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NOMENCLATURA O GLOSARIO

Bisinosis: Enfermedad causada por inhalacién de particulas de algodon, es una
enfermedad de los pulmones causada por la inhalacién del polvo del algodén o
polvos de otras fibras vegetales como el lino, el cafiamo o el sisal al trabajar con

ellas.

TLV’s Se define como TLV como Valor Limite Umbral por sus siglas en inglés.
Segun la ACGIH. Concentracion media ponderada en el tiempo, para una jornada
normal de trabajo de 8 horas y una semana laboral de 40 horas, a la que pueden
estar expuestos casi todos los trabajadores repetidamente dia tras dia, sin efectos

adversos.

TLV-STEL (Valor Limite Umbral-Limite de Exposicidén de Corta Duracion)

Concentracion a la que los trabajadores pueden estar expuestos, no mas de 15
minutos, sin sufrir 1) Irritacion, 2) Dafos crénicos, 3) Narcosis, en grado suficiente
para aumentar la probabilidad de accidentes laborales. Las exposiciones por
encima del TLV-TWA hasta el valor STEL ademas de no superar los 15 minutos
no deben de repetirse mas de 4 veces al dia y debe de haber por lo menos un
periodo de 60 minutos entre exposiciones sucesivas de ese rango, se podrian
recomendar periodos de exposicion distintos de 15 minutos cuando lo justifiquen

los efectos biologicos observados.

Contaminante Quimico: Se puede indicar que “contaminante quimico es toda
porcibn de materia inerte, es decir no viva, en cualquiera de sus estados de
agregacion (sélido, liguido o gas), cuya presencia en la atmoésfera de trabajo

puede originar alteraciones en la salud de las personas expuestas.
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RESUMEN

El presente trabajo fué desarrollado en una prestigiosa empresa del sector textil
de Quito, en donde se realizé las mediciones de material particulado
especificamente en el area de fabricacion de sabanas y edredones. La planta de
produccion de la linea de blanqueria, se encuentra distribuida en grupos de
produccion asi un grupo de confeccion de sabanas, luego corte y al otro costado
del galpon la produccion de edredones, bordado y el &rea de doblado y empacado
general, la gran mayoria del personal de planta son mujeres. En los aspectos
relevantes del estudio se determiné que en la operacidon en las maquinas
overlock es el sitio donde se genera mayor cantidad de material particulado
obteniendo el maximo valor en toda la planta de la produccion de 244 pg/m3
correspondiente a la operacion en méaquina overlock 2 del grupo 2, y el valor
menor en la maquina dobladora con un valor de 9 pg/m3 del grupo 3, de igual
manera en las maquinas acolchadoras y bordadoras se presentan altos indices de
material particulado dando un valor de 153 pg/ms3, en los pasillos es valores altos
ya que en esta zona se pasa realizando labores de limpieza (barrido), y esto
genera que las particulas tiendan a levantarse y estar en suspensién en el
ambiente de trabajo. En el proceso de investigacion se deseaba conocer la
percepcion y el sentir de los empleados, por ello se aplic6 una encuesta de
manera que se tenga de primera mano la apreciacién respecto a las labores y si
perciben la contaminacién de material particulado en el ambiente de trabajo. Entre
los resultados se encuentra que el personal es consciente que existe material
particulado y si ha tenido molestias respiratorias indican que la organizacion
presenta un gran compromiso con la seguridad y ellos adicionalmente se
involucran en cuidar en la labores de costura y por ello usan los equipos de

proteccion personal proporcionados.
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ABSTRACT

This work was developed in a prestigious company in the textile sector of Quito,
where it is carried out measurements of particulate material specifically in the area
of manufacturing of linens and duvets. The plant for the production of the line of
linen, is distributed in production groups as well a group of clothing of sheets, then
cut and the other side of the shed the production of comforters and embroidery
and the area of general bent and baling, the vast majority of the plant personnel
are women. In the relevant aspects of the study found that in the operation in the
overlock machines is the site where there is a greater amount of particulate matter
getting the maximum value in the entire production plant of 244 pg/ms
corresponding to the operation in overlock machine 2 of group 2, and obtaining a
lower value in the bender machine with a value of 9 pug/ms3 of group 3, in the same
manner in the machines and acolchadoras embroiderers are high rates of
particulate material resulting in a value of 153 pg/ms, in the corridors is higher
values because in this area is passed performing tasks of cleaning (sweep), and
this generates the particles tend to rise. In the research process is wanted to know
the feel of the employed by them a survey was conducted in a manner that takes
first-hand the perception of the work and if they perceive the pollution of particulate
material in the work environment. Among the results is that the staff is aware that
there is particulate matter and if you have had respiratory complaints indicate that
the organization presents a great deal of commitment to the security and they also
are involved in care in the sewing and therefore used personal protective

equipment provided an important topic because the type of work



CAPITULO |

1.1.- INTRODUCCION

En la actualidad con los cambios que se han venido generando en materia de
seguridad y salud ocupacional con influencia de los niveles de accidentes y con el
afan de precautelar el bienestar de los trabajadores, el Ecuador estd en camino
de esta labor exigiendo a las organizaciones preocupacion por el tema y por ello
se han generado algunas leyes, acuerdos, decretos que conllevan a tomar en
cuenta la seguridad y prevencion de riesgos, tanto en los sitios de trabajo como

sobre las personas.

La cultura de la prevenciéon de riesgos se fundamentaba en el compromiso y la
participacion; en el pais ya hace mas de dos décadas que existe un marco legal
qgue presenta la cultura de la prevenciéon como el eje, el objetivo y el medio
principal para conseguir una mejora efectiva de las condiciones de vida y de
trabajo de la poblacién laboralmente activa, sin embargo se puede decir que adn
no se ha iniciado este proceso de manera consciente y todavia no se ha logrado
obtener resultados altamente satisfactorios en su aplicacion en los diferentes
medios de produccion en el pais. Es asi como en multiples sectores se esta
mostrando un interés por obligacion y cumplimiento legal en materia de seguridad

y asi generar una cultura y reducir la siniestralidad y enfermedades laborales.

El generar una cultura de seguridad en las organizaciones es parte fundamental
para el desarrollo de las mismas, los sistemas organizativos que se manejan
acorde a las exigencias de cambios técnicos y tecnoldgicos, consideran una
apropiacion de los problemas que un sistema productivo genera, profundizando la
pertinencia para la resolucion de los problemas como cultura de desarrollo y
mejoramiento continuo. En toda la base legal existente en el pais se considera

como punto fundamental el propiciar programas de formacién para la promocion



de la seguridad y salud en el trabajo, con el propdsito de contribuir a la creacion
de una cultura de prevencion de riesgos laborales; sin embargo pese a la
existencia de normativas que fomentan el desarrollo de la cultura de prevencion,
las empresas aun no han alcanzado una madurez apropiada la misma que se
espera alcanzar con los controles que se efectdan y las acciones que se generan
de manera que se vea reflejada en las tasas de reaccion y las tasas de

proactividad de los registros que se presenten ante los estamentos de control.

Un problema concomitante a la aplicacion de las normativas en el area de
seguridad y salud en el trabajo, es el grado de control que los organismos
estatales encargados de estos temas realizan a las empresas, en el pais se lo
efectuaba a través del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) mediante
el seguro de riesgos y su division de riesgos del trabajo y hoy en dia se encarga el
Ministerio del Trabajo.

En la industria textil del Ecuador a lo largo del tiempo ha generado varias plazas
de empleo tanto directo como indirecto, llegando a ser uno de los sectores
manufactureros que mas mano de obra emplea, luego del sector de alimenticio de
bebidas y cigarrillos. Respecto al sector dedicado a la fabricacion prendas tuvo

una participacion en el afio 2010 del 9,59% en las exportaciones (AITE, 2010).

En la actualidad, existe un plan de fomento de la confeccion y moda ecuatoriana,
con el respaldo del gobierno nacional, razon por la cual las organizaciones deben
implementar sistemas productivos, de seguridad y salud ocupacional de manera
gue se cumpla con el marco legal vigente y sea una medida preventiva y segura

para las personas que laboran en este campo.

Debido a las exigencias actuales y a los diferentes cambios de la normativa legal
vigente es necesario que las empresas tomen decisiones respecto al ambito de

seguridad y prevencion de riesgos.

La normativa legal vigente en el pais en el reglamento de seguridad y salud de
los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo (decreto ejecutivo



2393) hasta la resolucion del Consejo Directivo del IESS 390, no hay temas
relacionados ni establece un procedimiento especifico para este sector, siendo
necesario de esta manera realizar un estudio de campo, de los determinantes de

material particulado en el area de produccion de sabanasy edredones.

1.2.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

AuUn la existencia de una base legal que fomenta el desarrollo de la cultura de
prevencion, las empresas estdn en camino aunque no han alcanzado una
madurez apropiada de concientizacion en seguridad y salud en el trabajo, los
trabajadores y empleadores observan a las exigencias normativas y el sistema de
control no es suficiente para una implantacion adecuada de la prevencion, por lo
que se refleja una alta accidentalidad y sub registros ante los estamentos de
control. Es necesario conocer de manera efectiva los determinantes de material
particulado ya que en la organizacién si bien se conoce que existe materia

particulada en el ambiente trabajo, aiin no se han cuantificado ni evaluado.

1.3.- FORMULACION DEL PROBLEMA

Para efectuar este estudio es fundamental generar la siguiente interrogante:

¢, Cudles son los determinantes y niveles de exposicion a material particulado en
el area de produccion a los que se encuentran los trabajadores en una empresa

de fabricacion de sdbanas y edredones?

1.4.- SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

o)}

. ¢ Cual es la organizacién del trabajo en la empresa de estudio?

b. ¢Cuéles son las condiciones de trabajo que se presentan en el area de
estudio?

c. ¢Cuanto es el nivel de concentracién de material particulado en el area de

confeccion de la empresa?

d. ¢Qué producto genera material particulado en el proceso?



1.5.- OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.5.1.- OBJETIVO GENERAL

Determinar la exposicién a material particulado en el area de produccién de una

empresa de fabricacion de sabanas y edredones.

1.5.2.- OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar la organizacion de trabajo

b. Determinar las condiciones de trabajo.

C. Caracterizar la presencia y nivel de concentracion de material particulado
en el ambiente de trabajo.

d. Determinar el elemento que genera material particulado en el ambiente

laboral.

1.6.- JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

De acuerdo a las estadisticas en el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
(IESS, 2013) en el Ecuador, el registro de accidentes y enfermedades laborales
es deficiente, lo cual no permite estimar la tasa de siniestralidad y fatalidad real,

lo que se convierte un problema social que genera pérdidas a las organizaciones.

Por la naturaleza del trabajo en el sector textil, es necesario determinar los
diversos factores de exposicién y realizar un estudio de los determinantes de
material particulado que se presentan en las diferentes areas del sector en
mencion, contribuyendo en gran medida a generar el conocimiento necesario para
tomar las correcciones respectivas en este ambito de desarrollo del pais y cumplir

con las normas legales vigentes en el campo de la prevencion de riesgos.

El trabajo conlleva a generar y conocer los determinantes de material particulado
en el area o proceso de produccién de una planta de fabricacién de sabanas y

edredones, esta organizacion labora en una sola jornada su estructura en inicia



con la generacién del plan de produccion de ahi se pasa a corte de corte a
produccioén, en produccion hay dos proceso el de elaboracion de sabanas y el de
fabricacion de edredones. Al momento estan conformados por un comité paritario,

tiene el técnico de seguridad.

1.7.- ALCANCE DE LA INVESTIGACION

El presente estudio se realizara en el area de produccion de una importante
empresa de fabricacion de sabanas y edredones del pais, ubicada al norte de la
ciudad de Quito, provincia de Pichincha. El trabajo generard cambios en la
aplicacion de medidas de control para el establecimiento de la cultura de
prevencion y seguridad, en donde se incluird el analisis de la implantacion de

medidas reflejadas en politicas publicas.



CAPITULO Il

2.1 MARCO TEORICO

Trabajo es la actividad que realizan las personas transformando la naturaleza en
elementos para su beneficio y satisfacer sus necesidades. En el trabajo se debe
considerar si este se lo realiza en forma manual o tecnificado. Este tipo de
actividad conlleva a que pueden tener eventos nocivos o no deseados que
pueden afectar su salud sea por las condiciones en las que realiza las actividades
o por el entorno laboral (Creus & Magnosio, 2011).

Al tratar de condiciones de trabajo es hablar sobre cualquier aspecto que pueda
generar posibles consecuencias dafiinas para la salud de los trabajadores
conteniendo a los aspectos ambientales, tecnoldgicos, cuestiones organizativas y

ordenamiento del trabajo (Instituto Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud).

Las condiciones de trabajo en las cuales se realiza la actividad laboral considera
algunos temas como es el entorno fisico en el cual se desarrolla el trabajo, para
determinar si hay exceso de ruido, si los niveles de iluminacion son los
adecuados, si las vibraciones son altas, si la temperatura en el entorno laboral es

adecuada o si se encuentran frente a la accion de radiaciones

En un sitio o area de trabajo, el trabajador se encuentra rodeado de riesgos que
pueden llegar a atentar contra la salud del mismo. José Maria Cortez define al
riesgo como: “la probabilidad de que ante un determinado peligro se produzca un

cierto dafo, pudiendo por ello cuantificarse.” (Cortés, 2008)

En el Art. 353 del Cdodigo de trabajo de Ecuador, se define a los riesgos de
trabajo como las eventualidades dafiosas a que esta sujeto el trabajador, con
ocasibn o por consecuencia de su actividad. Para los efectos de la
responsabilidad del empleador se consideran riesgos del trabajo las

enfermedades profesionales y los accidentes (Codigo del trabajo, 2014).



