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PROLOGO

Las empresas se desenvuelven en escenarios que estan cambiando
constantemente, por lo tanto, es una realidad que éstas, para poder
sobrevivir, tener éxito y proyeccion futura deberan adecuarse a un proceso
de permanente y rapida adaptacion a los cambios. Esto implica tener

ventajas competitivas ya que sin ellas estan condenados al fracaso.

Dentro de las ventajas competitivas esta la seguridad e higiene ocupacional,
como uno de los principales elementos siendo su objetivo principal de
prevenir los accidentes laborales, los cuales se producen como
consecuencia de las actividades de produccién, para llegar a tener una
buena producciéon debe satisfacer las condiciones necesarias de los tres

elementos indispensables: seguridad, productividad, y calidad de productos.

Hoy en dia poco a poco nuestras industrias estdn dandose cuenta de la
importancia que tiene el tema de seguridad e higiene ocupacional para poder
desarrollarse exitosamente en este mundo globalizado y ser cada vez mas
competitivo, pero hay algunas que todavia se resisten al cambio por una
mala informacioén, conceptos errados, o por sus propias paradigmas, debido
a esto he visto conveniente desarrolliar el tema de seguridad de una manera
de contribuir a la difusidén de una cultura basica y dar a conocer que la

seguridad si tiene una finalidad, importancia y es necesaria.



En el primer capitulo de este informe, nos presenta el objetivo, los
antecedentes, los alcances, limitaciones y la metodologia que he aplicado

para su realizacion.

En el segundo capitulo, nos presenta la empresa en estudios y su cultura

organizacional.

En el tercer capitulo, nos enriquece con los fundamentos tedricos de la
seguridad e higiene ocupacional, definiciones basicas pero de mucha
importancia, saber diferenciar accidentes, incidentes, contacto, lesion,
enfermedades ocupacionales, piramide de Frank Bird, el modelo de
causalidad de perdidas, las charlas de seguridad y los equipos de
proteccion personal EPP, asi como también los organismos internacionales

de seguridad, los sistemas integrados de seguridad, normas.

En el cuarto capitulo, nos presenta las herramientas de gestién de calidad su
importancia y aplicacion en la realizacion de este informe, como el diagrama
de afinidad, causa - efecto, también los indicadores de gestion, como los

indices de Incidencia y de Severidad, recomendados por la OSHA y la ANSI.

En el quinto y ultimo capitulo, nos proporciona el planteamiento de Ila
solucién a la problematica, usando el diagrama del arbol, como herramienta

de gestion, también nos presenta cuadros de costos de implementacion, de



costo de accidentes y de costo - beneficio, también cronogramas de

charlas y cursos de seguridad propuestos.



CAPITULO 1|

INTRODUCCION.-

1.1.-Objetivo.-

Proponer procedimientos adecuados para la implementaciéon de

seguridad ocupacional, dentro de las instalaciones del taller.

1.2.-Ubicacioén.-

El estudio esta realizado en los talleres de una empresa que da servicios
de reparaciéon de maquinaria hidraulica para manipuleo de carga, para
propésitos del desarrollo de este informe la denominaremos

simplemente como “la empresa”.

1.3.-Alcance.-

El alcance del informe, es a manera de propuestas de implementacion
de seguridad, echas para la empresa en estudio, pero también se puede

aplicar a cualquier otra empresa en general.



1.4.-Limitaciones.-

Dentro de algunas limitaciones, no se tenia mucha data de Ilos
accidentes en la empresa, ni costos que estos han ocasionado, algunos
archivos de las hojas de trabajo y comentarios de los trabajadores de la

empresa.

1.5.-Metodologia.-

Para la elaboracién de informe hemos tomado como referencia algunos
procedimientos que nos recomienda la OSHA, asi como también
procedimientos de prevencion de accidentes, que aplican en dos
grandes empresas mineras de nuestro pais (Mra. Yanacocha S.RL. Y
Doe Run Peru S.A)) , que se caracterizan por su importancia en
seguridad y cuidado del medio ambiente.

He recurrido, a los archivos de las hojas de trabajo del personal, a
encuestas y comentarios de los trabajadores y jefe de taller, para
completar la data de accidentes ocurridos, sus costos.

También con los mismos se elaboro una lluvia de ideas concerniente a
éporque no existe un programa de seguridad en la empresa?, la cual me

sirvié para la realizaciéon del diagrama de afinidad y causa -efecto.



CAPITULO Il

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA.-

La empresa, esta ubicada en la ciudad de Lima, se dedica a la venta,
alquiler y reparacidon de maquinaria hidraulica para el manipuleo de carga,

asi también, equipos de corte como motosierras y desbrozadoras.

Es representante exclusiva y comercializadora de maquinaria de alta calidad,
principalmente sueca y alemana como Hiab, Linde, stocka, Economy

Husqvarna y Dolmar.

La empresa cuenta con un amplio stock de repuestos originales, asi como

un taller de reparaciones para los servicios que ofrece.

2.1.-Breve Reseina Histoérica.-

1966 — Fundada como sucursal de Kockum Landsverk del Pera S. A,
empresa de capital sueco dedicada principalmente a la venta y al
servicio de camiones-volquetes (fuera de carretera), cargadores

frontales, excavadoras y tractores forestales marca KOCKUMS. La



licencia de fabricacion fue posteriormente otorgada a la firma RANDON
S. A, Brasil, llevando “la empresa”. La representacién de los camiones

volquetes en la actualidad.

1971 — Representacion de HIAB AB de Suecia, mayor fabricante de
gruas hidraulicas en el mundo, logrando el posicionamiento nimero uno

en el mercado peruano con las gruas HIAB.

1971 - Representaciéon de Stockamollan AB de Suecia, actualmente
STOCKA INDUSTRIES AB, fabricante de carretillas hidraulicas, logrando
el posicionamiento numero uno en el mercado peruano con las carretillas

STOCKA.

1972 - Cambio de razén social a “la empresa’, fecha en que la empresa

fue adquirida por el entonces Gerente General.

1978 — Representacion de HUSQVARNA AB de Suecia, segundo mayor
fabricante del mundo de motosierras y desbrozadoras, logrando el
posicionamiento numero uno en la ciudad de Lima y numero dos en todo

el pais.

1997 - Representacion de ROCK MACHINES AB de Suecia,
actualmente GIA INDUSTRIES AB, brindando servicio técnico
especializado a los excavadores de tuneles vendidas a las principales

minas del pais.



1998 — Representacion de LINDE AG de Alemania, mayor fabricante de
montacargas en el mundo, logrando posicionar la marca en este corto

tiempo entre las tres primeras del pais.

2001 — Representacion de HU-LIFT, China, principales fabricantes en su
pais de equipos para manipuleo de carga, comercializando en el Peru
las carretillas y apiladoras hidraulicas de traslado manual marca
MALVEX ECONOMY, complementando asi la gama de productos de las

marcas STOCKA y LINDE.

