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RESUMEN EJECUTIVO 
 

El ruido laboral en los procesos de manufactura se genera principalmente por la 

presencia de maquinaria, lo cual puede generar problemas a la salud de los trabajadores; 

por ello el objetivo de la investigación, es evaluar los niveles de ruido laboral en el área 

de rivera y lijas de la empresa Curtiduría Tungurahua S.A. La evaluación del ruido se 

basa en la aplicación de la normativa NTE INEN – ISO 9612:2009, para las fases de 

identificación, definición y medición; mientras que para la propuesta del control de 

ruido se utiliza el Decreto Ejecutivo 2393. La fase del análisis según la aplicación de 

la normativa manifiesta que se tiene ruido fluctuante en el puesto de trabajo de lijas, 

que es generado por la turbina y de impacto en el puesto de descarnado, este tipo de 

ruido se da por la activación mecánica e hidráulica de la máquina, por la oscilación del 

eje que conecta con el motor y el actuar de las cuchillas. Los resultados de las 

mediciones arrojan 90.79 dB(A), más menos 4.3 y 79.59 dB(A) más menos 3.8 

respectivamente; valores que según el Decreto Ejecutivo 2393, están sobre el límite 

permitido y requieren de un control.  

Los 7 trabajadores de los puestos de trabajo de lijas y de descarnado se encuentran 

expuestos a un nivel de ruido intolerable, que pueden desencadenar en afectaciones a 

su salud a nivel de su audición. 

 

Palabras clave: Ruido laboral, NTE INEN – ISO 9612:2009, ruido fluctuante, ruido 

de impacto, curtiembre. 
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ABSTRACT 
 

Occupational noise in manufacturing processes is mainly generated by the presence of 

machinery, which can cause health problems for workers; therefore the objective of 

the research is to evaluate the levels of occupational noise in the area of rivera and 

sandpaper of the company Curtiduría Tungurahua S.A. The noise evaluation is based 

on the application of the NTE INEN - ISO 9612:2009 standard, for the phases of 

identification, definition and measurement; while for the proposal of noise control, the 

Executive Decree 2393 is used. The analysis phase, according to the application of the 

standard, shows that there is fluctuating noise at the sanding workstation generated by 

the turbine and impact noise at the fleshing workstation. This type of noise is caused 

by the mechanical and hydraulic activation of the machine, by the oscillation of the 

shaft that connects with the motor and the action of the blades. The results of the 

measurements show 90.79 dB(A) plus minus 4.3 and 79.59 dB(A) plus minus 3.8 

respectively; values which, according to Executive Decree 2393, are above the 

permitted limit and require monitoring.  

The 7 workers in the sanding and fleshing workplaces are exposed to an intolerable 

level of noise, which can lead to health effects on their hearing. 

 

Keywords: Occupational noise, NTE INEN - ISO 9612:2009, fluctuating noise, 

impact noise, tannery 
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INTRODUCCIÓN 
 
 

El ruido laboral, es un riesgo presente en toda la industria, específicamente en 

empresas manufactureras, por la presencia de maquinaría y herramientas para la 

transformación de materia prima, siendo uno de los riesgos más predominantes en el 

ambiente laboral del trabajador[1][2]. Razón por la cual, los trabajadores presentan 

molestias en su salud como es el caso de fatigas auditivas pasajeras, según lo 

manifiesta la investigación[3], en casos más severos se generan enfermedades 

profesionales, como lo es la hipoacusia o sordera profesional, generada por la 

exposición a niveles de ruido elevados como lo afirma[4]. 

Los efectos negativos del ruido laboral en la salud de los trabajadores, es un tema 

importante, que se tiene en cuenta sobre todo en los países en vías en desarrollo, ya 

que el ruido influye en la pérdida de la recepción de frecuencias altas y bajas, lo cual 

hace que en estos países el índice de expuestos al ruido laboral sea alto, por el motivo 

de que las empresas no tienen control sobre esta noxa y de medidas técnicas para 

mitigarlo[5],  en el Ecuador, en el año 2017, según el informe de la política nacional 

de salud en el trabajo[6], se tiene un valor del 38% en empresas grandes y 62% en 

empresas pequeñas, dando como resultado la alta exposición a este tipo de riesgo 

laboral de los trabajadores. 