Es asi, que se puede definir al riesgo como una probabilidad de la cual en algun
sitio pueda ocurrir un desastre, éste puede ser un golpe, corte, quemadura,
enfermedad, amputaciones, irritaciones, desgastes fisicos 0 mentales que pueden
llegar a ser permanentes o temporales, y cualquier evento que atente contra la
salud del trabajador (Cortés, 2008).

Cualquier trabajo puede traer cierto riesgo, esto depende del area o desempefio
al que se realiza incluso hasta el trabajo mas insignificante; Lo primero es saber
donde puede estar el riesgo; puede estar en las condiciones de seguridad o de
inseguridad, puede estar en el medio en el que se esta desarrollando el trabajo,
incluso en medio de contaminantes fisicos, quimicos o biolégicos o en cargas
fisicas y mentales que provoca la actividad en la organizacion y destreza del
mismo trabajador. En fin el riesgo laboral puede estar presente en toda situacion
de trabajo que pueda desequilibrar el estado fisico, mental o social de la persona
trabajadora. Por tanto es importante tratar de que estos riesgos presentes en el

lugar de trabajo sean minimos con la ayuda de técnicas de prevencion.

Al hablar de los riesgos asociados al medio ambiente de trabajo y a las
condiciones de seguridad se explica que: determinados trabajos llevan asociados
riesgos ligados al propio ambiente de trabajo como es la exposicion a agentes
fisicos tales como el ruido, vibraciones, radiaciones, etc., 0 a agentes quimicos

como el material particulado y biolégicos (Zazo, 2008).

Los factores de riesgo son los elementos que estan o que pueden presentarse en
la realizacion de un trabajo y afectan de una manera negativa contra el bienestar
del trabajador causando accidentes o enfermedades, estos factores de riesgo se
deben gestionar debidamente; y se clasifican en:

Mecanicos
Fisicos
Ergondémicos
Bioldgicos
Psicosociales.



Quimicos

Riesgos Mecanicos.- Estos factores se producen por accion de maquinaria, o es
aguel que en caso de no ser controlado adecuadamente puede producir lesiones
corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones, golpes por
objetos desprendidos o0 proyectados, atrapamientos, aplastamientos,
guemaduras, etc. También se incluyen los riesgos de explosion derivables de
accidentes vinculados a instalaciones a presion (Universidad Politécnica de
Valencia, 2003).

Riesgos Fisicos.- Estos factores se ven producidos por agentes fisicos presentes
en el area de trabajo los cuales pueden ser el ruido y las vibraciones, las
temperaturas extremas, la humedad presente en el aire, y las radiaciones. Son
estos factores que estan asociados con cambios bruscos de energia entre el
hombre y el medio ambiente, de manera que algunos casos son
proporcionalmente mayor a los que pueda soportar el ser humano. (Alvarez,
2012)

Riesgos Ergondmicos.- Estos factores son los que tienen que ver con la
adaptacion fisica del hombre al puesto de trabajo. Una definicidn son las técnicas
y las relaciones entre el hombre y el trabajo, a su vez se define como la relacién
entre el hombre y las maquinas para generar el maximo confort y eficacia.
(Universidad de las Palmas, 2005)

Riesgos Biologicos.- Son aquellos a los que se estd expuesto a
microorganismos como cultivo celular y endoparasitos humanos, capaces de
penetrar al ser humano y generar dafio como algun tipo de alergia, infeccion o
toxicidad (Falagan Rojo, 2008)

Riesgos Psicosociales.- De acuerdo a la (OIT, 1993) que define al riesgo
psicosocial como la interaccion entre el contenido, la organizaciéon y la gestion del

trabajo con las condiciones ambientales y las funciones y necesidades , las



cuales podrian ejercer una influencia nociva sobre la salud de los empleados

mediante sus percepciones y experiencias.

Riesgos Quimicos.- Segun Servicio integrado de Prevencion de riesgos
laborales de la Universidad Politécnica de Valencia, explica que:

Riesgo quimico es aquel susceptible de ser producido por una exposicion no
controlada a agentes quimicos. Se entendera como agente quimico cualquier
sustancia que pueda afectar directa o indirectamente (aunque no se encuentre
efectuando uno mismo las tareas). Una sustancia quimica puede afectar a través
de las vias: inhalatoria (respiracibn — esta es, con muchisima diferencia, la
principal), ingestién (por la boca), dérmica (a través de la piel). (Universidad
Politécnica de Valencia, 2012). Por tanto el contacto con substancias debe ser
conocido su forma fisica y quimica, de manera que se pueda saber su manera de
contacto ingreso al cuerpo y manera de eliminarlo. Entre estos se cuenta con las

vias de ingreso al cuerpo humano y son:

Via dérmica el cual comprende toda la piel que envuelve al cuerpo humano, los

contaminantes pueden ingresar por directamente o a través de otro elemento.

Via digestiva este tipo de ingreso del contaminante es a través de la boca,
eso6fago, estbmago e intestinos siendo que los contaminante pueden ser digeridos
y a su vez pueden ser disueltos en las mucosidades del aparato respiratorio
(Henao Robledo, 2008).

Contaminacién por via parenteral: Esta contaminacién se produce debido a una
discontinuidad en la piel pueden ser heridas, sin descartar el hecho que puede ser
por un punzonamiento 0 por una inyeccion, se trata de la via de contaminacion

bioldgica y también de algunos quimicos (Henao Robledo, 2008)

Via respiratoria, se produce a través del aparato respiratorio y de manera que el
contaminante puede llegar hasta el sistema pulmonar (Falagan Manuel, Canga

Arturo, Ferrer Pedro, Fernandez José, 2000).
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Entonces se puede definir al riesgo quimico como los riesgos asociados a la
produccién, manipulacion y almacenamientos de sustancias quimicas peligrosas,
susceptibles de producir dafios en elementos vulnerables. Las consecuencias que
son producidas por los riesgos quimicos son quemaduras severas, irritaciones
dadas por la inhalacién, la ingestion o el contacto con sustancias que causen
efectos para la piel los ojos y las vias respiratorias.

Entre la contaminacion por via respiratoria se puede mencionar que de acuerdo al

tamafio de la particula.

En 1985, la Conferencia Americana de Higienistas Industriales (ACGIH) por su
siglas en inglés, y de acuerdo al criterio propuesto por la Organizacion
Internacional de Estandarizacion (ISO), implanta la toma de muestra selectiva de
acuerdo al tamafio de particula en la evaluacion de los riesgos por inhalacion de
aerosoles en los puestos de trabajo, desarrollando unos valores limite selectivos

por el tamafio de particula:

Masa Inspirable de Particulas (Particle Size Selective Threshold Limit Value PSS-
TLVs). Inspirable Particulate Mass TLV's IPM-TLV's. TLV, pertenece a aquellas
particulas que resultan peligrosas cuando se depositan en cualquier zona del

tracto respiratorio.

Masa Toréacica de Particulas (Thoracic Particulate Mass TLV's TPM-TLV's). Estos
limites que resultan peligrosas al depositarse en cualquier parte de las vias
pulmonares y la region de intercambio de gases. TLV de la Masa Respirable de
Particulas (Respirable Particulate Mass TLV's RPM-TLV's), que resultan

peligrosas al depositarse en la region de intercambio de gases.

Para la determinacién del contaminante se puede efectuar de manera directa en
el sitio de trabajo (medicion) o bien mediante una muestra (toma de muestra) para
luego enviarla a laboratorio para su correspondiente analisis. (Falagan Manuel,

Canga Arturo, Ferrer Pedro, Fernandez José, 2000).
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En la figura 2.1 se representa los valores convenidos de las fracciones inhalable,
toracica, respirable, material particulado de diez micras de diametro (PM10) y
material particulado de diametro de particula de dos coma cinco micras (PM2,5),

segun el diametro aerodinamico de la particula.
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Figura 2.1Tamafio de muestra de las fracciones inhalable, toracica, respirable, PM10 y PM2,5
(INSHT; Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo, 2006)

Se denomina particula, a cualquier sustancia que se encuentran suspendida en la
atmosfera en forma sélida o liquida por causas naturales 0 antropogénicas
excepto el agua pura. Por tanto se incluyen con esta denominacion a humos,

polvo, fibras, nieblas, brumas, calima, hollin, smog, etc. (Santamaria, 2008).

Fibras textiles: Fibra es cada uno de los filamentos que, dispuestos en haces,
entran en la composicion de los hilos y tejidos, ya sean minerales, artificiales,
vegetales o animales; fibra textil es la unidad de materia de todo textil. Las
caracteristicas de una fibra textil se concretan en su: flexibilidad, finura y gran
longitud referida a su tamario (relacion longitud/didmetro: de 500 a 1000 veces);

es el plastico llevado a su maximo grado de orientacién. (Textil, T.C., 2008)

Las fibras textiles existen dos grandes grupos las naturales y las artificiales, entre

las naturales se tiene:

Las de origen animal: de glandulas sedosas, de foliculos pilosos, las de origen
vegetal como las de la semilla, del tallo, de la hoja, del fruto y otras y las de origen

mineral: asbestos. Entre las artificiales existen las de manufactura fisica como las
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del papel, de metal, del vidrio, de otras materias, y de manufactura quimica. tales
como de polimeros naturales, de polimeros sintéticos (Textil, T.C., 2008).

El material que se utiliza para la confeccion de sabanas es bramante y de acuerdo
al nimero de hilos se tiene su composicion asi de 180 hilos por pulg2 la
composicion es 50% algodon 50 % poliéster y 132 hilos por pulg2 65% poliéster
35% algodon peinado. Para la fabricacion de edredones se utiliza un bramante de
132 hilos compuesto por 55% algodon peinado y 45% poliéster. La tela de
blanqueria (se refiere a la ropa de cama como sabanas, edredones y acolchados).
El relleno estd compuesto por plumon sintético el cual es fibras de poliéster para
dar la forma del plumoéon por ser de origen artificial son denominados

hipoalergénicos. (Shields, 2014)

Existen muchos riesgos y con grandes efectos sobre los trabajadores que estan
expuestos a productos quimicos, y la toxicologia en particular estudia las
repercusiones de liquidos, polvos, humos, gases o vapores que estan presentes

en el medio ambiente de trabajo (Neffa, 2002)

Se deberian utilizar equipos de vigilancia estatica con el fin de determinar la
distribucion de productos quimicos en suspension en el aire del ambiente general

de la zona de trabajo, identificar los problemas y definir las prioridades.

a) En la proximidad de las fuentes de emision, con el fin de evaluar las
concentraciones o la calidad de los controles técnicos

b) En diferentes lugares de la zona de trabajo, con el fin de evaluar el campo de
distribucion de los productos quimicos, y

c) En las zonas de trabajo que son representativas de exposiciones comentes en
las instalaciones. (OIT, 1993)

Entre las principales enfermedades o complicaciones que se presenta por efecto
de la exposicion a fibras, especialmente a las que provienen del algoddn es la
bisinosis la misma que estad contemplada en el primer anexo numeral 2.1.6 del

reglamento del seguro general de riesgos del trabajo resolucion C. D. 390 (IESS,
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2011). Deberia recurrirse a la vigilancia del ambiente individual de trabajo, a fin de
evaluar los riesgos de exposicidbn que afronta cada trabajador, con objeto de
obtener muestras del aire en la atmésfera inmediata de cada trabajador, se debe
recolectar o tomar muestras. El muestreo deberia efectuarse mientras se
desarrolle la actividad laboral. (OIT, 1993)

El muestreo deberia medir la exposicion, o permitir su estimacion, en el sitio de
trabajo. Los resultados obtenidos deberian compararse con los valores limites de
exposicién en el trabajo, que, por lo general, estan referidos a jornadas de ocho
horas o, en el caso de periodos cortos, a lapsos de quince minutos. Las
mediciones pueden realizarse en forma continua o a intervalos durante el turno,
con la condicion de que ello permita un calculo valido de la exposicion media y
que, cuando haya lugar, se complemente con muestras correspondientes a lapsos
cortos obtenidas durante los periodos de mayor intensidad de las emisiones. Se
deberian preparar descripciones detalladas de las exposiciones que se pueden
encontrar en determinados oficios o categorias profesionales, sobre la base de los
datos obtenidos de las muestras de aire recogidas durante diversas operaciones y
de los tiempos de exposicion a que hayan estado sometidos los trabajadores que
las realicen. (OIT, 1993)

Se debe llevar registros y estar a disposicion de los trabajadores y sus
representantes, asi como de la autoridad competente.
Ademas de los datos numéricos resultantes de las mediciones, la informacion

obtenida mediante la vigilancia deberia incluir, por ejemplo: (OIT, 1993)

a) La identificacion de los productos quimicos peligrosos, la ubicacion, indole,
dimensiones y otras caracteristicas distintivas del lugar de trabajo en que se
hayan realizado las mediciones estaticas;

(b) La ubicacion exacta de los lugares donde se hayan efectuado las mediciones
de vigilancia individuales, los nombres de los trabajadores implicados y la

denominacion de los cargos que ejercen,;
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c) La fuente o las fuentes de emision de productos quimicos en suspension en el
aire, su ubicacién y el tipo de trabajo y operaciones que tenian lugar al tomarse
las muestras;

d) Informaciones pertinentes sobre el desarrollo del proceso, las medidas de
control técnico, la ventilacion y las condiciones climéticas en relacion con las
emisiones;

e) Los instrumentos utilizados para el muestreo, sus accesorios y el método de
analisis aplicado;

f) La fecha y la hora exactas del muestreo;

g) El tiempo de exposicion de los trabajadores, sefialando si utilizaban o no
equipos de proteccion respiratoria y otras observaciones relativas a la evaluacion
de la exposicion;

h) Los nombres de las personas responsables de los muestreos y de las
decisiones inferidas a partir de los andlisis.