2002 — Representaciéon de FRANZ KAHL GMBH de Alemania, fabricante
de las mas robustas carretillas hidraulicas en el mercado Europeo,

reconocidas por su larga durabilidad, marca BULLI.

2002 - Representacién de DOLMAR GMBH de Alemania, tercer mayor

fabricante del mundo de motosierras y desbrozadoras marca DOLMAR.



2.2.-Organigrama de la Empresa.-

La direccidn de la empresa esta establecida de acuerdo al siguiente

organigrama.

GERENCIA
ADMINISTRATIVA
FINANCIERA Y RRHH

JEFE DE CONTABILIDAD JEFE DE LOGISTICA Y ALMACEN PERSONAL CAPACITADO

JEFE DE TALLER
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2.3.-Servicios que ofrece la empresa.-

2.3.1.- Servicio de venta de equipos:

Actualmente la empresa provee al mercado nacional equipos y

maquinarias como:

e Gruas marca HIAB.

e Montacargas marca LINDE.

e Carretillas hidraulicas marcas STOCKA, y ECONOMY .

e Apiladoras marca ROCLA.

e Motosierras y desbrozadoras marca HUSQVARNA y DOLMAR.

e Camiones volquete fuera de carretera RANDON

e Excavadoras para tuneles marca ROCK MACHINES

2.3.2.-Servicios de Post Venta .- La empresa cubre el mantenimiento o

reparacion del equipo o maquinaria dentro del plazo de garantia.

2.3.3.-Servicio de alquiler.- La empresa da servicio de alquiler de

Gruaas y Montacargas.

2.3.4.-Servicio de mantenimiento y reparacién.- La empresa da

servicio de mantenimiento y reparacion de equipos de manipuleo de las

marcas mencionadas anteriormente.
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2.4.-Estructura del Area de Servicios.-

El area de servicios de la empresa, cuenta con un taller de reparaciones

dentro de sus instalaciones, el cual esta conformada por el siguiente

personal:

e 01 Gerente de servicios.

e 01 ingeniero Industrial, jefe de logistica y almaceén.
¢ 01 Ingeniero Mecanico, Jefe de taller.

e 01 Ingeniero Mecanico, asistente.

e 35 técnicos entre mecanicos, torneros, soldadores, almaceneros y

pintores.

2.5.-Conformado del taller.-

El taller esta conformado por los siguientes sub talleres:
e Taller de maquinado.

e Taller de soldadura

e Taller de componentes y pruebas hidraulicas

e Taller de pintura



e Taller de carretillas

o Taller de maquinaria pesada (Gruas y Montacargas)

e Taller de reparacion motosierras y desbrozadoras.

Esquema 2- 5.-Distribucion de los talleres

TALLER DE
COMPONENTES
Y PRUEBAS
HIDRAULICOS
(PISTONES
CAJAS
HIDRAULICAS)

TALLER
DE
PINTURA

TALLER DE
SOLDADURA

TALLER DE
MAQUINADO

AREA DE
CARRETILLAS
NUEVAS

AREA ADMINISTRATIVA

TALLER CARRETILLAS

TALLER
MOTOSIERRAS

PRESTAMOS, Y

REPARADAS

AREA DE
CARRETILLAS DE

TALLER DE CAMIONES GRUA

TALLER DE
MONTACARGAS

BANOS Y
CAMERINOS

PORTON

20 m.

12

30 m.
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2.6.-Cultura organizacional de la empresa.-

La empresa, no cuenta con una cultura basica de seguridad, los obreros
no tienen conocimiento de seguridad, el personal emplea un inadecuado
o deteriorado equipo de proteccion personal, no hay charlas de
seguridad y motivacidon, no hay cultura de orden y limpieza, el uso
inadecuado de las herramientas, y la ignorancia de las enfermedades
ocupacionales (hipo acustia, enfermedades de los ojos, piel, y los
pulmones).

En los trabajos realizados en la empresa no seran de alto riesgo como
en el caso de las empresa mineras, siderargicas, pesqueras, etc. pero el
peligro esta latente, es cierto que en los ultimos afos no hubo
accidentes fatales (muertes), pero si hay accidentes comunes como
golpes en los dedos, fracturas, cortes, quemaduras, caidas, derrames de
aceites y desperdicios de materiales e insumos, asi como tambien dafo
a la propiedad, ejemplo la caida de una grua, que se estaba izando a un
camion, cuya perdida fue por encima de diez mil ddlares americanos.

El personal no esta capacitado para trabajos de manipuleo de cargas,
izajes con gruas, no emplean los procedimientos correctos, ni la
comunicacién por sefiales manuales del grueso.

Falta capacitacion concerniente a los accesorios de izaje, eslingas,

cadenas, etc.
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No hay registros de accidentes ocurridos durante los ultimos anos, ni sus

gastos ocasionados.

Muchos trabajadores de la empresa no tienen seguro contra accidentes,
mas aun muchos no estan asegurados en alguna empresa de salud,
cualquier accidente que sufre el trabajador, la empresa cubre parte de

los gastos.

Existen varios casos de enfermedades ocupacionales en algunos

trabajadores de la empresa:

e Maestro tornero, dedicado mas 10 anos laborando, sufre de
enrojecimiento del los ojos (Cataratas), debido al brillo del metal

cuando se maquina.

e El pintor, también laborando casi 10 afos en la empresa sin la

proteccién minima, hoy sufre problemas pulmonares.

e Pintor, laborando 5 afos en la empresa, sin la proteccién auditiva
minima, tiene problemas de hipo acustia, debido a ruido de la
manguera al sopletear los equipos a ser pintados, de manera de

limpieza.

e Mecanico de motosierras, laborando 4 afos en la empresa, sin la

proteccién auditiva minima tiene problemas de hipo acustia, debido a
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la exposicion de ruidos excesivos al probar el estado de las
motosierras.
e El mecanico soldador, laborando §5 anos en la empresa, sufre de

lumbalgia inflamatoria debido al mal procedimiento de levantar cargas.

e También existen problemas de estrés en muchos de los trabajadores,

debido a los problemas econémicos que viene pasando la empresa.

Hay mucho resistencia por parte de los trabajadores antiguos a hacer
algunos cambios en mejora de la seguridad, toda su vida han trabajado
de una manera inadecuada, y solo tuvieron algunos accidentes leves,

debido a esto tienen el concepto equivocado de que la seguridad.

Uno de los problemas mas notorios, es la falta de espacio, debido a la
acumulacién de partes de equipos en desuso y que por politicas del
dueno, no las quiere vender a la fundicién, dice que aun se puede
utilizar, y lo Uinico que esta generando es la reduccién de area de trabajo

y desorden en el taller de la empresa.

