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NOMENCLATURA O GLOSARIO  

 
Bisinosis: Enfermedad causada por inhalación de partículas de algodón, es una 

enfermedad de los pulmones causada por la inhalación del polvo del algodón o 

polvos de otras fibras vegetales como el lino, el cáñamo o el sisal al trabajar con 

ellas. 

 

TLV’s Se define como TLV como Valor Limite Umbral por sus siglas en inglés. 

Según la ACGIH. Concentración 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 día tras día, sin efectos 

adversos. 

 

TLV-STEL (Valor Límite Umbral-Límite de Exposición de Corta Duración) 

Concentración a la que los trabajadores pueden estar expuestos, no más de 15 

minutos, sin sufrir 1) Irritación, 2) Daños crónicos, 3) Narcosis, en grado suficiente 

para aumentar la probabilidad de accidentes laborales. Las exposiciones por 

encima del TLV-TWA hasta el valor STEL además de no superar los 15 minutos 

no deben de repetirse más de 4 veces al día y debe de haber por lo menos un 

periodo de 60 minutos entre exposiciones sucesivas de ese rango, se podrían 

recomendar periodos de exposición distintos de 15 minutos cuando lo justifiquen 

los efectos biológicos observados. 

 

Contaminante Químico: Se puede indicar que  “contaminante químico es toda 

porción de materia inerte, es decir no viva, en cualquiera de sus estados de 

agregación (sólido, líquido o gas), cuya presencia en la atmósfera 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 realizó las mediciones de material particulado 

específicamente en el área de fabricación de sábanas y edredones. La planta de 

producción de la línea de blanquería, se encuentra distribuida en grupos de 

producción así un grupo de confección de sábanas, luego corte y al otro costado 

del galpón la producción de edredones, bordado y el área de doblado y empacado 

general, la gran mayoría del personal de planta son mujeres. En los aspectos 

relevantes del estudio se determinó que en la  operación en las máquinas 

overlock es el sitio donde se genera mayor cantidad de material particulado 

obteniendo el máximo valor en toda la planta de la producción de 244 µg/m³ 

correspondiente a la operación en máquina overlock 2 del grupo 2, y el valor 

menor en la máquina dobladora con un valor de 9 µg/m³ del grupo 3, de igual 

manera en las máquinas acolchadoras y bordadoras se presentan altos índices de 

material particulado dando un valor de 153 µg/m³, en los pasillos es valores altos 

ya que en esta zona se pasa realizando labores de limpieza (barrido), y esto 

genera que las partículas tiendan a levantarse y estar en suspensión en el 

ambiente de trabajo. En el proceso de investigación se deseaba conocer la 

percepción y el sentir de los empleados, por ello se aplicó una encuesta de 

manera que se tenga de primera mano la apreciación respecto a las labores y si 

perciben la contaminación 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 organización 

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 

protección 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 µg/m³ 

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 µg/m³ 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 µg/m³, 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 
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CAPÍTULO I 

 

1.1.-  INTRODUCCIÓN 

 

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 

afán de precautelar el bienestar de los trabajadores, el Ecuador está en camino 

de esta labor exigiendo a las organizaciones preocupación por el tema y por ello 

se han generado algunas leyes, acuerdos, decretos que conllevan a tomar en 

cuenta la seguridad y prevención de riesgos, tanto en los sitios de trabajo como 

sobre las personas. 

 

La cultura de la prevención de riesgos se fundamentaba en el compromiso y la 

participación; en el país  ya hace más de dos décadas que existe un marco legal 

que presenta la cultura de la prevención como el eje, el objetivo y el medio 

principal para conseguir una mejora efectiva de las condiciones de vida y de 

trabajo de la población laboralmente activa, sin embargo se puede decir que aún 

no se ha iniciado este proceso de manera consciente y todavía no se ha logrado 

obtener resultados altamente satisfactorios en su aplicación en los diferentes 

medios de producción en el país. Es así como en múltiples sectores se está 

mostrando un interés por obligación y cumplimiento legal en materia de seguridad 

y así 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 tecnológicos, consideran una 

apropiación de los problemas que un sistema productivo genera, profundizando la 

pertinencia para la resolución de los problemas como cultura de desarrollo y 

mejoramiento continuo. En toda la base legal existente en el país se considera 

como punto fundamental el propiciar programas de formación para la promoción 
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de la seguridad y salud  en el trabajo, con el propósito de contribuir a la creación 

de una cultura de prevención de riesgos laborales; sin embargo pese a la 

existencia de normativas que fomentan el desarrollo de la cultura de prevención, 

las empresas aún no han alcanzado una madurez apropiada la misma que  se 

espera alcanzar con los controles que se efectúan y las acciones que se generan 

de manera que se  vea reflejada en las tasas de reacción y las tasas de 

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

 

Un problema concomitante a la aplicación de las normativas en el área 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 país se lo 

efectuaba a través del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) mediante 

el seguro de riesgos y su división de riesgos del trabajo y hoy en día 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 más mano de obra emplea, luego del sector de alimenticio de 

bebidas y cigarrillos. Respecto al sector dedicado a la fabricación prendas tuvo 

una participación en el año 2010 del 9,59% en las exportaciones (AITE, 2010). 

 

En la actualidad, existe un plan de fomento de la confección y moda ecuatoriana, 

con el respaldo del gobierno nacional, razón por la cual las organizaciones deben 

implementar sistemas productivos, de seguridad y salud ocupacional de manera 

que 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 ámbito de 

seguridad y prevención de riesgos.  

 

La normativa legal vigente en el país en el  reglamento de seguridad y salud de 

los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo (decreto ejecutivo 
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2393) hasta la resolución del Consejo Directivo del IESS 390, no hay temas 

relacionados ni establece un procedimiento específico para este sector, siendo 

necesario de esta manera realizar un estudio de campo, de los determinantes de 

material particulado en el área de producción de  sábanas y edredones. 

 

1.2.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

Aún la existencia de una base legal que fomenta el desarrollo de la cultura de 

prevención, las empresas están en camino aunque no han alcanzado una 

madurez apropiada de concientización 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 implantación adecuada de la prevención, 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 organización si bien se conoce que existe materia 

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

 

1.3.- FORMULACIÓN  DEL PROBLEMA 

 

Para efectuar este estudio es fundamental generar la siguiente interrogante: 

 

¿Cuáles son  los determinantes y niveles de exposición a material particulado en 

el área de producción a los que se encuentran los trabajadores en una empresa 

de fabricación de sábanas y edredones? 

 

1.4.- SISTEMATIZACIÓN DEL PROBLEMA 

 

a. ¿Cuál es la organización del trabajo en la empresa de estudio? 

b. ¿Cuáles son las condiciones de trabajo que se presentan en el área de 

estudio? 

c. ¿Cuánto es el nivel de concentración de material particulado en el área de 

confección de la empresa? 

d. ¿Qué producto genera material particulado en el proceso? 
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1.5.-  OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN 

 

1.5.1.- OBJETIVO GENERAL 

 

Determinar la exposición a material particulado en el área de producción de una 

empresa de fabricación de sábanas y edredones. 

 

1.5.2.- OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

a. Identificar la organización de trabajo 

b. Determinar las condiciones de trabajo.  

c. Caracterizar la presencia y nivel de concentración de material particulado 

en el ambiente de trabajo. 

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

laboral. 

 

1.6.- JUSTIFICACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN 

 

De acuerdo a las estadísticas 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 exposición y realizar un estudio de los determinantes de 

material particulado que se presentan en las diferentes áreas del sector en 

mención, contribuyendo en gran medida a generar el conocimiento necesario para 

tomar las correcciones respectivas en este ámbito de desarrollo del país y cumplir 

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

 

El trabajo conlleva a generar y conocer los determinantes de material particulado 

en el área o proceso de producción de una planta de fabricación de sábanas y 

edredones, esta organización labora en una sola jornada su estructura en inicia 
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con la generación del plan de producción de ahí se pasa a corte de corte a 

producción, en producción hay dos proceso el de elaboración de sábanas y el de 

fabricación de edredones. Al momento están conformados por un comité paritario, 

tiene el técnico de seguridad. 

 

1.7.- ALCANCE DE LA INVESTIGACIÓN 

 

El presente estudio se realizará en el área de producción de una importante 

empresa de fabricación de sábanas y edredones del país, ubicada al norte de la 

ciudad de Quito, provincia de Pichincha. El trabajo generará cambios en la 

aplicación de medidas de control para el establecimiento de la cultura de 

prevención y seguridad, en donde se incluirá  el análisis de la implantación de 

medidas reflejadas en políticas públicas. 
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CAPITULO II 

 

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 dañinas para la salud de los trabajadores 

conteniendo a  los aspectos ambientales, tecnológicos, 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 físico en el cual se desarrolla el trabajo, para 

determinar si hay exceso de ruido, si los niveles de iluminación son los 

adecuados, si las vibraciones son altas, si la temperatura en el entorno laboral es 

adecuada o si se encuentran frente a la acción de radiaciones   

 

En un sitio o área de trabajo, el trabajador se encuentra rodeado de riesgos que 

pueden llegar a atentar contra la salud del mismo. José María Cortez define al 

riesgo como: “la probabilidad de que ante un determinado peligro se produzca un 

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

 

En el Art. 353 del Código de trabajo de Ecuador, se  define a los riesgos de 

trabajo como las eventualidades dañosas a que está sujeto el trabajador, con 

ocasión 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 (Código del trabajo, 2014).  
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Es así, que se puede definir al riesgo como una probabilidad de la cual en algún 

sitio pueda ocurrir un desastre, éste puede ser un golpe, corte, quemadura, 

enfermedad, amputaciones, irritaciones, desgastes físicos o 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 área o desempeño 

al que se realiza incluso hasta el trabajo más insignificante; Lo primero es saber 

dónde puede estar el riesgo; puede estar en las condiciones de seguridad o de 

inseguridad, puede estar en el medio en el que se está desarrollando el trabajo, 

incluso en medio de contaminantes físicos, químicos o biológicos o en cargas 

físicas y mentales que provoca la actividad en la organización y destreza del 

mismo trabajador. En fin el riesgo laboral puede estar presente en toda situación 

de trabajo que pueda desequilibrar el estado físico, mental o social de la persona 

trabajadora. Por tanto es importante tratar de que estos riesgos presentes en el 

lugar de trabajo sean mínimos con la ayuda de técnicas de prevención. 