Los niveles de ruido laboral, en las empresas de curtiembre específicamente en el área 

de producción como rivera, piquelado y curtido, presentan valores sobre los 87.8 

dB(A), como lo manifiesta[7], de igual manera la investigación realizada en la 

curtiembre del oeste de San Paulo[8], en la que se realizó mediciones ajustadas a los 

horarios de exposición de los trabajadores de dicha empresa, mediante un sonómetro 

integrador, el mismo que mostró valores sobre los 85 dB(A) en estas áreas. 

En el proceso de curtiembre, específicamente en la etapa de ribera, existe maquinaria 

pesada, como por ejemplo máquinas de dividir, amolar, cepillar y descarnar, que son 

fuentes generadoras de ruido, que pueden ocasionar enfermedades otológicas y no 

otológicas como lo corrobora[9], además la investigación[10], señala que el ruido 

laboral, está relacionado a los motores eléctricos, por las fallas mecánicas, 

aerodinámicas o magnéticas que pueden tener, esto ha llevado a implementar medidas 
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de control para mitigarlo, como realizar mantenimientos con personal calificado, 

colocar pantallas o cerramientos acústicos con materiales absorbentes sonoros, para 

minimizar el ruido controlándolo desde la fuente. Generalmente esto sucede en la 

mayoría de las empresas como lo asevera la investigación[5], donde señala que las 

principales fuentes de ruido en este tipo de industria se debe a que contienen en sus 

procesos accionamientos neumáticos e hidráulicos, circuitos neumáticos con fugas, 

maquinaria pesada y descargas sin silenciadores, entre otras; a lo que contribuyen que 

el ruido producido se da por la falta de mantenimiento o por exceder el tiempo de vida 

útil de la maquinaría. 

Es importante mencionar, que existen otras variables que se debe tener en cuenta al 

realizar un estudio sobre el ruido laboral, como por ejemplo que dependerá de la edad 

del operario y los años de labor en el puesto de trabajo[11], según el estudio[12], 

menciona que  las personas que están en el rango de 20 a 64 años de edad, son más 

propensos a perder la audición, por estar expuestos en sus ambientes  trabajo o en su 

vida social, a ruidos elevados, que provocan un desgaste o la muerte de las células 

ciliadas del oído interno[13], de tal manera de que esto aumentara el porcentaje de 

pérdida de la audición, ya que estas células no se regeneran[14]. 

Además, según la investigación realizada sobre la identificación de los contaminantes 

causantes de enfermedades profesionales en la curtiembre Incapieles en el año 

2020[15], menciona que en el proceso de curtido después de realizar mediciones con 

el sonómetro de marca Larson Davis, brindando un resultado de 113dB(A), de una 

jornada laboral, cuyo valor sobrepasa el límite permitido, brindando recomendaciones 

sobre realizar monitoreos y evaluaciones constantes en este tipo de empresas. 

La exposición al ruido elevado, tendrá como consecuencia una disminución auditiva, 

la cual se encuentra relacionada a la generación de daños severos e irreversibles en los 

diversos órganos y en los sistemas corporales, como lo menciona[7], por tal motivo la 

investigación[16], menciona que el ruido depende del tipo de maquinaría ya sea por el 

diseño propio, el no tener la suficiente tecnología para su funcionamiento o la 

utilización de lubricante incorrecto, además de la falta de mantenimiento para realizar 

los ajustes, engrasado y rectificar los aislamientos. 
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Por lo tanto, según el estudio[17], sugiere la implementación de estrategias para la 

medición de ruido en base a la normativa ISO 9612:2009 para determinar el nivel de 

exposición diaria y la incertidumbre asociada, para llevar a cabo dicha determinación 

se debe utilizar un dosímetro o sonómetro según la metodología de medición 

estipulado en dicha norma, también la investigación[18], corrobora la importancia de 

la utilización de instrumentos de medición como el audiómetro, dosímetro y sonómetro 

calibrados, para que las mediciones efectuadas permitan determinar el nivel de 

exposición de una persona a las fuentes de ruido de su entorno. 

