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RESUMEN EJECUTIVO

Las leyes y regulaciones en materia de seguridad se aplican en todos los entornos
empresariales con el objetivo principal de proteger a las personas, quienes son el
recurso mas valioso de la empresa y realizan actividades laborales bajo condiciones de
riesgo. La Curtiduria Hidalgo, una empresa dedicada a la produccion de cueros, cuenta
con dos planes de seguridad que abordan los factores de riesgo necesarios para
prevenir o reducir accidentes y dafios a la salud del trabajador en los puestos de trabajo.
La ineficiente capacitacion de los trabajadores en medidas de seguridad, su exceso de
confianza al realizar sus tareas y el desconocimiento sobre el uso correcto de los
equipos de proteccion personal, son algunas de las causas que han generado la

presencia de riesgos en la empresa.

A través de la investigacion realizada, se propuso como solucién al problema proponer
un plan de gestién técnica de seguridad industrial basada en el estudio y analisis
independiente de las areas del trabajo y considerando la normativa establecida

actualmente dentro de los estatutos y reglamentos nacionales.

Se identificaron los riesgos mas criticos en el area de produccion, siendo los de tipo
mecénico los mas graves, y se detectd que los niveles de ruido superan el limite
permitido (85dBA) en el area de ablandado, lo cual se determiné mediante el anélisis,
medicién y evaluacion del ruido, en los puestos de trabajo como pelambre, descarnado,
dividido, curtido, ablandado, pigmentado y plancha. Ademas, factores como la falta
de sefializacion, el desorden, la ausencia de capacitacion y la carencia de planes de

prevencion agravan los niveles de riesgo laboral en la empresa.

Palabras clave: Gestidn de riesgos, riesgos fisicos, riesgos mecanicos, sistema de
gestién, curtiembre, ruido, iluminacion, matriz de ruido, matriz de iluminacién, matriz

de riesgos.
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ABSTRACT

Safety laws and regulations are applied in all business environments with the main
objective of protecting people who are the most valuable resource of the company and
carry out work activities under risky conditions. The Hidalgo Tannery, a company
dedicated to the production of leather, has few plans, requirements and technical
documents that address the risk factors necessary to prevent or reduce accidents and
physical damage in the workplace. The poor training of workers in safety measures,
their overconfidence when carrying out their tasks and lack of knowledge about the
correct use of personal protective equipment are some of the causes that have
generated the presence of risks in the company.

Through the research carried out, it was proposed as a solution to the problem to
propose an industrial safety technical management plan based on the independent
study and analysis of the work areas and considering the regulations currently
established within the national statutes and regulations.

The most critical risks were identified in the production area, with mechanical risks
being the most serious, and it was detected that noise levels exceed the permitted limit
(85dBA) in workplaces such as hairdressing, fleshing, dividing, tanning, softened,
pigmented and ironed. Furthermore, factors such as the lack of signage, disorder, the
absence of training and the lack of prevention plans aggravate the levels of

occupational risk in the company.

Keywords: Risk management, physical risks, mechanical risks, management system,

tannery, noise, lighting, noise matrix, lighting matrix, risk matrix.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“GESTION DE RIESGOS FiSICOS Y MECANICOS EN LA CURTIDURIA
HIDALGO DE LA CIUDAD DE AMBATO”.

1.1.1 Planteamiento del problema

A nivel mundial la industria de curtiembre es considerada uno de los sectores
econdémicos con mas potencial de desarrollarse en base a la economia nacional
expuesta por muchos paises alrededor del mundo; conforme la industria va creciendo
también va de la mano desarrollando nuevos métodos de produccion y desarrollo de
nuevos productos, es decir, los métodos actualmente utilizados son la evolucion de
diversas aplicaciones e investigaciones que con el pasar del tiempo han ido
adaptandose a la industria en general. Debido a la evolucion de esta industria se ha
dado un potencial crecimiento de enfermedades y accidentes laborales dentro de la
industria [1].

La industria de curtiembre a nivel del Ecuador ha ido evolucionando en los Gltimos 5
afios ha tenido un crecimiento exponencial incursionando incluso con la utilizacién
de nuevos acabados y materiales en su area industrial, empezando desde hace afios
atrads con microempresas que en la actualidad (2024) se han convertido en grandes
organizaciones que permiten dar prestaciones importantes al mercado nacional e
internacional debido a sus productos de calidad; dentro de esta produccion existen
diversos procesos que por su misma actividad desencadenan la aparicion de riesgos
fisicos, quimicos y mecénicos que pueden afectar de manera directa o indirecta a sus

trabajadores [2].

En la provincia de Tungurahua, son escasas las curtiembres que consideran la
importancia de salvaguardar la integridad fisica y el bienestar de sus empleados; esto
se refleja en el incumplimiento de las regulaciones legales y en la falta de conciencia

sobre el uso de equipos de proteccion personal (EPI’S). Las condiciones de trabajo



adversas para los trabajadores tienen consecuencias graves, porque impactan
negativamente en su rendimiento laboral, en las relaciones entre colegas y en la
dindmica empleador-empleado. Ademas, afectan la calidad de los procesos de
produccidn, dado que las pérdidas en la industria repercuten directamente en los costos
de fabricacion, lo que aumenta el precio final del producto y disminuye la
competitividad de la empresa en los mercados [3].

La Curtiduria Hidalgo cumple con la actividad de elaboracion de cuero enfocado a la
produccién de calzado, marroquineria y en el sector automotriz en el tapizado de la
zona interior de los automotores. Los productos elaborados cumplen con los estandares
actuales del mercado teniendo en consideracion la tendencia de moda actual y
renovando periddicamente el mismo. Dentro de sus productos la empresa hace uso
especifico de diferentes materias primas como: piel de ganado bobino, aceites,
depilantes, humectantes, agua, curtientes, pigmentos, quimicos, tensoactivos, entre

otros.

El propdsito del desarrollo del presente trabajo es establecer un control de riesgos
fisicos y mecéanicos de manera primordial debido que la empresa ya cuenta con un
registro y plan de control de riesgos quimicos; el estudio de estos riesgos dentro de la
empresa son enfocados en: la proteccion de la Salud y Seguridad de los Trabajadores,
cumplimientos legales, mejora de clima laboral, optimizacién de recursos derivados
de la actividad neta de los trabajadores dentro de la empresa lo cual puede permitir

mejora de productividad, reduccién de costos y conservacion de recursos y equipos.

1.2 Antecedentes investigativos

Los riesgos laborales en una empresa son aquellos que pueden afectar la salud y
seguridad de los empleados. Estos riesgos pueden ser de diversos tipos y varian
dependiendo de la naturaleza del trabajo y el entorno laboral. Dentro de estos riesgos
tenemos los riesgos mecanicos, derivados del uso de maquinaria, herramientas y
equipos, que pueden causar lesiones graves como atrapamientos, cortes, impactos y
proyecciones de particulas. Para prevenir estos accidentes, es crucial implementar

guardas y protecciones en las maquinas, realizar mantenimiento regular de los equipos,



capacitar a los trabajadores y utilizar equipos de proteccion individual (EP1"S) como
guantes, gafas y cascos [4].

Por otro lado, los riesgos fisicos incluyen factores ambientales como ruido,
vibraciones, radiaciones, temperaturas extremas e iluminacion inadecuada. Estos
riesgos pueden causar dafios a la salud, como pérdida de audicion, trastornos
musculoesqueléticos, dafios por radiaciones, golpes de calor e hipotermia [5]. Las
medidas preventivas para mitigar estos riesgos abarcan el control del ruido mediante
materiales absorbentes y proteccién auditiva, la reduccién de vibraciones con
herramientas adecuadas, la proteccion contra radiaciones con blindajes y equipos
especificos, la climatizacion adecuada y la correcta iluminacion de los espacios de
trabajo [6].

Las normativas internacionales y nacionales, como las guias de la OIT y la OMS, y
leyes especificas en cada pais, regulan la gestion de estos riesgos para garantizar la
seguridad laboral. La investigacion en este campo se centra en desarrollar nuevas
tecnologias y materiales, realizar estudios epidemioldgicos sobre enfermedades y
lesiones laborales, y disefiar estrategias de mitigacion efectivas. La combinacion de
medidas preventivas, formacién continua y cumplimiento normativo es esencial para
minimizar accidentes y enfermedades, creando entornos de trabajo seguros y
saludables [7].

La gestion técnica de riesgos laborales es fundamental dentro de una organizacion
considerando el actual entorno socioecondémico del mundo laboral, el mismo que se
encuentra en continuo desarrollo; diferentes actores sociales demandan una mayor
proteccion cuando de seguridad, higiene y salud se trata en funcion primordial de los
trabajadores que se desempefian dentro de una organizacion. En las empresas
modernas esta gestion debe ser una herramienta esencial para asegurar el bienestar y
la seguridad del personal en vista que permite formar un compromiso integral de la

organizacion y promueve la mejora continua de la misma [8].

En el contexto del entorno laboral y enfocado en el desarrollo, la responsabilidad de la
alta direccién de una organizacion se centra en el cumplimiento de las aspectos legales

y técnicas relacionadas con los riesgos laborales y las enfermedades desencadenadas



por la actividad laboral del trabajador. La aplicacion continua de los procedimientos
técnicos definidos es una préctica saludable y una medida de proteccioén fundamental
dentro de una auditoria moderna, la misma que busca la satisfaccion de todos los
involucrados en el desenvolvimiento de sus actividades laborales diarias [9]. El
objetivo principal debe ser la implementacién de una cultura de prevencidn de riesgos
la cual permita evitar: lesiones o incapacidades, pérdidas para las entidades, y Ilegando
a un punto extremo y mas grave la enfermedad o muerte de los miembros de la
empresa, mediante la identificacion y evaluacion de los riesgos presentes en la empresa
[10].

Los sectores laborales, junto con sus representantes en el comité de seguridad,
apoyaran esta gestion, convirtiendo a los trabajadores en actores dinamicos para
establecer un modelo de gestion en las diferentes areas, con procedimientos de trabajo
seguros que garanticen la salud ocupacional [11]. Es esencial que los responsables de
la seguridad y salud en el trabajo tengan un conocimiento profundo de los procesos y
los socialicen entre los trabajadores. Solo de esta manera se podran analizar los riesgos
en cada etapa del proceso y estudiar las medidas preventivas a adoptar. En todas las
acciones, se debe superar lo que se conoce como riesgo laboral, cualquier aspecto del
trabajo que pueda causar dafio al trabajador [12].

1.3 Fundamentacion teérica

1.3.1 Gestidn Técnica de Seguridad Industrial.

La Gestion Técnica de Seguridad Industrial se enfoca en analizar los riesgos de
accidentes, identificando sus causas principales para determinar la mejor manera de
reducirlos o eliminarlos. Este analisis se basa en métodos, sistemas o formas de
actuacion especificos. En la prevencion de accidentes laborales, se pueden emplear
distintas técnicas dependiendo de la fase del accidente en la que se intervenga. Estas
técnicas incluyen: identificacion de riesgos, andlisis de riesgos, valoracion de riesgos

y control de riesgos [13].

Los accidentes e incidentes laborales son una fuente fundamental de informacién para

identificar las causas que los provocan y permitir la implementacion de las
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correcciones necesarias. A traves de la recopilacion de datos, se pueden determinar los
factores de riesgo predominantes en la empresa, la forma en que se manifiestan, el tipo
de accidente que causan, la naturaleza de las lesiones y la parte del cuerpo afectada.
Esto facilita la orientacion de acciones preventivas para eliminar, reducir o controlar

dichos factores de riesgo [14].

Para ello, es necesario establecer un conjunto de procedimientos en las empresas que
permitan gestionar integralmente la informacién proporcionada por las situaciones en
las que se producen accidentes o incidentes, optimizando asi la utilidad de dicha

informacion [15].

La Ley de Prevencién de Riesgos Laborales establece que la prevencion de riesgos
debe integrarse en el sistema general de la empresa, abarcando todas sus actividades y
niveles jerarquicos, mediante la implementacion y aplicacion de una Gestidn Técnica
de prevencion de riesgos laborales. Esta gestion debe incluir responsabilidades,
procedimientos, procesos y recursos necesarios para llevar a cabo la prevencion de

riesgos en la empresa, segun lo establecido reglamentariamente [16].

La gerencia de cada empresa debe decidir a qué nivel y con qué alcance dirigir los
esfuerzos en seguridad y salud. Algunos administradores eluden esta responsabilidad
y dejan la decision en manos de los empleados, lo que generalmente resulta en un nivel

bajo de seguridad y salud en el lugar de trabajo [17].

La Gestion Técnica tiene como objetivo prevenir y controlar los fallos técnicos,
comenzando por la identificacion de los factores de riesgo con la participacion de los
trabajadores y midiendo esos factores con métodos validos y reconocidos. Los riesgos
criticos seran controlados mediante actuaciones sobre la fuente, el medio de

transmision y el receptor.

Los controles técnicos se aplicaran sobre la fuente, la transmision y el receptor, y la
vigilancia de los riesgos se realizara mediante examenes medicos especificos segun
los factores de riesgo. Se implementara una vigilancia especial para los trabajadores

vulnerables [18].



1.3.2 Seguridad Industrial

Es una disciplina que se enfoca principalmente en mejorar todas las condiciones y
ambientes laborales en los cuales desarrolla una o diferentes actividades el trabajador,
favoreciendo la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales derivadas de
la actividad laboral. Comprende un conjunto de técnicas que benefician al trabajador,
incentivando un alto desempefio en las funciones encomendadas, y promoviendo el

bienestar fisico, mental y social tanto individual como colectivamente [19].

1.3.3 Riesgos laborales

Son los peligros presentes en nuestras tareas laborales que pueden causar accidentes o
cualquier tipo de siniestro, los cuales a su vez pueden provocar heridas y dafios fisicos,

resultando siempre negativos para la salud.

1.3.4 Prevencion de riesgos laborales

La prevencion de riesgos estudia como se comportan los factores de riesgo presentes
en las actividades laborales. Mediante técnicas y acciones multifuncionales, permite
la disminucion de riesgos que pueden derivar en accidentes y enfermedades
ocupacionales para los trabajadores. La identificacion de diversos factores en las
actividades laborales dentro de la empresa permite realizar una evaluacion que guia el
control de riesgos a través de medidas preventivas o correctivas, permitiendo asi una
mejora de las condiciones de trabajo y reduciendo situaciones peligrosas. Para
establecer una cultura de prevencién en la organizacion, es crucial contar con el
compromiso tanto del empleador como de los trabajadores, es decir, de todo el

personal que pertenezca a la empresa [20].
1.3.5 Puesto de trabajo
Hace referencia al conjunto de actividades encomendadas a un trabajador dentro de

una organizacién, ademas se considera también puesto de trabajo al espacio fisico en

el cual dicho trabajador se desenvuelve en sus actividades laborales [21].



1.3.6 Accidente

Es toda lesion que el trabajador sufre con ocasién o como consecuencia del trabajo que
realiza por cuenta ajena. Se trata de un suceso no querido ni deseado que ocurre de
forma brusca e inesperada, generalmente evitable, interrumpiendo la continuidad del
trabajo y pudiendo causar lesiones a las personas. No se consideran accidentes de
trabajos aquellos que se producen bajo las siguientes condiciones:

e Si el trabajador se encuentra en estado etilico o bajo los efectos de cualquier

toxico, droga o sustancia psicotropica.

¢ Si el trabajador intencionalmente causa la incapacidad ya sea directamente o

por medio de otra persona.

e Si el accidente es ocasionado por problemas de rifias, juegos o intentos de

autoflagelacion (suicidio).

e Si el siniestro bajo la estipulacién legal tiene como resultado una sentencia

condenatoria contra el trabajador.

1.3.7 Enfermedad profesional

Es una afeccion de salud que se contrae como resultado directo de la exposicion a
factores de riesgo relacionados con la actividad laboral. Estas enfermedades son
causadas por agentes fisicos, quimicos, bioldgicos, ergondmicos o psicosociales
presentes en el entorno de trabajo y estan reconocidas como tales por la legislacion
laboral y de salud ocupacional. A diferencia de las enfermedades comunes, las
enfermedades profesionales estan directamente vinculadas a las condiciones

especificas del empleo o al ambiente en el que se desempefian las labores [22].
a. Factores determinantes de una enfermedad profesional

Dentro de los principales factores por los cuales se puede determinar una enfermedad

profesional tenemos:

e Tiempo de exposicion.



e Grado de concentracion del contaminante.

e Presencia de mas de un contaminante al mismo tiempo.
e Caracteristicas independientes del trabajador.

e Condiciones de seguridad.

e Disefo del &rea de trabajo.

e Almacenamiento, manipulacion y transporte.

e Mal uso de implementos de seguridad.

e Desinformacion del trabajador en temas de seguridad y salud ocupacional.

1.3.8 Gestidn de riesgos

La Gestion de Riesgos es un procedimiento integral que engloba una serie de
actividades interconectadas, todas orientadas a la administracion efectiva de los
riesgos. Este proceso se fundamenta en diversas normativas que establecen un marco
de accion claro y sistematico. Entre las actividades esenciales de este marco se
encuentran el analisis del contexto, la identificacion de los riesgos, su posterior analisis
y evaluacion, y finalmente, la implementacién de tratamientos especificos para
aquellos riesgos que presentan un mayor impacto potencial. Estas actividades no solo
buscan mitigar las posibles amenazas, sino también optimizar las oportunidades,
asegurando asi la continuidad y el éxito de las operaciones dentro de una organizacion.
La Gestion de Riesgos, por lo tanto, no es solo una practica reactiva, sino también
proactiva, permitiendo a las empresas establecer los riesgos y clasificarlos por

peligrosidad y por afecciones posible hacia los trabajadores [23].
a. Riesgos fisicos

Los riesgos fisicos, segun la definicidon proporcionada por la Universidad Nacional de
la Plata (2017), se refieren a las condiciones del entorno laboral que tienen el potencial
de causar efectos nocivos. Estos efectos adversos son el resultado de un "intercambio
de energia entre el individuo y el ambiente a una velocidad y con un potencial superior
a los que el organismo puede soportar”, lo cual puede derivar en enfermedades
profesionales. Este tipo de riesgos incluye factores como el ruido, las vibraciones, la

radiacion, las temperaturas extremas, y cualquier otra fuente de energia que, al



interactuar con el cuerpo humano, pueda provocar dafios significativos a la salud de
los trabajadores. La identificacion y control de estos riesgos es fundamental para
garantizar un entorno laboral seguro y saludable, minimizando la incidencia de

enfermedades y mejorando la calidad de vida laboral [24].

e Ruido: las fuentes de ruido en la industria son numerosas, pero principalmente hay
que destacar los trabajos en fundiciones, carpinterias, fabricas textiles, sector del
metal, sector industrial con maquinarias grandes etc. Con lo mencionado anterior
conforme los estudios desarrollaos se pueden establecer varios efectos que el ruido
puede ocasionar sobre la salud de los trabajadores tales como: problemas de
comunicacion, disminucién de la capacidad de concentracion, somnolencia,
alteraciones en el rendimiento laboral, sordera, taquicardia, aumento de la tension
arterial, trastornos del suefio, somnolencia, etc. Para el caso del ruido en una
exposicion continua, los niveles sonoros en posicion lenta con un filtro A se relaciona
directamente con el tiempo de exposicion segun el anterior decreto ejecutivo 2393

(cabe recalcar que estos valores no han sido alterados), como se muestra en la tabla 1.

Tabla 1. Nivel sonoro con tiempo de exposicion por jornadas

Nivel Sonoro/Db(A-lento) Tiempo de exposicion por
jornada/hora
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0.25
115 0

e Vibraciones: se refieren a cualquier movimiento que realiza un cuerpo alrededor
de un punto fijo. Las vibraciones en un cuerpo se caracterizan por dos aspectos
principales: Frecuencia: esta caracteristica indica la velocidad del movimiento
vibratorio, es decir, cuantas oscilaciones completas realiza el cuerpo en un segundo y
se mide en hertzios (Hz). Intensidad: Se refiere a la amplitud del movimiento, es decir,
la distancia maxima que alcanza el cuerpo desde su posicion de equilibrio durante la

vibracion. La intensidad de las vibraciones puede influir significativamente en la
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percepcion y los efectos de estas, como se muestra en la tabla 2 donde se tiene las
clases de vibraciones en el medio ambiente de trabajo.

Tabla 2. Clases de vibraciones

Frecuencia Observaciones

Efecto:  mareos, nauseas,
vémitos, palidez

Muy baja frecuencia < 2 hercios ~ Origen: medios de transporte
comunes.
Efecto: sistema  musculo
esquelético, aparato visual,
sistema digestivo y nervioso.

Baja frecuencia 2-20 hercios Origen: vehiculos industriales

como tractores, maquinaria
agricola o de carga.
Efecto: alteraciones articulares
y vasomotoras.

Alta frecuencia 20-1000 hercios Origen: herramientas
manuales  vibrantes como
martillos neumaticos,

pulidoras, motosierras.

e lluminacion: la iluminacion se refiere a la cantidad de luz disponible en un puesto
de trabajo, lo cual es esencial para realizar tareas de manera eficiente y segura. Los
efectos de una iluminacion deficiente son numerosos y pueden tener un impacto
significativo en la salud y el rendimiento de los trabajadores. Estos efectos incluyen:
incremento de anomalias visuales, incremento de los riesgos de accidentes, aumento
de la posibilidad de cometer errores; garantizar una iluminacién adecuada es
fundamental para crear un ambiente de trabajo seguro y eficiente. Esto no solo mejora
la salud visual y el bienestar general de los trabajadores, sino que también reduce la
probabilidad de accidentes y errores, contribuyendo a un entorno laboral maés
productivo y seguro, en la tabla 3 se muestran los niveles de iluminacién basados en

el decreto ejecutivo 2393 (cabe recalcar que estos valores no han sido alterados).
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Tabla 3. Niveles de iluminacion minima para trabajadores especificos y similares.

lluminacion minima Actividades
20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso.
50 luxes Operaciones en las que la distincién no sea esencial

como manejo de materias, desechos de mercancias,

embalaje, servicios higiénicos.

100 luxes Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles
como: fabricacion de productos de hierro y acero,
taller de textiles y de industria manufacturera, salas de

maquinas y calderos, ascensores.

200 luxes Si es esencial una distincién moderada de detalles,
tales como: talleres de metal mecénica, costura,

industria de conserva, imprentas.

300 luxes Siempre que sea esencial la distincion media de
detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura a

pistola, tipografia, contabilidad, taquigrafia.

500 luxes Trabajos en que sea indispensable una fina distincién
de detalles, bajo condiciones de contraste, tales como:

correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

1000 luxes Trabajos en que exijan una distincion extremadamente
fina o bajo condiciones de contraste dificiles, tales
como: trabajos con colores o artisticos, inspeccion

delicada, montajes de precision electrénicos, relojeria.

b. Riesgos mecanicos

En la normativa ecuatoriana, especificamente en el Reglamento de Seguridad y Salud
de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo (Decreto
Ejecutivo 255), no se contempla una metodologia o parametros especificos para los

riesgos mecanicos. El riesgo mecéanico se define como el conjunto de factores fisicos
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que pueden ocasionar una lesién debido a la accion mecénica de elementos como
maquinas, herramientas, piezas en proceso de trabajo o materiales proyectados, ya sean
solidos o fluidos. Estos riesgos pueden provocar diversos tipos de lesiones, tales como:
aplastamiento, corte, enganche, atrapamiento, arrastre, impacto, punzonamiento,

friccién o abrasion [25].

e Atrapamiento: lesiones causadas cuando una parte del cuerpo es atrapada entre
dos 0 mas partes de una maquina, como pueden ser enrollamiento de ropa o cabello en

engranajes o partes moviles.

e Cortesy laceraciones: heridas causadas por objetos afilados o bordes cortantes de

herramientas y maquinaria, como lesiones con cuchillas, sierras o bordes mecénicos.

e Impactos: lesiones ocasionadas por impactos, golpes o colisiones con maquinarias,
herramientas o equipos moviles entre los cuales podemos tener colisiones con corras

de transporte de implementos o materiales.

e Proyecciones de particulas: lesiones causadas por materiales o particulas lanzadas
por maquina en operacion, como por ejemplo las particulas metalicas expulsadas

durante el esmerilado.

e Caida de objetos: son lesiones ocasionadas por objetos que caen desde alturas o

plataformas, como por ejemplo de herramientas que caen andamios.

e Aplastamiento: son lesiones causadas por la presion de objetos pesados o
maquinaria, la mas comin es los aplastamientos ocasionados por herramientas

hidraulicas como prensas.

e Arrastre: Ocurre cuando una persona o una parte de su cuerpo es atrapada o
enganchada por el mecanismo en movimiento de una maquina, equipo o herramienta,

0 cuando queda atrapada entre objetos.

e Abrasion o friccion: cuando hablamos de abrasion o friccion es una lesion que se
produce por el roce con partes méviles del trabajador con alguna parte fisica de su

entorno, como puede ser el roce de la piel con una superficie aspera.
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c. Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos.

Es una herramienta de gestion de la prevencion de riesgos que se utiliza para identificar
los peligros y evaluar los riesgos asociados a tareas especificas. Permite asignar una
valoracion del nivel de riesgo a cada actividad realizada y determinar las medidas

necesarias para corregir, controlar o eliminar dichos riesgos y peligros [26].
d. Equipos de proteccién independientes (EPI’S).

Es cualquier equipo disefiado para ser llevado o sujetado por el trabajador con el fin
de protegerlo de uno o varios riesgos que puedan poner en peligro su seguridad o salud
en el trabajo, asi como cualquier accesorio o complemento destinado a ese proposito.
En la Figura 1 se muestran los tipos de equipos de proteccion individual que pueden

existir dentro de una empresa.

Figura 1. Equipos de proteccién individual [27].
e. Sefalética de seguridad.

Las sefiales de seguridad se crean mediante la combinacién de formas geométricas y
colores, a las que se les afiade un simbolo o pictograma que transmite un significado
especifico relacionado con la seguridad. Su objetivo es comunicar de manera simple,
rapiday comprensible a nivel universal el mensaje de seguridad que se desea transmitir
[27].
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En la Figura 2 se muestran varios tipos de sefialéticas de seguridad comunes usados en

las diferentes industrias.
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Figura 2. Sefialética de seguridad. [27].
f. Implemento de seguridad auditivos.

Los implementos de seguridad auditivos son dispositivos disefiados para proteger los
oidos del trabajador frente a niveles de ruido que puedan ser perjudiciales para su
audicion. Estos implementos, como tapones para los oidos y orejeras, reducen la
exposicién a sonidos fuertes en entornos laborales, ayudando a prevenir dafios

auditivos temporales o permanentes, como la pérdida de audicion o el tinnitus [28].

En la Figura 3 se muestran varios implementos de seguridad auditivos.

Figura 3. Implementos de seguridad auditivos. [27].
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g. Implementos de seguridad respiratorios.

Los implementos de seguridad respiratorios son dispositivos disefiados para proteger
las vias respiratorias del trabajador frente a la inhalacion de sustancias peligrosas,
como polvo, gases, vapores 0 particulas toxicas, que pueden estar presentes en el
ambiente laboral [29]. Estos implementos, como mascarillas, respiradores y equipos
de suministro de aire que ayudan a prevenir enfermedades respiratorias y dafios a los
pulmones al filtrar el aire o suministrar aire limpio, garantizando una respiracion

segura en condiciones contaminadas [30].

En la Figura 4 se muestran varios implementos de seguridad respiratorios.

A~ /

Figura 4. Implementos de seguridad respiratorios. [27].
h. Implementos de seguridad piernas y brazos.

Los implementos de seguridad para piernas y brazos son equipos de proteccion
personal disefiados para resguardar estas extremidades de posibles riesgos laborales,

como cortes, golpes, quemaduras, impactos, 0 exposicion a sustancias peligrosas.

e Paralas pies y piernas: incluyen elementos como rodilleras, polainas, protectores
de espinillas y calzado de seguridad con punteras de acero o suelas antideslizantes, que

brindan proteccion frente a objetos punzantes, caidas o productos quimicos [31].

En la Figura 5 se muestran varios implementos de seguridad para pies y piernas.
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Figura 5. Implementos de seguridad de pies y piernas. [27].

e Para los manos y brazos: los implementos pueden incluir guantes resistentes a
cortes, mangas protectoras, coderas y chalecos especiales, destinados a proteger contra

abrasiones, productos quimicos o temperaturas extremas.

En la Figura 6 se muestran varios implementos de seguridad auditivos.

Figura 6. Implementos de proteccion de manos y brazos. [27].

1.3.9 Instrumentos de medida

a. Sondmetro

El sonémetro es el instrumento principal para medir el nivel de presion sonora.
Funciona mediante un micréfono que capta el sonido y lo convierte en una sefial
eléctrica, la cual es procesada y expresada en decibelios (dB). Existen diferentes

niveles de precision en estos dispositivos, regulados por normativas que los clasifican
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en Clase 1 (mayor precision) y Clase 2 (menos precision). Ademas, los sonémetros
cuentan con opciones de ponderacion de frecuencias (A, B, C o Z) para emular la

manera en que el ser humano percibe el sonido [32].

En la Figura 7 se muestra un sonémetro digital.

Figura 7. Sonémetro digital [27].
b. Dosimetro

El dosimetro de ruido es un dispositivo empleado para medir la exposicién al ruido de
una persona durante un periodo prolongado, como una jornada laboral. Este se coloca
cerca del oido del trabajador y registra los niveles de ruido, permitiendo evaluar si

estos superan los limites recomendados.[33].

En la Figura 8 se muestra un dosimetro personal.

Figura 8. Dosimetro personal [27].
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c. Luxémetro

El luxémetro es un dispositivo de medicidn disefiado para cuantificar la luminancia en
un area determinada, expresada en unidades de lux (Ix). Este instrumento dispone de
un fotodetector que percibe la luz ambiente y permite verificar si los niveles luminicos
cumplen con las normativas establecidas para diversos entornos, como oficinas,
instituciones educativas, hospitales o areas industriales. Su uso es crucial en el ambito
laboral para asegurar que las condiciones de iluminacion sean optimas, promoviendo

asi el confort visual y la seguridad de las personas en su espacio de trabajo [34].

En la Figura 9 se muestra un luxdémetro industrial.

Figura 9. Luxometro industrial [27].
d. Vibrémetro

El vibrémetro es un dispositivo utilizado para medir la intensidad, frecuencia y
aceleracion de las vibraciones en equipos Yy estructuras. Mediante un sensor,
generalmente un acelerémetro, convierte las vibraciones en sefiales eléctricas,
permitiendo analizar pardmetros como velocidad y desplazamiento, expresados en
mm/s 0 m/s2. Es esencial en el mantenimiento preventivo y predictivo, ya que ayuda a
detectar fallas o desequilibrios que podrian afectar la operacion y seguridad de la

maquinaria industrial [35]. En la Figura 10 se muestra un vibrometro.
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Figura 10. Vibrometro de pantalla digital [27].

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Gestionar los riesgos fisicos y mecanicos en la “Curtiduria Hidalgo”.

1.4.2 Objetivos especificos

e Analizar las condiciones de trabajo del proceso productivo de la Curtiduria

Hidalgo.

e Realizar la identificacién y evaluacién de los riesgos fisicos y mecanicos en el

sistema productivo de la curtiduria.

e Plantear un plan de mejora para la seguridad laboral de la empresa.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

Tabla 4. Materiales empleados en el desarrollo de la investigacion

# Materiales/Representacion
1 Microsoft Word

2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Descripcion
Software utilizado para el desarrollo
del informe final facilita la
organizacion, formato y gestion de
citas, esenciales para crear un
documento  académico claro y
completo.

Software utilizado para llevar a cabo
el procedimiento numérico y el
analisis de datos, permitiendo
organizar, calcular y visualizar de
manera eficiente mediante el uso de
funciones, formulas y gréaficos.

Software utilizado para la elaboracién
de mapas de procesos, organigramas
funcionales, cursogramas sindpticos y
diagramas de flujo, permitiendo una
representacion  visual clara de
estructuras y flujos de trabajo.

Este proyecto de investigacion tuvo un enfoque préctico orientado a aplicar los

conocimientos adquiridos durante la formacion universitaria para resolver problemas

delmundo real. En particular, aborda tema de Seguridad y Salud Ocupacional en la

industria de curtiembre tomando como punto de partida el analisis y contingencia de

riesgos fisicos y mecanicos.

Utiliza una modalidad cualitativa-cuantitativa que permite tanto comprender en

profundidad las causas subyacentes de estos problemas como cuantificar variables

relevantes para su solucion.
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El objetivo final es consolidar la formacion académica mediante su puesta en practica
paraproveer soluciones efectivas, fundamentadas en la evidencia, que mejoren la

ensefianza yel aprendizaje de conceptos cruciales de seguridad y salud laboral.
Investigacion Bibliografica — Documental

La investigacion bibliografica busco expandir el conocimiento en un area tematica
mediante la revision de publicaciones cientificas previas. Se basa en la compilacion y
analisis de informacion proveniente de fuentes confiables y validadas como libros,
articulos académicos, revistas indexadas, bases de datos especializadas, normativas

vigentes y sitios web de instituciones reconocidas.

El propdsito de este tipo de investigacion documental fue aprovechar los aportes y
avances ya realizados por diversos expertos sobre un tdpico, para obtener una
comprension exhaustiva del estado actual y fronteras del conocimiento en ese campo.
Mas que generar nuevo conocimiento primario, la meta es expandir el propio acervo

tedrico y practico mediante la revision sistematica de estudios previos.

Un proceso de investigacion bibliografica riguroso permite no sélo enriquecer la
perspectiva, sino también identificar areas que requieren mayor evidencia,
problematizar afirmaciones establecidas y determinar oportunidades para

investigaciones futuras.
Investigacion de Campo

Este proyecto utiliz6 una metodologia investigativa de tipo experimental y trabajo de
campo, orientada a la aplicacion practica del conocimiento técnico. Consistio en el
disefio, construccion y prueba de funcionamiento de una maquina que servird como

prototipo tecnologico.
Investigacion Aplicada

Este proyecto aplicado, involucrd el analisis y evaluacién de riesgos fisicos y
mecanicos dentro de la Curtiduria Tungurahua, permitiendo obtener una identificacion

de los posibles factores de riesgos presentes y permitiendo tener una orientacion sobre
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como realizar una mitigacion adecuada de los mismos mediante la aplicacién de los

conocimientos adquiridos durante la carrera.

La aplicacion practica abordd la aplicacion de estudios y analisis dirigidos a
identificar, evaluar y proponer soluciones a los peligros relacionados con el entorno
fisico y los equipos mecéanicos en diversos entornos, especialmente en lugares de

trabajo.

De esta forma, se pusieron en practica de manera consolidada estas competencias
técnicas para resolver la necesidad de soluciones que permitan mitigar adecuadamente

los riesgos que se hayan identificado.
Investigacion Exploratoria

La investigacion exploratoria es util para entender en profundidad las causas
subyacentes de problemas complejos. En este caso, permitié realizar un diagndstico
detallado de la situacion actual de la empresa en cuestion, revelando informacion

valiosa.

Esto no solo serd de interés para mejorar el ambiente laboral de la empresa, sino
también para que los trabajadores puedan llevar acabo un desempefio mas adecuado y
de esta manera mejorar la calidad de los productos obtenidos y de manera directa el
desempefio general de la empresa aplicado al mercado en el que se desenvuelve. Al
elucidar dificultades y problemas encontrados desde sus raices, se facilita el disefio de

soluciones de mitigacion de efectivas y bien adaptadas.

En sintesis, el enfoque exploratorio es relevante porque ayuda a clarificar las
condiciones reales en las que se busca implementar mejoras en el sistema de gestion
de riesgos de la empresa de esta manera la comprension situada es esencial para lograr
una modernizacidn exitosa mediante incorporacion apropiada de un plan de gestién de

riesgos dentro de la industria de la curtiembre
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2.2.2 Poblacion y muestra.

Para el analisis de Gestion de Riesgos en la Curtiduria Hidalgo, la poblacion
comprendié todos los procesos de produccion que dentro de su actividad tengan una
posible exposicion a riesgos mecanicos Y fisicos. Dentro del proceso de produccién de
la empresa existen riesgos potenciales que pueden aparecer de manera inesperada o
que de otra manera se encuentran ya presentes en los mismos, por ello se determina
que todo proceso debe tener un control estratégico de riesgos y para ello se ha

considerado la poblacion total del proceso de produccion.

Tabla 5. Personal Curtiduria Tungurahua

Personal N°
Administracion
Jefe de produccién
Jefe de zona himeda
Jefe de acabados
Obreros auxiliares
Total

O W ([~ (P[P W

En la poblacion que se muestra en la Tabla 5 se puede observar que la empresa esta
conformada por 9 personas a la fecha de realizacion de la investigacion, sin embargo
es importante considerar que el estudio se lo llevara a cabo en el area de produccién
de la empresa para lo cual el personal administrativo no se considera dentro de la
muestra, de esta manera se tomara en cuenta al personal distribuido en las diferentes
estaciones de produccién que son 6 personas que conforman el &rea mencionada,
adicional a lo manifestado es importante aclarar que el area de divido, descarnado y

pelambre ha sido tercerizado debido a escasez de personal y maquinas obsoletas.

2.2.3 Recoleccion de informacion

Este proyecto involucro una extensa revision bibliogréfica de fuentes confiables como
tesis, publicaciones cientificas, articulos académicos, manuales técnicos, libros

especializados y sitios web de instituciones reconocidas, entre otras.
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La investigacion documental cubrié conceptos clave y avances en automatizacion
industrial, tanto tedricos como aplicados. Permitira conocer el estado del arte para

implementar soluciones actualizadas y optimizadas.

Ademas, esta fase sentd bases sélidas al fundamentar el desarrollo posterior en
conocimiento previo validado, en lugar de supuestos o especulacion. La curacién de

contenido relevante es esencial para un proyecto bien sustentado y eficiente.

En sintesis, la informacion recopilada nutrio todas las etapas, proveyendo comprension

integral y profunda de aspectos medulares para un 6ptimo disefio e implementacion.

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Se llevo a cabo el procesamiento y anéalisis de datos siguiendo estos criterios:

e Se identifico las principales fuentes de riesgos fisicos y mecanicos presentes

en la empresa, haciendo un levantamiento de datos inicial.

e Se determind si los datos levantados son correctos, mediante verificacion por

medio de herramientas de analisis (matrices).

e Se examind la informacidn obtenida y establecer los datos finales que seran

empleados para la solucidn a la problematica.

e Se establecié un sistema de gestion de seguridad enfocado a los riesgos

identificados.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Contextualizacion de la empresa

HIDALGO

CURTIDURIA

Figura 11. Logotipo de la empresa

Curtiduria Hidalgo es una empresa familiar fundada en 1993 por el Ing. Fabian
Hidalgo y la Sra. Margarita Ruiz, especializdndose en la fabricacion de cuero.
Inicialmente se dedicaba a la produccion de cuero para ropa, pero actualmente se
enfoca en la elaboracion de cuero para calzado y marroquineria. Su planta industrial y
oficinas se encuentran en Pisque Bajo, Sector Yacupamba, en Ambato, en el centro de
Ecuador. Laempresa disefia y fabrica cueros siguiendo las tltimas tendencias de moda,
ofreciendo una variedad de texturas, acabados y colores segun las necesidades de sus

clientes.

Curtiduria Hidalgo es una empresa familiar donde los duefios se encargan tanto de la
administracion como de la supervision de la produccion y venta. Debido a su tamafio
reducido y a que los procesos se realizan de manera rudimentaria, se clasifica como
una empresa artesanal. Emplea mano de obra local no especializada, lo que resulta en
medios niveles de produccién. Actualmente la empresa cuenta con un departamento
financiero que gestiona los estados financieros, roles de pago, informacion del IESS,
manejo de inventarios, entre otras funciones. Ademas, tiene un departamento de
produccion encargado de la fabricacion del cuero, un departamento de recursos
humanos que gestiona el personal, y un area de mantenimiento responsable del

mantenimiento preventivo de la maquinaria.
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La empresa posee un Sistema de Gestion de Riesgos el mismo que fue actualizado
antes de la pandemia en el afio 2019, para la cual se desarroll6 un Plan de Gestion de
Riesgos tomando en consideracion la evaluacion de los puestos de trabajo y de los
procesos que se llevaban a cabo en aquel momento. En la actualidad debido a la falta
de recursos y maquinas obsoletas se ha disminuido algunos procesos de la empresa los
mismos que han sido tercerizados, adicional a esto el personal de la empresa también
se redujo, por ello es importante realizar un nuevo analisis de puestos de trabajo y
establecer un Plan de Gestién de Riesgos nuevo y actual, el mismo que permita
prevenir, controlar y mejorar la calidad del ambiente laboral dentro del proceso

productivo de la empresa.

3.1.1 Organigrama empresarial.

En la Figura 12 se muestra el organigrama estructural actual de Curtiduria Hidalgo.

GERENCIA

SUBGERENCIA

- DPTO. RECURSOS
DPTO. FINANCIERO DPTO. PRODUCCION HUMANOS DPTO. MANTENIMIENTO

Figura 12. Organigrama estructural Curtiduria Hidalgo

3.2 Ubicacion de la empresa

En la Figura 13 se muestra la ubicacion de la empresa, la cual se encuentra ubicada en
el sector Pisque Bajo, sector Yacupamba en la calle Cesar Augusto Salazar en Ambato

provincia de Tungurahua.
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Figura 13. Ubicacion de la empresa.

3.3 Resultados de la observacion directa.

3.3.1 Situacion de la empresa.

La empresa adquiere alrededor de 250 pieles crudas por semana, las cuales inician su
transformacion en el area himeda, luego pasan al area seca y, finalmente, al area de
acabado. Sin embargo, en estas areas no existen instrucciones de trabajo ni suficientes
registros de los diferentes procesos que se llevan a cabo, a excepcién de algunas notas
sobre la cantidad de bandas que entran a cada area. Por ello, no es posible determinar
con certeza el porcentaje de capacidad de la empresa ni estimar el posible incremento
de la producciéon. En consecuencia, es necesario implementar procedimientos

documentados para optimizar los procesos productivos en la fabricacion de cuero.

3.3.2 Descripcion de la materia prima y proveedores.

La materia prima utilizada para la fabricacion de cuero es la piel de ganado bovino.
Dado el volumen de sacrificio asociado a la demanda de carne, esta materia prima se

27



adquiere principalmente a través de la compra directa en los mataderos de Mocha y
Riobamba. El transporte de las pieles se realiza en camiones, y su recepcion se lleva a
cabo los fines de semana. Posteriormente, las pieles crudas se almacenan en la bodega

correspondiente dentro de la empresa.

3.3.3 Descripcion del personal.

La rotacion de personal en la empresa es baja, y los Unicos puestos fijos son ocupados
por el personal administrativo. Sin embargo, debido a la baja demanda de cuero en la
actualidad, la empresa se vio obligada a prescindir de algunos empleados y tercerizo
algunos de sus procesos en empresas del sector. Durante las temporadas de alta
demanda, el personal administrativo apoya de manera directa en ciertos procesos, al
ser una empresa familiar la mayoria de su personal son conocedores del proceso
productivo; actualmente no se tiene los recursos econdmicos para contratar nuevo
personal por ello se establece una demanda maxima de produccion la cuél permita
satisfacer los requerimientos del cliente y ofrecer un producto de calidad. El personal
es seleccionado en funcion de su capacidad para realizar la operacion asignada, su
experiencia, responsabilidad y aptitud para aprender. En cuanto al nivel de
preparacion, los trabajadores del area de produccién tienen, como minimo, educacién

primaria, ya que solo se requiere que sepan leer y escribir.

3.3.4 Descripcion de los procesos de produccién de cuero.

Las operaciones para la fabricacion de cuero combinan tanto trabajo manual como el
uso de maquinaria industrial. Estos procedimientos requieren habilidad para manejar

las méquinas y precision en las tareas, ya que es esencial mantener una velocidad

constante en todas las etapas para evitar retrasos y mantener el ritmo de produccion.
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a. Diagrama de proceso

INICIO

Recepcion/Salado

y
Lavado/Remojo/
Pelambre

A
Descarnado (otra

empresa)
Dwidido (otra |, o Picl apta NO
empresa)
.
NO—> Camaza > Venta
SI———» Flor
A4
Desencalado/
Piquelado/Curtido

A 4
Perchado de wet-
blue

Y
Escurrido (otra
empresa)

A4
Rebajado (otra
empresa)

h 4
Recromado/

Neutralizado/

_E.u.uila.dﬂ_

Perchado del crush

|
®




Desvenado y vacio
(otra empresa)

A 4

Secado

l

Ablandado

A 4

Estacado

A\ 4
Recorte de filos
crush

l

N
# N

4 #Beidejp.con S NO—» Lijado
_ flor -~

e 8 ”

N

SI r

L Desempolvado
Aplicar base |« !

A 4

Prensado

\ 4
Pmntado y
prensado

y

Saneado

A 4

Medido y
empacado

Figura 14. Diagrama de flujo del proceso de produccion de cuero en la empresa
Curtiduria Hidalgo.
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b. Zona himeda

En esta area se utiliza una gran cantidad de agua y productos quimicos que se mezclan
y disuelven en una solucion, la cual luego se introduce en bombos que contienen las
pieles. Sin embargo, no existen instructivos de trabajo que optimicen estos procesos,
y aunque la empresa ha proporcionado equipos de proteccion individual (EPI’S) a sus
empleados, no se usan de manera continua, a pesar de que estan en buen estado.

e Remojo/Pelambre

Las pieles se colocan en un bombo pelambrero, donde se limpian con agua y
detergentes para eliminar cualquier material extrafio, como tierra, sangre o estiércol.
En el caso de las pieles saladas, es necesario eliminar la mayor cantidad posible de sal
utilizada en su conservacion. Esta etapa también ayuda a restaurar la humedad que la
piel ha perdido, como se muestra en la figura 15.

Figura 15. Proceso de remojo y pelambre

e Descarnado

Con la ayuda de los operarios, las pieles se cortan en tiras Ilamadas bandas para luego
pasar al proceso de descarnado. Esta operacion mecéanica elimina los excesos de grasa,
tejido y restos adheridos al lado de la carne. El proceso de descarnado consiste en hacer
pasar cada banda por un cilindro neumatico con garras y otro con cuchillas helicoidales
muy afiladas. La piel circula en direccion opuesta a este tltimo cilindro, el cual esta
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ajustado para presionar la piel con la fuerza necesaria para remover de manera
definitiva la grasa o carne aun adherida. Posteriormente, las bandas se apilan y se

deshilachan utilizando cuchillos afilados, como se muestra en la figura 16.

Figura 16. Proceso de desencarnado
e Dividido

Esta operacion es completamente mecanica y se realiza sobre la piel en tripa,
obteniendo dos capas: la primera, conocida como flor, y la segunda, llamada carnaza.
Los recortes del proceso de descarnado pueden aprovecharse para la produccion de
gelatina o alimento para perros. El grosor de la piel resultante es de entre 1,8 y 3,5 mm,
ideal para la fabricacion de cuero destinado a calzado y vestimenta, como se muestra

en la figura 17.

Figura 17. Proceso de dividido de pieles
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e Desencalado/Piquelado/Curtido

Se realiza mediante el uso de los dos bombos o fulones curtidores que tiene la fabrica,
donde se llevan a cabo los procesos de desencalado, piquelado y curtido. Estos
procedimientos son fundamentales para evitar que el cuero se descomponga y para
mantener su flexibilidad. En esta etapa se produce la transformacion de la piel en

cuero, lo que se logra mediante la estabilizacion de las proteinas presentes en la piel.

Figura 18. Proceso de curtido
e Perchado

El wet-blue se retira del fulon de curtido y se coloca cada banda en los caballetes,
donde permanecen durante 24 horas. Este tiempo es necesario para estabilizar las

reacciones fisicas y quimicas del cuero.

