la optimización de 
las tareas a fin de minimizar los tiempos de perma-
nencia de los animales dentro de los corrales de ser-
vicio que influye también en los niveles de exposición 
de los trabajadores, ya que al disminuir los períodos 
de trabajo en contacto con los animales o su entor-
no, disminuirán los niveles de exposición.

Entre algunas de las medidas de seguridad a tener 
presentes en cuanto a las instalaciones rurales para 
el manejo de animales, podemos mencionar las si-
guientes:

- Revisar el buen estado de las mangas y corrales 
tanto desde el exterior como del interior.
- Asegurar adecuados espacios para los operadores
- Verificar la ausencia de objetos extraños, salientes, 
alambres, etc.
- Revisar cierres, bisagras y tranqueras para detectar 
anormalidades.
- En la medida de lo posible evitar la acumulación de 
barro en los lugares de operaciones.
- Verificar las zonas y espacios suficientes para el es-
cape del personal en caso de problemas por reaccio-
nes bruscas de los animales.
- Los techados en corrales para aves deben tener 
suficiente altura y ventilación
- Todos los ingresos estarán en perfectas condiciones 
sin salientes ni reparaciones provisorias.
- La limpieza y el orden dentro de corrales, mangas, 
yeguarizos y demás, deberá estar asegurada en todo 
momento. 

Trabajos en tambos

Producción de leche.

Las acciones preventivas se deben concentrar en los 
siguientes sectores:
- Corrales.
- Ordeñe o tambo.
- Enfriamiento y almacenamiento de leche.
- Uso de agroquímicos.
Zona de corrales.
Riesgos Potenciales en la zona de corrales.
- Manejo de animales.
	 o Patadas, atropellamientos.
	 o Trabajo en manga. 
Recomendaciones para la zona de corrales.
- El arreo de las vacas al tambo debe realizarse en la 
forma más tranquila posible; no gritarles, no pegarles 
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- Nunca entrar al corral o un espacio confinado, con 
animales agitados o excitados.
- Realizar las tareas de vacunación utilizando una sola 
mano; así evitará la auto-vacunación.
- Controlar el estado de la manga y el cepo.
- Colocar alejado del tablón de acceso a la manga y 
sobre mesa los productos y elementos a utilizar en la 
vacunación.
- Esterilizar las jeringas y agujas al terminar la jornada 
de vacunación.

Zona de ordeñe.

Riesgos Potenciales en la zona de ordeñe
- Caídas a nivel.
- Patadas de animales.
- Uso de electricidad.

Recomendaciones para la zona de ordeñe
- Mantener el piso del tambo y la rampa de acceso, 
secos y limpios.
- Entregar y controlar el uso de calzado adecuado 
(botas de goma) con suela antideslizante.
- Señalizar los desniveles.
- Sujetar los animales en los bretes mediante cadenas 
o colocar resguardos posteriores rebatibles.
- Verificar y controlar el estado del equipo de ordeñe.
- No tener dentro de la sala de ordeñe el botiquín de 
primeros auxilios.
Enfriamiento y transporte de leche dentro del tambo.

Riesgos Potenciales en el enfriamiento y transporte 
de leche dentro del tambo.
- Riesgo eléctrico.
- Caídas.
- Contacto con productos químicos.

- Riesgo ergonómico.
- Elaborar recomenda-
ciones para en el enfria-
miento y transporte de 
leche dentro del tambo.
- Proveer y controlar el 
uso de Elementos de 
Protección Personal: 
botas, protección ocu-
lar, guantes y delantales 
de PVC.
- El manipuleo de reci-
pientes debe realizarse 
entre dos personas.
- Capacitar al trabajador 
en las formas correctas 
de levantamiento ma-
nual de cargas.

Uso de Agroquímicos.

Los agroquímicos son productos peligrosos por po-
seer características tóxicas, es decir, que son factibles 
de producir daño al organismo.

Riesgos Potenciales en el uso de agroquímicos gene-
ralmente se da durante:
- Transporte.
- Almacenamiento.
- Preparación y aplicación.
- Después de aplicar.
- Disposición de envases vacíos. 

Recomendaciones para el uso de agroquímicos

- Sólo utilizar productos agroquímicos, cuya venta 
está autorizada por la autoridad competente.
- Verificar que la etiqueta del producto está redactada 
en idioma nacional.
- Antes de usar el producto, debe leerse cuidadosa-
mente la etiqueta y respetar las precauciones indica-
das.
- Los agroquímicos deben estar siempre identificados 
y rotulados.
- No transportar agroquímicos junto a personas, ani-
males o alimentos.
- Almacenar los productos bajo llave, en lugar prote-
gido y con buena ventilación; separando los incompa-
tibles y los sólidos de los líquidos.
- Ordenar los productos por toxicidad, separando los 
más tóxicos de los menos tóxicos.
- Nunca deben guardarse alimentos, ropa, herramien-
tas o elementos de protección personal, en el lugar 
donde se almacenan los plaguicidas.
- No fumar, comer o beber cuando se esté manipu-
lando o aplicando plaguicidas.



15
/ M

ed
ici

na
 La

bo
ral

/ 
AVISO

LLAQUINA
1 PAG. 

- Durante la preparación, la mezcla debe realizarse al 
aire libre y de espaldas al viento.
- En la aplicación, debe evitarse la exposición a la 
neblina de la aspersión y nunca aplicar el producto 
contra el viento.
- Nunca destapar las pastillas de la pulverizadora so-
plando, ni con palitos o alambres, debiendo utilizarse 
un cepillo u otro elemento adecuado.
- Alejar de la zona de aplicación a personas y anima-
les.
- Cuidar de las fuentes de agua cercanas.

Trabajos en granjas avícolas

Los mayores riesgos para el personal que desarrolla 
sus tareas en una granja avícola, están centrados en la 
contaminación por agentes biológicos.

La bioseguridad es el conjunto de prácticas de ma-
nejo diseñadas para prevenir la entrada y transmisión 
de agentes patógenos que puedan afectar la sanidad 
en las granjas avícolas. La bioseguridad es una par-
te fundamental de cualquier empresa avícola ya que 
proporciona un adecuado manejo de los riesgos a la 
salud de los trabajadores como también influye di-
rectamente en el aumento de la productividad de la 

parvada y también en el rendimiento económico. 
En líneas generales, se debe contemplar la localiza-
ción de la granja, características constructivas de los 
galpones, control de animales extraños a la granja, 
limpieza y desinfección de los galpones, control de 
visitas, evitar el stress en las aves enjauladas, evitar 
la contaminación del agua, control de vacunaciones 
y medicaciones y control de deyecciones, cadáveres, 
etc.

El mayor riesgo que puede tener una producción aví-
cola es no contar con un plan de bioseguridad, de 
ahí que la bioseguridad sea parte fundamental de 
cualquier empresa avícola para reducir la aparición 
de enfermedades en las parvadas, con el consiguiente 
riesgo de contagio a los operadores.

El concepto de bioseguridad en una explotación aví-
cola hace referencia a la protección de los operado-
res y al mantenimiento del medio ambiente libre de 
microorganismos o al menos con una carga mínima 
que no interfiera con la productividad de las aves 
enjauladas ya sea ponedoras, reproductoras o para 
levante. 

Podemos definir el concepto de bioseguridad como 
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el conjunto de prácticas de ma-
nejo que van encaminadas a re-
ducir la entrada y transmisión de 
agentes patógenos y sus vectores 
en las granjas avícolas.