La empresa Curtiduría Tungurahua S.A., cuenta con valores referenciales de ruido, 

realizados en el año 2020, de los puestos de trabajo del departamento de producción, 

pero no tienen una determinación si estos valores afecta o no a todos los puestos de 

trabajo de esas áreas, por ello este trabajo radica en realizar nuevas mediciones y 

establecer el nivel de afectación que los trabajadores podrían presentar en los 

diferentes puestos de trabajo,  de tal manera que, para aquellos puestos donde se supera 

el valor legalmente establecido, según el Decreto Ejecutivo 2393, en el artículo 55, se 

plantearían controles para mejorar su ambiente laboral de los trabajadores en 

condiciones de exposición de ruido, previniendo así, la aparición de enfermedades 

profesionales, como la hipoacusia o sordera profesional, además en el Instrumento 

Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo[19], menciona que se debe evaluar los 

riesgos en forma inicial y periódicamente para así conllevar medidas de control 

preventivas para garantizar la salud de los trabajadores; además de cumplir con las 

normativas emitidas por las entidades de control, en cuestión de seguridad y salud en 

el trabajo del Ecuador. 
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CAPÍTULO I.- MARCO TEÓRICO 
 

1.1. Tema de investigación 

“Evaluación de los niveles de ruido laboral en el área de rivera y lijas de la empresa 

Curtiduría Tungurahua S.A.” 

1.2. Antecedentes investigativos 
 

1.2.1. Contextualización del problema 
 

Según la Organización Mundial de la Salud (OMS), anualmente fallecen 12.2 millones 

por enfermedades no transmisibles[20], entre los factores a considerar está el ruido 

laboral[21], por ser el causante de diversas molestias y afecciones en el cuerpo humano 

como son trastornos cardiacos, dolores de cabeza, disminución del rendimiento físico, 

entre otros[22]; además de tener consecuencias nocivas como es la muerte de las 

células ciliadas del oído interno, los acúfenos o tinnitus, hiperacusia, entre otras[23]. 

El ruido en la actualidad se le considera como un riesgo potencialmente perjudicial 

para la salud del trabajador, dependiendo del tipo de industria y el ambiente 

laboral[24].  

En los diferentes ambientes laborales de la industria manufacturera, se tiene niveles 

elevados de ruido que sobrepasan los límites permisibles como es el valor de 85 

decibelios [dB(A)], según el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo 

(INSST) de España[25], de la misma manera se menciona en el Decreto Ejecutivo 

2393 en el Ecuador[26]; además,  en Ginebra en 1987,  se estableció los limites 

reglamentarios  de 85 dB(A), frente a la exposición al ruido laboral a nivel mundial, 

para evitar una enfermedad ocupacional como es la pérdida parcial o total de la 

audición[27]. 

En España, según la Encuesta Nacional de Condiciones De Trabajo VI, emitido en el 

año 2015, el 45% de los empleados están expuestos a niveles elevados de ruido del 

total de enfermedades ocupacionales calificadas, debido a este factor de riesgo[28]. 

Mostrando similares estadísticas en toda la Unión Europea, al tener empleados que 

han sufrido o tienen algún trastorno auditivo, por la acción prolongada a niveles de 



5 
 

ruido elevados, tales como: cefalea, déficit en su comunicación, presión arterial 

inestable, ansiedad, cansancio, insomnio, irritabilidad, agresividad, disminución del 

deseo sexual, úlceras gástricas, gastritis hipertrófica, entre otras[29]. También en el 

Reino Unido, según las estadísticas sobre Salud y Seguridad en el Trabajo de Gran 

Bretaña del año 2021, se tiene un número estimado de 14.000 trabajadores con 

problemas de audición, de ellos existe 1.125 nuevos casos sobre sordera ocupacional 

desde el año 2010 al 2019, ya que han presentado problemas como son: tinnitus, 

disminución auditiva, sordera, entre otros[30]. En Estados Unidos, el ruido es 

considerado como el factor más peligroso y frecuente en las empresas manufactureras, 

por tener 16 millones de personas, las cuales  17.700 han  presentado pérdida de 

audición, por estar expuestos a más de 85 dB(A)[31]. 

En el contexto latinoamericano con respecto al ruido laboral, en Colombia,  más de 30 

millones de trabajadores están expuestos a niveles de ruido de alta intensidad, es decir 

que están sometidos a presiones sonoras mayores a 85 dB(A)[32]. En Ecuador según 

el Instituto Ecuatoriano de Seguro Social (IESS), cada año reportan 60 mil personas 

por enfermedades profesionales, como es la hipoacusia o sordera, pérdida de la visión, 

anosmia, problemas psicosociales y trastornos músculo esqueléticos, entre los factores 

que originan dichas enfermedades, es el estar expuestos a niveles de ruido 

elevados[33].  