 

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 exposición a agentes 

físicos tales como el ruido, vibraciones, radiaciones, etc., o a agentes químicos 

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

 

Los factores de riesgo son los elementos que están o que pueden presentarse en 

la realización 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:  

 

Mecánicos 

Físicos 

Ergonómicos 

Biológicos 

Psicosociales. 
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Químicos 

 

Riesgos Mecánicos.- Estos factores se producen por acción de maquinaría, o es 

aquel que en caso de no ser controlado adecuadamente puede producir lesiones 

corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones, golpes por 

objetos desprendidos o proyectados, atrapamientos, aplastamientos, 

quemaduras, etc. También se incluyen los riesgos de explosión derivables de 

accidentes vinculados a instalaciones a presión (Universidad Politécnica de 

Valencia, 2003).  

 

Riesgos Físicos.- Éstos factores se ven producidos por agentes físicos presentes 

en el área 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 están asociados con cambios bruscos de energía 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 Ergonómicos.- Estos factores son los que tienen que ver con la 

adaptación física del hombre al puesto de trabajo. Una definición son las técnicas 

y las relaciones entre el hombre y el trabajo, a su vez se define como la relación 

entre el hombre y las máquinas para generar el máximo confort y eficacia.  

(Universidad de las Palmas, 2005) 

 

Riesgos Biológicos.- Son aquellos a los que se está expuesto a 

microorganismos como cultivo celular y endoparásitos humanos, capaces de 

penetrar al ser humano y generar daño como algún tipo de alergia, infección o 

toxicidad (Falagán Rojo, 2008) 

 

Riesgos Psicosociales.- De acuerdo a la (OIT, 1993) que define al riesgo 

psicosocial como la interacción entre el contenido, la organización y la gestión del 

trabajo con las condiciones ambientales  y las funciones y necesidades , las 
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cuales podrían ejercer una influencia nociva sobre la salud de los empleados 

mediante sus percepciones y experiencias. 

 

Riesgos Químicos.- Según Servicio integrado de Prevención de riesgos 

laborales de la Universidad Politécnica de Valencia, explica que:  

Riesgo químico es aquel susceptible de ser producido por una exposición no 

controlada a agentes químicos. Se entenderá como agente químico cualquier 

sustancia que pueda afectar directa o indirectamente (aunque no se encuentre 

efectuando uno mismo las tareas). Una sustancia química puede afectar a través 

de las vías: inhalatoria (respiración – esta es, con muchísima diferencia, la 

principal), ingestión (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 física y química, de manera que se pueda saber su manera de 

contacto ingreso al cuerpo y manera de eliminarlo. Entre estos se cuenta con las 

vías de ingreso al cuerpo humano y son: 

 

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

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

 

Vía digestiva este tipo de ingreso del contaminante es a través de la boca, 

esófago, estómago 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). 

 

Contaminación por vía parenteral: Esta contaminación se produce debido a una 

discontinuidad en la piel pueden ser heridas, sin descartar el hecho que puede ser 

por un punzonamiento o por una inyección, se  trata de la vía de contaminación 

biológica y también de algunos químicos (Henao Robledo, 2008) 

 

Vía respiratoria, se produce a través del aparato respiratorio y de manera que el 

contaminante puede llegar hasta el sistema pulmonar (Falagán Manuel, Canga 

Arturo, Ferrer Pedro, Fernandez José, 2000). 

 



10 

 

Entonces se puede definir al riesgo químico como los riesgos asociados a la 

producción, manipulación y almacenamientos de sustancias químicas peligrosas, 

susceptibles de producir daños en elementos vulnerables. Las consecuencias que 

son producidas por los riesgos químicos son quemaduras severas, irritaciones 

dadas por la inhalación, la ingestión o el contacto con sustancias que causen 

efectos para la piel los ojos y las vías respiratorias.  

 

Entre la contaminación por vía respiratoria se puede mencionar que de acuerdo al 

tamaño de la partícula. 

 

En 1985, la Conferencia Americana de Higienistas Industriales (ACGIH) por su 

siglas en inglés, y de acuerdo al criterio propuesto por la Organización 

Internacional de Estandarización (ISO), implanta la toma de muestra selectiva de 

acuerdo al tamaño de partícula en la evaluación de los riesgos por inhalación de 

aerosoles en los puestos de trabajo, desarrollando unos valores límite selectivos 

por el tamaño de partícula: 

 

Masa Inspirable de Partículas (Particle Size Selective Threshold Limit Value PSS-

TLVs). Inspirable Particulate Mass TLV´s IPM-TLV´s. TLV, pertenece a aquellas 

partículas que resultan peligrosas cuando se depositan en cualquier zona del 

tracto respiratorio.  

 

Masa Torácica de Partículas (Thoracic Particulate Mass TLV´s TPM-TLV´s). Estos 

límites que resultan peligrosas al depositarse en cualquier parte de las vías 

pulmonares y la región de intercambio de gases. TLV de la Masa Respirable de 

Partículas (Respirable Particulate Mass TLV´s RPM-TLV´s), que resultan 

peligrosas al depositarse en la región de intercambio de gases. 

 

Para la determinación del contaminante se puede efectuar de manera directa en 

el sitio de trabajo (medición) o bien mediante una muestra (toma de muestra) para 

luego enviarla a  laboratorio para su correspondiente análisis. (Falagán 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, 

torácica, respirable, material particulado de diez micras de diámetro (PM10) y  

material particulado de diámetro de partícula de dos coma cinco micras (PM2,5), 

según el diámetro aerodinámico de la partícula. 

 

 

Figura 2.1Tamaño de muestra de las fracciones inhalable, torácica, respirable, PM10 y PM2,5 
(INSHT; Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo, 2006) 

 

Se denomina partícula, a cualquier sustancia que se encuentran suspendida en la 

atmosfera en forma sólida o líquida por causas naturales  o antropogénicas 

excepto el agua pura. Por tanto se incluyen con esta denominación  a humos, 

polvo, fibras, nieblas, brumas, calima, hollín, smog, etc. (Santamaría, 2008). 

 

Fibras textiles: Fibra es cada uno de los filamentos que, dispuestos en haces, 

entran en la composición de los hilos y tejidos, ya sean minerales, artificiales, 

vegetales o animales; fibra textil es la unidad de materia de todo textil. Las 

características de una fibra textil se concretan en su: flexibilidad, finura y gran 

longitud referida a su tamaño (relación longitud/diámetro: de 500 a 1000 veces); 

es el plástico llevado a su máximo grado de orientación. (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 glándulas sedosas, de folículos 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 física como las 
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del papel, de metal, del vidrio, de otras materias, y de manufactura química. tales 

como de polímeros naturales, de polímeros sintéticos (Textil, T.C., 2008). 

 

El material que se utiliza para la confección de sábanas es bramante y de acuerdo 

al número de hilos se tiene su composición así de 180 hilos por pulg2 la 

composición es 50% algodón 50 % poliéster y 132 hilos por pulg2 65% poliéster 

35% algodón peinado. Para la fabricación de edredones se utiliza un bramante de 

132 hilos compuesto por 55% algodón peinado y 45% poliéster. La tela de 

blanquería (se refiere a la ropa de cama como sábanas, edredones y acolchados). 

El relleno está compuesto por plumón sintético el cual es fibras de poliéster para 

dar la forma del plumón por ser de origen artificial son denominados 

hipoalergénicos. (Shields, 2014)  

 

Existen muchos riesgos y con grandes efectos sobre los trabajadores que están 

expuestos a productos químicos, y la toxicología en particular estudia las 

repercusiones de líquidos, polvos, humos, gases o vapores que están presentes 

en el medio ambiente de trabajo (Neffa, 2002) 

 

Se deberían utilizar equipos de vigilancia estática con el fin de determinar la 

distribución de productos químicos en suspensión 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 emisión, 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 

distribución de los productos químicos, 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 exposición a fibras, especialmente a las que provienen del algodón es la 

bisinosis la misma que está contemplada en el primer anexo numeral 2.1.6 del 

reglamento del seguro general de riesgos del trabajo resolución C. D. 390 (IESS, 
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2011). Debería recurrirse a la vigilancia del ambiente individual de trabajo, a fin de 

evaluar los riesgos de exposición que afronta cada trabajador, con objeto de 

obtener muestras del aire en la atmósfera inmediata de cada trabajador, se debe 

recolectar o tomar muestras. El muestreo debería efectuarse mientras se 

desarrolle la actividad laboral. (OIT, 1993) 

 

El muestreo debería medir la exposición, o permitir su estimación, en el sitio de 

trabajo. Los resultados obtenidos deberían compararse con los valores límites de 

exposición en el trabajo, que, por lo general, están referidos a jornadas de ocho 

horas o, en el caso de períodos cortos, a lapsos de quince minutos. Las 

mediciones pueden realizarse en forma continua o a intervalos durante el turno, 

con la condición de que ello permita un cálculo válido de la exposición media y 

que, cuando haya lugar, se complemente con muestras correspondientes a lapsos 

cortos obtenidas durante los períodos de mayor intensidad de las emisiones.  Se 

deberían preparar descripciones detalladas de las exposiciones que se pueden 

encontrar en determinados oficios o categorías profesionales, sobre la base de los 

datos obtenidos de las muestras de aire recogidas durante diversas operaciones y 

de los tiempos de exposición a que hayan estado sometidos los trabajadores que 

las realicen. (OIT, 1993) 

 

Se debe llevar registros y estar a disposición de los trabajadores y sus 

representantes, así como de la autoridad competente.  