Los registros deberian conservarse durante el periodo que determine la autoridad
competente. Cuando no haya disposiciones al respecto, se recomienda que el
empleador conserve los registros, o, en su defecto, un resumen apropiado de los

mismos, durante:

a) Treinta afios, como minimo segun la OIT, cuando los registros contengan datos
sobre las exposiciones de trabajadores debidamente identificados; para el
Ecuador de acuerdo a la normativa legal vigente (IESS, 2011), en el sistema de
auditorias de riesgos del trabajo indica veinte afios como minimo.

b) Cinco afios, como minimo, en todos los demas casos. (OIT, 1993)

En el Ecuador de acuerdo a la normativa legal vigente indica que se debe

conservar estos registros por un periodo de veinte afios.
2.2.- METODOS DE MEDICION DE MATERIAL PARTICULADO
Para determinar los métodos de medicion se partira de la interrogante:

¢, Qué es el muestreo?: Muestreo, es la seleccion de una o varias porciones de

(alicuotas) de un material objeto del andlisis para que sean sometidas
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discriminadamente o conjuntamente (con reduccion del tamafio) al proceso de

medida quimica (PMQ), depende directamente del plan de muestreo (OIT, 1993)

En los métodos de medicién, los equipos de muestreo deberian ser compatibles
con los métodos de analisis disponibles y deberian ser validos para un adecuado
margen de concentraciones por encima y por debajo de los limites de exposicion
establecidos, o de otros criterios de exposicion establecidos de conformidad con
normas nacionales o internacionales de conocimiento publico, cuando haya lugar.
(OIT, 1993)

El material particulado, segun y de acuerdo a la Séptima (72), Conferencia en
Combustion generadora de nano particulas explica que: ElI material particulado
(MP) es una compleja mezcla de particulas suspendidas en el aire las que varian
en tamafio y composicidon dependiendo de sus fuentes de emisiones. Las
particulas de fuentes mdviles tienden a caer en una distribucion bi-modal referidas
como “modo de nucleos” y “modo de acumulacion”. Las particulas de modo de
ndcleos son de un diametro inferior a 0,05 micrones (micrén = 1 millonésima de
metro) y estan generalmente compuestas de hidrocarburos, sulfuro y cenizas
metalicas. Las particulas de modo de acumulacion tienen un rango de tamafio
desde 0,05 a 0,5 micrones y contienen carbono. elemental y organico, nitrato,

sulfato, y diferentes cenizas metalicas.

Después de su emision, las particulas experimentan reacciones quimicas en el
aire, por esto su composicion y tamafio varian dependiendo de la proximidad a las

fuentes, el clima y otros factores. (Urzta, 2003)

Asi también determina que, el material particulado tendria la participacion en los
siguientes aspectos:

e origen de procesos inflamatorios.
e Daiio funcional en los pulmones.

e Aumento en el riesgo de infarto cardiaco.
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e Efectos sistémicos en todo el organismo a través de la sangre.
e Efectos cancerigenos.
e Aumento de muertes subitas.

El método de medicién directa de particulas en el ambiente laboral se puede
indicar que existe tres grupos instrumentales tales son: Instrumentos Opticos,

Instrumentos eléctricos y Monitores piezoeléctricos

Los instrumentos Opticos se basan en la propiedad Optica de la particula, se
fundamenta en el principio de extincion de luz al atravesar el aerosol por la fuente
de luz esto para concentraciones grandes y el principio de dispersién de luz para
bajas concentraciones, estos equipos son altamente sensibles que captan la

fraccion respirable desde 0 mg/m?® hasta 25000 mg/m?® (Falagan Rojo, 2008)

Segun César Arciniegas en su publicacién diagnostico y control de material
particulado, explica los Equipos para medicion del material particulado:

Los equipos utilizados para la medicion de material particulado, succionan una
cantidad medible de aire ambiente hacia una caja de muestreo a través de un
filtro, durante un periodo de tiempo conocido. El volumen total de aire muestreado

se determina a partir de la velocidad promedio de flujo y el tiempo de muestreo.

La concentracion total de Particulas en el aire ambiente se calcula como la masa
recolectada dividida por el volumen de aire muestreado, ajustado a las
condiciones de referencia. Existen dos muestreadores de este tipo que se
diferencian en su controlador de flujo, pueden ser de sistema MFC (controlador de
flujo de tipo masico) o VFC (controlador de flujo de tipo volumétrico) (MAVDT,
2010). Otros equipos son instalados directamente sobre las personas, llamados
también bombas de muestreo personal. La bomba personal permite realizar
mediciones directas de particulas PM10, tomando muestras de aire para medir la
concentracion de particulas en suspension (liquido o solido), proporcionando una
continua y directa lectura, asi como el registro electronico de la informacion.
(Arciénagas, 2012)
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Segun Garcia (2002), en las mediciones de particulas hay muchas causas de
error, estas incluyen interferencias, niveles de blancos, reproducibilidad de los
métodos de muestreo y muestreo estadistico. Cada medida tiene un grado de
incertidumbre debido a los limites de medicidn de los equipos y las personas que

usan estos equipos. Las principales fuentes de error son:

e Contaminacion artificial de las muestras en su manipulacion.

e Pérdida de material colectado durante el muestreo, recoleccién o
almacenamiento de los filtros.

¢ |nadecuado manejo de los filtros durante su transporte o almacenamiento.
e Modificacién de las muestras durante su andlisis.

e Errores en el manejo de los datos. (F., 2002)

Para la medicibn de PST (Particulas Suspendidas Totales), segun la Red de
Vigilancia de Calidad del Aire: se instala un equipo localizado apropiadamente en
el sitio de muestreo. Este equipo arrastra una cantidad de aire ambiente a una
caja de muestreo a través de un filtro, durante un periodo de muestreo. La
velocidad de flujo de muestreo y la geometria de la caja, favorecen la recoleccion
de particulas hasta de 25-50um (diametro aerodinamico), segun sea la velocidad
y direccion del viento. Los filtros usados deben tener una eficiencia minima de

recoleccion del 99 por ciento para las particulas de 0.3um. (Redaire, 2005)

Segun Saldarriaga, Echeverri y Molina en su libro particulas suspendidas y

respirables afirman lo siguiente:

Para la medicion de las concentraciones de material particulado en suspension,
se pueden emplear equipos para la medicion de particulas respirables o
medidores de alto volumen PM10, PM2,5

2.2.1.- Material particulado en la industria textil

La generacion de residuos solidos es un problema transversal en el proceso textil,

tanto que representa no solo una cuestion de responsabilidad con el trabajador
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sino una oportunidad para reducir costos del proceso, en cuanto a los siguientes
aspectos: a) ahorro y uso eficiente del agua y la energia, b) reduccién del
consumo de insumos, ¢) minimizacion del impacto ambiental y d) estandarizacion

de los procesos

Los impactos potenciales del sector textil que afectan de manera directa los

componentes Hidrico, Suelo y Atmosférico se describen en la tabla 2.1:

Tabla 2.1 Impactos potenciales del sector textil

Hidrico Suelo Atmosférico

Generacion de vertimientos con alta
carga contaminante (DBO, DOO, | Generacion de Residuos Solidos.
SAAM, fenoles, entre otros)

Emisiones de material particulado,
generacion de ruido.

Generacion de wverlimientos gque Emisiones de gases, neblina, o
temperaturas elevadas. VBpOores.

Fuente: Guia DAMA — Actualmente Secretaria Distrital de Ambiente sector textil
(DAMA, Secretaria Distrital, 2002)

La industria textil es generadora de un importante impacto positivo, en cuanto a
generacion de empleo se refiere. Por tanto, se evalla el nivel de riesgo que la
actividad representa para la salud de los trabajadores asi como a material
particulado en especial a fibras. Es importante definir o determinar los niveles de

contaminacion en las actividades de operacion en la industria textil.

Se tiene la emision de material particulado, especialmente en las etapas de
cardado e hilado y en menor cantidad en tejido y produccion como se muestra en
la tabla 2.2. Este material corresponde basicamente a restos de las fibras textiles
procesadas que por lo general se acumulan en las zonas de trabajo.

(Departamento Técnico Administrativo del Medio Ambiente, 2004)
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Tabla.2.2 Descripcién del impacto en textileras

ACTIVIDAD

IMPACTO

DESCRIPCION DEL IMPACTO
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BUENA PRACTICA

Emisiones
de material
particulado

Hilanderia
y tejeduria

Cardado,
hilado,
tejido,
confeccion

Problemas respi-
ratorios en los
empleados.

El material particulado que se ge-
nera en estas operaciones pue-

de acumularse en las zonas de
trabajo, afectando el sistema res-
piratorio de los trabajadores.

Instalacion de filtros y sistemas de
retencion de particulas y motas en
las maquinas de tejeduria (3.1.3.2).
Mejorar la ventilacion de las zonas
de trabajo (3.2.7).

Suministrar implementos de protec-
cion respiratoria y senalizar adecua-

damente las diferentes areas de la
empresa (3.2.3y 3.2.4).

fuente: Guia DAMA — Actualmente Secretaria Distrital de Ambiente sector textil

Al personal de las zonas de hilanderia y tejeduria debe entregarse implementos
de proteccion respiratoria (tapabocas o mascaras para retencion de material
particulado), y de proteccion auditiva acordes con los niveles de ruido a que estan

expuestos y las frecuencias medidas ( Ministerio de Relaciones Laborales).

2.3.- TIPOS DE ELEMENTOS PARA TOMA DE MUESTRA

De acuerdo a la norma para toma de muestras de aerosoles y muestreadores de
la fraccién inhalable de materia particulada norma NIPO 211-06-050-8 (ver anexo
1) (INSHT; Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo, 2006) la cual
hace referencia a la toma de muestras en aerosoles. Entre los elementos para la
toma de muestra se tiene:

e Las bombas de captacidén gravimétricas

e Instrumentos colorimétricos

e Elementos de lectura directa
Bombas de muestreo gravimétrico: Este método consiste en tomar la muestra por
medio de filtros. ElI contaminante presente en aire en forma de aerosol es retenido
por un filtro, normalmente de 37 mm de diametro y de un tamafio de poro entre
0,45 y 5 mm, y que puede estar compuesto de distintos materiales: ésteres de
celulosa, fibra de vidrio, PVDF o PTFE, principalmente. El filtro se coloca sobre un
soporte fisico a base de celulosa y todo ello en un portafiltros de poliestireno, que
se puede utilizar de distintas formas que se especifican en el correspondiente
método analitico, en el laboratorio suelen ser algo costoso (Guardino & Ramos,
2001)
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Los instrumentos colorimétricos son sencillos, faciles de utilizar y cubren una
amplia gama de contaminantes. Son dispositivos que se basan en el cambio de
color que sufre un reactivo especifico al reaccionar con un contaminante
determinado. Existen tres tipos de dispositivos colorimétricos de lectura directa:
papeles reactivos, liquidos reactivos, y tubos indicadores con reactivo solido,
aunque también se presentan combinaciones de todos ellos. (Falagan Rojo, 2008)

Los métodos de lectura directa son aquellos en los que la toma de muestras y la
determinacion de la concentracion es simultdnea; son, por tanto, rapidos y la
determinacién es instantanea, por lo que permiten obtener datos precisos y
puntuales con un coste relativamente bajo, se clasifican segun (Falagan Rojo,
2008):

. Campo de aplicacion: especificos o polivalentes.

. Tipo de respuesta: orientativos o detectores , o de precision o analizadores
. Forma de utilizacion: fijos o portéatiles

. Continuidad de la medicion: continuos o discontinuos

. Situacion del sensor: proximos o remotos

. Fuente de alimentacion de energia: autbnomos o no autbnomos

Se debe considerar que para la toma de muestra de aerosoles (para el caso
particular de la investigacion) existen diversos tipos y de acuerdo al tipo esta

asociado con equipos diversos, asi a saber:

Medicion directa:
Medidores 6pticos
Medidores eléctricos
Medicion de toma de muestra y llevada a laboratorio para analisis.

Medidores gravimétricos

Segun la nota técnica NTP 731 indica “Los efectos para la salud relacionados con
la exposicion a un aerosol, son funcibn de una serie de factores: sus

caracteristicas fisicas (liquido-nieblas o solido-humo polvo o fibras); sus
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caracteristicas quimicas (solubilidad en agua y reactividad); su concentracion
ambiental; y, finalmente, aunque no el menos importante, el tamafio de las
particulas”. (Marti Veciana, 2000). En cuanto a los aerosoles lo principal es
identificar si son particulas de polvo o fibras, ya que estas Ultimas determinan su
grado de peligrosidad segun sea el tamafio y la exposicion de acuerdo al nUmero
de fibras que puedan penetrar al aparato respiratorio. (Marti Veciana, 2000)

La exposicion al polvo textil genera inflamaciéon de las vias respiratorias. Suele
presentar sintomas respiratorios y funcién pulmonar, entre los principales agentes
para las complicaciones respiratorias son la exposicion a polvo de algodon y polvo
de lana, las complicaciones que suelen presentarse son: rinitis, sinusitis, faringitis,
laringitis; y via aérea inferior: bronquitis cronica simple, asma, enfermedad

pulmonar obstructiva cronica (EPOC), bisinosis (Arciniegas, 2005) .

