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RESUMEN

En los ultimos afios, la seguridad y salud ocupacional se ha vuelto una prioridad para las
empresas, por lo tanto, la legislacion, normativas y regulaciones del Ecuador exigen que
se identifiquen, evalten y planifiquen acciones para prevenir riesgos laborables. El
presente proyecto estudia a profundidad los factores de riesgo: iluminacidn, temperatura,
humedad y ruido en los puestos de trabajo en una empresa textil. Se utilizo encuestas de
auto evaluacion de condiciones de trabajo como a su vez las metodologias de evaluacion
de riesgos: INSHT, RENAULT. Obteniendo resultados optimos en relaciéon con la
normativa vigente. Finalmente se presentaron propuestas de mejora, analizando su

respectiva justificacion economica mediante el método de W. FINE.

Palabras clave: Seguridad, riesgos, iluminacion, temperatura, humedad, sonido,

encuestas, INSHT, RENAULT, W. FINE.



ABSTRACT

In recent years, occupational health and safety has become a priority for companies.
Therefore, Ecuadorian legislation, regulations, and standards require identifying,
evaluating, and planning actions to prevent work-related risks. This project thoroughly
studied risk factors such as lighting, temperature, humidity, and noise in workstations at
a textile company. Self-assessment surveys of working conditions were used, as well as
risk assessment methodologies such as INSHT and RENAULT, resulting in optimal
outcomes according to current regulations. Finally, improvement proposals were

presented, analyzing their respective economic justification using the W.FINE method

Key words: Security, risks, lighting, temperature, humidity, sound, self-assessment,

INSHT, RENAULT, W.FINE.
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1. INTRODUCCION

La seguridad ocupacional es un tema de gran importancia en el &mbito laboral, ya
que se enfoca en prevenir y mitigar los riesgos y peligros en los puestos de trabajo, como
a su vez, proteger la salud y bienestar de los trabajadores. Los estudios en seguridad
ocupacional permiten identificar, evaluar y controlar los peligros y riesgos (SIMBIOTIA,
2023). La gestion efectiva de la seguridad ocupacional puede generar un gran impacto
en la rentabilidad y sostenibilidad de las empresas al lograr reducir costos asociados con
lesiones, enfermedades y accidentes laborales; segin el Consejo de Seguridad de los
Estados Unidos, cada dolar invertido en seguridad ocupacional puede generar un retorno
de inversion (ROI) de entre 2 a 6 doélares (OECD, 2023). Segun estadisticas oficiales de
la organizacion internacional del trabajo (OIT) los costos directos e indirectos por
accidentes y enfermedades laborales representan hasta el 4% del producto interno bruto
global (PIB) cada afo (Organizacion Internacional del Trabajo, 2023).

Por un lado, los riesgos industriales son aquellas condiciones y situaciones que
pueden poner en peligro la integridad fisica de los trabajadores durante su jornada de
trabajo (TEXIN, 2021). Estos pueden ser causados por maquinaria peligrosa,
mantenimiento deficiente y falta de capacitacion de los operadores, entre otros (TEXIN,
2021). Por otro lado, los peligros industriales son caracteristicas intrinsecas que pueden
causar lesiones y enfermedades a los trabajadores como a su vez dafios a la propiedad o
paralizacion de procesos productivos en la industria (Concepto, s.f.). Por ejemplo, la
utilizacion de maquinara en la produccion textil posee caracteristicas intrinsecas que
representan un peligro para los trabajadores, esto posiblemente debido a la falta de
equipos de proteccion, sistemas defectuosos e inadecuados, y falta de capacitacion a los

operadores (SafetyCulture, 2022).
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La mitigacion y hasta eliminacion de los riesgos y peligros es importante para
reducir la cantidad de accidentes laborales y enfermedades ocupacionales en todo el
mundo (FEMA, 2020). Segtn la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), cada afio
se producen alrededor de 250 millones de accidentes laborales mientras que 3,1 millones
de personas mueren por accidentes y enfermedades ocupacionales (Organizacién
Internacional del Trabajo , 2021). Las cifras en América Latina muestran que alrededor
de 1,6 millones de trabajadores pierden la vida cada afio por accidentes y enfermedades
laborales(Laboralpensiones, 2022). Con estos datos se puede decir que mas de la mitad
de la cifra total de mortalidad mundial sucede en América Latina, particularmente debido
a la falta de medios necesarios para la implementacion de seguridad ocupacional, lo que
conlleva a puestos de trabajo con altos indices de riesgo/peligros y, por ende, aumento de
accidentes y enfermedades (J.Hernandez, 2020). En América Latina, al hablar sobre
seguridad ocupacional, las leyes y regulaciones, acompanadas de controles y sanciones
por incumplimientos son insuficientes o no se aplican adecuadamente (Gestionar-Facil,
s.f.). Segun la OSHA (2023), alrededor del 60% de los trabajadores en empresas
industriales son capacitados en seguridad ocupacional, en términos globales. A pesar de
ser mas de la mitad, el restante es muy elevado como para no tomar consciencia de las
consecuencias que puede tener.

El presente trabajo se realiza en una empresa textilera, ya que la industria textil es
una de las mas importantes en generacion de empleo y aportes a la economica mundial.
Segun un estudio realizado por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), se estima
que alrededor de 297 millones de personas son empleadas en empresas textileras
(Organizacion Internacional del Trabajo, 2017). Debido a las caracteristicas propias del
proceso de produccion, éstas presentan una serie de riesgos y peligros para la salud y

seguridad de los trabajadores, tales como como riesgos fisicos, ocasionados por el uso
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incorrecto de maquinaria, riesgos de ambiente laboral como iluminacidon inadecuada,
temperaturas altas y humedad excesiva (Asociacion Chilena de Seguridad, s.f.).

En el Ecuador la industria textil es una de las mds importantes en promover
empleo con un total estimado de 174 mil puestos de trabajo anualmente (LIDERES,
2017). Sin embargo, también ha sido una de las més afectadas por accidentes laborales,
segun el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) en el 2019 se registr6 un total
de 2,626 accidentes laborales en empresas textileras (IESS, 2020), de estos el 40% fueron
calificados como accidentes graves. En la provincia de Pichincha se registrd un total de
67 muertes por accidentes laborales en la industria textil (IESS, 2020).

Los datos presentados anteriormente evidencian la importancia urgente de
manejar los riesgos y disminuir la cantidad de accidentes y muertes en las empresas
textiles, con el proposito de preservar la seguridad y bienestar del trabajador y evitar
pérdidas humanas y financieras. El presente estudio ha propuesto diversas metodologias
y herramientas con el fin de disminuir los riesgos y a su vez aumentar la seguridad y salud
de los trabajadores en la industria textil ecuatoriana. Después de analizar una seria de
metodologias para el estudio, se eligi6 las metodologias: INSHT, RENAULT, y FINE
como las mas adecuadas de acuerdo al objetivo propuesto: analizar los riesgos industriales
de una empresa textil que se dedica a la confeccion de prendas de vestir de seguridad
industrial. Con la finalidad de cumplir con este objetivo, se procedid comprendiendo el
funcionamiento y estructura de la empresa mediante la observacion y analisis de los
puestos de trabajando utilizando la metodologia INSHT la cual reconoce los riesgos en
los diferentes puestos de trabajo que a su vez permitio relacionar la luminosidad, ruido,
temperatura y humedad, esto con el fin de evaluar cada uno de los posibles riesgos que

los trabajadores se encuentran expuestos diariamente (INSHT, 2020).
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Posteriormente se aplicd el método RENAULT para evaluar las condiciones de
los puestos de trabajo especificos determinados en el método anterior. Este permitid
mejorar los puestos priorizando los aspectos mas inadecuados. Adicional a eso permiti6
evaluar luminosidad, temperatura, humedad y sonido ya que estas variables son
consideradas factores de evaluacion. (IDOCUB, 2019)

Finalmente se empled el método FINE evaluando la eficacia de las medidas
adoptadas en relacion con la gestion de riesgos de la empresa, con el fin de justificar
financieramente la inversion necesaria para prevenir los riesgos encontrados mediante un
enfoque cuantitativo (Sanz, 2021)

Los puestos de trabajo analizados y valorados en la empresa textil fueron: Area
de corte, produccion, bordado y empaque y pulido.

Tabla. Instrumentos utilizados para cada area de riesgo en estudio.