El taller de reparaciones como sefalamos anteriormente esta
conformado de varios sub talleres, siendo un problema los talleres de
soldadura, componentes hidraulico y pintura estan demasiado cerca,
también debido a la falta de area de trabajo, algunas veces escorias de

soldadura o metal de remocion en forma incandescente del proceso de
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corte llega hasta los talleres de pintura, pasando el area de

componentes hidraulicos, podria ocasionar algun incendio.

No hay o estan inoperativo los extintores, es el caso del extintor del area
de soldadura, esta ubicada en un lugar distante, de dificil acceso, en un

lugar poco visible, e inoperativo (sin gas seco).

Hay poca cultura del Orden y la limpieza, las carretillas en los pasadizos,
virutas del maquinado en el piso, aceite y liquido refrigerante derramado,
manqueras en los pasadizos, escaleras caracol con aceite, herramientas
tiradas al piso, etc. Asi también al terminar el dia laboral ninguno realiza
limpieza de su area de trabajo, limpieza de sus herramientas, mas aun
dejan los equipos o partes de maquinas tiradas en el lugar donde se

estaba trabajando, para continuar al dia siguiente, no las guardan.

También no tienen cultura de reciclar y separar la basura, desechos
como aserrin, virutas metalicas, trapos con aceite, filtros de aceite,
componentes hidraulicos, retenes, metales pequenos, papeles,
mangueras hidraulicas, etc. Todos van a un solo cilindro que hace las

veces de basurero.
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2.7.-Condiciones y Actos Sub estandares en las Instalaciones del
Taller.-

2.7.1.-Condiciones sub estandares.-
Dentro de las instalaciones del taller, se puede apreciar muchas
condiciones sub estandar, a continuacion mencionaremos

algunas:

e Ruidos excesivos en taller de pintura, soldadura, taller de
motosierras.

e Emision de luz debido a trabajos de soldadura, el taller no
esta equipado con cortinas o barreras especiales.

e Personal sin equipos de proteccion Personal (sin casco, con
zapatillas, sin overol, sin tapones de oido, sin respirador, sin
guantes, sin mandiles de soldador, sin lentes o caretas).

e Escalera de caracol metalico, las gradas sucias, mezcla de
tierra con aceite.

e Tomacorrientes e instalaciones eléctricas en mal estado,
cercanas al lugar donde se almacena los perfiles de acero.

e Pasadizos estrechos debido al poco espacio del taller, y por
el estacionamiento de camiones gruas a ser reparados.

e Acumulacion de mucho material chatarra.

e Poca iluminacion dentro del taller de carretillas.
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Aceite, liquido refrigerante, virutas metalicas, pemos,
mangueras, retenes y componentes usados en el piso por
lugares transitados.

Extintores malogrados, en lugares poco visibles y de dificil
acceso.

Esmeriles sin la tapa protectora.

Herramientas hechizas y en mal estado.

Taller de soldadura cercano al taller de componentes

hidraulicos y al de pintura.

Eslingas y cables de izaje en mal estado.

2.7.2.-Actos Sub estandares.-

Asi también por parte del personal tenemos muchos actos sub

estandares a continuacion mencionaremos los mas importantes:

Esmerilar sin la careta protectora.

Esmerilar con la careta de soldadura.

Pasar por debajo de cargas que estan izando.

Usar el equipo de soldadura oxiacetilénica como fragua.
Tornear sin los lentes de seguridad.

Comer dentro de las instalaciones del taller.
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2.8.-Tomas fotograficas del Taller de Reparaciones.-

Toma 2.8 -1

Toma 2.8 —1.- Muestra una vista panoramica de las instalaciones del
taller, se puede observar la falta de espacio, el desorden. Un camion
grua de la empresa (malogrado), hace las veces de almacén de

chatarra.

Toma 2.8-2

Toma 2.8 — 2.-Se puede apreciar la falta de orden y limpieza (maderas,

chatarra y carretillas nuevas para la venta, juntas).
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Toma28-3

Toma 2.8 — 3.- Se puede observar a un trabajador en el taller de
componentes hidraulicos sin equipos de proteccidon personal, asi

también mangueras en el piso, desorden en la mesa de trabajo, etc.

Toma28-4

Toma 2.8 — 4.- Se puede observar al personal pintor, pintando una

carretilla hidraulica sin el equipo de proteccidon respiratorio.
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Toma28-5
Toma 2.8 — 5.- Se puede apreciar la acumulacién de carretillas
malogradas pertenecientes a la empresa, pero no son reparados por
falta de presupuesto; al fondo un tractor oruga de la empresa

inoperativo, llantas y chatarra, reduciendo el area util de trabajo en el

taller.

Toma?2. 8 -6

Toma 2.8 — 6.-vista del taller de carretillas, se puede observar afiches

obscenos, carretillas reparandose en el pasadizo, poca iluminacion.
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Toma28-7

Toma 2.8 — 7.-Se puede observar la caja del tomacorriente fuera de la
pared con los cables libres, en el area de deposito de perfiles de acero,

lugar muy transitado por los trabajadores.

Toma2.8-8

Toma 2.8 — 8.- Se puede apreciar el tipico caso de accidente (chancado

de unas y cortes en los dedos de la mano).
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CAPITULO Il

SEGURIDAD E HIGIENE OCUPACIONAL.-

3.1.-Programas de Segquridad.-

Existen mas de una docena de esquemas, guias y codigos en materia
de seguridad y salud se han desarrollado. Australia, Jamaica, Japén,
Corea, Reino Unido, Holanda, Noruega, Sur Africa, Espana y otros han
desarrollado esquemas respondiendo a sus interpretaciones en materia

de seguridad y salud.

Algunos programas de seguridad y salud estan enfocados a sectores
especificos tales como "Responsabilidad Integral' para el sector
quimico; la Armada Naval Estadounidense provee un sistema, llamese
Process Review and Measurement System"; la asociacion Americana de

Higiene Industrial en 1996, publico su Sistema de Gestiéon en Salud y

Seguridad.
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En Estados Unidos, existe un esquema nacional bajo el ente de
Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional ("OSHA") para
prevenciéon de accidente y enfermedad la cual continua siendo revisada -
igualmente hay situaciones similares en muchos paises. Se espera en el
proximo ano una versiéon Estadounidense de ANSI ("American National
Standard Association”), de su comité Z10 un sistema de gestion en
seguridad y salud compuesto de empresas, sector laboral, académico y

otros, excluyendo a consultores y certificadores.

3.2.-La OSHA.-

Es un organismo de la administracion de seguridad de los Estados
Unidos de Norteamerica, siendo un 29 de diciembre de 1970, El
Presidente Richard M. Nixon firma la Ley OSH de 1970 (Occupational
Safety and Health — Seguridad y Salud en el lugar de trabajo) y el 29 de
mayo de 1971, se adoptan las primeras normas que sirven de base
para la seguridad y la proteccién de la salud en los lugares de trabajo

en los Estados Unidos.