De acuerdo a varias investigaciones realizadas y que hacen referencia al sector
manufacturero textil, en forma general existen algunos estudios pero no
especificamente en material particulado, se realiza una descripcién comercial del
sector, y los estudios encontrados de Seguridad y Salud Laboral, principalmente
se refiere a: Estudios de las condiciones ergonémicas del trabajo en el sector
textil (2004), Evaluacién de riesgos de lesién por movimientos repetitivos (1996),
por esta razén en el desarrollo de la investigacion, se tratard sobre estos estudios,

en donde no solo se enfoque al sector textil sino a otros sectores.

Entre los estudios que se han realizado en otros sitios se puede mencionar asi:
AGOTAMIENTO EMOCIONAL EN EL TRABAJO EN PROFESIONISTAS Y
OPERADORAS DE MAQUINA EN LA INDUSTRIA, (Preciado & Aldrete
Rodriguez, 2014) se evaluaron 131 trabajadoras del sector publico, 220 talleres
de costura y 122 operarias del sector electrénico se empled una escala de bajo
medio alto y muy alto el agotamiento, los resultados obtenidos: el 1% de las
profesionistas refirieron tener alto nivel de agotamiento emocional laboral y el
70%, nivel medio; las operarias, reportan el 2% en nivel alto y 12% en nivel muy
alto; en las mujeres trabajadoras de talleres de costura, el 5% esta a nivel alto y el
16% a nivel muy alto.
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La conclusién que se lleg6 con este estudio fue: el agotamiento emocional laboral
se manifiesta en trabajadoras con menos preparacion académica y repercute en
dificultades en la relacion con los compafieros, en tension fisica, insatisfaccion

laboral y afrontamiento de evitacion.

Con el fin de conocer su morbilidad respiratoria se estudiaron los 36 trabajadores
de la Empresa de Talcos de Yarumal (Antioquia-Colombia); primero se hicieron
mediciones del grado de contaminacion del ambiente laboral, posteriormente a
cada trabajador se le realizaron exdmenes clinicos y ocupacional; examen fisco;
estudios radioldégicos de térax; espirometria; pruebas de tuberculina e
histoplasmina; baciloscopias y cultivos para micobacterias, y conocer si tiene
habitos de fumar (Isaza, Rodrigo, Franco, Carlos, & Tapias, 1988).

De este estudi6 se concluyé que: se encontr6 una alta frecuencia de
sintomatologia respiratoria previa; la mitad de los trabajadores presentaban
anomalias al examen fisco; dos terceras partes tenian anormalidades radiolégicas

y una tercera parte anormalidades espirométricas.

Estudio de las condiciones ergonémicas del trabajo en el sector textil en Valencia
Espafia en la cual se procedi6

a. Recopilacion de informacién y estudio de campo
b. Evaluacion de riesgos ergonémicos
C. Recomendaciones de mejora de los puestos 14 puestos tipo analizados.

Hilatura, tizaje, acabados, confeccion.
Con esto se analizo
a. Posturas de trabajo de caracter estatico
b. Repetitividad de movimientos de brazos, manos y mufiecas y posturas
inadecuadas de cuellos y hombros
C. Demanda de atencion visual
En la cual se recomendd: cambios en las posturas de trabajo, los ritmos, los
pesos manejados, las fuerzas ejercidas, colocar bancadas y alturas de trabajo
recomendaciones para accionamiento para pies etc. (INSTITUTO DE
BIOMECANICA DE VALENCIA, 2004)
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2.4.- VALIDACION DE INSTRUMENTOS PARA TOMA DE DATOS

Cuando se realizan o se aplican herramientas para toma de datos es necesario
validar el instrumento para ello se recurre a la técnica de una prueba piloto o

también a aplicar el método Delphi.

Método Delphi.- Es un técnica utilizada para obtener un consenso dentro de un
grupo o panel de expertos que permanecen en anonimato, permite contrastar y
combinar opiniones para describir un objeto o situacién en estudio (Heizer &
Render , 2004) (Krajewski & Ritzman, 2000)

El método Delphi, se basa en un proceso sistematico ampliamente utilizado y
aceptado para recolectar y seleccionar informacion, a partir de juicios de un panel
de expertos, por medio de una serie de cuestionarios intercalados, los datos
recolectados son analizados con herramientas estadisticas que permiten lograr
una convergencia de opiniones en la construccién de un acuerdo general para
describir y definir un objeto, fendmeno o situacion problema (Ziglio, 2002) (Okoli &
Pawlowski, 2004).

La aplicacion del método Delphi debe cumplir con los siguientes principios basicos
(Aponte Figueroa, Cardozo Montilla, & Melo , 2012):

1. Iteracion y retroalimentacion.
2. Anonimato para las respuestas individuales.

3. Construccién de un consenso demostrado en forma estadistica.

El método Delphi requiere de la aplicacion de una serie de pasos en forma

sistematica, en tres fases fundamentales:

Fase |: Preparatoria o preliminar
Se caracteriza por la exploracion del tema en discusion y esta conformada por los
siguientes pasos: la seleccion de expertos, elaboracidon de cuestionarios y

eleccion de la via de consulta (Garcia Valdés & Suarez Marin , 2013).



24

El proceso de seleccion de expertos consiste en la identificacion de los
conocimientos que seran necesarias para el proceso de investigacion y la
eleccion del grupo de personas que cumplan con los
requisitos de conocimiento, preparacion y experiencia (McBride & Burgman,
2012). Para calificar al candidato a experto segun las herramientas desarrolladas
por Garcia (2008) y Onfate (2001), se determina la competencia del experto
mediante la auto calificacion por medio de encuestas y su procesamiento para la
obtencion del coeficiente de competencia que garantiza una seleccion
fundamentada (Garcia & Fernandez, 2008) (Ofiate Martinez , Ramos Morales, &
Diaz Armesto, 1990). EI método requiere de un minimo de siete, no es
recomendable trabajar con mas de 30, ya que este método no demanda de una

participacion numerosa sino mas bien calificada (Astigarraga, 2004).

El cuestionario puede estar conformado por preguntas abiertas o cerradas, de
preferencia estas deben ser cerradas con respuestas categorizadas, como por
ejemplo: si/no, mucho, medio, poco, muy de acuerdo/ de acuerdo/indiferente/en
desacuerdo, para facilitar el analisis comparativo y ubicar a la mayoria de los
consultados en una categoria (Astigarraga, 2004).

Las vias de consultas pueden ser: correo postal, fax, por teléfono o por correo
electronico (Castillo Viera, Abad Robles, Giménez Fuentes-Guerra, & Robles
Rodriguez, 2012).

Fase Il Exploratoria o de consulta

Esta fase consta de tres o cuatro rondas de consulta donde se pregunta a los
expertos sobre los factores relevantes, incluye un procesamiento estadistico al
final de cada consulta con su respectiva retroalimentacion (Blasco Mira, Lopez
Padrén , & Mengual Andrés , 2010) (Calabuig Moreno & Crespo Hervas, 2009).
Fase Ill: Final o de consenso

Para la obtencion del consenso se aplica medidas de tendencia central y
dispersion, como: media, mediana, moda, maximo, minimo y desviacion estandar,
gue buscan la eliminacion de posiciones extremas, que deben explicitarse con
anterioridad al inicio del Delphi, con la finalidad de precisar el valor numérico a
partir del cual se va a considerar el consenso. La clase y el tipo de criterios a
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utilizar para definir y determinar el acuerdo en un estudio Delphi estd sujeto a
interpretacion, se puede decidir si el 80 por ciento de los votos se encuentran
dentro de dos categorias en un escala de siete puntos o si en una escala de

cuatro puntos la mediana es de 3.25 o superior (Hsu & Sandford, 2007).

Una aspecto importante es el relacionado con la Responsabilidad Social
Empresarial (RSE) ya que este es un compromiso voluntario en donde el
empresario asume mediante la empresa el contribuir al desarrollo social
sustentable desde el punto de vista sistémico pues instrumento integrador que
considera diversos elementos y relaciones de la estructura de una organizacion,
para la identificacion de necesidades, determinacion de estrategias, la seleccion,
aplicacion y evaluacion de los resultados obtenidos, lo que genera el modelo de
gestién que permite a la empresa incorporar dentro de su planificacion estratégica
herramientas para responder a las necesidades del entorno y sus stakeholders o
grupos de interés los que deben ser involucrados en los procesos de toma de
decisiones institucionales, estas acciones hacen que la organizacién alcance la

excelencia. (Viteri & Jacome, 2013)



26

CAPITULO Il

3.1 CARACTERIZACION DE MATERIAL PARTICULADO EN LAS
CONDICIONES DE TRABAJO

El presente estudio se basa en una investigacion de tipo transversal, tanto para la
toma de muestras como para la ejecucion de las encuestas al personal que labora
en el centro de trabajo, se va a realizar en una planta de produccién de sabanas y
edredones

Debido al numero de trabajadores en la planta que son treinta se realiza las
encuestas a toda la poblacién, por tanto no es necesario sacar un tamafo de

muestra.
3.2 CONDICIONES DE TRABAJO.

Para determinar el material particulado es necesario recurrir al andlisis de las

condiciones de trabajo.

En la organizacion del trabajo en la empresa se labora en una sola jornada de 8
horas, el inicio de la jornada es de 7:00 hasta las 16:00 con 60 minutos para el
almuerzo el area de produccion se la realiza en un galpén de 18,50 m de frente
por 46,30 m de fondo al costado derecho y 40 m de fondo en el costado izquierdo,
en donde se distribuye las diferentes maquinas tales como: maquinas de costura
recta, maquinas overlock, maquinas dobladoras, cortadoras, acolchadoras, y
bordado. En el area se encuentran divididos en tres grupos de operacion de seis
personas para la produccion de sabanas en cada uno de estos se elabora desde
el pegado hasta el doblado y empacado de las sdbanas, en la zona de corte
participa una persona que es la encargadas de cortar las telas para luego ser
distribuidas a cada grupo en mencién, en la zona de acolchado se encuentra una
persona operando la maquina acolchadora para luego entregar a la zona de
fabricacion de edredones en la cual participan seis personas en maquinas de
costura recta y overlock de alli en planta se encuentra la zona de doblado de

edredones que participan dos personas Yy finalmente una persona operando la
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maquina bordadora para casos que se requiera. Hay una persona que reparte la

materia prima para produccion que salié de corte.

Entre las caracteristicas de ambiente laboral se considera la temperatura
ambiente y la humedad relativa, el nivel de ruido, asi como los niveles de
iluminacion en general, en cuanto a los factores quimicos se realizara la medicion

de material particulado.

3.3 CARACTERIZACION DE MATERIAL PARTICULADO

Para la caracterizacion de material particulado en la planta se definio los sitios a
medir en las maquinas de coser, maquinas overlock, y maquinas pegadoras, esta
caracterizacion se empleara el equipo EVM 3 el cual se encuentra calibrado de
acuerdo a las exigencias legales (ver anexo 2), para determinar el nivel de
concentracion de material particulado en el area de trabajo de produccion, estos
valores obtenidos se los comparara con el valor limite permitido o valor de umbral
limite (TLV por sus siglas en inglés), que para el caso de este estudio se
considerara un valor de 0,1 mg/m3 o 100 pg/m3 (ACGIH, 2012) que corresponde
al valor limite del polvo de algodén, y como las prendas del presente trabajo

corresponden a un 50% algodén valor proporcionado por el fabricante.

Para obtener los resultados se utilizar4 el método descrito en la nota técnica de
prevencion NTP 808 (Marti, 2008), y la estrategia de medicion segun la norma
europea UNE-EN 689 la cual indica lo siguiente:

Definir el tipo de contaminante que existe

Seleccionar la muestra para la medicion de exposicion.

Toma de muestra con el equipo el cual indica colocar a la altura de la nariz y junto
al elemento emisor de particulas.

Si es de corta duracién de acuerdo a la nota técnica NTP 808 que se indica en la
tabla 3.1
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Tabla 3.1 Requisitos de medida de material particulado

Evaluacion inicial de la con- * selectividad adecuada al agente quimico;
::‘entracmn ponderada en el * tiempo de muestreo menor o igual al periodo de referencia del VL;
iempo

* un intervalo de medida que incluya el valor limite;
* una incertidumbre expandida que se ajuste a la finalidad de la medicién.

Evaluacion inicial de la con- * selectividad adecuada al agente quimico;
centracién con el tiempo o * un tiempo de muestreo corto (= 5 min 6 =15 min, segun sean variaciones de la concentracién en
en el espacio el tiempo o en el espacio);

* un intervalo de medida que se ajuste al objeto de la medicion;
* una incertidumbre expandida que se ajuste a la finalidad de la medicion.

Mediciones de compara- * no ambigiiedad, en el intervalo de medida especifico y en los resultados de la concentracién del

cién con los valores limite y agente quimico que se esta midiendo;

mediciones periddicas * selectivas, con informacién adecuada sobre la naturaleza y magnitud de cualquier interferencia;

* tiempo de ponderacién igual al tiempo de muestreo, que debe ser menor o igual al periodo de
referencia del VL;

* intervalo de medida que cubra de 0,1 a 2 veces el VL para medidas a largo plazoyde 0,5 a 2
veces el VL para las de corta duracion;

* |os requisitos de la incertidumbre expandida que figuran en Tabla 2;

* ol transporte y el almacenamiento de las muestras, cuando sea apropiado, debe llevarse a cabo
de modo que se mantenga la integridad fisica y quimica;

* |os efectos de las condiciones ambientales sobre el funcionamiento del método deben ser ensa-
yadas en condiciones de laboratorio, mientras que los demas (ambigliedad, selectividad, incer-
tidumbre, etc.) en las condiciones que sea probable encontrar en el lugar de trabajo.