FACTOR DE INSTRUMENTO UTILIZADO
RIESGO

Luminosidad Luxo6metro

Sonido/Ruido Sonometro

Temperatura Termometro

Humedad Higrémetro

(IZQUIERDO & TENORIO, 2013).
2. OBJETIVO GENERAL
Identificar los riesgos industriales en las areas de trabajo de la empresa textil DDI
para evaluar su impacto en los trabajadores y establecer medidas preventivas para
minimizar lesiones y danos.
3. OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Identificar los riesgos industriales en las areas propuestas.
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o Examinar, valorar y categorizar los riesgos industriales identificados.
o Priorizar las acciones correctivas y de mejora necesarias.
o Proponer estrategias correctivas y de mejora que permitan reducir o
eliminar de manera efectiva lo riesgos identificados.
o Realizar una evaluacion de las propuestas de mejora para determinar si la
inversion es economicamente justificable y viable.
4. REVISION LITERARIA

Para poder maximizar los resultados del presente estudio, se busco determinar una
linea clara y coherente de investigaciones y estudios que permitan satisfacer de manera
efectiva los objetivos establecidos. Ademas, se tomaron en cuenta otros aspectos para la
investigacion como la norma ISO 45001:2018, que proporciona directrices y
recomendaciones para la gestion de la seguridad y salud en el trabajo. también se consulto
informacion relevante en la pagina oficial de la OIT que se relaciona con el proyecto y
aporta informacion valiosa sobre la gestion de riesgos y la seguridad y salud ocupacional.

El manejo de riesgos en el d&mbito laboral es crucial y pertinente en el sector
industrial textil, dado que representa un desafio potencial que amenaza la seguridad, salud
e integridad de los empleados, ya que los trabajadores son el recurso principal mas valioso
en las empresas, particularmente al manejar los procesos productivos que impulsan las
operaciones empresariales (CUEVAS, 2014).

Este tema adquiere mayor relevancia debido a que los trabajadores suelen pasar al
menos de 7 horas al dia realizando sus labores en sus puestos de trabajo. Si las condiciones
laborales no son adecuadas, estas ponen en riesgo la salud y bienestar de los empleados,
esto puede generar inseguridad en los mismo y dificulta su desempefio y eficiencia

(MORENQO, 2011).
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Una correcta gestion en el manejo de riesgos industriales no solo resulta crucial
en términos humanitarios, sino también en términos sociales, econdmicos y
empresariales, ya que permite disminuir la incidencia de accidentes y enfermedades
laborales. La implementacion de medidas de seguridad mejora la confianza de los
trabajadores, consiguiendo un mejor rendimiento en sus actividades (ROMERAL, 2012).

El riesgo se define como la probabilidad de que un evento negativo ocurra, esta
estrechamente relacionado con la amenaza, la cual depende del grado de ocurrencia
implicita. Cuando aumenta la probabilidad de que un evento ocurra, el nivel de riesgo se
incrementa igualitariamente dando lugar a perdidas mayores (Torvisco, 2019).

Se utilizé como referencia el estudio realizado en el 2015 por Menéndez del 2015
para la realizacion de encuestas donde en su estudio utiliza la escala de Likert. Es una
herramienta que proporciond una idea para obtener opiniones ya asi medir actitudes,
percepciones o creencias de las personas hacia un determinado tema (Smith A. , 2021).
La escala se compone de una serie de afirmaciones o enunciados a los cuales los
encuestados deben responder indicando su grado de acuerdo o desacuerdo. Generalmente,
se utiliza una escala de cinco o siete puntos, donde 1 representa "Totalmente en
desacuerdo" y el nimero maximo (5 o 7) indica "Totalmente de acuerdo" (Smith, 2021).

Segun la normativa OSHA 18001 el peligro se considera como una situacion,
elemento o factor que tiene la capacitad de ocasionar un perjuicio a la integridad fisica o
mental de un individuo, asi como también a su bienestar general (Normas ISO, 2023)

La regulacion Ejecutivo 2393: “Normas para la seguridad y Proteccion de los
Empleados y la Mejora del Entorno Laboral”, es una normativa clave utilizada en el
Ecuador que incluye datos importantes; relacionados con factores de riesgo como
luminosidad, temperatura, humedad, sonido y ruido, mismos que han aplicados en el

presente estudio (RIVADENEIRA, 2003).
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El manejo de riesgos es un proceso metddico que empieza con la identificacion
de problemas que pueden provocar accidentes o enfermedades en el entorno laboral,
posteriormente se evaluar el riesgo asociado, donde se considera la probabilidad de que
los trabajadores sufran las consecuencias negativas de los problemas detectados. Por
ultimo, se toman medidas para mitigar los problemas identificados a un nivel tolerable y
controlado o en el mejor caso se logra eliminar el problema por completo (UGT, s.f.).

Después de identificar los riesgos, se llevd a cabo un andlisis para cuantificar el
nivel de riesgo al que la empresa se enfrenta y entender la causa raiz de este. El proceso
de andlisis implica el uso de una variedad de técnicas y uso de metodologias que buscan
categorizar el riesgo, identificar sus componentes clave y evaluar su impacto en la
empresa tomando en cuenta en particular a los trabajadores y su exposicion al riesgo
(MADRID.ORG, s.f.).

4.1 Métodos de analisis y evaluacion de riesgos

La evaluacion de riesgos es fundamental en cualquier lugar de trabajo, ya que
permite prevenir posibles problemas y tomar medidas para minimizar los riesgos
identificados. En este sentido, existen diversas metodologias que pueden ser aplicadas,
entre las cuales se han identificado las metodologias INSHT, FINE y Renault, mismas
que se adaptan al presente estudio. Estas comparten el objetivo de identificar, evaluar y
controlar los riesgos con el proposito de lograr mejoras.

4.2 Método INSHT

El Instituto Nacional de Seguridad e higiene en el trabajo (INSHT) sostiene que
la valoracion y andlisis de los riesgos laborales deben aplicarse en cada puesto de trabajo,
considerando todas las condiciones que puedan afectar la salud y seguridad de los

trabajadores (INSHT, 2020). Es importante destacar que la evaluacién de riesgos
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laborales bajo esta metodologia se basa en la percepcion del analista, siendo una de las
caracteristicas fundamentales de este proceso (INSHT, 2020).

El método INSHT determina factores de riesgo de cada puesto de trabajo
incluyendo luminosidad, temperatura, humedad, sonido y ruido, con el fin de cumplir los
parametros establecidos de la norma pertinente. La metodologia INSHT fue seleccionada
debido a que proporciona informacién y resultados precisos. Las mediciones realizadas
se tomaron en las siguientes areas de la empresa: Area de bordado, area de produccion,
corte, empaque y pulido, y de empaquetado. Reyes (2018), evaluo6 riesgos de seguridad y
salud, utilizando la metodologia del INSHT, donde se evaluaron riesgos laborales
asociados con la exposicion al ruido y se propusieron medidas preventivas para controlar
los riesgos identificados, incluyendo la implementacion de programas de control de ruido,
la instalacion de barreras acusticas, la utilizacion de equipos de proteccién auditiva
adecuados, entre otras medidas. Este estudio demuestra la relevancia de utilizar la
metodologia INSHT para identificar y evaluar los riesgos laborales asociados a la
exposicion al ruido en la industria y para proponer medidas preventivas efectivas para
controlar estos riesgos y proteger la salud de los trabajadores.

Aunque el articulo en cuestion se centra en la evaluacion de riesgos de seguridad
y salud en una refineria de petréleo, los principios y metodologias de evaluacion y gestion
de riesgos de INSHT se aplicaron para este proyecto para la identificacion de estos en
vista de que los factores de riesgo relacionados a ruido estdn presentes en cualquier

empresa industrial.

4.3 Método RENAULT
El método, también conocido como ‘perfiles de puestos’ fue creado y

desarrollado por Regie Nationales des Usines Renault el cual lleva a cabo una evaluacion
que considera todas las variables que caracterizan las condiciones laborales de un puesto

especifico, dando una valoracion cuantitativa y objetiva (DIAZ, 2020). El desarrollo del
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método se da a partir de la experiencia de especialistas en condiciones de trabajo y
produccion en la década de 1950 y se utiliza principalmente en trabajos repetitivos de
ciclo corto y lago (PONS, s.f.). Como metas del método busca alcanzar la mejora de la
seguridad laboral, disminuir la carga de trabajo fisica como psicologia y minimizar las
incomodidades de actividades secuenciales (PONS, s.f.).

El método RENAULT no solo describe las funciones y responsabilidades de cada
puesto de trabajo, sino también evaliia soluciones viables para cada puesto de trabajo, en
base a al andlisis de los diferentes criterios de evaluacion considerando factores
economicos y hasta técnicos. Es usual aplicar este método cuando se analizan puestos de
trabajo diversificados, repetitivos y de ciclo corto y largo. Sin embargo, se puede adaptar
a condiciones de puestos de trabajo que no cumplan necesariamente con dichas

caracteristicas (IDOCUB, 2019).