3.2.1.- Misién de la OSHA.-

Asegurar la seguridad y salud de los trabajadores en América
estableciendo y haciendo cumplir normas, ofrecimiento de
adiestramientos y educacién, estableciendo asociaciones vy
motivando a un mejoramiento continuo en la seguridad y salud en

el lugar de trabajo.
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Desde que se cred la agencia en 1971, los accidentes mortales en
el lugar de trabajo se han reducido en un 50 por ciento y las
lesiones y enfermedades ocupacionales han disminuido en un 40
por ciento. Al mismo tiempo, el empleo en los Estados Unidos casi
doblé desde 56 millones de trabajadores en 3,5 millones de
lugares de trabajo a 111 millones de trabajadores en 7 millones de
lugares de trabajo.

Mas de 100 millones de trabajadores cuentan con OSHA

3.2.2.-Estrategias de la OSHA.-
En estos ultimos anos OSHA se esta enfocando en cuatro
estrategias:

a.- Liderazgo.-

La OSHA se compromete a dirigir el dialogo sobre la seguridad y
la salud ocupacional y a defender el valor que agregan la
seguridad y la salud a cualquier empresa. La agencia tiene la
intencidn de cooperar con otras entidades de la comunidad de la
seguridad y la salud para asi identificar las prioridades y de
establecer una agenda para la seguridad y la salud en el lugar de
trabajo. Después, OSHA debe proseguir y trabajar en conjunto
con sus socios con el fin de reducir las lesiones y enfermedades

en el trabajo.
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b.- Cumplimiento de la ley de manera sdlida, justa y eficaz.-

Los esfuerzos de OSHA para proteger la seguridad y la salud de
los trabajadores estan todos fundamentados en un programa de
cumplimiento de la ley de manera sdélida, justa y eficaz. Al mismo
tiempo que OSHA intenta ayudar a una mayoria de empleadores
deseosos de hacer lo correcto, también persigue en forma

decidida a los que "actuan de mala forma."

c.- Difusiéon, Educacion y Ayuda en el Cumplimiento.-

La OSHA juega un papel importante en la prevencién de lesiones
y enfermedades ocupacionales mediante programas de difusién,
educacién y ayuda en el cumplimiento. Recientemente, la agencia
ha provisto una gran gama de materiales de capacitaciéon e
informativos acerca de sus normas de mantenimiento de registros
asi como materiales para ayudar a empleadores y a trabajadores

a comprender y cumplir con las nuevas normas de izado de metal.

d.- Asociaciones.-

La asociacion principal de OSHA, el Programa de proteccion
voluntaria (VPP), sigue aportando grandes beneficios. Hoy en dia,
lugares de trabajo con esos programas estan ahorrando millones
de ddélares cada ano debido a que sus tasas de lesiones y
enfermedades estan un 53 por ciento por debajo del promedio de

sus industrias. ElI Programa estratégico de asociacion de OSHA,
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con mas de 100 asociaciones en areas estratégicas de
construccion, construccion naval, procesamiento de alimentos,
explotacion forestal, silicio y centros de tercera edad incluye
asociaciones enfocadas en riesgos especificos o incluye socios
en areas geograficas especificas. Estas asociaciones se enfocan
en programas de seguridad y salud e incluyen componentes de

difusion y entrenamiento junto con el cumplimiento.

3.3.-La Serie OHSAS 18001.-

En 1996, el British Standard Institute, emitié la norma BS 8800, que
sirvié de referencia para elaborar la norma OHSAS 18001. (Occupational
Heath and Safety Assessment Series)

La serie OHSAS tiene dos normas: BS OHSAS 18001 y BS OHSAS
18002.

OHSAS 18001: Fue publicada en Gran Bretana en 1999, es la norma
que define el sistema de gestién en Seguridad y Salud Ocupacional.
OHSAS 18002: Fue publicada en Gran Bretafna en el ano 2000, es la
guia que le permite a un empresario entender e implementar cada uno
de los requisitos de OHSAS 18001.

OHSAS 18001 y 18002 son normas sectoriales en Gran Bretana, a
futuro pueden ser ratificadas como normas britanicas oficiales.

La serie de evaluacion de la seguridad y salud laboral OHSAS, fue
disenada para ayudar a las organizaciones a formular politicas y

objetivos de seguridad y salud laboral. La serie incluye Ilas
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especificaciones 18001 y las pautas correspondientes a la
implementacion de la norma OHSAS 18001. La norma es aplicable a
cualquier organizacion que desee implementar un método pro - activo

para la gestidon de sus riesgos de seguridad y salud laboral.

Las series OHSAS, también es conocido como Sistemas de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional (SySO), y que en su momento se
propusieron a la Intemational Standard Organization (ISO) como
propuesta de ISO 18000, para que esta organizacion las adoptara a nivel
mundial como standares minimos de los sistemas de Gestion de la

SySO (parecidos a los sistemas de gestion ISO 9000 e ISO 14000).

Pero por parte de ISO se desistié de su adopcién, aduciendo que no era
el organismo apropiado para elaborar normas sobre esta materia. La
emision de una norma ISO en OH&S (seguridad y salud ocupacional) fue
suspendida en la reunién del Comité Técnico de la ISO en el mes de
abril del 2001; sin embargo, se dio libertad a los paises miembros para

definir la norma en OH&S que estimaran conveniente.

(En caso de que OHSAS 18001 acabase convirtiéndose en ISO 18001,
esta norma presentaria aspectos conflictivos en el ambito sindical, lo que
supone un asunto complicado que, en la actualidad, se considera como

mejor atendido mediante otros mecanismos).
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Sin embargo, algunas de las organizaciones implicadas en la
elaboracién de dichas normas y sobre todo de empresas dedicadas a
implantar sistemas de calidad y medioambiental que posteriormente
auditan y certifican, si que estan apostando fuerte por introducir la
cultura de estas normas de Gestion como un Sistema Integrado de

Gestién en la empresa o bien de forma independiente.

3.3.1.-Certificacion OHSAS 18001.-

La certificacion conforme a la norma OHSAS 18001, prueba que su

sistema de gestidon ha sido evaluado sobre la base de una norma

de buenas practicas y que cumple con la misma. El certificado, es

emitido por una entidad de certificaciéon ajena a la empresa y

permite tanto a los empleados como a terceros saber que la

empresa protege de manera pro - activa la salud y la seguridad de

su fuerza laboral.

La certificacion al OHSAS 18001 se asocia con los siguientes

beneficios:

¢ Reduccion potencial en el niumero de accidentes.

e Reduccidn potencial en tiempo improductivo y costos
relacionados.