* |los procedimientos de medida deben estar redactados segtin la Norma ISO 78-2, conteniendo

toda la informacion necesaria para llevar a cabo el procedimiento de medida (ver NTP
547:2000);

(INSHT Instituto Nacional de Seguridad e Higiene delTtrabajo, 2008)

En la organizacion el area de confeccion es una seccion en la cual se trabaja
durante ocho horas al dia, en una sola jornada, en donde los riesgos quimicos
estan presentes, en estos se detecta la presencia de fibras, lo que pueden dar
lugar a accidentes y a enfermedades ocupacionales, se opera con las puertas
cerradas y por tanto no existe un flujo de aire importante.

En el proceso de produccion de la empresa se lo realiza en un galpén de 46,30 m
de largo por el lado y 18,50 m de ancho y una altura de 6 m de alto, es de
construccion de estructura metalica con paredes de ladrillo y techo de panel
metalico, normalmente laboran con la puerta del galpon cerrada, en el interior de
la planta se tiene distribuido en un costado tres grupos de confeccidén de sabanas
y fundas de almohadas, y en el otro costado el grupo de acolchado y produccion
de edredones. En los grupos de confeccion de blanqueria laboran 6 personas por
grupo Yy realizan las labores de costura, doblado, empacado y limpieza, para lo
cual cuentan con maquinas de costura recta, maquinas overlock, maquinas
dobladoras, mesa de empacado, en el fondo del galpén se cuenta con el area de
corte de tela, por el lado de acolchado se tiene la maquina acolchadora, las
maquinas de costura recta y maquinas overlock para la confeccion de productos

acolchados como es el edreddn y sus respectivas fundas de almohadones
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acolchados, se dispone de mesas para el doblado y empacado, por ultimo se
tiene el &rea de bordado para lo cual se dispone de méaquinas bordadoras
computarizadas, en el proceso se identifica el tipo de maquina, para identificar
cudles son las actividades de los operarios y los tiempos de exposicion a los
diferentes tipos de riesgos que se encuentran expuestos, de manera especial al
material particulado que se genera producto de la labor de confeccién. Segun la
distribucion de la planta el tipo de maquinaria que se tiene es: enrolladora,
acolchadora automatica, mesas de corte, maquinas recta, overlock, bordadora,
tijeras, pulidor, montacargas, de acuerdo a lo anteriormente descrito se tiene en

planta las siguientes areas:

1) Materia prima

2) Corte

3) Produccion de sabanas
4) Acolchado

5) Empaque

6) Bordado

En la figura 3.1 se indica la distribucién de planta de confeccion.

T 1 I
Bordado | Empaque | Confeccién i Acolchado !
(6) i (5) i edredones ' Automatico |} ______
i . 1 : 3
l | Areade produccion de y o Corte E
! | edredones (4) o (@)
i ! G |
"""""""""" CoTTTTTTTTITAE T |
1 1
1 1
Gupol | Grpoz | Gupos | Materis
1
Oficina rupo | rupo | rupo : Prﬁ:@) :
jefatura de ) ' b : :
planta Area de produccion de sabanas (3) ! !
i ' : |
A L 1 1

Figura 3.1 Distribucién de areas en planta

En cada grupo se distribuye con dos maquinas de costura recta, una maquina

overlock una maquina dobladora y una mesa de cote de hilos y empaque. De
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acuerdo a esta distribucidon se define los sitios para la toma de muestras a saber
se toman 5 muestras en cada grupo de acuerdo a al momento de operar la
maquina, de esta manera se toma la muestra en cada maquina y en la mesa de

corte de hilos y doblado como se detalla en la figura 3.2:

i T
i 1
i 1
i 1
18 i 17 16 T !
| o !
i ! ! 1
__________ e L -1 21 !
! 1
19 20 !
Oficina 3 517 9 i 12 15 !
H 1
jefatura de 1 6 11 !
planta I
1
2 4 18 10 1 13 14 !

Figura 3.2 Distribucién de la toma de muestra

3.3.1 Criterios de valoracion

El procedimiento llevado a cabo para las mediciones de material particulado
(polvo) son las establecidas por la NIPO 211-06-050-8 ver anexo 1. Se realiza
muestreadores de la fraccion inhalable de materia particulada, indice requerido
por el reglamento 2393. Posteriormente los datos obtenidos seran comparados
con los valores limites TLV's. Parte de la toma de muestra se realiza por
intervalos que dura la costura este puede variar de acuerdo a la prenda que se

confecciona
3.3.2 Instrumento de medicion
Considerando las caracteristicas y existencia en el mercado y la lectura inmediata

se escoge el equipo EVM de 3M. El equipo utilizado es para realizar lectura

directa, como se muestra en la figura 3.3, para ambientes laborales. Las
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caracteristicas del equipo utilizado para la medicion de material particulado se

muestran en la tabla 3.1.

Figura 3.3 Instrumento de monitoreo de ambiente laboral

Las especificaciones del equipo se muestran en la tabla 3.2 y el certificado de

calibracion se presenta en el anexo 2:

Tabla 3.2 Especificaciones del instrumento de medicion

Tipo: EVM .
. Condiciones: 0 - +50°C / -20 - +60°C
0 .
N° de Sl ENK050002 10 — 90% HR / 0 — 95% HR
Firmware: R.10

Ultima recalibracion: 29/03/2013 Rl = L e

Caracteristicas: Particulas,Humedad relativa
Temperatura

Sensor de particulas:

Tamario de particula: 0,1um a 10 um (puede
detectar particulas sobre las 100 um)

Selector mecanico de particulas

Selector de PM 2,5-PM 4-PM 10 o PM (1,67 L/min)

Unidades. mg/m3- pg/m3 Sensor: CO

Muestreo gravimétrico: flow: +5% Sensor: CO2
back-pressure cassette gravimétrico Sensor: PID Voc
> 5kPa

> 20 inch of water 1,67 Ipm
Sensor de humedad relativa
Sensor capacitivo Rango: 0-100% Error 0.1
Sensor de temperatura Rango: 0 — 60 °C Error: 0,1

Elaborado por: Rosales C, 2015
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3.3.3 Instrumento de recoleccion de datos

Para la recoleccion de datos y conocer la percepciéon de los empleados se recurrio
a realizar una encuesta a toda la poblacién es decir a los treinta operadores de la
planta de produccion. La encuesta se muestra en el anexo 3. Para validar las
encuestas se realizé por el método Delphi el cual consta por tomar la opinion de
los expertos de acuerdo a su grado de experiencia, analizan la encuesta emiten
su opinién de acuerdo a los criterios de valoracion los cuales se consideraron de

la siguiente forma:

Tabla.3.3 Criterios de valoracién de la encuesta

Nada Poco Adecua | Muy Bastante
adecuado(1) | Adecuado(2) | do (3) adecuado(4) | adecuado(b)

Conocimiento  de
los riesgos
asociados y sus
posibles
consecuencias

(sintomas).

Organizacion  del
trabajo y su tiempo
de estabilidad.

Compromiso de la
organizacién hacia

el trabajador.

Elaborado por: Rosales C, 2015

Los criterios para la priorizacion son del 1 al 5 siendo:
Nada adecuado (1)

Poco adecuado (2)

Adecuado (3)

Muy adecuado (4)

Bastante adecuado (5)

.De acuerdo a los criterios emitidos por el grupo de expertos en la materia se

aplico a los operadores el cuestionario.
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Con los datos obtenidos de las encuestas se empleard las herramientas
estadisticas de la hoja de célculo para procesar la informacion y obtener algunos

resultados de la percepcion de los operadores.
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CAPITULO IV

4.-ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 MEDICIONES Y RESULTADOS OBTENIDOS

Previo a la obtencion de resultados se debe indicar que la organizacién trabaja en
una sola jornada de 7:00 de la mafiana hasta las 15:30 de las cuales son 8 horas
laborables y 30 minutos de almuerzo. Para realizar las mediciones de material
particulado en la planta de confeccion es necesario indicar que se encuentra
dividido en tres grupos en la zona de confeccién de sdbanas, en cada grupo se
tiene una maquina overlock, una maquina de costura recta, una maquina para
dobleces y una mesa para el empacado, luego de los grupos de confeccion esta
la zona de telas para corte, y al otro lado se tiene la zona de fabricacion de

edredones y bordados.

4.1.1 Toma de muestra
La muestra se tom6 de acuerdo al diagrama presentado en el capitulo anterior
asi en los siguientes sitios de acuerdo a la tabla: 4.1

Tabla .4.1 Listado de toma de muestra en los sitios de planta
Muestra N.- | Grupo Sitio/maquina

1 Mesa de corte de hilos/empacado

Maquina overlock 1

Maquina de costura recta

Maquina dobladora

Maquina overlock 2

Mesa de corte de hilos/empacado

Maquina overlock 1

Maquina de costura recta

O O N O 01 | Wl N B

Maquina dobladora

[ERN
o

Maquina overlock 2

Wl N N N N N P PP

=
=

Mesa de corte de hilos/empacado




12 3 Maquina de costura recta

13 3 Maquina overlock 1

14 3 Maquina overlock 2

15 3 Maquina dobladora

16 Acolchado | Acolchadora automéatica

17 Acolchado | Confeccion edredones acolchados
18 Bordado Bordadoras automaticas

19 Pasillo Frontal

20 Pasillo Posterior

21 Corte Mesa de corte de telas

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Para efectuar las mediciones se utilizd el equipo mencionado anteriormente, en

las siguientes tablas y figuras se muestran los resultados obtenidos de material

particulado, temperatura, humedad relativa, asi como las graficas de material

particulado en pg/m?®. Para realizar la medida se parte desde el grupo y en cada

grupo se mide en la maquina y en la mesa de doblado. De acuerdo a la tabla

anterior y se obtuvieron los siguientes resultados:

4.1.1.1 Resultados Grupo 1

Punto 1.- Mesa de corte de hilos/empacado En la figura 4.1 se muestra el sitio de

medicion, y en la tabla 4.2 y figura 4.3 se muestran los resultados numéricos y

graficos de la medicion.

Figura 4.1 Mesa de corte de hilos/lempacado grupo 1
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Tabla .4.2 Material particulado MP, s en mesa de corte de hilos/empaque grupo 1

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 09:36:59 Hora paro: 10:07:
Duracion : 00:30:01
Calibracion 1 26-06-2014 06:23:00

PM maxima. ug/m® 31
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 17
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 7
MP. 5 STEL de PM ug/m?® 19

TWA de PM ug/m® 1

Elaborado por: Rosales C, 2015

sradl b

26,030 I.||
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0,650 ¥ H T
i ﬂ :
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12,580 i 1‘I' |
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7,200

09:37:04 09:44:32 09:52:01 09:59:30 10:06:5%

Figura 4.2 Gréfica de material particulado mesa de corte de hilos/empacado grupo 1

De los datos obtenidos se considera que existe una concentracién de 17 pg/m® de

material particulado en promedio, un maximo de 31 pg/m?®.

Punto 2.- En la figura 4.3 se observa el punto de medicién, en la tabla 4.3 y en la

figura 4.4 los resultados de la muestra en la maquina overlock 1.

s <
P

Figura 4.3 Maquina de overlock 1 grupo 1
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Tabla 4.3 Material particulado MP, s en maquina overlock 1 grupo 1

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 10:08:25 Hora paro: 10:28:39
Duracion :00:20:14
Calibracion 1 26-06-2014 06:23:00
PM méaxima. ug/m? 29
MATERIAL PM promedio. ug/m? 14
PARTICULADO PM minimo. ug/m? 7
MP35 STEL de PM ug/m? 14
TWA de PM ug/m? 0

Elaborado por: Rosales C, 2015

De los resultados se ve que el promedio de material particulado es de 14 pg/m?,

un maximo de 29 pg/m°, este de igual manera que el resultado anterior se

encuentra debajo de los limites de de 100 pug/m?, lo cual es favorable.

28,600

26,370

24,140

21,910

19,680
€

57450

=
35,220

12,990

[V ELEAD I I

e

10,760

{

E:-
=

8,530

6,300

10:08:30 10:13:31

10:23:33

10:28:35

Figura 4.4 Resultados de material particulado en maquina de overlock 1 grupo 1

Punto 3.- En la figura 4.5 se observa el sitio de medicion en la maquina de

costura recta grupo 1, en la tabla 4.4 y en la figura 4.6 los resultados en la

maguina recta.
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Figura 4.5 Maquina de costura recta grupo 1

Tabla 4.4 Material particulado MP, s en maquina costura recta grupo 1

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 10:29:56 Hora paro: 10:50:00
Duracién : 00:20:04
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00

PM maxima. ug/m® 27

PM promedio. ug/m® 16
MATERIAL i .

PM minimo. Mg/m 7
PARTICULADO .