Todo plan de bioseguridad debe 
ser flexible en su naturaleza, fácil 
y práctico de aplicar y versátil, de 
tal manera que pueda adaptarse 
a los avances en producción ani-
mal.

Cualquier programa de biose-
guridad ha de contemplar los si-
guientes aspectos:
- Localización de la granja.
- Características de construcción de los galpones.
- Control de animales extraños a la explotación (ani-
males salvajes, insectos, ratas, ratones, etc.).
- Limpieza y desinfección de la granja en general (in-
cluye galpones, bebederos, comederos y demás uten-
silios que se utilicen en la granja).
- Utilización de lotes de la misma edad o de dos eda-
des.
- Control de las visitas y personal ajeno a la explo-
tación.
- Evitar el estrés en las aves enjauladas.
- Evitar la contaminación del agua.
- Controlar los programas de vacunación y medica-
ción de la parvada.
- Control de las deyecciones, cadáveres, manejo de 
compóst, etc.
- Tratamiento y floculación del agua.
- Localización de la granja

Personal de la granja

Formación e información

Deberán adoptarse las adecuadas medidas de gestión 
para asegurar que todo el personal de la granja, inclui-
do el temporal o eventual es plenamente consciente 
de la importancia de adoptar las medidas higiénicas 
generales y personales adecuadas para prevenir la 
infección y difusión de Salmonella spp., a través de 
manos, ropas y equipos. 

Normas higiénicas aplicables al personal

Al acceder a las instalaciones, los operarios se dirigi-
rán directamente a los vestuarios, donde se pondrán 
ropa y calzado de trabajo.

Todo el personal en contacto con los animales o in-
volucrado en la manipulación directa de los produc-

tos (huevos, etc), debe tener una formación adecua-
da tanto sobre la sanidad animal y la higiene de los 
alimentos como de los riesgos ligados a su actividad 
laboral.

Deberán mantener altos niveles de limpieza y tomar 
las precauciones necesarias para prevenir la contami-
nación de los animales o sus productos. En particular 
se aplicarán las siguientes medidas:

• El personal procedente de las áreas de alto ries-
go (granjas, aseos, fábricas de piensos…) no deberán 
manipular productos sin antes asegurarse de haber 
adoptado las medidas oportunas que impidan la con-
taminación cruzada.
• Deberán lavarse las manos correctamente al ini-
cio de la jornada y al reincorporarse tras la comida, 
y también después de cada ausencia del puesto de 
trabajo, tras utilizar el baño, al cambiar de actividad y 
siempre que las manos hayan podido ensuciarse.
• Los cortes y raspaduras deben ser protegidos con 
tiritas impermeables.
• No fumar, beber, ni comer en las áreas de manipu-
lado.
• Informar de cualquier enfermedad, y especialmen-
te las relacionadas con toxico-infecciones de origen 
alimentario.
• Ninguna persona que padezca o sea portadora de 
alguna enfermedad que pueda transmitir a los alimen-
tos debe trabajar en el área de manipulación de los 
alimentos. 

Es muy importante proceder a la limpieza y desinfec-
ción de la granja después de cada fase productiva y 
previa a la introducción de nuevos animales.

a.2) Los animales

Seguridad en el Manejo de Animales
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Los trabajadores que cotidianamente manejan ani-
males como parte de sus tareas en el trabajo, están 
expuestos a diversos accidentes por contacto directo 
con el animal.
Los tipos de animales que se manejan en un estable-
cimiento rural pueden variar, pero los trabajadores 
deben capacitarse en los peligros potenciales y las 
técnicas seguras de manejo de dichos animales. 
Los peligros de éste tipo de trabajos pueden incluir 
lesiones debido a movimientos súbitos de los anima-
les, mordidas o rasguños y zoonosis (enfermedades 
transmitidas a las personas por los animales).
En general, se deben hacer movimientos lentos y deli-
berados alrededor del grupo. Los trabajadores se de-
ben acercar a los animales por adelante, evitar estar 
en puntos ciegos para su visión y fuera de la “zona de 
pateo” de los vacunos y equinos. 
Acorralar, atormentar, golpear o hacer daño innece-
sario a los animales pueden hacer que éstos reaccio-
nen violentamente.
El comportamiento por lo general puede ser impre-
decible; por lo tanto los trabajadores deben perma-
necer constantemente alerta y en posiciones defen-
sivas durante el tiempo que los manejan buscando 
indicios de agresividad y temor en los animales. 
Si es necesario que los trabajadores capturen a ani-
males o darles tratamientos que puedan causar dolor, 
deben hacerlo con la ayuda de dispositivos para cap-
tura de animales y/o otros trabajadores. 
Los trabajadores deben extremar los recaudos al dar 
inyecciones o manejar objetos filosos alrededor de 
los animales, ya que un movimiento súbito puede 
provocar un accidente.
Si el animal comienza a sacudirse con demasiada vio-
lencia para poder controlarlo con seguridad, el tra-
bajador debe soltar al animal si es seguro hacerlo. 
Se pueden requerir controles o ayuda adicional para 
manejar a ese animal con seguridad. Se recomienda 
tener una ruta de escape abierta al trabajar con ani-
males.
Para mantener su seguridad en el trabajo, los traba-
jadores necesitan zapatos de protección con suelas 
antideslizantes, ropa fuerte y guantes. 
El potencial de zoonosis (enfermedades transmitidas 
a las personas por los animales) depende del tipo de 
animal, pero en general es resultado de manos sucias 
o de inhalación de polvos contaminados. 
La mejor defensa contra las enfermedades transmiti-
das por tocar la saliva o excremento de los animales 
es lavarse frecuentemente las manos. También pue-
den requerirse protección para los ojos y respira-
dores para evitar las enfermedades transmitidas por 
respirar polvos contaminados en el rancho o en el 
campo. 

Si resulta lesionado por un animal, o queda expuesto 
a un animal enfermo, el trabajador debe de inmediato 
reportarlo a su supervisor y obtener atención médi-
ca apropiada de inmediato, con seguimiento.

a.3) La falta de preparación 
del trabajador

Desafortunadamente es una situación común entre 
los profesionales de Higiene y Seguridad con orien-
tación a los trabajos rurales, encontrarnos con escasa 
o nula capacitación de los trabajadores en el manejo 
de animales.
Por lo general el entrenamiento con que cuentan, es 
producto de la transmisión de experiencias desde los 
trabajadores más antiguos a los más nuevos.

Este tipo de entrenamiento por lo general no es el 
adecuado para evitar lesiones físicas, químicas o bio-
lógicas en el ámbito rural cuando del manejo de ani-
males se trata.

Un buen programa de capacitación debe ser brinda-
do indudablemente por el profesional del Servicio de 
Higiene y Seguridad en colaboración con el Veterina-
rio responsable del lugar.

Con ésta metodología se cubren todos los requisitos 
de capacitación necesarios para que los operarios 
desarrollen sus tareas con adecuados conocimientos 
preventivos, disminuyendo sustancialmente los nive-
les de siniestralidad en las instalaciones.

Hoy en día existen servicios externos de capacita-
ción especializados en éste tipo de trabajos, que, sin 
ser demasiado onerosos, cubren perfectamente los 
requerimientos de preparación.