4.4 Método FINE
Para complementar el presente proyecto, esta metodologia permite identificar los

riesgos de forma mas precisa; asi como las areas de mejora en la gestion de riesgos de la
empresa. Escrig-Tena y colegas (2019), en un estudio, utilizaron la metodologia FINE
para el analisis de riesgos en la industria. Luego de identificar y analizar los riesgos
asociados en produccion; y de establecer medidas de prevencion, con este método se
puede realizar un analisis financiero para determinar si implementar los cambios

propuestos a corto, mediano y largo plazos es justificable.

4.5 COMPLEMENTO DE METODOLOGIAS APLICADAS
El método INSHT se centra en la identificacion y evaluacion de los riesgos
laborales en cada puesto de trabajo, teniendo en cuenta diversos factores como la

luminosidad, temperatura, humedad, sonido y ruido. Esta metodologia permite obtener
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una vision general de los riesgos presentes en la empresa y establecer medidas
preventivas adecuadas.

Por su parte, el método Renault se enfoca en la evaluacidn cuantitativa y

objetiva de las condiciones laborales especificas de cada puesto de trabajo,
considerando varias variables y llevando a cabo un analisis con matriz de calificaciones
segun la frecuencia y severidad de riesgo identificado. Se toma en cuenta factores
técnicos. Al utilizar el método Renault, se pueden identificar oportunidades de mejora
en la seguridad laboral y reducir los riesgos asociados a trabajos repetitivos y de ciclo
corto y largo.

Finalmente, complementamos el proyecto con la metodologia FINE, la cual ofrece un

analisis mas preciso de los riesgos identificados y propone medidas de prevencion. Esta

metodologia permite realizar un andlisis financiero para determinar la viabilidad de
implementar los cambios propuestos. La utilizacion del método FINE proporciona una
vision economica de las soluciones propuestas, lo que ayuda a evaluar la rentabilidad y

priorizar las acciones a tomar.

4.6 Gestion de Riesgos
Posterior a la evaluacion de riesgos, es necesario tomar decisiones adecuadas para

controlar éstos, sobre todo considerar el efecto que pueden tener en la seguridad de los
trabajadores, asi como los costos que la empresa deberd asumir en la implementacion de
medidas de control y mitigacion necesarias.

Se comienza con la eliminacion de la fuente del riesgo o reduccion de probabilidad
de ocurrencia de éste. Si esta opcion no es viable, se deben implementar medidas para
minimizar las consecuencias negativas. Posteriormente, se debe establecer los objetivos

del plan de accion, lo que implica gestionar de manera correcta los controles especificos
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que se aplicaran a los trabajadores, entorno y fuente de riesgo, con el objetivo de crear un
ambiente de trabajo seguro y saludable.
Se defini6 pasos estratégicos para el correcto manejo de los riesgos identificados:

a. Prevenir o suprimir la actividad que genere riesgo.

b. Implementar medidas para minimizar los riesgos en la empresa con el objetivo
de controlar y mitigar el riesgo desde su causa raiz. La implementacién
correcta de planes para controlar los riesgos mediante la evaluaciones y
revisiones periddicas, observando la efectividad de éstas.

c. En caso de no poder controlar o mitigar el riesgo, es importante reducir a un
nivel tolerable donde la probabilidad sea baja. Sin embargo, los costos varian
dado que los planes de control cambian en su totalidad.

d. Si la empresa no puede afrontar el riesgo, ésta debe transferirlo a empresas
externas donde se pueda gestionar de manera correcta desde su causa raiz.

5. METODOLOGIA

5.1 Encuestas en puestos de trabajo
Para llevar a cabo la evaluacion de riesgos, se realizé una revision preliminar a

través de encuestas sobre las condiciones laborales, dicha encuesta fue desarrollada con
preguntas basadas en un estudio previo el cual se enfoco especificamente en iluminacion,
temperatura, humedad y ruido en los puestos de trabajo. Para medir las respuestas de los
trabajadores se utilizo una escala de Likert de cinco puntos que va desde 5 “totalmente
desacuerdo” hasta 1 “totalmente de acuerdo”. La estructura de las preguntas se presenta
en la Tabla 1.
5.2  Método INSHT

El procedimiento de desarrollo empieza con el uso de la matriz 3x3 sugerida por

INSHT (ver Tabla 2), donde se clasificaron los puestos de trabajo, cantidad de personas
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expuestas y sus principales actividades. Luego se analizaron todos los riesgos donde se

estim6 su gravedad y probabilidad de dafio (Lopez, 2018).

5.3 Método RENAULT
Para complementar el método anterior se realizd la ejecucion del método

RENAULT el cual parte de un formato desarrollado por el autor para llevar a cabo la
evaluacion integral de los puestos de trabajo, enfocados en los factores de iluminacion,
temperatura, humedad y ruido. La evaluacion consta dos secciones A y B, con 7 niveles
diferentes. Dentro de la seccion A estd el nivel; ‘Seguridad’; y en el nivel B estan los
niveles: ‘Ambiente Térmico’, ‘Ambiente Sonoro’, ‘Iluminacion Artificial’,
“Vibraciones’, ‘Higiene del puesto’ y Aspecto del puesto’. Estos se categorizaran
utilizando las mediciones proporcionadas por la empresa como del evaluador (ver Tabla
3). Posteriormente, se identificaran las areas criticas en base a la calificacion global por
area. Es importante saber que la calificacion minima aceptable es de un valor de 3 por
area (DIAZ, 2020).

5.4 Método W. Fine
Es un método de control de riesgos mediante la elaboracién de una evaluacién

matematica, evalua el riesgo en base a tres factores: exposicion, probabilidad y
consecuencias (GONZALES, 2004). Es decir que se hace referencia al tiempo que los
trabajadores estan expuestos al riesgo en los puestos de trabajo, la posibilidad que ocurra
un accidente cuando los trabajadores se encuentran en sus puestos y los resultados que se
esperaba al momento de un accidente respectivamente (GONZALES, 2004). Por otro
lado, el método FINE permite la adaptacion y personalizacién a las condiciones y
caracteristicas especificas del entorno laboral dentro de la empresa, motivo por el cual se
adopto el método para el siendo presente estudio (BESTRATEN, s.f.).

Con ideas mas claras y conscientes de los cambios mas importantes que la empresa

deberia considerar, se utilizo dicha metodologia para justificar economicamente cada una
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de las propuestas aconsejadas para mitigar los riesgos latentes identificados
(BESTRATEN, s.f.). El formato que se utilizara para la evaluacion fue desarrollado por
el autor mismo donde se toma en cuenta la probabilidad de riesgo, consecuencias y
exposicion. Ver Tabla 4, Tabla 5, Tabla 6.
6 INFORMACION DE LA EMPRESA

El estudio se realiz6 en una empresa textil, ubicada en la parroquia de Pifo — Quito,
empresa con 14 afios en el mercado textil. Su actividad econdmica es la confeccion y
comercializacion de prendas de vestir de seguridad industrial, asi como elaboracion de
calzado y equipo de proteccion Personal (EPP) Con el fin de preservar su marca y
mantener la confidencialidad, la empresa ha solicitado mantener su nombre en reserva,
motivo por el cual se ha codificado el nombre como DDI. En la actualidad la empresa
cuenta con 34 trabajadores. La estructura organizacional de la compatfiia se puede ver en
la Figura 2. La produccion de la empresa se basa en procesos manuales de confeccion en

los cuales se involucran un total de 28 trabajadores (ver Figura 3).