Figura 19. Proceso de perchado
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e Escurrido

Las bandas de cuero se escurren en una maquina de otra empresa, un proceso que tiene
como objetivo reducir el contenido de humedad de la piel, como se muestra en la figura
20.

Figura 20. Escurrido de pieles

e Rebajado

Utilizando la orden de produccion, el operario responsable de la maquina rebajadora
ajusta el espesor de las bandas hasta alcanzar las medidas deseadas. Una vez realizado

el rebajado, no se efectlan mas ajustes respecto al grosor.
e Recromado/Neutralizado/Recurtido

Este proceso se realiza en el bombo recurtidor, donde se trata el cuero ya curtido con
uno o mas productos quimicos. El objetivo es obtener un cuero méas denso, con mejor
resistencia al agua, mayor suavidad y para facilitar la uniformidad en la tintura que no
se ha logrado con la curticion convencional. Los agentes recurtientes utilizados
incluyen sales de cromo y recurtientes naturales y/o artificiales, los cuales se mezclan
en una solucién. Este proceso genera efluentes acidos, materia organica, tintes y

cromo.
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Figura 21. Inspeccion para recurtido y recromado.
e Tefiido

El acondicionamiento del cuero se realiza segun el tipo de material requerido mediante
la adicidn de colorantes, grasas y aceites de diversas clases. El objetivo de este proceso
es obtener un cuero mas suave y flexible. Se afiaden aceites vegetales y animales, ya
sean modificados 0 no, asi como aceites minerales, todos los cuales se aplican por
impregnacion. Estos procedimientos se llevan a cabo en el mismo bombo recurtidor

que utiliza la empresa.

s EE .

Figura 22. Proceso de tefiido de pieles
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e Perchado

Las bandas se retiran del fuldn recurtidor y se apilan estiradas para reposar durante 24
horas sobre los caballetes. Este tiempo de reposo se mantiene hasta que las bandas
sean utilizadas en la fabricacion para su terminacion. El objetivo de esta operacion es

estabilizar las reacciones fisicas y quimicas que ocurren en el wet-blue tefiido.

Figura 23. Perchado de pieles

e Desvenado y vacio

Dado que la empresa no cuenta con una maquina desvenadora en 6ptimas condiciones,
el proceso de desvenado se realiza fuera de la empresa. Este procedimiento tiene como
objetivo estirar las fibras del cuero, lo que mejora la adhesién y elasticidad en las
etapas posteriores. A través de placas y planchas, se evapora una buena parte del agua
que aun permanece en el cuero. Este método de secado al vacio evita que las fibras del
cuero se adhieran en exceso entre si, lo que podria endurecer el material.
Posteriormente, el cuero se cuelga en una camara o tunel de secado, donde se regula
la calefaccion de manera técnica.

e Secado al sol 0 sombra

Después, el cuero en crust se cuelga en un secadero aéreo, ya sea en sombra o al sol
sobre el pasto, para finalizar el proceso de secado. Se busca alcanzar un nivel de
humedad relativa del 16-17% en el cuero en crust.
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c. Zona seca.

En esta area se prepara el cuero en crust para el acabado final, lo que le permite adquirir
propiedades como flexibilidad, una superficie lisa y un buen tacto, entre otras. Sin
embargo, en ninguno de estos procesos se cuenta con documentacion sobre los
parametros e indicadores de calidad, lo que dificulta la toma de decisiones para
implementar mejoras. Ademas, no se verifica adecuadamente el uso de los equipos de

proteccion personal (EP1°S) durante estas etapas.
e Ablandado

El cuero en crust se ablanda en la molliza o en el bombo de zaranda, segun el tipo de
cuero que se esté procesando y el articulo final que se desee obtener. Este
ablandamiento es necesario para restaurar el aspecto natural del cuero. Para lograrlo,
se utilizan méaquinas ablandadoras (mollizas) que golpean el cuero con sus placas
dentadas, actuando simultdneamente sobre el lado de la carne y la flor. Este proceso

produce tanto el ablandado del material como su estiramiento, como se muestra en la

figura 24.
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Figura 24. Procedo de ablandado en molliza
e Estacado

Este proceso consiste en estirar las pieles para aumentar su tamafio y eliminar las
arrugas generadas durante los procesos anteriores. Se colocan dos bandas en cada
celda, las cuales son sostenidas mediante toggles, como se muestra en la figura 25.
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Figura 25. Estacado de pieles
e Lijado/Raspado

El proceso de lijado utiliza una maquina pulidora que aplica papel de lija sobre la flor

del cuero para lograr un acabado especial, segln la terminacion que se desee.

Figura 26. Proceso de lijado de pieles

e Desempolvado

El proceso de desempolvado consiste en eliminar el polvo de la lija de la superficie del
cuero mediante un sistema de cepillos. En el cuero que no ha sido desempolvado, el
polvo queda adherido por una carga estatica, lo que provoca que se acumule y empaste
en la superficie. Esta acumulacion dificulta las operaciones de acabado y puede
impedir que la tintura se adhiera adecuadamente al sustrato.
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d. Zona de acabado

En esta area, se mejoran las propiedades fisicas y estéticas del cuero curtido segun las
especificaciones del cliente. Esto incluye, por ejemplo, aumentar la proteccion contra
la humedad y la suciedad, asi como mejorar la apariencia del cuero para cubrir defectos
naturales o provocados durante las etapas anteriores del proceso de fabricacion.
También se busca mejorar caracteristicas como la resistencia a la luz solar, la
capacidad de resistir la humedad, la resistencia al rasgado, la adherencia y la
flexibilidad, entre otras propiedades que se requieren para cada tipo de articulo que se

fabrique con el cuero.
e Aplicar base

En este proceso la formula se extrae mediante la bomba de alimentacion neumatica de
la maquina pigmentadora roller. Posteriormente, se colocan las bandas una a una en la
maquina, asegurandose de que el lado de la flor quede hacia arriba. El producto se
aplica a través de las pistolas ubicadas en la cabina de pulverizacion. Luego, las bandas
atraviesan el tinel de la maquina a través de una banda transportadora de hilos, siendo
recogidas en el extremo final del proceso, como se muestra en la figura 27.

Figura 27. Aplicacion de base
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e Prensado

En la mayoria de las aplicaciones de acabado del cuero, el proceso de planchado se
realiza varias veces. El objetivo principal de esta operacion es lograr una superficie
lisay compacta en el lado de la flor del cuero, lo que reduce su capacidad de absorcion.
Al compactarse, el cuero también disminuye su grosor. El planchado se lleva a cabo
aplicando presion, calor y tiempo de exposicién sobre el lado de la flor del cuero. Los
diferentes niveles de calor y presion generan el efecto deseado mientras el cuero pasa
bajo ldminas de acero inoxidable, y la prensa se cierra con una presion de 100 psi
durante 2 segundos. Después, la prensa se abre y el proceso se repite hasta que toda la
superficie del cuero ha sido tratada. Ademas, se utiliza una lamina especialmente
grabada para estampar relieves de moda sobre el cuero, como se muestra en la figura
28.

Figura 28. Prensado de pieles

¢ Pintado/pigmentado

Este proceso se lleva a cabo en la maquina pigmentadora, que tiene una capacidad para
20 bandas, donde se realiza la aplicacién de anilinas mediante pistoleado para el tefiido

superficial del cuero, como se muestra en la figura 29.
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Figura 29. Proceso de pintado o pigmentado

e Medido

En esta etapa, se recortan los cueros para eliminar las partes inutilizables, como marcas
dejadas por los secaderos de pinzas, bordes endurecidos, puntas o flecos
sobresalientes, y para corregir areas desgarradas. En la maquina medidora, se calcula
la superficie total de cada pieza de cuero, utilizando unidades de medida como
decimetros cuadrados, pies o metros cuadrados, segun la calibracién de la maquina,

como se muestra en la figura 30.

Figura 30. Medicion de pieles procesadas
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e Empacado y almacenamiento

Una vez realizada la medicion, se procede a embalar las bandas de cuero en paquetes
de 8 bandas cada uno. Luego, se coloca la etiqueta correspondiente y se despacha a las
fabricas o se almacena en la bodega de producto terminado, como se muestra en la

figura 31.

Figura 31. Almacenamiento de pieles terminadas

3.4 Analisis e interpretacion de datos.

3.4.1 Encuesta realizada a los trabajadores.

Se aplicd una encuesta basada en la validacion de expertos en el area de estudio,
considerando de manera efectiva preguntas puntuales que permitieron obtener
informacidn precisa y sistematica respecto al tema de estudio, los trabajadores tuvieron

excelente apertura'y colaboracién para responder el cuestionario correctamente.
Encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa “Curtiduria Hidalgo”.
Pregunta 1: ;Cual es su género?

Tabla 6. Género del personal de la empresa

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Masculino 6 100
Femenino 0 0

TOTAL 6 100

42



= Masculino

Femenino

Figura 32. Género del personal de la empresa
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas en la Curtiduria Hidalgo, obtenemos que

6 corresponden al género masculino representando un 100%.
Interpretacion:

La totalidad de los datos corresponden al 100% de poblacion de género masculino
existente dentro del area de produccion de la empresa, sin embargo, en el area de
administracion si existe presencia de mujeres realizando actividades propias de la

empresa en este ambito.
Pregunta 2: ¢ Cuél es su edad?

Tabla 7. Edad del personal de la empresa

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Menor a 18 afios 0 0
Entre 18 y 25 afios 1 17
Entre 25y 35 afios 2 33
Entre 35y 50 afios 2 33
Mayor de 50 afios 1 17
TOTAL 6 100

43



‘ 17% = Menor a 18 afios
\ / Entre 18 y 25 afios
33% 33% Entre 25y 35 afios
/ Entre 35y 50 afios
‘ = Mayor de 50 afios
Figura 33. Edad del personal de la empresa

Andlisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 1 persona esta en la edad entre 18 y 25
afios que corresponde al 17%, 2 personas estan dentro del rango de 25 y 35 afios que
corresponde al 33%, 2 personas estan entre 35y 50 afios que corresponde al 33% y

finalmente y persona es mayor a 50 afios correspondiendo el 17% restante.

Interpretacion:

Dentro de la empresa existen trabajadores que tienen una edad avanzada en
consideracién a nuevos empleados que han ingresado en el area de produccion, la
empresa contrata trabajadores basandose en la experiencia y en las capacidades que
cada uno tiene para su actividad laboral, es importante mencionar que existen
trabajadores que llevan afios prestando sus servicios a la empresa, ademas de

solamente contratar a personal que haya alcanzado su mayoria de edad.
Pregunta 3: ¢ Cudl es su nivel de estudios més alto conseguido?

Tabla 8. Nivel de estudios

CATEGORIA FRECUENCIA PORCENTAJE%
Analfabeto 0 0
Sabe leer y escribir 0 0
Educacion inicial 0 0
Educacion general bésica 3 50
Educacion bachillerato 2 33
Tecnoldgico superior 0 0
Tercer nivel de grado 1 17
Cuarto nivel de postgrado 0 0
Otros estudios 0 0

TOTAL 6 100
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= Analfabeto
Sabe leer y escribir
= Educacion inicial
= Educacion general basica
= Educacion bachillerato

= Tecnoldgico superior

Tercer nivel de grado
Cuarto nivel de postgrado

Otros estudios

Figura 34. Nivel de estudios
Andlisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 3 tienen educacion general basica que
corresponde al 50%, 2 tienen educacion de bachillerato que corresponde al 33% y 1
tiene titulo de tercer nivel que corresponde el 13% en el aspecto de nivel de estudio

académico.
Interpretacion:

La empresa ha contratado en los Gltimos 4 afios nuevo personal el mismo que debido
a problemas familiares y econdmicos no pudieron continuar con estudios superiores, a
todo esto se suma el problema suscitado en el afio 2019 de la pandemia que también
fue un factor importante para la contratacion de personal disponible en ciertas
adversidades; la empresa tiene la obligacidn de realizar capacitaciones, evaluacion de
competencias y apoyar al desarrollo profesional de sus trabajadores lo cual permitira

suplir la brecha de conocimiento entre trabajadores experimentados e inexpertos.
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Pregunta 4: ¢ Cuantos afos lleva usted trabajando en su lugar de trabajo actual?

Tabla 9. Tiempo de trabajo

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%

Menor a 1 afio 0
Entre 1y 3 afios 33
Entre 4 y 6 afios 0
Entre 7 y 10 afios 17
Mayor a 10 afios 50
TOTAL 100

0
2
0
1
3
6
= Menor a 1 afio
‘ = Entre 1y 3 afios
\, Entre 4 y 6 afios
17% ’
Entre 7y 10
afnos

= Mayor a 10
afnos

Figura 35. Tiempo de trabajo
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 2 respondieron que llevan trabajando de
1 a3 afios, 1 respondid que se encuentra trabajando entre 7 y10 afios y finalmente 3 se

encuentran trabajando més de 10 afios dentro de la organizacion.
Interpretacion:

La industria de la curtiembre cuenta con procesos que requieren de personal apto para
realizarlos, tomando en consideracion el area de formulacién y pigmentacion requiere
de personas expertas en el area; la empresa capacita a sus trabajadores continuamente
respecto al desarrollo de nuevos productos y en su mayoria los encargados de estas

areas son los que mas tiempo han estado dentro de la empresa.
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Pregunta 5: ¢Ha recibido algun tipo de capacitacion por parte de la empresa

sobre seguridad y riesgos laborales en el trabajo?

Tabla 10. Capacitaciones realizadas por la empresa

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Si 6 100
No 0 0
TOTAL 6 100%

=Si = No

—

Figura 36. Capacitaciones realizadas por la empresa

Andlisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: todas las personas han respondido que si
han recibido capacitaciones por parte de la empresa sobre la seguridad y riesgos

laborales por parte de la gerencia de la empresa.
Interpretacion:

La empresa curtiduria se encarga de abastecer con toda la informacion necesaria
respecto a seguridad y riesgos laborales dentro de la empresa a todos los miembros de
esta, lo cual permite que los trabajadores no estén propensos a cometer actos inseguros

o a sufrir algun tipo de accidente dentro de sus actividades laborales.

47



Pregunta 6: Durante su jornada laboral ¢con qué frecuencia est4 expuesto a las

siguientes situaciones?

Tabla 11. Tiempo de exposicion a riesgos

FRECUENCIA
< CASI ALGUNAS CASI
CATEGORIAS NUNCA NUNCA VECES SIEMPRE SIEMPRE | TOTAL
R_lesgo de caida al mismo 1 2 2 0 1 6
nivel
R_lesgo de caida a distinto 5 1 0 0 0 6
nivel
Riesgo de caida de
objetos, materiales o 1 2 3 0 0 6
herramientas
Riesgo de _desplomes 0 6 0 0 0 0 6
derrumbamientos
Riesgo  de  cortes,
pinchazos,  rozaduras, 0 1 1 1 3 6
etc.
Riesgo de golpes 0 4 2 0 0 6
Riesgo de atropellos,
atrapamiento 0 5 1 0 0 0 6
aplastamiento por
vehiculos
Riesgo de atrapamiento o
aplastamiento con 3 2 1 0 0 6
equipos 0 maquinarias
Riesgo de par_tlculas 0 5 2 1 1 0 6
trozos de material
Riesgo a quemaduras 3 1 2 0 0 6
Dafios producidos por
exceso de exposicion al 5 1 0 0 0 6
sol
Rlesgq de incendios o 4 2 0 0 0 6
explosiones
anos producidos por 6 0 0 0 0 6
animales
Rllesg_o a  contactos 6 0 0 0 0 6
eléctricos
Riesgo de accidente de
transito en la jornada 2 3 1 0 0 6
laboral
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Riesgo a quemaduras

etc.
exposicion al sol

herramientas
Riesgo a contactos eléctricos

Riesgo de caida al mismo nivel
Riesgo de caida a distinto nivel
aplastamiento por vehiculos
Riesgo de atrapamiento o aplastamiento
Dafios producidos por exceso de
Dafios producidos por animales

con equipos 0 maquinarias
Riesgo de incendios o explosiones

Riesgo de atropellos, atrapamiento 0 ——
Riesgo de accidente de transito en la
jornada laboral

Riesgo de caida de objetos, materiales 0 ————
Riesgo de cortes, pinchazos, rozaduras,

Riesgo de desplomes o derrumbamientos
Riesgo de particulas o trozos de material

Figura 37. Tiempo de exposicion a riesgos
Riesgo de caida al mismo nivel
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 1 respondié que nunca ha estado
expuesto a caidas inferiores a 1.80 m, 2 respondieron que casi nunca han estado
expuesto a caidas inferiores a 1.80, 2 respondieron que algunas veces se encontraban
expuestos a caidas inferiores a 1.80 y 1 respondid que siempre esta expuesto a caidas

al mismo nivel.
Interpretacion:

El area de produccién de la empresa es totalmente plana, teniendo solamente zonas
altas en la zona de pelambre, curtido y tefiido; dentro de esta area el trabajador que
realiza las actividades esta expuesto siempre a caidas al mismo nivel debido a la altura
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de los fulones o bombos de curticién, los mismos que tienen un sistema de
abastecimiento de quimicos y materia prima (piel) a una cierta altura del suelo, la

misma que no excede los 1.80 m.
Riesgo de caida a distinto nivel
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 5 respondieron que nunca ha estado
expuesto a caidas a distinto nivel, 1 respondio que casi nunca han estado expuesto a

caidas superiores o iguales a 1.80 m.
Interpretacion:

El area de produccion de la empresa es totalmente plana, teniendo solamente zonas
altas en la zona de pelambre, curtido y tefiido; dentro de esta area el trabajador que
carga los fulones o bombas de curticion con pieles se encuentra expuesto solamente

cuando es necesario realizar la produccién a gran escala del cuero.
Riesgo de caida de objetos, materiales, herramientas, etc.
Analisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 1 respondieron que nunca ha estado
expuesto a caidas de objetos, materiales o herramientas; 2 respondié que casi nunca
han estado expuesto a caidas de objetos, materiales o0 herramientas y 3 mencionaron
que algunas veces estan expuesto de caidas de objetos, materiales o herramientas.

Interpretacion:

Los materiales, herramientas y objetos dentro de la empresa tienen un area establecida
para su almacenamiento y existen politicas dentro de la empresa que obligan a los

trabajadores a cumplir con el ordenamiento de estos posterior a su utilizacion.
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Riesgo de desplomes o derrumbamientos
Analisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 6 respondieron que nunca ha estado
expuesto a desplomes o derrumbamientos, lo cual corresponde al 100% de personas

no expuestas.
Interpretacion:

La parte estructural de la empresa se encuentra en buenas condiciones sin representar

ningun tipo de riesgo a los trabajadores.
Riesgo de cortes, pinchazos o rozaduras.
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 1 respondi6 que casi nunca esta expuesto
a cortes, pinchazos o rozaduras, 1 respondio que se encuentra expuesto algunas veces,
1 respondi6 que casi siempre se encuentra expuesto a corte, pinchazos o rozaduras y 3

siempre se encuentran expuestos a este riesgo.
Interpretacion:

La empresa se encuentra en la obligacion de proveer a los trabajadores de equipos de
proteccion para realizar actividades que impliquen el uso de herramientas
cortopunzantes; es importante considerar que al existir rotacion de puestos de trabajo
en ciertas ocasiones todos los trabajadores pueden estar expuestos a este tipo de riesgo.

Riesgo de golpes
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 4 respondieron gque casi nunca esta

expuesto a golpes, 2 respondieron que algunas veces se encuentran expuestos a golpes.
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Interpretacion:

Dentro de la curtiembre los espacios dentro del area de produccién son adecuados y
bien establecidos debido que la circulacion entre areas de trabajo requiere de un
espacio considerable para transportar las cargas de cuero entre procesos; dentro del
area de produccion existen objetos que son movibles los cuales en ciertas ocasiones

pueden interrumpir el libre movimiento o golpear a los trabajadores.
Riesgo de atropello, atrapamiento o aplastamiento por vehiculos
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 5 respondieron que nunca esta expuesto
a atropellos, atrapamientos o aplastamientos por vehiculos, 1 respondi6 que casi nunca

se encontraba expuesto a este riesgo.
Interpretacion:

El area de produccion de la empresa tiene una distribucion tanto de puestos de trabajo
como de maquinaria adecuado; dentro de la planta existe el espacio necesario para el

libre transporte de pieles en vehiculos de carga (montacargas).
Riesgo de atrapamiento o aplastamiento por maquinarias
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 3 respondieron que nunca esta expuesto
a atropellos, atrapamientos o aplastamientos por vehiculos, 2 respondieron que casi
nunca se encontraba expuesto a este riesgo y 1 respondié que algunas veces se

encuentra expuesto a atrapamientos o aplastamientos por maquinaria.
Interpretacion:

El principio de produccion de cuero permite que no exista mucha exposicion a
atrapamientos, en la curtiembre existen procesos que estan siendo tercerizados, los

mismos que representaban un riesgo potencial de atrapamiento o aplastamiento para
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los trabajadores; el &rea de prensado es la Unica que dispone de maquinaria que

representa un riesgo en este ambito.
Riesgo de particulas o trozo de material que se esparcen en el aire
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 2 respondieron que nunca estan
expuestos a particulas o trozos de material esparcidos en el aire, 2 respondieron que
casi nunca se encontraba expuesto a este riesgo, 1 respondié que algunas veces estaba
expuesto a particulas y trozos de materiales esparcidos en el aire y finalmente 1

respondid que casi siempre se encontraba expuesto a este riesgo.
Interpretacion:

La curtiembre dispone de ventilacion natural y artificial adecuada en su zona de
produccidn, ademas de disponer un espacio en especifico para realizar el manejo de
quimicos y establecer las formulaciones requeridas para la produccion, tomando en
consideracién los requerimientos del cliente; la empresa esta en la obligacion de
brindar equipos de proteccion individual a los trabajadores que se encuentran

realizando actividades en exposicion a estos factores de riesgo.
Riesgo a quemaduras
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 3 respondieron que nunca estan
expuestos a quemaduras, 1 respondié que casi nunca se encontraba expuesto a
guemaduras y 2 respondieron que casi nunca estaban expuesto a quemaduras en su

zona de trabajo.
Interpretacion:

Existe dentro del area de produccion la sefialética adecuada para el manejo de
quimicos, ademas de tener sefializacion en las zonas donde la temperatura puede
resultar perjudicial para los trabajadores, ademas que provee de los equipos de

proteccion individual adecuados.
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Dafios producidos por exceso de exposicion al sol

Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 5 respondieron que nunca esta expuesto
directamente al sol, 1 respondid que casi nunca se encontraba expuesto a la luz solar.

Interpretacion:

La mayoria de los procesos de produccion de cuero se encuentran dentro de un area
cubierta, por esta razon los trabajadores no se encuentran expuestos a la luz solar
teniendo en cuenta que existe el area de ablandado en la zona externa pero también
tiene una cubierta adecuada; la mayoria del tiempo los trabajadores se encuentran bajo

cubierta.
Riesgo de incendios o explosiones
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 4 respondieron que nunca se encuentran
expuestos a incendios o explosiones y 2 respondieron que casi nunca se encuentran

expuestos a este riesgo.
Interpretacion:

La empresa cumple con las pautas y normativas requeridas por el municipio y los
bomberos, lo cual permite que se establezca una correcta distribucién de extintores en
caso de incendio; los trabajadores han sido capacitados en prevencion de incendios
ademas que el caldero y la maquinaria tiene constante mantenimiento para evitar algin

tipo de fallo que pueda desencadenar en incendios o explosiones.
Darios producidos por animales
Analisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 6 respondieron que nunca se encuentran

expuestos a dafios producidos por animales.
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Interpretacion:

Dentro de las instalaciones existen animales (perros) que sirven de guardiania, los
mismos se encuentran en la parte externa del area de produccién y en el momento que
la empresa se encuentra en produccidon estdn encerrados dentro de un area

especificamente establecida para ellos.
Riesgo a contactos eléctricos
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 6 respondieron que nunca se encuentran

expuestos a contactos eléctricos.
Interpretacion:

La empresa cuenta con instalaciones adecuadas en el tema de conexiones eléctricas,
teniendo una distribucion por canaletas y a una altura prudencial de los trabajadores
para evitar totalmente el contacto con los trabajadore; todas las maquinas se accionan
primeramente desde una fuente de energia ubicada externamente al area de

produccién.
Riesgo de accidente de transito en la jornada laboral.
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 2 respondieron que nunca se encuentran
expuestos a accidentes de transito, 3 respondieron que casi nunca se encuentran
expuestos a accidentes de transito, finalmente 1 respondio6 que algunas veces ha sufrido

este tipo de accidentes.
Interpretacion:

El dnico transporte o vehiculo de carga que dispone la empresa es un montacargas que
ingresa unicamente al area de abastecimiento; el area de pelambre, curtido y tefiido
tiene el espacio suficiente para el libre movimiento de los vehiculos de carga y del

personal de la empresa.
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Pregunta 7: ¢Utiliza equipos de proteccion personal en su jornada laboral de

trabajo?
Tabla 12. Utilizacion de equipos de proteccion individual
CATEGORIA | FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Si 6 100
No 0 0
TOTAL 6 100
‘ ' = Si = No
100%
Figura 38. Utilizacion de equipos de proteccion individual
Anélisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 6 respondieron que si utilizan equipos

de proteccion personal durante su jornada de trabajo.
Interpretacion:

La empresa provee de equipos de proteccién individual, ademas de controlar el uso de

los mismo durante los periodos de actividad laboral.

Pregunta 8: ; Como considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de ruido

en su puesto de trabajo?

Tabla 13. Ambiente laboral en puesto de trabajo

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Excelente: casi no hay ruido. 0 0
Bueno: No es muy elevado, pero es algo
5 83
molesto.

5
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Moderado: Existe ruido de nivel elevado,
que dificulta seguir una conversacion con 1 17
alguien a 3 metros.

Deficiente: Existe ruido muy elevado, que
no me permite escuchar a otra persona a 3 0 0
metros, incluso si levanta la voz.

Muy deficiente: El ruido es tan intenso que
resulta casi imposible mantener una

9 S s 0 0
conversacién a cualquier distancia, incluso
si levanto la voz.
TOTAL 6 100
= Excelente
% = Bueno
Moderado

\ / Deficiente
= Muy deficiente
Figura 39. Ambiente laboral en puesto de trabajo

Anadlisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 5 respondieron que el ambiente laboral
con exposicion al ruido es bueno, 1 respondi6 que en su area de trabajo el ambiente

laboral respecto al ruido es moderado.
Interpretacion:

El ruido generado por las maquinas provoca alteraciones en la salud funcional de los
trabajadores y representa uno de los principales riesgos fisicos en las empresas de
produccion. En el caso de las curtiembres, este factor afecta negativamente la salud de

los empleados, quienes reportan malestar e incomodidad al desempefiar sus labores.
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Pregunta 9: Durante su jornada laboral ¢siente vibraciones (temblores) en su

cuerpo debido al uso de herramientas o maquinas?

Tabla 14. Vibraciones en puesto de trabajo

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%

Nunca: No siente vibraciones en ninguna

. . 2 33
parte de su cuerpo mientras trabaja.
Casi nunca: Solo siente vibraciones de vez
en cuando, principalmente en las manos o 2 33
brazos.
Algunas veces: Siente vibraciones en las
manos, los brazos o en otras partes del 1 17
cuerpo de vez en cuando.
Casi siempre: Siente vibraciones en las
manos, los brazos y en otras partes del 1 17

cuerpo con bastante frecuencia mientras
trabaja.

Siempre: Siente vibraciones en las manos,
los brazos y en otras partes del cuerpo casi 0 0
todo el tiempo durante su jornada laboral.

TOTAL 6 100

= Nunca

~ ‘ '
\ Casi nunca
17%
/ \ Algunas veces

/

‘ \ 33% ’ Casi siempre
= Siempre
Figura 40. Vibraciones en puesto de trabajo

Analisis:

De una poblacion de 6 personas encuestadas: 2 respondieron gque nunca sienten
vibraciones en ninguna parte del cuerpo, 2 respondieron que solo sienten vibraciones
de vez en cuando en manos o brazos, 1 respondio que algunas veces siente vibraciones
en parte de los brazos y piernas y finalmente 1 respondid que siente vibraciones en las

manos, brazos y en otras partes del cuerpo con bastante frecuencia.
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Interpretacion:

Las vibraciones en el area de produccion se encuentran Unicamente en el area de
ablandado por el principio de funcionamiento de la maquinaria (molliza), ademas
puede mencionar que el manejo de vehiculos también transfiere un cierto nivel de
vibraciones al cuerpo completo para lo cual la empresa realiza este tipo de actividades

solamente cuando es requerido y se lo hace en una jornada por semana.

Pregunta 10: ¢{Como considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de

calor en su puesto de trabajo?

Tabla 15. Calor en el ambiente laboral

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%

Excelente: La temperatura es agradable y

cdmoda. No siento calor. ! 17
Bueno: Generalmente la temperatura es

adecuada, pero a veces noto un poco de 4 67
calor.

Moderado: Con frecuencia la

temperatura es calida, causando algo de 0 0
incomodidad.

Deficiente: La temperatura suele ser
bastante calurosa, provocando 1 17
incomodidad significativa.

Muy deficiente: La temperatura es

extremadamente calurosa, resultando en 0 0
incomodidad y dificultando el trabajo.
TOTAL 6 100

- » » Excelente
\’ = Bueno

Moderado

Deficiente

= Muy deficiente

Figura 41. Calor en el ambiente laboral



Andlisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 4 respondieron que el ambiente laboral
con exposicion a temperaturas es bueno, 1 respondid que en su area de trabajo el
ambiente laboral respecto a temperatura es excelente, 1 respondio que la exposicion a

temperaturas en su area de trabajo es deficiente.
Interpretacion:

La curtiembre cuenta en toda su planta de produccidn ventilacion natural adecuada, la
misma que evita que el calor se concentre de manera que represente un riesgo para los
trabajadores; ademas en las &reas que se trabajan con quimicos y donde pueden

aparecer particular volatiles de materiales existe ventilacion artificial (extractores).

Pregunta 11: ;Como considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de

iluminacion en su puesto de trabajo?

Tabla 16. lluminacién en el ambiente laboral

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Excelente: La iluminacién es adecuada y 1 17
permite trabajar sin esfuerzo visual.
Bueno: La iluminacién es suficiente para 5 83

realizar las tareas sin molestias.

Moderado: La iluminacién es aceptable,
pero puede causar algo de cansancio en los 0 0
0jos si se trabaja durante mucho tiempo.

Deficiente: La iluminacion es insuficiente,
lo que dificulta realizar tareas y puede causar 0 0
molestias.

Muy deficiente: La iluminaci6on es
extremadamente inadecuada, causando gran
dificultad para trabajar y esfuerzo adicional
para ver bien.

TOTAL 6 100%
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= Excelente

= Bueno
Moderado
Deficiente

= Muy deficiente

Figura 42. lluminacion en el ambiente laboral
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 5 respondieron que el ambiente laboral
tiene una iluminacion buena, 1 respondié que en su area de trabajo cuenta con

iluminacion excelente.
Interpretacion:

La empresa tiene como prioridad ofrecer una correcta iluminacién para el normal
desarrollo de las actividades de sus trabajadores, para ello existe un plan de
mantenimiento preventivo de luminarias; la distribucion de la planta de produccién se

encuentra adecuada con luminarias y tragaluces.

Pregunta 12: ;Con qué frecuencia realiza trabajos que le obligan a mantener
posturas incomodas (agacharse durante largos periodos, permanecer de pie

durante mucho tiempo, trabajar en posiciones forzadas o encorvadas, etc.)?

Tabla 17. Posturas incOmodas

CATEGORIA FRECUENCIA PORCENTAJE
Nunca 0 0%
Casi nunca 2 33%
Algunas veces 3 50%
Siempre 1 17%
TOTAL 6 100%
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= Nunca

17% 33%
\ . Casi nunca

Algunas veces

50%
Siempre

Figura 43. Posturas incomodas
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 2 respondieron que casi nunca realizan
posturas incomodas, 3 respondieron que algunas veces realizan posturas incomodas y

1 respondio que siempre realiza posturas incomodas en su actividad laboral por diaria.
Interpretacion:

Dentro de la curtiembre existen procesos que netamente son repetitivos en cada area
de produccién, esto se debe al principio de funcionamiento de la maquinaria y al
procedimiento de produccion de cueros, la gerencia debe encargarse de realizar pausas

activas o rotacion de puestos de trabajo para precautelar este tipo de problemas.

Pregunta 13: En su trabajo diario, ¢con qué frecuencia realiza levantamiento de

objetos pesados?

Tabla 18. Levantamiento de objetos en el trabajo

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Nunca 0 0
Casi nunca 2 33
Algunas veces 2 33
Siempre 2 33
TOTAL 6 100
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33% 33% = Nunca
/ \ Casi nunca
33% ’ Algunas veces
v Siempre

Figura 44. Levantamiento de objetos en el trabajo
Anélisis:

De una poblacion de 2 personas encuestadas: 2 respondieron que casi nunca realizan
levantamiento de objetos pesados, 2 respondieron que algunas veces realizan
levantamiento de objetos pesados y 2 respondieron que siempre realizan este tipo de

levantamientos de objetos pesados.
Interpretacion:

Dentro de la curtiembre existen un manejo de cargas adecuado respecto a cargas
extremadamente pesadas, es decir que los trabajadores no manipulan objetos muy
pesados directamente; en el area de almacenamiento los encargados de ordenar el
producto final antes de su entrega realizan levantamientos manuales de un nimero
determinado de cueros debido que no se puede utilizar el montacargas porque puede
dafar la integridad y calidad del producto finalizado; la empresa se encarga de
proporcionar fajas ergondmicas y de soporte para cuidar la integridad de sus

trabajadores.
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Pregunta 14: ;Como considera el ambiente laboral de acuerdo con la carga de

trabajo en su puesto?

Tabla 19. Carga de trabajo en el ambiente laboral

CATEGORIA FRECUENCIA PORCENTAJE
Excelente: La carga de trabajo es
minima y me permite completar mis 0 0

tareas sin estrés ni presion.

Bueno: La carga de trabajo es
manejable 'y no suele causarme 2 33
problemas significativos.

Moderado: La carga de trabajo es
equilibrada y me permite realizar mis
tareas de manera efectiva sin sentirme
abrumado.

Deficiente: La carga de trabajo es
considerable y, en ocasiones, me
resulta dificil cumplir con todas las
tareas en el tiempo asignado.

Muy deficiente: La carga de trabajo es
excesiva y me causa estrés y dificultad
para completar mis tareas
adecuadamente.

TOTAL 6 100

33% 33% = Excelente

Bueno
/ \’ Moderado

33% Deficiente
= Muy deficiente

Figura 45. Carga de trabajo en el ambiente laboral
Analisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 2 respondieron que la carga laboral es
moderada, 2 respondieron que la carga laboral es buena y 2 respondieron que la carga
laboral es considerable y a veces imposible de cumplir con todas las tareas encargadas

por gerencia.
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Interpretacion:

La empresa tiene como principio ofertar un producto de calidad a sus clientes y en la
actualidad debido a la recesion surgida por la pandemia del afio 2019, se han tenido
que despedir personal y sustentar las actividades de la empresa con menos personal,
por la misma razon las actividades son rotativas y en ciertos aspectos una misma
persona puede encargarse de 1 o 2 procesos a la vez, la empresa es encargada de

supervisar la salud emocional y fisica de sus trabajadores.

Pregunta 15: ¢ Como considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de

esfuerzo mental requerido para realizar su trabajo?

Tabla 20. Esfuerzo mental en el ambiente laboral

CATEGORIA FRECUENCIA PORCENTAJE
Excelente: El trabajo no requiere casi ningn
esfuerzo mental, y las tareas son féciles de 0 0%

realizar.

Bueno: EIl trabajo requiere un poco de
esfuerzo mental, pero no es demasiado 3 50%
exigente.

Moderado: El trabajo requiere un nivel
razonable de esfuerzo mental, pero se puede 0 0%
manejar sin demasiados problemas.

Deficiente: El trabajo requiere un esfuerzo
mental considerable, y a veces me resulta 3 50%
agotador.

Muy deficiente: El trabajo demanda un
esfuerzo mental extremo, causando gran

h p 0%
fatiga y dificultad para mantener la
concentracion.

TOTAL 6 100%
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= Excelente

Bueno
I‘ Moderado
- | Deficiente

Muy deficiente

Figura 46. Esfuerzo mental en el ambiente laboral
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 3 respondieron que el ambiente laboral

en general es bueno, 3 respondieron el ambiente laboral es deficiente.

Interpretacion:

Debido a la escasez de personal dentro del area de produccion existen obreros que se
encargan de supervisar y realizar varios procesos a la vez lo cual llega a repercutir con

su estabilidad emocional debido que la exigencia laboral es de nivel.

Pregunta 16: En el ultimo afio (12 meses), ¢Cuantas veces ha sufrido algun
accidente de trabajo (cortes con herramientas, caidas, lesiones o quemaduras,
etc.)?

Tabla 21. Accidentes de trabajo en un afio

CATEGORIA FRECUENCIA | PORCENTAJE%
Nunca 4 67
Una vez 1 17
Dos o tres veces 1 17
Mas de tres veces 0 0
TOTAL 6 100
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Nunca

17%\ Una vez
I/ 67%
Dos o tres veces

= Mas de tres veces

Figura 47. Accidentes de trabajo en un afio
Anélisis:

De una poblacién de 6 personas encuestadas: 4 respondieron que nunca han sufrido un
accidente laboral, 1 respondié que ha sufrido un accidente laboral y finalmente 1
respondié que ha sufrido entre 2 y 3 accidentes laborales, todo en un periodo de un

afo.
Interpretacion:

Las empresas productoras de cuero son una industria donde hay presencia de riesgos
laborales fisicos, mecéanicos, quimicos, psicosociales y ambientales debido al uso de
maquinaria industrial a gran escala y de quimicos que permiten obtener un producto
de calidad; la curtiembre como principio fundamental debe tener el resguardar la salud
de sus trabajadores mediante planes de gestion de riesgos y control de enfermedades,

lo mismo que permitiré tener un ambiente laboral adecuado.

3.4.2 Lista de chequeo inicial de riesgos

Como método inicial se realiz6 una inspeccion mediante observacion directa la cual
permitié identificar de manera inicial los riesgos existentes dentro del area de

produccion de la empresa, como se muestra en la tabla 22.
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Tabla 22. Resultado de la Lista de Chequeo inicia de riesgos aplicado mediante

observacion

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS
ELECTRONICA E INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL HIB&'JSO
FECHA:
REALIZADO El investigador
POR: g
LUGAR: Curtiduria Hidalgo - Area de produccion.
DIRECCION: | César Augusto Salazar, Pisque Bajo, Ambato - Ecuador.
CHECK LIST DE VERIFICACION INICIAL DE RIESGOS
ITEM PARAMETROS PARA VERIFICAR SI |NO | OBSERVACIONES
Los trabajadores utilizan EPI'S adecuados en el No . . los
1 . g X |empleados utilizan
area de produccion .
EPI'S
2 La temperatura es adecuada. X
3 Presencia de iluminacion natural. X
4 Presencia de iluminacion artificial. X
5 La ventilacion es adecuada. X
El ruido no es
significativo,  pero
6 El ruido al interior es adecuado. x | PO _eI principio de
trabajo de la
maquinaria  existe
picos altos y bajos.
Por el principio de
A . . produccion continua
Las maquinas y aparatos que producen ruido estan L
7 ) . X |no permite aislar la
aisladas y correctamente ubicadas S
maquinaria
independientemente.
8 El ruido exterior es aislado hacia el interior. X
9 Instalaciones eléctricas en buen estado. X
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10

Presencia de humedad en paredes, pisos o techos.

Existe humedad en la
zona de pelambre.

11

Areas de la empresa limpias adecuadamente.

12

Pasillos y corredores libres de objetos y obstaculos.

13

Cada objeto tiene un lugar especifico de
colocacion.

14

Espacios fisicos con altura adecuada.

15

Los materiales de limpieza tienen lugar
independiente de almacenamiento.

16

Existe presencia de polvos en el entorno.

La presencia de
polvos es minima e
imperceptible

17

Se controlan malos olores provenientes de
desagules o alcantarillas.

La zona de desagle
no tiene mal olor, en
la parte externa
existe un sistema de
tratamiento de
residuos el cuél emite
malos olores de muy
baja intensidad.

18

Los materiales de limpieza se manipulan
correctamente.

19

Se controla la presencia de vectores.

Existe presencia de
animales domésticos
dentro del éarea de
produccion.

20

Los desechos organicos son manipulados
correctamente.

21

Los desechos inorganicos son manipulados
correctamente.

22

Correcta manipulacién, manejo y control de
cargas.
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Existe rotacion de
puestos de trabajo en

23 Se evita realizar posturas repetitivas. X . .
ciertas areas de la
empresa.
24 Se evita realizar sobre esfuerzo o posturas X
forzadas.
Existe rotacion de
. . L . uestos de trabajo en
25 Se evita realizar movimientos repetitivos. X P! . ]
ciertas areas de la
empresa.
El proceso  de
ablandado se lo
2 Las méaquinas y aparatos que producen vibracion X realiza
estan aisladas y correctamente ubicadas independientemente
en un area aislada y
externa.
En la zona de
27 Se evita que el trabajador estda expuesto a ablandado la
vibraciones periddicas y fuertes. maquinaria produce
vibraciones leves.
El  personal rota
Se realizan turnos rotativos o pausas activas en los debido que se trabaja
28 puestos de trabajo que tienen exposicion a ruido y | x bajo pedido y la
vibraciones produccion actual es
baja.
29 Se evita un ambiente de trabajo monétono. X
Existen pausas
. S activas y motivacion
30 Existe motivacion en el personal. X Y
frecuente en el
personal.
Todas las maquinas
tienen una sefialética
31 Existe sefialética adecuada sobre manipulacién de X que indica el proceso
maquinas. de: encendido y
manipulacion
adecuados.
La sefialética es
. I . adecuada en todas las
32 Existe sefialética de seguridad adecuada. X . .
areas son: adecuadas
y visibles a distancia.
TOTAL 26
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LISTA DE CHEQUEO DE
VERIFICACION DE RIESGOS INICIAL

=Sl =NO

Figura 48. Resultado numérico Lista de Chequeo

Analisis e interpretacion: el resultado final de la lista de chequeo nos muestra que
existen 6 aspectos de seguridad que no se cumplen adecuadamente los mismo que se
tomaron en cuenta para empezar con el analisis y control de riesgos en los puestos de

trabajo.
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3.4.3 Matriz de identificacion de riesgos por &reas.

Tabla 23. Matriz de identificacion de riesgos por areas

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS
ELECTRONICA E INDUSTRIAL

punzantes, caidas
a distinto nivel,
caidas de objetos

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL HIDALGO
CURTIDURIA
Curtiduria Hidalgo EVALUACION: | Inicial
DIRECCION: | César Augusto Salazar, Pisque Bajo, FECHA .
Celo Ambato - Ecuador EVALUACION:
:Slégﬁlﬁ ADO: Proceso productivo de la empresa
NUMERO DE PERSONAS
PERSONAS: HOMBRES: | MUJERES: VULNERABLES:
EVALUADOR: | El investigador PAGINA:
IDENTIFICACION INICIAL DE RIESGOS POR AREAS
DESCRIPCION
< RIESGO RIESGO
AREAS PROCESO < P DE LOS
FISICO MECANICO RIESGOS
Espacio fisico
reducido. Piso
resbaladizo,
golpes con
maquinaria,
manejo de
herramientas
cortantes 0 | Existe presencia de
AREA 1 PELAMBRE, Ruido e | punzantes, caidas | riesgos fisicos y
CURTIDO Y TENIDO |iluminacion |a distinto nivel, | mecanicos
caidas de objetos | representativos.
0
derrumbamientos,
caidas de objetos
en manipulacion,
manipulacion de
materiales
calientes.
" DIVIDIDO, Procesos
AREA 2 REBAJADO Y No aplica No aplica tercerizados
DESCARNADO
Espacio fisico
reducido. Piso
reshaladizo,
golpe§ . N1 Existe presencia
A CLILANDADE), Ruido g | Maquinania, de riesgos fisicos y
AREA 3 ESTACADO, LIJADO, iluminacién manejo de MecAnicos
DESEMPOLVADO herramientas .
representativos.
cortantes 0
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0
derrumbamientos,
caidas de objetos
en manipulacion,
manipulacion de

materiales
calientes.
Espacio fisico
reducido. Piso
resbaladizo,
golpes con
maquinaria,
manejo de
herramientas
cortantes 0| Existe presencia
AREA 4 PRENSADO Ruidp ¢ punz_an_tes, ca_idas de ri’es_gos fisicos y
iluminacién |a distinto nivel, | mecénicos
caidas de objetos | representativos.
0
derrumbamientos,
caidas de objetos
en manipulacion,
manipulacion de
materiales
calientes.
Espacio fisico
reducido. Piso
resbaladizo,
golpes con
maquinaria,
manejo de
herramientas
cortantes o| Existe presencia
AREA 5 PIGMENTADO Ruid_o e punzantes, ca_idas de ri,es_gos fisicos y
iluminacion |a distinto nivel, | mecénicos
caidas de objetos | representativos.
0
derrumbamientos,
caidas de objetos
en manipulacion,
manipulacion de
materiales
calientes.
El producto no esta
) ALMACENAMIENTO No existe | Espacios siendo almacenado,
AREA 6 PRODUCTO riesgo reducidos es enviado
FINALIZADO directamente al
cliente.
" DESARROLLO DE glec;arrolfzndo -
AREA 7 NUEVOS No aplica No aplica nuevos  productos
PRODUCTOS

actualmente
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El almacén cuenta
con todos los
estandares y la
persona encargada
no pasa mas de 10
minutos en el area.

Atrapamiento,

) ALMACENAMIENTO No existe piso irregular o
AREA 8 DE QUIMICOS Y riesgo resbaladizo,
FORMULACION desorden en el
area de trabajo

Analisis: se han identificado 7 areas que contienen los procesos de produccion de
cuero, dentro de las cudles se identifican riesgos fisicos y mecanicos que representan
un factor de riesgo laboral a los trabajadores. El &rea 8 no se considera como parte del
proceso porque solamente es el lugar de almacenamiento del producto terminado el
mismo que actualmente se encuentra en poco uso debido que la empresa esta

trabajando bajo pedido y el producto es entregado inmediatamente el cliente.

Interpretacion: las areas resaltadas como no aplicables se refiere a lo que se mencion6
con anterioridad debido que los procesos estan siendo tercerizados y no cuentan con
mano de obra dentro de la misma (AREA 2), por lo mismo se determina que para poder
llevar a cabo la identificacion y evaluacién de riesgos dentro de las matrices se tomaran

en cuenta las areas marcadas en amarillo en la tabla 23.

3.4.4 Cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo — Método triple criterio —
PGV.

En la tabla 24 se puede apreciar un ejemplo de cualificacién de riesgo fisico (ruido) de
la Matriz cualificacion o estimacién cualitativa del riesgo - Método triple criterio —
PGV aplicada a la empresa. En el Anexo D, se muestra la matriz detallada de todos los

riesgos identificados.
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Tabla 24. Ejemplo de matriz de cualificacion o estimacion de riesgo por ruido —
Método Triple Criterio - PGV

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS,
ELECTRONICA E INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL HIDALGO
FECHA:
REALIZADO POR: El investigador
LUGAR: Curtiduria Hidalgo - Area de produccion
DIRECCION: César Augusto Salazar, Pisque Bajo, Ambato - Ecuador.