Es preciso mencionar dentro de este contexto, que la principal industria afectada por 

el ruido laboral es la manufacturera, debido a que dentro de la misma existen fuentes 

generadoras de ruido como es la maquinaria pesada sobre la cual no ejecutan un 

correcto mantenimiento o en su defecto constituyen maquinaría obsoleta, lo cual 

conlleva a que los niveles de ruido superen los límites permitidos por la normativa 

legal aplicable en el Ecuador[34].  

Es así, que en el caso particular de la curtiembre “Ecológica del norte” se presentan 

molestias en el personal,  causadas por el ruido, como lo manifiesta la 

investigación[35], en la cual mediante una matriz IPERC (Identificación de Peligros, 

Estimación de Riesgos), se determinó que el ruido laboral es ocasionado por la 

maquinaria obsoleta con la cual labora el personal, sobre todo en las áreas de rebajado 

y pelambre que superan los valores de 80 dB(A).  
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A nivel regional, en la provincia de Tungurahua, la exposición a niveles elevados de 

ruido en los ambientes laborales, es uno de los factores más representativos en la 

industria manufacturera, esta realidad es similar al tener un 75.6% de trabajadores que 

realizan sus actividades bajo dichas condiciones[36], además cabe recalcar que según 

el informe estadístico del IESS en el año 2018 se reportó 932 avisos, sobre 

enfermedades ocupaciones como son: insuficiencia cardiaca, hipertensivas, entre 

otras[37].  

Según, la evaluación realizada en la Curtiembre Aldas en el año 2016[38], se menciona 

sobre los puestos de trabajo que tienen valores sobre el límite permitido entre ellos se 

tiene, en el área de lijadora con un valor de 86.6 dB(A), en el desvenado un valor de 

88.6 dB(A), en el puesto de descarnadora de 88.3 dB(A) y en el puesto de la 

ablandadora un valor de 92.3 dB(A), determinando así los cuatro puestos como 

principales para establecer medidas de control, para salvaguardar la integridad física 

del trabajador. 

En la Curtiduría “Tungurahua S.A.” de la ciudad de Ambato, según la última 

evaluación de ruido disponible, realizada el 20 de septiembre del 2020, donde se 

presenta presiones sonoras con valores correspondientes a 85.3 dB(A) en el área P1 

(rivera, remojo, pelambre y desvainador), 88.9 dB(A) en el área P5 (área de lijas) y 

87.5dB(A), en el área P6 (área de crust), como lo detalla en el informe por parte de la 

empresa que fue contrada, cabe mencionar que este informe solo tiene valores 

numéricos de las mediciones realizadas sin mencionar sobre las causas quedan origen 

aquellos valores, esto llamo la atención a la parte administrativa a poner énfasis en 

relación a conocer las causas y efectos que puede tener sus operarios al estar expuestos 

a estos niveles de ruido, sobre todo en el área de rivera y lijas, que están mayor a 85 

dB(A), los mismos que pueden acarrear problemas auditivos de tipo fisiológicos, 

actitudinal, cambios hormonales, declive del sistema inmunológico, problemas 

psicológicos y disminución del rendimiento laboral[39].  

En base a los valores antes descritos, se puede determinar que sobrepasan el límite 

permisible que se encuentra determinado en el Decreto Ejecutivo 2393, lo cual 

incentiva a la necesidad dentro de la empresa Curtiduría Tungurahua S.A.,  a conocer 

que puestos de trabajo de las dos áreas necesita de una intervención primordial, además 
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de conocer sobre el porqué se origina el ruido en el puesto de trabajo y a que niveles 

de ruido están expuestos, como el conocer si el ruido laboral que se tiene está presente 

en los puestos de trabajo de estas áreas, para la implementación de correctivos, con la 

finalidad de disminuir el riesgo en los puestos de trabajo de mayor exposición, 

evitando así que los trabajadores desarrollen a largo plazo enfermedades 

ocupacionales, dando cumplimento a la normativa vigente en cuanto a la seguridad e 

higiene industrial. 

 

1.2.2. Fundamentación teórica 

Ruido: Es un sonido que está fuera de los limites permisibles saludables para el oído 

humano, que al ser peligroso o desagradable puede provocar daños en la salud o 

malestar en la sociedad[40]. 

Ruido laboral: Es cualquier sonido desagradable que está en el área de trabajo y no 

se desea oírlo, a esto se lo considera como contaminación acústica que es generada en 

el puesto de trabajo[41]. 