Deberá advertirse a los nuevos trabajadores, sobre 
los peligros que involucra el manejo de animales, evi-
tando que desarrollen tareas para las cuales aún no 
están preparados o, si lo estuvieran, les falta experien-
cia para llevarlos a cabo, en éste caso, deberá acom-
pañarlo a modo de guía otro más experimentado.

Un programa básico deberá incluir los temas básicos 
de Seguridad Rural, manejo de químicos, bioseguri-
dad y primeros auxilios.
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CHEQUEOS MEDICOS PERIODICOS

rgumentos para posponer un chequeo de sa-
lud nunca faltan: poco tiempo, mucho trabajo, 
dificultad para dejar a los chicos, turnos en 
horarios complicados, y otros. Hay quienes no 
se molestan en buscar excusas: “¿Al médico? 

¿Para qué?... Si no tengo nada, a ver si me encuentra 
algo!”.
Sin embargo, a la buena salud hay que cuidarla, tra-
tarla bien. Buscar lo mejor. Y lo mejor es realizar 
chequeos regulares que permitan anticiparse al de-
sarrollo de enfermedades y, en el caso de que hu-
biera alguna, tratarla a tiempo. El control periódico 
ayuda a seguir disfrutando la vida sin complicaciones 
de salud. 

Chequeo general y controles específicos 

Un buen chequeo general incluye exámenes, pro-
cedimientos y consultas médicas sugeridas por nor-
mas nacionales e internacionales de medicina pre-
ventiva, de acuerdo al sexo y la edad del paciente: 
• Consulta médica clínica, oftalmológica, ginecológi-
ca y con el urólogo.
• Exámenes de laboratorio: perfil bioquímico, he-
mograma, perfil lipídico, HIV, orina completa. 
• Exámenes de imagen: radiografía de tórax, eco-
grafía abdominal y mamografía. 
• Electrocardiograma en reposo o de esfuerzo.

La consulta

El médico necesita que el paciente le proporcione 
la información más amplia y clara posible, a fin de 
decidir qué estudios indicar. Por eso conviene reunir 
algunos datos antes de la consulta:

Si hay problemas de sobrepeso u obesidad o alguna 
afección relacionada con la alimentación, llevar un 
registro con información sobre la dieta. Puede ser 
útil hacer un control diario una semana antes de la 
visita. No es necesario cambiar los hábitos alimenta-
rios, sólo anotar todo lo que se come, sin obviar los 
bocados entre comidas. 

Tener presente la historia médica familiar. Hablar 
con padres, abuelos, tíos y hermanos para averiguar 
qué problemas de salud sufrieron. Es importante 
saber que: 

- Los hombres cuyos padres han sufrido cáncer de 
próstata tienen más riesgo de desarrollarlo.

- En las mujeres, la historia familiar de cáncer de 
mama aumenta las posibilidades de padecerlo.

- Hijos de personas que han tenido ataques cardía-
cos alrededor de los 40 años deben controlar los 
niveles de colesterol en sangre y otros factores que 
podrían elevar el riesgo, como fumar, tener diabetes 
o hipertensión.

- Si hubiera antecedentes de cáncer de colon es im-
portante establecer controles periódicos especiales. 

Llevar estudios anteriores y una lista de los medica-
mentos que se han tomado o se toman. Es acon-
sejable anotar todas las preguntas y dudas para no 
olvidar ninguna. Uno de los puntos para hablar con 
el médico es el estilo de vida: la actividad física que 
realiza, la alimentación y hábitos como fumar, beber, 
consumo sedantes y/o pastillas para bajar de peso. 

El ABC de un chequeo clínico

Los que siguen son los exámenes que el médico 
clínico probablemente realizará o indicará cuando 
se trata de un chequeo completo. Para algunos de 
ellos hará la derivación a un especialista.
• Control de los reflejos y comprobación de la fuer-
za muscular.
• Auscultación cardíaca y pulmonar (cada 1 a 3 
años) 
• Revisación del cuello para descartar la existencia 
de murmullos o sonidos anormales que pueden in-
dicar una arteria tapada. Se sugiere realizar la aus-
cultación de carótida cada 1 a 3 años después de 

Autor: Dr. Alberto Cormillot
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los 50. 
• Palpación de abdomen para verificar el tamaño 
normal del hígado, riñón y bazo, o descartar bultos 
anormales (cada 1/3 años) Examen anual para des-
cartar aneurismas aórticos, después de los 60. 
• Examen de las áreas del cuello, axilas e ingle en 
busca de ganglios o hernias.
• Palpación de tiroides y análisis de funciones cada 
1/3 años, después de los 65 años. 
• Un electrocardiograma en reposo y otro de es-
fuerzo después de los 35 años (cada 1 a 3 años) 
• Controlar cada 1/3 años la orina y la sangre a fin 
de determinar los valores de ácido único, glóbulos 
blancos y rojos, glucemia y hemoglobina. A partir de 
los 50 años se aconseja realizar análisis anuales de 
materia fecal a fin de descartar sangre oculta. 
• Cuando hay riesgo de desarrollar diabetes, ade-
más de la medición de glucemia en ayunas, es 
aconsejable buscar asesoramiento especializado y, 
eventualmente, realizar pruebas de tolerancia a la 
glucosa, para descartar anomalías. 
• Control de peso (periódico) 
• Revisación completa de piel cada 1/3 años, para 
descartar lesiones, especialmente en cara, orejas, 
hombros y palmas de las manos. 
• Control de oídos que pueda detectar infecciones 
y problemas de audición, utilizando eventualmente 
el otoscopio. Corresponde una audiometría anual 
después de los 50 años. 
• Examen de mamas para descartar secreciones 
anormales del pezón, deformidades, bultos o du-
rezas. 
• Papanicolaou y colposcopia cada 6 meses /1 año. 
Después de los 35 años se recomienda hacer una 
mamografía, y entre los 40 y los 59, una cada dos 
años. A partir de los 60, la mamografía debe ser 
anual. 
• En las mujeres embarazadas es necesario deter-
minar si existen anticuerpos de rubéola. 
• Revisación de pene y testículos (debe realizarse 
cada 1/3 años) 
• Después de los 50 años se indica un examen 
anual de próstata. 

• Control oftalmológico para descubrir alteraciones 
del campo visual y los niveles de presión ocular. 
•  Visitar al odontólogo cada 6 meses/1 año. Tam-
bién inspeccionar lengua y encías. 

¿Qué más?

Hay además otros controles aconsejables para es-
tar realmente a resguardo. Quien no tiene pareja 
estable deben realizar análisis periódicos que pue-
dan descubrir enfermedades de transmisión sexual, 
incluido el SIDA.
Algunos médicos consideran que después de los 40 
años, los hombres deben hacerse un examen rectal, 
para detectar problemas de próstata. A partir de 
los 50 años, se piden también pruebas de antíge-
no específico de próstata, que resulta un marcador 
sensible de todas las afecciones que pudiera pre-
sentar la zona. 
En cuanto a los controles femeninos, las mujeres 
pueden realizar el auto examen de mamas todos 
los meses después de menstruar, presionando cada 
pecho suavemente con las yemas de los dedos, en 
el sentido de las agujas del reloj; desde afuera hacia 
adentro.
Lo mejor es que si usted no ha realizado una con-
sulta durante un par de años establezca lo antes 
posible una visita para un control, aunque se sienta 
bien. Los chequeos regulares pueden ayudar a se-
guir sintiéndose bien y a prevenir complicaciones.

¿Cómo elegir un médico? 