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO -
METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

PROBABILIDAD] o avEDAD ESTIMACION
DE DEL DARO VULNERABILIDAD DEL RIESGO
OCURRENCIA
=
218 |8
o IE S 8 LLl
Z = = e}
< < g o pd 21E
Z ) Sa| 8 O zZ
< i S = S|
S| o H1z8 |z n % =
< | £ | < JulZ2| z]C2|CF| W 155
2ol 5lEl2|Ylbslbgl 2 12
5| 2| |||z |uE|ug 2|22
< < |SE | C |2l a
o S Zs5|E Z @ 0
m = 1<2|2 = Wi
- ; w =
ol |2
315
1 2 3 1|2 3 1 2 3 Y | Y
4 | 6
RUIDO X X X X 17

Analisis: el ruido como riesgo fisico tiene una ocurrencia media, con un dafio que se
identifica como extremadamente dafiino y vulnerabilidad de caracter incipiente en su

gestion.

Interpretacion: dentro del proceso de produccion de la empresa Curtiduria Hidalgo
el ruido representa uno de los principales riesgos a tomar en consideracién debido al

principio funcional de la maquinaria de cada uno de los procedimientos.
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3.4.5 Registro de identificacion de riesgo laboral por ruido basado en el puesto
de trabajo

Para llevar una correcta valoracion de riesgos por ruido que afectan a los trabajadores
de la empresa, se realizaron mediciones de ruido dentro de las areas de trabajo
definidas en la tabla 23 y los datos se registraron segun lo establecido en la tabla 25.
Para el AREA 1 en la que se encuentran los procesos de pelambre, curtido y tefiido se
aplico un registro diferente a las areas 2, 3 y 4, debido al principio de trabajo aplicado

dentro de la misma.

Tabla 25. Matriz Registro de identificacion de riesgo laboral por ruido basado en el

puesto de trabajo

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE
RIESGO LABORAL POR RUIDO v
CURTIDURIA HIDALGO HIDALGO
CODIGO: CH-A1-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordén.
EVALUADO POR | El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo
IDENTIFICACION DE RUIDO INDUSTRIAL AREA 1
EMPRESA: Curtiduria Hidalgo Elaborado por: Hernan Ismael Toalombo
AREA DE Pelambre, curtido, Revisado por: Ing. Aprobado por: Ing.
TRABAJO tefiido Edisson Jordan Francisco Hidalgo
PUESTO DE HORA 13 horas
TRABAJO Operador IDENTIFICACION
FECHA 14/11/2024 TRABAJADORES 2
ENCUESTA HIGIENICA: SELECCION DE LAS CARACTERISTICAS DE EXPOSICION
ACUSTICA

La jornada de trabajo se divide en tareas El ruido proviene de los
diferentes y concretas. sistemas de transmision

- - — - mecanica (motor - reductor), de
El trabajador tiene una exposicion al ruido X los fulones de pelambre,
de forma  similar. curticion y tefiido

Se tiene amplio conocimiento de las
condiciones de trabajo con exposicion a
ruido.

El trabajo consta de un pequefio nimero de
tareas muy ruidosas.
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Existe un grupo homogéneo de exposicion
al ruido, que incluya iguales o diferentes | x
cargos.

El ruido cubre la jornada completa de
trabajo.

Su jornada de trabajo incluye ruidos de
menor nivel o silenciosos.

Se desconoce de la exposicion al ruido en
menor o mayor grado y es imprescindible | x
0 compleja.

Se realiz6 una entrevista con el técnico de
seguridad e higiene industrial para obtener | x
informacion puntual de las mediciones.

Anélisis:

Se definieron de manera inicial el &rea de medicién, y la informacién general tanto de
la empresa como del investigador, teniendo como parte del area 1 a los procesos de
pelambre, tefiido y curtido, dentro de esta area existe 1 trabajador permanente y 1
trabajador que intermitentemente realiza actividades cuando el trabajador permanente
lo requiere; se identific6 como fuente sonora al sistema de transmision mecanica

(motorreductor) de los fulones de pelambre, curticion y tefiido.
Interpretacion:

En el &rea 1 los trabajadores tienen una exposicion similar al ruido, consta de un
nimero pequefio de tareas que se consideran muy ruidosas, existe un grupo
homogéneo a la exposicion de ruido teniendo en consideracion que un trabajador opera
los 3 procesos y consecuentemente 1 trabajador adicional lo socorre en actividades de

carga de pieles a los fulones solamente.
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a. ldentificacién de tipo de ruido y estrategia de medicion

Tabla 26. Matriz de identificacion de tipo de ruido y estrategia de medicidn

IDENTIFICACION DE TIPO DE RUIDO Y ESTRATEGIA DE MEDICION

MEDICION DE FUENTE SONORA

ESPECIFICACION

Ubicacion del

TIEMPO LpA dB (A) Horario: hh/mm/ss TECNICA DEL
5 75.50 13:00:00 SONOMETRO
10 13:00:05 Especificaciones:
15 74.90 13:00:10 sonémetro de inspeccion,
20 74.70 13:00:15 Norma IEC 61672-1
(clase I1), Rangos low
25 74.90 13:00:20 30...80 dB, medium 50
30 75.20 13:00:25 dB, high 80..130 dB,
35 74.70 13:00:30 resolucion 0,1 dB,
- precision £ 1,4 dB con
40 75.50 13:00:35 frecuencia de 31,5 Hz,
45 74.90 13:00:40 condiciones ambientales 0
50 74.90 13:00:45 + 40°C, <90%H.r.
55 74.90 13:00:50 LpA dB(A) max = 76.70;
LpA Db(min) =74.70;
60 7470 130055 ruido Continuo
CONDICIONES DE MEDICION GRAFICA ONDA MECANICA DEL RUIDO
RUIDO dB(A)
Altura de son6metro No aplica Ruido dB(A) vs Tiempo (s)

herramientas o
sistemas presentes
en su lugar de
trabajo

MEDICION
RECOMENDADA

sonometro/dosimetr | Altura del hombro ;2'82 e
0 7800 | = 0. 0-08.-¢9"0-9 09
Tiempo de medicion < 72.00
por muestra 5 segundos 5 70.00
Tiempo total de S 800
PO 5 minutos £ 66.00
medicién 64.00
Velocidad del viento 0.0 m/s 62.00
° 60.00
Temperatura °C 26 o 10 20 0 0 <0 0
Humedad relativa 34% Tiempo (s)
Microfono dispone .
; Si
protector de viento
Existe rotacion de
las tareas PATRON DE Tarea compuesta de
Existe dificultad TRABAJO pu
. muchas operaciones cuya
3 para escuchar una IDENTIFICADO: FIJO duracion es imoredecible
ITEMSDE | conversacion por O MOVIL. P
IDENTIFICACIO |ruido
N DE RIESGO El ruido es
POR RUIDO generador por
LABORAL maquinas, ESTRATEGIA DE

Basada en el puesto de
trabajo
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existen ruidos
aleatorios e
inesperados en algin
momento de la
jornada

Andlisis:

Se identifico la fuente sonora mediante la aplicacion de un sondémetro calibrado en
laboratorios avalados por el estado para obtener una medicion precisa y aceptable;
dentro de la identificacidn de tipo de ruido y estrategia de medicién se han evaluado
las condiciones de medicidn de ruido y el patron de trabajo de cada empleado teniendo
asi una estrategia de medicion basada en el puesto de trabajo, debido que existen
grupos homogéneos en el area; el nivel maximo percibido es de 76,70 dB(A) y el nivel

minimo es de 74,70 dB(A) teniendo como aspecto general un ruido continuo.
Interpretacion:

El sonémetro se evalUa en tipo de ruido dB(A) el cual nos permitié establecer los
parametros iniciales de medicion, adicional a esto debido que existieron grupos
homogéneos se aplicd una medicion basada en la tarea la misma que se evalud
mediante mediciones de niveles altos y bajos de ruido; se decide aplicar esta estrategia
de medicién debido que los trabajadores se mueven constantemente dentro de los 3
procesos, controlando y supervisando que los parametros de aditivos, quimicos y agua

sean los correctos para obtener el producto requerido por el cliente.
b. Valoracién cualitativa del riesgo por ruido laboral

Tabla 27. Valoracion cualitativa del riesgo por ruido laboral

VALORACION CUALITATIVA DEL RIESGO POR RUIDO LABORAL

Criterio de
evaluacion

Requiere de
accion
preventiva -
MONITOREO

Método | Probabilidad Consecuencia Nivel de riesgo | Color

INSST BAJO DANINO MODERADO
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Andlisis:

Se valoro bajo el método propuesto por el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en
el Trabajo (INSST), obteniendo una probabilidad baja, con consecuencia de
extremadamente dafino lo cual define al riesgo como moderado y se establece un

criterio de evaluacion preventiva con monitoreo.
Interpretacion:

EI INSST se enfoca en la prevencion de riesgos laborales y es el creador de las Normas
Técnicas de Prevencién a las cuales el Ecuador se ha adaptado por su validez y
versatilidad, al obtener un criterio de evaluacion preventivo con acciones de monitoreo
nos quiere decir que el ruido medido dentro del area es aceptable para el ambiente
laboral.

c. Medicion de ruido basado en la jornada.

Tabla 28. Matriz de medicion de ruido basado en la jornada

FICHA DE MEDICION DE RUIDO BASADO EN LA JORNADA
SELECCION DEL EQUIPO DE | PUEST | METODO: BASADO EN EL

MEDICION O DE PUESTO DE TRABAJO OBSERVACI
PUEST | EQUI | CARACTERIS | TRABA nG<5 5<nG | 15<nG | nG> ONES
O PO TICAS JO - <15 <40 40

DOSIMETRO:1/
1, 1/3 OCTAVA,
CUMPLE CON
NORMA IEC
61252.
Temperatura de
funcionamiento:

o Operador Se considera
0 -65°C,
. . de muestras de 1
Puesto | Dosime | Humedad: 0 a .
L . pelambre X hora, siendo un
movil tro | 95%, Rango: 40 .
, curtido total de 5 horas
a 140 dB, .
y tefiido de muestreo

Precision: +0,7
dB, Ponderacion
de Frecuencia: A,
Cy Z, Respuesta
Temporal:
Répida, Lenta e
Impulso.
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Soném
etro

SONOMETRO:
1/1 banda de
octava,
Ponderacion A,
C., IEC 60651
Tipo 2, 60804
Tipo 2, ANSI
S1.4 Tipo 2, IEC
1260, Precision:
+1.5dB (ref.
94dB @1kHz),
Escala de
medicion de
frecuencia: 25Hz
a 10 kHz, Escala

CARACTERIS
TICASDE LA
MEDICION

Se establece una velocidad de registro de
datos: slow, Filtro A; Tasa de
intercambio: 5, Duracién 15 segundos.

de Medicion:
30dB a 130dB
PROGRAMACION DEL EQUIPO: VELOCIDAD DE REGISTRO: LENTO, FILTRO A
JORNA | 31.5 500 1000 2000 |4000
DA Hz 63Hz |125Hz| 250 Hz Hz Hz Hz Hz 8000 Hz
1 11.07 49.11 57.89 64.57 67.53 | 66.99 | 61.52 4%'8 48.66
2 4.36 42.31 52.73 63.85 69.35 | 67.07 | 61.59 4?'3 47.87
3 1.05 38.83 50.55 63.43 71.09 | 67.14 | 60.49 4%'8 49.01
4 0.23 37.61 48.83 62.17 69.16 | 67.55 | 59.72 4?'2 48.31
5 0.39 38.23 49.40 62.24 69.49 | 67.90 | 60.71 495'1 47.44
Analisis:

Se selecciono como equipo de medicion un dosimetro calibrado, en el cual se defini6

tomar muestras de 1 hora, siendo un total de 5 horas de muestreo.

Interpretacion:

Se define la medicion de 5 horas, en base a la NTP 951 en su apartado nimero 6 donde

menciona que si el grupo homogéneo contiene menos de 5 personas la medicion se

realizard en un periodo de 1 hora por 5 horas continuas, establecidas estas como

jornada laboral, posteriormente las caracteristicas de medicion son programadas en el

dosimetro y colocada al trabajador para su evaluacion continua en el periodo

establecido.
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3.4.6 Registro de identificacion de riesgo laboral por ruido basado en la tarea.

Para llevar una correcta valoracion de riesgos por ruido que afectan a los trabajadores
de la empresa, se realizaron mediciones ambientales y se tabularon conforme el
registro establecido en la tabla 29. En los anexos E y F, se puede observar las matrices

de las éreas 3 y 4 respectivamente.

Tabla 29. Matriz de registro de identificacion de ruido en la tarea

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE
RIESGO LABORAL POR RUIDO

CURTIDURIA HIDALGO HIDALGO
CODIGO: CH-A2-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordan.
EVALUADO POR: |El investigador APROBADO POR: Francisco Hidalgo.
FICHA IDENTIFICACION DE RUIDO INDUSTRIAL AREA 2

EMPRESA: Curtiduria Hidalgo Elaborado por: Hernan Ismael Toalombo
AREA DE Ablandado Revisado por: Ing. Aprobado por: Ing.
TRABAJO Edisson Jordan Francisco Hidalgo
PUESTO DE HORA .

TRABAJO Operador IDENTIFICACION 10:00a. m.
FECHA 19/11/2024 TRABAJADORES 1
ENCUESTA HIGIENICA: SELECCION DE LAS CARACTERISTICAS DE EXPOSICION

ACUSTICA
La jornada de trabajo se divide en tareas X El ruido proviene del sistema
diferentes y concretas. neumatico de la molliza,
. . - - motores eléctricos jaula de

El trabajador tiene una exposicion al ruido ardilla

de forma similar.

Se tiene amplio conocimiento de las
condiciones de trabajo con exposicién a
ruido.

El trabajo consta de un pequefio nimero de
tareas muy ruidosas.

Existe un grupo homogéneo de exposicion
al ruido, que incluya iguales o diferentes
cargos.

El ruido cubre la jornada completa de
trabajo.

Su jornada de trabajo incluye ruidos de
menor nivel o silenciosos.

Se desconoce de la exposicién al ruido en
menor o mayor grado y si es imprescindible X
0 compleja.

Se realiz6 una entrevista con el técnico de
seguridad e higiene industrial para obtener
informacion puntual de las mediciones.
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Andlisis:

Se definieron de manera inicial el area de medicidn, y la informacion general tanto de
la empresa como del investigador, teniendo como parte del area 2 al proceso de
ablandado y como fuente sonora al sistema neumatico de la molliza y motores
eléctricos jaula de ardilla; solamente un trabajador opera la maquinaria durante el

proceso.
Interpretacion:

En el area 2 el operador de molliza realiza tareas concretas y diferentes con un nivel
de exposicion de ruido considerable debido al principio de funcionamiento de la
maquinaria, en este caso la molliza produce ruido considerable y se encuentra aislada
fuera del area de produccion de la empresa, aunque consta dentro del proceso de

fabricacion de cuero.
a. ldentificacién de tipo de ruido y estrategia de medicion

Tabla 30. Matriz de identificacion de tipo de ruido y estrategia de medicién

IDENTIFICACION DE TIPO DE RUIDO Y ESTRATEGIA DE MEDICION

MEDICION DE FUENTE SONORA ESPECIFICACION

TIEMPO LpA dB (A) Horario: hh/mm/ss TECNICA DEL

5 90.50 10:00:00 SONOMETRO

10 92.00 10:00:05 Especificaciones:

15 91.30 10:00:10 . sonémetro de

— inspeccion, Norma IEC

20 80.50 10:00:15 61672-1 (clase II),

25 90.40 10:00:20 Rangos low 30...80

30 90.90 10:00:25 dB, medium 50 Db,

high 80..130 dB,

35 91.30 10:00:30 g
resolucion 0,1 dB,
40 90.40 10:00:35 precision = 1,4 dB con
45 80.20 10:00:40 frecuencia de 31,5 Hz,
condiciones
50 91.50 10:00:45 ambientales 0 + 40°C,
<90%H.r.
55 91.20 10:00:50 LpA dB(A) max =
92.00; LpA Db(min)
60 90.90 10:00:55 =80.20; ruido de
impacto
GRAFICA ONDA MECANICA DEL RUIDO

CONDICIONES DE MEDICION RUIDO dB(A)

Altura de sonémetro No aplica
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Ubicacion del
sonémetro/dosimetro

Altura del hombro

Tiempo de medicién

Ruido dB(A) vs Tiempo (s)

95.00

ITEMS DE
IDENTIFICACION
DE RIESGO POR
RUIDO LABORAL

ruido a una distancia de
im

PUESTO MOVIL

por muestra Ssegundos g0
Tiempo total de 5 minutos T 50,00
medicion 2 7500
Velocidad del viento 0.0 m/s £ 7000
Temperatura °C 20.7 65.00
Humedad relativa 47/% 0 20 40 60 80
Micréfono dispone . Tiempo (s)
h Si
protector de viento
Existe rotacion de las
tareas PATRON DE Patrén de trabaio
Hay dificultad de oir TRABAJO definido v con écas
una conversacion por IDENTIFICADO: Y P

tareas.

El ruido es generador
por maquinas,
herramientas o
sistemas presentes en
su lugar de trabajo

Existen ruidos
aleatorios e
inesperados en algun
momento de la jornada

ESTRATEGIA DE
MEDICION
RECOMENDADA

Basada en la tarea

Andlisis:

Se identifico la fuente sonora mediante la aplicacion de un sonémetro calibrado en
laboratorios avalados por el estado para obtener una medicion precisa y aceptable;
dentro de la identificacion de tipo de ruido y estrategia de medicién se han evaluado
las condiciones de medicién de ruido y el patrdn de trabajo de cada empleado teniendo
asi una estrategia de medicion basada en la tarea; el nivel maximo percibido es de
92.00 dB(A)y el nivel minimo es de 80,20 dB(A) teniendo como aspecto general un

ruido de impacto.
Interpretacion:

La fuente sonora en el area 2 es considerada una de las mas ruidosas dentro del proceso
de fabricacion de cuero, teniendo como nivel méximo percibido 92.00 dB(A) y nivel
minimo 80.20 dB(A); dentro del decreto ejecutivo 2393 actualizado al decreto
ejecutivo 255 (cabe recalcar que estos valores no han sido alterados) nos menciona

que el nivel maximo aceptable dentro del ambiente de trabajo es de 85 dB (A), el
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andlisis inicial nos permite considerar que esta area es de importante consideracion

para acciones de mitigacion.
b. Valoracién cualitativa del riesgo por ruido laboral

Tabla 31. Valoracion cualitativa del riesgo por ruido laboral

VALORACION CUALITATIVA DEL RIESGO POR RUIDO LABORAL
Método | Probabilidad Consecuencia Nivel de riesgo | Color Crlterlq fje
evaluacion
Requiere de
EXTREMADAMENTE accion
INSST MEDIA DARINO IMPORTANTE preventiva -
MONITOREO

Anélisis:

Se valoro bajo el método propuesto por el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en
el Trabajo (INSST), obteniendo una probabilidad media, con consecuencia de
extremadamente dafiino lo cual define al riesgo como importantes y se establece un

criterio de evaluacion preventiva con monitoreo.
Interpretacion:

EI INSST se enfoca en la prevencion de riesgos laborales y es el creador de las Normas
Técnicas de Prevencién a las cuéles el Ecuador se ha adaptado por su validez y
versatilidad, al obtener un criterio de evaluacion preventivo con acciones de monitoreo
y con un nivel de riesgo importante nos quiere decir que el ruido medido dentro del
area no es recomendable para un ambiente laboral seguro por lo que se deben tomar

acciones de prevencion como el uso de EPI’S.
c. Medicion de ruido basado en la tarea

Como se muestra en la tabla 32, se han establecido parametros importantes para poder
estructurar una ficha que permita establecer de manera ordenada y clara los datos

recolectados.
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Tabla 32. Ficha de medicion de ruido basado en la tarea

FICHA DE MEDICION DE RUIDO BASADO EN LA TAREA

SELECCION DEL EQUIPO DE MEDICION

FOTOGRAFIAS

PUESTO EQUIPO CARACTERISTICAS W o
DOSIMETRO:1/1, 1/3 OCTAVA, CUMPLE CON NORMA
IEC 61252. Temperatura de funcionamiento: 0 -65°C,
Dosimetro Humedad: 0 a 95%, Rango: 40 a 140 dB, Precision: 0,7 dB,
Ponderacion de Frecuencia: A, Cy Z, Respuesta Temporal:
Puesto movil Répida, Lenta e Impulso.
SONOMETRO: 1/1 banda de octava, Ponderacion A, C., IEC . . .
. . ! . Y Se establece una velocidad de registro de datos: slow, Filtro A,
Sondémetro 60651.-]-'?0 2, 60804 Tipo 2, ANSI $1.4 Tipo 2, IEC %2.630’ CARACTERISTICAS DE LA MEDICION | Registro Laeqg, Banda de octava, Tasa de intercambio: 5, Duracion 15
Precision: £1.5dB (ref. 94dB @1kHz), Escala de medicion de sequndos
frecuencia: 25Hz a 10 kHz, Escala de Medicién: 30dB a 130dB 9 '
DETERMINACION DEL TIEMPO DE DURACION DE LAS TAREAS Y REGISTRO DE MEDICION
. TIEMPO EN MINUTOS HORAS DE LA TAREA EN CICLOS TRABAJO MEDIA ARITMETICA DE
NUMERO TAREA TIPO TAREA
OBS1 OBS 2 OBS 3 OBS1 OBS 2 OBS 3 LAS TAREAS EN HORAS
1 INGRESO CUEROQOS 3.0 3.0 3.0 4.0 4.0 4.0 4.0
MEDICION 1/8 BANDA: PROGRAMACION DEL EQUIPO: VELOCIDAD DE REGISTRO: LENTO, FILTRO (A), REGISTRO CADA 5 MINUTOS EN dB(A)
NUMERO TAREA 315 Hz 63 Hz 125 Hz 250 Hz 500 Hz 1000 Hz 2000 Hz 4000 Hz [ 8000 Hz
1 24.92 93.10 72.78 82.51 89.11 87.37 76.25 61.27 58.86
REGISTRO DE MEDICIONES Lp (A) (MUESTREO DE 30 SEGUNDOS, TAREA 1
NUMERO TAREA OBSERVADA 1 OBSERVADA 2 OBSERVADA 3 OBSERVADA 4 OBSERVADA 5 OBSERVADA 6 OBSERVACIONES
1 93.05 93.10 93.01 - - - No se registran hallazagos durante la medicion.
FACTORES DE CONTROL AMBIENTAL EN LAS VELOCIDAD VIENTO TEMPERATURA HUMEDAD FACTORES DE CONTROL RECOMENDADOS AL TRABAJADOR
MEDICIONES 0.0 m/s 20.7 °C 47% Evitar ruidos ajenos, trabajo con ruido de fondo vehicular
CONTROL DE INCERTIDUMBRE ASOCIADA A MEDICIONES DEL NIVEL DE RUDO EQUIVALENTE EN 1/8 BANDA DE FRECUENCIA
TAREA 1 OBS 1 OBS 2 OBS 3 10BS 4 IOBS 5 IOBS 6 COMPROBACION DE MEDICIONES
93.1 93.1 93.0 0.0 0.0 0.0 (DIFERENCIA DE 3dB (A))
OBS1-
. . . . . OBS1 - OBS2 0OBS2-0OBS3
ES NECESARIO INCREMENTAR DOS MEDICIONES MAS PARA EL. CONTROL DE INCERTIDUMBRE No es necesario debido que la diferencia no excede de 3 dB OBS3
0.0] 0.0 0.1
GRAFICAS EN 1/8 BANDA DE OCTAVA INTEGRADA POR BANDA
MNivel de preesién acustica dB(A) vs Banda de Frecuencia 1/1 HZ
100.00 W TAREA
80.00 1
= 50:99 TAREA
|
S 40.00
2
20.00 .
0.00 mTAREA
31.5 HZ 63 HZ 125 HZ 250 HZ 500 HZ 1000 HZ 2000 HZ 4000 HZ 8000 HZ 3
1/8 BANDA DE FRECUENCIA
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Analisis:

Dentro de la ficha de medicion de ruido basado en la tarea se identifican y determinan el tiempo de duracion de las tareas y registro de medicion dentro de la operacion de ingreso de cueros a la molliza; dentro de la

ficha se establecen el tipo de mediciones y muestreo tomando en cuenta que son 3 observaciones por trabajador en un tiempo de medicion de 3 minutos, teniendo un registro posterior de mediciones.

Interpretacion:

El equipo de medicidn es un dosimetro calibrado el mismo que cumple con la norma requerida para la medicion de ruido, se deben establecer de manera puntual el tipo de tarea y el tiempo de exposicion del trabajador

para considerar asi el procedimiento de medicion; con las mediciones tomadas se procede a calcular la incertidumbre mediante lo establecido dentro de la norma NTP 951.

d. Determinacién de niveles de exposicion al ruido laboral

Tabla 33. Ficha de evaluacién de ruido basado en la tarea

FICHA DE EVALUACION DE RUIDO

DETERMINACION DE NIVELES DE EXPOSICION AL RUIDO LABORAL

IDENTIFICACION FiSICA DE MUESTREO DE MEDICION DE RUIDO

NIVELES DE PRESION ACUSTICA Laeq (dB A)
NUMERO TAREA LAeq, T,m LA,eq,d,m
OoBS1 OBS 2 OBS 3 OBS 4 OBS5 OBS 6 dB(A) dB(a) Laeq, d dB(A)
1 93.05 93.10 93.01 0.00 0.00 0.00 93.1 90.04
DETERMINACION DE DOSIS DE EXPOSICION AL RUIDO LABORAL
DOSIS DE EXPOSICION DE RUIDO LECTURA DE RESULTADOS
TIEMPO DE
NUMERO TAREA EXPOSICION Te, al Leq LA, eq, T, m dB(A) TIEMPO (PhiFr:\s/l)lTlDo P POR TAREA PORCENTAJE PORCENTAJE
medido en cada tarea EQUIVALENTE
1 4.0 93.05 2.6 1.53 153%

CROQUIS DE MEDICIONES

FOTOGRAFIAS

> m
ex
Y
3z
(o]
m
ol
(o)

E[CEINNEE]

87



Andlisis:

Se ha determinado que los niveles de presion acustica estdn en un nivel de sobre
exposicion segun la metodologia UNE — ISO 9612:2009; en la identificacion fisica de
muestreo se puede apreciar como esta distribuido el area 2 con el proceso de
ablandado, de la misma manera se muestra la ubicacion del trabajador respecto a la

maquinaria.
Interpretacion:

Segun la norma UNE -EN ISO 9612 existe sobre exposicién al exceder un porcentaje
equivalente de 107.17% en el promedio de dosis de exposicion al ruido laboral, con
este indicio se puede apreciar que existe una sobre exposicion de aproximadamente 46
decibeles lo cual repercute de manera directa a la salud del trabajador; al establecerse
un croquis de mediciones es sencillo entender y analizar el registro de mediciones por
lo cual es imprescindible la aplicacion de layouts que puedan denotar la ubicacion de

la maquinaria y el trabajador dentro del area de medicion.
e. Verificacion 1SO 17025:2017 para evaluacion de ruido en el area de ablandado.

Tabla 34. Verificacion 1SO 17025:2017

FICHA DE VERIFICACION ISO 17025:2017 PARA EVALUACION DE RUIDO AREA
DE ABLANDADO

DETERMINACION DE INCERTIDUMBRE ASOCIADA A MEDICIONES

NUMERO LA, eq, mi dB(A)'LA, eq, T, A Laeq, d

DE TAREA | ACTIVIDAD m dB(A)A2 (Tm, JTm)2 | ey

1 Ingreso de 0.004 0.00 90,04

Cueros
NUMERO RESULTADO FINAL -
TAREA INCERTIDUMBRE

COEFICIENTES DE SENSIBILIDAD ASOCIADA A
1 MEDICIONES

Coeficiente de muestreo por
tarea

Coeficiente de célculo por tarea Clb, m 1.09

CALCULO DE INCERTIDUMBRE ESTANDAR
Incertidumbre estandar de
muestreo por tarea
Incertidumbre por duracion de
la tarea

INCERTIDUMBRE COMBINADA ESTANDAR

Cla,m 1.00

90.0 + 2.97 dB(A)

sumaToriA IS0

OBSERVACION

ula, m 0.03

ulb, m 0.00

El ruido sobrepasa el limite
permitido de 85 dB(A), por lo
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Incertidumbre por instrumento

. , uz2, m 15
de medida dosimetro personal
Incert_ldu'mbre por la posicion U3 m 1
del micréfono
Incertidumbre combinada u2 3.25
estandar u 1,8

INCERTIDUMBRE EXPANDIDA 95% CONFIANZA

UNILATERAL k=1.645

Sumatoria U

2.97

gue se determina una sobre
exposicion mayor al 100%

LINEALIDAD DE LAS MEDICIONES

GRAFICA REPRESENTATIVA

92.40
92.51
92.63
92.67 o
92.76 Muestreo Lpaeq (dB(A)) / aplicacion de muestreo con el de mayor
92.84 valor obtenido
93.80
92.95 5220
92.98 9340
93.06 ':t; 93.20 —8— Muestreo Lpaeq (dB(A)) /
T 9300 aplicacion de muestreo con el de
93.08 g 9250 mayor valor obtenido
93.14 : 92.60 v+ Lineal (Muestreo Lpaeq (dB(A)) /
0 aplicacion de muestreo con el de
93.15 jjg mayor valor obtenido)
93.17 ‘ 0 5 10 15
93.19 Numero de mediciones de todas las tareas identificadas
93.28
93.34
93.46
93.55
PRESICION (COEFICIENTE DE VARIACION)
COEFICIENTE DE 5 P
NUMERO VARIACION GRAFICA PRECISION
DE TAREA DESV. o
ESTANDAR CV%
0.02
0.01
1 1.8 1.9%
- y 4
0
Tareal Tarea 2 Tarea 3
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Andlisis:

Se determind la incertidumbre asociada a mediciones obteniendo un valor de 93.01 dB

(A), lo cual representa una sobreexposicion segun el limite establecido de 85 dB (A).
Interpretacion:

Ciertas fuentes de incertidumbre requieren una atencion especial para minimizar su
Impacto. Estas incertidumbres pueden derivarse tanto de errores como de la
variabilidad natural en las condiciones de trabajo. Las principales causas de
incertidumbre en los resultados incluyen; a) Variaciones en las actividades diarias, las
condiciones operativas y la incertidumbre en el muestreo, entre otros; b) Los
instrumentos de medicién y su calibracion; ¢) La ubicacion del micré6fono; d)
Interferencias no deseadas, como las causadas por el viento, corrientes de aire,
impactos en el micréfono o el roce del micréfono con la ropa; €) Analisis de las tareas
mal ejecutado o no realizado; f) Contribuciones de fuentes de ruido poco comunes,

como voces, musica (radio), sefiales de alarma o comportamientos atipicos.
f. Ensayo de repetibilidad y reproducibilidad.

Tabla 35. Ensayo de repetibilidad y reproducibilidad de ruido

ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
NIVL DE RUIDO
OPERADOR | TAREA EQUIVALENTE 555 fd%? %GRR| CRITERIO
oBs.1 | oBs.2 | 9%
1 1 93.1 931 | 930 | 133 | 0.7% |ACEPTABLE
RANGO PROMEDIO 46.5 dB No es necesario repetir las
mediciones

Analisis:

El ensayo de repetibilidad y reproducibilidad da valores en decibeles de 13.3 y en

porcentaje de 0.7%.
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Interpretacion:

La repetibilidad dentro de un sistema se refiere a la proximidad entre los resultados
obtenidos al aplicar el mismo método de medicidn sobre el mismo material o muestra,
bajo condiciones constantes (operador, laboratorio, instrumentacion) y en un periodo
de tiempo corto, por otro lado, la reproducibilidad hace referencia a la similitud entre
los promedios obtenidos al aplicar el mismo método de medicion sobre el mismo
material, pero en condiciones diferentes. Al definir como aceptable el criterio del
ensayo segun la norma ISO 17025:2017 quiere decir que no excede el 15% vy el
instrumento ha sido apropiado para realizar la medicion, por lo cual no es necesario

repetir las mismas.

3.4.7 Registro de identificacion de riesgo laboral por iluminacion.

Para llevar una correcta valoracion de riesgos por iluminacién que afectan a los
trabajadores de la empresa, se realizaron mediciones ambientales y se tabularon
conforme el registro establecido en la tabla 36. Es importante mencionar que al
establecerse 4 areas definidas para la toma de mediciones como se explica en la figura
#, el registro para todas se ha llevado bajo el mismo procedimiento y se muestran en

los anexos G, Hell.

Tabla 36. Matriz de registro de identificacion de riesgo por iluminacion

b

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGO
POR ILUMINACION

CURTIDURIA HIDALGO H!Rﬁl‘&o
CODIGO: CH-RI-A1-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordéan.
EVALUADOR: El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo

IDENTIFICACION DE RIESGO PO ILUMINACION AREA 1
EMPRESA: Curtiduria Hidalgo Elaborado: Hernan Toalombo
AREA DE Pelambre, curtido y Revisado: Ing. Aprobado: Ing.
TRABAJO tefiido Edisson Jordan Francisco Hidalgo
PUESTO DE HORA . ) .
TRABAJO Operador IDENTIEICACION 09:00, 12:00, 14:00
FECHA 14-15-18/11/2024 TRABAJADORES 1
DESCRIPCION Recepcidn de_pleles, pelambre, curtido, tefiido, control de fulén y
descarga de pieles

FOTOGRAFIAS DE SISTEMA DE ILUMINACION NATURAL/ARTIFICIAL
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Tutorial

Las ld&mparas no son nuevas, pero estan en buen
estado

El area de trabajo no tiene deficiencia de luz

OBSERVACIONES

El &rea de trabajo no tiene exceso de luz

Anadlisis:

Se identifican los datos generales de la empresa y se detalla el proceso el cual se basa
en la recepcion de pieles, pelambre, curtido y tefiido de las mismas, con un nimero de
trabajadores igual a 1; como observaciones iniciales se tiene que las lamparas no son
nuevas, pero se encuentran en buen estado, el area de trabajo no tiene deficiencia de

luz, pero tampoco excede en iluminacion.
Interpretacion:

Para la medicién de riesgos por iluminacion se mantiene las areas registradas en la
tabla 7; de manera inicial se realiza una inspeccién general del area para poder
determinar las posibles medidas del area en cuestion.
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a. ldentificacién de puntos de muestreo

Tabla 37. ldentificacion de muestreo del area

IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MUESTREO
ANCHO W (m) 16.70 gEFSEANTE 1.56
LONGITUD L (m) 14.70 EAUE’\IID-I;gls()EI)\IE 9
HM (m) 5.00 TIPO DE MALLADO 3x3
Layout:
« . ivas . AREA DE TRABAIO:
i LED150W *7
| o e oS
! oo
R L E T el
- = -—- EE e S —
£ i w i s 50m
= 9 i ) i e /= '
S 2 : P5 PP ‘
A . - SO\
| | -
e
! i i
CALCULOS DE WL 16.70 +14,70 :
CONSTANTE Y Ty 1,56 = 9 puntos
PUNTOS DE m*(W+L)  5.00(16,70+14,70)
MEDICION
Analisis:

Se tienen los valores tomados de medicién de ancho (W), longitud (L) y altura de
luminaria a lugar de trabajo (HM); estos valores nos permiten emplear la formula de
constante de saldn y definir los puntos de medicion los mismos que después de aplicar

la férmula se obtiene 9 puntos de medicidn.
Interpretacion:

Para llevar a cabo la identificacion de puntos de medicién se utiliza la NOM-025-
STPS-2008 (Condiciones de iluminacion en los centros de trabajo), en la misma que

consta la férmula representada en la Tabla 37. Tenemos que tomar como punto inicial
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la constante de salon obtenido y dividir el area en cuadrilateros de misma proporcion,

normalmente se establecen mediante proporciones de matrices de 2x2, 3x3, 4x4 0 5x5;

es importante mencionar que los factores de interpretacion del resultado de la constante

de salén son: C < 1 = 4 mediciones; 1 < C < 2 = 9 mediciones; 2 < C <3 =16

mediciones; 3 < C = 25 mediciones, todas estas mediciones son las minimas para

considerar.

b. Descripcion de las condiciones de iluminacion

Tabla 38. Matriz de descripcion de las condiciones de iluminacién

DESCRIPCION DE LAS CONDICIONES DE ILUMINACION

NUMERO 7 LAMPARAS EN 0
LAMPARAS MAL ESTADO
NUMERO DE 7 FOCOS EN MAL 0
FOCOS ESTADO
POTENCIA
'I\_AL'JAI\I}ICN'?ARI AS SilvanyaLED | LUMINARIAS 150
WATTS
POSICION RELATIVA DEL TECHO Lamparas colgantes
CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO DESCRIPCION
y ADICIONAL
DESCRIPCION DETALLES ESTADO
Material de ladrillo,
Paredes color naranja con Medio Existe iluminacion
textura porosa
Material de steel panel natural con ventanas y
. ' tragaluz en el techo.
Techo color gris con textura Bueno
lisa
Material de concreto,
Piso color gris con textura Medio Existe un proceso de
porosa mantenimiento de
Superficie de trabajo N/A iluminacion
Equipo o maquinaria Fuldén Mal estado

Analisis:

Se identifican las condiciones de iluminacién dentro del area 1 teniendo asi: el niUmero

de ldmparas igual a 7, namero de focos igual a 7, sin focos ni lamparas en mal estado;

las condiciones del lugar de trabajo son: paredes estado medio, techo buen estado, piso

estado medio y el equipo o maquinaria en mal estado. Dentro del esta area existe
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iluminacién y tragaluz en el techo, los mismo que cuentan con mantenimiento

respectivo.
Interpretacion:

Se lleva a cabo una descripcion detallada del entorno en el que los colaboradores
desarrollan sus actividades diarias. Posteriormente, se identifican y describen de
manera especifica las causas relacionadas con deficiencias en la infraestructura, las
instalaciones, las condiciones del puesto de trabajo o los métodos empleados. Algunos
ejemplos incluyen la distribucion inadecuada de espacios, la presencia de elementos
que dificultan el transito, la falta de adecuacion en los puestos de trabajo, asi como

problemas en barfios, puertas o ventanas.
c. ldentificacidn de riesgo por iluminacion en area 1

Tabla 39. Ficha de identificacion de riesgo por iluminacién en area 1

FICHA DE IDENTIFICACION DE RIESGO POR ILUMINACION EN AREA 1
CONTROL DE FACTORES AMBIENTALES

TEMPERATURA| HUMEDAD .

NUBOSIDAD CONDICION

MUESTRA AMBIE!\ITE (TA) RELATIVA (NUB) % ATMOSFERICA
C (HR) %
1 29.4 27.2 25.0 Parcialmente
nublado

J2 26.4 35.6 10.0 Despejado
J3 26.3 36.5 10.0 Despejado

Espectro: CIE fotopica (CIE curva d respuesta del ojo
ESPECIFICACION LUXOMETRO | humano), precision: £5%, respuesta del coseno, f'2<2%;
€0seno corregido para incidencia angular de luz.
025-STPS-2008, CONDICIONES DE ILUMINACION
EN CENTRO DE TRABAJO

METODOLOGIA APLICADA

Andélisis:

Se establecen 3 jornadas de trabajo y se tom0 mediciones de temperatura ambiente,
humedad relativa, nubosidad y condiciones atmosféricas. La metodologia aplicada es

la 025-STPS-2008 y se utilizé un luxémetro calibrado bajo los estandares adecuados.
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Interpretacion:

Las jornadas tomadas como muestra son 3, esto debido que el trabajador dentro de su

jornada laboral cumple con 3 horarios que son: mafiana, medio dia y tarde, en estos

casos se consideran las mediciones pertinentes en funcién de la posicion solar y su

incidencia luminica que tendré sobre el area de trabajo para lo cual se establecen

también las condiciones atmosféricas variables, es decir, puede ser una jornada

despejada,

parcialmente nublada o nublada; todos estos factores repercuten en la

iluminacién del area de trabajo por lo cual siempre es importante de tomar en

consideracion.

d. Medicion de niveles maximos y minimos de iluminacion

Tabla 40. Medicion de niveles maximos y minimos de iluminacion.

MEDICION DE NIVELES MAXIMOS/MINIMOS DE ILUMINACION
CONDICIONES DE ILUMINACION AL La medicidn se realizo con luz naturaen las 3
MEDIR jornadas
JORNADA 1:10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 Pl 3754.0 3670.0 1901.0 1830.0 1994.0 1984.0
0:03:00 P2 2687.0 2639.0 1190.0 1100.0 2190.0 2170.0
0:03:00 P3 1394.0 1358.0 2178.0 2130.0 1656.0 1530.0
0:03:00 P4 1917.0 1827.0 2490.0 2425.0 2304.0 2262.0
0:03:00 P5
2737.0 2723.0 2565.0 2500.0 2301.0 2257.0
0:03:00 P6 1614.0 1590.0 962.0 630.0 994.0 976.0
0:03:00 P7 2165.0 2114.0 329.0 270.0 954.0 928.0
0:03:00 P8 2481.0 2182.0 497.0 477.0 1357.0 1322.0
0:03:00 P9 2059.0 2021.0 659.0 654.0 1577.0 1490.0
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIiA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 Pl 4490.0 4400.0 1640.0 1553.0 1549.0 1420.0
0:03:00 P2 2540.0 2420.0 1649.0 1025.0 2114.0 2074.0
0:03:00 P3 1540.0 1440.0 685.0 665.0 1538.0 1813.0
0:03:00 P4 2130.0 1950.0 1875.0 1773.0 2705.0 2690.0
0:03:00 P5 2480.0 2380.0 1057 .0 1030.0 2149.0 2045.0
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0:03:00 P6
1660.0 1630.0 605.0 578.0 959.0 900.0
0:03:00 P7 1990.0 1990.0 407.0 339.0 994.0 960.0
0:03:00 P8 2440.0 2370.0 690.0 686.0 1490.0 1460.0
0:03:00 P9 2090.0 2030.0 682.0 652.0 1769.0 1618.0
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | ,ivros | MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 4830.0 4530.0 1793.0 1700.0 1417.0 1394.0
0:03:00 P2 2450.0 2420.0 981.0 950.0 1881.0 1851.0
0:03:00 P3 1230.0 1200.0 982.0 900.0 1680.0 1673.0
0:03:00 P4 2140.0 2060.0 2429.0 2373.0 3314.0 3162.0
0:03:00 P5 2600.0 2580.0 1070.0 1025.0 2214.0 2120.0
0:03:00 P6 1710.0 1680.0 539.0 528.0 987.0 909.0
0:03:00 P7 1820.0 1770.0 290.0 283.0 754.0 722.0
0:03:00 P8 2510.0 2480.0 677.0 665.0 1694.0 1631.0
0:03:00 P9 1940.0 1890.0 1199.0 1100.0 1749.0 1733.0
Analisis:

La medicion de niveles maximos y minimos de iluminacion se establecen
independientemente por jornadas y por tiempo de medicién de 3 minutos cada una,
tomando siempre valores tanto méximo como minimo de los 3 horarios del dia
(mafiana, medio dia y tarde), esto aplicado a las 3 jornadas del trabajador; las

condiciones de iluminacion al medir se las hicieron con luz natural en las 3 jornadas.
Interpretacion:

Las mediciones se llevan a cabo cada 3 minutos para tener datos estadisticamente
versatiles y correctos, siempre es imprescindible empezar a medir por el &rea por donde
ingresa la mayoria de luz que en este caso fue la puerta del area de produccidn; dentro
de las organizaciones todas las areas deben estar dotadas de una adecuada iluminacién
para que el trabajador pueda desarrollar su actividad laboral con seguridad y sin dafio

para los 0jos.
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e. Evaluacion de iluminacion en areas y puestos de trabajo

Tabla 41. Ficha de evaluacion de iluminacién en areas y puesto de trabajo

FICHA DE EVALUACION DE ILUMINACION EN AREAS Y PUESTOS DE TRABAJO
B . LIMITE DE FACTOR
LIMITES DE EVALUACION UNIFORMIDAD
100 luxes. - Cuando sea necesario una ligera distincion de
detalles como: fabricacién de productos de hierro y acero, | El valor de factor de uniformidad es
talleres textiles y de industria manufacturera, salas de | 0.7 y aceptable el 75% de distribucion
maquinas y calderos, ascensores.
EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN AREA DE TRABAJO
CONDICIONES DE ILUMINACION En el area se considera un minino de 100 luxes
AL MEDIR
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL MANANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX MIN MAX | MIN MAX | MIN CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO | 2312.0 | 2236.0 | 1419.0 | 1335.1 | 1703.0 | 1657.7 | CUMPLE
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL MANANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX MIN MAX | MIN MAX | MIN CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) [ (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO | 2373.3 | 2290.0 | 1032.2 | 922.3 | 1696.3 | 1664.4 | CUMPLE
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL MANANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX [ MIN | MAX | MIN | MAX | MIN CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) [ (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO | 2358.9 [ 2290.0 | 1106.7 | 1058.2 | 1743.3 | 1688.3 | CUMPLE
Analisis:

La evaluacién de iluminacion en areas y puestos de trabajo nos da como resultado que

la iluminacion minima aceptada es de 100 luxes con un limite de uniformidad de 0.7

y aceptable al 75% de distribucion; el promedio de las 3 jornadas cumple con la

iluminacion adecuada.