Además de los datos numéricos resultantes de las mediciones, la información 

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

 

a) La identificación de los productos químicos peligrosos, la ubicación, índole, 

dimensiones y otras características distintivas del lugar de trabajo en que se 

hayan realizado las mediciones estáticas;  

(b) La ubicación exacta de los lugares donde se hayan efectuado las mediciones 

de vigilancia individuales, los nombres de los trabajadores implicados y la 

denominación de los cargos que ejercen; 
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c) La fuente o las fuentes de emisión de productos químicos en suspensión en el 

aire, su ubicación y el tipo de trabajo y operaciones que tenían lugar al tomarse 

las muestras; 

d) Informaciones pertinentes sobre el desarrollo del proceso, las medidas de 

control técnico, la ventilación y las condiciones climáticas en relación con las 

emisiones;  

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

análisis aplicado;  

f) La fecha y la hora exactas del muestreo; 

g) El tiempo de exposición de los trabajadores, señalando si utilizaban o no 

equipos de protección respiratoria y otras observaciones relativas a la evaluación 

de la exposición; 

h) Los nombres de las personas responsables de los muestreos y de las 

decisiones inferidas a partir de los análisis. 

 

Los registros deberían conservarse durante el período 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 años, como mínimo según 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 

auditorías de riesgos del trabajo indica veinte años como mínimo. 

b) Cinco años, como mínimo, en todos los demás casos. (OIT, 1993) 

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

conservar estos registros por un período de veinte años. 

 

2.2.- MÉTODOS DE MEDICIÓN DE MATERIAL PARTICULADO 

 

Para determinar los métodos de medición se partirá de la interrogante: 

¿Qué es el muestreo?: Muestreo, es la  selección de una o varias porciones de 

(alícuotas) de un material objeto del análisis para que sean sometidas 
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discriminadamente o conjuntamente (con reducción del tamaño) al proceso de 

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

 

En los métodos de medición, los equipos de muestreo deberían ser compatibles 

con los métodos de análisis disponibles y deberían ser válidos para un adecuado 

margen de concentraciones por encima y por debajo de los límites de exposición 

establecidos, o de otros criterios de exposición establecidos de conformidad con 

normas nacionales o internacionales de conocimiento público, cuando haya lugar. 

(OIT, 1993) 

 

El material particulado,  según  y de acuerdo a la Séptima (7ª), Conferencia en 

Combustión generadora de nano partículas explica que: El material particulado 

(MP) es una compleja mezcla de partículas suspendidas en el aire las que varían 

en tamaño y composición dependiendo de sus fuentes de emisiones. Las 

partículas de fuentes móviles tienden a caer en una distribución bi-modal referidas 

como “modo de núcleos” y “modo de acumulación”. Las partículas de modo de 

núcleos son de un diámetro inferior a 0,05 micrones (micrón = 1 millonésima de 

metro) y están generalmente compuestas de hidrocarburos, sulfuro y cenizas 

metálicas. Las partículas de modo de acumulación tienen un rango de tamaño 

desde 0,05 a 0,5 micrones y contienen carbono. elemental y orgánico, nitrato, 

sulfato, y diferentes cenizas metálicas. 

 

Después de su emisión, las partículas experimentan reacciones químicas en el 

aire, por esto su composición y tamaño varían dependiendo de la proximidad a las 

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

 

Así también determina que, el material particulado tendría la participación en los 

siguientes aspectos: 

 origen de procesos inflamatorios. 

 Daño funcional en los pulmones. 

 Aumento en el riesgo de infarto cardíaco. 
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 Efectos sistémicos en todo el organismo a través de la sangre.  

 Efectos cancerígenos.  

 Aumento de muertes súbitas. 

El método de medición directa de partículas en el ambiente laboral se puede 

indicar que existe tres grupos instrumentales tales son: Instrumentos ópticos, 

Instrumentos eléctricos y Monitores piezoeléctricos 

 

Los instrumentos ópticos se basan en la propiedad óptica de la partícula, se 

fundamenta en el principio de extinción de luz al atravesar el aerosol por la fuente 

de luz esto para concentraciones grandes y el principio de dispersión de luz para 

bajas concentraciones, estos equipos son altamente sensibles que captan la 

fracción respirable desde 0 mg/m3 hasta 25000 mg/m3  (Falagán Rojo, 2008) 

 

Según César Arciniegas en su publicación diagnóstico y control de material 

particulado, explica los Equipos para medición del material particulado:  

Los equipos utilizados para la medición 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 concentración total de Partículas 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 másico) 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 partículas PM10, tomando muestras de aire para medir la 

concentración de partículas en suspensión (líquido o sólido), proporcionando una 

continua y directa lectura, así como el registro electrónico de la información. 

(Arciénagas, 2012) 
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Según García (2002), en las mediciones de partículas hay muchas causas de 

error, estas incluyen interferencias, niveles de blancos, reproducibilidad de los 

métodos de muestreo y muestreo estadístico. Cada medida tiene un grado de 

incertidumbre debido a los límites de medición de los equipos y las personas que 

usan estos equipos. Las principales fuentes de error son: 

 

 Contaminación artificial de las muestras en su manipulación. 

 Pérdida de material colectado durante el muestreo, recolección o 
almacenamiento de los filtros. 

 Inadecuado manejo de los filtros durante su transporte o almacenamiento. 

 Modificación de las muestras durante su análisis. 

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

 
Para la medición de PST (Partículas Suspendidas Totales), según 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 geometría de la caja, favorecen la recolección 

de partículas hasta de 25-50μm (diámetro aerodinámico), según sea la velocidad 

y dirección del viento. Los filtros usados deben tener una eficiencia mínima de 

recolección del 99 por ciento para las partículas de 0.3μm. (Redaire, 2005) 

 

Según Saldarriaga, Echeverri y Molina en su libro partículas suspendidas y 

respirables afirman lo siguiente: 

 

Para la medición de las concentraciones de material particulado en suspensión, 

se pueden emplear equipos para la medición de partículas respirables o 

medidores de alto volumen PM10,  PM2,5 

 

2.2.1.- Material particulado en la industria textil 

 

La generación de residuos sólidos es un problema transversal en el proceso textil, 

tanto que representa no sólo una cuestión 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 energía, b) reducción del 

consumo de insumos, c) minimización del impacto ambiental y d) estandarización 

de los procesos 

 

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

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

 

Tabla 2.1 Impactos potenciales del sector textil 

Fuente: Guía DAMA – Actualmente Secretaría Distrital de Ambiente  sector textil 

(DAMA, Secretaria Distrital, 2002) 

 

La industria textil es generadora de un importante impacto positivo, en cuanto a 

generación de empleo se refiere. Por tanto, se evalúa el nivel de riesgo que la 

actividad representa para la salud de los trabajadores así como a material 

particulado en especial a fibras. Es importante definir o determinar los niveles de 

contaminación en las actividades de operación en la industria textil. 

 

Se tiene la emisión de material particulado, especialmente en las etapas de 

cardado e hilado y en menor cantidad en tejido y producción como se muestra en 

la tabla 2.2. Este material corresponde básicamente 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 Descripción del impacto en textileras 

 
fuente: Guía DAMA – Actualmente Secretaría Distrital de Ambiente  sector textil 

 

Al personal de las zonas de hilandería y tejeduría debe entregarse implementos 

de protección respiratoria (tapabocas o máscaras para retención de material 

particulado), y de protección auditiva acordes con los niveles de ruido a que están 

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 fracción 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:  

 Las bombas de captación gravimétricas 

 Instrumentos colorimétricos 

 Elementos de lectura directa 

Bombas de muestreo gravimétrico: Este método consiste en tomar la muestra por 

medio de filtros. El contaminante presente en aire en forma de aerosol es retenido 

por un filtro, normalmente de 37 mm de diámetro y de un tamaño 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 físico 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 analítico, en el laboratorio suelen ser algo costoso (Guardino & Ramos, 

2001) 
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Los instrumentos colorimétricos son sencillos, fáciles de utilizar y cubren una 

amplia gama de contaminantes. Son dispositivos que se basan en el cambio de 

color que sufre un reactivo específico al reaccionar con un contaminante 

determinado. Existen tres tipos de dispositivos colorimétricos de lectura directa: 

papeles reactivos, líquidos reactivos, y tubos indicadores con reactivo sólido, 

aunque también se presentan combinaciones de todos ellos. (Falagán Rojo, 2008) 

 

Los métodos de lectura directa son aquellos en los que la toma de muestras y la 

determinación de la concentración es simultánea; son, por tanto, rápidos y la 

determinación es instantánea, por lo que permiten obtener datos precisos y 

puntuales con un coste relativamente bajo, se clasifican según (Falagán Rojo, 

2008): 

 

• Campo de aplicación: específicos o polivalentes. 