Cualquier médico actualizado -particular, de la obra 
social, la prepaga o el hospital- está calificado para 
indicar chequeos. Pero el proceso de elección no 
termina allí. Será además agradable comprobar que 
sea un profesional con real disposición a escuchar, 
que se interese en detalles de la historia clínica, que 
brinde explicaciones detalladas, que conteste pre-
guntas clara y sencillamente. Alguien que vea frente 
a él a una persona que merece ser atendida. 
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SUSTENTABLE POR
DONDE SE LO MIRE

ara cuidar el medio ambiente, la planta de Tu-
cumán llevó adelante una mejora en la dispo-
sición de residuos y un plan para minimizar el 
consumo de gas natural.

Con el objetivo de resguardar el medio ambiente, 
la planta industrial de Scania en Tucumán desarrolló 
un nuevo sistema de reordenamiento de residuos y 
un plan para minimizar el consumo de gas natural 
empleado para la calefacción.

En el primer caso, el 5 de Junio, cuando se celebró 
el Día Mundial del Medio Ambiente,  Scania Argen-
tina inició el proyecto de “desemulsión química de 
emulsiones residuales”. Está destinado a ordenar 
todo lo inherente a la manipulación, transporte y 
almacenamiento de residuos líquidos y sólidos, mi-
nimizando  los riesgos de derrames o contamina-
ciones, y optimizando los tiempos no productivos 
de transporte y almacenaje de los mismos. Con él, 
los efluentes líquidos derivados de la producción se 
tratan mediante un sistema automático, con contro-
les en tiempo real.
El proyecto nuevo permitió mejorar la limpieza en 
la planta de efluentes; optimizar la identificación de 

los residuos; reducir el tiempo de la carga, descarga, 
manipulación y de la disposición final; y eliminar el 
uso de tarimas, por las cuales quedaban contamina-
das y no podían ser reutilizadas.

Por otra parte, se implementó un sistema de ca-
lefacción que permitirá reducir el consumo de gas 
natural. El mismo aprovecha los fluidos calientes 
que con anterioridad se desechaban al ambiente, 
y también los fluidos que permanecen en la planta, 

cuya capacidad calorífica no se aprovechaba.

“La importancia de este proyecto es que se com-
probó el buen funcionamiento del sistema, se iden-
tificaron las posibles mejoras y se vislumbró un gran 
campo de aplicación para futuras instalaciones simi-
lares, con el objetivo de ir implementando continua-
mente mejoras en los equipos y procesos con los 
cuales se obtengan ahorros significativos en materia 
de consumo y eficiencia energética”, se entusiasmó 
Adolpho Bastos,  director Industrial de Scania Pro-
ducción Tucumán.

Con pleno compromiso con el Medio Ambiente, la Planta Industrial de Scania en 
Tucumán, desarrolla un sistema para optimizar el consumo de gas natural .

P
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EL RECICLADO 
DEL ALUMINIO

l reciclado, o sea la obtención de materias pri-
mas derivadas del producto final utilizado, re-
presenta “una mina superficial” que puede ser 
renovada indefinidamente. Cuando esa opera-

ción resulta económica las leyes del mercado la tor-
narán una actividad industrial evolucionada y confia-
ble. Estas consideraciones son altamente aplicables 
a la industria del aluminio, que en todo proceso de 
beneficio/transformación, posibilita la recuperación 
de recortes generados en ese proceso, como así 
también desarrolla una notable industria paralela de 
reciclado.

El reciclado del aluminio constituye uno de los pro-
gramas más exitosos de comercialización/inclusión 
de la sociedad y del sector industrial para el logro 
de los objetivos de preservación de la energía y del 
medio ambiente.

La actividad del reciclado hace dos décadas era 
“marginal” y prácticamente sin mayor reconoci-
miento dentro del escenario industrial. Su enfoque 
primordial no estaba dirigido al medio y la tecnolo-
gía incluida no estaba perfeccionada.

Todavía el reaprovechamiento de bienes industria-
les es una tendencia mundial, tanto por el aumento 
de la conciencia de preservación ecológica como 
por el aprovechamiento económico del material 
anteriormente utilizado.

En la actualidad se calcula que el 40% de los re-
siduos urbanos está compuesto por productos 
descartables, especialmente embalajes. Con el cre-
cimiento poblacional e industrial, los lugares aptos 
para enterrar sanitarios e industriales, van a esca-
sear, de ahí la necesidad de practicar el reciclado, 
siempre que resulte viable.

Los países europeos están enfrentados a esa esca-
sez de lugares aptos para enterrar desechos sani-
tarios, lo que ha motivado la aplicación de las leyes 
ecológicas, tendientes a frenar la cantidad de resi-

duos que se genera. Varias leyes especificas sobre 
embalajes, así como iniciativas de empresas priva-
das, han sido puestas en práctica, con el objetivo 
mencionado, tales como:

- En Alemania los supermercados actualmente es-
tán obligados a recibir de vuelta el 10% de los enva-
ses de los productos vendidos (para ser reciclados), 
y esperan elevar el límite al 60%.
- En Alemania los envases de bebidas deben respe-
tar la proporción de 72% reutilizables y 28% des-
cartables.

Indudablemente, la tendencia en cualquier país del 
planeta, es eliminar los envases que no tengan de-
nominación de descartables, teniendo siempre en 
cuenta la economía de ese proceso.

La recuperación de áreas anteriormente ocupadas 
por basureros sanitarios o industriales, principal-
mente en Europa, representa una gran carga para la 
sociedad, dado que su costo es muy elevado.

Por lo tanto, la reciclabilidad de materiales/produc-
tos utilizados, es fundamental para minimizar la pro-

EL aluminio puede ser refundido (reciclado) infinitamente sin perder sus 
características físico químicas, esto lo convierte en el metal más atrayente.

E
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ducción de residuos y por consiguiente disminuir la 
necesidad de basureros sanitarios e industriales.

En la actualidad la opinión pública está más concien-
tizada, principalmente en países del primer mundo, 
con respecto a la importancia de disminuir la gene-
ración de residuos. 

Los materiales reciclables son: aluminio (metales, no 
ferrosos ) Papel/cartón, hierro fundido /acero, vidrio 
y plástico.

La reciclabilidad está en función de algunas caracte-
rísticas importantes, entre ellas: valor agregado de 
chatarra, economicidad del proceso de reciclado y 
aplicabilidad de la materia prima obtenida, tecnolo-
gía del proceso, técnica de recolección y volumen a 
ser recuperado.
- La economía de energía lograda en el proceso de 
reciclado es bastante favorable al aluminio, con un 
rendimiento energético de 95%, en relación con la 
energía necesaria para obtener el aluminio primario.
- La no compatibilidad de las resinas utilizadas en 

los varios tipos de envases de plástico, hacen que el 
proceso de reciclado de esos envases resulte aún 
una incógnita. Es necesario un desarrollo tecnológi-
co para evaluar este problema.
- El reciclado del acero se ve perjudicado por la 
escasa divulgación de su reciclabilidad, por su bajo 
valor agregado, como así también, por las dificulta-
des técnicas para remover el estaño de las hojas de 
lata utilizadas en los envases de acero. 

Según lo antes mencionado, puede deducirse que el 
material con mayores posibilidades para el reciclado 
es el aluminio, dado que reune todas las caracterís-
ticas importantes en un proceso de reciclado. De 
este modo, el aluminio es indicado para ser utiliza-
do en envases o en otros tipos de productos que 
sufren obsolencia y por ese motivo resultarían “dis-
puestos” en basureros sanitarios o industriales.