Interpretacion:

Dentro del Ecuador se establece para industrias manufactureras, salas de maquinas,

calderos y ascensores un minimo de 100 luxes de iluminacién, tomando esto como

98




primicia se puede decir que el promedio de las 3 jornadas es aceptable al exceder el
valor minimo planteado; la iluminacién promedio obtenida a partir de las mediciones
registradas se divide entre la iluminancia minima medida en cada una de las areas
analizadas. Este calculo permite verificar el resultado de acuerdo con los criterios de

uniformidad de iluminacion establecidos por la norma europea UNE-EN 12464-1.
f. Determinacion del factor de uniformidad respecto al area de trabajo

Tabla 42. Determinacion del factor de uniformidad de iluminacién

DETERMINACION DEL FACTOR DE UNIFORMIDAD
FACTOR DE UNIFORMIDAD RESPECTO AL AREA DE TRABAJO
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

ETAPADEL DIA | MARANA | MEDIO DIA TARDE
TIEMPO MAX | MIN | MAX | MIN | Max | win | COMPLIMIENTO
m | PUNTOS| uxy | aLux) | acux) | aeux) | ux) | cux FACTOR
0:03:00 | P1 075 | 073 | 085 | 084
0:03:00 | P2 0.86 | 085 | 084 | 082 | 078 | 076 CUMPLE
0:03:00 | P3 0.97 | 0.92
0:03:00 | P4 | 083 | 082 0.74 | 0.73
0:03:00 | P5 084 | 082 0.74 | 073
0:03:00 | P6 0.71
0:03:00 | P7 0.94 | 095
0:03:00 | P8 093 | 0098 0.80 | 0.80
0:03:00 | P9 0.89 | 090 0.93 | 0.90
PORCENTAJE % 778 778 | 778
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO MAX | MIN | MAX | MIN | Max | win | CUMPLIMIENTO
m | PUNTOST uxy | (Lux) | acux) | (eux) | eux) | ccux FACTOR
0:03:00 | P1 091 | 0.85
0:03:00 | P2 093 | 095 0.90 | 0.80 | 0.80
0:03:00 | P3 072 | 091 | 092
0:03:00 | P4 | 090 | 085
0:03.00 | P5 0.96 | 096 | 098 | 090 | 079 | 081 CUMPLE
0:03:00 | P6 070 | 071
0:03:00 | P7 0.84 | 087
0:03:00 | P8 | 0.97 | 097 074 | 088 | 0.88
0:03:00 | P9 0.88 | 0.89 071 | 096 | 097
PORCENTAJE % | 778 | 778

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPADELDIA | MARNANA | MEDIODIA | TARDE
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TIEMPO | 7os | MAX [ MIN | MAX | MIN | MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(m) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) FACTOR
0:03:00 P1 081 | 0.83
0:03:00 P2 09 | 095 | 0.89 | 0.90 | 0.93 | 0.91 CUMPLE
0:03:00 P3 089 | 0.85 | 0.96 | 0.99
0:03:00 P4 091 | 0.90
0:03:00 P5 091 | 0.89 | 097 | 097 | 079 | 0.80
0:03:00 P6 0.72 | 0.73
0:03:00 P7 077 | 0.77
0:03:00 P8 094 | 0.92 0.97 | 0.97
0:03:00 P9 082 | 0.83 | 092 | 096 | 1.00 | 0.97 CUMPLE
PORCENTAJE% | 77.8 | 778

Anadlisis:

La determinacién del factor de uniformidad respecto al area de trabajo nos da como

resultado que no cumple en ninguna jornada y en ningun punto del &rea evaluada.
Interpretacion:

Para el area en cuestion, en la norma europea UNE-EN 12464-1 se establece que si los
valores son mayores o iguales que 0.7 % nos indica que el area iluminada es uniforme,
si la uniformidad esta por debajo del 0,65% son considerados como malos. Por ello
dentro de las mediciones tomadas y como muestra la tabla 43, en ninguna jornada
cumple con el factor de distribucion uniforme de iluminacion en el puesto de trabajo
del proceso de pelambre, curtido y tefiido (area 1); existen puntos que cumplen con el
factor de uniformidad independientemente, pero no se puede decir que cumple debido
que la estimacion se lo hace de toda la jornada laboral mas no independientemente por

puntos.
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g. Determinacion de errores e incertidumbre en &reas de trabajo

Tabla 43. Determinacion de errores e incertidumbre en areas de trabajo

DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN AREAS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00 JORNADA 2:09:00 - 12:00 - 16:00 JORNADA 3:08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DiA TARDE MANANA MEDIO DiA TARDE MANANA MEDIO DiA TARDE
error error error error error error error error error error error error error error error error
medio medio medio medio | error medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio error medio MIN
ERRORES DE MAX MIN MAX | MIN | MAX(LUX)| MIN MAX MIN MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX [ MIN | MAX (LUX)
MEDICION (LUx) | (Luxy | Lux) | Lux) (LUX) (LUX) | (Lux) | Lux) | (uxy | ux) | ux) | wuxy | (Luxy | (Lux) | ux) | eux)
36.1 36.0 233.0 229.9 11.2 12.5 25.3 18.0 153.7 182.9 17.9 5.7 10.8 18.0 79.3 47.0 29.1 18.2
INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
p INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX . < 0 o RESULTADO
MARNANA MAX 2348.1 MARANA (LUX) 24.0 error relativo MANANA 1.0% 'NI'IPO A - 12.7% FINAL 2348.1 +/- 12.7 LUX CUMPLE
(LUX) MARNANA (LUX)
PROM.
p . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo MEDIO 0 o RESULTADO
MEDIO DIA MAX 1186.0 MEDIO DIA (LUX) 155.4 DIA 13.1% TIPO'A - MEDIO 76.9% FINAL 1186.0 +/- 76.9 LUX CUMPLE
(LUX) DIA (LUX)
PROM.
£ INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX . 0 0 RESULTADO
TARDE MAX 1714.2 TARDE (LUX) 194 error relativo TARDE 1.1% TIPO A-TARDE 9.0% FINAL 17142 +/- 9.0 LUX CUMPLE
(LUX) (LUX)
INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
p INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX : < 0 RESULTADO
MARNANA MAX 2272.0 MARANA (LUX) 24.0 error relativo MANANA 1.1% :I'IPO A - 104 FINAL 2272.0 +/- 104 LUX CUMPLE
(LUX) MARNANA (LUX)
PROM.
p . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo MEDIO 0 RESULTADO
MEDIO DIA MAX 1105.0 MEDIO DIA (LUX) 153.3 DIA 13.9% TIPQA - MEDIO 95.0 FINAL 1105.2 +/- 95.0 LUX CUMPLE
(LUX) DIA (LUX)
PROM.
P INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX . 0 RESULTADO
TARDE MAX 1670.1 TARDE (LUX) 12.1 error relativo TARDE 0.7% TIPO A- TARDE 6.2 FINAL 1670.1 +/- 6.2 LUX CUMPLE
(LUX) (LUX)
DETERMINACION DE LINEALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
290.0 982.0 1577.0 1917.0 2429.0 ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES 270.0 928.0 1490.0 1851.0 2262.0 ILUMINACION MIN (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES
329.0 987.0 1614.0 1940.0 2440.0 6000.0 283.0 950.0 1530.0 1890.0 2370.0 6000.0
407.0 994.0 1640.0 1990.0 2450.0 & 50000 R?=0.909 339.0 960.0 1553.0 1950.0 2373.0 5 5000.0 R2=|0.8862
497.0 994.0 1649.0 1994.0 2480.0 g 0000 477.0 976.0 1590.0 | 1984.0 | 2380.0 g 40000
539.0 1057.0 | 1656.0 | 2059.0 | 2481.0 § 30000 HMNANCIA M L 528.0 | 1025.0 | 1618.0 | 1990.0 | 2420.0 Z 30000 ILUMINANCIA MIN LUX)
605.0 1070.0 | 1660.0 2090.0 2490.0 é 20000 Uneal{(\LU)l;’HNAN(i\A 578.0 1025.0 | 1630.0 | 2021.0 | 2420.0 % 20000 Lineal (ILUMINANCIA MIN
=] MAX (LUX
659.0 1190.0 | 1680.0 | 21140 | 2510.0 = 1000 630.0 | 1030.0 | 1631.0 | 2030.0 | 2425.0 2 10000 (LK)
677.0 | 1199.0 | 16940 | 21300 | 2540.0 T e 652.0 | 11000 | 1673.0 | 2045.0 | 2480.0 O a a e
Y [§
682.0 1230.0 1710.0 2140.0 2565.0 NUMERO DE MEDICIONES 654.0 1100.0 1680.0 2060.0 2500.0 NGMERO DE MEDICIONES
685.0 1357.0 1749.0 2149.0 2600.0 665.0 1200.0 1700.0 2074.0 2580.0
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6900 | 13940 | 17600 | 21650 | 2687.0 6650 | 13220 | 17330 | 21140 | 2639.0
7540 | 1417.0 | 17930 | 21780 | 2705.0 686.0 | 13580 | 17700 | 21200 | 2690.0
9540 | 1490.0 | 18200 | 21900 | 2737.0 7220 | 13940 | 17730 | 21300 | 27230
9500 | 15380 | 18750 | 22140 | 33140 9000 | 14200 | 18130 | 21700 | 3162.0
962.0 | 15400 | 1881.0 | 2301.0 | 3754.0 900.0 | 14400 | 1827.0 | 2182.0 | 36700
9810 | 1549.0 | 1901.0 | 23040 | 44900 909.0 | 1460.0 | 1830.0 | 2257.0 | 4400.0
4380.0 45300
PRECISION (COEFICIENTE VARIACION) ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION oRR
COEFE. COEFE. OPERADOR | JORNADA [ o o o e o - - - Lo | CRR CRITERIO
VARIACION VARIACION
ETAPA ETAPA
DEL DIiA | DESV. .. | DELDIA | DEsV. . . .. | CONDICIONALMENTE
oV cvee oV cvee 1 MARANA | 11600 | 2670 | 3400 | 3130 | 3570 | 1200 | 3950 | 3280 | 2000 | 2222 | 28.6% ACEPTABL
i - MEDIO CONDICIONALMENTE
0, 0, pn 0,
MANANA | 104 | 04% |MARNANA| 104 | 05% 1 oo 348.0 699.0 | 15130 | 717.0 | 15400 | 4340 | 137.0 | 2130 | 5470 | 3926 | 28.9% ACEPTABL
MEDIO .| MEDIO . ., | CONDICIONALMENTE
oo 769 | 65% oo 950 | 8.6% 1 TARDE | 600.0 3300 | 2830 | 10520 | 256.0 | 940 | 2720 | 3720 | 2790 | 2265 | 28.6% e ABLE
TARDE | 9.0 | 05% | TARDE | 62 0.4% RANGO RANGO CONCLUSION
REPRESENTACION GRAFICA RANGO PROMEDIO 386.7 LUX PROMEDIO LUX 683.1 LUX PROMEDIO LUX 394.1 LUX _ _
LUX - MANANA _ TARDE _ NOCHE No es necesario repetir el ensayo
0.1
; - —
MANANA TARDE  NOCHE
Anadlisis:

La incertidumbre asociada las mediciones maximas y minimas cumplen, se tiene un error medio de 18.2 luxes obteniendo asi una linealidad moderada representada en las graficas respectivamente, el coeficiente de

variacion esta dentro de los parametros y por medio de los ensayos de repetibilidad y reproducibilidad no se requiere repetir el ensayo.
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Interpretacion:

El calculo de la precision se obtiene al lograr la minima dispersion al momento de hacer una medicion o de realizar una tarea, para ello se determiné el coeficiente de variacion y mediante los ensayos R&R se puede

decir que son aceptables obteniendo un rango promedio aceptable . Los estudios R&R permiten analizar de manera simultanea la repetibilidad y la reproducibilidad.
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3.5 Plan de mejora mediante Sistema de Gestidn de Riesgos y Salud

3.5.1 Antecedentes

A través de las investigaciones y encuestas realizadas, se recopild informacion que
evidencia que la Empresa Curtiduria Hidalgo no dispone de un Sistema de Gestion de
Riesgos y Salud, solamente de programas de capacitacion para su personal sobre los
riesgos laborales. Esto impide un dptimo control de los peligros existentes en el area
de produccion e impide prevenir efectos adversos que puedan comprometer la

seguridad y la salud de los empleados.

La implementacion de un Sistema de Gestion de Riesgos y Salud contribuira a
minimizar los riesgos existentes en la empresa, identificar las areas mas afectadas
dentro de los procesos productivos, y permitir su evaluacion, seguimiento y control.
Esto no solo mejorara la calidad del cuero producido, sino que también garantizara el

cumplimiento de los estandares exigidos por los clientes.

El sistema propuesto, sujeto a la aprobacion del empresario, facilitard cambios
positivos en las técnicas de produccion, junto con la adopcion de medidas preventivas
adecuadas para proteger a los trabajadores. De esta manera, se podran evitar
enfermedades ocupacionales que pueden provocar lesiones, mortalidad o pérdidas

econdmicas para la empresa.

Se estima que el planteamiento del Sistema de Gestion de Riesgos y Salud mejorara
significativamente el ambiente laboral y los procesos productivos de la Curtiduria
Hidalgo, promoviendo un ambiente de trabajo seguro, con un control efectivo de la
seguridad en todas las areas, reduccion de la contaminacion y sefializacion adecuada

durante la ejecucion de las distintas labores.

Se ha establecido una lista de codificaciones especificas para el Sistema de Gestion la cual se
especifica en el ANEXO M.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo
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3.5.2 Sistema de Gestion de Riesgos y Salud

IDENTIFICACION DEL RIESGO

OBJETIVO

Determinar de forma cualitativa y cuantitativa los riesgos que generan accidentes y
que tienen mayor impacto en los procesos productivos de la Empresa Curtiduria

Hidalgo.
ALCANCE

Este procedimiento abarca las herramientas y métodos necesarios para la identificacion
cualitativa y cuantitativa de los riesgos presentes en los procesos productivos de la

Empresa Curtiduria Hidalgo.
RESPONSABLES

Gerente: Encargado de aprobar esta medida de seguridad y de asignar al responsable

su cumplimiento y supervision.

Responsable de Seguridad: Encargado de desarrollar y actualizar la matriz y el mapa
de riesgos, ademas de brindar asesoramiento y apoyo en la ejecucion de las actividades

planificadas.
TERMINOLOGIA

Accidente de trabajo: Evento inesperado y repentino que causa al trabajador una
lesion fisica o alteracion funcional, ocurrido durante o como consecuencia del trabajo

que realiza para un empleador.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Andlisis de riesgos: Proceso que examina la relacion entre una amenaza especifica y
las condiciones de vulnerabilidad existentes, con el fin de identificar las posibles

afectaciones.

Gestion del riesgo: Proceso integral que incluye la planificacion, organizacion,
direccion y control enfocados en la reduccion de riesgos, la gestion de desastres y la
recuperacion tras eventos ocurridos, con un enfoque en el desarrollo sostenible a nivel

humano, econémico, ambiental y territorial.

Incidente laboral: Evento relacionado con el trabajo en el que no se producen lesiones

corporales o estas solo requieren atencion de primeros auxilios.
Peligro: Amenaza que puede ocasionar un accidente o un dafio a la salud.

Riesgo: Probabilidad de que un peligro latente se materialice, generando pérdidas
humanas, econdmicas, sociales 0 ambientales en un lugar especifico y durante un

periodo de tiempo determinado.

Vulnerabilidad: Caracteristica interna de un sujeto, objeto o sistema expuesto a una
amenaza, que aumenta la probabilidad de sufrir dafios.

DESARROLLO
Matriz de Riesgos

Esta técnica permite analizar los procesos y los riesgos asociados que impactan a los
empleados en los diversos puestos de trabajo. Su objetivo es prevenir accidentes
laborales que han generado retrasos en la produccion, pérdidas economicas para la

empresa y enfermedades ocupacionales o profesionales para los trabajadores.

Con el apoyo del personal, se recopila toda la informacion necesaria para completar la
matriz de riesgos correspondiente a cada proceso productivo del cuero. Esto facilita la

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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identificacion precisa de las &reas de trabajo con mayor conflictividad y riesgo de
accidentes.

A partir de la informacion obtenida, se realiza una estimacion del riesgo asignando
valores de probabilidad y consecuencia de acuerdo con los criterios establecidos en el
Cuadro de Cualificacion o Estimacion Cualitativa del Riesgo basado en el Método
Triple Criterio — PGV, como se muestra en la Tabla 44.

Tabla 44. Matriz cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo - Método triple

criterio - PGV.
CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE
CRITERIO - PGV
PROBABILIDAD DE GRAVEDAD ESTIMACION DEL
OCURRENCIA DEL DANO LR B RIESGO
S
O —
Z Z | z = z 0 =
= 518 1B |9 2|z
<QE w = wn = o |<£
() = « L 0 LU o
< Ll prd L L
< = < 4 o o o Q @)
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= @ = < o T
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X
L
1 2 3 1 2 3 1 2 3 4Y3|6Y5

Se utilizo la “Matriz cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo - Método triple

criterio — PGV”, en busca de obtener los siguientes objetivos:

o Facilitar el entendimiento de los miembros de la empresa sobre los posibles

riesgos existentes dentro del &rea de produccion de la curtiembre.
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e Conocer los riesgos intolerables en el area de produccion de cuero con el fin

de tomar medidas de correccién antes los mismos.

e Efectuar debidamente las disposiciones necesarias dentro de los pardmetros de
Prevencién de Riesgos, Enfermedad Profesional y Accidente de Trabajo con el

fin de dar cumplimiento al Decreto 255.

Para realizar la cualificacion del riesgo y estimarlo de manera cualitativa, se
consideran criterios relacionados con la probabilidad de que el riesgo se materialice,
generando accidentes laborales, enfermedades profesionales o afectaciones a la salud
mental de los trabajadores. Estos criterios permiten identificar y priorizar las
situaciones mas criticas en funcién de su impacto potencial en la integridad fisica y

psicoldgica del personal, asi como en la continuidad de las operaciones productivas.
Estimacion del Riesgo

La estimacién del riesgo se realiza mediante la asignacion de un puntaje de 1 a 3 a
cada pardmetro evaluado. La suma de estos valores permite obtener un total que
establece la prioridad en la gestion de riesgos (segun los lineamientos de la

Cualificacion del Riesgo, sin fecha).

En la Tabla 45 se detalla si es necesario mejorar los controles existentes o implementar
nuevos. Asimismo, se incluye un criterio sugerido para facilitar la toma de decisiones,
gestionar los riesgos de manera efectiva y definir las medidas de control mas
adecuadas. Esto asegura un enfoque sistematico para reducir la exposicion al riesgo y

proteger la integridad de los trabajadores y los procesos productivos.
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Tabla 45. Nivel de riesgo y acciones de riesgo
VALOR MAGNITUD ACCION Y TEMPORIZACION
3y4 MODERADO Se debe realizar un esfuerzo para reducir los riesgos,
determinando inversiones correctas y precisas. Las medidas
de reduccion de riesgo deben implementarse en un periodo
determinado.
5y6 IMPORTANTE El trabajo no debe iniciarse hasta que se haya minimizado el
riesgo. Puede ser necesario contar con recursos importantes
para gestionar el riesgo. Cuando el riesgo esté relacionado
con una tarea en curso, debe resolverse en un plazo méas corto
que el de los riesgos moderados.
7,8y9 INTOLERABLE El trabajo no debe iniciarse ni proseguirse hasta que se haya

disminuido el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo,
incluso con recursos ilimitados, se debe prohibir la
realizacion del trabajo.

Después de establecer la matriz se procedo a definir el Control del Riesgo

Una vez completada la Matriz de Identificacion y Cualificacion, se procede a definir

el control del riesgo. Este se entiende como el proceso de toma de decisiones orientado

a gestionar y/o minimizar los riesgos identificados, utilizando la informacién obtenida

durante la evaluacion de riesgos. Este proceso implica:

e Implantar acciones correctivas: Disefiar e implementar medidas especificas

para mitigar o eliminar los riesgos detectados.

e EXxigir su cumplimiento: Asegurar que las acciones correctivas se apliquen de

manera efectiva en los procesos de produccion.

e Planificar el control: Establecer un plan estructurado para supervisar y

mantener las medidas adoptadas.

e Realizar evaluaciones periddicas: Monitorear regularmente los procesos de

produccidn para garantizar que los riesgos se mantengan en niveles aceptables

y ajustar las estrategias segun sea necesario.

Etapa de Control de Riesgos
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Durante la etapa de control de riesgos, es fundamental organizar la implementacion de
medidas dirigidas a prevenir, reducir y, cuando sea posible, eliminar los riesgos
identificados. Este proceso incluye la verificacion y comprobacion de que el sistema
implantado funcione de manera optima y que los empleados de la empresa sigan las

précticas y procedimientos establecidos.

El resultado de la evaluacién de riesgos debe servir como base para elaborar un
inventario de acciones orientado al disefio, mantenimiento o mejora de los controles
de riesgos existentes. Es esencial contar con un procedimiento estructurado para
planificar y llevar a cabo las medidas de control necesarias identificadas en la
evaluacion de riesgos. Ademas, es imprescindible actualizar la identificacion y

evaluacion de riesgos en las siguientes circunstancias:
¢ Implementacion de nuevos procesos en la produccion.

e Ocurrencia de accidentes o enfermedades laborales y/o profesionales en los

puestos de trabajo.
Anexos
Anexo D. Matriz Método triple criterio cualificacion o estimacion cualitativa del

riesgo — Método triple criterio — PGV.

EVALUACION DE RIESGOS

OBJETIVO

Establecer un procedimiento para la evaluacién inicial de riesgos, que permita
identificar los peligros presentes en los lugares de trabajo con el propdsito de
eliminarlos o minimizarlos, dando prioridad a la implementacion de medidas

preventivas en la empresa.
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ALCANCE

El procedimiento se aplica a los procesos de produccion que puedan impactar la salud

y seguridad de los empleados de la empresa.
RESPONSABLES
Gerente: Aprobar los métodos a emplear en la evaluacién de riesgos.

Responsable de Seguridad: Evaluar y actualizar los procedimientos de evaluacion

establecidos para los procesos de la empresa.
TERMINOLOGIA

Consecuencia: Dafio més grave razonablemente previsible asociado al riesgo

considerado, incluyendo afectaciones personales y dafios materiales.

Exposicion: Frecuencia con la que ocurre la situacion de riesgo, siendo el primer

factor que podria desencadenar la secuencia del accidente.

Probabilidad: Posibilidad de que, ante la situacion de riesgo identificada, se

materialice el accidente.
EVALUACION DE RIESGOS FISICOS

De acuerdo con el analisis realizado a través de la Matriz de riesgos, se identificaron
los principales riesgos fisicos que afectan los procesos de la Empresa "Curtiduria

Hidalgo™, descritos a continuacion:

Iluminacion: Contar con una adecuada iluminacion en el area de trabajo es esencial
para que los empleados puedan desempefiarse de manera eficiente y en un entorno

seguro, reduciendo riesgos para la vista. Una iluminacion insuficiente puede ocasionar
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fatiga visual, aumento de errores y, en consecuencia, accidentes, ademas de generar

cansancio durante las labores diarias en los distintos procesos de produccion de cuero.

Ruido: Se establece un limite maximo de 85 decibeles para la presion sonora, medidos
en el punto donde el trabajador habitualmente posiciona la cabeza, especialmente en
casos de ruido continuo durante jornadas de 8 horas. Se identifican y evaltan aquellos
puestos de trabajo donde los niveles de ruido superen los 85 dB(A).

EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS

La metodologia propuesta por William Fine, para realizar una correcta evaluacion de

riesgos se basa en el calculo del grado de peligrosidad, aplicada en la formula
e Ecuacion 1: grado de peligrosidad
GP=C=+ExP
Donde:
C: consecuencia
E: exposicion:
P: probabilidad

Al analizar los resultados, se puede definir la Consecuencia (C) en términos de
impactos como: afectaciones personales, multiples fallecimientos, y dafios o pérdidas
materiales significativas. Estas consecuencias se califican asignando valores que
varian desde 100 puntos para eventos catastroficos hasta 1 punto para interrupciones

menores, siguiendo los lineamientos del Método Fine, como se muestra en la tabla 46.
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Tabla 46. Valores de consecuencias presentadas
SEVERIDAD CONSECUENCIA VALOR
Numerosas muertes, grandes dafios que
Catastrofe. sobrepasan de 1°000.000 por lo que 100
impide la actividad laboral
Varias muertes. Dafios desde 500.000 a 1°000.000 50
Muerte. Dafios desde 100.000 a 500.000 25
Lesiones, extremadamente graves, Dafios desde 1000 a 100,000 15
amputacion, invalides paralisis.
Lesiones leves Dafios hasta 1000 5
Pequefias tJerldas, contusiones, golpes Dafios hasta 20 1
con pequefios.

El factor de Exposicion (E) se define en funcion de la frecuencia con la que ocurre una
situacion de riesgo. Estas probabilidades se clasifican y valoran conforme a los
criterios establecidos en la tabla 47.

Tabla 47. Valores a exposicion presentada

SITUACION EXPOSICION VALOR
Continuamente Muchas veces al dia 10
Frecuentemente Una vez por dia 6
Ocasionalmente Una vez por semana a una al mes 3
Irregularmente Una vez al mes a una vez al afio 2
Raramente Se ha sabido que ocurre 1
Remotamente posible No se sabe gue puede ocurrir 0.5

La Probabilidad (P) se determina en funcién de la posibilidad de que, al presentarse
una situacion de riesgo, ocurra un accidente. Esta evaluacion se realiza de acuerdo con

los criterios especificados en la tabla 48.

Tabla 48. Valores de la probabilidad presentada

PROBABILIDAD VALOR
Lo més probable y esperado si se presenta un riesgo. 10
Completamente posible (probabilidad de un 50%) 6
Consecuencia seria 0 rara 3
Consecuencia remotamente posible, se conoce que ha ocurrido. 1
Extremadamente remota pero concebible 0.5
Practicamente es imposible, 1 en un millén 0.1
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Tras evaluar los riesgos mecanicos utilizando la metodologia de William Fine, se
prioriza el grado de peligrosidad en funcion de la severidad de los peligros
identificados. Este ordenamiento se realiza iniciando con el riesgo que presenta el

valor mas elevado, segun los criterios definidos en la tabla 49.

Tabla 49. Valoracion e interpretacion del Grado de Peligrosidad

VALOR ACTUACION
Riesgo muy alto: detener la actividad de
>400 inmediato. Hay que terminar con la actividad
eligrosa.
201 A 400
Riesgo notable: correccién necesaria urgente.
71a200 Deben implementarse medidas para reduccion
del riesgo.
21 270 Riesgo_ moderado: no es emergencia, pero debe
corregirse.
Riesgo aceptable: puede omitirse la correccion,
<20 . -
pero se debe establecer medidas de correccion

Cuando dos riesgos presentan un igual grado de peligrosidad, se prioriza aquel que
puede afectar a un mayor nimero de personas, para lo cual se utiliza el criterio del
grado de repercusion. Adicionalmente, considerando los posibles efectos derivados
tanto de la presencia del riesgo como de su tratamiento, se realiza el calculo de la

siguiente manera:

e Ecuacion 2: grado de repercusion

GR = GP *x FP
Donde:
GR: grado de repercusion.
GP: grado de peligrosidad.
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FP: factor de ponderacion.

Posteriormente, se vincula el analisis con el porcentaje de trabajadores expuestos en
relacion con el total de la plantilla de la empresa, siguiendo los criterios establecidos
en la tabla 50.

Tabla 50. Factores de ponderacién

T
o

% DE TRABAJADORES EXPUESTOS
1la20
21 a40
41 a 60
61 a 80
81 a 100

gl wiN|F-

Finalmente se llega al grado de repercusion que sera comparado con los valores de la
tabla 51.

Tabla 51. Interpretacion del Grado de Repercusion

GR INTERPRETACION
0a 2000 Bajo
2001 a 4000 Medio
>4000

Tras evaluar los riesgos mecénicos utilizando la metodologia propuesta por William
Fine, se clasifica el grado de peligrosidad de los riesgos detectados en funcién de su
severidad, priorizando aquel que presenta el valor méas elevado. Posteriormente, los
resultados son registrados de acuerdo con el Anexo J: Resultados de los Riesgos
Mecanicos, correspondiente a la Empresa Curtiduria Hidalgo. Con base en los
resultados obtenidos, si se identifica un riesgo clasificado como "muy alto”, se
implementaran de manera inmediata las medidas de control necesarias para mitigar

dicho riesgo, conforme a las directrices del método.
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MEDICION DE RIESGOS

OBJETIVO:

Ejecutar un andlisis cuantitativo de los factores de riesgo ambiental presentes en los
procesos de produccion, con el fin de evaluar su impacto sobre la salud y seguridad de

los trabajadores.
ALCANCE:

Se realizard un estudio exhaustivo de los procesos productivos, que incluird
mediciones instrumentales de parametros ambientales de niveles de ruido e intensidad

luminica, con el objetivo de identificar y valorar los riesgos potenciales.
RESPONSABLES:

El Gerente de Produccion serd responsable de aprobar las medidas correctivas y
preventivas, mientras que el Ingeniero de Seguridad se encargara de llevar a cabo las

evaluaciones, asi como de generar y presentar los informes técnicos pertinentes.
TERMINOLOGIA
Sondmetro: instrumento que mide el nivel de sonido en decibelios (dB).

Dosimetro: dispositivo que mide la exposicién a factores como radiacién o ruido a lo

largo del tiempo.

Luxometro: herramienta que mide la intensidad de la luz en una superficie, en luxes

(IX).
DESARROLLO

Una vez realizados los estudios preliminares de los riesgos en cada proceso de

produccién, se procede a la medicién de los factores involucrados, utilizando
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procedimientos de muestreo con instrumentos especializados, con el objetivo de

cuantificar los riesgos. A continuacion, se detallan los procedimientos aplicados:
MEDICION DE RIESGOS FISICOS

ILUMINACION

Planeacic')n y preparacion de las mediciones.

La estrategia de medicion adoptada es "medicidn por puesto de trabajo”, ya que el
nivel de iluminacion varia dependiendo de la ubicacién de cada plano de visualizacién
en relacion con las fuentes de luz, tanto naturales como artificiales, asi como de los

posibles obstaculos que puedan generar sombras sobre estos.
Seleccion del equipo de medicion y calibracion.

e Calibraciéon: Antes de iniciar las mediciones, se debe verificar que el
dispositivo indique cero cuando el sensor esta cubierto, y se recomienda

esperar cinco minutos con el sensor expuesto a la luz antes de realizar la lectura.

e Seleccion del equipo: El equipo de medicion elegido es un luxémetro digital
EXTECH modelo HD 450, ademas, se cuenta con el certificado de calibracion
PRE-RC-01 ("Registro de certificado de calibracion de luxémetro™), el manual
de usuario y las caracteristicas técnicas correspondientes. Para obtener los
datos de medicion, se utiliza el software asociado al modelo HD 450. Como se

muestra en tabla 52.
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Tabla 52. Especificaciones técnicas del luxémetro.
ESPECIFICACIONES TECNICAS FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
Pantalla: LCD grafica de barras de 40
segundos.
Respuesta al CIE fotocopia
espectro:
Precision al < 6%
espectro:
Respuesta al <2% coseno corregido para
__coseno: incidencia de luz angular.
Condicion de Temperatura: 0 a 40 °C con
operacién: humedad <80%
Certificado de SI — N° serie: 130806857.
calibracion:
Vigencia de 2024 — 12 — 22
calibracion:
especificacién Unidad: LUX, resolucién: 1,
de escala: precision + - 5% la escala

Control de factores ambientales.

Al realizar la medicion, se deben considerar las condiciones atmosféricas presentes en
el lugar de estudio. Ademas, se registraron otras variables relacionadas con los factores
ambientales, tales como la temperatura y el porcentaje de humedad o humedad relativa.
Para ello, se empled el instrumento Wet Bulb Globe Heat Stress Meter, el cual permite

obtener lecturas altamente precisas con un tiempo de respuesta promedio de solo 15

segundos.
%
YAT
1
|
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Ubicacién del equipo.

[1 Las mediciones deben realizarse con los equipos, maquinas y trabajadores en sus

posiciones habituales, sin interrumpir sus actividades.

[1 La célula se debe ubicar en el centro de cada uno de los planos y alturas de trabajo,

manteniendo la misma inclinacién que en las condiciones de trabajo.

[1 En zonas y vias de circulacion, la célula se coloca a nivel del suelo y se realiza una

Unica medicion en el centro de estas areas.

[J Las mediciones deben realizarse en las ubicaciones donde se encuentran los

elementos relevantes para la tarea visual.

1 El nivel de iluminacion de la zona donde se ejecuta una tarea debe medirse a la

altura a la que se lleva a cabo dicha tarea.

[1 En estudios de areas de trabajo, el sensor se coloca a una altura promedio de 60 cm
a 80 cm sobre el nivel del suelo, con el sensor en posicidn horizontal y nivelada. Para
puestos de trabajo, el sensor se debe ubicar a la misma altura y posicion que el area de

observacion del trabajador.

Identificacidn de riesgos por iluminacion en areas y puestos de trabajo.

En la empresa se debe realizar un analisis inicial de cada uno de los puestos y areas de
trabajo que se van a medir, en el que se detallan las caracteristicas fisicas, la dimension
del area, el color de las paredes, el tipo de piso y las condiciones estructurales en las

que se encuentra. Dentro de este registro se detalla los siguientes puntos:
Identificacidn de areas puestos de trabajo y actividades

Se registra todos los datos requeridos de la empresa a la que se realiza el estudio.
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Layout de area identificada: en la empresa, se debe elaborar un esquema de
distribucion de los elementos dentro de un formato o disefio (Layout). Este
concepto es aplicable a diversas areas, como tecnologia, administracion o
disefio grafico, y generalmente se refiere a la organizacion o planificacion del

espacio de trabajo en el que se realizaran las mediciones.

Calculo del indice de salén y tamafio de muestra: EI método de medicion
que se utilizaré es la técnica de la constante del salén, conforme a lo establecido
en la Norma Oficial Mexicana NOM-025-STPS-2008 (Condiciones de
iluminacidn en los centros de trabajo). Este enfogque se basa en una cuadricula
imaginaria de puntos de medicion, que cubre completamente la zona a analizar.
Para ello, se divide el area interna en sectores iguales, cada uno de forma
idealmente cuadrada, y se registra la medicion de iluminancia en el centro de
cada cuadrado, a la altura del plano de trabajo. Posteriormente, se calcula un
valor medio de iluminancia. Existe una formula que permite calcular este valor
utilizando el indice de local aplicable al area de analisis. Para determinar el
namero minimo de puntos de medicion, se aplica una relacion que considera
una constante del area de trabajo; se aplica la ecuacion de constante de area de

trabajo.

Ecuacion 3: constante de area de trabajo.

LxW
HM(L+ W)

Constante area trabajo =
Donde:
L: longitud (m)

W: ancho (m)

HM: altura de las luminarias hacia el plano del trabajo (m)
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En la Tabla 52 se ilustra la relacion entre el indice de area 'y el nimero de zonas

de medicion.

Tabla 53. indice de area y zonas de medicion

, _ Ndmero de zonas a
a0 , NUmero minimo de zonas .
Indice de area considerar por la
a evaluar Y R
limitacion
IC<1 4 6
1<IC<? 9 12
2<IC<3 16 20
3<IC 25 30

e Descripcion de condiciones inseguras por iluminacién: se lleva a cabo una

descripcion detallada del entorno en el que los colaboradores realizan sus

actividades diarias, identificando de manera especifica las causas derivadas de

defectos en la infraestructura, las instalaciones, las condiciones del puesto de

trabajo o los métodos empleados. Estos defectos pueden incluir, por ejemplo:

la distribucion inadecuada de los espacios, la ubicacion de elementos que

bloguean el paso, la falta de adecuacion de los puestos de trabajo, asi como

problemas en las instalaciones sanitarias, puertas y ventanas.

Medicién de iluminacion en areas y puestos de trabajo.

Las mediciones deben cumplir con condiciones especificas que se de tallan a

continuacion:

o Las mediciones deben realizarse a la altura del plano de trabajo y en los puntos

donde se encuentren los elementos relevantes para la tarea visual.

o Las mediciones deben efectuarse con el trabajador en su puesto de trabajo,

asegurandose de que no se generen sombras adicionales. Es especialmente

importante evitar que la persona que realiza las mediciones provoque sombras.
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o Se deben evitar objetos, como un boligrafo plateado, que puedan generar
reflejos en la fotocélula del equipo. Tampoco es recomendable usar ropa blanca

u otros materiales que puedan reflejar la luz.

o Se debe mantener una distancia adecuada de la fotocélula. Por lo tanto, es
preferible que el luxdmetro disponga de una fotocélula independiente del resto

del equipo.

o Es fundamental verificar las unidades que se muestran en la pantalla del

equipo.

o Se debe encender el luxémetro y esperar el tiempo recomendado para que la

sefial se estabilice; el fabricante proporcionara instrucciones al respecto.

« Es aconsejable mantener la fotocélula a una temperatura de 25 °C, ya que es
sensible a los cambios térmicos. Por ello, se recomienda realizar las mediciones

lo més rapidamente posible una vez que la sefial se haya estabilizado.

o En areas pequefias, puede ser suficiente realizar una medicién en el centro de
la superficie. En areas de trabajo méas grandes, es recomendable dividir la
superficie en una cuadricula para realizar mediciones en diferentes puntos, tal
como se muestra en el registro CH-RI-01 “Registro de medicion de riesgo

laboral por iluminacion” o visible en el ANEXO G.

Identificacion de niveles minimos de iluminacién

Todos los lugares de trabajo y de transito deben contar con una iluminacion adecuada,
ya sea natural o artificial, que permita al trabajador realizar sus tareas de manera

segura, sin causar dafio a la vista. El registro de estos niveles minimos puede
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consultarse en el documento técnico CH-RI-01 "Registro de medicion de riesgo laboral

por iluminacion” o en el ANEXO G
En la Tabla 53 se muestra la identificacion de niveles minimos de iluminacién

Tabla 54. Identificacion de niveles luminicos minimos de iluminacion

lluminacién minima Actividades
Pasillos, patios y lugares de paso.
20 luxes P ylug P
Operaciones en las que la distincién no sea esencial
como manejo de materias, desechos de mercancias,
50 luxes

embalaje, servicios higiénicos.

Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles
como: fabricacién de productos de hierro y acero,
100 luxes taller de textiles y de industria manufacturera, salas de
maquinas y calderos, ascensores.

Si es esencial una distincion moderada de detalles,
tales como: talleres de metal mecanica, costura,

200 luxes - . .

industria de conserva, imprentas.

Siempre que sea esencial la distincion media de

detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura a
300 luxes A . . ) -2

pistola, tipografia, contabilidad, taquigrafia.

Trabajos en que sea indispensable una fina distincién
500 luxes de detalles, bajo condiciones de contraste, tales como:

correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

Trabajos en que exijan una distincion extremadamente
fina o bajo condiciones de contraste dificiles, tales
1000 luxes como: trabajos con colores o artisticos, inspeccion
delicada, montajes de precisidn electrénicos, relojeria.

Célculo de factor de uniformidad

La iluminacion media calculada a partir de las mediciones registradas se divide por la
iluminancia minima obtenida en las mediciones de cada una de las areas analizadas,

para luego verificar el resultado segln la uniformidad de iluminacion, la cual esta

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo
124




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD
AREA DE PRODUCCION — MEDICION DE RIESGOS
HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO | CH-SGRS-MR-001 | Paginas Totales | 63

determinada por la norma europea UNE-EN 12464-1. El anélisis de las areas
evaluadas se registra en el formato CH-RI-01 "Registro de evaluacion de riesgo laboral

por iluminacion” o en el ANEXO G.

En la Tabla 54 se muestra el nivel de iluminacion media calculada basado en la

iluminancia del area circundante.

Tabla 55. lluminacién media calculada

ILUMINANCIA DE AREA
ILUMINANCIA DE TAREA CIRCUNDANTE
> 1750 500
500 300
300 200
<200 tarea
UNIFORMIDAD: > 0.7 UNIFORMIDAD: > 0.5

El valor medido y el valor real de la tabla de la normativa se comparan mediante la
siguiente férmula, que permite analizar la uniformidad de iluminacion en el area

evaluada:

Ecuacién 4: uniformidad

Emedia
Uniformidad = ——
Eminima

De acuerdo con la norma europea UNE-EN 12464-1, si los valores de uniformidad son
mayores o iguales al 0.7, se considera que el area iluminada es uniforme. Si la

uniformidad esta por debajo del 0.70, se considera deficiente.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo
125




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD
AREA DE PRODUCCION — MEDICION DE RIESGOS
HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO | CH-SGRS-MR-001 | Paginas Totales | 63

Incertidumbre en las mediciones

Para calcular la incertidumbre de las mediciones, primero se registran los valores
medidos con el luxdmetro EXTECH modelo HD 450. Luego, se realiza un promedio

de los valores maximos y minimos obtenidos mediante la siguiente ecuacion:

Ecuacion 5: variable promedio de niveles minimos de iluminacion.

V1+V2+V3..+Vn
Total de Vm

Pniveles minimos =

Donde:

Pniveles minimos: variable promedio de los niveles minimos de iluminacion.
V1: valor medido y registrado.

Vm: nimero total de valores medidos y registrados.

Ecuacion 6: variable promedio de niveles maximos de iluminacion.

V1+V2+V3..4+Vn
Total de Vm

Pniveles minimos =

Donde:

Pniveles méximos: variable promedio de los niveles méximos de iluminacion.
V1: valor medido y registrado.

Vm: nimero total de valores medidos y registrados.

A continuacion, se determina la incertidumbre tipo A, tanto para los valores maximos
como para los minimos de iluminacion, utilizando la formula de la desviacion estandar,

que depende del nimero de muestras tomadas.
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Ecuacién 7: desviacion estandar.

Y — )2

Donde:

x: variable

xi: Observacion namero i de la variable x
N: Numero de observaciones

x: es la media de la variable x
Linealidad

Para calcular la linealidad, se ordenan los datos tanto de los valores maximos como de
los valores minimos de forma ascendente. La linealidad se determina a través de la

siguiente ecuacion:
Ecuacion 7: linealidad

_ Sxy
~ SxSy

Donde:
Sxy: covarianza

SxSy: desviacion estandar del valor X, multiplicado por desviacion estandar de Y.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo
127




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD
AREA DE PRODUCCION — MEDICION DE RIESGOS
HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO | CH-SGRS-MR-001 | Paginas Totales | 63

Precision

El calculo de la precision se obtiene al minimizar la dispersion durante las mediciones
o tareas. Para ello, se determina el coeficiente de variaciéon mediante la siguiente

ecuacion:

Ecuacion 8: coeficiente de variacion

CV =

>l Q

Donde:

o desviacion estandar.

x: media aritmética de los valores registrados de X.
Ensayo R&R (Repetibilidad y reproducibilidad)

Los estudios de repetitividad y reproducibilidad (R&R) se utilizan para evaluar
simultaneamente la variabilidad debido a los errores de medicion y determinar qué
parte de la variabilidad total observada en el producto se debe a estos errores. La
variabilidad se cuantifica comparando el error de medicién con la variabilidad del
producto y las tolerancias de la caracteristica medida. El valor de este analisis se

determina mediante la siguiente formula:

Ecuaciéon 9: GRR

GRR =

5| =

Donde:

R: rango promedio de todas las mediciones tomadas.
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d2: es la relacion entre el nimero de ensayos y nimero de operadores.
ANEXOS: F, G, H, I.

RUIDO

Planeacion y preparacion de las mediciones

Se definen tres enfoques estratégicos para la ejecucion de mediciones acusticas,
seleccionados conforme a la norma UNE-EN 1SO 9612:2009:

1. Estrategia Basada en la Tarea: Evaluacion especifica segun las actividades

realizadas.

2. Estrategia Basada en el Puesto de Trabajo: Medicion centrada en los niveles de

ruido en un puesto especifico.

3. Estrategia Basada en la Jornada: Registro continuo a lo largo de toda la jornada
laboral.

La estrategia elegida depende del tipo de actividades realizadas y las caracteristicas

del ruido presente en cada contexto laboral.
Seleccidn del equipo de medicion y calibracion

Calibracion: antes de iniciar las mediciones, se verifica que el sonémetro y el
dosimetro cumplan con las siguientes condiciones: configuracién de la pantalla en
modo slow con filtro de frecuencia A; realizacién de la auto calibracién; comprobacion

de un valor minimo de 30 dB(A) durante los primeros cinco segundos de encendido.

La correcta calibracion de equipos como sonometros, dosimetros, anemémetros y
medidores de estrés térmico resulta fundamental para garantizar registros técnicos

precisos y confiables, alineados con la estrategia de medicién seleccionada.
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Seleccion del Equipo: los dispositivos utilizados incluyen: sondémetro Extech
Analizador de Banda Octava en Tiempo Real 407790?, dosimetro de Ruido SONUS 2
PLUS.

El certificado de calibracion de los equipos estd documentado en el registro RC-R05
“Registro de Certificado de Calibraciéon de Equipos”. En la tabla 1 del manual de
usuario se detallan las especificaciones generales y caracteristicas tecnicas de los

equipos.

Para procesar los datos registrados, se utiliza el software integrado en el Extech
Analizador de Banda Octava en Tiempo Real 407790A, permitiendo un analisis

detallado y confiable de los niveles de ruido en el entorno evaluado, como se muestra

en la tabla 56.
Tabla 56. Especificaciones técnicas del sondmetro
ESPECIFICACIONES TECNICAS FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
Pantalla: LCD retroiluminada a color de
3.5 pulgadas de 320x240 Tt
Respuesta de De 25 Hz a 10 Khz
frecuencia:
Precision del 11,5 dB (ref94 dB a 1 Khz)
equipo:
Rango de De 302130 dB
medicion
Condicion de | Temperatura: 0 a 23,,4 °C con
operacion: humedad <52,5%
Certificado de SI— N° serie: 131219251
calibracién:
Vigencia de 2024 -12-22
calibracién:
Especificacion Unidad: dB, estandares
de escala: aplicables: ANSI S1.4, tipo 2,
EN IEC 60651, EN IEC 1260-
1995

La adquisicion de datos de las mediciones se realiza utilizando la memoria integrada

del Sonémetro PCE-322-A PCE, optimizada para registrar y almacenar informacién
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de manera eficiente, asegurando asi la trazabilidad y el andlisis posterior de los niveles

de ruido medidos.

En la Tabla 57, se detallan las especificaciones técnicas de los equipos empleados,

proporcionando una vision clara de sus capacidades y caracteristicas funcionales.

Tabla 57. Especificaciones técnicas del sondmetro

FOTOGRAFIA DEL EQUIPO

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Pantalla: LCD retroiluminada de alto
contraste
Respuesta de Rapido (fast), lento (slow) e
frecuencia: impulso (impulse).
Precision del +1,4dB
equipo:
Rango de De 30 a 130 dB
medicion
Condicion de Temperatura: 0 a 40 °C con
operacién: humedad <80%
Certificado de Sl — N° serie: 131219251
calibracion:
Vigencia de 2024 - 12 - 22
calibracién:
Especificacion Norma IEC 651 tipo 2
de escala: (clase?), IEC 61672 (clase 2)

La recopilacion y procesamiento de los datos de medicion se efectia mediante el
software dedicado del equipo CRIFFER - SONUS 2 PLUS, disefiado para optimizar

la gestion y analisis de los registros acusticos con alta precision.

En la Tabla 58, se presentan las especificaciones técnicas del equipo, obtenidas

directamente del manual de usuario, lo que asegura la fidelidad y precision de la

informacion técnica.
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Tabla 58. Especificaciones técnicas del dosimetro

ESPECIFICACIONES TECNICAS FOTOGRAFIA DEL EQUIPO

Pantalla:

LCD retroiluminada de alto
contraste

Respuesta de

Répido (fast), lento (slow) e

frecuencia: impulso (impulse).
Precision del +0,7 dB
equipo:
Rango de De 40 a 140 dB
_medicion
Condicion de Temperatura: 0 a 65 °C con
operacién: humedad <95%
Certificado de SI — N° serie: 131219251
calibracion:
Vigencia de 2024 — 12 — 22
calibracion:

Especificacion

Unidad dB, estandares

de escala: aplicados IEC 61252
ELECTROACUSTICO, IEC
60804 Integrating.

Control de factores ambientales

Durante la medicién, es fundamental considerar las condiciones atmosféricas
prevalecientes en el lugar de estudio. Adicionalmente, se registraron variables
relacionadas con los factores ambientales, tales como la temperatura y la humedad
relativa. Para este propdsito, se utilizé el instrumento “Wet Bulb Globe Heat Stress
Meter”, que proporciona lecturas de alta precision con un tiempo de respuesta tipico

de solo 15 segundos, como se ilustra en la figura 6.

Otra variable ambiental evaluada fue la velocidad del viento, medida mediante el
instrumento “Medidor de Flujo de Aire y Velocidad del Viento Anemometro AR856”.
Este dispositivo, ampliamente empleado en meteorologia y aerodinamica, permite

obtener datos precisos sobre la velocidad del aire.

En la figura 49 se muestra los equipos de factores ambientales utilizados.
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Figura 49. Equipos de factores ambientales utilizados

Para garantizar la precision de las mediciones y minimizar las interferencias, se deben

cumplir las siguientes condiciones de control:
1. Temperatura Ambiental: No exceder los 40°C.
2. Humedad Relativa: Mantenerla por debajo del 80%.
3. Velocidad del Viento: Limitarla a un méximo de 1.0 m/s.

4. Control de Ruidos de Fondo: evitar sonidos ajenos a la actividad laboral, tales
como mdasica, dispositivos de entretenimiento, golpes en equipos 0 voces
dirigidas directamente al micréfono del equipo de medicion y asegurar el uso
de elementos atenuadores de ruido instalados, como cabinas acusticas,

pantallas, paredes de atenuacion u otros dispositivos.