• Tipo de respuesta: orientativos o detectores , o de precisión o analizadores 

• Forma de utilización: fijos o portátiles 

• Continuidad de la medición: continuos o discontinuos 

• Situación del sensor: próximos o remotos 

• Fuente de alimentación de energía: autónomos o no autónomos 

 

Se debe considerar que para la toma de muestra de aerosoles (para el caso  

particular de la investigación) existen diversos tipos  y de acuerdo al tipo está 

asociado con equipos diversos, así a saber: 

 

Medición directa: 

 Medidores ópticos 

 Medidores eléctricos 

Medición de toma de muestra y llevada a laboratorio para análisis. 

  Medidores gravimétricos 

  

Según la nota técnica NTP 731 indica “Los efectos para la salud relacionados con 

la exposición a un aerosol, son función de una serie de factores: sus 

características físicas (líquido-nieblas o sólido-humo polvo o fibras); sus 
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características químicas (solubilidad en agua y reactividad); su concentración 

ambiental; y, finalmente, aunque no el menos importante, el tamaño de las 

partículas”. (Martí Veciana, 2000). En cuanto a los aerosoles lo principal es 

identificar si son partículas de polvo o fibras, ya que estas últimas determinan su 

grado de peligrosidad según sea el tamaño y la exposición de acuerdo al número 

de fibras que puedan penetrar al aparato respiratorio. (Martí Veciana, 2000) 

 

 La exposición al polvo textil genera inflamación de las vías respiratorias. Suele 

presentar síntomas respiratorios y función pulmonar, entre los principales agentes 

para las complicaciones respiratorias son la exposición a polvo de algodón y polvo 

de lana, las complicaciones que suelen presentarse son: rinitis, sinusitis, faringitis, 

laringitis; y vía aérea inferior: bronquitis crónica simple, asma, enfermedad 

pulmonar obstructiva crónica (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 

específicamente en material particulado, se realiza  una descripción comercial del 

sector, y los estudios encontrados de Seguridad y Salud Laboral, principalmente 

se refiere a: Estudios de las condiciones ergonómicas del trabajo en el sector 

textil (2004), Evaluación de riesgos de lesión por movimientos repetitivos (1996), 

por esta razón en el desarrollo de la investigación, se tratará 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 así: 

AGOTAMIENTO EMOCIONAL EN EL TRABAJO EN PROFESIONISTAS Y 

OPERADORAS DE MÁQUINA EN LA INDUSTRIA, (Preciado & Aldrete 

Rodriguez, 2014) se evaluaron 131 trabajadoras del sector público, 220 talleres 

de costura y 122 operarias del sector electrónico se empleó 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% está a nivel alto y el 

16% a nivel muy alto.  
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La conclusión que se llegó con este estudio fue: el agotamiento emocional laboral 

se manifiesta en trabajadoras con menos preparación académica y repercute en 

dificultades en la relación con los compañeros, en tensión física, insatisfacción 

laboral y afrontamiento de evitación. 

 

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 contaminación del ambiente laboral, posteriormente a 

cada trabajador se le realizaron exámenes clínicos y ocupacional; examen fisco; 

estudios radiológicos de tórax; espirometría; pruebas de tuberculina e 

histoplasmina; baciloscopias y cultivos para micobacterias, y conocer si tiene 

hábitos de fumar (Isaza, Rodrigo, Franco, Carlos, & Tapias, 1988).  

De este estudió se concluyó que: se encontró una alta frecuencia de 

sintomatología respiratoria previa; la mitad de los trabajadores presentaban 

anomalías al examen fisco; dos terceras partes tenían anormalidades radiológicas 

y una tercera parte anormalidades espirométricas.  

 

Estudio de las condiciones ergonómicas del trabajo en el sector textil en Valencia 

España en la cual se procedió  

a. Recopilación de información y estudio de campo 

b. Evaluación de riesgos ergonómicos 

c. Recomendaciones de mejora de los puestos 14 puestos tipo analizados. 

 Hilatura, tizaje, acabados, confección. 

Con esto se analizó 

a. Posturas de trabajo de carácter estático 

b. Repetitividad de movimientos de brazos, manos y muñecas y posturas 

 inadecuadas de cuellos y hombros 

c. Demanda de atención visual 

En la cual se recomendó: 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 

BIOMECÁNICA DE VALENCIA, 2004) 
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2.4.- VALIDACIÓN 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 situación en estudio (Heizer & 

Render , 2004) (Krajewski & Ritzman, 2000) 

El método Delphi, se basa en un proceso sistemático ampliamente utilizado y 

aceptado para recolectar y seleccionar información, a partir de juicios de un panel 

de expertos, por medio de una serie de cuestionarios intercalados, los datos  

recolectados son analizados con herramientas estadísticas que permiten lograr 

una convergencia de opiniones en la construcción de un acuerdo general para 

describir y definir un objeto, fenómeno o situación problema (Ziglio, 2002) (Okoli & 

Pawlowski, 2004). 

 

La aplicación del método Delphi debe cumplir con los siguientes principios básicos 

(Aponte Figueroa, Cardozo Montilla, & Melo , 2012): 

 

1. Iteración y retroalimentación.  

2. Anonimato para las respuestas individuales. 

3. Construcción de un consenso demostrado en forma estadística. 

 

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

sistemática, en tres fases fundamentales:  

 

Fase I: Preparatoria o preliminar  

Se caracteriza por la exploración del tema en discusión y está conformada por los 

siguientes pasos: la selección de expertos, elaboración de cuestionarios y 

elección de la vía de consulta (García Valdés & Suárez Marín , 2013). 
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El proceso de selección de expertos consiste en la identificación de los 

conocimientos que serán necesarias para el proceso de investigación y  la 

elección del grupo de personas que cumplan con los  

requisitos de conocimiento, preparación y experiencia (McBride & Burgman, 

2012). Para calificar al candidato a experto según las herramientas desarrolladas 

por García (2008) y Oñate (2001), se determina la competencia del experto 

mediante la auto calificación por medio de encuestas y su procesamiento para la 

obtención del coeficiente de competencia que garantiza una selección 

fundamentada (García & Fernández, 2008) (Oñate Martínez , Ramos Morales, & 

Díaz Armesto, 1990). El método requiere de un mínimo de siete, no es 

recomendable trabajar con más de 30, ya que este método no demanda de una 

participación numerosa sino más 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 análisis comparativo y ubicar a la mayoría de los 

consultados en una categoría (Astigarraga, 2004). 

 

Las vías de consultas pueden ser: correo postal, fax, por teléfono o por correo 

electrónico (Castillo Viera, Abad Robles, Giménez Fuentes-Guerra, & Robles 

Rodríguez, 2012). 

Fase II: 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 estadístico al 

final de cada consulta con su respectiva retroalimentación (Blasco Mira, López 

Padrón , & Mengual Andrés , 2010) (Calabuig Moreno & Crespo Hervás, 2009). 

Fase III: Final o de consenso  

Para la obtención del consenso se aplica medidas de tendencia central y 

dispersión, como: media, mediana, moda, máximo, mínimo y desviación estándar, 

que buscan la  eliminación 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 está sujeto a 

interpretación,  se puede decidir si  el 80 por ciento de los votos se encuentran 

dentro de dos categorías 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 organización, 

para la identificación de necesidades, determinación de estrategias, la selección, 

aplicación y evaluación de los resultados obtenidos, lo que genera el modelo de 

gestión que permite a la empresa incorporar dentro de su planificación 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 organización alcance la 

excelencia. (Viteri & Jácome, 2013) 
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CAPÍTULO III 

 

3.1 CARACTERIZACIÓN DE MATERIAL PARTICULADO EN LAS 

CONDICIONES DE TRABAJO 

 

El presente estudio se basa en una investigación de tipo transversal, tanto para la 

toma de muestras como para la ejecución de las encuestas al personal que labora 

en el centro de trabajo, se va a realizar en una planta de producción de sábanas y 

edredones 

Debido al número de trabajadores en la planta que son treinta se realiza las 

encuestas a toda la población, por tanto no es necesario sacar un tamaño de 

muestra. 

 
3.2 CONDICIONES DE TRABAJO. 

 

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

condiciones de trabajo.  

 

En la organización 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 área de producción se la realiza en un galpón 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 máquinas tales como: máquinas de costura 

recta, máquinas overlock, máquinas dobladoras, cortadoras, acolchadoras, y 

bordado. En el área se encuentran divididos en tres grupos de operación de seis 

personas para la producción de sábanas en cada uno de estos se elabora desde 

el pegado hasta el doblado y empacado de las sábanas, en la zona de corte 

participa una persona que es la encargadas de cortar las telas para luego ser 

distribuidas a cada grupo en mención, en la zona de acolchado se encuentra una 

persona operando la máquina acolchadora para luego entregar a la zona de 

fabricación de edredones en la cual participan seis personas en máquinas de 

costura recta y overlock de allí en planta se encuentra la zona de doblado de 

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

materia prima para producción que salió de corte. 