STEL de PM Mg/m 16
MP> s

TWA de PM ug/m® 0

HR minima % 33.8

e e

Elaborado por: Rosales C, 2015

22,680

o

Siz,000

Sis,660
13,320
10,980

8,640
6,300

10:30:01 10:34:59
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Figura 4.6 Resultados de material particulado en maquina costura recta

Se observa el nivel de material particulado teniendo un a valor maximo de 27

Mg/m3 y un promedio en el area de 16 ug /m3.
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Punto 4.- En la figura 4.7 se observa la medicion en el area de maquina de

doblado del grupo 1, en la tabla 4.5 se presentan los resultados de la medicion.

o R ,
Figura 4.7 Material particulado en maquina de dobleces grupo 1

Tabla 4.5 Material particulado MP, s en maquina dobladora

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 10:51:31 Hora paro: 11:07:19
Duracion : 00:15:48
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m® 33
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 17
PARTICULADO PM minimo. ug/m® 8
MPy5 STEL de PM ug/m® 17
TWA de PM ug/m?® 0

Elaborado por: Rosales C, 2015

e e E—

27,570

L) 1
W
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7,200

10:51:36 10:55:31 10:59:26 11:03:21 11:07:16

Figura 4.8 Resultados de material particulado en maquina de doblado
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En la figura 4.8 se observa el valor maximo que adquirio fue 33 ug/m3 y un valor
promedio de 17 ug/m3 en igual situacion que en los caso anteriores no genera

mucha particula.

Punto 5.- Este punto fue tomado en la maquina overlock 2, en la figura 4.9 Se
observa el sitio de medicion, en la tabla 4.6 Y en la figura 4.10 Se observa los

resultados maximo y promedio de 29 pg/m?y 18 pg/m? respectivamente.

Figura 4.9 Material particulado en maquina overlock 2 grupo 1

Tabla 4.6 Material particulado MP, s Maguina overlock 2 grupo 1

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:12:42 Hora paro: 11:18:03
Duracion : 00:05:21
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m® 29
MATERIAL PM promedio. ug/m® 18
PARTICULADO PM minimo. ug/m® 11
MP,5 STEL de PM ug/m® 0
TWA de PM ug/m? 0

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.10 Resultado de muestreo en maquina overlock 2 grupo 1

4.1.1.2 Resultados grupo 2

Punto 6.- En la mesa de corte hilos grupo 2 figura 4.11 se presentan valores
relativamente bajos como se muestra los resultados en la tabla 4.7 y en la figura

4.12

Figura 4.11 Toma de muestra en mesa de corte de hilos y empacado grupo 2

Tabla 4.7 MATERIAL PARTICULADO MP 2.5 en mesa de corte grupo 2

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:19:30 Hora paro: 11:26:11
Duracion : 00:05:41
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
MATERIAL PM maxima. ug/m® 57

PARTICULADO PM promedio. ug/m?® 23
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MP, 5 PM minimo. ug/m?® 8
STEL de PM ug/m?>
TWA de PM ug/m?>

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.12 Resultado de muestreo en mesa de corte de hilos grupo 2

Punto 7.- En este sitio figura 4.13 maquina overlock grupo 2 ya se presenta un

valor méaximo de 219 pg/m?de igual forma el valor promedio en este sitio es de 79

ug/m? como se ve en la tabla 4.8 y figura 4.13, el cual ya se encuentra cercano al

valor limite de 100 pg/m?®.

Figura 4.13 Toma de muestra en maquina overlock 1 grupo 2

TABLA 4.8 MATERIAL PARTICULADO MP, 5 en maquina overlock 1 grupo 2

Tiempo

Fecha: 9-10-2014

Hora inicio: 11:26:50

Hora paro: 11:31:53

Duraciéon

: 00:05:02

Calibracion

1 26-06-2014 06:23:00
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PM maxima. ug/m® 219
MATERIAL PM promedio. ug/m?> 76
PARTICULADO PM minimo. ug/m?> 9
MP35 STEL de PM ug/m?®

TWA de PM ug/m?>

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.14 Resultado de muestreo en méquina overlock 1 grupo 2

Punto 8.- Maquina de costura recta grupo 2, en el punto de medicién del grupo 2
como se muestra en la figura 4.15 se observa que el valor méaximo es de 85 pg/m?®

y un promedio de 56 pg/m*® el valor maximo se encuentra cerca a limite

permisible, como se muestra en la tabla 4.9.y la variabilidad de los datos en la

figura 4.16.

Figura 4.15 Toma de muestra en maquina costura recta grupo 2
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Tabla .4.9 Material particulado MP, s en méquina de costura recta grupo 2

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:41:45 Hora paro: 11:46:48
Duracién : 00:05:03
Calibracién : 26-06-2014 06:23:00
PM méaxima. ug/m® 85
MATERIAL PM promedio. ug/m?> 56
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 25
MP35 STEL de PM ug/m?® 0
TWA de PM ug/m?® 0

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.16 Resultado de muestreo en maquina costura recta grupo 2

Punto 9.- Maquina dobladora grupo 2 en la figura 4.17 se observa el punto, en la

tabla 4.10 y figura 4.18 se muestran los datos y su variacion en ellos se puede ver

que el méximo valor alcanzé de 95 pg/m?®y un valor promedio de 63 pg/m? el cual

el maximo valor se acerca al valor de 100 V que el umbral en el caso del algodon.

Figura 4.17 Toma de muestra en maquina dobladora grupo 2
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Tabla .4.10 Material particulado MP, s MP en maquina dobladora grupo 2

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:47:51 Hora paro: 11:52:56
Duracién : 00:05:05
Calibracién : 26-06-2014 06:23:00
PM méaxima. ug/m® 95
MATERIAL PM promedio. ug/m?> 63
PARTICULADO PM minimo. ug/m® 32
MP35 STEL de PM ug/m?® 0
TWA de PM ug/m?® 0

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.18 Resultado de muestreo en maquina dobladora grupo 2

Punto 10.- Maquina overlock 2 grupo 2, en la figura 4.19 se observa el punto

tomado en la tabla 4.11 y figura 4.20 se muestra el valor maximo alcanzado y

promedio en este se obtuvo un méaximo valor de 244 pg/m*®y un promedio de 143

ug/m? estos valores son elevados a | valor permisible.

B -
4

IS

Figura 4.19 Toma de muestra en maquina overlock 2 grupo 2
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Tabla 4.11 Material particulado MP, s en maquina overlock 2 grupo 2

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 10:58:35 Hora paro: 11:08:38
Duracién : 00:10:03
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00

PM maxima. ug/m?® 244
MATERIAL PM promedio. ug/m? 143
PARTICULADO PM minimo. pg/m3 74
MP35 STEL de PM ug/m? 0

TWA de PM ug/m? 3

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.20 Resultado de muestreo en maquina overlock 2 grupo 2

4.1.1.3 Resultados grupo 3

Punto 11.- Mesa cortadora de hilos grupo 3, en la mesa de corte figura 3.21 se

presentan los resultados de 35 y 17 pg/m® como maximo y promedio

respectivamente los cuales son bajos respecto al valor limite. Como se muestra
en latabla 4.11 y figura 4.22.
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Figura 4.21 Toma de muestra en mesa de corte de hilos y empacado grupo 3
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Tabla 4.12 Material particulado MP, s en mesa de corte de hilos grupo 3

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 12:10:17 Hora paro: 12:15:21
Duracion : 00:05:04
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m?® 35
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 17
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 9
MP35 STEL de PM ug/m?® 0
TWA de PM ug/m?® 0
Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.22 Resultado de muestreo en mesa de corte de hilos grupo 3
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Punto 12.- Maquina de costura recta grupo 3 en la figura 4.23 se muestra el sitio
de costura recta, en la tabla 4.13 y figura 4.24 se presentan los resultados
maximo y promedio de la medicién los cuales fueron de 45 y 21 pg/m®

respectivamente .

Figura 4.23 Toma de muestra en maquina costura recta grupo 3

Tabla 4.13 Material particulado MP, s en méguina costura recta grupo 3

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 12:15:46 Hora paro: 12:21:05
Duracion : 00:08:19
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m?® 45
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 21
PARTICULADO PM minimo. ug/m® 4
MP,5 STEL de PM ug/m?®
TWA de PM ug/m® 0

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.24 Resultado de muestreo en maquina costura recta grupo 3




49

Punto 13.- En la figura 4.25 se muestra la maquina overlock 1 del grupo 3 asi

como en la tabla 4.14 y figura 4.26 se observa los valores obtenidos de la

medicién y se aprecia un valor maximo de particulas de 93 pg/m® y un promedio

de 22 pg/m?® estos valores se aproximan al permisible.

Figura 4.25 Toma de muestra en maquina overlock 1 grupo 3

Tabla 4.14 Material particulado MP, s en méquina overlock 1 grupo 3

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 11:09:32 Hora paro: 11:21:06
Duracion :00:11:34
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m?® 93
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 72
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 55
MP,5 STEL de PM ug/m?® 0
TWA de PM ug/m® 1

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.26 Resultado de muestreo en maquina overlock 1 grupo 3
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Punto 14.- Maquina overlock 2 grupo 3, en la figura 4.27 se mira el sitio, en la
tabla 4.15 y en la figura 4.28 se tiene los resultados de la medicién y se nota que
el maximo valor es de 126 pg/m*® y un promedio 60 pg/m® este méaximo valor

sobrepasa el limite permisible.

Figura 4.27 Toma de muestra en maquina overlock 2 grupo 3

Tabla 4.15 Material particulado MP, s en méquina overlock 2 grupo 3

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 11:23:22 Hora paro: 11:41:14
Duracion :00:17:52
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM méaxima. ug/m?> 126
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 60
PARTICULADO PM minimo. ug/m? 28
MP25 STEL de PM ug/m? 63
TWA de PM ug/m?® 2

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.28 Resultado de muestreo en maquina overlock 2 grupo 3

Punto 15.- En la figura 4.29 se aprecia la medicion en maquina dobladora grupo
3, en la tabla 4.16 y figura 4.30 se presentan los resultados obtenidos de dicha
medicién, y se nota claramente que no genera mucho material particulado tanto
que el maximo valor esta en 18 pg/m?y el promedio en 9 ug/m® se mira que estos

valores en realidad son bajos por la actividad que se realiza.

Figura 4.29 Toma de muestra en maquina dobladora grupo 3

Tabla 4.16 Material particulado MP, s en maquina dobladora grupo 3

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 12:40:05 Hora paro: 12:44:14
Duracion : 00:04:09

Calibracion : 26-06-2014 06:23:00

MATERIAL PM maxima. ug/m?> 18

PARTICULADO PM promedio. ug/m® 9

MP2 5 PM minimo. ug/m?> 2
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STEL de PM ug/m?® 0

TWA de PM ug/m?> 0

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.30 Resultado de muestreo en méquina dobladora grupo 3

4.1.1.4 Resultados produccidon edredones

Punto 16 En la seccion acolchado es el lugar donde se producen los edredones
asi en la figura 4. 31 se mira la acolchadora automatica.

En la tabla 4.17 y figura 4.32 se presentan los resultados de la medicion de
material particulado en dicha area, de esto se desprende que el maximo valor de
materia particulada es de 104 ug/m*® y un promedio de 81 estos valores estan

cercanos al permisible.

Figura 4.31 Toma de muestra en maquina acolchadora automatica

Tabla 4.17 Material particulado MP, s en acolchadora automética

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 09:36:21 Hora paro: 09:57:00

Duraciéon : 00:20:39

Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
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PM maxima. ug/m?> 104
MATERIAL PM promedio. ug/m?> 81
PARTICULADO PM minimo. ug/m® 63
MP, s STEL de PM ug/m?> 81

TWA de PM ug/m?> 3

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.32 Resultado de muestreo en maquina acolchadora automatica

Punto 17.- El siguiente punto que fue considerado es la confeccion de edredones

o acolchados en la figura 4.33 se mira el sitio.

Figura 4.33 Toma de muestra en maquina acolchadora automatica

En la tabla 4.18 se muestran los resultados de la medicion y su respectiva grafica
en la figura 4.34 de donde se nota el maximo valor es de 106 ug/m® , vy el
promedio de 82 ug/m*® en igual manera como en casos anteriores estan cercanos

al limite.
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Tabla 4.18 Material particulado MP, s en confeccion de edredones

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 09:57:53 Hora paro: 10:09:46
Duracién : 00:11:57
Calibracién : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m? 106
MATERIAL PM promedio. ug/m? 82
PARTICULADO PM minimo. ug/m? 64
MP35 STEL de PM ug/m? 0
TWA de PM ug/m? 2
Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.34 Resultado de muestreo en confeccién de edredones o acolchados

4.1.1.5 Resultados bordado

Punto 18.- En el area de bordadoras automaticas como se muestra en la figura

4.35 se tiene un valor maximo de 153 y un promedio de 93 los cuales son

elevados tanto el valor maximo que sobrepasa el valor limite mientras el promedio

bordea ya los 100 ug/m?® que se indicé el limite permisible. como se observa en la

tabla 4.19 y en la figura 4.36.
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Figura 4.35 Toma de muestra en maquina bordadora automatica

Tabla 4.19 Material particulado MP, s en bordadoras automaticas

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 10:11:03 Hora paro: 10:21:06
Duracion : 00:10:03
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m?® 153
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 92
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 75
MP. 5 STEL de PM ug/m?® 0
TWA de PM ug/m® 1

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.36 Resultado de muestreo en bordado

4.1.1.6 Resultado pasillos

Punto 19.- otros puntos para tener muestras de toda la planta son los andenes o

pasillos en este caso se tiene la parte frontal del pasillo como se muestra en la

figura 4.37.