7 EJECUCION
7.1 Evaluacion

7.1.1 Obtencion de datos
Para la recoleccion de datos se realizaron reuniones periodicas con el jefe de

produccion y gerente de la empresa, donde se coordind la fecha y horas especificas para
la obtencion de los datos, donde se tuvo la siguiente informacion:

Luminosidad: Para la toma de mediciones de luminosidad se utiliz6 un “Luxémetro
LTX1120”, mismo que fue calibrado de acuerdo con el manual del usuario previo a cada
medicion. Para cada medicion se coloco el instrumento de manera horizontal en cada
puesto de trabajo, la posicion del instrumento apunta directamente a la luz. Se tomaron
mediciones en diferentes sitios de cada area de trabajo (ver Figura 1). Las mediciones se

tomaron en diferentes horas del dia: 8:30 am — 12:30 pm — 17:30 pm. Se tomaron un total
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de 3 mediciones por area, dando un total de 12 mediciones. Segun la Asociacion Espafiola
de Normalizacion y Certificacion (AENOR, 2017) las mediciones de iluminacidon en
espacios interiores deben realizarse durante las horas de trabajo, cuando la iluminacion
artificial estd encendida y la iluminacion natural es suficiente para no alterar
significativamente los resultados. Por su parte, Boyce de la Universidad de Harvard
sugieren que se debe medir la iluminacion natural en diferentes momentos del dia para
conocer su variacion y ajustar la iluminacion artificial en consecuencia, ya que la luz
natural es mas efectiva para regular el ritmo circadiano de los trabajadores que la luz
artificial (Boyce, 2013). Ademads, la Norma Técnica Colombiana (NTC) 1977 establece
que las mediciones de iluminacion deben realizarse durante el periodo de trabajo normal,
cuando la iluminacion natural y artificial estdn en funcionamiento (ICONTEC, 2004). Ya
que no se tiene una referencia explicita de las horas exactas a las que se deberia tomar
mediciones de luz, o nimero exacto de mediciones; en base a estos estudios se llegd a
concluir que los tres periodos del dia fueron los que nos daran mediciones variadas y con
una diferencia unas con otras para asi tener una mejor idea de como es la iluminacion en
la empresa durante la manana, medio dia y tarde respectivamente.

Temperatura y Humedad: Se utilizo un medidor ET Temars 3x, mismo que fue
calibrado antes de cada medicion. Las mediciones de temperatura en una empresa deben
realizarse en las primeras horas de la jornada laboral, cuando la temperatura ambiente es
mas estable y no ha sido influenciada por las actividades laborales o la presencia de
fuentes de calor (Asadi, 2017), es por esta razon que la primera medicion se tomo6 de 8 a
9 de la mafiana. También, se sugiere realizar mediciones periodicas durante todo el dia
para detectar posibles cambios en la temperatura ambiente. Por otro lado, el estandar
ASHRAE (2013), recomienda tomar las mediciones de temperatura durante las horas de

trabajo, cuando la temperatura esta en un nivel constante y no ha sido afectada por la
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actividad laboral; por lo tanto, se han escogido dos diferentes periodos adicionales para
la toma de mediciones: a medio dia de 12:00 pm a 1:00 pm y de 17:00 pm a 18:00 pm
cuando se esta finalizando la jornada laboral. Smith en su estudio publicado en 2015
concluyo que las mejores horas para tomar medicion.es en el dia es en la mafana y en la
tarde (Smith J. D., 2015). Peter Jones, por otro lado, midi6 la productividad y como la
temperatura puede afectar al trabajador y tomo tres mediciones: a las 12pm, 3pm y 6pm
(Jones, 2017). Dadas estas referencias se concluyd que es buena idea tomar de igual
manera tres mediciones, en la mafiana, a medio dia y por la tarde.

Ruido: Se utilizé un sondémetro Casella 3x con su calibrador respectivo y recomendado
por el fabricante, dentro de cada medicion se esperd 5 minutos para la siguiente medicion,
ya que fue necesario tener calibrado el sondmetro para un resultado mas preciso, se tomo
4 mediciones por area dando como resultado un total de 16 mediciones. El sondmetro se
coloco cerca del trabajador y de su maquina de trabajo con el fin de enfocar el sonémetro
al mismo nivel del oido del trabajador. Se utilizd como referencia a la Organizacién
Mundial de la Salud (OMS), que establece que las mediciones de ruido deben realizarse
durante las horas de trabajo y en diferentes momentos del dia para obtener una vision
completa de las condiciones de ruido en el lugar de trabajo (OMS, 2011). Kang, en su
estudio del 2016 recomienda que las mediciones de ruido en el lugar de trabajo deben
realizarse durante las horas de trabajo, cuando la actividad laboral es maxima y el ruido
generado es representativo de las condiciones reales de trabajo, y con mayor énfasis
durante el turno de la mafiana, ya que es el momento en el que se inicia la actividad laboral
y el nivel de ruido suele ser més elevado. Tomando esta informacion como referencia, se
ha decidido tomar las mediciones en la mafiana, desde las 9am hasta la hora maxima que

llegd a ser 12:30pm. Pasada esta hora no se tomaron mediciones de ruido.

7.1.3 Evaluacion del area de produccion
> Area de bordado: El area cuenta con 3 maquinas y 1 trabajador.
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> Area de costura: El area cuenta con un total de 21 maquinas de coser y
21 mesas de trabajo y 21 trabajadores. Durante el proceso de costura se puede
observar que los trabajadores tienen el puesto desordenado con materia prima, asi

mismo no ocupan el equipo de proteccion auditivo, por otro lado.

> Area de corte: El area de corte cuenta con un maquina cortadora y 2
trabajadores.
> Area de empaque y pulido: El area cuenta con una maquina de coser y

3 trabajadoras.

7.2 Validacion Cualitativa

7.2.1 Encuestas en puestos de trabajo
Para entender mejor el estado del riesgo asociado a temperatura, humedad, ruido,

se considerd inicialmente la opinion de los 27 trabajadores relacionados al proceso
evaluado, para asi tener datos subjetivos iniciales, se realizo a través de una encuesta de
15 preguntas donde por medio de una valoracién en escala de Likert se evalud las
condiciones del puesto de trabajo. Los resultados se pueden ver en la ver Tabla 7, donde
se muestran que existe inconformidad luminica, térmica y de ruido durante la jornada

laboral.

7.2.2 Método INSHT
Para la ejecucion del método INSHT en el area de produccion se ejecuto la matriz

3x3 que proporciona el autor, donde se determind que los puestos de trabajo presentaron
una probabilidad media de ocurrencia de incidentes (Ver tabla 1). En cuanto a las
consecuencias resultantes de los factores de riesgos a evaluar, la matriz utiliza una escala
de clasificacion para categorizar el nivel de dafio potencial (Ver tabla 1), donde se
determino la clasificacién como “Dafiino”.

La Tabla 7 muestra los resultados obtenidos de la matriz 3x3 donde la
probabilidad “media” y la categorizacion de consecuencia “Dafiina”, dieron como

resultado riesgos valorados como “moderados”. El estudié analizé detalladamente la
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incomodidad luminica, térmica y sonora de los trabajadores, la cual fue valorada como
‘moderada’ en la mayoria de las areas a excepcion de corte y empaque y pulido donde el
riesgo fue tolerable. Para las areas que obtuvieron riesgo moderado el Instituto Nacional
de Seguridad e Higiene en el trabajador menciona que cuando el riesgo es moderado se
deben realizar esfuerzos y acciones para reducir el riesgo como a su vez analizar
econdmicamente las propuestas de mejora necesarias e implementarlas a corto plazo

(INSHT, 2020).

7.3 Validacion Cuantitativa

7.3.1 Método RENAULT
Para la ejecucion del método RENAULT se utilizo el formato establecido por el

autor donde se valord para los puestos de trabajo del area de produccion los cuales son:
Area de bordado, costura, corte y empaque, y pulido. Para cada valoracion de riesgo se
tomo en cuenta los factores de “Factor de seguridad seccion A” y “Factor de entorno
fisico seccion B”. No se toman en cuenta las secciones C, D, E, F, Gy H ya que no son
factores que se va a valorar en el presente estudio.

Se evaluaron 7 criterios los cuales son: seguridad, ambiente térmico, ambiente sonoro,
iluminacion artificial, vibraciones, higiene del puesto y aspecto del puesto, en un intervalo
de calificacion de 1 a 5, donde 3 es la calificacion minima aceptable. La evaluacion se

realiz6 para cada puesto de trabajo. Los resultados se pueden observar en la Tabla 8.

Los resultados muestran que cada area de trabajo tiene al menos un criterio con
una valoracion de 3 o mas, lo que indica una tendencia alta de riesgo. Posteriormente se
realizd un analisis por criterio teniendo en cuenta todos los niveles y escala establecida
por el método, donde los valores menores o iguales a 3 se consideran favorables mientras
que los criterios valorados con una calificacion de 4 se consideran desfavorable y

requieren correccion inmediata.
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Seglin los resultados obtenidos de la evaluacion en la Tabla 8, se han asignado
calificaciones a diferentes criterios en distintas areas de la empresa. En el area de bordado,
los criterios de seguridad, ambiente sonoro, iluminacion artificial e higiene del puesto han
recibido una calificacion de 3, lo que indica que cumplen con los estdndares minimos
aceptables. Por otro lado, los criterios de ambiente térmico y aspecto del puesto han
obtenido una calificacion de 4, sugiriendo que aun existen areas de mejora para alcanzar
un nivel optimo.