 

Entre las características de ambiente laboral se considera la temperatura 

ambiente y la humedad relativa, el nivel de ruido, así como los niveles de 

iluminación en general, en cuanto a los factores químicos se realizará la medición 

de material particulado. 
 

3.3 CARACTERIZACIÓN DE MATERIAL PARTICULADO 

 

Para la caracterización de material particulado en la planta se definió los sitios a 

medir en las máquinas de coser, máquinas overlock, y máquinas pegadoras, esta 

caracterización se empleará el equipo EVM 3 el cual se encuentra calibrado de 

acuerdo a las exigencias legales (ver anexo 2), para determinar el nivel de 

concentración de material particulado en el área de trabajo de producción, estos 

valores obtenidos se los comparará con el valor límite permitido o valor de umbral 

límite (TLV por sus siglas en inglés), que para el caso de este estudio se 

considerará un valor de 0,1 mg/m3 o 100 μg/m3 (ACGIH, 2012) que corresponde 

al valor límite del polvo de algodón, y como las prendas del presente trabajo 

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

 

Para obtener los resultados se utilizará el método descrito en la nota técnica de 

prevención NTP 808 (Marti, 2008), y la estrategia de medición según la norma 

europea UNE-EN 689 la cual indica lo siguiente: 

Definir el tipo de contaminante que existe 

Seleccionar la muestra para la medición de exposición. 

Toma de muestra con el equipo el cual indica colocar a la altura de la nariz y junto 

al elemento emisor de partículas. 

Si es de corta duración 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 

 

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

 

En la organización el área de confección es una sección en la cual se trabaja 

durante ocho horas al día, en una sola jornada, en donde los riesgos químicos 

están 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 producción de la empresa se lo realiza en un galpón 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 

construcción de estructura metálica con paredes de ladrillo y techo de panel 

metálico, normalmente laboran con la puerta del galpón cerrada, en el interior de 

la planta se tiene distribuido en un costado tres grupos de confección de sábanas 

y fundas de almohadas, y en el otro costado el grupo de acolchado y producción 

de edredones. En los grupos de confección de blanquería laboran 6 personas por 

grupo y realizan las labores de costura, doblado, empacado y limpieza, para lo 

cual cuentan con máquinas de costura recta, máquinas overlock, máquinas 

dobladoras, mesa de empacado, en el fondo del galpón se cuenta con el área de 

corte de tela, por el lado de acolchado se tiene la máquina acolchadora, las 

máquinas de costura recta y máquinas overlock para la confección de productos 

acolchados como es el edredón y sus respectivas fundas de almohadones 
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acolchados, se dispone de mesas para el doblado y empacado, por último se 

tiene el área de bordado para lo cual se dispone de máquinas bordadoras 

computarizadas, en el  proceso se identifica el tipo de máquina, para identificar 

cuáles son las actividades de los operarios y los tiempos de exposición a los 

diferentes tipos de riesgos que se encuentran expuestos, de manera especial al 

material particulado que se genera producto de la labor de confección. Según la 

distribución de la planta el tipo de maquinaria que se tiene es: enrolladora, 

acolchadora automática, mesas de corte, maquinas recta, overlock, bordadora, 

tijeras, pulidor, montacargas, de acuerdo a lo anteriormente descrito se tiene en 

planta las siguientes áreas: 

 

1) Materia prima 

2) Corte 

3) Producción de sábanas 

4) Acolchado 

5) Empaque 

6) Bordado 

 

En la figura 3.1 se indica la distribución de planta de confección. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.1 Distribución de áreas en planta 

 

En cada grupo se distribuye con dos máquinas de costura recta, una máquina 

overlock una máquina dobladora y una mesa de cote de hilos y empaque. De 
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acuerdo a esta distribución 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 

máquina, de esta manera se toma la muestra en cada máquina y en la mesa de 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.2 Distribución de la toma de muestra 

 

3.3.1 Criterios de valoración 

 

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 fracción inhalable de materia particulada, índice requerido 

por el reglamento 2393. Posteriormente los datos obtenidos serán comparados 

con los valores límites 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 medición 

 

Considerando las características 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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características del equipo utilizado para la medición 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 

calibración se presenta en el anexo 2: 

 
Tabla 3.2 Especificaciones del instrumento de medición 

ESPECIFICACIONES 

Tipo:                      EVM 
Nº de serie:           ENK050002 
Firmware:               R.10 
Ultima recalibración: 29/03/2013  

Condiciones: 0 - +50ºC / -20 - +60ºC 
                      10 – 90% HR / 0 – 95% HR 
                      65kPa – 108 kPa 

Características: Partículas,Humedad relativa 
Temperatura   

Sensor de partículas: 
Tamaño de partícula: 0,1µm a 10 µm (puede 
detectar partículas sobre las 100 µm) 
Selector mecánico de partículas 
Selector de PM 2,5-PM 4-PM 10 o PM (1,67 L/min) 
Unidades. mg/m³- µg/m³ 
Muestreo gravimétrico: flow: ±5% 
                back-pressure cassette gravimétrico 
                > 5kPa 
                > 20 inch of water 1,67 lpm 
Sensor de humedad relativa 
Sensor capacitivo Rango: 0-100% Error 0.1 
Sensor de temperatura Rango: 0 – 60 ºC Error: 0,1 

Sensor: CO  
Sensor: CO2 
Sensor: PID Voc 

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

 

Para la recolección de datos y conocer la percepción de los empleados se recurrió 

a realizar una encuesta a toda la población es decir a los treinta operadores de la 

planta de producción. La encuesta se muestra en el anexo 3. Para validar las 

encuestas se realizó por el método Delphi el cual consta por tomar la opinión de 

los expertos de acuerdo a su grado de experiencia, analizan la encuesta emiten 

su opinión de acuerdo a los criterios de valoración los cuales se consideraron de 

la siguiente forma: 

 

 
Tabla.3.3 Criterios de valoración de la encuesta 

 Nada 

adecuado(1) 

Poco 

Adecuado(2) 

Adecua

do (3) 

Muy 

adecuado(4) 

Bastante 

adecuado(5) 

Conocimiento de 

los riesgos 

asociados y sus 

posibles 

consecuencias 

(síntomas). 

     

Organización del 

trabajo y su tiempo 

de estabilidad. 

     

Compromiso de la 

organización hacia 

el trabajador. 

     

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

Los criterios para la priorización 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 

aplicó a los operadores el cuestionario. 
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Con los datos obtenidos de las encuestas se empleará las herramientas 

estadísticas de la hoja de cálculo para procesar la información y obtener algunos 

resultados de la percepción de los operadores. 
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CAPITULO IV 

 

4.-ANALISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS 

 

4.1 MEDICIONES Y RESULTADOS OBTENIDOS 

 

Previo a la obtención de resultados se debe indicar que la organización trabaja en 

una sola jornada de 7:00 de la mañana 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 confección es necesario indicar que se encuentra 

dividido en tres grupos en la zona de confección de sábanas, en cada grupo se 

tiene una máquina overlock, una máquina de costura recta, una máquina para 

dobleces y una mesa para el empacado, luego de los grupos de confección esta 

la zona de telas para corte, y al otro lado se tiene la zona de fabricación de 

edredones y bordados. 

 

4.1.1 Toma de muestra   

La muestra se tomó de acuerdo al diagrama presentado en el capítulo anterior  

así 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/máquina 

1 1 Mesa de corte de hilos/empacado 

2 1 Máquina overlock 1 

3 1 Máquina de costura recta 

4 1 Máquina dobladora 

5 1 Máquina overlock 2 

6 2 Mesa de corte de hilos/empacado 

7 2 Máquina overlock 1 

8 2 Máquina de costura recta 

9 2 Máquina dobladora 

10 2 Máquina overlock 2 

11 3 Mesa de corte de hilos/empacado 
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12 3 Máquina de costura recta 

13 3 Máquina overlock 1 

14 3 Máquina overlock 2 

15 3 Máquina dobladora 

16 Acolchado Acolchadora automática 

17 Acolchado Confección edredones acolchados 

18 Bordado Bordadoras automáticas 

19 Pasillo Frontal 

20 Pasillo Posterior 

21 Corte Mesa de corte de telas 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

Para efectuar las mediciones se utilizó el equipo mencionado anteriormente, en 

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

particulado, temperatura, humedad relativa, así como las gráficas de material 

particulado en μg/m3. Para realizar la medida se parte desde el grupo y en cada 

grupo se mide en la máquina 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 

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

gráficos  de la medición. 

 

 

Figura 4.1 Mesa de corte de hilos/empacado grupo 1 
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Tabla .4.2 Material particulado MP2,5 en mesa de corte de hilos/empaque grupo 1 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 09:36:59 Hora paro: 10:07: 

Duración : 00:30:01 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 31 

PM promedio. μg/m3 17 

PM mínimo. μg/m3 7 

STEL de PM μg/m3 19 

TWA de PM μg/m3 1 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

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

 

De los datos obtenidos se considera que existe una concentración de 17 μg/m3 de 

material particulado en promedio, un máximo de 31 μg/m3. 

 

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

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

 

 

Figura 4.3 Máquina de overlock 1 grupo 1 
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Tabla 4.3 Material particulado MP2,5 en máquina overlock 1 grupo 1 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 10:08:25 Hora paro: 10:28:39 

Duración : 00:20:14 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 29 

PM promedio. μg/m3 14 

PM mínimo. μg/m3 7 

STEL de PM μg/m3 14 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

De los resultados se ve que el promedio de material particulado es de 14 μg/m3, 

un máximo de 29 μg/m3, este de igual manera que el resultado anterior se 

encuentra debajo de los límites de de 100 μg/m3, lo cual es favorable. 