5. Equipos de Medicion: utilizar esponjas rompevientos en los micr6fonos de
los equipos de medicién y verificar el registro completo de las mediciones al

concluir la programacion.
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Estas condiciones permiten obtener datos mas confiables y reducir al minimo las

variables externas que puedan afectar los resultados.
Ubicacion del equipo

e Los niveles registrados deben ser representativos de la exposicion acustica en
el oido del trabajador.

e En caso de que el campo sonoro sea homogéneo, la exactitud de la posicion de

medicidn es menos critica.

e EI micréfono debe ser colocado preferiblemente en el plano central de la
cabeza del trabajador, alineado con los 0jos y con los ejes paralelos a la linea
de vision, sin que el trabajador esté presente. Se deben considerar maltiples
puntos de medicion dentro del espacio alrededor de la cabeza del trabajador.
Para la medicion con dosimetro, se recomienda situarlo a la altura del hombro,

a unos 10 cm del oido.

e El nivel medio de presion sonora en el puesto de trabajo puede determinarse

mediante un barrido del sonémetro alrededor de la zona de interés.

e El barrido se realiza moviendo el micréfono a una velocidad constante a lo

largo de una trayectoria con forma de simbolo infinito ().

e Si el trabajador debe permanecer en su puesto de trabajo, el microfono debe
colocarse o mantenerse a una distancia entre 0,1 m y 0,4 m del canal auditivo

externo, en el oido mas expuesto.

e Si la configuracion del puesto de trabajo o las actividades del trabajador
impiden mantener la distancia de 0,4 m, se recomienda el uso de un equipo de

medicion portatil llevado por el trabajador.
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e Si el trabajador estd ubicado cerca de las fuentes de ruido, se debe estudiar
cuidadosamente el campo sonoro y especificar la posicion y orientacion del

micréfono en el informe técnico.

e Para mediciones con sondmetro en fuentes fijas, se puede ubicar el dispositivo

en un tripode a una altura de 1,50 m, en el area con mayor exposicion al ruido.

e - En el caso de las dosimetrias, el equipo debe instalarse a la altura del hombro

del trabajador.
Identificacion de riesgos por ruido en areas y puestos de trabajo.

En la empresa se debe realizar un analisis inicial de cada uno de los puestos y areas de
trabajo que se van a medir, en el que se detallan las caracteristicas fisicas, la dimension
del area, el color de las paredes, el tipo de piso y las condiciones estructurales en las
que se encuentra. Esto se observa en el formato técnico CH-RR-A1-01 “Registro de
1dentificacion de ruido” o en el ANEXO E

Determinacion del tipo de ruido

Las interferencias sonoras constituyen uno de los tipos mas criticos de contaminacion
acustica en los entornos industriales. Estas se producen cuando los niveles elevados de
ruido dificultan la comunicacién entre los trabajadores, lo que compromete la
coordinacion y la correcta interpretacion de ordenes, incrementando asi el riesgo de

accidentes y situaciones peligrosas.

Adicionalmente, en el ambito industrial, pueden presentarse ruidos impulsivos
dificiles de controlar. Estos ruidos se caracterizan por mantener niveles superiores a
40 dB de manera continua, pudiendo superar los 130 dB en un corto periodo de tiempo,

lo que aumenta significativamente los riesgos asociados.
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En cuanto a los tipos de ruidos comunes en obras e instalaciones industriales, se

encuentran:

e Ruidos continuos: Sonidos constantes provenientes de equipos como
ventiladores, bombas o sistemas de procesamiento. Estos ruidos no varian mas
de 5 dB.

¢ - Ruidos variables: Son aquellos ruidos de fondo causados por fenémenos
como la periodicidad, alternancia o impacto de la onda acustica, con

variaciones de hasta 5 dB.
Grafica de la onda mecanica del ruido

Las ondas sonoras, al ser ondas mecanicas, se generan cuando una porcion de un medio
elastico se desplaza de su posicién de reposo, lo que da inicio a una oscilacion respecto
a su posicion de equilibrio. Debido a las propiedades elasticas del medio, la
perturbacién inicial se transmite a las particulas adyacentes, propagandose de forma
sucesiva hasta que las zonas cercanas experimentan movimientos similares a los del

punto donde se origind la perturbacion.

La representacion gréfica de una onda mecanica muestra como se propaga el sonido a
través del aire. En un experimento hipotético, si observamos una molécula especifica
del aire (que podemos marcar en rojo para distinguirla de las demas), veremos que
realiza un movimiento oscilatorio de "vaivén" alrededor de su posicion de equilibrio
entre colisiones sucesivas, de manera similar al movimiento de las espiras en el muelle

en el experimento real de propagacion de ondas.
Descripcion de las condiciones inseguras por ruido laboral

Se realiza una descripcion detallada del entorno en el cual los colaboradores
desempefian sus actividades diarias, identificando de manera precisa las causas

originadas por defectos en la infraestructura, las condiciones del puesto de trabajo o
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los métodos de trabajo empleados. Posteriormente, se analizan los procesos para

determinar el nimero de maquinas involucradas, siendo crucial reconocer las fuentes

generadoras de ruido. Ademas, se debe completar las micro encuestas de higiene

industrial, conforme al formato técnico CH-RR-A1-01 “Registro de identificacion de

ruido”, para obtener informacién relevante sobre los niveles y fuentes de exposicion

acustica.

Medicion y evaluacion del ruido laboral en puesto de trabajo

Para llevar a cabo una correcta toma de mediciones, es necesario cumplir con los

siguientes parametros técnicos:

Se debe cubrir toda la jornada laboral, incluyendo tanto las exposiciones a altos

niveles de ruido como los periodos de menor ruido o silencio.

Es importante que la jornada laboral esté completamente cubierta, y se debe

garantizar la inclusion de periodos con niveles aclsticos mas bajos.

Debe ser sencillo describir el patrén de trabajo, permitiendo una identificacion

clara de los puestos a evaluar.

Se deben identificar de forma precisa los puestos de trabajo que se van a

evaluar en términos de exposicion al ruido.

En algunos casos, la exposicién al ruido puede ser desconocida o dificil de

predecir, lo que hace que sea impredecible o excesivamente compleja.

Es fundamental que se cubran todas las contribuciones a la exposicion al ruido,
considerando factores como impactos en el microfono e interferencias

deliberadas.

Siempre que sea posible, se debe observar al trabajador durante la medicion.
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e Al finalizar la jornada, se debe entrevistar al trabajador sobre las tareas

realizadas y las ubicaciones en las que ha trabajado.

e Los dosimetros son los instrumentos mas utilizados en esta estrategia de
medicion.
e Se deben realizar entrevistas con los trabajadores y supervisores, registrando

- las mediciones puntuales para validar los niveles de exposicién al ruido.

e Es recomendable medir tareas especificas para contrastar los datos obtenidos

en diferentes condiciones.

e Se deben realizar al menos tres mediciones en tres jornadas laborales

representativas de la exposicion al ruido.

¢ Si las mediciones de las tres jornadas difieren en 3 dB 0 mas, se debe realizar

al menos dos mediciones adicionales.

e Si no es posible medir toda la jornada completa de trabajo, se debe medir la

mayor parte de la misma, dentro de lo que sea factible.

e Si el producto de la incertidumbre estandar y el coeficiente de sensibilidad
excede los 3.5 dB, se debe revisar el plan de medicion y aumentar el nimero

de mediciones.

e Se deben considerar los coeficientes de sensibilidad del instrumento y de la

posicion del micréfono durante las mediciones.
e Es importante describir el tipo de instrumento utilizado en cada medicion.

e La estrategia de medicion debe ser seleccionada en funcion del patron de
trabajo identificado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo

138




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD

AREA DE PRODUCCION — MEDICION DE RIESGOS
HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO | CH-SGRS-MR-001 | Paginas Totales | 63

Seleccion de la estrategia de medicion.

Por la exposicion, movilidad, patron de trabajo y tipo de ruido la norma UNE

9612:2009, sugiere mediciones basadas en la jornada completa.

Tabla 59. Estrategias de medicion aplicables y recomendadas

BASADA EN EL
BASADA EN LA
PATRON DE TRABAJO | BASADAENLA | PUESTO DE JORNADA
TAREA TRABA:]O COMPLETA
(FUNCION)
Puesto | Tarea  sencilla 0 | pecoMENDADA : :
fijo Unica operacion
Puesto | Tarea compleja o0 | pecovENDADA | APLICABLE APLICABLE
fijo varias operaciones
PUESto Patron de trabajo
movil definido y con pocas | RECOMENDADA APLICABLE APLICABLE
tareas.
Trabajo definido con
Puesto | muchas tareas 0 con | pp) |cap) £ APLICABLE | RECOMENDADA
movil un patrén de trabajo
complejo.
Puesto Patrén de trabaja
fijoo - - ! - APLICABLE RECOMENDADA
L impredecible.
movil
pusty | T sompuess
fijoo P s - RECOMENDADA APLICABLE
- cuya duracion es
movil . 1
impredecible.
Sin tareas asignadas,
Puesto trabajo con unos
movil o baj - RECOMENDADA APLICABLE
fijo objetlvo§ a
conseguir.

Calculo de la estrategia basada en la tarea

La duracion de una tarea se puede determinar utilizando dos enfoques principales: ya
sea a partir de la informacion proporcionada por los trabajadores y otros miembros del
personal entrevistado, o bien mediante la observacion directa repetida de la actividad.
Posteriormente, se calcula la media aritmética de la duracion de la tarea, utilizando los

valores registrados, segun la ecuacion correspondiente:
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Ecuacién 10: duracion media de la tarea.

) j
Tm=—(§ Tm,j
J &

j=1

La suma de las duraciones de todas las areas diferentes, Tm, correspondera con la

duracién de trabajo nominal de la jornada, Te, segun la ecuacion:

Ecuacioén 11: duracion jornada nominal

M
Te = (Z Tm,j
M=1

Donde: Tm es la duracion media de la tarea m y M es el nimero total de las tareas que

han sido identificadas.
Obtencion de LAeq,d en la estrategia basada en la tarea

Para cada tarea, se debera medir el nivel equivalente continuo de presion. La duracion
de cada medicion sera suficientemente extensa para garantizar que los resultados sean
representativos de la exposicion al ruido durante el desarrollo de la tarea. Se deben

sequir las siguientes directrices:

e Tareas de corta duracién (<5 minutos): La duracion de la medicion debera

ser igual a la duracién total de la tarea.

e Tareas de mayor duracion (>5 minutos): La medicion debera realizarse

durante al menos 5 minutos.

e Ruido ciclico: Si el ruido presenta un patron ciclico, cada medicién debe
abarcar al menos tres ciclos completos y bien definidos. Si la duracion de tres

ciclos es inferior a 5 minutos, cada medicién debera durar, como minimo, 5
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minutos. En cualquier caso, la duracién de cada medicion debe coincidir con

un namero entero de ciclos completos.

e Ruido constante o contribucion insignificante: Se pueden realizar
mediciones mas breves en casos donde el nivel de ruido sea constante o la tarea

tenga una influencia minima en la exposicion global.

e . Cantidad de mediciones: Deberan realizarse un minimo de tres mediciones
por tarea. Si los resultados de estas mediciones muestran una variacion de 3 dB
0 mas, se debera: a) Realizar al menos tres mediciones adicionales; b) Revisar
la definicion de la tarea y, si es necesario, subdividirla en tareas mas simples;
c) Aumentar la duracién de las mediciones para reducir la incertidumbre

asociada.

Para llevar a cabo la evaluacion del ruido laboral basado en tareas especificas, se parte
de los resultados obtenidos mediante el uso de un sonémetro integrador promediador.
Con estos datos, se calcula la suma de los niveles de presion acustica correspondientes

a las bandas de octava, siguiendo el procedimiento y las ecuaciones siguientes:

Ecuacion 12: nivel de presion sonora global por bandas de frecuencia de octava
dB.

LAeq = 10Log ¥, 10%1*L4n [db(A)]
Donde:
LAeq: nivel e presion sonora global por bandas de frecuencia de octava dB.
Lpa,n: nivel de presion acustica equivalente a n bandas de frecuencia de octava dB.

La ecuacidn siguiente se aplica para determinar el nivel de presion sonora acustica

equivalente por cada una de las tareas.
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Ecuacion 13: nivel de presidon sonora acustica equivalente por cada una de las

tareas.
LAeqT,m = 10Log ¥, 10* 447" gp(p)

Donde:

LAeq es el nivel de presion sonora continuo equivalente que se ha obtenido por cada
medicion y el factor | es el nimero de total de mediciones de las tareas realizadas. A

continuacion, se calcula el nivel de exposicién diario equivalente global o general.

Ecuacion 14: nivel de exposicion diario equivalente para cada tarea.
Tm
LAeq,d,m = LAeqT, m + 10Log (E) dB(A)
Donde:

“To” es el tiempo referencial, que en el caso de estudio realizado es de 8 horas. Para
ello el registro del resultado de los niveles de exposicion se realizaran en el documento
CH-RR-A1-01 “Registro de identificacion de ruido™.

Estrategia basada en el puesto de trabajo (funcion)

Esta estrategia resulta adecuada cuando no es facil definir claramente el patron de
trabajo y dividirlo en tareas especificas. También es aplicable en casos donde no es
viable realizar un analisis detallado de las condiciones laborales, ya que no se requiere
un conocimiento tan profundo como en la estrategia basada en tareas. Para su
implementacién, se llevan a cabo mediciones aleatorias entre los trabajadores que
ocupan puestos equivalentes o con exposiciones al ruido similares, generalmente
dentro de un GEH.
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La Norma UNE-EN ISO 9612:2009 desaconseja la aplicacion de esta estrategia
cuando el trabajo incluye un nimero reducido de tareas con niveles de ruido muy altos.
La implementacion de esta metodologia implica un mayor tiempo de medicion, pero

ofrece como ventaja un resultado final con menor incertidumbre.

Una vez determinados los puestos de trabajo que seran evaluados, es necesario definir
los Grupos de Exposicion Homogénea (GEH) correspondientes. La duracién minima
requerida para las mediciones dependera del nimero de trabajadores que integren cada
GEH. Esta duracion debe distribuirse proporcionalmente entre los miembros del

grupo.

En la tabla 60 se detalla la duracion minima del muestreo en funcién del nUmero de

trabajadores del GEH, como se muestra en la tabla 60.

Tabla 60. Duracion minima del muestreo en funcion del nimero de trabajadores del

Numero de trabajadores del Duracion minima acumulada de la medicién

GEH a distribuir entre los miembros de GEH
ng<5 5h
5<ng<15 5h + (ng — 5) x 0,5h
15<ng<40 10h + (ng -15) x 0,25h
ng > 40 17h o subdividir el GEH

Obtencion LAeq,d en la estrategia basada en el puesto de trabajo (funcién). El
LAeq,Te correspondiente a cada puesto de trabajo definido dentro del marco de un

GEH se calcula por medio de la siguiente ecuacion:
Ecuacion 15:
LAeq,Te = 10Log [ TN_, 1001+4¢aTn] dB(A)

Donde: LAeq,T,n es el nivel de presion sonora continuo equivalente obtenido en cada
una de las mediciones y el valor de N es el nimero total de mediciones registradas del

puesto del trabajo.
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Es fundamental destacar que el valor de Te se refiere a la duracion efectiva de la
jornada laboral y, por consiguiente, no corresponde a la duracion de cada medicion
individual realizada sobre los integrantes del GEH, de acuerdo con los célculos
especificados en la Tabla 59. Posteriormente, este valor se ajusta a una jornada
estandar de 8 horas para calcular el LAeq,d como parte de la estrategia de evaluacién

basada en el puesto de trabajo.

Ecuacion 16:

LAeq,d = LAeq,Te + 10Log (%) dB(A)
Para realizar el calculo de la incertidumbre combinada estandar para el nivel diario de
exposicion u(LAeq,d) se calcula a partir de las diferentes contribuciones ciui de los

diferentes componentes de incertidumbre, segun la ecuacion:
Ecuacion 17:
u?(LAeq,d) = C1?ul? + c2?(u2? + u3?)

El factor clul es funcion del nimero de mediciones N, las mismas que se llevaron a
cabo durante todo el muestreo y del valor de la componente de incertidumbre ul que
se asocia a los valores de LAeq,T,n obtenidos. Dicho esto el valor ul se calcula

mediante la siguiente formula:

Ecuacion 18:
1 N
= |— — 2
ul N1 [Z (LAeq,T,n— LAeq,T)
n-1
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Donde:

LAeq,T,n: es el nivel de presion sonora continuo equivalente que se ha obtenido en

cada medicion.
N: es el nimero total de mediciones llevadas a cabo en el puesto de trabajo.
LAeq,T: es la media aritmética de la N muestras realizadas.

NOTA: cabe resaltar que el valor de ul se calcula Gnicamente para utilizarlo como
parametro de entrada en la figura 51, junto con el valor de N, con el objetivo de
determinar el factor clul. Para validar los datos obtenidos, al igual que en la estrategia
basada en tareas, la norma establece que si el valor de clul, obtenido a partir de la
Tabla 3, supera los 3,5 dB (valores resaltados en negrita), sera necesario revisar el plan
de medicion disefiado. Esto implica evaluar la posibilidad de modificar los GEH
definidos o incrementar el nimero de mediciones N, con el fin de reducir la

incertidumbre asociada, como se muestra en la figura 50.
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Incertidumbre estandar u,

N 0,5 1 1,5 2 25 3 3,5 ] 4,5 5 5,5 6
3 0,6 1,6 31 5,2 8,0 11,5 157 | 206 | 26,1 32,2 | 390 | 465
4 0,4 0,9 16 25 36 50 6.7 8,6 100 | 134 16,1 19,2
5 0,3 07 1,2 1,7 24 3,3 44 56 6,9 85 10,2 12,1
6 03 0,6 09 14 1,9 2,6 33 4,2 5,2 6,3 7.6 8,9
7 0,2 0,5 08 1,2 16 22 28 35 43 51 6.1 7,2
8 0.2 0,5 07 14 14 1,9 24 30 3,6 4,4 5,2 6.1
9 0,2 0,4 07 1,0 1,3 1,7 2,1 2,6 32 39 4,6 54
10 0,2 0,4 06 0,9 1,2 1,5 19 2,4 29 35 41 4,8
12 0,2 0,3 05 0,8 1,0 1,3 1.7 2,0 2,5 29 3,5 4,0
14 0.1 0.3 05 0.7 09 12 1,5 1.8 2,2 2,6 3.0 35
16 01 0,3 05 06 08 11 13 1,6 20 23 27 3,2
18 01 0,3 04 0,6 0,8 1,0 1.2 1,5 1,8 2,1 2,5 2,9
20 0,1 0,3 04 0,5 07 0,9 11 1,4 17 2,0 23 2,6
25 0,1 0,2 03 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 14 1,7 20 23
30 01 0,2 03 0,4 0,6 0,7 09 1,1 1,3 15 17 2,0

Figura 50. Valores estandar de incertidumbre ul

En cuanto a los coeficientes de sensibilidad, los factores c2 y c¢3, correspondientes al

instrumento utilizado y a la posicion del microfono, respectivamente, tienen ambos un

valor unitario.

Control de las fuentes de incertidumbre asociada a las mediciones

Algunas fuentes de incertidumbre requieren atencion especifica para minimizar su

impacto en los resultados. Estas incertidumbres pueden originarse tanto por errores

sistematicos como por la variabilidad natural de las condiciones de trabajo. Las

principales fuentes de incertidumbre son:

a) Lasvariaciones en las condiciones de trabajo diarias, los cambios en el entorno

de funcionamiento, la incertidumbre relacionada con el muestreo, entre otras.

b) Los propios instrumentos de medicion y su proceso de calibracion.

c) La posicién del microfono durante la medicion.
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d)

f)

Contribuciones no deseadas, como interferencias causadas por el viento,
corrientes de aire, impactos en el micr6fono o el contacto del micréfono con la

ropa.
Un analisis incorrecto o incompleto del trabajo realizado.

Contribuciones provenientes de fuentes de ruido atipicas, como la voz, la

- musica (radio), las sefiales de alarma y comportamientos inusuales.

Anélisis de cada punto:

El factor a) esta relacionado con la complejidad de la situacién laboral, siendo
las variaciones mas pronunciadas en trabajadores maviles que se desplazan

entre fuentes de ruido no constantes.

El factor b) depende de la ubicacién del micréfono y del tipo de instrumento y

calibrador utilizados.

Los factores c), d) y e) pueden minimizarse mediante buenas practicas, tal

como se establece en esta norma internacional.

En cuanto al factor f), las fuentes eventuales de incertidumbre deben ser
identificadas durante el andlisis del trabajo, y debe determinarse si se deben

incluir en las mediciones.

Las contribuciones significativas al ruido deben ser identificadas tanto en el anélisis

del trabajo como durante las mediciones. Si se detecta que una fuente de error tiene

una contribucién importante, las mediciones deben ser rechazadas o corregidas. El

nivel de exposicion al ruido medido y la incertidumbre asociada dependen del método

de medicion utilizado. Un dosimetro personal puede captar contribuciones de la voz,

la radio u otras fuentes, lo que podria incrementar el nivel de exposicion al ruido

medido.
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El uso de un sondmetro portatil ayuda a excluir este tipo de fuentes, interrumpiendo la
medicion cuando es necesario. Las mediciones realizadas en posiciones fijas pueden
subestimar la exposicion al ruido del trabajador, debido a la dificultad de controlar las
contribuciones de fuentes sonoras cercanas al oido, como las generadas por

herramientas manuales.
Validacion

Para la evaluacion, se deberén ajustar a los limites establecidos por el Art. 55 del
Decreto 2393, el cual, en su reformulacion por el Art. 33 del Decreto 4217 (R.O. 997,
10-V111-88), establece como limite maximo de presion sonora los 85 decibelios en la
escala A del sonometro. Estas mediciones deben realizarse en el lugar donde el
trabajador mantiene habitualmente la cabeza durante la jornada laboral de 8 horas, en

el caso de exposicion a ruido continuo.

En situaciones de exposicion intermitente a ruido continuo, se debe considerar el
efecto combinado de los niveles sonoros gque sean iguales o superiores a 85 dB (A).
Para este caso, la Dosis de Ruido Diaria (D) se calcula utilizando la férmula

correspondiente, y no debe superar el valor de 1.

Ecuacién 19: dosis de ruido diaria

D_Cl+CZ+Cn
"T1 T2 Tn

Donde:
C: tiempo total de exposicion a un nivel sonoro especifico.
T: tiempo total permitido a ese nivel.

Incertidumbre de las mediciones
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e Estrategia 1: basado en la tarea: para el célculo de la incertidumbre, de
acuerdo con lo establecido en la parte 1 de la NTP 951, la incertidumbre
combinada estandar para el nivel de exposicion diario u(LAeq,d) se determina
a partir de las diversas contribuciones de las diferentes fuentes de

incertidumbre. El calculo se realiza utilizando la siguiente ecuacion:
Ecuacion 20:

M
uZ (LAeq; d) = Z [Clu,m2 (ulu,m2 + ula,mz it u32) + (Clb,mulb,m)z]

m=1
Donde:
m: corresponde a cada tarea ya definida y M es el nimero de tareas identificadas.
ula,m: incertidumbre estandar derribada del muestreo por tareas.
ulb,m: incertidumbre estandar derribada del célculo de la duracion de cada tarea.

u2,m: incertidumbre estandar debido al instrumento usado para realizar la
medicién.
u3: incertidumbre estandar debido a la posicion del micréfono.

cla,my clb,m: coeficientes de sensibilidad.

La Norma UNE-EN ISO 9612:2009 establece que los coeficientes de sensibilidad
correspondientes tanto al instrumento de medicion utilizado, c2,m, como a la posicion
del micréfono, ¢3,m, son iguales al coeficiente de sensibilidad del muestreo por tareas,
cla,m. Como resultado, en la formula se simplifica y se refleja Gnicamente este Gltimo

coeficiente. Los valores de u2,m y u3 son los definidos en la parte 1 de la NTP 951.

A continuacion, se presenta el calculo para los demés parametros de la formula:
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Ecuacion 21: coeficiente de sensibilidad del muestreo por tareas.

Tm
Cla,m — T 100,1x(LAeqT,m—LAeq,d)
C
Cipm =4,34x ( ;;m>

Ecuacion 22: incertidumbre estandar

1

Z(LAeq, T,mi — LAeq, T, m)?
i=1

1
Uem = T7=1) [

Ecuacién 23: nimero total de mediciones de la tarea.

J
Wipm = s [ (Tm,j — Tm)?

" lg-n 4
Siendo J el nimero total de observaciones realizadas durante el tiempo de la tarea,
asimismo, cuando se trata de rangos de tiempos, es muy posible la aproximacion de la
incertidumbre estandar debido al principio mismo de la duracién de la tarea, esto se lo

hace mediante la siguiente ecuacion:

Ecuacion 24: incertidumbre estandar definida por rangos de tiempo.
Uipm = 0,5 x (Tmax — Tmin)

Linealidad (misma iluminacion)

Para calcular la linealidad, se ordenan los datos tanto de los valores maximos como de
los valores minimos de forma ascendente. La linealidad se determina a través de la

siguiente ecuacion:
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Ecuacién 25: linealidad

_ Sxy
~ SxSy

Rxy
Donde:
Sxy: covarianza

SxSy: desviacion estandar del valor X, multiplicado por desviacion estandar de Y.

Se considerara como resultado final el nivel de presion acustica equivalente diario con

la incertidumbre asociada a las mediciones, de la siguiente manera:

Lpaeq,d +/- Incertidumbre expandida
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“ACCIONES PREVENTIVAS”

OBJETIVO
Evaluar e implementar medidas preventivas frente a los riesgos asociados a accidentes

laborales dentro de los procesos de produccion de la empresa.

ALCANCE
Aplicable a todos los puestos de trabajo involucrados en los procesos de produccion,
asi como a los empleados de la organizacion, estableciendo un estdndar de

autoexigencia en materia de seguridad y salud laboral.

RESPONSABILIDAD
Gerente: Disefiar y gestionar la estructura de prevencion de riesgos, garantizando el
cumplimiento de la normativa vigente, y asignar funciones y responsabilidades

especificas en los procesos de trabajo.
DEFINICIONES

Accidn preventiva: Medida implementada para eliminar las causas de posibles no

conformidades identificadas o de otras situaciones potencialmente indeseables.

Equipo de proteccion individual (EPI): Dispositivo o accesorio utilizado por el
trabajador para minimizar la exposicion a uno 0 varios riesgos que puedan

comprometer su seguridad o salud, incluyendo cualquier complemento asociado.

Procesos, actividades, operaciones, equipos 0 productos potencialmente
peligrosos: Aquellos que, en ausencia de medidas de seguridad especificas,
representan riesgos significativos para la seguridad y salud de los trabajadores que los

ejecutan o manipulan.
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Sefalizacion de seguridad: Sistema visual, acUstico o fisico disefiado para informar
y guiar a los trabajadores frente a circunstancias especificas, tales como la

identificacion de peligros o la obligatoriedad de utilizar protecciones.
DESARROLLO

Tras realizar la evaluacion de riesgos y analizar los resultados obtenidos, se procedera
a planificar e implementar las acciones preventivas necesarias en todas las actividades

de la empresa. La planificacion preventiva se ajustara segun:
e Lamagnitud de los riesgos identificados.
e El nimero de trabajadores potencialmente expuestos.

El objetivo sera eliminar o reducir los riesgos en su origen, informar a los trabajadores,
y establecer mecanismos de control, como se detalla en el Anexo 15: Gestion

Preventiva.

Paralelamente, se fomentara el desarrollo de una cultura organizacional basada en la
seguridad y la salud laboral. Esto implicara asegurar comportamientos y habitos
laborales seguros, lo cual dependera del compromiso activo y continuo de la direccion.
Mediante su ejemplo y practicas de gestion, la direccion debera transmitir y
documentar de manera efectiva las ideas y medidas derivadas de la politica de

prevencion establecida.

Para ello, la direccidon debera emitir una declaracion escrita que sea clara, precisa y

formal, en forma de circular. Esta declaracion debera:
e Evidenciar los principios y compromisos preventivos.

e Estar firmada y mantenerse actualizada.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo
153




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD

AREA DE PRODUCCION — ACCIONES PREVENTIVAS
HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO | CH-SGRS-AP-001 | Paginas Totales | 63

e Ser accesible para todo el personal, ubicandose en puntos estratégicos y

visibles dentro de la empresa.

Los principios establecidos en la accion preventiva constituiran la base para garantizar
la proteccion de la salud de los trabajadores y la sostenibilidad de las medidas

implementadas.
Sefializacién de seguridad

La sefializacion de seguridad es una herramienta preventiva clave para advertir sobre
peligros, reforzar las normas de seguridad, y fomentar comportamientos adecuados en

el entorno laboral. Para garantizar su eficacia, la sefializacion debera:
e Captar la atencion de manera clara y efectiva.

e Advertir del riesgo o condicién peligrosa con antelacion suficiente para

permitir la accion preventiva.

e Comunicar el mensaje de forma inequivoca, evitando ambigliedades o

confusiones.

e Facilitar el cumplimiento préctico de las indicaciones, asegurando que los
medios de proteccion, evacuacién o primeros auxilios sean facilmente

identificables y accesibles.

Estos principios y medidas refuerzan el compromiso de la empresa con la prevencion
de riesgos y la proteccion de la salud, contribuyendo a un entorno laboral mas seguro

y productivo.

La sefalizacion debe proporcionar la informacion necesaria con antelacion suficiente

para permitir a las personas actuar de manera eficaz ante situaciones de peligro. Esto

incluye:
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e Adbvertir sobre riesgos potenciales en el entorno laboral.
e Indicar la obligatoriedad del uso de equipos de proteccion individual (EPI).

e Sefialar la ubicacion de extintores, medios para combatir incendios y vias de

evacuacion.
o Identificar zonas de prohibicion u otras normativas especificas.

e Facilitar la localizacion de recursos para primeros auxilios en situaciones de

emergencia.

e La sefializacion debe ser clara, visible y comprensible para garantizar que los
trabajadores puedan reaccionar de manera oportuna y adecuada.

Equipos de Proteccion Individual (EPI)

El uso de los EPI se considera el ultimo recurso en la gestion de riesgos laborales, a
emplearse unicamente cuando todas las medidas preventivas colectivas hayan sido

implementadas sin lograr eliminar o reducir suficientemente los riesgos.

Para garantizar la correcta seleccion y uso de los EPI, se deberan seguir los siguientes

pasos:
Localizacién del riesgo

Identificar los riesgos especificos inherentes al puesto de trabajo que no puedan

evitarse mediante medidas colectivas.

Basar la identificacion en evaluaciones detalladas de riesgos que contemplen todas las

actividades laborales.
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Eleccion del Equipo de Proteccion Individual (EPI’S)

Los EPI seleccionados deberan cumplir con los siguientes requisitos minimos:

Adecuacion: Proporcionar una proteccion efectiva frente a los riesgos para los

que estan disefiados, sin generar nuevos peligros.

. Ergonomia: Ser comodos y ajustables, permitiendo la libertad de movimiento

y minimizando molestias al usuario.

Compatibilidad: Tener en cuenta las necesidades especificas de salud y las
condiciones de trabajo del empleado, asegurando que se integren con otras

medidas de seguridad existentes.

La correcta seleccion y uso de los EPI no solo mejora la seguridad del
trabajador, sino que también contribuye a crear un entorno laboral maés

eficiente y confiable.

Normalizacion interna de uso

Es fundamental establecer normas escritas que aseguren el uso adecuado y efectivo de

los Equipos de Proteccion Individual (EPI), optimizando su desempefio. Estas

normativas deberan incluir informacién clara y especifica sobre:

Zonas Yy operaciones de uso obligatorio: identificacion de las areas dentro de
la empresa y las actividades especificas donde el uso de determinados EPI es

obligatorio.

Instrucciones de uso y limitaciones: indicaciones precisas para el uso
correcto de los EPI, incluyendo restricciones y condiciones especificas para su

aplicacion segura.
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e Vida util y caducidad: fechas de vencimiento o plazos de caducidad de los
EPI o sus componentes, en caso de que apliquen y tener criterios claros para

detectar el final de la vida util de los equipos.
Distribucion de los EPI

La distribucién de los EPI debe realizarse de manera personalizada, dado que estan
destinados exclusivamente al uso individual. Este proceso deberd incluir los siguientes

registros:
e Fecha de entrega y reposiciones.
e Modelo y especificaciones del equipo entregado.

e Confirmacién de la formacién: Indicar si el trabajador recibid instrucciones

sobre el uso y conservacion del EPI.

e Para documentar este proceso, se debe utilizar un formato estandar

independientemente de la empresa.
Utilizacion y mantenimiento

En casos donde la exposicion del trabajador a agentes quimicos o bioldgicos pueda
contaminar la ropa de trabajo, la empresa deberd asumir las siguientes
responsabilidades:

e Limpieza: proveer servicios de limpieza adecuados para la ropa de trabajo

expuesta a contaminantes.

e Separacidn: garantizar que laropa contaminada se mantenga separada de otros

tipos de ropa, minimizando el riesgo de contaminacién cruzada.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Hernan Toalombo Ing. Edisson Jordan Mg. Ing. Francisco Hidalgo
157




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD
AREA DE PRODUCCION — ACCIONES PREVENTIVAS
HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO | CH-SGRS-AP-001 | Paginas Totales | 63

Estas medidas no solo aseguran la efectividad de los EPI, sino que también refuerzan

la seguridad y salud del trabajador en entornos de riesgo.
Supervision e implantacion

La implementacion adecuada de los Equipos de Proteccion Individual (EPI) en la

empresa Curtiduria Hidalgo debe considerar los siguientes aspectos clave:

e Gestion del stock: mantener un inventario minimo de todos los tipos de EPI

requeridos, asegurando su disponibilidad inmediata.

e Formacion e informacion: proporcionar a todo el personal la capacitacion
adecuada sobre el uso correcto de los EPI y difundir informacion escrita

detallada sobre las caracteristicas, aplicaciones y limitaciones de los equipos.

e Documentacion de disponibilidad: cada trabajador debe contar con un
documento escrito que indique claramente el nimero y tipo de EPI disponibles

para Ssu uso.

e Entrega formal: realizar la entrega de los equipos con acuse de recibo firmado
por el trabajador y adjuntar instrucciones de uso escritas, especialmente en

casos donde las especificaciones técnicas lo exijan.
Responsabilidad técnica

Es indispensable la intervencién activa de un responsable técnico designado por la
unidad correspondiente. Este profesional debera supervisar y garantizar la efectividad

del proceso en todas sus etapas:

e Seleccidn: asegurar que los EPI elegidos cumplan con los requisitos técnicos

y ergonémicos necesarios.
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e Distribucion: coordinar la entrega adecuada de los equipos al personal,

verificando su comprension y conformidad.

e Mantenimiento de stocks: controlar y actualizar los inventarios de EPI,

anticipandose a posibles desabastecimientos.

ANEXO: En el ANEXO K se muestra la ficha que se debe emplear para una correcta
distribucion de EPI'S
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ACCIONES PREVENTIVAS APLICADAS AL PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CURTIDURIA HIDALGO
ACCIONES PREVENTIVAS AL PROCESO AREA 1 - PELAMBRE, CURTIDO Y TENIDO
PROCESOS IDENTIFICADOS FACTORES DE RIESGO MEDIDAS DE CONTROL
Factores de Riesgos Fisicos Proteccion personal y vestimenta:
- . Usar ropa abrigada y adecuada para las condiciones climaticas del area de trabajo.
e Temperatura y humedad: Condiciones ambientales extremas que afectan el confort y * p g y 'p . . y
la salud. e Calzado: Utilizar botas resistentes al agua, calientes y con propiedades
- ~ antideslizantes.
_MCIO_ J e  Exposicion al ruido: Niveles de ruido superiores a los limites permisibles, que pueden | Preparacion y mantenimiento del equipo:
l causar pérdida auditiva o estrés. o Verificar la recepcion y conteo de todas las pieles recibidas.
Recencidn/Salado Factores de Riesgos Mecanicos o Realizar el ma_lntemmlento regular de herran_uentas corto-punzantes y del bombo.
p e Controlar posibles fugas de agua en los equipos.
e Espacio fisico reducido: Limitaciones en el area de trabajo que dificultan la e Revisar y preparar las formulaciones quimicas adecuadas para el proceso.
4 movilidad. i i ‘Q)-
Tavado/Remojo Uso adecuado de Equipos de Protec?lon Personal (EPI S)_., _ _ N
Pelambre e Pisoirregular o resbaladizo: Superficies que incrementan el riesgo de caidas y * Emplear guant_es, delantal |mperme_ab|e, proteccion respiratoria contra  acidos,
lesiones. protectores auditivos y botas de seguridad.
= vd Gestidn del ruido:
esgi?;?e:agoua Factores de Riesgos Ergonomicos o Informar al personal sobre las areas con niveles aceptables de ruido para facilitar la
e Sobreesfuerzo fisico: Exceso de carga fisica en las actividades laborales. c?munlcamon relacionada con el proceso.
Ergonomia y descanso:
e Sobreesfuerzo al levantar y cargar objetos: Uso inadecuado de técnicas de e Formar a los trabajadores en técnicas de mecénica corporal para manipulacion de
Dividido (otra St el apty o levantamiento que puede causar lesiones musculoesqueléticas. insumqg, _ _ _
empresa) e Movimientos corporales repetitivos: Acciones repetitivas que pueden derivar en ° P,ermlt_lr pequenas pa_us_as para reducir la fatiga muscular y visual,
trastornos musculoesqueléticos. Autonomiay ritmo de trat_)ajo. o o
e Otorgar a los trabajadores un margen suficiente para regular su propio ritmo laboral.
e Posiciones forzadas: Permanencia prolongada en posturas incomodas, como estar de e Facilitar pausas breves y frecuentes para prevenir la fatiga fisica, muscular, visual o
pie, encorvado o sentado de manera incorrecta. mental.
Esflor >—NO—»| Carnaza »| Venta T, ; .
Factores de Riesgos Psicosociales Sefializacion y riesgos:

l—814» Flor

l

e Estrés laboral: Sobrecarga emocional o mental derivada de las exigencias del trabajo.

e Trabajo bajo presion: Exigencia continua para cumplir plazos ajustados o demandas
elevadas.

e Fatiga laboral: Acumulacion de cansancio fisico o mental debido a jornadas laborales
extensas o condiciones adversas.

Factores de Riesgos de Accidentes Mayores

e Transporte y almacenamiento de productos quimicos: Manejo inadecuado de
sustancias peligrosas que podria provocar derrames, incendios o explosiones.

e Revisary actualizar la sefializacion de riesgos en el &rea de trabajo.
e Asegurar que las protecciones y medidas preventivas estén claramente indicadas y
visibles.
Control y supervision:
e Verificar constantemente el cumplimiento de las normativas de seguridad y el uso
adecuado de los EPI’S.
e Supervisar la manipulacion de quimicos segun las hojas de seguridad establecidas.
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ACCIONES PREVENTIVAS AL PROCESO AREA 2 - ABLANDADO

PROCESOS IDENTIFICADOS FACTORES DE RIESGO MEDIDAS DE CONTROL

Factores de Riesgos Fisicos Rotacion de tareas:
e  Programar rotaciones en el desarrollo de tareas repetitivas, limitando el tiempo
de exposicion a condiciones frias y himedas para evitar riesgos de salud.
lluminacién adecuada:

e lluminacion insuficiente: Falta de una adecuada iluminacion, lo que puede dificultar la
visibilidad y aumentar el riesgo de accidentes.

INICTIO e Exposicion al ruido: Niveles de ruido que superan los limites permitidos, que pueden e Instalar sistemas de iluminacion apropiados en las zonas de trabajo, de acuerdo
causar dafios auditivos o generar estrés. con los niveles de luz recomendados para evitar la fatiga visual y accidentes.
. . Equipos de Proteccion Personal (EPI’S):
Factores de Riesgos Mecénicos auip ( , ) . L
e Proveer al personal con EPI’S adecuados, como lentes de seguridad, proteccién
6nd e Espacio fisico reducido: Areas de trabajo pequefias que limitan la libertad de movimiento respiratoria contra polvos, botas de hule, guantes, tapones o orejeras para la
Recepcion de cuero y aumentan el riesgo de accidentes. proteccion auditiva (hasta 85 decibelios), y ropa de trabajo apropiada.
. . . . , Control de ruido:
e Desorden: Acumulacion de materiales o equipos que obstruyen los pasillos y éreas de . . -
. . ; P o Informar al personal sobre las zonas con niveles de ruido aceptables para facilitar
trabajo, creando riesgos de tropiezos o caidas. L s
Ep— la comunicacion sin riesgo para la audicion.
Encender madquina P - . .
1 e Golpes o fracturas con las maquinas: Riesgo de lesiones al entrar en contacto con partes Descanso adecuado:
(molliza) méviles de las maquinas. e Proveer sillas comodas para descansos ocasionales, permitiendo la recuperacion

fisica durante las pausas.

e  Manipulacion del sistema eléctrico de la maquina: Riesgos asociados con el manejo . .
Autonomia en el trabajo:

— inadecuado de los sistemas eléctricos, que pueden resultar en descargas o cortocircuitos. n i i . .
Introducir el cuero a e  Permitir que los trabajadores gestionen su ritmo de trabajo.
. Factores de Riesgos Ergonémicos Condiciones ergondmicas de trabajo:
la maquina ; . o o -
- .. Y . . e Formalizar los equipos de trabajo segun la experienciay la altura de las maquinas
e Movimiento corporal repetitivo: Realizacion constante de las mismas acciones que pueden . . . .
" L . ; - para evitar forzar el trabajo debido al desnivel del proceso.
- generar trastornos musculoesqueléticos, como tendinitis o lesiones en las articulaciones. o . )
Coordinacion entre trabajadores:
Receptar el cuero e Posicion forzada: Trabajo en posturas incomodas, ya sea de pie, sentada, encorvada o e Establecer una coordinacion clara entre los trabajadores para la correcta
ablandado acostada, que pueden causar dolores musculares o lesiones. activacion de las maquinas, minimizando el riesgo de accidentes laborales.
. . . mecéanicas:
Factores de Riesgos Psicosociales Uso de ayu_d_as e_ca c.a.s . .
‘L e Utilizar dispositivos mecénicos para facilitar el transporte de los cueros al
e Estrés laboral: Sobrecarga emocional o psicoldgica derivada de las exigencias del trabajo. proceso, reduciendo la exposicién a esfuerzos fisicos innecesarios.
Colocar el cuero en o N B _ _ . Mantenimiento preventivo:
e Trabajo bajo presion: Exigencias laborales de cumplir con plazos ajustados o niveles de e Verificar la planificacion del mantenimiento de las maguinas, garantizando su
monta cargas para productividad elevados, que generan un entorno de tension. . ; ) . ’
; . correcto funcionamiento y la seguridad operativa.
enviar a pigmentado - _— . i : : o
e Altaresponsabilidad: Tareas laborales que implican una gran carga de responsabilidad y Revision del funcionamiento de las maquinas:

l decisiones criticas, lo que puede generar estrés y agotamiento. e Realizar inspecciones regulares del funcionamiento de las maquinas para
identificar posibles fallas o riesgos operativos.

Cumplimiento de normativas de seguridad:

e Asegurarse de que todos los trabajadores sigan las instrucciones de seguridad
establecidas en las hojas de seguridad correspondientes a cada méaquina.

Sefalizacion de riesgos:

e Revisary actualizar la sefializacién de riesgos y las protecciones requeridas en el

proceso, asegurando que sean claras y visibles para todos los trabajadores.
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ACCIONES PREVENTIVAS AL PROCESO AREA 3 - PIGMENTADO

PROCESOS IDENTIFICADOS

FACTORES DE RIESGO

MEDIDAS DE CONTROL

INICTO

L

Receptar el cuero
ablandado

v

Colocar en la mesa de
pigmentado

L 4
Colocar las
formulaciones dentro
de la pigmentadora

v

Encender la
madquinaria

v
Colocar el cuero de
manera extendida en
los rodillos de entrada

W

Receptar el cuero y

colocarlo en zona de
envio a prensado

I

Factores de Riesgos Mecanicos

Espacio fisico reducido: Areas de trabajo con limitacion de espacio que restringen la
movilidad y aumentan el riesgo de accidentes.

Desorden: La acumulacion de materiales, herramientas y equipos sin organizacion
adecuada, lo que incrementa el riesgo de caidas o accidentes.

Caidas de objetos por derrumbamiento o desprendimiento: Riesgo asociado con la
caida de materiales debido a una mala sujecion, almacenamiento inadecuado o condiciones
de trabajo inseguras.

Caida de objetos en manipulacion: Riesgo de lesiones por la caida de objetos durante su
manipulacion o transporte.

Factores de Riesgos Ergonémicos

Sobreesfuerzo fisico: Esfuerzos fisicos excesivos que pueden provocar lesiones
musculoesqueléticas o trastornos relacionados con la fatiga.

Movimiento corporal repetitivo: Realizacion constante de movimientos similares que
incrementan el riesgo de lesiones por esfuerzo repetitivo, como tendinitis o lesiones en las
articulaciones.

Posicién forzada: Trabajar en posiciones incomodas o forzadas (de pie, sentada,
encorvada o acostada), lo que puede generar dolores musculares, fatiga y lesiones a largo
plazo.

Factores de Riesgos Psicosociales

Estrés producido por el trabajo: Sobrecarga emocional y psicoldgica derivada de las
demandas excesivas, que puede afectar la salud mental y fisica del trabajador.
Trabajo a presion: La necesidad de cumplir con plazos estrictos o altos niveles de
productividad puede generar un entorno de estrés constante.

Fatiga laboral: La falta de descanso adecuado y las largas jornadas de trabajo pueden
generar fatiga, lo que disminuye el rendimiento y aumenta el riesgo de accidentes.
Alta responsabilidad: El tener que tomar decisiones importantes bajo presién puede
generar altos niveles de estrés y agotamiento.

Trabajo mondétono: La realizacion de tareas repetitivas durante largos periodos sin
variacion puede llevar al aburrimiento, estrés y disminuir la concentracion, aumentando el
riesgo de errores o accidentes.

Factores de Riesgos de Accidentes Mayores

Manejo de inflamables y/o explosivos: El manejo incorrecto o la falta de precauciones en
el uso de sustancias inflamables o explosivas puede resultar en incendios, explosiones 0
intoxicaciones graves.

Precaucion al caminar:

e Caminar con precaucion en areas de trabajo que puedan tener obstaculos o

condiciones que representen un riesgo de caida o tropiezo.
Uso adecuado de EPI’S:

e Asegurarse de que los empleados utilicen los Equipos de Proteccion Individual
(EPI) adecuados, tales como: lentes de seguridad, proteccion respiratoria contra
polvos, botas de hule, guantes, tapones o orejeras para proteccion auditiva (hasta
85 decibeles), ropa de trabajo apropiada

Control del ruido:

o Informar al personal sobre las zonas con niveles de ruido aceptables para permitir

una comunicacion efectiva sin afectar su salud auditiva.
Control de polvo:

e Instalar ventiladores adecuados para la evacuacién eficiente del polvo generado
durante el proceso de pintura, mejorando la calidad del aire en el entorno de
trabajo.

Autonomia en el ritmo de trabajo:

e  Establecer que los trabajadores cuenten con suficiente autonomia para regular su
propio ritmo de trabajo y realizar pausas periodicas para prevenir la fatiga fisica,
muscular, visual y/o mental.

Ergonomia en el trabajo:

e Formalizar la asignacion de equipos de trabajo segun la experiencia y la altura de
los operarios, evitando forzar el trabajo debido a desniveles de la maquina o
procesos.

Capacitacion en mecanica corporal:

e Instruir a los trabajadores sobre las mejores practicas de mecénica corporal
durante la manipulacién de insumos para reducir riesgos de lesiones
musculoesqueléticas.