Figura 4.37 Toma de muestra en pasillo frontal
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En la tabla 4.20 se muestra los resultados obtenidos de este sitio y se representa

en la figura 4.38 y se nota que se tiene un alto valor maximo como es de 148

ug/m? sobrepasando el nivel permitido y de promedio 92 pg/m® muy cercano al

limite.
Tabla 4.20 Material particulado MP, s -MP en pasillo frontal

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 10:22:14 Hora paro: 10:32:46
Duracion :00:10:32
Calibracion : 26-06-2014 06:23:00

PM maxima. ug/m® 148
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 92
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 69
MP35 STEL de PM ug/m?* 0

TWA de PM ug/m?® 2

10:22:19

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.38 Resultado de muestreo en pasillo frontal
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Punto 20.- De igual manera que el caso anterior se midi6 en el pasillo posterior

como se ve en la figura 4.39

Figura 4.39 Toma de muestra en pasillo posterior

En la tabla 4.21 y figura 4.40 se muestran los resultados obtenidos de la medicion

y se observa que se tiene 101 pg/m*® como valor maximo y 82 pg/m® como

promedio lo cual se encuentran cerca al valor limite.

Tabla 4.21 Material particulado MP, en pasillo posterior

Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 10:38:42 Hora paro: 10:48:55
Duracion : 00:10:13
Calibracién : 26-06-2014 06:23:00
PM maxima. ug/m® 101
MATERIAL PM promedio. ug/m?® 82
PARTICULADO PM minimo. ug/m?® 68
MPy5 STEL de PM ug/m?® 0
TWA de PM ug/m?® 1

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.40 Resultado de muestreo en pasillo posterior

4.1.1.7 Resultados mesa de corte de telas

Punto 21.- Como ultimo punto de muestra se tomé en el sitio de la mesa de corte
como se muestra en la figura 4.41, aqui los resultados son elevados en el punto
maximo pues es de 108 pug/m*y un promedio de 89 pg/m? el cual esta cercano al

valor permisible.

Figura 4.41 Resultado de muestreo en mesa de corte de telas

En la tabla 4.22 y figura 4.42 se presentan los valores obtenidos de la muestra
tomada de donde se desprende que el maximo valor de 108 pg/m® sobrepasa el

limite o umbral, asi como el promedio de 89 ug/m® se encuentra cercano al

permisible.

Tabla 4.22 Material particulado MP, s en mesa de corte
Tiempo Fecha: 16-10-2014 | Hora inicio: 10:52:17 Hora paro: 10:57:40
Duracion : 00:05:23

Calibracion : 26-06-2014 06:23:00
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3

PM maxima. Mg/m 108
MATERIAL PM promedio. ug/m?> 89
PARTICULADO PM minimo. ug/m® 71
MP, s STEL de PM ug/m?> 0

TWA de PM ug/m?> 1

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Figura 4.42 Resultado de muestreo en mesa de corte de telas

4.1.1.8 Resumen general de material particulado

En la tabla 4.23 se presenta un resumen general de
valores maximos como en promedio y el valor permisibl

de algodoén.

las mediciones tanto en

e para particulas o polvo

Tabla 4.23 Resumen de los datos obtenidos en la planta de confeccién

Tipo: Marca: Nombre: Namero de serie:
Instrumento EVM Quest ENK050002 ENK050002
- Calibracién | : 26-06-2014 06:23:00
TLV's
Grupo_de PUESTO Méaximo Promedio (polvo de
trabajo .
algodon)
Mesa de corte de
3
Grupo 1 hilos/lempacado 100 pg/m
Grupo 1 Maquina overlock 1 100 pg/me
Maquina de costura
3
Grupo 1 recta 100 pg/m




Maquina dobladora
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Grupo 1 100 pg/ms
Grupo 1 Maquina overlock 2 100 pg/me
Mesa de corte de
3
Grupo 2 hilos/lempacado 100 pg/m
Grupo 2 Maquina overlock 1 100 pg/m?
Grupo 2 Maquina de costura
3
recta 100 pg/m
Grupo 2 Maquina dobladora 100 pg/me
Grupo 2 Méaquina overlock 2 100 pg/m?
Grupo 3 Mesa de corte de
3
hilos/empacado 100 pg/m
Grupo 3 Maquina de costura
3
recta 100 pg/m
Grupo 3 Maquina overlock 1 100 pg/me
Grupo 3 Maquina overlock 2 100 pg/me
Grupo 3 Méaquina dobladora 100 pg/m?
Acolchadora
3
automatica 100 pg/m
Confeccién
edredones 100 pg/m3
acolchados
Bordadoras
3
autométicas 100 pg/m
Frontal 100 pg/ms
Posterior 100 pg/me
Mesa de corte de
100 pg/ms3

telas

IlNiveles altos [ |Niveles medios

[ INiveles bajos

Elaborado por: Rosales C, 2015
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De la tabla anterior se observa que en los puestos de costura de overlock y en el
area de fabricacion de edredones se genera la mayor cantidad de material
particulado, tanto en los niveles maximos y promedio, asi como en los pasillos y

en bordado se presentan de igual forma altos niveles.

4.2 ANALISIS DE LAS ENCUESTAS

4.2.1 Resultados de encuesta

Para conocer la percepcién de los empleados y debido al niamero total de
trabajadores que en este caso son treinta, se evalla a toda la poblacion de los
cuales se obtiene:

Resultados de la encuesta

Con la aplicacion de la encuesta se obtiene los siguientes resultados

Edad de los operadores se puede observar en la tabla 4.24

Tabla 4.24 Distribucién por edad

Grupo Edad

20-25 16,7%
26-30 30,0%
31-35 33,3%
36-40 10,0%
41-45 10,0%

Elaborado por: Rosales C, 2015

De estos datos se muestra que la mayor cantidad de personas se encuentra entre
26 y 35 afos en donde se determina que el promedio de edad es de 31.5 afios.

En cuanto a género se observa en la tabla 4.25 y en la figura 4.43, que la gran
mayoria y debido al tipo de actividad son mujeres las operadoras y apenas 5 son
hombres de toda la poblacion que representa el 83 % son de género femenino y

el 17 % masculino.

Tabla 4.25 Distribucién por género
%
Genero | Participacion
por genero
Masculino| 17% 5

Femenino| 83% 25
Elaborado por: Rosales C, 2015




% Participacion género

H Masculino

H Femenino

Figura 4.43 Distribucién por género

En relacién al estado civil la gran mayoria son casados y existen en minoria

solteros, divorciados y unidos libremente. Como se observa en la tabla 4.26 y

figura 4.44.

Tabla 4.26 Estado civil de los trabajadores

Estado | % Estado

Civil Civil

S 16,7% 5
C 73,3% 22
D 3,3% 1
UL 6,7% 2

Elaborado por: Rosales C, 2015

% Estado Civil

339% 6,7%

MS
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E UL

Figura 4.44 Distribucion del personal segun estado civil

Al conocer el tipo de empleo en relacién a su situacion se encontré6 que 5

personas eran eventuales correspondiente al 16,7 % y el 83.3 % es a tiempo o

contrato fijo como se muestra en la tabla 4.27 y figura 4.45.




63

Tabla 4.27 Situacién de acuerdo al tipo de empleo

Empleado % Temporalidad
Fijo 83,3% 25
Eventual 16,7% 5

Elaborado por: Rosales C, 2015

% Temporalidad

M Fijo

M Eventual

Figura 4.45 Distribucién de acuerdo al tipo de empleo

En la situacion de temporalidad en la organizacion y su estabilidad en la empresa

se obtuvo como resultado que existe un gran ndmero como permanentes

partiendo que desde el segundo afo de trabajo existe un estabilidad laboral, de

manera que 20 personas son estables en la organizacién, como se muestra en la

tabla 4.28 y figura 4 46.

Tabla 4.28 Tiempo en la empresa

Periodo Tiempo en la empresa

0-1aio 6,7% 2
1-2aio 26,7% 8
2 -3 afo 0,0% 0
3-4afo 10,0% 3
4 -5 afo 10,0% 3
5-6afo 20,0% 6
6 - 7 aino 6,7% 2
7 o mas 20,0% 6

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Tiempo en laempresa
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Figura 4.46 Distribucién por tiempo de servicio en la empresa

La distribucién de cargo, en la planta al usar maquinaria de confeccion la gran
mayoria se distribuye en la operacion y el resto en confeccionistas, cortadores y

limpieza como se presenta en la tabla 4.29 y la figura 4.47

Tabla 4.29 Distribucién de acuerdo al cargo en planta

Distribucion de
Cargo Cargo
Operador Maquinaria 63,3% 19
Operador Confeccién 26,7% 8
Cortadora 6,7%
Limpieza 3,3% 1

Elaborado por: Rosales C, 2015

Distribucién de Cargo

3,3% M Operador

0,
6,7% Maquinaria

M Operador
Confeccion

i Cortadora

M Limpieza

Figura 4.47 Distribucién de acuerdo al cargo en planta

El tiempo en servicio a la empresa la mayoria se encuentran laborando mas de
los tres afios en un 63% menos de un afio es el 10 %, la distribucion del tiempo
de labores se muestra en la tabla 4.30 y figura 4.48, entre 6 y 7 afios no se

encuentra laborando ninguna persona.
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Tabla 4.30 Periodo de tiempo al servicio de la empresa

Periodo Tiempo en el puesto
Oalafo 10,0% 3
1a2afio 26,7% 8
2 a3 afio 0,0% 0
3a4ano 20,0% 6
4 a5 afio 16,7% 5
5a6afno 13,3% 4
6a7aho 0,0% 0
7 o mas 13,3% 4

Elaborado por: Rosales C, 2015

Tiempo en el puesto
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Figura 4.48 Distribucion de acuerdo al tiempo de estabilidad en la empresa

De la informacién recogida se encontré que llevan laborando en el mismo puesto
el 56.7 % mientras que el 43.3 % ha experimentado algin cambio esto se lo

representa en la figura 4.49.

Tiempo en el mismo puesto

| Si

H No

Figura 4.49 Distribucién de acuerdo al tiempo de permanencia en el mismo puesto
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Se labora las 8 horas no existe turnos rotativos, a su vez consideran que las

maquinas son seguras.

Al preguntar sobre la peligrosidad de su trabajo se tiene las siguientes respuestas
Con que frecuencia considera que su trabajo es peligroso la mayoria responde
que el trabajo no es peligroso como se observa en la tabla 4.31 y en la figura
4.50.

Tabla 4.31 Peligrosidad en el trabajo

Con que frecuencia dice que
Frecuencia su trabajo es peligroso
Siempre 0,0% 0
A veces 66,7% 20
Nunca 33,3% 10

Elaborado por: Rosales C, 2015

Con que frecuencia dice que su trabajo es
peligroso

0,0%

i Siempre
M A veces

kd Nunca

Figura 4.50 Distribucién de acuerdo al criterio de peligrosidad del trabajo

La gran cantidad de personas indican que su trabajo es fisicamente agotador el
76.7 % y apenas dos personas indican que no es muy agotador como se muestra

en la figura 4.51.
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Con que frecuencia diria que su trabajo es
fisicamente agotador

6,7%

H Siempre
H A veces

k4 Nunca

Figura 4.51 Distribucién de acuerdo al criterio del trabajo es agotador

En la organizacién segun el criterio de los encuestados, el 67 % indica que sus
funciones estan definidas mientras que el restante indica que no lo estan como se

observa en la figura 4.52.

Estan definidas las funciones

M Si
H No

Figura 4.52 Distribucion de acuerdo al criterio si estan o no definidas las funciones

Al preguntar sobre la frecuencia que el trabajo es estresante el 87 % indica que a

veces y se reparte el 7 % como se presenta en la tabla 4.32.

Tabla 4.32 Frecuencia del trabajo es agotador

. Con que frecuencia diria que
Frecuencia .
su trabajo es estresante
Siempre 7% 2
A veces 87% 26
Nunca 7% 2

Elaborado por: Rosales C, 2015
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Al preguntar sobre el trabajo y si es monétono y poco motivador la mayoria indica

que a veces se vuelve monétono y poco motivante, como se ve en la figura 4.53.

Con que frecuencia diria que su trabajo es monétono,
poco motivador

13,3% 20,0%

M Siempre
M A veces
M Nunca

66,7%
Figura 4.53 Frecuencia del trabajo monétono

Respecto al trabajo si es satisfactorio y gratificante la mitad indica que a veces es
satisfactorio como se ve en la figura 4.54.

Con que frecuencia diria que su trabajo es
satisfactorio, gratificante

M Siempre
H A veces

kd Nunca

Figura 4.54 Trabajo es satisfactorio

En la figura 4.55 se muestra los resultados de la consulta si el trabajo adecuado a
sus capacidades en los cuales un 53.3% indica que si y un 46.7 % dice a veces
por tanto nadie indica que no es adecuado a sus capacidades.



0,0%

Con que frecuencia diria que su trabajo es
adecuado a sus capacidades

M Siempre
M A veces

i Nunca

Figura 4.55 Trabajo adecuado a las capacidades
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En la figura 4.56 representa si el trabajo le permite desarrollar habilidades la mitad

de la poblacion indica que siempre les permite mientras que un 6.7 % indican que

nunca les han permitida.

6,7%

Con que frecuencia diria que su trabajo le permite
desarrollar sus habilidades

M Siempre
M A veces

k4 Nunca

Figura 4.56 Trabajo permite desarrollar habilidades

Al preguntar cuales considera que son los principales riesgos que existen en su

actividad se distribuye como se indica en la tabla 4.33. De los cuales el primer

factor de riesgo es la exposicion a polvo y pelusas que en este caso es material

particulado con un 77%, luego esta cortes con objetos o materiales debido al uso

de elementos de corte como tijeras y cuchillas que se emplean en especial para el

corte de hilos, luego esta atrapamientos con maquinaria.