 

 

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

 

 

Punto 3.-  En la figura 4.5 se observa el sitio de medición en la máquina de 

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

máquina recta. 
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Figura 4.5 Máquina de costura recta grupo 1 
 

Tabla 4.4 Material particulado MP2,5  en máquina costura recta grupo 1 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 10:29:56 Hora paro: 10:50:00 

Duración : 00:20:04 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 27 

PM promedio. μg/m3 16 

PM mínimo. μg/m3 7 

STEL de PM μg/m3 16 

TWA de PM μg/m3 0 

HR mínima % 33.8 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.6 Resultados de material particulado en máquina costura recta 

 

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

μg/m3 y un promedio en el área de 16 μg /m3.  
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Punto 4.- En la figura 4.7 se observa la medición en el área de máquina de 

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

 

 
Figura 4.7 Material particulado en máquina de dobleces grupo 1 

 

Tabla 4.5 Material particulado MP2,5 en máquina dobladora 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 10:51:31 Hora paro: 11:07:19 

Duración : 00:15:48 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 33 

PM promedio. μg/m3 17 

PM mínimo. μg/m3 8 

STEL de PM μg/m3 17 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.8 Resultados de material particulado en máquina de doblado 
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En la figura 4.8 se observa el valor máximo que adquirió fue 33 μg/m3 y un valor 

promedio de 17 μg/m3 en igual situación que en los caso anteriores no genera 

mucha partícula. 

 

Punto 5.- Este punto fue tomado en la máquina overlock 2, en la figura 4.9 Se 

observa el sitio de medición, en la tabla 4.6 Y en la figura 4.10 Se observa los 

resultados máximo y promedio de 29 µg/m3 y 18 µg/m3 respectivamente.  

 

 

Figura 4.9 Material particulado en máquina overlock 2 grupo 1 

 

Tabla 4.6 Material particulado MP2,5 Máquina overlock 2 grupo 1 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:12:42 Hora paro: 11:18:03 

Duración : 00:05:21 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 29 

PM promedio. μg/m3 18 

PM mínimo. μg/m3 11 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 
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Figura 4.10 Resultado de muestreo en máquina 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 

Duración : 00:05:41 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

PM máxima. μg/m3 57 

PM promedio. μg/m3 23 
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MP2,5 PM mínimo. μg/m3 8 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.12 Resultado de muestreo en mesa de corte de hilos grupo 2 

 

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

valor máximo de 219 μg/m3 de igual forma el valor promedio en este sitio es de 79 

μg/m3 como se ve en la tabla 4.8 y figura 4.13, el cual ya se encuentra cercano al 

valor límite de 100 μg/m3. 

 

 

Figura 4.13 Toma de muestra en máquina overlock 1 grupo 2 
 

 
TABLA 4.8  MATERIAL PARTICULADO MP2,5 en máquina overlock 1 grupo 2 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:26:50 Hora paro: 11:31:53 

Duración : 00:05:02 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 
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MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 219 

PM promedio. μg/m3 76 

PM mínimo. μg/m3 9 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.14 Resultado de muestreo en máquina overlock 1 grupo 2 

 

Punto 8.- Máquina de costura recta grupo 2, en el punto de medición del grupo 2 

como se muestra en la figura 4.15 se observa que el valor máximo es de 85 μg/m3 

y un promedio de 56 μg/m3 el valor máximo se encuentra cerca a límite 

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 máquina costura recta grupo 2 
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Tabla .4.9 Material particulado MP2,5  en máquina de costura recta grupo 2 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:41:45 Hora paro: 11:46:48 

Duración : 00:05:03 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 85 

PM promedio. μg/m3 56 

PM mínimo. μg/m3 25 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.16 Resultado de muestreo en máquina costura recta grupo 2 

 

Punto  9.- Máquina 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 variación en ellos se puede ver 

que el máximo valor alcanzó de 95 μg/m3 y un valor promedio de 63 μg/m3 el cual 

el máximo valor se acerca al valor de 100 V que el umbral en el caso del algodón.   

 

Figura 4.17 Toma de muestra en máquina dobladora grupo 2 
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Tabla .4.10 Material particulado MP2,5 MP en máquina dobladora grupo 2 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 11:47:51 Hora paro: 11:52:56 

Duración : 00:05:05 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 95 

PM promedio. μg/m3 63 

PM mínimo. μg/m3 32 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.18 Resultado de muestreo en máquina dobladora grupo 2 

 

Punto 10.- Máquina 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 máximo alcanzado y 

promedio en este se obtuvo un máximo valor de 244 μg/m3 y un promedio de 143 

μg/m3 estos valores son elevados a l valor permisible.  

 

Figura 4.19 Toma de muestra en máquina overlock 2 grupo 2 
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Tabla 4.11 Material particulado MP2,5  en máquina overlock 2 grupo 2 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 10:58:35 Hora paro: 11:08:38 

Duración : 00:10:03 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 244 

PM promedio. μg/m3 143 

PM mínimo. μg/m3 74 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 3 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.20 Resultado de muestreo en máquina 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 μg/m3 como máximo y promedio 

respectivamente los cuales son bajos respecto al valor límite. Como se muestra 

en la tabla 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 

 

Tabla 4.12 Material particulado MP2,5 en mesa de corte de hilos grupo 3 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 12:10:17 Hora paro: 12:15:21 

Duración : 00:05:04 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 35 

PM promedio. μg/m3 17 

PM mínimo. μg/m3 9 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.22 Resultado de muestreo en mesa de corte de hilos grupo 3 
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Punto  12.- Máquina 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 

máximo y promedio de la medición los cuales fueron de 45 y 21 μg/m3 

respectivamente . 

 

 

Figura 4.23 Toma de muestra en máquina costura recta grupo 3 

 

Tabla 4.13 Material particulado MP2,5 en máquina costura recta grupo 3 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 12:15:46 Hora paro: 12:21:05 

Duración : 00:08:19 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 45 

PM promedio. μg/m3 21 

PM mínimo. μg/m3 4 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.24 Resultado de muestreo en máquina costura recta grupo 3 
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Punto 13.- En la figura 4.25 se muestra la máquina overlock 1 del grupo 3 así 

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

medición y se aprecia un valor máximo de partículas de 93 μg/m3 y un promedio 

de 22 μg/m3 estos valores se aproximan al permisible.  

 

 

Figura 4.25 Toma de muestra en máquina overlock 1 grupo 3 

 
Tabla 4.14 Material particulado MP2,5 en máquina overlock 1 grupo 3 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 11:09:32 Hora paro: 11:21:06 

Duración : 00:11:34 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 93 

PM promedio. μg/m3 72 

PM mínimo. μg/m3 55 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 1 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.26 Resultado de muestreo en máquina overlock 1 grupo 3 
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Punto 14.- Máquina 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 medición y se nota que 

el máximo valor es de 126 μg/m3  y un promedio 60 μg/m3 este máximo valor 

sobrepasa el límite permisible. 

 

 

 

Figura 4.27 Toma de muestra en máquina overlock 2 grupo 3 

 

Tabla 4.15 Material particulado MP2,5 en máquina overlock 2 grupo 3 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 11:23:22 Hora paro: 11:41:14 

Duración : 00:17:52 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 126 

PM promedio. μg/m3 60 

PM mínimo. μg/m3 28 

STEL de PM μg/m3 63 

TWA de PM μg/m3 2 

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

 

Punto  15.- En la figura 4.29 se aprecia la medición en máquina dobladora grupo 

3, en la tabla 4.16 y figura 4.30 se presentan los resultados obtenidos de dicha 

medición, y se nota claramente que no genera mucho material particulado tanto 

que el máximo valor está en 18 μg/m3 y el promedio en 9 μg/m3 se mira que estos 

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

 

 

Figura 4.29 Toma de muestra en máquina dobladora grupo 3 

 

Tabla 4.16 Material particulado MP2,5 en máquina dobladora grupo 3 

Tiempo Fecha: 9-10-2014 Hora inicio: 12:40:05 Hora paro: 12:44:14 

Duración : 00:04:09 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 18 

PM promedio. μg/m3 9 

PM mínimo. μg/m3 2 
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STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 0 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.30 Resultado de muestreo en máquina dobladora grupo 3 

 

4.1.1.4 Resultados producción edredones 

 

Punto  16 En la sección acolchado es el lugar donde se producen los edredones 

así en la figura 4. 31 se mira la acolchadora automática. 

En la tabla 4.17 y figura 4.32 se presentan los resultados de la medición de 

material particulado en dicha área, de esto se desprende que el máximo valor de 

materia particulada es de 104 μg/m3 y un promedio de 81 estos valores están 

cercanos al permisible. 

 

Figura 4.31 Toma de muestra en máquina acolchadora automática 

 

Tabla 4.17 Material particulado MP2,5  en acolchadora automática 

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

Duración : 00:20:39 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 
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MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 104 

PM promedio. μg/m3 81 

PM mínimo. μg/m3 63 

STEL de PM μg/m3 81 

TWA de PM μg/m3 3 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.32 Resultado de muestreo en máquina acolchadora automática 

 

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

o acolchados en la figura 4.33 se mira el sitio. 