¢ Demostracion de absoluta observancia de las leyes vy

reglamentos.
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e Demostracidon a sus asociados de su compromiso para con la
salud y la seguridad.

e Demostracién de un enfoque innovador y con visién al futuro.

e Mayor acceso hacia nuevos clientes y socios comerciales.

e Mejor administracion de riesgos de salud y seguridad, ahora y
a futuro.

e Reduccidn en costos de seguros contra potenciales
responsabilidades civiles.

Ademas, el OHSAS 18001 esta disenado para ser compatible con

las normas y especificaciones de otros sistemas de administraciéon

tales como el ISO 9001 (Calidad), el ISO 14001 (Medio Ambiente) y

el BS 7799 (Seguridad de Informacién).

3.4.-Sistemas Integrados de Gestién SHEQ.-

Las gestiones de Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad son en
general tratadas como funciones independientes dentro de las
organizaciones. Las normas internacionales de certificacion ISO 14001
por un lado, e ISO 9001 por el otro, son un fiel reflejo de esto.
En la actualidad, las administraciones de Salud, Seguridad, Medio
Ambiente y Calidad estan intrinsecamente relacionados, no puede
separarse un area de la otra sin comprometer la performance de la
gestién de la Empresa.

Si los gerentes y directores de la Organizaciéon focalizan solamente en

una o alguna de estas cuatro dimensiones SHEQ (Safety, Health,
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Environment and Quality), alguna de las areas de la gestion podria verse

afectada. Las Organizaciones ya estan considerando "SHEQ" en forma

integrada en la toma de decisiones; actuando preventivamente ante

problemas y aumentos desmedidos en el consumo de recursos.

Los Sistemas de Gestion Integrados lograran:

Eficacia del Sistema de Gestion, al explotar la sinergia del sistema
de SHEQ, como ser el establecimiento conjunto de politicas,
objetivos, programas, capacitacién, inspeccién, monitoreo, etc.
Benchmarking interno muy efectivo, entre las disciplinas de
utilizacion de S, H, E, y Q en forma independiente.

Reduccién de conflictos por campos de accién entre las areas de
Salud, Seguridad, Medio Ambiente y Calidad, al fomentar la
consideracién de las implicancias de los cambios efectuados a todo el
sistema.

Mejor utilizacion de los recursos y reduccién del esfuerzo. Un
ejemplo de esto es que, en la actualidad, es necesaria una sola
actividad para evaluar el Sistema de Gestion de SHEQ, cuando

anteriormente se necesitaban varias auditorias.

Veremos algunos, los mas importantes, que se estan aplicando en las

empresas nacionales:
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3.4.1.-Sistema Dupont Stop 24/7.-

Es un proceso de observaciéon y retroalimentacién centrado en el

empleado.

a.

- Principios:

Trabajo en comités para analizar datos

Inspecciones programadas de observaciéon

Observaciones espontaneas (entre pares)

Auto - observaciones

Integracidn en todas las otras funciones de la organizacién.

Enfocado en comportamientos clave y frecuentes.

b.- Beneficios:

C.

Aumenta la participacion del empleado y el sentido de
pertenencia.

Extiende y complementa el proceso tradicional de observaciéon
de seguridad.

Conecta el liderazgo al Sistema de seguridad existente.

Alienta los lazos entre niveles y el cruce de funciones.

Genera un valor personal por la seguridad.

- Requisitos:

Recomendado para organizaciones con fuerte compromiso del

liderazgo en seguridad.
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Sistemas maduros de seguridad que estan buscando la forma
de alcanzar el proximo nivel de mejora.
Organizaciones de pocos niveles o basadas en equipos de

trabajo.

3.4.2.-Det Norske Veritas (La Verdad Norueqa) .-

a.- Objetivos:

Proteger la vida, propiedad y medio ambiente

Integrar los sistemas gerenciales de seguridad industrial,
ambiental y calidad.

Seguridad: Control de pérdidas

Observacion y retroalimentaciéon

Alerta y conscientizacion.

Apoyo organizacional.

b.- Principios:

Evalua objetivamente el trabajo que esta siendo realizado.

Un enfoque sistematico y completo, no segmentado.

Un sistema para evaluar objetivamente el trabajo que esta
siendo realizado para administrar el control de pérdidas.

Un sistema para guiar el desarrollo de un programa efectivo de

seguridad.
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c.- Estructura:

e 20 Secciones

e Mas de 650 requisitos del sistema.

3.4.3.-Sistema de Clasificacion Internacional de Sequridad (SCIS).-

Evalua los siguientes aspectos:

1. Liderazgo y administraciéon

2. Entrenamiento del Liderazgo

3. Inspecciones planeadas y mantenimiento.
4. Investigacién de incidentes

5. Analisis y procedimientos de tareas criticas
6. Observacion de tareas

7. Preparacion para emergencia

8. Reglas y permisos de trabajo

9. Analisis de Incidentes

10. Entrenamiento de conocimiento y habilidades.
11. EPP

12. Control de salud/higiene

13. Evaluacion del sistema

14. Ingenieria y administracion del cambio.

15. Comunicaciones personales

16. Comunicaciones en grupo

17. Promocién general

18. Contratacion y colocacion
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19. Administracion de materiales y servicios

20. Seguridad fuera del trabajo

3.44.-Sistema NOSA 5 Estrellas (National Ocupational Safety
Association).-

NOSA (National Occupational Safety Association) es una empresa
sudafricana reconocida internacionalmente como la mas antigua
asociacion que ofrece un Sistema Integral de Administracién de
Riesgos SHE (Safety, Health And Environment) auditable. Las
empresas que implantan el sistema conocido como “NOSA Cinco
Estrellas” disminuyen apreciablemente los riesgos de accidentes
del trabajo, enfermedades profesionales e impactos ambientales,
con los consiguientes ahorros anuales que ello implica.

El sistema SHE consta de 5 secciones y 72 elementos que se
enlazan entre si a fin de mantener permanentemente bajo control
todas las areas de seguridad, salud y medio ambiente.
El sistema es simple, practico y eficiente.

El sistema es de facil implementacion y esta disefiado para la
auto-administracién y auto-auditorias (aunque exige una auditoria
NOSA de calificacion anual donde se asignan las estrellas). Tiene,
ademas, un marcado efecto en la disminucion de la tasa de
ocurrencia de lesiones, accidentes y eventos.

Las claves de su éxito radican en:
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e Décadas de experiencia en la comprension de los campos de
auditoria, capacitacidén y consultoria.

e Tratar los temas SHE al interior de las companias con la
participacion de todos sus empleados, asi como el
involucramiento de la alta gerencia para alcanzar las mejores
practicas mundiales.

e Sistema integrado de \verificaciones que apunta a la
administracion de calidad total, el reconocimiento ISO y cualquier

otro hito de reconocimiento universal de excelencia en la accion.

a.- Ventajas del Sistema NOSA .-

° Es facil de internalizar por las personas de toda la
organizacion y se integra con otros sistemas de
administracion.

o Otorga un reconocimiento internacional apreciado por el
mercado basado en la experiencia pasada y el esfuerzo
actual.