Mantenimiento preventivo de los equipos:

e Verificar y planificar el mantenimiento regular de los compresores y otros

equipos necesarios para el proceso, garantizando su buen funcionamiento.
Revision de las herramientas de trabajo:

e Inspeccionar regularmente el funcionamiento de las pistolas utilizadas en el
proceso para asegurarse de que operen correctamente y no representen un riesgo
para los trabajadores.

Sefalizacion de riesgos:

e Asegurar que la sefializacion de riesgos y las protecciones estén actualizadas y
sean claras en el area de trabajo, indicando claramente los peligros y las medidas
preventivas a seguir.

ACCIONES PREVENTIVAS AL PROCESO AREA 4 - PRENSADO

PROCESOS IDENTIFICADOS

FACTORES DE RIESGO

MEDIDAS DE CONTROL

Factores de Riesgos Fisicos:

Rotaciones de Tareas:
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INICIO

!

Receptar el cuero
pigmentado

v

Colocar en la mesa de
prensado

v

Colocar las planchas
requeridas segun el
pedido del cliente

w

Encender la
magquinaria

w

Retirar el cuero
prensado y colocar en
area de despacho

w

Transportar el cuero
al almacén

l

Temperatura y Humedad: Las condiciones extremas de temperatura (ya sea demasiado
caliente o frio) y niveles inadecuados de humedad pueden afectar la salud de los
trabajadores, aumentando el riesgo de golpes de calor, hipotermia o deshidratacion.

Exposicion al Ruido: El ruido excesivo puede causar dafios auditivos permanentes, estrés
y afectar la comunicacion en el lugar de trabajo.

Factores de Riesgos Mecanicos:

Fallas Eléctricas: Un sistema eléctrico defectuoso puede generar incendios,
electrocuciones o cortocircuitos, representando un riesgo serio de lesiones o dafios
materiales.

Desorden: El desorden en el lugar de trabajo puede aumentar el riesgo de caidas, tropiezos
y dificultar el acceso en caso de emergencias.

Golpes o Fracturas con las Maquinas: EI mal uso o la falta de proteccién en las maquinas
puede provocar accidentes, tales como golpes o fracturas.

Factores de Riesgos Ergonémicos:

Sobreesfuerzo Fisico: La realizacion de tareas que impliquen esfuerzos fisicos
prolongados o inadecuados puede generar lesiones musculoesqueléticas.

Sobreesfuerzo al Levantamiento y Carga de Objetos o Materiales: La manipulacion
incorrecta o el levantamiento de cargas pesadas sin la técnica adecuada puede resultar en
lesiones, como distensiones o hernias.

Factores de Riesgos Psicosociales:

Trabajo a Presién: La presion constante por cumplir con plazos estrictos o resultados
puede generar estrés, ansiedad y aumentar el riesgo de trastornos mentales o fisicos.

Alta Responsabilidad: Un nivel elevado de responsabilidad puede contribuir al
agotamiento fisico y mental, afectando la salud de los trabajadores.

Factores de Riesgos de Accidentes Mayores:

Recipientes o Elementos a Presion: Los equipos o sistemas que operan a alta presion
pueden ser peligrosos en caso de fallas, causando explosiones o liberacién repentina de
energia.

Sistema Eléctrico Defectuoso: Un sistema eléctrico defectuoso puede provocar
cortocircuitos, incendios o descargas eléctricas, representando un riesgo grave para la
seguridad de los empleados.

e Programar rotaciones en las tareas repetitivas para evitar la fatiga y limitar el
tiempo de permanencia en condiciones frias y himedas, reduciendo asi los
riesgos de enfermedades relacionadas con la temperatura.

Cambio de Planchas en la Prensa:
e Asegurar que el cambio de planchas en la prensa sea realizado por un equipo de
al menos 4 personas, para minimizar el riesgo de lesiones por esfuerzo o
accidente.

Instalacion de Alzas:
e Instalar alzas de 50 cm de altura desde el piso para proporcionar una postura
adecuada durante el trabajo en la maquina, mejorando la ergonomia y reduciendo
el riesgo de lesiones musculoesqueléticas.

Uso de Equipos de Proteccion Individual (EPI):
o Verificar que los empleados utilicen los EPIs adecuados, como lentes de
seguridad, proteccidn respiratoria contra polvos, botas de hule, guantes, tapones
u orejeras para la proteccion auditiva (hasta 85 decibeles) y ropa de trabajo
adecuada.

Descanso Ocasional:
e Dotar al personal de sillas ergonémicas para descansos breves, promoviendo la
recuperacion fisica y evitando la fatiga acumulada.

Autonomia en el Ritmo de Trabajo:
e Establecer un margen de autonomia para que los trabajadores ajusten su ritmo de
trabajo y realicen pausas activas para prevenir la fatiga fisica, muscular, visual
y/o mental.

Equipos de Trabajo Adecuados:
e Formalizar la asignacién de equipos de trabajo segln la experiencia y el nivel de
habilidad, ademas de considerar la altura y el disefio de las maquinas para evitar
esfuerzos innecesarios.

Mantenimiento de la Maquina:
o Verificar la planificacion y ejecucion del mantenimiento de las méaquinas,
garantizando su correcto funcionamiento y seguridad operativa.

Revision del Funcionamiento de la Maquina:
Realizar revisiones periddicas del funcionamiento de la maquina para identificar
posibles fallos o desviaciones que puedan comprometer la seguridad del proceso.

Sefializacion de Riesgos:
e Asegurar que la sefializacion de riesgos y protecciones en el area de trabajo sea
claray esté actualizada, informando sobre los peligros y las medidas de seguridad
a seguir.
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INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES

PROPOSITO
Analizar los eventos de accidentes e incidentes, ademas de llevar un registro y

supervision de los procesos productivos en la empresa "Curtiduria Hidalgo".

ALCANCE
Se enfoca en todos los accidentes e incidentes, priorizando agquellos gue tengan mayor

relevancia dentro de los procesos productivos de la empresa.
RESPONSABILIDADES

o Gerente: Aprobar la designacion de la comision encargada de la prevencion y
analisis de accidentes, asi como los resultados derivados de las investigaciones

realizadas.

e Responsable de Seguridad: Llevar a cabo las investigaciones
correspondientes a los accidentes/incidentes ocurridos durante los procesos

productivos.

o Trabajador: Reportar cualquier accidente/incidente que presencien, ademas
de participar activamente en las investigaciones sin omitir informacion o

pruebas relevantes.
DEFINICIONES

o Accidente de trabajo: Lesion fisica que un empleado sufre en el contexto de

su labor o como consecuencia directa de la misma.

e Accidente: Evento no planificado que interrumpe el desarrollo normal de un

proceso laboral, causando dafios personales y/o pérdidas materiales.
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Accidn Subestandar (acto inseguro): Conducta o falta de accién por parte del
trabajador que se desvia de las practicas seguras y aceptadas para ejecutar una
tarea o actividad.

Condicion subestandar (condicion insegura): Es cualquier situacion o

circunstancia de riesgo presente en el lugar de trabajo.

Incidente: Evento no deseado que, bajo condiciones ligeramente distintas,
podria haber causado lesiones a personas, dafios a la propiedad o pérdidas en
el proceso.

Investigacion de accidente o incidente: Proceso sistematico disefiado para
identificar, analizar y clasificar las causas o circunstancias que originaron el
accidente o incidente, con el objetivo de prevenir su recurrencia mediante el

control de los riesgos asociados.

HIDALGO

DESARROLLO

Todos los accidentes e incidentes que hayan causado dafios a la salud de los

trabajadores 0 que evidencien deficiencias en las medidas preventivas deben ser

investigados. Ademas, la informacién obtenida debe utilizarse para compartir

experiencias y lecciones aprendidas con todo el personal de la empresa.

Procedimiento de Investigacion de Accidentes e Incidentes

1. Recopilacion de Informacion

e Se iniciard inmediatamente después de controlar la situacién, en un

plazo no mayor a 48 horas.

e Parauna mejor comprension de las causas, se deben realizar entrevistas

a testigos, reconstrucciones de los hechos y examenes del equipo

involucrado.
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2. Notificacion del Accidente

Se cumplimentard el reporte oficial de accidentes de trabajo,
entregando copias al departamento de administracion, al trabajador
afectado y a la entidad gestora (mutua) en un plazo maximo de 10 dias
habiles desde el suceso.

En casos de accidentes graves, muy graves, mortales o que involucren
a cuatro o mas trabajadores, ademas de lo anterior, se debera notificar
al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) dentro de las 24

horas posteriores al evento.

3. Medidas Propuestas

Se designara al responsable de implementar las medidas correctivas y

se establecera un plazo para su ejecucion.

Se desarrollaran y ejecutaran acciones preventivas para evitar la
repeticion del incidente. En el ANEXO L se muestra el modelo de ficha

a utilizar para informar accidentes e incidentes.

HIDALGO

CURTIDURIA

REFERENCIAS NORMATIVA RUIDO:

* NTP 951 - INSHT: Estrategias de medicion del ruido laboral

* NTP 270 INSHT: Evaluacion de la exposicion al ruido. Determinacion de niveles

representativos.

* UNE 9612: Actstica. Determinacion de la exposicion al ruido en el trabajo. Método

de ingenieria. (ISO 9612:2009)

* NTP 638 - INSHT: Estimacion de la atenuacion efectiva de los protectores auditivos.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Hernan Toalombo

Ing. Edisson Jordan Mg.

Ing. Francisco Hidalgo

166




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS Y SALUD

AREA DE PRODUCCION

HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO CH-SGRS-I1AI-001

Paginas Totales: 63

DE255: Decreto Ejecutivo 255- Reglamento de Seguridad y Salud del Trabajo

REFERENCIA NORMATIVA ILUMINACION:

* NTP 211 - INSHT: lluminacion de los centros de trabajo

» DE255: Decreto Ejecutivo 255- Reglamento de Seguridad y Salud del Trabajo

* Norma Mexicana de iluminacion en centros de trabajo 025: Metodologia de

evaluacion del riesgo por iluminacion.

« UNE-EN 12464:2003 lluminacién en los lugares de trabajo, Parte 1: lugares de

trabajo en interiores.

* UNE 72163:1984. Niveles de iluminacion. Asignacion a tareas iguales

* UNE 72112:1985. Tareas visuales, clasificacion

* ISO/CIE-8995-1:2002. lluminacion de puestos de trabajo en interiores.

* INEN 1154. Iluminacion natural de edificios para fabricas y talleres / Requisitos

* ISO 17025:2017. Requisitos generales para la competencia de los laboratorios de

ensayo Yy calibracién

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Hernan Toalombo

Ing. Edisson Jordan Mg.

Ing. Francisco Hidalgo
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

La evaluacion de las condiciones laborales evidencié un entorno de trabajo con
deficiencias significativas en seguridad, lo que afecta directamente el
desempefio y bienestar de los trabajadores. Se identificaron riesgos relevantes
en los procesos operativos que no solo incrementan la probabilidad de
accidentes laborales, sino que también impactan negativamente la eficiencia 'y
calidad de la produccién. Estas deficiencias, derivadas de la falta parcial de
medidas de seguridad adecuadas en diversas areas de trabajo, subrayan la

necesidad de adoptar un enfoque integral en la gestion de riesgos.

Se identificaron y evaluaron los riesgos fisicos y mecénicos en el sistema
productivo de la curtiduria, y se pudo constatar la presencia de riesgos
significativos relacionados con la exposicion al ruido e iluminacién
inadecuada, que pueden afectar la salud y el rendimiento de los trabajadores.
Ademas, se identificaron riesgos mecanicos que revelan la necesidad de
reforzar las medidas de seguridad en las interacciones del trabajador respecto
a maquinaria y equipos, ya que estas representan un potencial peligro de
lesiones fisicas debido a partes moviles, falta de equipos de proteccion personal

(EPT’S) o fallos en el mantenimiento de la maquinaria.

La identificacién sistematica de los riesgos en cada area de trabajo permitid
desarrollar un plan de mejoras, fundamentado en un Sistema de Gestidn de
Riesgos y Salud ocupacional. Este sistema no solo actia como un registro
dindmico y actualizado de los riesgos identificados y evaluados, sino que
también establece un marco estructurado para priorizar las acciones correctivas
y preventivas necesarias; el plan contempla la implementacién de controles
técnicos, administrativos y de proteccion personal, alineados con normativas

de seguridad laboral y mejores practicas del sector.
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4.2 Recomendaciones

Adoptar un enfoque integral en la gestion de riesgos, enfocandose en la mejora
continua de las condiciones laborales para mitigar los riesgos identificados en
las &reas de trabajo, se debe iniciar con la actualizacion de equipos y la mejora
de infraestructura, priorizando la seguridad, con el objetivo de reducir los
accidentes laborales y mejorar la eficiencia productiva. Esto implica revisar y
modernizar los equipos utilizados en los procesos operativos, optimizar las
areas de trabajo mediante un disefio adecuado y la implementacion de medidas
de proteccién, como la sefializacién de seguridad y sistemas de proteccién
contra caidas. Ademas, es fundamental desarrollar programas de capacitacion
continua para los trabajadores, enfocados en las mejores précticas de seguridad
laboral, y sensibilizarlos sobre los riesgos potenciales; la implementacién de
estas medidas no solo mejorara las condiciones de trabajo, sino que también
incrementara la eficiencia operativa y garantizara la sostenibilidad de los

procesos productivos.

Implementar medidas para reducir la exposicion al ruido mediante
mantenimientos preventivos a maquinas y herramientas, ubicacién y fijacion
adecuada de la maquinaria y el uso de protectores auditivos, asi como mejorar
la iluminacion en las areas de trabajo para optimizar la visibilidad. En cuanto
a los riesgos mecanicos, es necesario reforzar las medidas de seguridad en el
manejo de maquinaria y equipos mediante la instalacion de protecciones fisicas
en las partes maéviles de los equipos y la implementacion de mantenimientos
preventivos regulares. También es fundamental garantizar que los trabajadores
utilicen equipos de proteccion personal (EPI'S) adecuados, como guantes,
gafas y calzado de seguridad, para prevenir lesiones. Estas acciones no solo
mejoraran la seguridad de los empleados, sino que también optimizaran el
rendimiento y la calidad de la produccion al reducir la probabilidad de

incidentes.

Consolidar el Sistema de Gestion de Riesgos y Salud Ocupacional como una

herramienta clave para la mejora continua en la gestién de riesgos laborales.
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Este sistema debe servir no solo como un registro dindmico y actualizado de
los riesgos, sino también como un marco estructurado que permita priorizar
acciones correctivas y preventivas. De esta manera, se garantizara la
prevencion de incidentes y la mejora de las condiciones laborales en la

curtiduria.
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ANEXOS

ANEXO A. Modelo encuesta aplicada a los trabajadores de la empresa Curtiduria

Hidalgo.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICAE
INDUSTRIAL
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA
“CURTIDURIA HIDALGO”

LUGAR Y FECHA:
EVALUADOR: El investigador

OBJETIVO: Recolectar informacion del proceso productivo, riesgos laborales y

salud ocupacional dentro de la empresa “Curtiduria Hidalgo™.

INSTRUCCIONES:

e Lea cuidadosamente cada pregunta y responda de acuerdo con su opinién.
e No existen respuestas correctas o incorrectas.
e Todas las preguntas deben ser respondidas obligatoriamente.

e Marque con una X la opcién que para usted corresponda.
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PREGUNTAS:
A. CARACTERISTICAS SOCIODEMOGRAFICAS Y LABORALES.

1. ¢Cual es su género?

Masculino
Femenino

2. ¢Cual essu edad?

Menor a 18 afios

Entre 18 y 25 afios
Entre 25y 35 afios
Entre 35y 50 afios
Mayor de 50 afios

3. ¢Cudl es su nivel de estudios mas alto conseguido?

Analfabeto

Sabe leer y escribir
Educacion inicial
Educacion general basica
Educacion bachillerato
Tecnoldgico superior
Tercer nivel de grado
Cuarto nivel de postgrado
Otros estudios

B. CONDICIONES DE EMPLEO.

4. ¢Cuantos afios lleva usted trabajando en su lugar de trabajo actual?

Menor a 1 afio
Entre 1y 3 afios
Entre 4 y 6 afios
Entre 7 y 10 afios
Mayor a 10 afios

C. SEGURIDAD DEL TRABAJO
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¢Ha recibido algun tipo de capacitacién por parte de la empresa sobre seguridad

y riesgos laborales en el trabajo?

Si
No

Durante su jornada laboral ¢;con qué frecuencia estd expuesto a las siguientes

situaciones?

Expuesto a estas situaciones

Nunca

Casi nunca

Algunas veces

Casi siempre

Siempre

Riesgo de caida al mismo nivel (inferior a 1.8 metros de
altura)

Riesgo de caida a distinto nivel (igual o mayor a 1.8
metros de altura)

Riesgo de caida de objetos, materiales o herramientas

Riesgo de desplomes o derrumbamientos

Riesgo de cortes, pinchazos, rozaduras, etc.

Riesgo de golpes

Riesgo de atropellos, atrapamiento o aplastamiento por
vehiculos

Riesgo de atrapamiento o aplastamiento con equipos o
maquinarias

Riesgo de particulas o trozos de material (astillas,
polvo, piedritas, gotas, etc.) que se esparcen en el aire

Riesgo a quemaduras (contacto con superficies
calientes, productos quimicos, etc.)

Dafios producidos por exceso de exposicion al sol
(quemaduras, insolacidn, etc.)

Riesgo de incendios 0 explosiones

Dafios producidos por animales (mordeduras, patadas,
lesiones, picaduras, etc.)

Riesgo a contactos eléctricos (alta tension, conexiones,
cables en mal estado)

Riesgo de accidente de transito en la jornada laboral

¢ Utiliza equipos de proteccién personal en su jornada laboral de trabajo?

Sl
NO

. HIGIENE INDUSTRIAL

¢Colmo considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de ruido en su

puesto de trabajo?
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Excelente: casi no hay ruido
Bueno: No es muy elevado, pero es algo molesto

Moderado: Existe ruido de nivel elevado, que dificulta seguir una
conversacion con alguien a 3 metros

Deficiente: Existe ruido muy elevado, que ho me permite escuchar a otra
persona a 3 metros, incluso si levanta la voz

Muy deficiente: El ruido es tan intenso que resulta casi imposible mantener
una conversacion a cualquier distancia, incluso si levanto la voz

9. Durante su jornada laboral ¢siente vibraciones (temblores) en su cuerpo debido
al uso de herramientas o maquinas?

Nunca: No siente vibraciones en ninguna parte de su cuerpo mientras
trabaja

Casi nunca: Solo siente vibraciones de vez en cuando, principalmente en
las manos o brazos

Algunas veces: Siente vibraciones en las manos, los brazos o en otras
partes del cuerpo de vez en cuando

Casi siempre: Siente vibraciones en las manos, los brazos y en otras partes
del cuerpo con bastante frecuencia mientras trabaja

Siempre: Siente vibraciones en las manos, los brazos y en otras partes del
cuerpo casi todo el tiempo durante su jornada laboral

10. (Cbémo considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de calor en su
puesto de trabajo?
Excelente: La temperatura es agradable y comoda. No siento calor.

Bueno: Generalmente la temperatura es adecuada, pero a veces noto un
poco de calor.

Moderado: Con frecuencia la temperatura es calida, causando algo de
incomodidad.

Deficiente: La temperatura suele ser bastante calurosa, provocando
incomodidad significativa.

Muy deficiente: La temperatura es extremadamente calurosa, resultando en
incomodidad y dificultando el trabajo.

11. ;Cbmo considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de iluminacién en
su puesto de trabajo?

Excelente: La iluminacién es adecuada y permite trabajar sin esfuerzo
visual.

Bueno: La iluminacidn es suficiente para realizar las tareas sin molestias.

Moderado: La iluminacion es aceptable, pero puede causar algo de
cansancio en los ojos si se trabaja durante mucho tiempo.

Deficiente: La iluminacidn es insuficiente, lo que dificulta realizar tareas y
puede causar molestias.

Muy deficiente: La iluminacion es extremadamente inadecuada, causando
gran dificultad para trabajar y esfuerzo adicional para ver bien.

E. ERGONOMIA
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12. ;Con qué frecuencia realiza trabajos que le obligan a mantener posturas
incdbmodas (agacharse durante largos periodos, permanecer de pie durante
mucho tiempo, trabajar en posiciones forzadas o encorvadas, etc.)?

Nunca

Casi nunca
Algunas veces
Siempre

13. En su trabajo diario, ¢con qué frecuencia realiza levantamiento de objetos
pesados?

Nunca

Casi nunca
Algunas veces
Casi siempre
Siempre

F. PSICOSOCIAL

14. ;/Cbmo considera el ambiente laboral de acuerdo con la carga de trabajo en su
puesto?

Excelente: La carga de trabajo es minima y me permite completar mis
tareas sin estrés ni presion.

Bueno: La carga de trabajo es manejable y no suele causarme problemas
significativos.

Moderado: La carga de trabajo es equilibrada y me permite realizar mis
tareas de manera efectiva sin sentirme abrumado.

Deficiente: La carga de trabajo es considerable y, en ocasiones, me resulta
dificil cumplir con todas las tareas en el tiempo asignado.

Muy deficiente: La carga de trabajo es excesiva y me causa estrés y
dificultad para completar mis tareas adecuadamente.

15. ¢Cémo considera el ambiente laboral de acuerdo con el nivel de esfuerzo mental
requerido para realizar su trabajo?

Excelente: El trabajo no requiere casi ningun esfuerzo mental, y las tareas
son faciles de realizar.

Bueno: EIl trabajo requiere un poco de esfuerzo mental, pero no es
demasiado exigente.

Moderado: El trabajo requiere un nivel razonable de esfuerzo mental, pero
se puede manejar sin demasiados problemas.
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Deficiente: El trabajo requiere un esfuerzo mental considerable, y a veces
me resulta agotador.

Muy deficiente: EIl trabajo demanda un esfuerzo mental extremo,
causando gran fatiga y dificultad para mantener la concentracion.

G. CONDICIONES DE SALUD

16. En el altimo afio (12 meses), ¢ Cuéntas veces ha sufrido algun accidente de trabajo
(cortes con herramientas, caidas, lesiones o quemaduras, etc.)?

Nunca

Una vez

Dos o tres veces
Mas de tres veces

iGRACIAS POR SU COLABORACION!
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ANEXO B. Lista de chequeo inicial de riesgos

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS
ELECTRONICA E INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

HIDALGO
FECHA:
REALIZADO . .
POR: El investigador
LUGAR: Curtiduria Hidalgo - Area de produccion.
DIRECCION: | César Augusto Salazar, Pisque Bajo, Ambato - Ecuador.
CHECK LIST DE VERIFICACION INICIAL DE RIESGOS
ITEM PARAMETROS PARA VERIFICAR SI | NO | OBSERVACIONES
1 Los trabajadores utilizan EPI'S adecuados en el
area de produccion
2 La temperatura es adecuada.
3 Presencia de iluminacion natural.
4 Presencia de iluminacion artificial.
5 La ventilacion es adecuada.
6 El ruido al interior es adecuado.
7 Las maquinas y aparatos que producen ruido estan
aisladas y correctamente ubicadas
8 El ruido exterior es aislado hacia el interior.
9 Instalaciones eléctricas en buen estado.
10 Presencia de humedad en paredes, pisos o techos.
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11 Areas de la empresa limpias adecuadamente.

12 Pasillos y corredores libres de objetos y obstaculos.

13 Cada objeto tiene un lugar especifico de
colocacion.

14 Espacios fisicos con altura adecuada.

15 Los materiales de limpieza tienen lugar
independiente de almacenamiento.

16 Existe presencia de polvos en el entorno.

17 Se controlan malos olores provenientes de
desagules o alcantarillas.

18 Los materiales de limpieza se manipulan
correctamente.

19 Se controla la presencia de vectores.

20 Los desechos organicos son manipulados
correctamente.

21 Los desechos inorganicos son manipulados
correctamente.

22 Correcta manipulacion, manejo y control de cargas.

23 Se evita realizar posturas repetitivas.

24 Se evita realizar sobre esfuerzo o posturas forzadas.

182




25

Se evita realizar movimientos repetitivos.

Las maquinas y aparatos que producen vibracion

26 estan aisladas y correctamente ubicadas

27 Se evita que el trabajador estd expuesto a
vibraciones periddicas y fuertes.
Se realizan turnos rotativos o pausas activas en los

28 puestos de trabajo que tienen exposicion a ruido y
vibraciones

29 Se evita un ambiente de trabajo monétono.

30 Existe motivacion en el personal.

31 Existe sefialética adecuada sobre manipulacion de
maquinas.

32 Existe sefialética de seguridad adecuada.

TOTAL
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ANEXO C. Matriz de identificacion de riesgos por areas definidas.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS
ELECTRONICA E INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL HIDALGO
CURTIDURIA
EVALUACION: | Inicial
. FECHA
DIRECCION: EVALUACION:
LUGAR
DESTINADO:
NUMERO DE ] ] PERSONAS
PERSONAS: HOMBRES: | MUJERES: VULNERABLES:
EVALUADOR: | El investigador PAGINA:
IDENTIFICACION INICIAL DE RIESGOS POR AREAS
DESCRIPCION
. RIESGO RIESGO
AREAS PROCESO p p DE LOS
FisIcO MECANICO RIESGOS
AREA 1
AREA 2
AREA 3
AREA 4
AREAS
AREA 6
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DESARROLLO DE

AREA 7 NUEVOS
PRODUCTOS
ALMACENAMIENTO
AREA 8 DE QUIMICOS Y

FORMULACION
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ANEXO D. Matriz Método triple criterio cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo — Método triple criterio — PGV.

FACTORES MECANICOS

INFORMACION GENERAL

J19VH310LNI OOS3 1Y

JINVLHOdINIT O9S3IH

Odvd3don 09Ss3ld

Sa)UBI[LD SajeLIaleW ap uoloendiue|n

0011199]8 BWAISIS 0 eLRUINDRW 8P ugloe|ndiue|A|

uoroendiuew ua so1algo ap sepre)d

sojusIWERqWINLIBP 0 S018lqo ap epied

[9AIU 0JUNSIP & SepjeD

sajuezund o Sa)uUBLI0J SejuaIWeLIaY ofauel

elieuINbew uod sadjoo

usp.lossg

JejnBalil 0 0zIpejegsal osid

oplonpal 001sy oloedsg

SUBPROCESOS | TRABAJADORES

Pelambre

Curtido

Tefiido

Ablandado

Lijado

Estacado

Desempolvado

Prensado

Pigmentado

PROCESO
ANALIZADO

AREA1

AREA 2

AREA 3

AREA 4
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ANEXO E. Matriz de registro de identificacion de riesgo laboral por ruido basado en el puesto
de trabajo “AREA 3”

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGO LABORAL

POR RUIDO
CURTIDURIA HIDALGO HIDALGO
CODIGO: CH-RR-A3-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordan
EVALUADOR: El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo
1. FICHA IDENTIFICACION DE RUIDO INDUSTRIAL AREA 3
EMPRESA: Curtiduria Hidalgo NOMBRE DEL EVALUADOR
AREA DE TRABAJO | Ablandado Sr. Hernan Ismael Toalombo
PUESTO DE HORA )
TRABAJO Operador IDENTIFICACION 11:00a. m.
FECHA 15/11/2024 TRABAJADORES 2
2. ENCUESTA HIGIENICA: SELECCION DE LAS CARACTERISTICAS DE EXPOSICION
ACUSTICA

La jornada de trabajo se divide en tareas

. X
diferentes y concretas. ) _ o
- - T - Sistema de aire comprimido
El trabajador tiene una exposicion al ruido de X
forma similar.
Se tiene amplio conocimiento de las condiciones
de trabajo con exposicion a ruido.
El trabajo consta de un pequefio nimero de tareas X
muy ruidosas.
Existe un grupo homogéneo de exposicién al X
ruido, que incluya iguales o diferentes cargos.
El ruido cubre la jornada completa de trabajo. X
Su jornada de trabajo incluye ruidos de menor X
nivel o silenciosos.
Se desconoce de la exposicion al ruido en menor X

0 mayor grado y es imprescindible o compleja.

Se realiz6 una entrevista con el técnico de
seguridad e higiene industrial para obtener
informacién puntual de las mediciones.

3. IDENTIFICACION DE TIPO DE RUIDO Y ESTRATEGIA DE MEDICION

MEDICION DE FUENTE SONORA ESPECIFICACION
TIEMPO LpAdB (A) Horario: hh/mm/ss TECNICA DEL
5 69.20 11:00:00 SONOMETRO
10 67.50 11:00:05 Especificaciones:

15 70.00 11:00:10 sondmetro de inspeccion,

Norma IEC 61672-1 (clase

20 68.50 11:00:15 1), Rangos low 30...80
25 70.90 11:00:20 dB, medium 50 Db, high
30 67.90 11:00:25 80..130 dB, resolucién 0,1
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35 68.10 11:00:30 dB, precision £ 1,4 dB con
40 69.40 11:00:35 frecuencia de 31,5 Hz,

: — condiciones ambientales 0
45 65.80 11:00:40 + 40°C, <90%H.r.
50 68.20 11:00:45
55 65.50 11:00:50 LpA dB(A) méax = 70.90;

LpA Db(min) =65.50;

60 69.40 11:00:55 ruido periédico/impacto

CONDICIONES DE

MEDICION RUIDO

GRAFICA ONDA MECANICA DEL RUIDO

dB(A)

Altura de sonémetro

No aplica

Ubicacion del
sondémetro/dosimetro

Altura del hombro

Ruido dB(A) vs Tiempo (s)

73.00
Tiempo de medicion 5 segundos < 71.00
por muestra 2 o0
Tiempo total de 5 minutos §
medicion = 6700
Velocidad del viento 0.0 m/s 65.00
Temperatura °C 26.6 © 20 - “ °0 %
Humedad relativa 36% emee 9
Micréfono dispone .
. Si
protector de viento
Existe rotacion de las
tareas PATRON DE Patrén de trabajo
Hay dificultad de oir TRABAJO definido y con pocas
una conversacion por IDENTIFICADO:

ITEMS DE
IDENTIFICACION
DE RIESGO POR
RUIDO LABORAL

ruido a una distancia de
1m

PUESTO MOVIL

tareas.

El ruido es generado
por maquinas,
herramientas o sistemas
presentes en su lugar de
trabajo

Existen ruidos
aleatorios e inesperados
en algin momento de la
jornada

ESTRATEGIADE
MEDICION
RECOMENDADA

Basada en la tarea

4. VALORACION CUALITATIVA DEL RIESGO POR RUIDO LABORAL

Método

Probabilidad

Consecuencia

Nivel de riesgo

Criterio de

Color .,
evaluacion

INSST

ALTA

DANINO

IMPORTANTE

Requiere de
accion
preventiva -
MONITOREO
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1. FICHA DE MEDICION DE RUIDO BASADO EN LA TAREA

SELECCION DEL EQUIPO DE MEDICION

FOTOGRAFIAS

PUESTO EQUIPO CARACTERISTICAS w
| BCE pce.xza =i
DOSIMETRO:1/1, 1/3 OCTAVA, CUMPLE CON NORMA
IEC 61252. Temperatura de funcionamiento: 0 -65°C,
Dosimetro Humedad: 0 a 95%, Rango: 40 a 140 dB, Precisién: +0,7 dB,
Ponderacidn de Frecuencia: A, Cy Z, Respuesta Temporal:
Rapida, Lenta e Impulso.
Puesto movil
SONOMETRO: 1/1 banda de octava, Ponderacion A, C., IEC
, 60651 Tipo 2, 60804 Tipo 2, ANSI S1.4 Tipo 2, IEC 1260, CARACTERISTICAS DE LA Se establece una velocidad de registro de datos: slow, Filtro A; Registro
Sondmetro Precision: £1.5dB (ref. 94dB @1kHz), Escala de medicion de MEDICION L Banda de oct Tasa de int bio: 5 D ion 15 q
frecuencia: 25Hz a 10 kHz, Escala de Medicion: 30dB a aeq, banda de octava, 1asa de Intercambio: », buracion 15 segundos.
130dB
2. DETERMINACION DEL TIEMPO DE DURACION DE LAS TAREAS Y REGISTRO DE MEDICION
. TIEMPO EN MINUTOS HORAS DE LA TAREA EN CICLOS TRABAJO =
NUMERO TAREA TIPO TAREA MEDIA ARITMETICA DE LAS
OBS1 OBS 2 OBS 3 OBS1 OBS 2 OBS 3 TAREAS EN HORAS
1 Ingreso de cueros 5.0 5.0 5.0 4.0 3.7 3.5 3.7
Recepcidn de cueros 5.0 5.0 5.0 35 35 3.0 3.3
3. MEDICION 1/8 BANDA: PROGRAMACION DEL EQUIPO: VELOCIDAD DE ERGISTRO: LENTO, FILTRO (A), REGISTRO CADA 5 MINUTOS EN dB(A)
NUMERO TAREA 315Hz 63 Hz 125 Hz 250 Hz 500 Hz 1000 Hz 2000 Hz 4000 Hz 8000 Hz
1 1.05 38.83 50.55 63.43 71.09 67.14 60.49 49.86 49.01
2 10.33 48.32 58.10 67.45 69.46 68.91 63.66 54.81 55.73
3. REGISTRO DE MEDICIONES Lp (A) (MUESTREO DE 30 SEGUNDOS, TAREA 1
NUMERO TAREA OBSERVADA 1 OBSERVADA 2 OBSERVADA 3 OBSERVADA 4 OBSERVADA 5 OBSERVADA
6 OBSERVACIONES
1 74.02 74.24 75.83 - - -
2 74.15 75.05 75.94 - - - No se registran hallazagos durante la medicion.
FACTORES DE CONTROL AMBIENTAL EN | VELOCIDAD VIENTO TEMPERATURA HUMEDAD FACTORES DE CONTROL RECOMENDADOS AL TRABAJADOR
LAS MEDICIONES 0.0 m/s 26.6°C 36% Evitar ruidos ajenos, trabajo con ruido de fondo vehicular

4. CONTROL DE INCERTIDUMBRE ASOCIADA A MEDICIONES

DEL NIVEL DE RUDO EQUIVALENTE EN 1/8 BANDA DE FRECUENCIA

. COMPROBACION DE MEDICIONES
NUMERO TAREA OBS 1 OBS 2 OBS 3 IOBS 4 IOBS 5 IOBS 6 (DIFERENCIA DE 3B (A))
OBS1-
BS1 - OBS2 BS2-OB
1 74.02 74.24 75.83 0.00 0.00 0.00 OBS1-0BS OBS3 OBS2-0BS3
0.22 1.8 1.6
OBS1-
OBS1 - OBS?2 OBS2-OBS3
2 74.15 75.05 75.94 0.00 0.00 0.00 OBS3
0.9 1.8 0.9

ES NECESARIO INCREMENTAR DOS MEDICIONES MAS PARA EL CONTROL DE
INCERTIDUMBRE

No es necesario debido que la diferencia no excede de 3 dB

GRAFICAS EN 1/8 BANDA DE OCTAVA INTEGRADA POR BANDA
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dB(A)

80.00

60.00

40.00

20.00

0.00

Nivel de preesion acustica dB(A) vs Banda de Frecuencia 1/1 HZ

31.5HZ

63 HZ

125 HZ 250 HZ 500 HZ 1000 HZ
1/8 BANDA DE FRECUENCIA

2000 HZ

4000 HZ

8000 HZ

B TAREA
1

B TAREA
2

B TAREA
3
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FICHA DE EVALUACION DE RUIDO

1.DETERMINACION DE NIVELES DE EXPOSICION AL RUIDO LABORAL

NIVELES DE PRESION ACUSTICA Laeq (dB A)
NUMERO TAREA LA,eq, T,m LA.eq,dm
OBS 1 OBS 2 OBS 3 OBS 4 OBS 5 OBS 6 dB(A) dB(a) Laeg, d dB(A)
1 74.02 74.24 75.83 0.00 0.00 0.00 74.77 71.46 2440
2 72.15 75.05 75.94 0.00 0.00 0.00 75.11 71.31 '
2. DETERMINACION DE DOSIS DE EXPOSICION AL RUIDO LABORAL
DOSIS DE EXPOSICION DE RUIDO LECTURA DE RESULTADOS
TIEMPO DE
. EXPOSICION Te, al TIEMPO PERMITIDO
NUMERO TAREA . ’ LA, eq, T, m dB(A
Leq medido en cada g ) Tp (horas) PORTAREA | PORCENTAJE EP ORCENTAJE , _
tarea QUIVALENTE | Metodologia UNE-EN ISO 9612: 2009, trabajador NO
SOBRE EXPUESTO
1 7 74.77 . 11 11%
3 33.0 0 b 29%
2 3.3 75.11 315 0.11 11%

3. IDENTIFICACION FiSICA DE MUESTREO DE MEDICION DE RUIDO

CROQUIS DE MEDICIONES

FOTOGRAFIAS

b
(@]
c.
3
=)
o

OYd13N]SOdX3

0aind 3a 31N3Nd

FRADOR DE PRENSADO 2

FRADOR DE PRENSADO 1
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FICHA DE VERIFICACION ISO 17025:2017 PARA EVALUACION DE RUIDO AREA DE ABLANDADO

DETERMINACION DE INCERTIDUMBRE ASOCIADA A MEDICIONES

NUMERO DE TAREA ACTIVIDAD LA, eq, mi dB(A)'LA, eq, T, m dB(A)"2 (Tm, j-Tm)"2 Laeq, d dB/A)
1 Ingreso de cueros 0.51 0.13
2 Recepcion de cueros 1.61 0.17 74.40
SUMATORIA 2.12 0.29
COEFICIENTES DE SENSIBILIDAD INCERTIDUMBRE ASOCIADA A
1 2 MEDICIONES
gr)::uent de muestreo por Cla m 0.48 052
Coeficiente de calculo por 74.4+3.07 dB(A)
tarea Clb, m 0.59 0.64
CALCULO DE INCERTIDUMBRE ESTANDAR SUMATORIA | 77.47
Incertidumbre estandar de ula, m 0.29 052 OBSERVACION
muestreo por tarea
Incertidumbre por duracion
de la tarea ulb, m 0.15 0.17
INCERTIDUMBRE COMBINADA ESTANDAR
Incertidumbre por
instrumento de medida uz2, m 15 15
dosimetro personal El ruido no sobrepasa el limite permitido
Incertidumbre por la w3 m 1 10 de 85 dB_(A), por lo que no tiene
posicion del micr6fono ’ ' exposicion mayor al 100%
Incertidumbre combinada un2 0.78 0.96
estandar u 0.9 1.0
INCERTIDUMBRE EXPANDIDA 95% CONFIANZA UNILATERAL k=1.645
Sumatoria U 3.07
LINEALIDAD DE LAS MEDICIONES
GRAFICA REPRESENTATIVA
75.71
75.73 . »
75 73 Muestreo Lpaeq (dB(A)) / aplicaciéon de muestreo con el de mayor
75.76 valor obtenido
75.80 6.20
75.81 '
75.84 76.60
75.85 =< 7640
75.89 pog 26.20 Mulestrle,o Lpaeq (dB(A)) /
o aplicacion de muestreo con el de
75.89 S 76.00 mayor valor obtenido
75.94 > 2
7594 e 75.80 R*=0.7408 Lineal (Muestreo Lpaeq (dB(A)) /
- 75.60 aplicacion de muestreo con el de
75.98 mayor valor obtenido)
76.01 75.40
76.02 0 5 10 15 20
76.10 Numero de mediciones de todas las tareas identificadas
76.30
76.65
PRECISION (COEFICIENTE DE VARIACION)
. COEFICIENTE DE VARIACION GRAFICA DE PRECISION
NUMERO DE TAREA :
DESV. ESTANDAR CV%
1 0.9 1.2% 0.02
0.01 I I
0
Tarea 1l Tarea 2 Tarea 3
2 1.0 1.3%
ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
NIVL DE RUIDO EQUIVALENTE
OPERADOR TAREA GRR (dB %GRR | CRITERIO
OBS. 1 OBS. 2 OBS. 3 (dB) °
1 1 74.0 74.2 75.8 10.7 0.6% |ACEPTABLE
RANGO PROMEDIO 37.3dB No es necesario repetir las mediciones
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ANEXO F .Matriz de registro de identificacion de riesgo laboral por ruido basado en el puesto
de trabajo “AREA 4”

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGO
LABORAL POR RUIDO

CURTIDURIA HIDALGO

¥

HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO: CH-RR-A4-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordan
EVALUADOR: El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo
1. FICHA IDENTIFICACION DE RUIDO INDUSTRIAL AREA 3
EMPRESA: Curtiduria Hidalgo NOMBRE DEL EVALUADOR
AREA DE TRABAJO | Ablandado Sr. Hernan Ismael Toalombo
'F;LFJQ,E\%TA?g - Operador FD()EFIQ\I'?\I'IFICACION 4:00p. m.
FECHA 15/11/2024 TRABAJADORES 2

2. ENCUESTA HIGIENICA: SELECCION DE LAS CARACTERISTICAS DE EXPOSICION

ACUSTICA

La jornada de trabajo se divide en tareas
diferentes y concretas.

X

El trabajador tiene una exposicion al ruido de
forma similar.

Se tiene amplio conocimiento de las condiciones
de trabajo con exposicion a ruido.

El trabajo consta de un pequefio nimero de tareas
muy ruidosas.

Existe un grupo homogeéneo de exposicion al
ruido, que incluya iguales o diferentes cargos.

El ruido cubre la jornada completa de trabajo.

Su jornada de trabajo incluye ruidos de menor
nivel o silenciosos.

Se desconoce de la exposicion al ruido en menor
0 mayor grado y es imprescindible o compleja.

Se realiz6 una entrevista con el técnico de
seguridad e higiene industrial para obtener
informacion puntual de las mediciones.

Sistema de aire comprimido,
sistema de vapor, motores de
camaras de secado, sistema de
pigmentado por pistola,
motores de banda
transportadora

3. IDENTIFICACION DE TIPO DE RUIDO Y ESTRATEGIA DE MEDICION

MEDICION DE FUENTE SONORA

ESPECIFICACION

TIEMPO LpAdB (A) Horario: hh/mm/ss TECNICA DEL
5 73.70 16:00:00 SONOMETRO
10 73.20 16:00:05 Especificaciones:
15 74.90 16:00:10 sonémetro de inspeccion,
PP Norma IEC 61672-1 (clase
20 73.40 16:00:15 1I), Rangos low 30...80
25 73.60 16:00:20 dB, medium 50 Db, high
30 72.60 16:00:25 80..130 dB, resolucién 0,1
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35 73.40 16:00:30 dB, precision + 1,4 dB con

40 73.60 16:00:35 frecuencia de 31,5 Hz,
condiciones ambientales 0

45 74.00 16:00:40 +40°C, <90%H.r.

50 73.70 16:00:45

55 74.30 16:00:50 LpA dB(A) max = 74.90;

LpA Db(min) =72.60;
60 7390 160055 ruido Continuo

CONDICIONES DE

MEDICION RUIDO

GRAFICA ONDA MECANICA DEL RUIDO

dB(A)

Altura de sonémetro

No aplica

Ubicacion del
sondmetro/dosimetro

Altura del hombro

Ruido dB(A) vs Tiempo (s)

. . .2 77.00
Tiempo de medicion 5 sequndos _ 7500
por muestra < 73.00
Tiempo total de 5 minutos E 71.00
medicion E: :328
Velocidad del viento 0.0 m/s 65.00
Temperatura °C 26.3 0 20 40 60 80
Humedad relativa 34% Tiempo (s)
Micréfono dispone .
; Si
protector de viento
Existe rotacion de las
tareas PATRON DE Patron de trabajo
Hay dificultad de oir TRABAJO definido y con pocas
una conversacion por IDENTIFICADO:

ITEMS DE
IDENTIFICACION
DE RIESGO POR
RUIDO LABORAL

ruido a una distancia de
Im

PUESTO MOVIL

tareas.