Las principales características técnicas que hacen del 
aluminio el metal más atrayente para ser reciclado y 
los beneficios complementarios del reciclado:
- Alto rendimiento energético. Gastos de sólo al-
rededor de 0.75kwh para refundir (reciclar) 1 kilo 
de aluminio, lo que corresponde a 5% de la energía 
necesaria para producir 1 kilo de aluminio primario, 
por el proceso Hall Heroult.

El proceso Hall Heroult es la reducción electrolíti-
ca de alumina (proveniente de la bauxita) y consu-
me en promedio 15kwh de energía eléctrica para 
producir 1kg de aluminio. El alto reciclado de los 

productos de aluminio, por lo tanto, diluirán los cos-
tos de energía, necesarios para producir el aluminio 
primario, que son del orden del 35% del costo total.
- Utilización infinita. El mismo aluminio puede ser 
refundido (reciclado) infinitamente sin perder sus 
características físico químicas.
- Productos iguales. Los lingotes obtenidos en el re-
ciclado pueden ser utilizados para hacer los mismos 
productos que fueron reciclados. La lata de aluminio 
reciclada volverá a ser lata.
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- Proceso ecológicamente controlado. El reciclado 
genera residuos, los que adecuadamente tratados 
no perjudicarán el medio ambiente.
- Preservación de reservas naturales. El reciclado de 
una tonelada de aluminio propiciará la no utilización 
de 5 toneladas de bauxita.
Los materiales reciclables son clasificados en tres 
categorías:
- chatarra industrial-recortes generados durante el 
proceso de fabricación de un producto, que utiliza 
aluminio. 
-chatarra de envases de ciclo de vida corto y chata-
rra de latas (UBC-Used Beverage Cans).
-chatarra de obsolencia- chatarra generada por 
equipamientos, productos de ciclo de vida largos 
(marcos, piezas de auto, etc)

Finlandia y Holanda son los países que tienen mayor 
porcentaje de utilización de chatarra (48%) mien-
tras que Brasil utiliza un 16% y la Argentina un 10% 
(5.300 toneladas).

Algunos productos que utilizan el aluminio, aprove-
charán de su excelente reciclabilidad para aumentar 
su influencia en los ámbitos de consumo de la so-

ciedad, destacando siempre los aspectos ecológicos 
que implica su refundición (reciclado). Importancia 
especial tienen los envases de aluminio, particular-
mente las latas para bebidas gasificadas y alimentos. 
Se prevé que en breve la industria automotriz se 
convertirá en una gran consumidora de aluminio.

Fuente: Proyecto Geo
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¿QUIÉN ES EL RESPONSABLE
DE MOTIVAR?

n el particular mundillo de la motivación de 
los empleados aparecen dos figuras cuyas fun-
ciones muchas veces se solapan y otras direc-
tamente se enfrentan. Estoy hablando de los 
mandos intermedios, ubicados jerárquicamen-

te por encima del personal a motivar, y los depar-
tamentos de RR.HH., ubicados generalmente en un 
despacho en esas torres de cristal tan alejadas emo-
cionalmente del día a día del empleado. Lo sensato 
es pensar que quien tiene más capacidad de influir 
y motivar al empleado es la persona que trabaja 
directamente con él, esto es, el mando intermedio. 
El problema más frecuente que nos encontramos 
es que este superior no suele tener profundos co-
nocimientos en la gestión de las emociones y las 
personas, precisamente porque su llegada al puesto 
se debe casi siempre al buen hacer técnico y a los 

buenos resultados en su anterior posición, pero ca-
rece de la formación y las competencias adecuadas 
para motivar eficientemente a sus subordinados.
Por otro lado, en los departamentos de RR.HH. sí 
que hay personal con alta formación y cualificación, 
conocedor de cientos de teorías motivacionales y 
bien preparado para ello desde el punto de vista 
técnico. Su problema es que viven en esas cajas de 

cristal y tienen pánico atroz a salir de ellas y com-
partir el día a día con los empleados. ¿Conocen us-
tedes a muchas personas de RR.HH. que salgan ru-
tinariamente a trabajar con el personal de “abajo”? 
¿Verdad que no? Y entonces, ¿cómo es que conocen 
sus problemas, sus inquietudes, sus ambiciones?
Algunas empresas, conscientes de ambos proble-
mas, deciden que los responsables de RR.HH. dicta-
rán políticas generales de gestión del personal (po-
lítica de riesgos laborales, de incentivos) mientras 
que los mandos intermedios trabajarán la motiva-
ción individual con cada uno de sus subordinados, 
particularizando las medidas en función de la valía 
que muestre cada empleado. En principio parece 
una solución razonable, aunque sigue sin resolverse 
el problema de la falta de formación del mando in-
termedio para llevar a cabo esta tarea.

Sigamos hilando ideas. Las empresas están descu-
briendo que las fórmulas actuales de dirección ba-
sadas en “yo tengo autoridad, por lo tanto digo lo 
que hay que hacer y controlo que lo hagas”, no son 
demasiado motivantes, sobre todo cuando tropie-
zan con personas bien cualificadas y formadas que 
tienen sus propios criterios de actuación y a los cua-
les, con ese método, se les inhibe toda posibilidad 

Cada vez existen más cursos de liderazgo y cada vez son 
más las empresas interesadas en mandar a sus directivos a las aulas..

E
Autor: Lic. Juan José Romero Crusat 
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de desarrollar el talento. Ese modelo de “jefe” está 
totalmente desfasado, y por ello están tratando de 
mudar la figura hacia el “líder”.
Cada vez existen más cursos de liderazgo y cada 
vez son más las empresas interesadas en mandar 
a sus directivos a las aulas. La semana que viene 
tendré que impartir uno titulado “Dirección y lide-
razgo”, y tengo bastante clara la línea pedagógica a 
seguir : dedicaré una jornada completa (5 horas), o 
dos si hace falta, a explicar la diferencia conceptual, 
psicológica y metodológica entre un jefe y un líder. 
Una vez que los asistentes tengan claro cómo pien-
sa y cómo actúa un líder, tendrá sentido dar docen-
cia sobre “dirección”, a sabiendas de que solamente 
así todas las enseñanzas que adquieran serán vistas 
desde ese prisma de líder, no de jefe.
Bien, a pesar de que creo a ciegas en este plan-
teamiento pedagógico, sigo teniendo dudas sobre 
la aplicabilidad del aprendizaje, no tanto por si los 
conceptos tienen vigencia o no (que estoy total-
mente seguro que sí) sino porque hará falta que 
los departamentos de RR.HH. se alineen con esta 
nueva manera de dirigir. Es aquí donde me entran 
las dudas.
Veamos un ejemplo: desde el prisma de un líder, el 

concepto de motivación está obsoleto (nadie está 
humanamente capacitado para motivar constante-
mente a otros) y lo que se requiere es enseñar a la 
gente a automotivarse. La automotivación tiene una 
parte muy importante en la adecuación del pues-
to de trabajo, que debe ser placentero para el de-
sempeño, evitando que para un empleado sea un 
“castigo” tener que ir a trabajar. ¿Estarán los depar-
tamentos de RR.HH. por la tarea de alinearse con 
los planteamientos del “líder” de equipo? O pensa-
rán: “ya vienen los jefecillos con el cerebro lavado 
del curso a querer cambiarnos las cosas”.
Mi mensaje pretende que las empresas reflexionen 
sobre la importancia que tiene que todos los de-
partamentos “vistan la misma camiseta” a la hora 
de motivar. No puede ser que unos se solapen con 
otros, o que se enfrenten, o que dejen lagunas sin 
cubrir, o que tengan puntos de vista contrapuestos 
y divergentes. Me temo que existe un mal engranaje 
de piezas en muchas de las compañías, y mientras 
no detecten el problema y manden al “mecánico” a 
hacer los ajustes pertinentes, el asunto de la moti-
vación seguirá siendo un tema de difícil solución.	  
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SEGURIDD BASADA EN EL
COMPORTAMIENTO

INTRODUCCION

El presente trabajo está enfocado en el PCI - Pro-
grama Comportamental Integral diseñado por la 
empresa SISTEMAS REID SA implementado en las 
siguientes empresas: EMDERSA, MINERA ALUM-
BRERA e YPF.