En el area de costura, los criterios de seguridad y e higiene del puesto también han
sido calificados con un 3, cumpliendo con los estdndares minimos requeridos. Sin
embargo, los criterios de ambiente térmico, iluminacion artificial y aspecto del puesto
han obtenido una calificacion de 4, lo que indica la necesidad de mejorar estos aspectos
para garantizar condiciones de trabajo mas favorables.

En el area de corte, los criterios de seguridad, ambiente térmico y ambiente sonoro
han obtenido una calificacion de 3, cumpliendo con los estandares minimos aceptables.
Por otro lado, los criterios de iluminacién artificial, higiene del puesto y aspecto del
puesto han recibido una calificacion de 4, indicando la importancia de implementar
medidas de mejora para alcanzar un nivel 6ptimo en estos aspectos.

En el area de empaque y pulido, los criterios de seguridad, ambiente térmico y
ambiente sonoro han sido calificados con un 3, cumpliendo con los estandares minimos
requeridos. Asimismo, los criterios de iluminacién artificial, higiene del puesto y aspecto
del puesto han obtenido una calificacion de 4, sefialando la necesidad de implementar

acciones de mejora prioritarias en estos aspectos.

7.4 Evaluacion de factores de riesgo: Iluminacion, Temperatura, Humedad y
Ruido

7.4.1 Iluminacion
La actual ubicacion de luminarias fue usada para determinar el estado de

iluminacion y proponer un disefio acorde a las necesidades. La iluminacion artificial se
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mantiene encendida durante la jornada completa trabajo, y los disefios de ubicacion de
luminarias se encuentran en la Figura 1. Existe iluminacion natural, entra luz solar por
claraboyas situadas en el techo.

De acuerdo con el decreto ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de
los Trabajadores, se han establecido limites especificos de iluminacion para cada area, los
cuales se muestran en la Tabla 9. Para el area de produccion se requieren como minimo
200 a 300 lux ya que es lo que recomienda, hasta el 2023, el decreto 2393 antes
mencionado. Se tomaron mediciones en diferentes horarios y en cada puesto de trabajo.

Los resultados se muestran en la Tabla 9.

7.4.1.1 Resultados de iluminacion
Las mediciones de iluminacidon en los puestos de trabajo (Bordado, Costura,

Corte, Empaque y Pulido) resumidos a continuacion en formato de tabla, indican que, en
general los niveles de iluminacién no son dptimos en las areas de produccion:

A pesar de observar que no sobrepasan los niveles recomendables para mitigar
y prevenir riesgos laborales dados por un exceso de luminosidad, se aprecia que, tanto en
la mafiana como a medio dia y en la tarde, la luz no es suficiente. Las mediciones

demostraron un valor por inferior al limite permisible y recomendado.

7.4.2 Temperatura y Humedad
De acuerdo con el decreto ejecutivo 2393 (CORDERO, 1986), se han establecido

limites especificos de temperatura y humedad para cada area de trabajo, los cuales se
muestran en la Tabla 11. Para el area de produccion se establece un minimo de 28°C para
trabajos moderados y continuos, mientras que para humedad se establece un 71,1% en los
puestos de trabajo a 28°C. Se tomaron mediciones (Tabla 10) en diferentes horarios y
cada puesto de trabajo, comparando con los limites permisibles de temperatura y humedad

del decreto ejecutivo 2393.

7.4.2.1 Resultados de temperatura y humedad
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Las mediciones de temperatura en los puestos de trabajo indican que los niveles de
temperatura no son Optimos durante medio dia en las 4reas de produccion. La medicion
realizada a las 12:30 pm el 05 de abril, muestra que las areas: bordado, costura, corte y
empaque y pulido presentan niveles sobresalientes a los niveles de referencia permisibles,
esto debido a que al ser un lugar cerrado la temperatura se concentra dentro de los puestos
de trabajo, como también al no contar con una ventilaciéon adecuada las areas de trabajo
representan un riesgo para el trabajador.

Por otro lado, las mediciones de las 8:30am y 17:30pm la temperatura se normaliza,
debido al cambio de clima durante la jornada laboral, dando como resultado niveles
inferiores a los limites permisible, siendo horarios Optimos para el trabajo de los
operadores. Tal como literatura revisada ha revisado, en este estudio de temperatura
también se notd que la temperatura sube paulatinamente hasta que, desde alrededor de las
tres de la tarde, la temperatura empieza a normalizarse y bajar. Esto, varia dependiendo
de la localizacién de la empresa en el planeta (Jones, 2017).

En términos de humedad muestran que no existe factor de riesgo dentro de los puestos de
trabajo. Pudimos inferir que la localizacion en un area seca, como lo es la parroquia de
Pifo, es el factor contribuyente a la escasa o al aumentado nivel de humedad dentro de la
empresa. Con esta observacion y las mediciones que corroboran la existencia de un nivel
adecuado (asi sea que esté el personal y maquinarias funcionando), se descarta riesgo de

humedad dentro del area de produccién en su totalidad.

7.4.3 Ruido
De acuerdo con el decreto ejecutivo 2393 (CORDERO, 1986), se han establecido

limites especificos de ruido para cada area de trabajo, los cuales se muestran en la Tabla
13. Para el 4rea de produccién se establece un minimo de (85 dB A) para maquinaria

operando continuamente durante 8 horas laborables. Como se explicd y justifico
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anteriormente: se tomaron 4 mediciones cada cinco minutos con un total de 20 minutos

de mediciones por cada puesto de trabajo.

7.4.3.1 Resultados de Ruido
Segun las mediciones de ruido realizadas el 4 de abril, se ha identificado que los

niveles de ruido en el drea de bordado y costura exceden los limites permisibles de 85 dB
A durante la jornada laboral. Por otro lado, las areas de corte, empaque y pulido se
encuentran dentro de los limites establecidos. Este problema se debe a la alta
concentracion de maquinas en funcionamiento en las areas de bordado y costura.

Es crucial tomar medidas para mejorar esta situacidon y evitar posibles accidentes o
lesiones futuras. Implementar propuestas de mejora no solo contribuird a reducir los
niveles de ruido en el area de bordado y costura, sino que también proporcionara un

entorno laboral més seguro y saludable para los trabajadores.

7.5 Justificacion Econémica
El Método de Williams F. fue aplicado en el area de produccion, dentro de las

areas de costura, corte, bordado, empaque y pulido al tratar con los factores de riesgos de
temperatura e iluminacion. Para el factor de riesgo de ruido se aplicd en las areas de
bordado y costura especificamente en las maquinas de coser. En el estudio analizado, esta
metodologia se utilizo, en cambio, en un taller metalmecanico. Se evaluaron los riesgos
en el taller en las areas: horneo de metal, soldadura, taladro, prensado, cortado, y pintado.
Es importante mencionar porque tiene gran similitud como en dicho estudio identificaron
ciertos riesgos establecidos por diferentes decretos, tal como para este estudio también se
lo hizo. Esto, a su vez, ayuda a establecer los parametros para la justificacion financiera
de mejor manera.

Se procedio a identificar y valorar los factores de riesgo en cada area mediante
el acompafiamiento del jefe de produccion y gerente de la empresa en vista de que se

determind la necesidad de realizar cambios y ajustes en todas las areas supervisadas lo
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mas pronto posible. El estudio revelo diversos riesgos que podrian ocurrir dentro del taller
y causar desde dafios a la salud y bienestar de los trabajadores. Por ejemplo, fue
identificado los riesgos: “Lesiones al no utilizar el debido equipo de proteccion personal”
segun el Art. 72. Equipos de proteccion personal (Decreto Ejecutivo, 2012), “Contacto
con la energia eléctrica, no se cuenta con un adecuado sistema eléctrico” seglin el Art. 72.
Equipos de proteccion personal (Decreto Ejecutivo, 2012), “Ruidos producidos por el uso
de la maquinaria” seglin el Art. 72. Equipos de proteccion personal (Decreto Ejecutivo,
2012), “Exposicion a ruidos elevados y posible sordera por la exposicion contintia del
trabajador al momento de realizar esta actividad” segun el Art. 72. Equipos de proteccion
personal (Decreto Ejecutivo, 2012), “Golpes o heridas por la proyeccion de elementos al
momento de realizar el corte” segtn el Art. 72. Equipos de proteccion personal (Decreto
Ejecutivo, 2012), “Ruido producido la activacion de las maquinarias al momento de
usarlas y cortar objetos” segun el Art. 55. Ruidos y vibraciones (Decreto Ejecutivo, 2012).
Por lo tanto, es necesario tomar medidas para mitigar y disminuir los riesgos encontrados
y garantizar un ambiente laboral seguro mediante el uso adecuado del equipo de
proteccion personal y la implementacion de sistemas que permitan un ambiente laboral
libre de riesgos.