El ruido es generado
por maquinas,
herramientas o sistemas
presentes en su lugar de
trabajo

Existen ruidos
aleatorios e inesperados
en algin momento de la
jornada

ESTRATEGIA DE
MEDICION
RECOMENDADA

Basada en la tarea

4, VALORACION CUALITATIVA DEL RIESGO POR RUIDO LABORAL

Método Probabilidad Consecuencia

Nivel de riesgo

Criterio de

Color .,
evaluacién

INSST ALTA DANINO

IMPORTANTE

Requiere de
accion
preventiva -
MONITOREO
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1. FICHA DE MEDICION DE RUIDO BASADO EN LA TAREA

SELECCION DEL EQUIPO DE MEDICION

FOTOGRAFIAS

PUESTO EQUIPO CARACTERISTICAS
DOSIMETRO:1/1, 1/3 OCTAVA, CUMPLE CON NORMA
IEC 61252. Temperatura de funcionamiento: 0 -65°C,
Dosimetro Humedad: 0 a 95%, Rango: 40 a 140 dB, Precisién: +0,7 dB,
Ponderacion de Frecuencia: A, Cy Z, Respuesta Temporal:
Répida, Lenta e Impulso.
Puesto movil
SONOMETRO: 1/1 banda de octava, Ponderacion A, C., IEC
) 60651 Tipo 2, 60804 Tipo 2, ANSI S1.4 Tipo 2, IEC 1260, CARACTERISTICAS DE LA Se establece una velocidad de registro de datos: slow, Filtro A; Registro
Sondmetro Precision: £1.5dB (ref. 94dB @1kHz), Escala de medicion de MEDICION L Banda de oct Tasa de int bio: 5. D i6n 15 q
frecuencia: 25Hz a 10 kHz, Escala de Medicion: 30dB a aeq, banda de octava, Tasa de Intercambio. o, uracion 15 Segundos.
130dB
2. DETERMINACION DEL TIEMPO DE DURACION DE LAS TAREAS Y REGISTRO DE MEDICION
. TIEMPO EN MINUTOS HORAS DE LA TAREA EN CICLOS TRABAJO =
NUMERO TAREA TIPO TAREA MEDIA ARITMETICA DE LAS
OBS1 OBS 2 OBS 3 OBS1 OBS 2 OBS 3 TAREAS EN HORAS
1 Ingreso de cueros 5.0 5.0 5.0 4.0 4.0 3.5 3.8
2 Recepcidn de cueros 5.0 5.0 5.0 4.0 4.0 3.0 3.7
3. MEDICION 1/8 BANDA: PROGRAMACION DEL EQUIPO: VELOCIDAD DE ERGISTRO: LENTO, FILTRO (A), REGISTRO CADA 5 MINUTOS EN dB(A)
NUMERO TAREA 31.5 Hz 63 Hz 125 Hz 250 Hz 500 Hz 1000 Hz 2000 Hz 4000 Hz (8000 Hz
1 12.74 50.74 60.07 68.47 70.85 70.57 64.52 54.38 53.97
2 16.63 54.60 64.28 72.70 74.62 73.68 66.92 53.76 51.55
3. REGISTRO DE MEDICIONES Lp (A) (MUESTREO DE 30 SEGUNDOS, TAREA 1
NUMERO TAREA OBSERVADA 1 OBSERVADA 2 OBSERVADA 3 OBSERVADA 4 OBSERVADA 5 OBSERVADA
6 OBSERVACIONES
1 77.20 76.26 76.44 - - -
2 79.79 80.72 79.96 - - - No se registran hallazgos durante la medicién.
FACTORES DE CONTROL AMBIENTAL EN VELOCIDAD VIENTO TEMPERATURA HUMEDAD FACTORES DE CONTROL RECOMENDADOS AL TRABAJADOR
LAS MEDICIONES 0.0 m/s 26.3°C 34% Evitar ruidos ajenos, trabajo con ruido de fondo vehicular

4. CONTROL DE

INCERTIDUMBRE ASOCIADA A MEDICIONES DEL NIVEL DE RUDO EQUIVALENTE EN 1/8 BANDA DE FRECUENCIA

. COMPROBACION DE MEDICIONES
NUMERO TAREA OBS 1 OBS 2 OBS 3 IOBS 4 IOBS 5 IOBS 6 (DIFERENCIA DE 3dB (A))
OBS1-
1 77.20 76.26 76.44 0.00 0.00 0.00 OBSL-OBS2|  ops3 OBS2-OBS3
0.9 0.8 0.2
OBS1-
BS1 - OBS2 BS2-OB
2 79.8 80.7 80.0 0.00 0.00 0.00 OBS1-OBS OBS3 OBS2-OBS3
0.9 0.2 0.8

ES NECESARIO INCREMENTAR DOS MEDICIONES MAS PARA EL CONTROL DE
INCERTIDUMBRE

No es necesario debido que la diferencia no excede de 3 dB
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GRAFICAS EN 1/8 BANDA DE OCTAVA INTEGRADA POR BANDA
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FICHA DE EVALUACION DE RUIDO

1.DETERMINACION DE NIVELES DE EXPOSICION AL RUIDO LABORAL

NIVELES DE PRESION ACUSTICA Laeq (dB A)
NUMERO TAREA LAeqT.m |LAeqg,dm
OBS 1 OBS 2 OBS 3 OBS 4 OBS5 OBS 6 dB(A) dB(a) Laeq, d dB(A)
1 77.20 76.26 76.44 0.00 0.00 0.00 74.77 71.46 284
2 79.79 80.72 79.96 0.00 0.00 0.00 75.11 71.31 '
2. DETERMINACION DE DOSIS DE EXPOSICION AL RUIDO LABORAL
DOSIS DE EXPOSICION DE RUIDO LECTURA DE RESULTADOS
TIEMPO DE
. EXPOSICION Te, al TIEMPO PERMITIDO
NUMERO TAREA . ’ LA, eg, T, m dB(A
Leq medido en cada : ® Tp (horas) PORTAREA | PORCENTAJE |FORCENTAJE , _
tarea EQUIVALENTE | Metodologia UNE-EN 1SO 9612: 2009, trabajador NO
SOBRE EXPUESTO
1 3.8 76.65 25.4 0.15 15%
: 38%
2 3.7 80.18 15.6 0.23 23%
3. IDENTIFICACION FiSICA DE MUESTREO DE MEDICION DE RUIDO
CROQUIS DE MEDICIONES FOTOGRAFIAS
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FICHA DE VERIFICACION ISO 17025:2017 PARA EVALUACION DE RUIDO AREA DE ABLANDADO

DETERMINACION DE INCERTIDUMBRE ASOCIADA A MEDICIONES

NUMERO DE TAREA ACTIVIDAD LA, eq, mi dB(A)'LA, eq, T, m dB(A)"2 (Tm, j-Tm)"2 Laeq, d dB/A)
1 Ingreso de cueros 0.51 0.17
2 Recepcion de cueros 0.49 0.67 78.44
SUMATORIA 2.12 0.84
COEFICIENTES DE SENSIBILIDAD INCERTIDUMBRE ASOCIADA A
1 2 MEDICIONES
gr)::uent de muestreo por Clam 0.31 0.70
Coeficiente de calculo por 78.4+3.08dB(A)
P Cib, m 0.36 0.81
tarea
CALCULO DE INCERTIDUMBRE ESTANDAR SUMATORIA | 81,52
Incertidumbre estandar de ula, m 0.29 0.29 OBSERVACION
muestreo por tarea
Incertidumbre por duracién ulb, m 0.15 0.33
de la tarea
INCERTIDUMBRE COMBINADA ESTANDAR
Incertidumbre por
instrumento de medida uz2, m 15 15
dosimetro personal El ruido no sobrepasa el limite permitido
Incertidumbre por la U3 m 1 10 de 85 dB_(A}, por lo que no tiene
posicion del micréfono ’ ' exposicion mayor al 100%
Incertidumbre combinada un2 0.32 1.70
estandar u 0.6 1.3

INCERTIDUMBRE EXPANDIDA 95% CONFIANZA UNILATERAL k=1.645

Sumatoria

U

3.08

LINEALIDAD DE LAS MEDICIONES

GRAFICA REPRESENTATIVA

79.61

79.73

79.81

79.82

79.84

79.89

80.07

80.23

80.25

80.38

80.43

80.70

80.84

81.14

81.50

81.52

81.64

83.96

Muestreo Lpaeq (dB(A)) / aplicacién de muestreo con el de mayor
valor obtenido

85.00
34.00
83.00
82.00
81.00

Ruido dB (A)

80.00
79.00

78.00
0 5

Nimero de mediciones de todas las tareas identificadas

10

R*=0.7427

15

Muestreo Lpaeq (dB(A)) /
aplicacion de muestreo con el de
mayor valor obtenido

Lineal (Muestreo Lpaeq (dB(A)) /
aplicacion de muestreo con el de
mayor valor obtenido)

20

PRECISION (COEFICIENTE DE VARIACION)

. COEFICIENTE DE VARIACION GRAFICA DE PRECISION
NUMERO DE TAREA -
DESV. ESTANDAR CV%
1 0.6 0.7% 0.02
0.01 1
A
0
2 1.3 1.6% Tarea 1 Tarea 2 Tarea 3
ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD
NIVEL DE RUIDO EQUIVALENTE 0
OPERADOR TAREA OBS. 1 OBS. 2 OBS. 3 GRR (dB) %GRR [ CRITERIO
1 1 77.2 76.3 76.4 11.0% 0.6% |[ACEPTABLE
RANGO PROMEDIO 38.3dB No es necesario repetir las mediciones
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ANEXO G. Matriz registro de identificacion de riesgo laboral por iluminacién “AREA 2~

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGO
POR ILUMINACION

CURTIDURIA HIDALGO

HIDALGO
CODIGO: CH-RI-A2-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordan
EVALUADOR: El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo
1. IDENTIFICACION DE RIESGO PO ILUMINACION AREA 1
EMPRESA: Curtiduria Hidalgo NOMBRE DEL EVALUADOR
AREA DE TRABAJO | Ablandado Sr. Hernan Ismael Toalombo
PUESTO DE HORA ) . .
TRABAJO Operador IDENTIEICACION 09:00, 12:00, 14:00
FECHA 14-15-18/11/2024 | TRABAJADORES 1
DESCRIPCION Realiza el proceso de ablandado de cuero y almacena para transporte a
acabados
2. FOTOGRAFIAS DE SISTEMA DE ILUMINACION NATURAL/ARTIFICIAL

Las l&mparas son nuevas pero estan en buen estado
OBSERVACIONES El area de trabajo no tiene deficiencia de luz
El area de trabajo no tiene exceso de luz

3.IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MUESTREO

ANCHO W (m) 6.80 CONSTANTE SALON 2.03
PUNTOS DE

LONGITUD L (m) 7.0 MEDICION 16

HM (m) 1.70 TIPO DE MALLADO 4x4
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Layout:

VENTANA

AREA DE TRABAJO: ABLANDADO

OPERADOR DE ABLANDADO

o
~
e e e b

L

=

CALCULOS DE
CONSTANTE Y
PUNTOS DE
MEDICION

\— LED8OW*4

m—

1.70m

4. DESCRIPCION DE LAS CONDICIONES DE ILUMINACION

NQMERO 4 LAMPARAS EN MAL 0
LAMPARAS ESTADO
NUMERO DE 4 FOCOS EN MAL 0
FOCOS ESTADO
MARCA . POTENCIA
LUMINARIAS SilvanyaLED || j\INARIAS WATTS 80
POSICION RELATIVA DEL TECHO Lamparas empotradas
CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO DESCRIPCION
- ADICIONAL
DESCRIPCION DETALLES ESTADO
Material de blogue,
Paredes color gris con Medio
textura porosa Existe iluminacion
Material de steel natural con ventanas
Techo panel, color gris Bueno
con textura lisa
Material de
Piso concreto, color gris Medio
con textura porosa Existe un proceso de
Material de mantenimiento de
Superficie de trabajo madera, color Bueno iluminacion
marrén
Equipo o maquinaria Molliza Bueno
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1. FICHA DE IDENTIFICACION DE RIESGO POR ILUMINACION EN AREA 2

CONTROL DE FACTORES AMBIENTALES

TEMPERATURA HUMEDAD .
MUESTRA AMBIENTE (TA) | RELATIVA (HR) N%\BISS)' E,)/fD Agﬁgg'&gg A
°C %
i 23.8 53.1 25.0 Pa;‘;'g:g&%“te
J2 22.9 44.3 10.0 Despejado
I3 23.1 1.1 10.0 Pa;‘;'g:g&%“te

ESPECIFICACION LUXOMETRO

Espectro: CIE fotopica (CIE curva d respuesta del ojo humano),
precision: £5%, respuesta del coseno, f'2<2%; coseno corregido
para incidencia angular de luz.

METODOLOGIA APLICADA

025-STPS-2008, CONDICIONES DE ILUMINACION EN
CENTRO DE TRABAJO

2. MEDICION DE NIVELES MAXIMOS/MINIMOS DE ILUMINACION

CONDICIONES DE ILUMINACION AL MEDIR

La medicidn se realiz6 con luz natural en las 3 jornadas

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

ETAPA DEL DIA

MARNANA MEDIO DIiA TARDE
TIEMPO | o \Tos MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 2946.0 2798.0 3048.0 2695.0 3237.0 2851.0
0:03:00 P2 3642.0 3557.0 2578.0 2540.0 3831.0 3763.0
0:03:00 P3 638.0 503.0 1183.0 1171.0 1108.0 972.0
0:03:00 P4 831.0 816.0 1258.0 1250.0 1317.0 1297.0
0:03:00 P5 673.0 638.0 994.0 933.0 14690 1382.0
0:03:00 P6 476.0 465.0 561.0 559.0 317.0 316.0
0:03:00 P7 377.0 374.0 413.0 400.0 233.0 212.0
0:03:00 P8 364.0 335.0 603.0 593.0 360.0 319.0
0:03:00 P9 329.0 309.0 419.0 385.0 290.0 256.0
0:03:00 P10 302.0 300.0 281.0 277.0 252.0 230.0
0:03:00 P11 2360 234.0 262.8 262.5 158.0 155.0
0:03:00 P12 134.0 132.0 303.5 304.1 141.0 115.0
0:03:00 P13 211.6 187.3 256.9 256.5 138.1 134.1
0:03:00 P14 154.0 149.2 145.7 140.0 16.2 14.1
0:03:00 P15 35.4 35.0 52.1 50.0 13.7 11.3
0:03:00 P16 80.0 72.3 111.7 108.0 44.7 38.3
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MARNANA MEDIO DIiA TARDE
TIEMPO | o \TOs MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 2425.0 2418.0 3460.0 3123.0 3681.0 3593.0
0:03:00 P2 3461.0 3121.0 2698.0 2596.0 2261.0 2232.0
0:03:00 P3 527.0 486.0 1254.0 1246.0 1557.0 1550.0
0:03:00 P4 698.0 646.0 1306.0 1149.0 1386.0 1371.0
0:03:00 P5 750.0 700.0 1273.0 1126.0 1022.0 998.0
0:03:00 P6 408.0 402.0 1008.0 900.0 764.0 761.0
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0:03:00 P7 434.0 432.0 636.0 629.0 642.0 638.0
0:03:00 P8 48.0 474.0 453.0 412.0 500.0 493.0
0:03:00 P9 538.0 505.0 370.0 321.0 615.0 608.0
0:03:00 P10 316.0 313.0 344.0 331.0 367.0 363.0
0:03:00 P11 250.0 248.0 285.0 283.0 325.0 323.0
0:03:00 P12 156.0 148.0 215.0 201.0 267.0 265.0
0:03:00 P13 238.1 220.9 357.0 354.0 317.0 315.0
0:03:00 P14 83.4 77.7 142.0 140.0 245.0 240.0
0:03:00 P15 35.4 33.8 57.9 57.0 70.2 702.0
0:03:00 P16 100.9 95.0 90.6 89.1 1413 139.8

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIiA TARDE
TIEMPO | 5 nTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN

(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 3133.0 3034.0 2716.0 2601.0 2990.0 2945.0
0:03:00 P2 3270.0 3177.0 2346.0 2275.0 3534.0 3517.0
0:03:00 P3 604.0 590.0 1382.0 1350.0 1414.0 1408.0
0:03:00 P4 814.0 805.0 1153.0 1087.0 1621.0 1617.0
0:03:00 P5 758.0 707.0 1191.0 1047.0 1113.0 1097.0
0:03:00 P6 443.0 411.0 1026.0 936.0 827.0 821.0
0:03:00 P7 451.0 450.0 605.0 600.0 605.0 592.0
0:03:00 P8 458.0 436.0 395.0 348.0 509.0 497.0
0:03:00 P9 317.0 302.0 553.0 445.0 475.0 453.0
0:03:00 P10 295.0 294.0 454.0 422.0 411.0 406.0
0:03:00 P11 263.0 261.0 278.0 276.0 334.0 329.0
0:03:00 P12 136.0 114.0 174.0 145.0 232.0 228.0
0:03:00 P13 212.0 283.7 216.0 210.0 301.9 301.0
0:03:00 P14 67.0 66.3 154.0 122.0 281.4 279.3
0:03:00 P15 323 31.8 325 52.1 69.8 68.3
0:03:00 P16 78.1 76.7 91.7 89.4 1315 128.7

3. MEDICION DE ILUMINACION MAXIMA/MINIMA EN PUESTO DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00 - 12:00 - 15:00

ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | o \TOs MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 PT1 449.0 447.0 463.0 430.0 451.0 448.0
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | o \Tos MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 PT1 417.0 415.0 443.0 441.0 453.0 444.0
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIiA MANANA \ MEDIO DIA TARDE
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TIEMPO | 5 nTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 PT1 374.0 373.0 488.0 486.0 429.0 425.0

1. FICHA DE EVALUACION DE ILUMINACION EN AREAS Y PUESTOS DE TRABAJO

LIMITES DE EVALUACION

LIMITE DE FACTOR
UNIFORMIDAD

100 luxes. - Cuando sea necesario una ligera distincion de
detalles como: fabricacion de productos de hierro y acero,
talleres textiles y de industria manufacturera, salas de
méaquinas y calderos, ascensores.

El valor de factor de uniformidad es
0.7 y aceptable el 75% de distribucion

2. EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN AREA DE TRABAJO

CONDICIONES DE ILUMINACION AL

En el area se considera un minino de 100 luxes

MEDIR
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL MARNANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX | MIN [ MAX MIN MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO 7143 | 6816 | 779.4 745.3 807.9 | 754.1 |CUMPLE
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL MARNANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX | MIN [ MAX MIN MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO 681.6 | 645.0 | 871.8 809.8 885.0 | 912.0 |CUMPLE
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL MANANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX | MIN [ MAX MIN MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO 708.2 | 690.0 | 798.0 750.3 928.1 | 918.0 |CUMPLE

3. EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN PUESTOS DE TRABAJO

CONDICIONES DE ILUMINACION AL

En el 4rea se considera un minino de 100 luxes

MEDIR
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPADELDIA | MARNANA | MEDIO DIA TARDE VEL
MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPOIPUESTO | | xy | (Lux) | (Lux) | (wux) | ux) | (ux
0:03:00 | 1 | 4490 | 447.0 | 4630 | 4300 | 451.0 | 4480 |CUMPLE
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPADELDIA | MARNANA | MEDIO DIA TARDE IVEL
MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPO [PUESTO | Uxy | (Luxy | (Lux) | (Lux) | (ux) | (Luxy
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0:03:00 1

| 417.0 | 415.0 | 443.0 | 4410 | 453.0 | 4440 |CUMPLE

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPADEL DIA | MARNANA | MEDIO DIA TARDE VEL
MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPOIPUESTO | ) | (Lux) | (Lux) | (tuxy | aux) | Luxy
0:03:00 | 1 | 3740 | 3730 | 488.0 | 486.0 | 429.0 | 4250 |CUMPLE

4.DETERMINACION DEL FACTOR DE UNIFORMIDAD

FACTOR DE UNIFORMIDAD RESPECTO AL AREA DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

CUMPLIMIENTO
FACTOR

ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX [ MIN MAX | MIN
(m) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) [ (LUX)
0:03:00 P1
0:03:00 P2
0:03:00 P3 0.89 0.74 0.73 0.78
0:03:00 P4 0.86 0.84
0:03:00 P5 0.94 0.94 0.78 0.80
0:03:00 P6 0.72 0.75
0:03:00 P7
0:03:00 P8 0.77 0.80
0:03:00 P9
0:03:00 P10
0:03:00 P11
0:03:00 P12
0:03:00 P13
0:03:00 P14
0:03:00 P15
0:03:00 P16
PORCENTAJE %
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX | MIN MAX | MIN
(m) (LUX) [ (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) [ (LUX)
0:03:00 P1
0:03:00 P2
0:03:00 P3 0.77 0.75 0.70
0:03:00 P4 0.98 1.00 0.70
0:03:00 P5 0.91 0.92 0.72 0.87 0.91
0:03:00 P6 0.86 0.90 0.86 0.83
0:03:00 P7 0.73 0.78 0.73
0:03:00 P8 0.71 0.73
0:03:00 P9 0.79 0.78
0:03:00 P10
0:03:00 P11
0:03:00 P12
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0:03:00 P13
0:03:00 P14
0:03:00 P15
0:03:00 P16
PORCENTAJE %

0.77

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
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ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIiA TARDE

TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX [ MIN MAX | MIN
(m) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) [ (LUX)
0:03:00 P1

0:03:00 P2

0:03:00 P3 0.85 0.86

0:03:00 P4 0.87 0.86

0:03:00 P5 0.93 0.98 0.72 0.83 0.84
0:03:00 P6 0.78 0.80 0.89 0.89
0:03:00 P7 0.76 0.80

0:03:00 P8

0:03:00 P9

0:03:00 P10

0:03:00 P11

0:03:00 P12

0:03:00 P13

0:03:00 P14

0:03:00 P15

0:03:00 P16

PORCENTAJE %

CUMPLIMIENTO
FACTOR




1. FICHA DE VERIFICACION DE ENSAYO NORMALIZADO - 1SO 17025 (ILUMINACION AREA TRABAJO)

PARAMETROS

De la guia SAE CR GA01, R07, 2021-10-12, ACREDITACION DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y CALIBRACION SEGUN NTE INEN- ISO/IEC 17025:2018, descrito en el literal, C 7.2.1.5 El laboratorio debe verificar
los métodos normalizados que utiliza de acuerdo con un procedimiento establecido, para asegurar que cumple con los requisitos de desempefio propuestos (objetivos). El laboratorio debe asegurar con datos experimentales que el
método puede ser aplicado correctamente en las condiciones del laboratorio. Se debera disponer de los registros correspondientes, por lo que para ensayos fisicos puede considerar Veracidad (error), Precision (Repetibilidad y

Reproducibilidad, estimacion de incertidumbre segun la guia GUM.

2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN PUESTOS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00 JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00 JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIiA MARANA MEDIO DIA TARDE MARANA MEDIO DIA TARDE MARANA MEDIO DIA TARDE
error error error error error error error error error error error error error error error error error
ORES medio [ medio | medio medio medio medio error medio medio medio | medio | medio | medio | medio medio medio medio medio medio
E|5|F|;D|RE| ,ﬁE MAX | MIN | MAX | MIN MAX MIN |MAX (LUX)| MIN MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN MAX MIN MAX MIN
Cl10 (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (Lux) | (LUX) (LUX) | (LUX) [(LUX)| (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
357 | 353 1.7 22. 6.7 9.0 3.7 3.3 217 | 113 | 87 5.0 39.3 38.7 233 33.7 15.3 14.0
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
' error absoluto . INCERTIDUMBRE
EVALUACION N error relativo 0 N RESULTADO
MARANA MAx | 4133 MAX( I|i/|UAX|\)1ANA 26.2 MARANA 6.3% TIPO A(L LIJ\QS\NANA 19.6 ~INAL 4133 +/- 19.6 LUX CUMPLE
(LUX)
PROM.
' error absoluto . INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1 4647 | MAXMEDIO | 156 error relativo 3.3% TIPOA-MEDIO | 121 | RESULTADO 464.7 +- 12.1 LUX CUMPLE
MEDIO DIiA MAX DIA (LUX) MEDIO DIA DIA (LUX) FINAL
(LUX)
PROM. error absoluto . INCERTIDUMBRE
EVALUACION | 4443 | MAX TARDE 102 e”?;%aé“’o 2.3% TIPOA-TARDE | 45 RE‘T‘:LIJ'I\]ZﬁDO 4443 +- 45 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
p error absoluto . INCERTIDUMBRE
EVALUACION < error relativo 0 ~ RESULTADO
MARANA MAx | 4117 MAX( I|i/|UAX|\)1ANA 25.8 MARANA 6.3% TIPO A(\L LI}%\NANA 19.5 EINAL 4117 +- 195 LUX CUMPLE
(LUX)
PROM.
: error absoluto . INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1 )0 3 | MAX MEDIO 22.4 error relativo 5.0% TIPOA-MEDIO | 112 | RESULTADO 4523 +- 11.2 LUX CUMPLE
MEDIO DIiA MAX DIA (LUX) MEDIO DIA DIA (LUX) FINAL
(LUX)
. error absoluto . INCERTIDUMBRE
PRO.EVALUACION error relativo 0 RESULTADO
TARDE MAX (LUX) 439.0 MAE(L'{JQI)?DE 3.3 TARDE 0.8% T|Po(/tL-DT<)ARDE 11.6 EINAL 439.0 +- 11.6 LUX CUMPLE
5. DETERMINACION DE LINEALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
374.0 , 373.0
ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES um ) AR U um ) DE INCIC S
4170 oo 4150 . IL I\INACIC‘H\.A}([L XJVSI\ MERD DE MEDICIONE:
429.0 5 5000 425.0 = 5000
443.0 E 000 R® = 0.8573 (L) 430.0 % 4000 R® - 0.8358
= ILUMINANCIA MAX [LUX = :
449.0 g 441.0 g st
451.0 2 1000 T 444.0 S 000 Unealfseies1
453.0 0.0 ) i . - 10 447.0 oo 0 2 4 6 10
463.0 NUMERO DE MEDICIONES 448.0 NUMERO DE MEDICIONES
488.0 486.0
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6. PRECISION (COEFICIENTE VARIACION) 7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION GRR
COEE. COEE. OPERADOR | JORNADA o1 o o o o o o o o (LUX) %GRR CRITERIO
VARIACION VARIACION
ETAPA ETAPA
DEL DIiA | DESV. ., | DEL DIA | DESV. . - ., | CONDICIONALMENTE
Eor | CV% Eor. | CV% 1 MARANA |  76.0 437 | 5.6% ACEPTABLE
MARANA| 195 | 47% |MARNANA| 195 | 4.7% 1 Mga{o 58.0 333 | 4.3% ACEPTABLE
MEDIO MEDIO CONDICIONALMENTE
DiA 121 | 2.6% DiA 112 | 2.5% 1 TARDE 28.0 16.1 | 2.1% ACEPTABLE
TARDE | 45 1.0% | TARDE | 116 | 2.6% RANGO RANGO CONCLUSION
REPRESENTACION GRAFICA RANGO PROMEDIO 76.0 LUX PROMEDIO 58.0 LUX PROMEDIO 28.0 LUX
LUX - MANANA LUX - MANANA LUX - MANANA No es necesario repetir el ensayo
0.06
0.04
0.02 I I
0
MANANA TARDE NOCHE
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1. FICHA DE VERIFICACION DE ENSAYO NORMALIZADO - 1SO 17025 (ILUMINACION AREA TRABAJO)

PARAMETROS

De la guia SAE CR GA01, R07, 2021-10-12, ACREDITACION DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y CALIBRACION SEGUN NTE INEN- ISO/IEC 17025:2018, descrito en el literal, C 7.2.1.5 El laboratorio debe verificar los
métodos normalizados que utiliza de acuerdo con un procedimiento establecido, para asegurar que cumple con los requisitos de desempefio propuestos (objetivos). El laboratorio debe asegurar con datos experimentales que el
método puede ser aplicado correctamente en las condiciones del laboratorio. Se debera disponer de los registros correspondientes, por lo que para ensayos fisicos puede considerar Veracidad (error), Precision (Repetibilidad y
Reproducibilidad, estimacion de incertidumbre segun la guia GUM..

2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN PUESTOS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00 JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00 JORNADA 3:08:30-12:30-17:00
ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIA TARDE MANANA MEDIO DIA TARDE MANANA MEDIO DIA TARDE
error error error | error error error error error | error | error | error | error | error | error | error | error
ORES medio medio medio | medio | error medio medio MIN medio medio medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio error medio MIN
E&'EDFEI ,RIE MAX | MIN | MAX | MIN | MAX (LUX) | ™00 MAX MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX (LUX)
CIOo (LUX)| (LUX) [(LUX)]| (LUX) (LUX) (LUX) | (LUX) |(LUX)[(LUX)|(LUX)[(LUX)]| (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
23.7 355.7 360.7 | 359.0 27.7 26.0 77.3 253.7 306.7 310.0 | 128.7 | 144.0 | 53.7 609.3 | 667.3 | 669.0 156.3 170.0
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. error absoluto INCERTIDUMBRE
'\EIX'%II;\LK@C'\I/&';I( 2374.3| MAX MANANA 51.6 error relativo MANANA 2.2% ]’IPO A- 26.9 RE?:L:hXﬁDO 23743 +/- 269 LUX CUMPLE
(LUX) MARNANA (LUX)
(LUX)
PROM.
. error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 2200.3 MAX MEDIO 444.9 |error relativo MEDIO DIA| 20.2% TIPO A-MEDIO | 1945 RESULTADO 2200.3 +/- 1945 LUX CUMPLE
MEDIO DIA MAX DIA (LUX) DIA (LUX) FINAL
(LUX)
PROM. error absoluto INCERTIDUMBRE RESULTADO
EVALUACION 1861.3 MAX TARDE 104.2 error relativo TARDE 5.6% TIPO A - TARDE 67.7 EINAL 1861.3 +/- 67.7 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. error absoluto INCERTIDUMBRE
I\EIX'%IIAL;IAACI\I/I?A';I( 2036.3| MAX MANANA 406.2 error relativo MANANA 19.9% ]’IPO A- 183.1 RE‘T’:lIJhIﬁDO 2036.3 +/- 183.1 LUX CUMPLE
(LUX) MARNANA (LUX)
(LUX)
PROM.
. error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 2192.0 MAX MEDIO 446.0 |error relativo MEDIO DIA| 20.3% TIPO A-MEDIO | 194.7 RESULTADO 21920 +/- 194.7 LUX CUMPLE
MEDIO DIA MAX DIA (LUX) DIA (LUX) FINAL
(LUX)
. error absoluto INCERTIDUMBRE
PROM.EVALUACION 1823.0 MAX TARDE 113.3 error relativo TARDE 6.2% TIPO A - TARDE 76.7 RESULTADO 1823.0 +/- 76.7 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX) (LUX) FINAL
5. DETERMINACION DE LINEALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
1533.0 , 1427.0
ILUMINACION MAX [LUX) VS NUMERD DE MEDICIONES UMINACION MAX (LUX) VS NUM ) DE MNCIC S
17050 o 15230 . ILUMINACION MAX (LI \(:l 'S NUMERO DE MEDICIONE
1889.0 5 5000 1653.0 2 5000
1990.0 E 400.0 R® =0.8573 LUMINANGIA MAX (LUX) 1849.0 % 4000 R®=0.8358
2297.0 g . 1967.0 g seiest
23980 g Loon k::::::iltl_}:l];mm;mwcm 22900 % L0 Lineal (Series1)
2428.0 _ 2392.0 " oo
4] 2 4 6 8 10 0 2 4 [5} 10
2507.0 NUMERO DE MEDICIONES 2502.0 NUMERO DE MEDICIONES
2561.0 2551.0
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6. PRECISION (COEFICIENTE VARIACION) 7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION GRR
COEF. COEF. OPERADOR | JORNADA %GRR CRITERIO
VARIACION VARIACION P1 P2 P3 P4 PS5 P6 P7 P8 P9 (LUX)
ETAPA ETAPA
DEL DIA DESV. o | DEL DIA |DESV. o < o. | CONDICIONALMENTE
EST CV% EST CV% 1 MANANA 201.0 1155 | 14.9% ACEPTABLE
MANANA 183.1 | 7.7% |MANANA| 183.1 | 9.0% 1 MSEAI\O 73.0 42.0 5.4% ACEPTABLE
MEDIO MEDIO CONDICIONALMENTE
DIA 1945 | 8.8% DIA 194.7 | 8.9% 1 TARDE 161.0 925 | 11.9% ACEPTABLE
TARDE 67.7 3.6% | TARDE | 76.7 | 4.2% RANGO RANGO CONCLUSION
REPRESENTACION GRAFICA RANGO PROMEDIO 201.0 PROMEDIO 73.0 PROMEDIO 161.0
LUX - MANANA ' LUX - ' LUX - ' No es necesario repetir el ensayo
MANANA MANANA
0.06
0.04
0.02 I '
0
MANANA TARDE NOCHE
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ANEXO H. Matriz registro de identificacion de riesgo por iluminacion “AREA 3”

REGISTRO DE IDENTIFICACIQN DE RIESGO
POR ILUMINACION

CURTIDURIA HIDALGO

HIDALGO

CURTIDURIA

CODIGO: CH-RI-A3-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordan

EVALUADOR: El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo
1. IDENTIFICACION DE RIESGO PO ILUMINACION AREA 1
EMPRESA: Curtiduria Hidalgo NOMBRE DEL EVALUADOR
AREA DE TRABAJO | Prensado Sr. Hernan Ismael Toalombo
PUESTO DE HORA . : .
TRABAJO Operador IDENTIEICACION 09:00, 12:00, 14:00
FECHA 14-15-18/11/2024 TRABAJADORES 2
DESCRIPCION Realiza el cambio de placa, almacenamiento de cueros y proceso de

prensado de cuero

2. FOTOGRAFIAS DE SISTEMA DE ILUMINACION NATURAL/ARTIFICIAL

estado

Las ldmparas no son nuevas, pero estan en buen

OBSERVACIONES El &rea de trabajo no tiene d

eficiencia de luz

El area de trabajo no tiene exceso de luz

3.IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MUESTREO
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CONSTANTE

ANCHO W (m) 4.80 SALON 2.93
PUNTOS DE
LONGITUD L (m) 9.80 MEDICION 16
HM (m) 1.10 TIPO DE MALLADO 4x4
LAavnant:
480m
T VENTANA AREA DE TRABAJO: AREA DE
! ! | 5 T ! PRENSADO
| Bl e B H
E ''''''''' f‘ ''''''' ‘ I—‘—‘ g :’"'_'_'65 RADOR DE PRENSADO 2
£ : 89 : .10 : Peil I[
[ S B U IR R Bt —
o : I | ! 1.10m
1 T % & i B opFRADOR DE PRENSADO 1
T
A ALY B SN Y

LED8OW*S

CALCULOS DE

WL

4.80m +9,80m

CONSTANTE Y C = = = 2,93 = 16 puntos
PUNTOS DE Hpy+(W+L)  1.10m (4.80m+9.80m)
MEDICION
4. DESCRIPCION DE LAS CONDICIONES DE ILUMINACION
NQMERO 5 LAMPARAS EN 0
LAMPARAS MAL ESTADO
NUMERO DE 5 FOCOS EN MAL 0
FOCOS ESTADO
POTENCIA
E/IL'JA\I\I}ICNA,\ARIAS Silvanya LED LUMINARIAS 60
WATTS
POSICION RELATIVA DEL TECHO Lamparas colgantes
CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO DESCRIPCION
i ADICIONAL
DESCRIPCION DETALLES ESTADO
Material de bloque,
Paredes color gris con textura Medio
porosa Existe iluminacioén
Material de madera, natural con ventanas
Techo color marrén con Bueno
textura lisa
Material de concreto,
Piso color gris con textura Medio Existe un proceso de
porosa mantenimiento de
Superficie de trabajo Madera marrén Bueno iluminacion
Equipo 0 maquinaria Prensa Bueno
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1. FICHA DE IDENTIFICACION DE RIESGO POR ILUMINACION EN AREA 3

CONTROL DE FACTORES AMBIENTALES

TEMPERATURA HUMEDAD <
NUBOSIDAD CONDICION
MUESTRA AMBIENTE (TA) [RELATIVA (HR) o :
°C % (NUB) % ATMOSFERICA
a1 25.7 38.2 25.0 Pa;ﬂg:%%me
J2 25.7 38.7 10.0 Despejado
J3 25.7 39 10.0 Despejado

ESPECIFICACION LUXOMETRO

Espectro: CIE fotdpica (CIE curva d respuesta del ojo
humano), precision: £5%, respuesta del coseno, f'2<2%;

coseno corregido para incidencia angular de luz.

METODOLOGIA APLICADA

025-STPS-2008, CONDICIONES DE ILUMINACION EN
CENTRO DE TRABAJO

2. MEDICION DE NIVELES MAXIMOS/MINIMOS DE ILUMINACION

CONDICIONES DE ILUMINACION AL

La medicion se realizo con luz natural en las 3

MEDIR jornadas
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | , \\Tos MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 279.6 272.4 394.1 370.2 202.7 192.5
0:03:00 P2 281.7 279.8 548.0 547.0 150.7 149.3
0:03:00 P3 306.9 302.2 476.0 451.0 164.1 161.3
0:03:00 P4 151.4 146.3 166.0 170.0 145.7 144.2
0:03:00 P5 191.3 184.2 268.0 265.0 138.4 132.3
0:03:00 P6 184.3 172.6 262.0 260.0 218.1 217.6
0:03:00 P7 231.6 230.1 306.0 300.0 269.1 261.4
0:03:00 P8 244.2 242.1 278.0 276.0 189.0 137.7
0:03:00 P9 118.0 115.9 221.0 120.0 94.5 93.1
0:03:00 P10 153.5 148.9 153.0 152.0 139.4 137.7
0:03:00 P11 209.6 204.4 230.0 227.0 196.1 190.1
0:03:00 P12 180.1 177.7 175.0 171.0 189.2 181.1
0:03:00 P13 159.9 154.8 169.0 167.0 110.5 101.3
0:03:00 P14 203.8 202.6 176.0 175.0 204.2 201.6
0:03:00 P15 174.1 173.3 160.0 158.0 184.2 181.1
0:03:00 P16 124.7 192.6 108.0 107.0 112.6 111.1
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | 5 NTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 228.3 223.6 387.0 381.0 132.4 114.7
0:03:00 P2 261.1 258.9 365.0 362.0 173.6 161.8
0:03:00 P3 320.1 310.3 357.0 348.0 183.3 180.2
0:03:00 P4 167.8 162.1 196.0 194.0 136.2 134.1
0:03:00 P5 208.6 201.9 223.0 221.0 151.9 150.2
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0:03:00 P6 225.9 224.1 272.0 263.0 209.8 207.3
0:03:00 P7 278.4 275.7 272.0 267.0 278.5 276.6
0:03:00 P8 267.3 266.2 248.0 245.0 202.2 199.8
0:03:00 P9 127.1 124.2 103.0 101.0 89.9 88.1
0:03:00 P10 156.3 143.9 142.0 138.0 130.3 127.2
0:03:00 P11 230.1 229.4 220.0 218.0 197.1 196.1
0:03:00 P12 188.9 184.5 165.0 157.0 131.3 127.6
0:03:00 P13 140.1 139.2 145.0 143.0 131.8 127.8
0:03:00 P14 195.0 194.8 166.0 165.0 203.9 200.6
0:03:00 P15 170.1 168.3 152.0 141.0 231.4 228.6
0:03:00 P16 114.1 113.7 118.0 113.0 194.2 191.7
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | o nros | MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 2415 238.6 359.0 345.0 118.6 1153
0:03:00 ) 252.2 250.3 242.0 222.0 174.2 160.3
0:03:00 P3 292.1 287.7 260.0 259.0 169.8 161.2
0:03:00 P4 179.9 171.2 233.0 220.0 136.6 132.4
0:03:00 P5 228.3 225.8 183.5 141.3 121.8 119.9
0:03:00 P6 221.6 215.6 225.6 211.3 192.6 190.3
0:03:00 P7 270.9 263.5 333.9 286.6 262.9 254.7
0:03:00 P8 248.8 247.6 281.9 278.8 237.4 232.6
0:03:00 P9 119.8 114.6 67.0 61.0 84.7 81.2
0:03:00 P10 159.3 157.2 125.4 121.2 121.4 120.2
0:03:00 P11 236.3 231.8 207.3 195.2 187.4 185.5
0:03:00 P12 188.9 186.9 152.6 146.1 182.1 180.1
0:03:00 P13 141.1 140.3 142.1 1405 1455 141.3
0:03:00 P14 197.7 196.3 199.7 198.6 196.9 192.7
0:03:00 P15 174.9 173.8 176.1 175.9 183.1 174.1
0:03:00 P16 128.5 126.1 134.9 132.9 111.1 103.2

3. MEDICION DE ILUMINACION MAXIMA/MINIMA EN PUESTO DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:

00 - 12:00 - 15:00

ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 PT1 276.8 274.3 261.0 258.0 192.4 191.3
0:03:00 PT2 141.2 136.5 189.0 183.0 198.6 190.3
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
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0:03:00 PT1 271.3 268.1 131.0 226.0 291.6 286.2
0:03:00 PT2 223.6 219.2 193.0 190.0 169.7 165.1
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIiA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN

(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)

0:03:00 PT1 285.4 283.2 235.4 231.8 208.6 205.7

0:03:00 PT2 220.2 216.6 175.3 172.8 184.6 170.1

1. FICHA DE EVALUACION DE ILUMINACION EN AREAS Y PUESTOS DE TRABAJO

LIMITES DE EVALUACION

LIMITE DE FACTOR
UNIFORMIDAD

100 luxes. - Cuando sea necesario una ligera distincion de
detalles como: fabricacion de productos de hierro y acero,
talleres textiles y de industria manufacturera, salas de

maquinas y calderos, ascensores.

El valor de factor de uniformidad es 0.7
y aceptable el 75% de distribucion

2. EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN AREA DE TRABAJO

CONDICIONES DE ILUMINACION AL

En el area se considera un minino de 100 luxes

MEDIR
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL MARNANA MEDIO DiA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX | MIN | MAX MIN MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(LUX) [ (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO 199.7 | 200.0 | 255.6 244.8 169.3 | 162.1 |CUMPLE
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL MARNANA MEDIO DiA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX | MIN | MAX MIN MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(LUX) [ (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
PROMEDIO 205.0 | 201.3 | 220.7 216.1 173.6 | 169.5 |CUMPLE
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL MANANA MEDIO DIA TARDE
DIA NIVEL
RANGOS MAX | MIN | MAX MIN MAX | MIN |CUMPLIMIENTO
(LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) [ (LUX)
PROMEDIO 205.1 | 201.7 | 207.8 196.0 164.1 | 159.1 |CUMPLE

3. EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN PUESTOS DE TRABAJO

CONDICIONES DE ILUMINACION AL

En el area se considera un minino de 100 luxes

MEDIR
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIA TARDE NIVEL
MAX [ MIN | MAX | MIN | MAX | MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPO \PUESTO | | yxy | (Luxy | (Lux) | (Lux) | uxy | (Lux)
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0:03:00 1 | 2768 | 2743 | 261.0 | 2580 | 1924 | 191.3 |  CUMPLE
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPADELDIA | MARANA | MEDIO DIA TARDE IVEL
MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPOIPUESTO | jxy | (Luxy | (Lux) | (Lux) | (Lux) | ux)
0:03:00 | 1 | 2713 | 2681 | 1310 | 2260 | 2916 | 28622 CUMPLE
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPADELDIA | MARANA | MEDIO DIA TARDE IVEL
MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPO \PUESTO | | yxy | (Luxy | (Lux) | (Lux) | cux) | (Lux)
0:03:00 | 1 | 2854 | 2832 | 2354 | 2318 | 2086 | 2057 CUMPLE

4.DETERMINACION DEL FACTOR DE UNIFORMIDAD

FACTOR DE UNIFORMIDAS RESPECTO AL AREA DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

ETAPA DEL DIA MARNANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO |5 j\ros| MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN CUMFF:ALC'Q/'C')ERNTO
(m) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
0:03:00 P1 0.71 0.73 0.84 0.84
0:03:00 P2 0.71 0.71 0.89 0.92
0:03:00 P3 0.97 1.00
0:03:00 P4 0.86 0.89
0:03:00 P5 0.82 0.82 CUMPLE
0:03:00 P6 0.78 0.74 CUMPLE
0:03:00 P7
0:03:00 P8
0:03:00 P9
0:03:00 P10
0:03:00 P11 CUMPLE
0:03:00 P12
0:03:00 P13
0:03:00 P14
0:03:00 P15
0:03:00 P16
PORCENTAJE %
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO |5\ ros| MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN CUMFF:AL(;%ERNTO
(m) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
0:03:00 P1 0.90 0.90
0:03:00 P2 0.78 0.78 1.00 0.95
0:03:00 P3 0.95 0.94
0:03:00 P4 0.82 0.81 0.89 0.90 0.78 0.79 CUMPLE
0:03:00 P5 0.98 1.00 0.99 0.98 0.87 0.89 CUMPLE
0:03:00 P6 0.91 0.90 0.81 0.82 0.83 0.82 CUMPLE
0:03:00 | P7 074 | 073 | o081 | os1 |[NoG2RNoGIN NOCUMPLE |
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0:03:00 P8 CUMPLE
0:03:00 P9

0:03:00 | P10 0.75

0:03:00 | P11 0.88 CUMPLE
0:03:00 | P12 0.76 CUMPLE
0:03:00 | P13 0.76

0:03:00 | P14 0.85

0:03:00 | P15 0.75

0:03:00 | P16 0.89

PORCENTAJE % 87.5

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO [ |\ 1os| MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN CUMF;LC'%ERNTO

(m) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)

0:03:00 P1 085 | 085 072 | 072

0:03:00 P2 081 | 0.1 094 | 0.99
0:03:00 P3 080 | 076 | 097 | 0.99

0:03:00 P4 088 | 085 | 0.89 | 089 | 083 | 083 CUMPLE
0:03:00 P5 000 | 089 | 088 [ 072 | 074 | 075 CUMPLE
0:03:00 P6 093 | 094 | 092 | 093 | 085 | 0.84 CUMPLE
0:03:00 P7

0:03:00 P8

0:03:00 P9

0:03:00 | P10 . 074 | 076

0:03:00 | P11 087 | 087 | 100 | 1.00 | 088 | 086 CUMPLE
0:03:00 | P12 092 | 093 | 073 | 075 | 090 | 0.88 CUMPLE
0:03:00 | P13 0.72 | 089 | 089 [ NOCUMPLE |
0:03:00 | P14 096 | 097 | 096 | 099 | 083 | 083 CUMPLE
0:03:00 | P15 085 | 086 | 085 [ 090 | 090 | 0.1 CUMPLE
0:03:00 | P16

PORCENTAJE % | 813 | 813 750 | 75.0
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2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN AREAS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIiA MARNANA MEDIO DIA TARDE MARNANA MEDIO DIiA TARDE MARNANA MEDIO DiA TARDE
error error error error error error error error error error error error error error error error error
medio medio medio medio medio medio error medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio

ERRORES DE MAX MIN MAX MIN MAX MIN [ MAX (LUX)| MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN
MEDICION (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
3.6 1.0 27.6 25.8 0.3 15 1.7 0.3 7.3 2.9 4.6 6.0 1.9 0.7 20.3 23.0 4.9 4.5
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
) . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 N RESULTADO
MARANA MAX 203.2 MARIANA (LUX) 2.4 MARANA 1.2% TIPO A(L-lIJ\/>I§NANA 1.0 FINAL 203.2 +- 1.0 LUX CUMPLE
(LUX)
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 RESULTADO
MEDIO DIA MAX 228.0 MEDIO DiA (LUX) 18.4 MEDIO DiA 8.1% TIPO A - MEDIO 10.3 FINAL 228.0 +- 10.3 LUX CUMPLE
DIA (LUX)
(LUX)
PROM. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION 169.0 e";’;ngs‘é"(‘lt_ou';"(fx 33 e"TOREf[')aé'VO 1.9% TIPO A - TARDE 2.6 RESFLI”I\]XﬁDO 169.0 +- 26 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 < RESULTADO
MARANA MAX 201.0 MARIANA (LUX) 0.7 MARANA 0.3% TIPO A(L L%lgNANA 0.4 FINAL 201.0 +- 04 LUX CUMPLE
(LUX)
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 RESULTADO
MEDIO DIA MAX 218.9 MEDIO DiA (LUX) 17.2 MEDIO DIA 7.9% TIPO A - MEDIO 12.5 FINAL 2189 +/- 125 LUX CUMPLE
DIA (LUX)
(LUX)
PROM. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION 163.6 er?;;bs‘é"(‘lt_ou';"(fx 4.0 e"?;;f[')aé"’o 2.4% TIPO A - TARDE 2.3 RESFLI”I\]XﬁDO 1636 +- 23 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX)
5. DETERMINACION DE LINEALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
67.0 124.7 142.1 165.0 182.1 196.1 221.0 244.2 2785 61.0 120.0 140.3 157.2 174.1 192.6 215.6 242.1 276.0
84.7 125.4 145.0 166.0 183.1 196.9 221.6 248.0 279.6 81.2 120.2 1405 158.0 175.0 192.7 217.6 245.0 276.6
89.9 127.1 1455 166.0 183.3 197.1 223.0 248.8 281.7 88.1 1212 141.0 160.3 175.9 194.0 218.0 247.6 278.8
945 1285 145.7 167.8 1835 197.7 225.6 252.2 281.9 93.1 124.2 141.3 161.2 177.7 194.8 220.0 250.3 279.8
103.0 130.3 150.7 169.0 184.2 199.7 225.9 260.0 292.1 101.0 126.1 141.3 161.3 180.1 195.2 221.0 254.7 286.6
108.0 131.3 151.4 169.8 184.3 202.2 228.3 261.1 306.0 101.3 127.2 143.0 161.8 180.2 196.1 222.0 258.9 287.7
1105 131.8 151.9 170.1 187.4 202.7 228.3 262.0 306.9 103.2 127.6 143.9 162.1 181.1 196.3 223.6 259.0 300.0
1111 132.4 152.0 173.6 188.9 203.8 230.0 262.9 320.1 107.0 127.8 144.2 165.0 181.1 198.6 224.1 260.0 302.2
112.6 134.9 152.6 174.1 188.9 203.9 230.1 267.3 333.9 111.1 132.3 146.1 167.0 184.2 199.8 225.8 261.4 310.3
114.1 136.2 153.0 174.2 189.0 204.2 231.4 268.0 357.0 113.0 132.4 146.3 168.3 184.5 200.6 227.0 263.0 345.0
118.0 136.6 1535 174.9 189.2 207.3 231.6 269.1 359.0 113.7 132.9 148.9 170.0 185.5 201.6 228.6 263.5 348.0
118.0 138.4 156.3 175.0 191.3 208.6 233.0 270.9 365.0 114.6 134.1 149.3 171.0 186.9 201.9 229.4 265.0 362.0
118.6 139.4 159.3 176.0 192.6 209.6 236.3 272.0 387.0 114.7 137.7 150.2 171.2 190.1 202.6 230.1 266.2 370.2
119.8 140.1 159.9 176.1 194.2 209.8 237.4 272.0 394.1 115.3 137.7 152.0 1726 190.3 204.4 231.8 267.0 381.0
121.4 141.1 160.0 179.9 195.0 218.1 241.5 278.0 476.0 115.9 138.0 154.8 173.3 191.7 207.3 232.6 272.4 451.0
1218 142.0 164.1 180.1 196.0 220.0 242.0 278.4 548.0 119.9 139.2 157.0 173.8 1925 211.3 238.6 275.7 547.0
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ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES

ILUMINACION MIN (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES

400.0 350.0
< 3500 X 300.0
‘E‘ 300.0 ‘g' 250.0
< 2500 Z 200.0
g 2000 ®  ILUMINANCIA MAX (LUX) 3 00 e  ILUMINANCIA MIN (LUX)
S 2 '
é i;gg --------- Lineal (ILUMINANCIA g 1000 (% sesreass Lineal (ILUMINANCIA MIN
3 ' MAX (LUX)) 2 500 (LUX))
= 500
0.0
0.0 )
0 20 40 60 80 100
0 20 40 60 80 100 .
. ) NUMERO DE MEDICIONES
NUMERO DE MEDICIONES
6. PRECISION (COEFICIENTE VARIACION) 7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION GRR
COEF. COEF. OPERADOR | JORNADA %GRR| CRITERIO
ETAPA | VARIACION| ETAPA | VARIACION P1 |P2 P3 P4 P5 P6 |P7 P8 P9 P10 | P11 P12 P13 [P14 | P15 | P16 | (LUX)
DEL DIA DEESSTV' CV% DEL DIA DEESSTV' CV% 1 MANANA [56.0| 31.4 | 32.4 |33.6 |44.1 |53.3| 483 | 25.2 | 12,5 |15.4| 31.9 11.2 (20.7] 9.0 | 6.6 |789| 183 | 2.4% |ACEPTABLE
MANANA| 04 |0.2% |[MANANA| 04 |0.2% 1 ME:EXO 49.1)1326.0| 217.0 | 67.0 |126.7 |60.7| 66.9 | 36.9 |160.0|31.8| 34.8 289 |285|34.7|35.1|279| 47.8 | 6.2% |ACEPTABLE
MEDIO MEDIO
DIA 10.3 | 4.5% DIA 125 | 5.7% 1 TARDE [88.0| 249 | 22.1 | 13.3|32.0 |27.8| 23.8 | 99.7 | 13.3 |19.2| 11.6 61.6 |44.2|11.5|57.3|91.0| 23.0 | 3.0% |ACEPTABLE
TARDE 26 |15% | TARDE 23 | 14% RANGO RANGO CONCLUSION
REPRESENTACION GRAFICA RANGO PROMEDIO PROMEDIO PROMEDIO .
LUX - MARNANA 31.9 LUX LUX - 83.3 LUX LUX - 40.1 LUX | No ? nelgcesano
MARANA MARANA FEpelir el ensayo

0.1

-0 =

MANANA

TARDE

NOCHE
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1. FICHA DE VERIFICACION DE ENSAYO NORMALIZADO - I1SO 17025 (ILUMINACION AREA TRABAJO)

PARAMETROS

De la guia SAE CR GA01, R07, 2021-10-12, ACREDITACION DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y CALIBRACION SEGUN NTE INEN- ISO/IEC 17025:2018, descrito en el literal, C 7.2.1.5 El laboratorio debe verificar los métodos
normalizados que utiliza de acuerdo con un procedimiento establecido, para asegurar que cumple con los requisitos de desempefio propuestos (objetivos). El laboratorio debe asegurar con datos experimentales que el método puede ser aplicado
correctamente en las condiciones del laboratorio. Se debera disponer de los registros correspondientes, por lo que para ensayos fisicos puede considerar Veracidad (error), Precision (Repetibilidad y Reproducibilidad, estimacién de incertidumbre segin

la guia GUM.