° Es econdmico en su implementacién y manutenciéon y
esta enfocado a la excelencia.

° Permite certificar ISO 9000, ISO 14000 y OHSAS 18000
(el simple cumplimiento de las auditorias integradas del SHE

NOSA le hara cumplir con sus objetivos).
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° NOSA tiene una alianza con NQA (National Quality
Assurance) una de las entidades lideres en el mundo de la
certificacion de sistemas de administracion esto le permite
auditar el sistema NOSA 5 estrellas y certificar ISO a la vez.

° NOSA asegura el mejoramiento continuo (detecta
problemas, ensefia lo que se debe hacer para rectificar y
comprueba que ello se haga).

o “CINCO ESTRELLAS” es un sistema que interpreta la
tendencia global hacia los sistemas integrados SHE-Q y
NOSA es una empresa internacional con presencia en los 5

continentes y 43 paises

b.- Filosofia:
Proteger la salud y seguridad del trabajador, al mismo tiempo
bajar los costos de produccién y mejorar la calidad de los

productos.

c.- Estructura:

° Secciones
° Elementos

° 300 Estandares minimos detallados



38

d.- Secciones:

° Orden y limpieza, instalaciones y propiedades.
° Proteccion mecanica, eléctrica y personal

° Prevencion y proteccion contra incendios

° Registro e investigacion de incidentes

° Organizacion de la Salud y Seguridad

3.4.5.-Algunas empresas mineras que han implementado un sistema de

sequridad.-
ENMPRESA UNIDAD SISTEMA DE INTEGRADO
DESEGURIDAD
BHP Tintaya NOSA
CYPRUS Cerro Verde NOSA
SPCC Cuajone — Toquepala - Ilo DNV
DOE RUN PERU | Oroya - Cobriza CIAS
YANACOCHA Yanacocha NOSA
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3.5.-Peligro.-

El peligro es la propiedad inherente de un agente quimico, biolégico o
fisico en una serie de condiciones.

Potencialidad de dano (amenaza inminente).

3.6.-Riesgo.-
El riesgo, por otra parte, es una funcibn de probabilidad y la
consecuencia.

Probabilidad de sufrir una pérdida.

La OSHA (Occupational Safety and Health Administration), presenta la
siguiente definicion: “Riesgo es una medida de la probabilidad y
severidad de dano a la salud humana y propiedades”. Incluye ambos
sentidos, de que la posibilidad de dafno puede ocurrir y la indicacién de
que tan serio es el posible dano.
R=PxC
Donde: R = Riesgo

P = Probabilidad

C = Consecuencia

Los riesgos pueden ser:
e De alta probabilidad y de consecuencias menores
e De baja probabilidad y de consecuencias mayores

e De alta probabilidad y de consecuencias mayores
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e De baja probabilidad y de consecuencias menores

3.6.1.-Clasificacién de los Riesgos.-

Existen tres tipos:

° Fisicos

° Biologicos

° Quimicos

3.6.1.1.-Riesqgos Fisicos.-

Punto de Inflamacion

Punto de Ebullicion

Punto de Fusion

Presion de Vapor

Densidad de Vapor
Densidad/Gravedad Especifica

Solubilidad de los vapores en agua.

3.6.1.2.-Riesgos Quimicos.-

1).- Combustién.-

Dentro de éste tipo de riesgo debemos tener claro los

siguientes conceptos:

a.- Inflamable.-Toda sustancia capaz de producir vapores a

una temperatura igual o menor a 37,8 °C para sostener una

combustion.
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b.- Combustible.-Toda sustancia que combustione y tenga

una temperatura de Ignicién mayor a 37,8 °C.

c.- Pirofdrico.-Toda sustancia que tiene una temperatura

de ignicién igual o menor que la temperatura ambiente, por

lo que arde espontaneamente al estar expuesta al aire.

2.- Toxicidad.-

Es la capacidad de toda sustancia de producir un “proceso
de envenenamiento” en un organismo vivo por medio de
tres rutas de ingreso:

e Inhalacién,

e Absorcién por la piel/ojos,

e Ingestion.

Los agentes toxicos pueden ser:

o Asfixiantes

Irritantes

Sensibilizantes

Corrosivos

Carcinégenos, mutagenos, teratbgenos y toxicos.
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3.7.- Sistema de Identificacién de Materiales y Residuos Peligrosos.-

El Sistema de la “National Fire Protection Association” (NFPA),
identifica los riesgos a la Salud (Toxicidad), Inflamabilidad (Incendio),
Reactividad (Estabilidad Quimica) y Riesgo Especifico o grado de

severidad y se caracteriza por un rombo que se subdivide en cuatro

rombos iguales.

LETRERO DE INFORMACION DE RIESGOS

REACTIVIDAD

4. Puede detonar.

3. Puede detonar por fuerte
golpe o calor.

2. Posibilidad de cambia
Quimico Violento.
1. Inestabla s: se calienta.

= &= 0. Estable normaimente.
RIESGOS ESPECIFICGS e
a Oxidante COR Comosivo
ACID Acido W No use Agua
ALK Alksli . 5

Sistema de Identificacién de la ONU (Organizacién de las Naciones
Unidas), utiliza un Rombo como senalamiento de etiquetas y placas,
donde divide los materiales en nueve clases de riesgos (1 al 9) e

Identifica los materiales transportados por medio del N° de

Identificacién NU (ID N°).
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3.7.1.-Clasificacion de Materiales y Residuos Peligrosos.-

1.-Clase 1 — Explosivos.-

a).- Divisiones 1.1, 1.2, 1.3.-

Simbolo: Bomba explotando, de color negro sobre fondo
anaranjado.

1.1 Explosivos con riesgo de explosion masiva, casi instantanea

1.2 Explosivos con riesgo predominante de proyecciones

1.3 Explosivos con riesgo predominante de incendio

b ).- Divisiones 1.4,1.5,1.6.-

Simbolo: Fondo anaranjado nimeros negros
e 1.4 Explosivos sin riesgo significativo de detonacién
e 1.5 Explosivos poco sensitivos

e 1.6 Explosivos insensitivos sin riesgo de explosion
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2.-Clase 2 — Gases.-

a ).- Divisién 2.1.-

Gases Inflamables

Simbolo: Flama negra o blanca sobre fondo rojo. Numero negro o

blanco

b ).- Divisién 2.2.-

Gases no inflamables ni Téxicos
Simbolo: Cilindro negro o blanco sobre fondo verde. Numero negro

o blanco.

c ) .- Divisién 2.3.-

Gases Toxicos
Simbolo: Calavera y tibias cruzadas de color negro sobre fondo

blanco. Numero negro.
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3.-Clase 3 - Liquidos Inflamables.-

Simbolo: Flama negra o blanca sobre fondo rojo. Niumero blanco.