 

Figura 4.33 Toma de muestra en máquina acolchadora automática 

 
En la tabla 4.18 se muestran los resultados de la medición y su respectiva gráfica 

en la figura 4.34 de donde se nota el máximo valor es de 106 μg/m3 , y el 

promedio de 82 μg/m3  en igual manera como en casos anteriores están cercanos 

al límite. 
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Tabla 4.18 Material particulado MP2,5 en confección de edredones 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 09:57:53 Hora paro: 10:09:46 

Duración : 00:11:57 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 106 

PM promedio. μg/m3 82 

PM mínimo. μg/m3 64 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 2 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.34 Resultado de muestreo en confección de edredones o acolchados 

 

4.1.1.5 Resultados bordado 

 

Punto  18.- En el área de bordadoras automáticas como se muestra en la figura 

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

elevados tanto el valor máximo que sobrepasa el valor límite mientras el promedio 

bordea ya los 100 μg/m3 que se indicó el límite 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 máquina bordadora automática 

 

Tabla 4.19 Material particulado MP2,5 en bordadoras automáticas 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 10:11:03 Hora paro: 10:21:06 

Duración : 00:10:03 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 153 

PM promedio. μg/m3 92 

PM mínimo. μg/m3 75 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 1 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

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. 
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Figura 4.37 Toma de muestra en pasillo frontal 

 

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 máximo como es de 148 

μg/m3 sobrepasando el nivel permitido y de promedio 92 μg/m3 muy cercano al 

límite.   

Tabla 4.20 Material particulado MP2,5 -MP en pasillo frontal 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 10:22:14 Hora paro: 10:32:46 

Duración : 00:10:32 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 148 

PM promedio. μg/m3 92 

PM mínimo. μg/m3 69 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 2 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

Figura 4.38 Resultado de muestreo en pasillo frontal 
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Punto 20.- De igual manera que el caso anterior se midió 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 medición 

y se observa que se tiene 101 μg/m3 como valor máximo y 82 μg/m3 como 

promedio lo cual se encuentran cerca al valor límite. 

  

Tabla 4.21 Material particulado MP2  en pasillo posterior 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 10:38:42 Hora paro: 10:48:55 

Duración : 00:10:13 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

 

MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 101 

PM promedio. μg/m3 82 

PM mínimo. μg/m3 68 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 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 último punto de muestra se tomó en el sitio de la mesa de corte 

como se muestra en la figura 4.41, aquí los resultados son elevados en el punto 

máximo pues es de 108 μg/m3 y un promedio de 89 μg/m3 el cual está 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 máximo valor de 108 μg/m3 sobrepasa el 

límite o umbral, así como el promedio de 89 μg/m3 se encuentra cercano al 

permisible. 

  

Tabla 4.22 Material particulado MP2,5 en mesa de corte 

Tiempo Fecha: 16-10-2014 Hora inicio: 10:52:17 Hora paro: 10:57:40 

Duración : 00:05:23 

Calibración : 26-06-2014 06:23:00 
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MATERIAL 

PARTICULADO 

MP2,5 

PM máxima. μg/m3 108 

PM promedio. μg/m3 89 

PM mínimo. μg/m3 71 

STEL de PM μg/m3 0 

TWA de PM μg/m3 1 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

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 las mediciones tanto en 

valores máximos como en promedio y el valor permisible  para partículas o polvo 

de algodón. 

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

Instrumento 
Tipo: 

EVM 
Marca: 
Quest 

Nombre: 
ENK050002 

Número de serie: 
ENK050002 

 Calibración : 26-06-2014 06:23:00 

Grupo de 
trabajo 

PUESTO Máximo Promedio 
TLV`s 
(polvo de 
algodón) 

Grupo 1 
Mesa de corte de 

hilos/empacado 
31 µg/m³ 17 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 1 
Máquina overlock 1 

29 µg/m³ 14 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 1 
Máquina de costura 

recta 
27 µg/m³ 16 µg/m³ 100 µg/m³ 
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Grupo 1 
Máquina dobladora 

33 µg/m³ 17 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 1 
Máquina overlock 2 

29 µg/m³ 18 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 2 
Mesa de corte de 

hilos/empacado 
57 µg/m³ 23 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 2 
Máquina overlock 1 

219 µg/m³ 76 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 2 Máquina de costura 

recta 
85 µg/m³ 56 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 2 Máquina dobladora 
95 µg/m³ 63 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 2 Máquina overlock 2 
244 µg/m³ 143µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 3 Mesa de corte de 

hilos/empacado 
35 µg/m³ 17 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 3 Máquina de costura 

recta 
45 µg/m³ 21 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 3 Máquina overlock 1 
93 µg/m³ 72 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 3 Máquina overlock 2 
126 µg/m³ 60 µg/m³ 100 µg/m³ 

Grupo 3 Máquina dobladora 
18 µg/m³ 9 µg/m³ 100 µg/m³ 

 
Acolchadora 

automática 
104 µg/m³ 81 µg/m³ 100 µg/m³ 

 

Confección 

edredones 

acolchados 

106 µg/m³ 82 µg/m³ 100 µg/m³ 

 
Bordadoras 

automáticas 
153 µg/m³ 92 µg/m³ 100 µg/m³ 

 
Frontal 

148 µg/m³ 92 µg/m³ 100 µg/m³ 

 
Posterior 

101 µg/m³ 82 µg/m³ 100 µg/m³ 

 
Mesa de corte de 

telas 
108 µg/m³ 89 µg/m³ 100 µg/m³ 

          Niveles altos          Niveles medios               Niveles 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 

área de fabricación de edredones se genera la mayor cantidad de material 

particulado, tanto en los niveles máximos y promedio, así 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 percepción de los empleados y debido al número total de 

trabajadores que en este caso son treinta, se evalúa a toda la población de los 

cuales se obtiene: 

Resultados de la encuesta 

Con la aplicación de la encuesta se obtiene los siguientes resultados 

Edad de los operadores se puede observar en la tabla 4.24 

 

Tabla  4.24 Distribución 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 años en donde se determina que el promedio de edad es de 31.5 años.  

En cuanto a género se observa en la tabla 4.25 y en la figura 4.43, que la gran 

mayoría y debido al tipo de actividad son mujeres las operadoras y apenas 5 son 

hombres de toda la población que representa el 83 % son de género femenino y 

el 17 % masculino. 

Tabla 4.25 Distribución por género 

Genero 
% 

Participación 
por genero 

Masculino 17% 5 

Femenino 83% 25 

 Elaborado por: Rosales C, 2015 



62 

 

 

 

Figura 4.43 Distribución por género 

 

En relación al estado civil la gran mayoría son casados y existen en minoría 

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 
Civil 

% Estado 
Civil   

S 16,7% 5 

C 73,3% 22 

D 3,3% 1 

UL 6,7% 2 
Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

 

Figura 4.44 Distribución del personal según estado civil 

 

Al conocer el tipo de empleo en relación a su situación se encontró 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. 
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Tabla 4.27 Situación de acuerdo al tipo de empleo 

Empleado %  Temporalidad 

Fijo 83,3% 25 

Eventual 16,7% 5 
 Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 

 

Figura 4.45 Distribución de acuerdo al tipo de empleo 

 

En la situación de temporalidad en la organización y su estabilidad en la empresa 

se obtuvo como resultado que existe un gran número como permanentes 

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

manera que 20 personas son estables en la organización, 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 - 1 año 6,7% 2 

1 - 2 año 26,7% 8 

2 - 3 año 0,0% 0 

3 - 4 año 10,0% 3 

4 - 5 año 10,0% 3 

5 - 6 año 20,0% 6 

6 - 7 año 6,7% 2 

7 o mas 20,0% 6 
Elaborado por: Rosales C, 2015 
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Figura 4.46 Distribución por tiempo de servicio en la empresa 

 

La distribución de cargo, en la planta al usar maquinaria de confección la gran 

mayoría se distribuye en la operación y el resto en confeccionistas, cortadores y 

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

 

Tabla 4.29 Distribución de acuerdo al cargo en planta 

Cargo 
Distribución de 

Cargo 

Operador Maquinaria 63,3% 19 

Operador Confección 26,7% 8 

Cortadora 6,7% 2 

Limpieza 3,3% 1 
Elaborado por: Rosales C, 2015 

 

 
Figura 4.47 Distribución de acuerdo al cargo en planta 

 
 
El tiempo en servicio a la empresa la mayoría se encuentran laborando más de 

los tres años en un 63% menos de un año es el 10 %, la distribución del tiempo 

de labores se muestra en la tabla 4.30 y figura 4.48, entre 6 y 7 años no se 

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

Periodo Tiempo en el puesto 

0 a 1 año 10,0% 3 

1 a 2 año 26,7% 8 

2 a 3 año 0,0% 0 

3 a 4 año 20,0% 6 

4 a 5 año 16,7% 5 

5 a 6 año 13,3% 4 

6 a 7 año 0,0% 0 

7 o mas 13,3% 4 
Elaborado por: Rosales C, 2015 

 
 

 
Figura 4.48 Distribución de acuerdo al tiempo de estabilidad en la empresa 

 
 
De la información recogida se encontró que llevan laborando en el mismo puesto 

el 56.7 % mientras que el 43.3 % ha experimentado algún cambio esto se lo 

representa en la figura 4.49. 