SISTEMAS REID SA, es una consultora argenti-
na dedicada a actividades de Recursos Humanos, 
como la Selección de Personal y la elaboración de 
Psicotécnicos Específicos, enfocada a trabajar en 
conjunto con las áreas de Seguridad e Higiene, Sa-
lud y RRHH, principalmente en empresas asociadas 
a tareas de riesgo como el transporte, la minería, 
productoras de electricidad y diferentes industrias, 
incursionando en la Prevención de Accidentes Labora-
les, desde la perspectiva de Seguridad Basada en el 
Comportamiento.

OBJETIVO

Del análisis interno de accidentes e incidentes ocu-
rridos en los últimos años, y tras observar una clara 
relación entre los mismos y el factor humano como 
causa principal de estos (entre ellos la errónea per-
cepción del riesgo, descuidos u omisiones de nor-
mas, supervisión y controles deficientes, incumpli-
miento al procedimiento, comunicación inadecuada 
y violaciones al uso de los Elementos de Protección 
Personal) es que los Departamentos de Seguridad 
e Higiene, Salud y/o RRHH de las diferentes em-
presas se ponen en contacto con SISTEMAS REID 
SA para implementar el PCI - Programa Compor-
tamental Integral, orientado a la prevención de acci-
dentes propuesto por la empresa.

El objetivo es poder describir cómo a partir de 

la concientización, evaluación y estimulación del 
desempeño de funciones cognitivas y la toma de 
decisiones, se puede generar un cambio de com-
portamiento que lleve a los trabajadores a ser más 
cautelosos y así reducir los incidentes y accidentes 
laborales que puedan suscitarse a causa de la falla 
humana.

1 Para preservar la confidencialidad en la informa-
ción, el siguiente trabajo se manejará en torno a 
las generalidades recabadas a través del PCI, focali-
zándose solo en comparaciones y contrastes esta-
dísticos de las empresas seleccionadas a modo de 
ejemplo.

METODO

Tomando como base teórica las investigaciones rea-
lizadas en la Facultad de Psicología de la Universidad 
de Valencia – España, donde Luis Montoro 
González, José Soler Pérez y Francisco Tortosa Gil 
señalan que “el factor humano es el que mayor par-
te de varianza de la accidentabilidad explica” y que 
entre los errores más comunes que preceden a un 
accidente se distinguen tres categorías: Percepción, 
Toma de Decisiones y Coordinación Motriz; se 
desarrolló un programa de mejora (PCI) destinado 
a prevenir accidentes a través de la detección de 
dificultades en dichas áreas y consecuente estimula-
ción y concientización.

El Programa Comportamental Integral, en adelante 
PCI, se realiza desde el marco de la Seguridad Ba-
sada en el Comportamiento, eje de las actividades 
llevadas a cabo por SISTEMAS REID SA.

La universalidad del proceso que aborda permite 
que, como herramienta destinada a la prevención y 

Autor: Lic. Alejandro Martínez Wagner

PCI - PROGRAMA  
COMPORTAMENTAL INTEGRAL
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seguridad, pueda aplicarse a cualquier rubro o área 
de trabajo, sin distinción de raza, cultura o género.
El PCI consta de 3 etapas:

	 1. SENSIBILIZACION: (actividad grupal – 
media jornada – asistencia general) orientada a una 
primera aproximación de los objetivos y alcance del 
programa a implementar, trabaja sobre como las ac-
titudes y aptitudes individuales puestas en juego en 
cada tarea, juegan un rol fundamental para reducir 
al mínimo la potencialidad de un accidente; busca 
también hacer ver que la realidad sobre la que se 
habla, no es la de otros sino de cada uno.

	 2. EVALUACION PSICOMETRICA: (acti-
vidad individual – 30min. – asistencia general) cuen-
ta con cinco tests (Atención Concentrada, Atención 
Discriminativa, Velocidad de Anticipación, Toma de 
Decisiones y Coordinación Bimanual) que indagan 
los factores predisponentes al accidente de manera 
rápida y eficaz; a partir de los resultados obtenidos, 
se realiza una devolución a cada uno de los parti-
cipantes con la finalidad de que ellos tengan cono-
cimiento de su Percepción, Toma de Decisiones y 
Coordinación Motriz, para que puedan llevar a cabo 
sus acciones de manera más segura a partir de la 
información personal otorgada por el evaluador.

	 3. TALLER DE ESTIMULACION: (actividad 
grupal – jornada completa – asistencia exclusiva del 
Grupo de Riesgo) tienen una orientación Cogni-
tiva en la que se busca estimular diferentes áreas 
psico-orgánicas relacionadas con lo estudiado en la 
evaluación previa, y así rectificar o ratificar los in-
convenientes antes presentados.

En el mismo, se establecen 3 categorías para identi-
ficar las aptitudes y actitudes de la persona:
MBP-03, validación hecha por la Universidad 
Kennedy a cargo de la Prof. Dra. Amelia Haydee 
Imbriano.
		  1. APTOS: evaluados sin desvíos en 
las áreas relevadas, pudieron responder de manera 
sobresaliente a las tareas propuestas.

		  2. OBSERVADOS: evaluados con 
desvíos ligeros en alguna/s de las áreas relevadas, 
respondieron adecuadamente a la mayoría de las 
tareas propuestas; los desvíos identificados no son 
limitantes para realizar tareas de riesgo sino meras 
observaciones a tener presente en el día a día.

		  3. GRUPO DE RIESGO: evalua-
dos con desvíos marcados en alguna/s de las áreas 

relevadas, evidenciaron severas dificultades para 
responder; deben tener un seguimiento intensivo 
por parte de su supervisor o asignarle cambio de 
tareas en donde sus fallas no lo comprometan, ya 
que su predisposición aptitudinal y/o actitudinal 
para con el accidente es elevada.

En resumen el PCI es un proceso que, como he-
rramienta orientada a la prevención de accidentes, 
permite en sus 3 pasos:

	 • Sensibilizar y Concientizar en materia 
de Seguridad y Prevención de Accidentes (a través 
de las 3 etapas).
	 • Tener un panorama general, válido y 
confiable, de la población respecto de su Percep-
ción, Toma de Decisiones y Coordinación Motriz (a 
través de la etapa 2).
	 • Identificar el Grupo de Riesgo y confir-
marlo (a través de la etapa 2 y 3).
	 • Estimular las Aptitudes y Actitudes del 
Grupo de Riesgo, para ver la reversibilidad o medi-
das a tomar en cada caso (a través de la etapa 3).
Todo esto contribuye al objetivo último para el que 
fue diseñado como herramienta de prevención: 
DISMINUIR ACCIDENTES.