2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN PUESTOS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIA TARDE MARANA MEDIO DiA TARDE MARANA MEDIO DIA TARDE
error error error error error medio error error error error error error error error error error
medio medio MIN medio medio error medio | error medio MAX medio medio medio | medio | medio | medio medio medio medio medio error medio
ERRORES DE MAX | TERST | MAX | MIN | MAX (LUX) | MIN(LUX) | 5 MIN MAX | MIN | MAX | MIN | MAX MIN MAX MIN MAX MIN (LUX)
MEDICION (LUX) (LUX) | (Lux) (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
1.0 0.9 51.9 19.4 38.5 36.4 6.5 7.1 78.1 126 | 607 | 585 | 7.6 8.0 26.3 6.8 22.3 22.0
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
) INCERTIDUMBRE
5\@"&%:&%'( 277.8 emﬂﬁgﬁx‘l’_m’gx 5.0 error relativo MARANA 18% | TIPOA-MARANA | 35 RESFlf',\];ﬁDO 277.8 +- 35 LUX CUMPLE
(LUX) (LUX)
PROM.
. INCERTIDUMBRE
MO | 2001 ?\;E’Bfgsg'i‘go(m/;))( 521 | error relativo MEDIODIA | 249% | TIPOA-MEDIO | 259 | R-20L1ADO 209.1 +- 259 LUX CUMPLE
LUX) DIA (LUX)
PROM.
. INCERTIDUMBRE
'ET\//A';L;Q\SI!EX'\' 230.9 e";’;;bDS‘I’E"(‘tLOU';"(fX 405 error relativo TARDE 17.5% TIPOA-TARDE | 19.3 RESFLIJ',\]X'EDO 230.9 +- 19.3 LUX CUMPLE
(LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
) INCERTIDUMBRE
TARRIACION | 2752 ew&ggﬁkm\fgx 5.3 error relativo MARANA 19%} | TIPOA-MARANA | 39 | RESULIADO 2752 +- 39 LUX CUMPLE
(LUX) (LUX)
PROM.
. INCERTIDUMBRE
Mo | 2386 ?\;ré’gfgsg'ifo(ﬁ"u% 12.9 | error relativo MEDIO DIA |  5.4% TIPOA-MEDIO | 63 | -2 U1APO 2386 +- 63 LUX CUMPLE
LUX) DIA (LUX)
PROM.
. INCERTIDUMBRE
E%@%?ﬁﬁ?' 227.7 e”}’;?szs‘l’E"(‘tL"U';"()Ax 39.0 error relativo TARDE 17.1% TIPOA-TARDE | 183 RESFlf',\]lﬁDO 227.7 +- 183 LUX CUMPLE
(LUX) (LUX)
5. DETERMINACION DE LINALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
1310 ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES 1913 ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES
192.4 3500 205.7 _ 3500
208.6 g 3000 226.0 3 3000
% 2500 = x 2500 —
235.4 $ 5000 R=0:ER03 231.8 2 5000 R2=0.9597
261.0 é 00 ILUMINANCIA MAX (LUX) 2580 g 1500 -
<
2713 £ 1000 Lineal (ILUMINANCIA 268.1 é 100.0 Lineal (Series1)
=1 MAX (LUX))
276.8 = 274.3 3
285.4 o 2 4 6 8 283.2 o ) " 6 10
2916 NUMERO DE MEDICIONES 2862 NUMERO DE MEDICIONES
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7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)

6. PRECISION (COEFICIENTE VARIACION)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION GRR
COEEF. COEE. OPERADOR | JORNADA p1 P2 P3 P4 PG p7 P8 Py (LUX) %GRR CRITERIO
ETAPA VARIACION ETAPA VARIACION
DEL DIA DEESSTV' CV% DEL DIA DEESSTV' CV% 1 MANANA 17.3 9.9 1.3% ACEPTABLE
MANANA 3.9 1.4% MANANA 3.9 1.4% 1 MSEAIO 130.0 74.7 9.6% ACEPTABLE
MSEAIO 25.9 12.4% MSEAIO 6.3 2.6% 1 TARDE 100.3 57.6 7.4% ACEPTABLE
TARDE 19.3 8.4% TARDE 18.3 8.1% RANGO PROMEDIO LUX RANGO RANGO CONCLUSION
REPRESENTACION GRAFICA 17.3 LUX PROMEDIO LUX 130.0 LUX PROMEDIO LUX - 100.3 LUX No es necesario repetir el

0.05

L

MANANA

-7

TARDE

NOCHE

- MANANA

- MANANA

MANANA

ensayo
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1. FICHA DE VERIFICACION DE ENSAYO NORMALIZADO - I1SO 17025 (ILUMINACION AREA TRABAJO)

PARAMETROS

De la guia SAE CR GA01, R07, 2021-10-12, ACREDITACION DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y CALIBRACION SEGUN NTE INEN- ISO/IEC 17025:2018, descrito en el literal, C 7.2.1.5 El laboratorio debe verificar los métodos
normalizados que utiliza de acuerdo con un procedimiento establecido, para asegurar que cumple con los requisitos de desempefio propuestos (objetivos). El laboratorio debe asegurar con datos experimentales que el método puede ser aplicado

correctamente en las condiciones del laboratorio. Se debera disponer de los registros correspondientes, por lo que para ensayos fisicos puede considerar Veracidad (error), Precision (Repetibilidad y Reproducibilidad, estimacion de incertidumbre segun

la guia GUM.

2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN PUESTOS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIA TARDE MARANA MEDIO DIA TARDE MARANA MEDIO DIiA TARDE
error error error error error error error error error error error error error error error error error
medio medio medio medio medio medio error medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio medio

ERRORES DE MAX MIN MAX MIN MAX MIN [ MAX (LUX)| MIN MAX | MIN | MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN
MEDICION (LUX) | Lux) | (Lux) | Lux) | (Lux) | (Lux) (LUX) | (Lux) | (uux) | @ux) | wux) | ux) | (Lux) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
53.8 54.3 3.2 1.1 14.3 15.1 28.6 28.4 7.2 8.1 14.6 10.1 25.2 25.8 10.5 9.1 0.3 5.1
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 < RESULTADO
MARANA MAX 195.0 MARANA (LUX) 35.9 MARANA 18.4% TIPO A(L llJ\gSNANA 15.6 FINAL 195.0 +/- 15.6 LUX CUMPLE
(LUX)
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 RESULTADO
MEDIO DIA MAX 1858 | \MEDIO DIA (LUX) 7.0 MEDIO DiA 3.8% TIPO A - MEDIO 3.6 FINAL 185.8 +/- 3.6 LUX CUMPLE
DIA (LUX)
(LUX)
PROM. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1843 e";’;ngs‘é"(‘lt_ou';"(fx 9.7 e"TOREf[')aé'VO 5.3% TIPO A - TARDE 8.2 RESFLIJ',\];'EDO 1843 +/- 82 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 ~ RESULTADO
MARANA MAX 190.8 MARANA (LUX) 36.2 MARANA 19.0% TIPO A(L lL\ggNANA 15.7 FINAL 190.8 +/- 157 LUX CUMPLE
(LUX)
PROM.
. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX error relativo 0 RESULTADO
MEDIO DIA MAX 1819 | UEDIO DIA (LUX) 6.1 MEDIO DiA 3.3% TIPO A - MEDIO 4.4 FINAL 181.9 +/- 4.4 LUX CUMPLE
DIA (LUX)
(LUX)
PROM. . INCERTIDUMBRE
EVALUACION 175.2 e”}’;ngSg"(‘lt_"U';"()Ax 10.1 e"?;g[')aé"’o 5.8% TIPO A - TARDE 5.0 RESFlIJ',\];ﬁDO 1752 +- 50 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX)
5. DETERMINACION DE LINALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
1412 136.5
1697 LUMINACION MAX (LUX) VS NUMERD DE MEDICIONES 1651 ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES
250.0 . 2500
175.3 % 2000 170.1 g 200.0
1846 g 150.0 R2 = 0.932 ) 1728 % 150.0 R*=0.928
189.0 é 1000 ILUMINANCIA MAX (LUX) 183.0 é 1000 S‘EI'\ES‘L- |
1930 % 200 ;‘:;LEB%?A‘NANCIA 1900 % 50.0 Lineal (Series1)
198.6 L e e 190.3 - , . . . 0
220 2 NUMERO DE MEDICIONES 216 6 NUMERO DE MEDICIONES
223.6 219.2
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6. PRECISION (COEFICIENTE VARIACION)

7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION GRR
COEF. COEF. OPERADOR | JORNADA %GRR | CRITERIO
cTapA | VARIACION | ETapA | VARIACION P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 (LUX)
DELDIA | DESV. | oy | PELDIA | DESV. - ooy 1 MARNANA | 87.1 501 | 6.4% |ACEPTABLE
EST. EST.

MARNANA| 157 | 81% |MANANA| 157 | 82% 1 MEDO | 202 116 | 15% |ACEPTABLE
MEDO | 3s | 20 | MEPIO | 44 | 24w 1 TARDE | 335 193 | 25% |ACEPTABLE
TARDE | 82 | 44% | TARDE | 50 | 2.9% RANGO RANGO CONCLUSION

REPRESENTACION GRAFICA RAL'\l'ﬁ(Cf ';ARA%'\:E'X'O 87.1 LUX PROMEDIOLUX|  202LUX  |PROMEDIO LUX|  335LUX No es necesario repetir
- MANANA - MANANA el ensayo
0.1

0.05

0
MARNANA

‘-'

TARDE

-

NOCHE
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ANEXO | . Matriz registro de identificacién de riesgos por iluminacién “AREA 4”

REGISTRO DE IDENTIFICACIQN DE
RIESGO POR ILUMINACION

CURTIDURIA HIDALGO

HIDALGO
CODIGO: CH-RI-A4-01 REVISADO POR: Ing. Edisson Jordan
EVALUADOR: El investigador APROBADO POR: Ing. Francisco Hidalgo

1. IDENTIFICACION DE RIESGO PO ILUMINACION AREA 1

EMPRESA: Curtiduria Hidalgo NOMBRE DEL EVALUADOR
AREA DE TRABAJO | Pigmentadora Sr. Hernan Ismael Toalombo
PUESTO DE HORA . . .
TRABAJO Operador IDENTIFICACION 09:00, 12:00, 14:00
FECHA 14-15-18/11/2024 TRABAJADORES 2
DESCRIPCION ﬁggﬁ?nl;ormulacmn de colores, opera y brinda mantenimiento a la

2. FOTOGRAFIAS DE SISTEMA DE ILUMINACION NATURAL/ARTIFICIAL

el d—
T RS

:'.'ilm TR LS LA LA L
(° 1 .10m ot

estado

Las ldmparas no son nuevas, pero estan en buen

OBSERVACIONES

El area de trabajo no tiene deficiencia de luz

El area de trabajo no tiene exceso de luz

3.IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MUESTREO
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CONSTANTE

ANCHO W (m) 7.45 SALON 1.15
PUNTOS DE
LONGITUD L (m) 25.30 MEDICION 9
HM (m) 5.00 TIPO DE MALLADO 3x3
Layout:
25,30m
-+ > AREA DE TRABAJO:
PIGMENTADO
I 1 1 1 4L-150W
| [} I /—I—
! LR : ®p6 ! P9 Ve !
Puesto de : & "l" i : Puesto de
Trahaj:i bl i l_—_j-.___:_ '\-‘__- i 17U =1 Trabajo 2 :
| ! [} v I
ZLY T CHE A ote | 500m
I 1_ oo |
pmm==ed === d===r==q ——==—f == -=||q-=--- 4
| o ]
| | T I
: P1 : 4 : o7 :
| I | |
e |
CALCULOS DE WL 45 425 30
CONSTANTEY | ¢ — — = 1,15 = 9 puntos
PUNTOS DE Hy*(W+L) 5.0 (7.45+25.30) ’ P
MEDICION
4. DESCRIPCION DE LAS CONDICIONES DE ILUMINACION
NQMERO 4 LAMPARAS EN 0
LAMPARAS MAL ESTADO
NUMERO DE 4 FOCOS EN MAL 0
FOCOS ESTADO
POTENCIA
EAL'JA\I\F/IQICNA,\ARIAS Silvanya LED LUMINARIAS 150
WATTS
POSICION RELATIVA DEL TECHO Lamparas colgantes
CONDICIONES DEL LUGAR DE TRABAJO DESCRIPCION
r ADICIONAL
DESCRIPCION DETALLES ESTADO
Material de bloque,
Paredes color gris con textura Medio S
orosa Existe iluminacion
R/Iaterial de steel panel natural con ventanas y
Techo color gris con textura Bueno tragaluz en el techo.
lisa
Material de concreto,
Piso color gris con textura Medio Existe un proceso de
porosa mantenimiento de
Superficie de trabajo N/A iluminacion
Equipo o maquinaria Pigmentadora Bueno
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1. FICHA DE IDENTIFICACION DE RIESGO POR ILUMINACION EN AREA 1

CONTROL DE FACTORES AMBIENTALES

TEMPERATURA HUMEDAD <
NUBOSIDAD CONDICION
MUESTRA AMBIENTE (TA) [RELATIVA (HR) o :
°C % (NUB) % ATMOSFERICA
a1 28.1 33.2 25.0 Pa;ﬂﬁ:;ﬁ”te
J2 25.9 37.0 10.0 Despejado
J3 25.8 36.7 10.0 Despejado

ESPECIFICACION LUXOMETRO

Espectro: CIE fotdpica (CIE curva d respuesta del ojo
humano), precision: 5%, respuesta del coseno, f2<2%;
coseno corregido para incidencia angular de luz.

METODOLOGIA APLICADA

025-STPS-2008, CONDICIONES DE ILUMINACION EN
CENTRO DE TRABAJO

2. MEDICION DE NIVELES MAXIMOS/MINIMOS DE ILUMINACION

CONDICIONES DE ILUMINACION AL La medicion se realizo con luz natura en las 3
MEDIR jornadas
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 2022.0 1561.0 1336.0 1329.0 1247.0 1238.0
0:03:00 P2 1357.0 1354.0 1538.0 1522.0 1005.0 975.0
0:03:00 P3 033.0 921.0 1029.0 999.0 570.0 525.0
0:03:00 P4 1845.0 1797.0 1695.0 1621.0 1708.0 1686.0
0:03:00 PS 1265.0 1251.0 1134.0 1123.0 1494.0 1472.0
0:03:00 P6 639.0 618.0 1370.0 1226.0 901.0 880.0
0:03:00 P7 2120.0 2053.0 2387.0 2321.0 2117.0 2006.0
0:03:00 P8 2229.0 2215.0 2570.0 2565.0 2060.0 1987.0
0:03:00 P9 1500.0 1484.0 1761.0 1668.0 1177.0 1117.0
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE

TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 Pl 1618.0 1601.0 1482.0 1428.0 1377.0 1352.0
0:03:00 P2 1381.0 1375.0 1567.0 1561.0 973.0 961.0
0:03:00 P3 772.0 761.0 1047.0 1018.0 586.0 545.0
0:03:00 P4 1881.0 1848.0 1653.0 1562.0 1661.0 1650.0
0:03:00 P5 1277.0 1274.0 1144.0 1134.0 1601.0 1487.0
0:03:00 P6 797.0 709.0 1377.0 1350.0 910.0 903.0
0:03:00 P7 2084.0 2042.0 2538.0 2529.0 2097.0 2064.0
0:03:00 P8 1605.0 1553.0 2533.0 2525.0 1975.0 1932.0
0:03:00 P9 1407.0 1377.0 1849.0 1780.0 1263.0 1257.0

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
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ETAPA DEL DIA MANANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO PUNTOS MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) (LUX)
0:03:00 P1 1381.0 1347.0 1590.0 1564.0 1446.0 1406.0
0:03:00 P2 1347.0 1338.0 1508.0 1500.0 773.0 751.0
0:03:00 P3 685.0 678.0 1129.0 1117.0 632.0 608.0
0:03:00 P4 1325.0 1283.0 2201.0 2148.0 1768.0 1741.0
0:03:00 P5 1203.0 1186.0 1131.0 1122.0 1379.0 1309.0
0:03:00 P6 1084.0 1041.0 1347.0 1333.0 841.0 821.0
0:03:00 P7 1904.0 1901.0 2618.0 2601.0 2061.0 2041.0
0:03:00 P8 1927.0 1922.0 2524.0 2501.0 1124.0 1077.0
0:03:00 P9 1678.0 1635.0 1718.0 1675.0 1985.0 1973.0

3. MEDICION DE ILUMINACION MAXIMA/MINIMA EN PUESTO DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00 - 12:00 - 15:00

ETAPA DEL DIA MARNANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | o nros | MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) | (Lux) | (Lux) | (Lux) | (Lux) | (ux)
0:03:00 PT1 15760 | 14750 | 1581.0 | 1577.0 | 10860 | 1075.0
0:03:00 PT2 2398.0 | 2392.0 | 25610 | 25510 | 1889.0 | 1849.0
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MARNANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | o nros | MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) | (Lux) | (Lux) | (Lux) | (Lux) | ux)
0:03:00 PT1 13770 | 13750 | 15100 | 1508.0 | 1005.0 998.0
0:03:00 PT2 2297.0 | 22900 | 25070 | 25020 | 25020 | 1967.0
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DIA MARNANA MEDIO DIA TARDE
TIEMPO | o nros | MAX MIN MAX MIN MAX MIN
(m) (LUX) | (Lux)y | (Lux) | (Lux) | (Lux) | (ux)
0:03:00 PT1 14460 | 14440 | 15250 | 1519.0 938.0 925.0
0:03:00 P12 2428.0 | 1427.0 | 15330 | 15230 | 17050 | 1653.0

1. FICHA DE EVALUACION DE ILUMINACION EN AREAS Y PUESTOS DE TRABAJO
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LIMITE DE FACTOR

LIMITES DE EVALUACION UNIFORMIDAD

100 luxes. - Cuando sea necesario una ligera distincion de
detalles como: fabricacién de productos de hierro y acero, talleres | El valor de factor de uniformidad es 0.7 y
textiles y de industria manufacturera, salas de maquinas y aceptable el 75% de distribucion

calderos, ascensores.

2. EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN AREA DE TRABAJO

CONDICIONES DE ILUMINACION AL

MEDIR En el area se considera un minino de 100 luxes

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIA TARDE
NIVEL

MAX MIN MAX MIN MAX MIN CUMPLIMIENTO

RANGOS (LUX) | (LUX) | (Lux) | (Lux) | wux) | ux)

PROMEDIO 1545.6 [ 1472.7 | 1646.7 1597.1 1364.3 | 1320.7 | CUMPLE

JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00

ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIA TARDE

NIVEL
MAX [ MIN [ MAX | MIN MAX | MIN | cUMPLIMIENTO

RANGOS (LUX) | (Lux) | (Lux) | (Lux) (LUX) | (LUX)

PROMEDIO 14247 | 1393.3 | 1687.8 1654.1 1382.6 | 1350.1 |CUMPLE

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DiA MARNANA MEDIO DiA TARDE
NIVEL

MAX [ MIN [ MAX | MIN MAX | MIN | cUMPLIMIENTO

RANGOS (LUX) | (Lux) | (Lux) | (Lux) (LUX) | (LUX)

PROMEDIO 1392.7 | 1370.1 | 1751.8 1729.0 1334.3 | 1303.0 |CUMPLE

3. EVALUACION DE NIVELES DE ILUMINACION EN PUESTOS DE TRABAJO

CONDICIONES DE ILUMINACION AL MEDIR ‘ En el &rea se considera un minino de 100 luxes
JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00
ETAPA DEL DiA MANANA MEDIO DiA TARDE NIVEL
MAX MIN MAX MIN MAX MIN
CUMPLIMIENTO
TIEMPO | PUESTO | sy | Lux) | auxy | (Luxy | Lux) | ux
0:03:00 1 1576.0 | 1475.0 | 1581.0 | 1577.0 | 1086.0 | 1075.0 CUMPLE
JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIiA TARDE
NIVEL

MAX MIN MAX MIN MAX MIN CUMPLIMIENTO

TIEMPO | PUESTO | (5o | (Lux) | (Lux) | ux) | wux) | aux

0:03:00 1 1377.0 | 13.75.0 | 1510.0 | 1508.0 | 1005.0 | 998.0 CUMPLE
JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00
ETAPA DEL DiA MARNANA MEDIO DiA TARDE
NIVEL

MAX MIN MAX MIN MAX MIN CUMPLIMIENTO

TIEMPO | PUESTO (LUX) | (Lux) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)

0:03:00 1 1446.0 | 14440 | 1525.0 | 1519.0 | 938.0 925.0 CUMPLE

4.DETERMINACION DEL FACTOR DE UNIFORMIDAD

FACTOR DE UNIFORMIDAD RESPECTO AL AREA DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

ETAPA DEL DIA MANANA | MEDIODIA | TARDE
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TIEMPO | ointos | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | CUMPLIMIENTO
(m) LUx) | (Lux) | wuxy | @wuxy | wuxy | cux) FACTOR
0:03:00 P1 076 | 094 | 081 | 083 | 091 | 0094 CUMPLE
0:03:00 P2 088 | 092 | 093 | 095 | 074 | 074 CUMPLE
0:03:00 P3

0:03:00 P5 | 070 | o091 | o090

0:03:00 P6 083 | 077

0:03:00 P7

0:03:00 P8

0:03:00 P9 CUMPLE
PORCENTAJE %

JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00
ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIA TARDE
CUMPLIMIENTO

TIEMPO | 5 e | MAX | MIN | MAX [ MIN | MAX | MIN FACTOR
(m) LUx) | wux) | wuxy | wuxy | wuxy | wux)

0:03:00 P1 088 | 087 | 088 | 086 | 1.00 | 1.00 CUMPLE
0:03:00 P2 097 | 099 | 093 | 094 | 070 | o071 CUMPLE
0:03:00 P3

0:03:00 P4 0.82
0:03:00 P5 0.91

0:03:00 P6

0:03:00 P7

0:03:00 P8

0:03:00 P9 CUMPLE
PORCENTAJE %

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIA MARANA MEDIO DIA TARDE

CUMPLIMIENTO
TIEMPO | 5 nTos | MAX | MIN | MAX [ MIN | MAX | MIN FACTOR
(m) Lux) | wux) | wux | wux | wux | wux
0:03:00 P1 009 | 098 | 091 | 090 | 092 | 0.93 CUMPLE
0:03:00 P2 097 | 098 | o086 | 087
0:03:00 P3 | |
0:03:00 P4 095 | 0.94 0.75 | 0.75
0:03:00 P5 086 | 087 | 097 | 1.00
0:03:00 P6 078 | 0.76
0:03:00 p7 0.73 | 072 |
0:03:00 P8 072 | om |
0:03:00 P9 083 | 084 | 098 | 097
PORCENTAJE% | 889 | 889 |
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1. FICHA DE VERIFICACION DE ENSAYO NORMALIZADO - 1SO 17025 (ILUMINACION AREA TRABAJO)

PARAMETROS

De la guia SAE CR GAO1, R07, 2021-10-12, ACREDITACION DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y CALIBRACION SEGUN NTE INEN- ISO/IEC 17025:2018, descrito en el literal, C 7.2.1.5 El laboratorio debe verificar los
métodos normalizados que utiliza de acuerdo con un procedimiento establecido, para asegurar que cumple con los requisitos de desempefio propuestos (objetivos). El laboratorio debe asegurar con datos experimentales que el método
puede ser aplicado correctamente en las condiciones del laboratorio. Se debera disponer de los registros correspondientes, por lo que para ensayos fisicos puede considerar Veracidad (error), Precision (Repetibilidad y Reproducibilidad,
estimacion de incertidumbre segln la guia GUM.

2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN AREAS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

JORNADA 2:09:00 -12:00 - 1

6:00

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIiA MANANA MEDIO DIA TARDE MARNANA MEDIO DIA TARDE MARNANA MEDIO DIA TARDE
error error error error error error error error | error | error | error error error error error
medio medio medio | medio error medio | error medio medio medio medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio .
E|5|F|$|RE|S'R|E MAX | MIN | MAX | MIN | MAX(LUX) | MIN (LUX) | MAX MIN MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | max | error medio MIN (LUX)
C10 (LUX)| (LUX) |(LUX)| (LUX) (LUX) (LUX) (LUX) [(LUX) | (LUX) [(LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX) | (LUX)
91.3 60.6 48.7 63.0 3.9 3.9 29.6 18.7 7.6 6.0 | 221 | 255 | 616 | 419 56.4 68.9 26.1 21.6
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
p error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1454.3| MAX MANANA 60.8 error relativo MANANA 4.2% TIPO A - MANANA | 30.8 RESULTADO 1454.3 +/- 30.8 LUX CUMPLE
MANANA MAX FINAL
(LUX) (LUX) (LUX)
PROM.
p error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1695.4| MAX MEDIO 37.6 error relativo MEDIO DIA 2.2% TIPO A- MEDIO | 26.2 RESULTADO 1695.4 +/- 26.2 LUX CUMPLE
MEDIO DIA ) p FINAL
MAX (LUX) DIA (LUX) DIA (LUX)
PROM.
p error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1360.4| MAX TARDE 17.4 error relativo TARDE 1.3% TIPO A-TARDE | 11.8 RESULTADO 1360.4 +/- 1.8 LUX CUMPLE
TARDE MAX FINAL
(LUX) (LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
' error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1412.0| MAX MANANA 40.4 error relativo MANANA 2.9% TIPO A - MANANA | 21.0 RESULTADO 1412.0 +/- 21.0 LUX CUMPLE
MANANA MAX FINAL
(LUX) (LUX) (LUX)
PROM.
' error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1146011 MAXMEDIO | 460 | error relativo MEDIODIA | 2.8% | TIPOA-MEDIO | 348 |RESULTADO | 14601 4/ 348 LUX CUMPLE
MEDIO DIA - p FINAL
MAX (LUX) DIA (LUX) DIA (LUX)
PROM.
' error absoluto INCERTIDUMBRE
EVALUACION 1324.6| MAX TARDE 17.0 error relativo TARDE 1.3% TIPO A-TARDE | 115 RESULTADO 1324.6 +/- 115 LUX CUMPLE
TARDE MAX FINAL
(LUX) (LUX) (LUX)
5. DETERMINACION DE LINEALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
570.0 |1084.0[1357.0| 1601.0 |1975.0 525.0 |1041.0|1333.0|1561.0|1922.0
586.0 |1124.0(1370.0| 1605.0 |1985.0 545.0 |1077.0|1338.0|1561.0|1932.0
632.0 [1129.0(1377.0| 1618.0 |2022.0 608.0 |1117.0|1347.0|1562.0|1973.0
639.0 |1131.0(1377.0| 1653.0 |2060.0 618.0 |1117.0|1350.0|1564.0|1987.0
685.0 |1134.0[1379.0| 1661.0 |2061.0 678.0 |1122.0|1352.0|1601.0|2006.0
772.0 |1144.0[1381.0| 1678.0 |2084.0 709.0 |1123.0|1354.0|1621.0|2041.0
773.0 |1177.0(1381.0| 1695.4 |2097.0 751.0 |1134.0|1375.0|1635.0 | 2042.0
797.0 |1203.0|1407.0| 1708.0 |2117.0 761.0 |1186.0|1377.0|1650.0|2053.0
841.0 |1247.0(1446.0| 1718.0 |2120.0 821.0 |1226.0|1406.0|1668.0|2064.0
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901.0 1263.0|1482.0| 1761.0 |2201.0 ILUMINACION MAX {LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES 880.0 [1238.0|1428.0|1675.0|2148.0 ILUMINACION MIN {LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES
910.0 |1265.0|1494.0] 1768.0 |2229.0]| 0000 903.0 |1251.0]1472.0/1686.0/2215.0] 40000
933.0 |1277.0|1500.0| 18450 |2387.0] g 35000 R:=0.965 - 921.0 |1257.0(1484.0]1741.0(2321.0] 5 35000 ———
973.0 1325.0 {1508.0| 1849.0 |2524.0 33000'0 . B 961.0 |1274.0|1487.0|1780.0|2501.0| = 3000.0
1005.0 |1336.0|1538.0| 1881.0 |2533.0 g:zsoo.o UMINANCIA A (LUX 975.0 |1283.0|1500.0|1797.0|2525.0| = 25000 .
1029.0 | 1347.0[1567.0| 19040 |2538.0| 3 7°° ~ ‘ "1 999.0 [1309.0]1522.0]1848.0[2529.0 5 2 > ® LUMNARCAMIN(LY
1047.0 |1347.0[1500.0| 10270 |25700] £ " / ,,,,,,,,, st (v | 1018.0 [1329.0| 15530 1901.0 | 2565.0 ;3332 / ,,,,,,,,, el (LUMNACA N
g 500:0 , MAX {LUX) 3 500.0 / (Lux))
0.0 0.0
2618.0 0 20 40 60 8 100 26010 o 20 40080 100
NUMERO DE MEDICIONES NUMERO DE MEDICIONES
6. PRECISION (COEFICIENTE VARIACIC)N) 7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS VALORES MINIMOS PUNTOS DE MEDICION GRR
0)
VAS?AI\E(;.ON VA(F\:)IOAI\E(I::I.ON OPERADOR | JORNADA p1 P2 P3 P4 ps5 PG p7 Ps P9 (LUX) YoGRR CRITERIO
ETAPA ETAPA
DEL DIA | DESV. o DEL DIA | DESV. o ~ o CONDICIONALMENTE
EST CV% EST CV% 1 MANANA 675.0 43.0 255.0 508.0 | 91.0 | 466.0 | 219.0 | 676.0 | 301.0 | 212.3 | 27.3% ACEPTABLE
MANANA| 21.0 | 1.4% |MANANA| 21.0 1.5% 1 MEEA{O 261.0 67.0 130.0 639.0 | 22.0 | 151.0 | 297.0 69.0 181.0 | 116.0 | 14.9% CONDAlgllzg_ll\_lAA\[B_EAEENTE
MEDIO o MEDIO o o CONDICIONALMENTE
DIA 26.2 | 1.5% DIA 34.8 2.1% 1 TARDE 208.0 254.0 107.0 | 118.0 | 2920 | 89.0 | 111.0 | 983.0 | 868.0 | 1935 | 24.9% ACEPTABLE
TARDE 11.8 | 0.9% | TARDE 115 0.9% RANGO RANGO CONCLUSION
REPRESENTACION GRAFICA RANGO PROMEDIO LUX LUX PROMEDIO 201.9 LUX PROMEDIO 7 LUX
- MANANA 369.3LU LUX - 019LU LUX - 336.7LU No es necesario repetir el ensayo
MANANA MANANA
0.05
MANANA  TARDE  NOCHE
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1. FICHA DE VERIFICACION DE ENSAYO NORMALIZADO - ISO 17025 (ILUMINACION AREA TRABAJO)

PARAMETROS

De la guia SAE CR GAO01, R07, 2021-10-12, ACREDITACION DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y CALIBRACION SEGUN NTE INEN- ISO/IEC 17025:2018, descrito en el literal, C 7.2.1.5 El laboratorio debe verificar los métodos normalizados que
utiliza de acuerdo con un procedimiento establecido, para asegurar que cumple con los requisitos de desempefio propuestos (objetivos). El laboratorio debe asegurar con datos experimentales que el método puede ser aplicado correctamente en las condiciones
del laboratorio. Se debera disponer de los registros correspondientes, por lo que para ensayos fisicos puede considerar Veracidad (error), Precision (Repetibilidad y Reproducibilidad, estimacién de incertidumbre segin la guia GUM.

2. DETERMINACION DE ERRORES E INCERTIDUMBRE EN PUESTOS DE TRABAJO

JORNADA 1: 10:00; 12:00; 15:00

JORNADA 2: 09:00 - 12:00 - 16:00

JORNADA 3: 08:30 - 12:30 - 17:00

ETAPA DEL DIA MARNANA MEDIO DIA TARDE MARNANA MEDIO DiA TARDE MARNANA MEDIO DIA TARDE
error error error error error error error error error error error error error error error
medio medio MIN medio | medio | error medio | error medio medio medio medio medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio | medio error medio MIN (LUX)
ERRORES DE MAX |5 05 | MAXC | MIN | MAX (LUX) | MIN (LUX) | MAX MIN MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX | MIN | MAX
MEDICION (LUX) (LUX) | (Lux) (LUX) (LUX) | (Lux) | uxy | @ux) | ux) | @wux) | wux) | (Lux) | (Luxy | (Lux)
23.7 355.7 360.7 | 359.0 27.7 26.0 77.3 253.7 306.7 310.0 | 128.7 | 1440 | 537 | 609.3 | 667.3 | 669.0 | 156.3 170.0
3. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MAXIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX . < o N RESULTADO
MARANA MaxX | 23743 | " MARANA (LUX) 51.6 error relativo MANANA 2.2% TIPO A - MANANA | 26.9 FINAL 23743 +- 26.9 LUX CUMPLE
(LUX)
(LUX)
PROM.
. INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX . : 0 RESULTADO
MEDIO DIA Max | 22003 | MEDIO DIA (LUX) 444.9 | error relativo MEDIO DIA | 20.2% TIPO A - MEDIO 194.5 FINAL 22003 +/- 1945 LUX CUMPLE
DIA (LUX)
(LUX)
PROM. INCERTIDUMBRE
EVALUACION | 1861.3 e”?;?gg"(‘lt_ou'\)gp‘x 104.2 error relativo TARDE 5.6% TIPO A - TARDE 67.7 RESFlf',\I‘;ﬁDO 18613 +/- 67.7 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX)
4. INCERTIDUMBRE ASOCIADA A LAS MEDICIONES MINIMAS DE ILUMINACION EN LAS TRES JORNADAS
PROM.
. INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX . < 0 N RESULTADO
MARANA MAX | 20363 | “MARIANA (LUX) 406.2 | error relativo MANANA 19.9% | TIPOA-MANANA | 183.1 FINAL 2036.3 +/- 183.1 LUX CUMPLE
(LUX)
(LUX)
PROM.
. INCERTIDUMBRE
EVALUACION error absoluto MAX : F 0 RESULTADO
MEDIO DIA Max | 21920 | MEDIO DIA (LUX) 446.0 | error relativo MEDIO DIA | 20.3% TIPO A - MEDIO 194.7 FINAL 2192.0 +/- 194.7 LUX CUMPLE
DIA (LUX)
(LUX)
PROM. INCERTIDUMBRE
EVALUACION | 1823.0 er?;gbsg"at_ou'\)ﬂfx 1133 |  error relativo TARDE 6.2% TIPOA-TARDE | 767 RESFlf',\I-lﬁDO 18230 +- 767 LUX CUMPLE
TARDE MAX (LUX) (LUX)
5. DETERMINACION DE LINEALIDAD VALORES MAXIMOS/MINIMOS
VALORES MAXIMOS (LUX) VALORES MINIMOS (LUX)
1533.0 - _ 1427.0
ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES
17050 20000 15230 ILUMINACION MAX (LUX) VS NUMERO DE MEDICIONES
_ 3000.0
1889.0 i 2500.0 1653.0 g_zsoo.o
1990.0 § 2000.0 R*=0.9457 1849.0 g 2000.0 RZ=0.9777
Z 1500.0 ILUMINANCIA MAX (LUX) S 1500.0 .
2297.0 § o 1967.0 S s -
2398.0 z Lineal (ILUMINANCIA MAX 2290.0 5 00 ineal (Series1)
S 5000 (LUX)) 2
2428.0 o 2392.0 0.0
. 0 2 4 6 10
2507.0 0 24 6 8 10 2502.0 NUMERO DE MEDICIONES
2561.0 2551.0
6. PRESICION (COEFICIENTE VARIACION) 7. ENSAYO R-R (REPETIBILIDAD Y REPRODUCIBILIDAD)
VALORES MAXIMOS |  VALORES MINIMOS OPERADOR | JORNADA PUNTOS DE MEDICION | | %GRR CRITERIO
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COEF. COEF. GRR
VARIACION VARIACION P1 P2 P3 Pa PS P6 P P8 P9 (LUX)
ETAPA ETAPA
DEL DIA | DESV. o DEL DIA | DESV. o < 0 CONDICIONALMENTE
EST. CV% EST. CV% 1 MANANA 201.0 1155 14.9% ACEPTABLE
N < MEDIO
MANANA | 183.1 7.7% | MANANA | 183.1 9.0% 1 DIA 73.0 42.0 5.4% ACEPTABLE
MEDIO 0 MEDIO 0 0 CONDICIONALMENTE
DIA 194.5 8.8% DIA 194.7 8.9% 1 TARDE 161.0 925 11.9% ACEPTABLE
TARDE 67.7 3.6% TARDE 76.7 4.2% CONCLUSION
7 < RANGO PROMEDIO LUX RANGO RANGO
REPRESENTACION GRAFICA < 201.0 LUX PROMEDIO LUX - 73.0 LUX PROMEDIO 161.0 LUX . .
- MANANA MARNANA LUX - MARANA No es necesario repetir el ensayo
0.1

0.05 1

MANANA TARDE NOCHE
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ANEXO J. Aplicacion del método William Fine para identificacién de Riesgos Mecanicos

RIESGO = —C*E*
MECANICO CONSECUENCIA C | EXPOSICION E | PROBABILIDAD P GP=C*E*P
Espacio fisico

reducido 0 0 0 0

Piso _resbaladlzo o} 5 10 6 300
irregular

Desorden 0 0 0 0

Golpes con
maquinaria 1 1 1 1
Manejo herramientas 1 6 6 36
cortantes o punzantes
Caidas a distinto 5 6 6 180
nivel
Caida de obj.etos 0 0 0 0 0
derrumbamientos
Caidas Qe objgt,os en 5 6 6 180
manipulacién
Manipulacién de
magquinaria o sistema 0 0 0 0
eléctrico
Man!pulacmp de 5 6 6 180
materiales calientes

INTERPRETACION
GRADO DE
PELIGROSIDAD
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% DE
TRABAJADORES POI\TSI(E:;,E\)(?I gﬁ o GR=GP*FP
EXPUESTOS

1220 1 0
1220 1 300
1220 1 0
1220 1 1
1220 1 36
1220 1 180
1220 1 0
1220 1 180
1220 1 0
1220 1 180

INTERPRETACION
DEL GRADO DE
PERSECUCION




materiales calientes

RIESGO = —C*E*
MECANICO CONSECUENCIA C | EXPOSICION E | PROBABILIDAD P GP=C*E*P
Espacio fisico 1 1 1 1

reducido

Piso _resbaladlzo o} 0 0 0 0
irregular

Desorden 1 6 6 36

Golpgs con 1 3 6 18
maquinaria
Manejo herramientas 1 6 6 36
cortantes o punzantes
Caidas a distinto 0 0 0 0
nivel
Caida de obj_etos 0 0 0 0 0
derrumbamientos
Caidas Qe Obj(?t,OS en 5 6 6 180
manipulacién
Manipulacién de
magquinaria o sistema 1 1 1 1
eléctrico
Manipulacion de 5 6 6 180

INTERPRETACION
GRADO DE
PELIGROSIDAD

% DE
TRABAJADORES
EXPUESTOS

FACTOR DE
PONDERACION FP

GR=GP*FP

INTERPRETACION
DEL GRADO DE
PERSECUCION

RIESGO MODERADO

1a20 1 0
1a20 1 0
1a20 1 180
1a20 1 1
1a20 1 180
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INTERPRETACION

ME::EEI\CI;I(CD:O CONSECUENCIA C | EXPOSICION  E | PROBABILIDAD P GP=C*E*P GRADO DE
PELIGROSIDAD
Espacio fisico
reducido ! 3 3 9
Piso resbaladizo o
irregular 0 0 0 0
Desorden 1 3 3 9
Golpes con 1 3 6 18
maquinaria
Manejo herramientas
1 1 1 1
cortantes o punzantes
Caidas a distinto 0 0 0 0
nivel
Caida de obj.etos 0 0 0 0 0
derrumbamientos
Caidas Qe Obj(?t,OS en 1 3 3 9
manipulacién
Manipulacién de
magquinaria o sistema 1 1 1 1
eléctrico
Manipulacion de 5 6 6 180

materiales calientes
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% DE
TRABAJADORES | oo (AP PR ER 0| GRecPFp
EXPUESTOS

1220 1 9
1220 1 0
1a20 1 9
1220 1 18
1220 1 1
1220 1 0
1220 1 0
1220 1 9
1220 1 1
1220 1 180

INTERPRETACION
DEL GRADO DE
PERSECUCION




INTERPRETACION

MEICEENGS:O CONSECUENCIA C | EXPOSICION  E | PROBABILIDAD P GP=C*E*P GRADO DE
PELIGROSIDAD
Espacio _fISICO 1 3 5 15
reducido
Piso _resbaladizo 0 1 1 1 1
irregular
Desorden 5 6 6 180
Golpes con 1 1 1 1
maquinaria
Manejo herramientas
1 1 1 1
cortantes o punzantes
Caidas a distinto 1 1 1 1
nivel
Caida de obj_etos 0 0 0 0 0
derrumbamientos
Caidas de objetos en
manipulacion 1 6 6 36 RIESGO MODERADO
Manipulacion de
magquinaria o sistema 1 1 1 1
eléctrico
Manipulacion de 0 0 0 0

materiales calientes
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% DE

TRABAJADORES PO,\'TSE;SCRI?)E o GR=GP*FP
EXPUESTOS
1420 1 15
1220 1 1
1220 1 180
1420 1 1
1420 1 1
1420 1 1
1420 1 0
1420 1 36
1420 1 1
1420 1 0

INTERPRETACION
DEL GRADO DE
PERSECUCION




ANEXO K. Ficha de Distribucién de Equipos de Proteccion Individual

CURTIDURIA HIDALGO

FICHA DE DISTRIBpCION DE EQUIPOS DE
PROTECCION INDIVIDUAL

HIDALGO

CURTIDURIA

DATOS DE

L TRABAJADOR

Nombres y apellidos:

Puesto de trabajo:

Edad:

EQUIPOS DE PRO

TECCION INDIVIDUAL

Tipo de EPI:

Marca y modelo:

Caracteristicas personales (talla, sexo,

informacion adicional)

N° de unidades entregadas

Fecha de entrega:

INFORMACI

ON SOBRE EL EPI

Informacién recibida:

Fecha:

USO DEL EPI

Condiciones de uso:

Vida util/fecha de caducidad:

MANTENIMIENTO DEL EPI

Operacion realizada:

Fecha:

Nombre del responsable:

Firma del trabajador

Firma del responsable del EPI
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ANEXO L. Ficha de comunicacion de accidentes o incidentes de trabajo

CURTIDURIA HIDALGO

FICHA DE COMUNICACION DE ACCIDENTE O INCIDENTE
EN EL TRABAJO

HIDALGO
CURTIDURIA
DATOS DEL TRABAJADOR
Nombres y apellidos: Edad:
Cédula: Teléfono:
Puesto de trabajo Proceso:

DESCRIPCION DEL ACCIDENTE

Fecha: Turno de trabajo:
L Nombre del

Testigos: testigo:

Equipo de proteccion

personal

Tipo de accidente (como se

produjo)

CAUSAS DEL ACCIDENTE

(Redactar que ocasiond el accidente)

MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS

(Establecer medidas de prevencién basado en el tipo de accidente)

INFORMACION ASISTENCIAL

(Describir la lesién y tratamiento)

Firma del supervisor Firma del encargado

C.I: C.I:
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ANEXO M. Tabla de codificacion del Sistema de Gestion de Riesgos y Salud.

CODIGO

REFERENCIA

CH-SGRS-1ER-001

Curtiduria Hidalgo — Sistema de Gestion de Riesgos y Salud
— Investigacion y Evaluacion de Riesgos.

CH-SGRS-MR-001

Curtiduria Hidalgo — Sistema de Gestion de Riesgos y Salud
— Medicion de Riesgos.

CH-SGRS-AP-001

Curtiduria Hidalgo — Sistema de Gestion de Riesgos y Salud
— Acciones Preventivas.

CH-SGRS-AP-PP-001

Curtiduria Hidalgo — Sistema de Gestion de Riesgos y Salud
— Acciones Preventivas a los Procesos de Produccion.

CH-SGRS-1AI-001

Curtiduria Hidalgo — Sistema de Gestion de Riesgos y Salud
— Investigacion de Accidentes e Incidentes.
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