 

 

 
Figura 4.49 Distribución 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 

máquinas 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 mayoría 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 

Frecuencia 
Con que frecuencia dice que 

su trabajo es peligroso 

Siempre 0,0% 0 

A veces 66,7% 20 

Nunca 33,3% 10 
Elaborado por: Rosales C, 2015 

 
 

 
Figura 4.50 Distribución de acuerdo al criterio de peligrosidad del trabajo 

 
 
La gran cantidad de personas indican que  su trabajo es físicamente 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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Figura 4.51 Distribución de acuerdo al criterio del trabajo es agotador 

 
 
En la organización según el criterio de los encuestados, el 67 % indica que sus 

funciones están definidas mientras que el restante indica que no lo están como se 

observa en la figura 4.52. 

 

 
Figura 4.52 Distribución de acuerdo al criterio si están 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 

Frecuencia 
Con que frecuencia diría que 

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 monótono y poco motivador la mayoría indica 

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

 

 
Figura 4.53 Frecuencia del trabajo monótono 

 
Respecto al trabajo si es satisfactorio y gratificante la mitad indica que a veces es 

satisfactorio como se ve en la figura 4.54. 

 

 

 
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. 
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Figura 4.55 Trabajo adecuado a las capacidades 

 
En la figura 4.56 representa si el trabajo le permite desarrollar habilidades la mitad 

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

nunca les han permitida. 

 

 
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 exposición 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 maquinaría. 

 
Tabla 4. 33 Factores de peligro y riesgo 

Cambios bruscos de temperatura 8 27% 

Iluminación inadecuada 1 3% 

Ruido elevado 6 20% 

Exposición a polvo y pelusa 23 77% 

Quemaduras, contacto térmico 0 0% 
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Contacto eléctrico 4 13% 

Lesiones al manipular carga 6 20% 

Caídas de distinto nivel 0 0% 

Caídas al mismo nivel 0 0% 

Golpes con objetos/herramientas 12 40% 

Cortes con objetos o materiales 19 63% 

Atrapamientos con maquinaria 14 47% 

Elaborado por: Rosales C, 2015 

 
Al preguntar sobre si considera que alguna de las tareas que realiza puede 

ocasionarle algún 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. 

  

 
 Figura 4.57 Tareas le puede ocasionar algún accidente grave 

 
De la información recopilada y se muestra en la figura 4.58 si recuerda que se 

haya producido algún accidente o enfermedad relacionada con el trabajo en la 

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

 
 

 
Figura 4.58 Recuerda algún accidente grave relacionado con el trabajo 
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En la figura 4.59, si ha sufrido alguna molestia en el último año relacionada con su 

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

 

 
Figura 4.59 Molestias en el último año relacionada con el trabajo 

 

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

población encuestada, estas molestias son en relación al trabajo. 

 

Al preguntar si ha sufrido algún accidente o lesión relacionado con su actividad 

pero que le haya permitido seguir trabajando, el 63 % indica que no el 30% dice 

que sí y dos personas no responden, como se muestra en la figura 4.60. 

 
 

 
Figura 4.60 Ha sufrido algún accidente relacionado con el trabajo 

 
 

Al conocer si ha sufrido algún accidente lesión o problema de salud relacionado 

con su trabajo a lo largo de su vida laboral, el 73 % responde que no y el 23 % 

que si como se ve en la figura 4.61. 
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Figura 4.61 Ha sufrido algún accidente a lo largo de su vida laboral 

 
En este aspecto apenas 8 personas han sufrido algún problema en relación al 

trabajo. 

 

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

algún síntoma o molestia como se observa en la figura 4.62. 

 

 
Figura 4.62 Distribución en cuanto a síntomas 

 

De estos resultados arrojados de la encuesta se observa que la percepción 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 opinión de los operadores indican que existe compromiso de la 

dirección de su empresa con la prevención de riesgos laborales en un 83%. Como 

se muestra en la figura 4.63. 

 

 
Figura 4.63 Compromiso de la dirección con la prevención de riesgos laborales 

 

Al preguntar si la empresa les proporciona los equipos de protección personal 

(EPP’s) todos responden que si, así 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 

específicos derivados de su actividad y la manera de cómo prevenirlos una 

persona responde que no y el resto responde que si han recibido la capacitación 

constante. 

 

En relación a la información que le proporcionan al operador es la suficiente para 

evitar los posibles riesgos de su actividad laboral el 60 % indica que si y el 40 % 

dice que no como se ve en la figura 4.64. 
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Figura 4.64 Información proporcionada sobre los riesgos en la actividad 

 

De este resultado se observa que la mayoría está satisfecha con la información 

de seguridad proporcionada por la organización. 

 

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

operadores hombres, como se muestra en la figura 4.65. 

 

Figura 4.65 Tiene hábitos 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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Figura 4.66 Realiza actividad deportiva luego del trabajo 

 

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

actividad deportiva luego de las labores. 
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CAPÍTULO 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 máquinas. 

 

Las condiciones de trabajo no son muy exigentes ni son extremas más 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 fabricación de sábanas como en la fabricación de 

edredones, esto se debe a las acciones de corte en las máquinas overlock así 

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

 

De acuerdo a los resultados obtenidos de las mediciones se determinó 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 más alto de material particulado se presenta en las 

labores que se efectúan en la máquina overlock, mientras que los niveles bajos 

están en las máquinas dobladoras. 

 

De acuerdo a las encuestas los empleados corroboran su percepción 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 

que cae al piso se deposite en estos canales y tratar de colocar un soplador de 

manera que por un túnel de viento controlado el flujo de aire lleve este material a 

depósitos en recolectores y evitar que al barrer se vuelva a levantar las partículas. 

  

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 ergonómicas de acuerdo a la actividad, pues la misma se 

efectúa por largos períodos de posición sentada. 

 

Promover de alguna manera realizar actividad física luego de las actividades para 

evitar el sedentarismo y problemas de salud. 
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Anexo 1 Norma NIPO 
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Anexo 2 Certificado de calibración del equipo 
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Anexo 3 

Encuesta aplicada a los operadores de producción. 

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______ o eventual ________ 

2. Cuanto tiempo tiene trabajando en la empresa: _____________ 

3. Cuál 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 reúnen 

las condiciones necesarias de seguridad y salud? Si________ No ________ 

9. Con que frecuencia diría que su trabajo es peligroso/perjudicial para su salud: 

 Siempre ______ A veces _______ Nunca __________ 

10. Con que frecuencia diría que su trabajo es físicamente agotador? 

 Siempre ______ A veces _______ Nunca __________ 

11. Tiene hábitos de fumar? Si____  No____ 

12. Están bien definidas las funciones y tareas que tiene que llevar a cabo en su puesto 

de trabajo? Si____  No____ 

13. Con que frecuencia diría que su trabajo es estresante: 

 Siempre ______ A veces _______ Nunca __________ 

14. Con que frecuencia diría que su trabajo es monótono, poco motivador: 

 Siempre ______ A veces _______ Nunca __________ 

15. Con que frecuencia diría que su trabajo es satisfactorio, gratificante 

 Siempre ______ A veces _______ Nunca __________ 

16. Con que frecuencia diría que su trabajo es adecuado a sus capacidades: 

 Siempre ______ A veces _______ Nunca __________ 

17. Con que frecuencia diría 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 ____ 

Tipo de iluminación inadecuada ____ 

Exposición ruido elevado  ____ 

Exposición a polvo y pelusas ____ 

Quemaduras/contacto térmico ____ 

Contacto eléctrico  ____ 

Lesiones a manipular carga  ____ 

Caidas a distinto nivel  ____ 

Caidas al mismo nivel  ____ 

Golpes con objetos/herramientas ____ 

Cortes con objetos o materiales ____ 

Atrapamientos con maquinaria ____ 



19. Considera que algunas de las tareas que realiza pueden ocasionarle accidentes 

graves? 

 A veces ___ Si ___  No ___ 

20. Recuerda que se haya producido algún accidente o enfermedad relacionada con el 

trabajo de gravedad especial en la empresa? 

 A veces ___ Si ___  No ___ 

21. A sufrido usted alguna molestia relacionada con su trabajo en el último año? 

  Si____  No____ 

22. Ha sufrido algún accidente o lesión relacionado con su actividad pero que le haya 

permitido seguir trabajando?  Si____  No____ 

23. Ha sufrido algún accidente lesión o problema de salud relacionado con su trabajo a 

lo largo de su vida laboral en esta u otra empresa? Si____  No____ 

24. En caso afirmativo de la pregunta anterior se ha recuperado completamente? 

 Si____  No____ 

25.  Indique si durante el proceso de su trabajo siente con frecuencia algún síntoma o 

molestia: 

Cabeza ___ 

Nariz  ___ 

Garganta ___ 

Al Respirar ___ 

Ojos  ___ 

Oídos  ___ 

26. En su opinión existe compromiso de la dirección de su empresa con la prevención 

de riesgos laborales? Si____  No____ 

27. La empresa le dota de Equipo de protección (EPP’s) para uso diario    

  Si____  No____ 

28. Ha recibido por parte de la empresa información específica respecto a los riesgos 

derivados de su actividad profesional y las medidas preventivas para evitarlos? 

 Si____  No____ 

29. La empresa le ha dado capacitación especifica sobre los riesgos derivados de su 

actividad y medidas para evitarlos?  Si____  No____ 

30. Considera que la información proporcionada es suficiente para evitar los posibles 

riesgos de su actividad profesional?  Si____  No____ 

31. Luego del trabajo ud hace actividad deportiva? Si____  No____ 

 

Gracias por su colaboración 

 