RESULTADOS

1. SENSIBILIZACIÓN: 
participa toda la pobla-
ción sometida al PCI; en 
esta no se establecen cali-
ficaciones. Las observacio-
nes son generales y apun-
tan a identificar el grado 
de interés y compromiso 
con la seguridad de cada 
persona/área/empresa.

2. EVALUACION PSI-
COMETRICA: tras un 
barrido individual se esta-
blece una primera
categorización de la po-
blación, obteniendo en 
promedio:

a. APTO: 35% aprox.
b. OBSERVADO: 52% aprox.
c. GRUPO DE RIESGO: 13% aprox.

3. TALLER DE ESTIMULACION: participa solo el 
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Grupo de Riesgo y basa-
do en su desempeño, si
“Mejora” se lo asciende al 
grupo de OBSERVADO, y 
si “No Mejora” se lo man-
tiene dentro del GRUPO 
DE RIESGO:

a. MEJORA (pasa a OB-
SERVADO): 84% aprox.
b. NO MEJORA (continúa en GPO.RIESGO): 16% 
aprox.

DE CORRELACION CON 
ACCIDENTOLOGIA3:

Los registros individuales de cada una de las em-
presas relevadas, evidencian el impacto positivo que 
tuvo la implementación del PCI en su población. En 
las mismas, se relevó:

• Concluida la 2° Etapa (EVALUACION PSICOMETRI-
CA): que entre un 30% y 50% de las personas iden-
tificadas dentro del GRUPO DE RIESGO habían te-
nido ya algún/os accidente/s laboral/es, reafirmando 
el carácter confirmatorio de la Batería Psicométrica 
MBP-03.

• Concluida la 3° Etapa (TALLER DE ESTIMULA-
CION): que entre un 90% y 95% de los asistentes, 
hayan evidenciado “Mejora” o “No Mejora” indis-
tintamente, no sufrieron accidentes posteriores, re-
afirmando el carácter preventivo y concientizador 
del PCI.

En EMDERSA, se registró el menor índice de acci-
dentes de los últimos 10 años durante la interven-
ción de Sistemas Reid SA en el año 2011.

En MAA (Minera Alumbrera), la disminución de 
accidentes fatales y lesiones, sumado a la buena re-
cepción que tuvo de parte de su población, llevó 
a la empresa a continuar el programa preventivo y 
repetirlo año tras año desde 2010.

3 Los índices y registros de cada empresa nos fue-
ron facilitados para acceder a las conclusiones y 

análisis de caso; así todo no se autorizó la publica-
ción de los mismos.

En YPF, su uso y resultados favorables desde 2009 
(baja de accidentes viales, pérdidas de combustible, 
lesiones y muertes) llevaron a la empresa a obtener 
una baja en la prima de seguro en 2012 y extender 
su implementación a diversas unidades de negocio.

CONCLUSIONES

A partir del trabajo realizado, se puede inferir que 
mediante la intervención de la Psicología Laboral, 
orientada desde la Seguridad Basada en el Com-
portamiento, con la respectiva aplicación de técni-
cas psicométricas y psicológicas, es posible la reduc-
ción de incidentes y accidentes.
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El PCI – Programa Compor-
tamental Integral en sí mismo, 
y como instrumento del Pro-
grama de Prevención de Ac-
cidentes de SISTEMAS REID 
SA, en su aplicación a personas 
que realizan tareas de riesgo es 
pertinente, válido y confiable, 
ya que posibilita realizar una 
evaluación y verificación de la 
Percepción, Toma de Decisiones 
y Coordinación Motriz gene-
rando concientización y estimu-
lación de los participantes para 
con la Seguridad y Prevención 
de Accidentes.

Si bien se hace mención a tres 
casos puntuales, resultados si-
milares se han obtenido con la 
aplicación del mismo Programa 
de Prevención en otras empre-
sas, lo que refuerza la concep-
ción del factor humano como 
principal responsable de los ac-
cidentes.

En síntesis, y a modo de conclusión, 
por medio de la implementación 
del PCI, a través de la Concienti-
zación, Evaluación y Estimulación 
de la población en materia de Pre-
vención y Seguridad, identificando 
con precisión el Grupo de Riesgo 
(aquellos con mayor predisposi-
ción a accidentarse), se puede al-
canzar una sensible reducción de 
accidentes e incidentes.
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 ALUMBRADO DE EMERGENCIA 
CONSIDERACIONES SOBRE LA SOLUCIÓN 
A LOS DISTINTOS CASOS DE RIESGO 

El ser humano es un ser óptico-auditivo y esto significa que 
toda la decodificación de su universo depende esencial-
mente de estos dos sentidos: visión y audición. 

Para percibir debidamente el ambiente y adaptar así su 
comportamiento, el 90 por ciento de los datos que requie-
re el ser humano depende de la visión. 

El alumbrado natural o el alumbrado artificial son compo-
nentes esenciales de la visión y resultan determinantes para 
la “seguridad” tanto del individuo como de la comunidad. 

El alumbrado artificial, obtenido mediante la transforma-
ción de la energía eléctrica en energía radiante visible al 
ojo humano, es la  base de nuestro estilo de vida y confort. 
Sin embargo, el mismo está sujeto a una variedad de per-
turbaciones.

En particular un corte de energía eléctrica, en horarios 
nocturnos o en lugares donde no hay suficiente ingreso 
de luz diurna, implica una situación de riesgo que debemos 
evitar. Sabemos que la oscuridad es causa de incremento 
del pánico y que si a la falta de luz se le agregan otros 
factores como humo, explosiones o fuego incipiente, el au-
mento de pánico culminará en una tragedia. 

El alumbrado de emergencia ha sido planteado como un 
sistema de seguridad en los interiores de los establecimien-
tos para atender la situación de riesgo especial definida 
por la ausencia del alumbrado artificial debido a un corte 
imprevisto en la provisión de la energía o por siniestro o 
por la combinación de ambas causas. 

HIPÓTESIS DE RIESGO 
Funciones del alumbrado de emergencia 

Imaginemos que nos hallamos en el 9º piso de un edificio 
de oficinas, o realizando compras en una tienda o super-
mercado o tal vez, disfrutando de una película u obra de 
teatro.
Si de pronto ocurre una falla en el alumbrado artificial y 
ésta está asociada a un siniestro, trataremos de orientarnos 
hacia algún lugar donde haya un poco de claridad y evacuar 
rápidamente el lugar. 
En la oscuridad total, no podremos pensar con la misma 
frialdad y claridad con que lo haríamos en la misma si-
tuación pero con un alumbrado mínimo que nos permita 
trasladarnos al exterior. 

Si para lograr este objetivo, debemos atravesar una o más 
puertas o caminar velozmente por pasillos o escaleras, de-
bemos agregar la necesidad de reconocer en forma rápida 
cuál es el camino que realmente nos ha de llevar hacia el 
exterior. 

Alumbrado de escape 

Para atender a esta crucial necesidad es indispensable, ade-
más de un alumbrado mínimo, disponer de una clara seña-
lización de puertas y circulaciones. Estas señales deben ser 
inteligibles y visibles desde la mayor distancia a la cual nos 
podemos hallar de la o las salidas del edificio. 