Tabla 4. 33 Factores de peligro y riesgo

Cambios bruscos de temperatura 8 27%
lluminacion inadecuada 1 3%
Ruido elevado 6 20%
Exposicién a polvo y pelusa 23 7%
Quemaduras, contacto térmico 0 0%
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Contacto eléctrico 4 13%
Lesiones al manipular carga 6 20%
Caidas de distinto nivel 0 0%
Caidas al mismo nivel 0 0%
Golpes con objetos/herramientas 12 40%
Cortes con objetos o materiales 19 63%
Atrapamientos con magquinaria 14 47%

Elaborado por: Rosales C, 2015

Al preguntar sobre si considera que alguna de las tareas que realiza puede
ocasionarle algun accidente grave, el 47 % responde que a veces el 33 % indica

que no y el 20 % responde que si, como se muestra en la figura 4.57.

Considera que algunas de las tareas que realiza puede
ocasionarle accidentes graves

M A veces
M Si

kd No

Figura 4.57 Tareas le puede ocasionar algun accidente grave

De la informacion recopilada y se muestra en la figura 4.58 si recuerda que se
haya producido algun accidente o enfermedad relacionada con el trabajo en la

empresa, la mayoria estos es el 63 % indica que no.

Recuerda que se haya producido algun accidente o enfermedad
relacionada con el trabajo de gravedad especial en la empresa?

3%

M A veces
HSi

i No

Figura 4.58 Recuerda algun accidente grave relacionado con el trabajo
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En la figura 4.59, si ha sufrido alguna molestia en el ultimo afio relacionada con su

trabajo la mayoria responde que no esto es el 73% y el 27 % que si

Ha sufrido usted alguna molestia relacionada con su
trabajo en el Gltimo afio?

M Si

H No

Figura 4.59 Molestias en el Ultimo afio relacionada con el trabajo

En este aspecto han sufrido molestias 8 personas que equivalen al 27 % de la

poblacién encuestada, estas molestias son en relacion al trabajo.

Al preguntar si ha sufrido algin accidente o lesién relacionado con su actividad
pero que le haya permitido seguir trabajando, el 63 % indica que no el 30% dice

gue si y dos personas no responden, como se muestra en la figura 4.60.

Ha sufrido algun accidente o lesién relacionado con su
actividad pero que le haya permitido seguir trabajando?

7%

H No responde
HSi

i No

Figura 4.60 Ha sufrido algun accidente relacionado con el trabajo

Al conocer si ha sufrido algun accidente lesion o problema de salud relacionado
con su trabajo a lo largo de su vida laboral, el 73 % responde que no y el 23 %

gue si como se ve en la figura 4.61.
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Ha sufrido algun accidente lesién o problema de salud
relacionado con su trabajo alo largo de su vida laboral en
esta u otra empresa?

M Si

H No

Figura 4.61 Ha sufrido algun accidente a lo largo de su vida laboral

En este aspecto apenas 8 personas han sufrido algin problema en relacion al

trabajo.

Al preguntar que indique si durante el proceso de su trabajo siente con frecuencia

algun sintoma o molestia como se observa en la figura 4.62.

Indique si durante el proceso de su trabajo siente con frecuencia
algun sintoma o molestia
40,0% 36,7% 36,7%
35.0% 33,3%
30,0%
25 0% |-23.3%
20,0%
15,0% M Seriesl
’ 10,0%
10,0%
’ 0,0%
0,0% —
Cabeza Nariz  Garganta Al Ojos Oidos NR
Respirar

Figura 4.62 Distribucién en cuanto a sintomas

De estos resultados arrojados de la encuesta se observa que la percepcion de los
operadores es que existe molestias en el sistema respiratorio en un 36,7 % al

igual que en sistema visual un 33.3 %.
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De acuerdo a la opinion de los operadores indican que existe compromiso de la
direccion de su empresa con la prevencion de riesgos laborales en un 83%. Como

se muestra en la figura 4.63.

En su opinion existe compromiso de la direccion de su
empresa con la prevencion de riesgos laborales?

M Si
H No

bd Nr

Figura 4.63 Compromiso de la direccion con la prevencion de riesgos laborales

Al preguntar si la empresa les proporciona los equipos de proteccién personal
(EPP’s) todos responden que si, asi como todos indican que la empresa si les ha
indicado acerca de los riesgos derivados de su actividad laboral y las medidas

preventivas para evitarlos.

Al indagar acerca de que si la empresa les ha capacitado sobre los riesgos
especificos derivados de su actividad y la manera de como prevenirlos una
persona responde que no y el resto responde que si han recibido la capacitacion

constante.

En relacidon a la informacion que le proporcionan al operador es la suficiente para
evitar los posibles riesgos de su actividad laboral el 60 % indica que siy el 40 %

dice que no como se ve en la figura 4.64.
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Considera que lainformacién proporcionada es suficiente
para evitar los posibles riesgos de su actividad profesional?

Si
H No

Figura 4.64 Informacién proporcionada sobre los riesgos en la actividad

De este resultado se observa que la mayoria esta satisfecha con la informacion

de seguridad proporcionada por la organizacion.

Al consultar si tiene habitos de fumar apenas el 10 % afirma siendo ellos los

operadores hombres, como se muestra en la figura 4.65.

Tiene habitos de fumar

M Si

H No

Figura 4.65 Tiene habitos de fumar

Se quiso saber si luego del trabajo tienen alguna actividad deportiva luego del
trabajo de los cuales 23 % si hacen actividad deportiva y el 77 % no lo hacen

como se muestra en la figura 4.66.
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Luego del trabajo ud. hace actividad deportiva?

M Si

H No

Figura 4.66 Realiza actividad deportiva luego del trabajo

En este caso como la gran mayoria de operadores son mujeres ellas no hacen

actividad deportiva luego de las labores.
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CAPITULO V

5.-CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

De los resultados que se obtuvieron en las mediciones existen factores
determinantes de riesgo con el material particulado, los cuales son producto de la

costura en las diferentes maquinas.

Las condiciones de trabajo no son muy exigentes ni son extremas mas bien son
condiciones agradables que permiten un buen desenvolvimiento al realizar las

tareas.

Al realizar las mediciones en los puestos de trabajo, se encuentra presencia de
material particulado tanto en la fabricaciéon de sdbanas como en la fabricacion de
edredones, esto se debe a las acciones de corte en las maquinas overlock asi

como en las acolchadoras, que también usan este tipo de maquinas.

De acuerdo a los resultados obtenidos de las mediciones se determiné que existe
una variabilidad con el objeto del estudio los niveles de material particulado son

heterogéneos variando de un puesto de trabajo a otro.

Se determina que el nivel mas alto de material particulado se presenta en las
labores que se efectan en la maquina overlock, mientras que los niveles bajos

estan en las maquinas dobladoras.

De acuerdo a las encuestas los empleados corroboran su percepcion con las
mediciones pues indican que sienten molestias a nivel de garganta, y molestias

en la vista.
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5.2 RECOMENDACIONES

Mantener los niveles de limpieza que se van efectuando procurar barrer de una
manera lenta capaz de evitar que se levante el material particulado con esta

actividad.

Tratar de colocar unos canales bajo el piso de manera que el material particulado
gue cae al piso se deposite en estos canales y tratar de colocar un soplador de
manera que por un tunel de viento controlado el flujo de aire lleve este material a

depdsitos en recolectores y evitar que al barrer se vuelva a levantar las particulas.

Continuar con el uso respectivo del respirador de acuerdo al tipo de material

particulado y evitar sacarse cuando se realizan actividades de costura.

Realizar evaluaciones ergondmicas de acuerdo a la actividad, pues la misma se

efectla por largos periodos de posicion sentada.

Promover de alguna manera realizar actividad fisica luego de las actividades para
evitar el sedentarismo y problemas de salud.
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Anexo 2 Certificado de calibracion del equipo

3M Oconomowoc 3M Detection Soltions A0 150 2001

Parsonal Safety Division 1060 Corporate Canter Driva Rugisiend Cavgany
Qcanomawoc, W1 53066-4828
www. 3M.com/detection
262 567 9157 800 245 0779 Page 1 of |
262 567 4047 Fax

Certificate of Calibration
Certificate No:1102160ENX050002

Submitted By: ING. CARLOS RCSALES
HAITI OE 6-81 ¥ BANAMA
QUITO, RCUADOR

Serial Nusmber: ENK050002 Date Received: 3/20/2013

Customer ID: Date Issued: 3/25/2013

Model: EVM-3 ENVIRONMENTAL MONITOR  Valid Until: 3/23/201s5

Test Conditions: Model Conditions:

__ Tempsrature: 18 °C.£0.29.°C As Found: OUT OF TOLERANCE
Humidity: 20% to BON As lett: IN TOLERANCE
Barometric Preasure: 890 mbar to 1050 mbar =

SubAssemblien:

Deacription/Measurement Uncertainty: Serial Nusber:

SENSOR OO (FILTERED}/+12% 05.13%087675121
SENSOR FID/fs5% 220110496
SENSOR C02/129% 13619

Estimated at 35% Confidence Level (k=2)
Calibrated per Procedure: 074V705

Raeference Standard(s):

I.p. Nusber Device Last Calibration Date Calibration Due
ALMOL0T52 €02 CALIBRATION GAS 11/1/2012 7/5/2014
ALMO10926 CO CALIBRATICN GAS 8/13/2012 1/24/2015
ALMO30428 C4EE CALIBRATION GAS 1/24/2012 1/24/2018
MFO00245 DUST ISO 12103-1 A2 FINE
Calibrated By: 3/29/201)
FAUL WEQGMARN Service Technician
Reviewed By 3/25/2013
Tec Manager/Daputy

This report certifies that all calibration eguipman: used in the test is traceable to MIST or cther NMI, and
applies ocnly to the unit ideatified under equipment above. This report must aoct be reproduced sxcept in its
entirety without the written approval of 3M Detectioce Solutions.
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Anexo 3
Encuesta aplicada a los operadores de produccion.

Esta encuesta es de tipo informativo responda con la mayor sinceridad posible no
requiere el nombre.

Edad: Genero M F

Estado civil: S C V_ D UL

1. Es Ud. empleado fijo 0 eventual
2. Cuanto tiempo tiene trabajando en la empresa:
3. Cuédl es su puesto o cargo de trabajo?
4. Cuanto tiempo lleva trabajando en su puesto de trabajo:
5. Ud. todo el tiempo ha estado en el mismo puesto. Si No
6. Cuantas horas permanece en el trabajo?
7. Trabaja en turnos rotativos? Si No
8. Considera que los equipos y la maquinaria existentes en su puesto de trabajo reinen
las condiciones necesarias de seguridad y salud?  Si No
9. Con que frecuencia diria que su trabajo es peligroso/perjudicial para su salud:
Siempre A veces Nunca
10. Con que frecuencia diria que su trabajo es fisicamente agotador?
Siempre A veces Nunca
11. Tiene héabitos de fumar? Si No
12. Estan bien definidas las funciones y tareas que tiene que llevar a cabo en su puesto
de trabajo?  Si No
13. Con que frecuencia diria que su trabajo es estresante:
Siempre A veces Nunca
14. Con que frecuencia diria que su trabajo es monotono, poco motivador:
Siempre A veces Nunca
15. Con que frecuencia diria que su trabajo es satisfactorio, gratificante
Siempre A veces Nunca
16. Con que frecuencia diria que su trabajo es adecuado a sus capacidades:
Siempre A veces Nunca
17. Con que frecuencia diria que su trabajo le permite desarrollar sus habilidades:
Siempre A veces Nunca
18. Cuales considera que son los principales riesgos que existen en su actividad?
Cambios bruscos de temperatura Lesiones a manipular carga
Tipo de iluminacion inadecuada Caidas a distinto nivel
Exposicion ruido elevado Caidas al mismo nivel

Exposicion a polvo y pelusas Golpes con objetos/herramientas

Quemaduras/contacto térmico Cortes con objetos o materiales

Contacto eléctrico Atrapamientos con maquinaria



19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

217.

28.

29.

30.

31.

Considera que algunas de las tareas que realiza pueden ocasionarle accidentes
graves?

Aveces  Si__ No
Recuerda que se haya producido algun accidente o enfermedad relacionada con el
trabajo de gravedad especial en la empresa?

Aveces  Si__ No
A sufrido usted alguna molestia relacionada con su trabajo en el Gltimo afio?

Si No
Ha sufrido algdn accidente o lesidn relacionado con su actividad pero que le haya
permitido seguir trabajando? Si__ No__
Ha sufrido algan accidente lesion o problema de salud relacionado con su trabajo a
lo largo de su vida laboral en esta u otraempresa? Si_~ No__
En caso afirmativo de la pregunta anterior se ha recuperado completamente?

Si No

Indique si durante el proceso de su trabajo siente con frecuencia algun sintoma o
molestia:
Cabeza
Nariz
Garganta
Al Respirar
Ojos
Oidos L
En su opinidn existe compromiso de la direccion de su empresa con la prevencion

de riesgos laborales? Si_~ No__
La empresa le dota de Equipo de proteccion (EPP’s) para uso diario
Si_ No__

Ha recibido por parte de la empresa informacion especifica respecto a los riesgos
derivados de su actividad profesional y las medidas preventivas para evitarlos?

Si__ No__
La empresa le ha dado capacitacion especifica sobre los riesgos derivados de su
actividad y medidas para evitarlos? Si_ No
Considera que la informacion proporcionada es suficiente para evitar los posibles
riesgos de su actividad profesional? Si No

Luego del trabajo ud hace actividad deportiva? Si No

Gracias por su colaboracion