Gracias a las tablas de valores para determinar la probabilidad, exposicion y
consecuencias (Anexo, tablas 3, 4, 5); se logr6 realizar un analisis financiero para evaluar
la factibilidad de implementar los cambios propuestos.

William Fine establece que el calculo de riesgo (GP) es calculado de la siguiente manera:
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GP = CxExP

dano esperado

C (consecuencias) = -
accidente esperado

situaciones de riesgo

E (exposicion) = -
tiempo

accidentes esperados

P babilidad) =
(probabilidad) situacion de riesgo

Al simplificar dichas ecuaciones, el calculo de riesgo nos indica que es calculado por
medio de la siguiente ecuacion:

_ DANO ESPERADO
N TIEMPO

CALCULO DE “J”

Para definir si las propuestas de mejora o de prevencién de riesgos tienen
justificacion financiera, se debe determinar el CC: costo de correccion (costo por
implementacién) (ver Tabla 12) y el GC: grado de correccion (cudnto se eliminaria del

riesgo identificado al implementa las mejoras propuestas) (ver Tabla 13).

GP

J=gexce

Si, 0< J <10, no se justifica la inversion. Si, 10< J <20, es normalmente
justificada y si J>20, la inversion si es justificada econdémicamente (ver Tabla 15).

En términos de iluminacion, existe un alto riesgo dado por las tablas propuestas
en metodologia FINE, donde sale un producto de 500 como GP. Para ruido y temperatura

también se presenta un alto riesgo, donde el producto da 900 como valores de GP.
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7.5.1 Propuestas de Mejora

7.5.1.1 lluminacion
Se propone como medida de mejora y prevencion de riesgos, la inclusion de 8

barras de luz led en total. Dos adicionales a las existentes, por area. La iluminacion LED
presenta numerosos beneficios en comparacion con las tecnologias de iluminacidon
tradicionales. Los LED son altamente eficientes en términos energéticos, lo que se traduce
en importantes ahorros de costos, sin mencionar que producen poco calor (Zafar, 2020).
Aparte de esto, tienen una vida 1til més larga y presentan beneficios ambientales, como
la reduccion de las emisiones de gases de efecto invernadero" (Karaman, 2017). Para
saber si la inversion de dicha propuesta es justificable, se aplicd la ecuacidén J antes
mencionada (seccion 6.5 Justificacion Economica). El costo de correccion da un valor de
2, grado de correccion un valor de 1, y GP 500. Dando como valor J igual a 250. lo cual

indica que es mayor a 20. Por lo tanto, es una inversion justificable. (Anexo, tabla 17).

Parametros de

Evaluacién Valor

Costo de

7, 2
Correccidn
Grado de

L, 1
Correccidn
Calculo de riesgo
(GP) 500
Valor de J 250

7.5.1.2 Ruido
Las mediciones realizadas en la planta han revelado un alto nivel de riesgo en

términos de ruido, superando los limites establecidos por la norma 2393. Como medida
de mejora y prevencion de riesgos auditivos, se recomienda el uso constante de tapones

para los oidos.
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Para evaluar la viabilidad financiera de esta propuesta, se aplico la ecuacion J, que tiene
en cuenta el costo de correccion, el grado de correccion y el célculo de riesgo (GP). En
este caso, el costo de correccion es de 2, el grado de correccion es de 1 y la GP es de 900.
Al calcular el valor de J, se obtiene un resultado de 450, el cual es mayor a 20. Esto indica
que la inversion requerida para implementar la propuesta de uso de tapones para los oidos
es justificable desde el punto de vista financiero. (Anexo, tabla 17)

La adopcion de esta medida no solo garantiza el cumplimiento de las normas de seguridad
y salud ocupacional, sino que también protege la audicion de los trabajadores frente a los
niveles de ruido excesivos presentes en la planta. El uso constante de tapones para los
oidos refuerza el compromiso de la empresa con el bienestar y la seguridad de sus

empleados.

Parametros de

Evaluacién Valor

Costo de

7, 2
Correccion
Grado de

, 1
Correccion
Célculo de riesgo
(GP) 900
Valor de J 450

7.5.1.3 Temperatura y Humedad
En relacion con la temperatura dentro de las 4reas de trabajo, las mediciones

tomadas demuestran que las cuatro areas, especialmente a medio dia (aproximadamente
entre las 11:30am y las 3:30pm), existe una temperatura por sobre los niveles adecuados
para prevenir o minimizar posibles riesgos térmicos. Por esto, como propuestas de mejora
y de prevencion de riesgos, se aconseja la instalacion inmediata de 2 ventiladores por area
y 1 equipo de aire acondicionado por area. Para este factor, se propone dos mejorias. Por

lo tanto, para los ventiladores, el costo de correccion da un valor de 2, grado de correccion
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un valor de 1, y GP 900. Dando como valor J igual a 450. lo cual indica que es mayor a
20. Por lo tanto, es una inversion justificable. Por otra parte, para el aire acondicionado,
el costo de correccion da un valor de 3, grado de correccion un valor de 1, y GP 900.
Dando como valor J igual a 300. lo cual indica que es mayor a 20. Por lo tanto, es una

inversion justificable también. Los resultados se pueden observar en la Tabla 17.

Calculo
Costo de Gradode deriesgo Valor
Propuesta  Correccion Correccion (GP) de J

Ventiladores 2 1 900 450

Aire

Acondicionado 3 1 900 300

8 CONCLUSIONES
La utilizacion de diferentes metodologias de andlisis permitié comprender y evaluar

adecuadamente la efectividad de las medidas de prevencion de riesgos laborales dentro
de la empresa. El presente estudio parte de un analisis de encuestas a los trabajadores para
un mejor entendimiento global de riesgos laborales dentro de la empresa. Para
complementarlo se utiliz6 metodologias cualitativas y cuantitativas para un mejor
enfoque objetivo de los factores de riesgo estudiados, los cuales fueron: iluminacion,
temperatura, humedad y ruido, los cuales fueron interpretados.

Las encuestas de autovaloracion de las condiciones de trabajo aplicadas a los
trabajadores permitieron identificar los riesgos laborables e insatisfaccion de los
trabajadores con respecto a los factores de riesgo: iluminacion, temperatura, humedad y
ruido en los puestos de trabajo.

Mediante la aplicacién del método INSHT para evaluar las condiciones de trabajo

considerando los factores de riesgo mencionados anteriormente, se pudo verificar que



37

varios de los puestos de trabajo presentaban riesgos moderados que a largo plazo
representa un riesgo importante en la salud y bienestar del trabajador. Por otro lado, el
método facilito la elaboraciéon de propuestas de mejora especificas para cada area de
trabajo, lo que permiti6 abordar de manera efectiva los riesgos encontrados.

La aplicacion del método RENAULT en el presente proyecto resulto crucial para la
identificacion de riesgos laborales a los que los trabajadores se encontraban expuestos. A
través del analisis de los 7 criterios, se obtuvieron resultados significativos para
determinar las areas que requerian una correccion prioritaria. A demas, permiti6 a la
empresa proponer medidas de mitigacion adecuadas y asi mejorar la seguridad y salud de
los trabajadores en los puestos de trabajo.

Mediante la aplicacion del método de W. Fine, se pudo evaluar si las propuestas de
mejora para aumentar la seguridad en la empresa eran justificables y viables. Los
resultados obtenidos permitieron tomar decisiones informadas sobre la inversion a
realizar y asegurarse de que la inversion fuera rentable, justificando econdmicamente las
propuestas de mejora presentadas anteriormente para minimizar los factores de riesgo de
iluminacion, temperatura, humedad y ruido.

Dado por el tiempo escaso de estudio, lo que no se logr6 fue un analisis mas amplio
o largo, ni una presencia continua en planta. Creemos firmemente que el actual estudio
nos proporciona una idea general de los riesgos mas latentes o propensos a que sucedan
dentro de la empresa. Sin embargo, con mas acceso a la empresa y un mayor continuo de
equipos de medicion, se puede tener un analisis mas robusto y concreto. Esto, contribuye
en mayor medida a la empresa y le da mas confianza para implementar las propuestas de

mitigacion de riesgos y seguir laborando con menos probabilidad que suceda uno.
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9 DISCUSION
Durante el desarrollo de nuestro proyecto, nos encontramos con ciertas limitaciones

que impactaron nuestra capacidad para obtener informacion precisa y completa sobre los
factores de riesgo en el ambiente laboral. Una de las principales limitaciones fue la
restriccion de acceso a la empresa, lo que nos impidi6 obtener mas datos y realizar
mediciones durante un periodo mas prolongado. Como resultado, solo pudimos realizar
mediciones en dos dias, lo que limit6 la cantidad de datos que pudimos recopilar.