El alumbrado y señalización a que nos referimos, constituye 
un tipo especial de alumbrado de emergencia. Se lo ha de-
finido como alumbrado de escape. Este alumbrado debe 
garantizar una evacuación rápida y segura de las personas a 
través de los medios de escape, facilitando además las ma-
niobras de seguridad e intervenciones de auxilio. Su apli-
cación está estrechamente relacionada con los objetivos 
de la protección contra incendios. La autonomía mínima 
requerida es de 1,5 horas (90 minutos).

Alumbrado de seguridad 

Imaginemos que nos hallamos en una fábrica trabajando en 
horario nocturno o en una zona donde no hay suficiente 
ingreso de luz diurna. Supongamos que nuestra tarea con-
siste en manipular ácido, usar una sierra circular, conducir 
un autoelevador por pasillos de circulación o, reparar un 
tablero de alta tensión. 

En este caso, si se produce una falla de alumbrado normal, 
nos hallaremos frente a un peligro que puede ocasionar 
daños, lesiones o atentar contra nuestra propia vida. 
Nos podemos hallar en una situación similar si nuestra ta-
rea consiste en operar una sala de control de vuelos o 
realizar una cirugía en un quirófano. En este caso, si por la 
falla del alumbrado normal no podemos continuar la tarea, 
pondremos en peligro a terceras personas que dependen 
de nuestra actividad. 

Aquí no se trata de evacuar el edificio sino de permitir la 
detención o continuidad de la tarea sin poner en riesgo a 
la persona que la ejecuta o a las personas que dependen 
de ella. 

Necesitamos un alumbrado que nos permita lograr estos 
objetivos. Se lo ha definido como alumbrado de seguridad. 
Alumbrado de reserva 

Supongamos por último que la tarea que estamos reali-

Por: Industrias WAMCO S.A.
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zando, no involucra un riesgo potencial directo ni indirec-
to. Pero deseamos, por razones de producción, continuar 
con las tareas del establecimiento. Para estas circunstan-
cias es usual disponer de un grupo electrógeno. Parte de 
esa energía será destinada al alumbrado de los puestos de 
trabajo. Este alumbrado de emergencia se lo ha definido 
como alumbrado de reserva. 

Normativa 

Sin embargo, el hecho de disponer de un alumbrado de 
este tipo no elimina el uso obligatorio de los otros tipos. 
Si falla el alumbrado de reserva, se deberá poner inmedia-
tamente en funcionamiento el alumbrado de escape y el de 
seguridad. 

Cada uno de estos alumbrados ha sido tratado en forma 
detallada por la AADL, Asociación Argentina de Lumino-
tecnia en su documento “Recomendaciones sobre el alum-
brado de emergencia en interiores de establecimientos” 
-1983. 

Este documento ha sido utilizado como antecedente de la 
Norma IRAM AADL J 2027 “Alumbrado de emergencia 
en interiores de establecimientos”-1986; Esquema de Nor-
ma IRAM J 2028 - Parte XV, “Luminarias para alumbrado 
de emergencia”-1986 y para la Norma IRAM 10005 parte 
II “Colores y señales de seguridad” -1984 donde se estable-
cen las condiciones de las señales de los medios de escape. 

La función del alumbrado de emergencia es la de proveer 
de iluminación cuando falla el alumbrado normal. Pero 
como hemos visto se pueden presentar tres tipos de los 
cuales, dos son obligatorios en todo establecimiento don-
de se desarrolla una actividad comercial, industrial o de es-
parcimiento, donde se reciba o atienda público en general:

	  • el alumbrado de escape con su correspon-
diente señalización.
	  • el alumbrado de seguridad. 

La fuente de energía en el alumbrado de emergencia. 

La adecuada selección de la fuente de energía en el alum-
brado de emergencia constituye seguramente el principal 
eslabón de seguridad. Partimos de la falla de una fuente de 
energía para reemplazarla inmediatamente por otra y ésta 
no debe fallar si pretendemos evitar que el mencionado 
incremento de pánico se transforme en tragedia. 

El acumulador eléctrico (batería) constituye en casi todos 
los casos dicha fuente de energía de emergencia. También 
es esencial para el arranque de los grupos electrógenos. 

El acumulador eléctrico debe ser cuidadosamente selec-
cionado, dimensionado y mantenido para que esté dispo-
nible cuando lo necesitemos. 

La condición de funcionamiento del acumulador de plo-
mo-ácido en un equipo de alumbrado de emergencia es a 
tensión de flote (también denominado uso stand-by) con-
servando su capacidad (Ah) para entregar la energía en el 

momento en que le es requerida ante una falla de la red 
normal eléctrica.

Esto significa que la descarga y carga del acumulador no 
es cíclica y permanente como puede ocurrir en un au-
tomotor. De allí que los denominados acumuladores de 
plomo-ácido para arranque quedan excluidos para esta 
aplicación y se prohíben expresamente en el alumbrado 
de emergencia. 

Si conectamos un acumulador de tipo automotor a tensión 
de flote, su duración (vida útil) expresada como la canti-
dad de ciclos normalizados de carga y descarga que puede 
soportar hasta que su capacidad disminuya a un valor de-
terminado, se reduce drásticamente alcanzando un rápido 
deterioro en un plazo no mayor de 60 a 90 días. 

Por lo tanto el acumulador a usar en los equipos de alum-
brado de emergencia debe ser del tipo estacionario. 
Para esta aplicación existen básicamente 2 tipos:

	 • los de plomo-ácido y los de Níquel-Cadmio. 
a) Los de plomo-ácido, que funcionan bajo el principio de 
recombinación de gases, no necesitan ningún tipo de man-
tenimiento, son herméticos y las emanaciones de gases co-
rrosivos no existen. Pueden ser de plomo-gel o de electro-
lito absorbido, estas últimas de mayor fiabilidad y vida útil. 

b) Las de Níquel-Cadmio que también son herméticas y 
no requieren mantenimiento, tienen como ventaja respec-
to de la de plomo-ácido que se pueden descargar a cero y 
almacenar en esas condiciones sin que se deteriore su vida 
útil. Esta característica las hace especialmente indicadas en 
las obras donde la línea no interrumpible se pone en ope-
ración varios meses después de instalado el equipo. En es-
tas condiciones anormales, el acumulador de Plomo-ácido 
se autodescarga y se deteriora, en cambio el de Níquel-
Cadmio permanece estable. 

CONCLUSIONES 

Los parámetros de diseño recomendados por la AADL sa-
tisfacen ampliamente el proyecto luminotécnico. En cuanto 
a los sistemas y equipos, es necesario insistir en clarificar al 
usuario el tema del acumulador eléctrico y su correspon-
diente cargador. Es obligación del proyectista, instalador y 
proveedor de la unidad aclarar el tipo de batería ofrecido, 
su expectativa de vida útil y bajo qué condiciones se logra 
ese período. 
Se debe indicar, además, el período de reposición de dicho 
elemento de forma tal de asegurarse que el equipo habrá 
de funcionar correctamente ante una falla del alumbrado 
normal. 

Según la norma IEC60598-2-22 la expectativa de vida útil 
no debe ser menor a 4 años.

La adecuada información técnica de las luminarias, carga-
dores, onduladores y fuentes de energía permitirán lograr 
el objetivo de seguridad planeado con el uso obligatorio 
del alumbrado de emergencia.