COMBUSTIBLE

4.-Clase 4 — Solidos Inflamables.-

a).- Division 4.1.-

Solidos Inflamables

Simbolo: Flama negra sobre fondo blanco y siete franjas verticales

rojas. Numero negro.

b) .- Division 4.2.-
Sustancias con riesgo de combustion Expontanea
Simbolo: Flama negra sobre fondo blanco en la mitad superior y

rojo en la inferior. NUmero negro.
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c).- Divisién 4.3.-

Sustancias que en contacto con el agua desprenden gases

inflamables

Simbolo: Flama negra o blanca sobre fondo azul. Numero blanco.

5.-Clase 5 — Sustancias Oxidantes.-

a ).- Divisién 5.1.-

Sustancias oxidantes

Simbolo: Flama sobre un circulo negro sobre fondo amarillo

Numero negro.

b).-Divisiéon 5.2.-
Peréxidos Organicos
Simbolo: Flama sobre circulo negro sobre fondo amarillo

Numero negro.
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6.-Clase 6 — Sustancias Toxicas.-

a).- Divisién 6.1.-

Sustancias Toxicas
Simbolo: Calavera y tibias cruzadas de color negro sobre fondo

blanco. Numero negro

b).-Division 6.2.-

Sustancias Infecciosas
Simbolo: Tres circunferencias crecientes sobrepuestas en circulo

de color negro sobre fondo blanco. Numero negro.

7.-Clase 7- Sustancias Radioactivas.-

Simbolo: Trébol de color negro sobre fondo amarillo en la mitad

superior y blanco en la inferior. NGmero negro
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8.-Clase 8 - Sustancias Corrosivas.-

Simbolo: Liquidos goteando de dos tubos de ensayo sobre una
mano y un metal de color negro sobre fondo blanco en la mitad

superior y negro en el inferior. Numero blanco

9.-Clase 9 - Sustancias Peligrosas Varias.-
Simbolo: Siete barras verticales negras en la mitad superior sobre

fondo blanco. Numero negro.
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3.8.- La Hoja MSDS ( Material Safety Data Sheet).-

Es el documento, que reune en forma ordenada y resumida, la
informacién basica de las caracteristicas Fisico - Quimicas de
Seguridad, Ecologia, Toxicologia y de acciones de Emergencia de los
materiales considerados riesgosos.

Esta Herramienta Basica sirve para prevenir Accidentes e Incidentes
dentro y fuera de una Empresa y es el mejor recurso del personal que en
primera instancia, responde a las Emergencias con Materiales

Riesgosos.

Para comprender las hojas MSDS, es necesario entender su lenguaje o

terminologia

Terminologia Practica:

e Nombre quimico: Nombre o designacidn cientifica de la sustancia
(Sinénimos).

e Peso Molecular

e Foérmula

e Familia Quimica, grupo de elementos o0 compuestos con un nombre

comun.( ver hoja MSDS en anexo 01).
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3.9.-El Modelo Causalidad de Pérdidas.-

Todas estas definiciones pueden ser vistas en un modelo practico que
tiene la doble funcion de permitimos visualizar la secuencia que
desencadena la pérdida y una vez que esta ocurre, nos permite analizar
sistematicamente para determinar lo que no ha funcionado debidamente.
Este modelo se llama: EL MODELO CAUSALIDAD DE PERDIDAS (Fig.
3.9 -1), el cual establece que los accidentes ocurren por la intervencién

de las siguientes piezas dentro del modelo:

e Falta de control administrativo
e Causas basicas

e Causas inmediatas

e Contacto

Pérdida

Estas piezas actian en un determinado orden, creando un efecto
de cadena en el cual, una vez caiga la primera pieza, caeran las

demas consecutivamente hasta llegar a la pérdida.
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MODELO DE CAUSALIDAD

JPor que? Por que? (Por que? (Por que?

1.-FALTA DE 2- CAUSAS S.- PERDIDA

CONTROL BASICAS

Sistemas/Roles y Factores Actos Sub Sustancia 6 Daiio
Responsabilidades Personales y del estindares Fuente de personas,
Cumplimiento Trabajo Energia propiedad
medio
Condiciones Sub ambiente,
estindares procesos.
- A . 2 \ » —

PRE CONTACTO

MODELO DE SOLUCION DE PROBLEMAS (5-1)

FIG. (3.9-1)

Examinando el modelo de la figura (3.9 — 1), un poco mas a fondo, la
flecha roja que indica el orden de numeros del 1-5, se refiere a la
secuencia que desata los eventos que culminan en una pérdida
(accidente). Si lo vemos desde el numero 5-1, es un modelo de solucién
de problemas, que nos permite llegar a analizar las verdaderas causas de

las pérdidas accidentales.
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3.9.1.-Falta de Control Administrativo.- Existe falta de control

administrativo cuando ocurre alguna de las siguientes deficiencias:

e Las actividades que componen al sistema administrativo son
deficientes o no existen.

e Cuando los roles y responsabilidades para realizar el trabajo no
son adecuados.

e Cuando existe un incumplimiento con esos roles y

responsabilidades de trabajo.

Para lograrlo se deben realizar las siguientes actividades:
planeamiento, organizacién, liderazgo y control a través de un
monitoreo efectivo.

Para estar en control se necesita un sistema apropiado, roles y
responsabilidades adecuados (estandares de trabajo que definan el
trabajo que se debe realizar) y un adecuado cumplimiento con esos
roles o responsabilidades. Si no hay control, la secuencia de
eventos que culmina en pérdida comenzara a desatarse.

Como antes indicado, la falta de control se da por la inadecuada o
inexistencia de programas, actividades, roles y responsabilidades o
por el incumplimiento de los mismos.