Otra limitacion que enfrentamos fue la falta de investigacion previa sobre los factores
de riesgo especificos que nos interesaban, como la iluminacion, la temperatura, la
humedad y el ruido. Esto dificulté nuestra capacidad para justificar nuestras mediciones
en diferentes momentos del dia y nos llevé a tomar decisiones basadas en nuestro criterio
subjetivo. En retrospectiva, podriamos haber dedicado mas tiempo a la investigacion
previa para respaldar mejor nuestras decisiones.

Existe un reconocimiento que el abordaje para la realizacion del presente proyecto
podria haber sido mas solido y que podriamos haber considerado otras fuentes de
informacion ademds de las mediciones directas. Ademas, nos dimos cuenta de que
podriamos haber negociado con la empresa para tener la posibilidad de trabajar de forma
mas cercana y continua con la misma. Asi, habriamos obtenido mayor cantidad de
observaciones e informacion; sin mencionar con mas variabilidad, con el son de tener
conclusiones mas confiables y robustas.

10 LECCIONES APRENDIDAS Y RECOMENDACIONES

El estudio permitio entender la importancia de los factores de riesgo de iluminacion,
temperatura, humedad y ruido, como a su vez la correcta implementacion y adecuacion
en el entorno laboral y su impacto en los trabajadores en la empresa. Para futuros estudios,
se sugiere contar con necesario para una mayor cantidad de mediciones. Ademas, es

importante considerar que el clima donde se encuentra la empresa operando es variable
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por lo cual los niveles de temperatura y humedad pueden variar. Es importante tener en
cuenta las normativas y regulaciones del pais para su respetiva comparacion y adaptacion
de los resultados con los estandares correspondientes.

Por otro lado, es recomendable realizar un estudio ergondmico dentro de la empresa
textil, esto debido a que existen factores ergonémicos de riesgo notorios dentro de los

puestos de trabajo del area de produccion.
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11 ANEXO TABLAS

Encuesta 1: Formato de encuestas de condiciones laborables

(Rango de respuestas: Totalmente en desacuerdo-En desacuerdo-Neutral-De

acuerdo-Totalmente de acuerdo)

[luminaciéon

La empresa cuenta con iluminacién general suficiente

La iluminacién del puesto de trabajo es correcta

Se realiza periddicamente mediciones de luz

Los focos defectuosos son cambiados de manera inmediata

La iluminacién en el lugar de trabajo provoca alguna molestia o incomodidad

. El entorno de iluminacion influye en su eficiencia/rendimiento laboral

Temperatura y Humedad

El area de trabajo cuenta con ventilacion adecuada

2. Dependiendo de la actividad la temperatura es adecuada

3. Lavestimenta es adecuada para el tipo de actividad tomando en cuenta la
temperatura ambiente

4. Experimenta una sensacion neutra de temperatura, es decir, no siente ni calor ni

R

—_

frio

5. La temperatura’humedad causa alguna molestia o incomodidad en el area de
trabajo

6. Latemperatura/humedad influye en su eficiencia/rendimiento laboral

1. Elruido es adecuado para el lugar de trabajo
2. FElarea de trabajo cuenta con equipo de proteccion adecuada
3. Elruido influye en la eficiencia y rendimiento del area de trabajo

Tabla 1: Matriz 3x3 formato INSHT

LIGERAMENTE EXTREMADAMENTE
DANINO DANINO DANINO
Riesgo Tolerable
BAJA | Riesgo Trivial (T) (TO) Riesgo Moderado (MO)
Riesgo Tolerable Riesgo Moderado
PROBABILIDAD MEDIA |(TO) (MO)

Riesgo Importante (I
Riesgo Moderado Riesgo Importante
ALTA [(MO) (D




Tabla 2: Criterios de evaluacion de riesgos — Método RENAULT.

RESULTADOS

FACTORES |SECCION | CRITERIOS

FACTOR DE

SEGURIDAD | * SEGURIDAD
AMBIENTE
TERMICO
AMBIENTE
SONORO
ILUMINACION

ENTORNO | ARTIFICIAL

FISICO VIBRACIONES
HIGIENE DEL
PUESTO
ASPECTO DEL
PUESTO

Tabla 3: Valoracion Consecuencias - Método W. Fine.

VALORACION CONSECUENCIAS

Valor | Consecuencias

Catastrofe, numerosas muertes,
grandes dafios, gran quebranto de
la actividad (dafios superiores a
1,200,000)

Varias muertes (dafios 600,000 a
1,200,000)

Muerte (dafios entre 120,000 a
600,000)

Lesiones extremadamente graves,
amputacion, incapacidades
permanentes (dafios entre 12,000
a 120,000)

100

50

25

15

Lesiones con baja intensidad
(dafios entre 1,200 a 12,000)

Pequefias heridas, contusiones,
1 golpes, pequefios dafios (hasta
1,200)

Tabla 4: Valoracion de Exposicion - Método W. Fine.



VALORACION
EXPOSICION

Valor Consecuencias

Continuamente (0
muchas veces al dia)

Frecuentemente (1 vez al

6 ;
dia)
Ocasionalmente (1

3

vez/semana -1 vez/mes)
9 Irregularmente (1

vez/semana -1 vez/afio)

Raramente (se ha sabido
que ha ocurrido)

Remotamente posible (no
se conoce que haya
ocurrido)

Tabla 5: Valoracion de Probabilidad - Método W. Fine.

VALORACION PROBABILIDAD

Valor Consecuencias

Es el resultado mas posible y
esperado, si se presenta la
situacion de riesgo.

Es completamente posible,
6 no seria nada extrafo, 50%
posible.
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Seria una secuencia 0
3 coincidencia rara pero
posible ha ocurrido.

que ha ocurrido.

Seria una coincidencia
1 remotamente posible, se sabe

Coincidencia
0,5

anos.

extremadamente remota pero
concebible, no ha pasado en

Coincidencia practicamente
0,1 | imposible jaméas ha ocurrido
(posibilidad 1 en 1'000.000).

Tabla 6: Resultados de encuestas de condiciones de trabajo.

Huminacion % en Temperaturay % de
desacuerdo Humedad acuerdo
La temperatura’humedad
La empresa cuenta con iluminacion causa alguna molestia o
L 71 - . . 79
general suficiente incomodidad en el &rea
de trabajo
La temperatura’humedad
La iluminacidn del puesto de trabajo influye en su
75 S S 93
es correcta eficiencia/rendimiento
laboral
Se realiza periédicamente mediciones 89 Ruido
de luz
Los focos defectuosos son cambiados El ruido influye en la
de manera inmediata 68 ef|C|en§|a y rendlm!ento 79
del area de trabajo
La iluminacién en el lugar de trabajo
provoca alguna molestia o 71
incomodidad
El entorno de iluminacién influye en
. . 89
su eficiencia/rendimiento laboral
Temperatura y Humedad
El area de trabajo cuenta con 75

ventilacién adecuada
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Dependiendo de la actividad la
temperatura es adecuada

64

La vestimenta es adecuada para el
tipo de actividad tomando en cuenta
la temperatura ambiente

71

Experimenta una sensacion neutra de
temperatura, es decir, no siente ni
calor ni frio

61

Ruido

El ruido es adecuado para el lugar de
trabajo

93

El area de trabajo cuenta con equipo
de proteccion adecuada

89

Tabla 7: Resultados método INSHT
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Tabla 8: Resultados método RENAULT

RIESGOS
PUESTOS DE INCONFORMIDAD | ESTRES |INCONFORMIDAD
TRABAJO  |ACTIVIDADES| " ymiNIcA | TERMICO RUIDO
ESTANPADO
MEDIANTE
BORDADO MAQUINA DE MO MO MO
COSER
ESPECIAL
COSTURA DE
COSTURA SRENDAS MO MO MO
CORTE DE
CORTE MATERIA
PRIMA
LIMPIEZA Y
EMPAQUEY | GUARDADO . T
PULIDO DE PRENDAS
EN CAJA
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AREAS

EMPAQUE Y
RESULTADOS BORDADO COSTURA CORTE PULIDO
FACTORES |SECCION | CRITERIOS |VALORACION |VALORACION | VALORACION | VALORACION
FACTOR DE
SEGURIDAD | A SEGURIDAD |3 3 3 3

AMBIENTE 5 5

TERMICO

AMBIENTE 5 5 5

SONORO

ILUMINACION 3

ARTIFICIAL
ENTORNO |
FISICO VIBRACIONES

HIGIENE DEL | 4

PUESTO

ASPECTO DEL

PUESTO

Tabla 9: Mediciones de iluminacion por areas

INSTRUMENTO DE MEDIDA: Luxémetro
LTX1120

FECHA: 04-04-2023
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LiMITE
, , MINIMO LUX*
PUESTO DE %g&cé?\ol 1;1/110511—_{),{&(:11 (2)1;0 MEDICION EN BASE A
TRABAJO AM ) PM ’ HORA 17:30 PM |DECRETO
EJECUTIVO
2393*
COSTURA 180 197 183 200-300
CORTE 112 130 100 200-300
EMPAQUE Y
PULIDO 110 130 90 200-300
Tabla 10: Mediciones de temperatura y humedad por areas
INSTRUMENTO DE DECICION: Medidor ET Temars 3x
FECHA: 05-04-2023
PUESTO DE TRABAJO
VALOR DE
REFERENCIA¥*
EMPAQUE | ENBASEA
HORA PARAMETROS COSTURA CORTE BORDADO Y PULIDO DECRETO
EJECUTIVO
2393*
& | TEMPERATURA
o
Jc>> HUMEDAD (C°) 22,3 10,8 22,3 22,3 24
>
z<
© TEMPERATURA
8 SECA (C°) 17,4 15 17,4 17,4 27,9




TEMPERATURA
GLOBO (C°)

28

22

28

28

50

29

HUMEDAD
RELATIVA (%)

TEMPERATURA

25

30

25

25

71,1

RELATIVA (%)

HUMEDAD (C°) 27 30 30 31 24
N
(e}
S TEMPERATURA
2 SECA (C°) 28 29,1 29 30 27.9
& TEMPERATURA
S GLOBO (C°) 30 32 30 32 29
<
< HUMEDAD

25 25 50 70 71,1

RELATIVA (%)

TEMPERATURA
HUMEDAD () 25 27 27 253 24
H
~
o
S TEMPERATURA
T SECA () 17.4 32 29 28 4 279
5 TEMPERATURA
S SLoBO () 35 28 31 32 29
S
2
HUMEDAD 25 25 30 25 711

Tabla 11: Mediciones de ruido

INSTRUMENTO DE MEDICION: SONOMETRO CASELLA 3X

ACTIVIDAD: BORDADO DE ROPA

PUESTO DE TRABAJO: BORDADO

FECHA: 04-04-2023
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VALOR DE
\ REFERENCIA*
TAREA/ACTIVIDAD | NUMERO DE | HORA DE BEIEAACION LpAeqt | EN BASE A LpAeqt
MEDICIONES | MEDICION | o 0. o (dB A) | DECRETO promedio
EJECUTIVO
2393+
| 10:04:45 Sminpor |85
ACTIVIDAD 2 10:09:03 | muestratotal Fgs 5 g5
— 20 min de
3 10:13:21 edieion | 868
4 10:17:39 87.3
INSTRUMENTO DE MEDICION: SONOMETRO CASELLA 3X
ACTIVIDAD: CORTE DE ROPA
PUESTO DE TRABAJO: CORTE
FECHA: 04-04-2023
VALOR DE
) REFERENCIA*
TAREA/ACTIVIDAD | NUMERO DE | HORA DE ggli‘:CION LpAeqt | EN BASE A LpAeqt
MEDICIONES | MEDICION | o o o | (dB A) | DECRETO promedio
EJECUTIVO
2393+
1 12:15:10 5 min por 84,6
ACTIVIDAD 2 12:20:15 I muestra total |84.8 | oo 84.4
3 12:25:33 20 min de 84,2 ’
4 12:30:55 | medicion gy
INSTRUMENTO DE MEDICION: SONOMETRO CASELLA 3X
ACTIVIDAD: ARMADO DE ROPA DE VESTIR
PUESTO DE TRABAJO: COSTURA
FECHA: 04-04-2023
VALOR DE
, REFERENCIA*
TAREA/ACTIVIDAD | NUMERO DE | HORA DE BEIEAACION LpAeqt | EN BASE A LpAeqt
MEDICIONES | MEDICION |y o s | (dB A) | DECRETO promedio
EJECUTIVO
2393+
1 10:47:40 |5 i vor | 865
2 10:52:50 muestra total | 84,5
ACTIVIDAD . 85
3 10:57:33 20 min de 85,8
4 11:03:30 | medicion g3 g

INSTRUMENTO DE MEDICION: SONOMETRO CASELLA 3X

ACTIVIDAD: LIMPIEZA Y EMPAQUE DE PRODUCTO
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PUESTO DE TRABAJO: EMPAQUETADO Y

PULIDO

FECHA: 04-04-2023

VALOR DE
. REFERENCIA*
TAREA/ACTIVIDAD NUMERO DE | HORA DE ggli‘:CION LpAeqt | EN BASE A LpAeqt
MEDICIONES | MEDICION MEDICION (dBA) |DECRETO promedio
EJECUTIVO
2393*
1 9:15:10 5 min por 82
2 9:20:15 muestra total |83
ACTIVIDAD ) 85 81,8
3 9:25:33 20 min de 82,3
4 9:30:55 medicion ¢

Tabla 12: Valoracion de costo de correccion

VALORACION COSTO CORRECCION
Valor |Consecuencias

10 Si cuesta mas de $50,000

6 Si cuesta entre $25,000 y $50,000
4 Si cuesta entre $10,000 y $25,000
3 Si cuesta entre $1,000 y $10,000

2 Si cuesta entre $100 y $1,000

1 Si cuesta entre $25 y $100

0,5 Si cuesta menos de $100

Tabla 13: Valoracion de grado de correccion




VALORACION GRADO CORRECCION

Valor

Consecuencias

Si la eficacia de la correccion es

del 100%
2 Correccion al 75%
3 Correccion entre el 50% y el 75%
4 Correccion entre el 25% y el 50%

Correccion de menos del 25%

Tabla 14: Valoracion de justificacion economica

JUSTIF}CACI()N
ECONOMICA

inversion

No se justifica la

La inversion se

10<J<20 |justifica
normalmente
1>20 La inversion si esta

justificada
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Tabla 15: Justificacion econémica de propuesta de mejora para cada area de

trabajo
Valores para
FACTORES DE ]C)QNTIDAD PROPUESTA PRECIO TOTAL J
RIESGO UNITARIO | INVERSION | (justificacion
EQUIPOS .
economica)
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RUIDO GC:1
21 costura +1 22 Tapones oidos | 17,8 391,6 CC:2 450
bordado GP: 900
) GC:1
TEMPERATURA | 8 (\;erl)l(t)ll}zigss 55 440 CC: 2 450
1 bordado+21 GP: 900
costura+3 corte+3
empaque Aire GC:1
4 acondicionado | 1342 5368 CC:3 300
(1 por area) GP: 900
ILUMINACION
1 bordado+21 Luminari GC:1
orcado 8 UMINATAs | 14 352 CC: 2 250
costura+3 corte+3 LED GP: 500

empaque

2. ANEXOS 2. FIGURAS




Figura 1: medicion de datos de Luminosidad

ofigina

bordado y estampado

@ costura

corte  *
[ ]

oficina | oficina | oficina
0 0 0

L
F etiquetado

PLANTA BAJA ﬁ PLANTA ALTA

PLANO DE ILUMINACION

w— lUminanias ® toma de

®  luminarias fiuorescentes

FABRICA DE CONFECCION DE PRENDAS DE VESTIR

Figura 2: Estructura organizacional de la empresa

PRODUCCION

ADMINISTRATIVA

|
TALENTO
HUMANO

BORDADO

COSTURA

oy
VENTAS

EMPAQUEY
PULIDO

Figura 3: Flujograma del area de produccion
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Figura 4: Paredes de empresa textil

Figura 5: Estado de suelos del area de produccion
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Figura 6: Altura de luminarias
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Figura 8: Maquina de coser sin dar mantenimiento

Figura 10: Area de costura
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Figura 12: Area de empaque y Pulido
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Figura 14: Medicion de temperatura y humedad en drea de produccion

| T gy,

Figura 15: Medicion de ruido en area de produccion
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