A continuacion una relacién con una breve descripcién de los
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programas y actividades de un sistema de prevencién de pérdidas
implementadas, los cuales van dirigidos a la prevencion vy

minimizacion de las pérdidas accidentales en la organizacién.

a.- Planeamiento y Liderazgo.-

Establece las politicas, roles, responsabilidades, metas,
objetivos, requerimientos legales y manuales de referencia,
entre otros, necesarios para que el sistema de control de
pérdidas se establezca y mantenga. Los lideres empresariales
demuestran su compromiso con el sistema mediante sus
acciones personales en el desempefio de sus funciones
administrativas. El mantenimiento de este programa involucra
sistemas de medicién de cumplimiento y adecuacidad de todas

estas actividades.

b.- Entrenamiento y Comunicacién.-

Asegura que el entrenamiento en control de pérdidas,
habilidades y competencia, se realice efectivamente y sea
basado en una identificacion sistematica de las necesidades de
entrenamiento del personal. También asegura que lo empleados
reciban sus inducciones, comunicaciones individuales y grupales

efectivamente.
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c.- Analisis de Tareas de Alto Riesgo.-

Asegura el analisis sistematico de las tareas para identificar las
que estan a alto riesgo de exposicion a pérdidas y establece los
controles adecuados mediante el desarrollo e implementacion

de procedimientos y practicas de trabajo.

d.- Reglas y Permisos de Trabajo.-

Asegura que la compaiia establezca, aplique y mantenga los
permisos y reglas de operaciéon necesarios para operar de forma
segura.

e.- Inspecciones Planificadas.-

Asegura que se ejecuten y mantengan las inspecciones de los
equipos, areas de trabajo y conductas individuales para detectar
problemas y corregidos antes de que se conviertan en una

pérdida.

f.- Administracién de la Salud e Higiene Ocupacional.-

Asegura que los asuntos de salud e higiene ocupacional, no
cubiertos en otros programas sean identificados y controlados

sistematicamente.
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g.- Equipo de Proteccién Personal.-

Asegura la identificacién sistematica de las necesidades de uso
del EPP como dultimo recurso de proteccion para ayudar a

controlar los peligros que pueden culminar en accidente.

h.- Preparacién y Respuesta a Emergencias.-

Asegura que se tengan adecuados procedimientos para
reportar, investigar y analizar los accidentes e incidentes con
alto potencial de pérdidas. De esta forma se logra identificar y
analizar las causas reales asociadas a los accidentes/incidentes

y se hace la adecuada correccién para evitar sus recurrencia.

i.- Preparaciéon y Respuesta a Emergencias.-

Asegura que se hayan desarrollado y probado Ilos
procedimientos a seguir para responder rapida y efectivamente
a una emergencia. De esta forma se minimiza el dafio producido

por la emergencia.

j-- Auditorias y Revisién .-

Asegura que se tengan sistemas adecuados para evaluar
objetivamente y revisar cuan efectivo el sistema de control de

pérdidas se ha estado implementando.
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k.- Acciones correctivas.-

Asegura que existan sistemas para definir e implementar
acciones correctivas, sin importar en doénde estas han sido

originadas.

.- Administraciéon del Cambio.-

Asegura que se revisen los cambios o proyectos a realizarse en
la organizacion y se implementen los controles recomendados
como resultado de esa revisidn. Estos proyectos incluyen: los

cambios de equipo, procesos, construcciones, etc.

m.- Sistemas de Compra.-

Asegura que los controles para el control de las pérdidas se
consideran y aprueban formalmente antes de la compra de

materiales, equipos y servicios.

n.- Administracion del Medio Ambiente.-

Asegura que los asuntos ambientales no considerados
adecuadamente en otros programas se cubran en este

programa.
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3.9.2.-Causas Basicas.- Son las causas reales que se encuentran detras
de las causas inmediatas. Para llegar a éstas se debe preguntar ¢ por
qué? Se subdividen en factores individuales y del trabajo. Los
individuales son los que se reflejan directamente en el individuo,
explican por qué una persona cometié un acto sub estandar; mientras
que los factores del trabajo son los que se reflejan en los procesos de

trabajo de la organizacion.

3.9.2.1.-Factores Personales.-

a.-Capacidad fisica / fisiol6gica inadecuada.-

° Altura, peso, talla, alcance, etc., inadecuados.
° Capacidad de movimiento corporal limitada.
° Capacidad limitada para mantenerse en

determinadas posiciones corporales.
° Sensibilidad a ciertas sustancias o alergias.
° Sensibilidad a determinados extremos

sensoriales(temperatura, sonido, etc.).

° Vision y Audiciéon defectuosa.

o Otras deficiencias sensoriales (tacto, gusto, olfato,
equilibrio).

° Incapacidad respiratoria.

° Otras incapacidades fisicas permanentes.



Incapacidades temporales.

b.- Capacidad Mental/ Psicolégica Inadecuada.-

Temores y fobias

Problemas emocionales
Enfermedad mental

Nivel de inteligencia
Incapacidad de comprension
Falta de juicio

Escasa coordinacién

Bajo tiempo de reaccién

Aptitud mecanica deficiente
Baja aptitud de aprendizaje

Problemas de memoria.

c.-Tensioén Fisica o Fisiol6gica.-

Lesion o enfermedad

Fatiga - debido a la carga o duracion de la tarea,
Fatiga debido a la falta de descanso

Fatiga debido a sobrecarga sensorial
Exposicion a riesgos contra la salud

Exposicion a temperaturas extremas
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° Insuficiencia de oxigeno

° Variaciones en la presién atmosférica
° Restriccidn de movimiento

° Insuficiencia de azulcar en la sangre
° Ingestién de drogas.

d.-Tensi6én Mental o Psicolégica.-

o Sobrecarga emocional

o Fatiga debido a la carga o las limitaciones de tiempo
de la tarea mental.

° Obligaciones que exigen un juicio o toma de
decisiones extremas.

° Rutina, monotonia, exigencias para un cargo sin

trascendencia.

° Exigencia de una concentracién/percepcion profunda
° Actividades "insignificantes" o "degradantes"

. Ordenes confusas

o Solicitudes conflictivas

° Preocupacion debido a problemas

o Frustraciones

° Enfermedad mental.



e.-Falta de Conocimiento.-

Falta de experiencia.

Orientacion deficiente.
Entrenamiento inicial inadecuado.
Reentrenamiento insuficiente.

Ordenes mal interpretadas.

f.- Falta de habilidad.-

Instruccidén inicial insuficiente.
Practica insuficiente.
Operacion esporadica.

Falta de preparacion.

g.-Motivacion Deficiente.-

El desempeiio sub estandar es mas gratificante.

El desempeio estandar causa desagrado.

Falta de incentivos.

Demasiadas frustraciones.

Falta de desafios.

No existe intencién de ahorro de tiempo y esfuerzo.

Sin interés por sobresalir.
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° Presion indebida de los comparieros.

o Ejemplo deficiente por parte de la supervision.

° Retroalimentaciéon deficiente con relacién al
desempeno.

o Falta de refuerzo positivo para el comportamiento.

3.9.2.2.-Factores del trabajo.-

a.-Supervision y Liderazgo Deficientes.-

° Relaciones jerarquicas poco claras o conflictivas.

° Asignacién de responsabilidades poco claras o
conflictivas.

° Delegacion insuficiente o inadecuada. .

° Definir politicas, procedimientos, practicas o lineas

de accién inadecuadas.

° Formulaciéon de objetivos, metas o estan