Medio ambiente laboral:  Es el lugar donde se realiza actividades la cual contiene las 

condiciones físicas y humanas precarias, que son necesarias para el desarrollo de las 

tareas asignadas, también se le conoce como clima laboral[42]. 

Ondas sonoras: Esta con relación al sonido siendo este un fenómeno físico el mismo 

que se da por una alteración mecánica de las partículas, las mismas que producen 

vibraciones que se transmiten en forma de ondas sonoras, que ingresan por el pabellón 

del oído con la finalidad de hacer vibrar la membrana de tímpano[43]. 

Vibración: Es aquel movimiento oscilatorio que produce un cuerpo por la fluctuación 

de partículas con relación a una posición de ecuanimidad[44]. 

Intensidad acústica:  Es aquella cantidad de energía sonora que  es transmitida con 

una dirección establecida en un área, las mismas que para realizar la media de las 

intensidades se emplea analizadores con doble canal[45]. 

Nivel de presión sonora: Es la consecuencia de las variaciones de presión que 

perciben las ondas de sonido que generalmente son transmitidas por el aire[46]. 
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Sonómetro: Es un instrumento de medición que se utiliza para medir niveles de 

presión sonora, es decir este instrumento nos ayuda a conocer el nivel de ruido 

existente en un área determinada en base a un momento donde su unidad de medida es 

el decibelio[47]. 

Dosímetro: Es un instrumento de medición de ruido es decir un sonómetro pequeño, 

con la diferencia que este instrumento se lo emplea para medir de forma individual, 

que tiene que ser colocado a una cierta distancia del oído del trabajador, con estos 

instrumentos  nos ayudan a tener una medición sobre la exposición en una jornada 

completa[48]. 

Nota Técnicas de prevención (NTP 270): En esta normativa se menciona 

metodologías que ayuden a determinar el nivel de presión acústica continua ponderada 

tipo A, además de conocer el nivel de pico, como dar a conocer conceptos básicos 

como las diferencias de ruido estable, periódico, aleatorio y de impacto; esta normativa 

además de conocer ciertos conceptos nos menciona, que instrumento se debe escoger 

y emplear si un sonómetro, un sonómetro integrador promediadores o un 

dosímetro[49]. 

Nota Técnicas de prevención (NTP 950): Mediante esta nota técnica se plantea 

estrategias de medición y valoración de la exposición al ruido, como obtener una 

incertidumbre de una medición correctamente, cabe mencionar que el resultado de 

cualquier magnitud física siempre debe ir conjuntamente con la calidad de dicho 

resultado, es decir la incertidumbre nos ayuda a definir los parámetros que están 

asociados al resultado[50]. 

Tareas de curtiembre:  El proceso de curtiembre tiende a variar en sus operaciones 

o su adaptación de la empresa que brinda estos servicios, que generalmente están 

clasificados como lo muestra la Tabla 1, que está basada en la norma ISO 

14001:2015[51]. 

Riesgos en curtiembres: Dentro de los riesgos en curtiembres se puede mencionar 

que contiene todos riesgos es decir riesgo químico, biológico, ergonómicos, 

psicosociales, ambientales, mecánicos y físicos entre los más destacados podemos 

conocer riesgo químico por los gases y líquidos, riesgo  por golpes, caídas y torceduras, 
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riesgo físico por ruido o corto circuitos, riesgos por choques, atrapamientos, transporte 

manual de cargas, ruido excesivo, iluminación deficiente, riesgos por temperatura, por 

incendio entre otras[52]. 

Maquinaria de curtiembre: Dentro de las máquinas tenemos la ablandadora, 

lijadora, máquinas manuales para pintado, maquinaria para pigmentación y secado, 

tambores de remojo y curtido, dividido,  descarnadora, rebajadora, entre otras[53]. 

Tabla 1. Proceso de curtiembre 

Etapa Subetapas  

Rivera   Recuperación de la materia prima 

 Descargue de las pieles 

 Pre- descarne de las pieles 

 Remojo 

 Pelambre y encalado 

 Descarne 

 Dividido  

Curtido   Desencalado 

 Pureza enzimática 

 Piquelado 

 Curtido al cromo 

 Escurrido 

 Rebajado  

Acabado en húmedo   Recurtido 

 Teñido y engrase 

 Escurrido 
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Tabla 1. Proceso de curtiembre (Parte 2) 

Etapa Subetapas  

Acabado en seco   Secado 

 Ablandado 

 Esterilizado 

 Desempolvado 

 Pigmentado 

 Planchado 

 Lacado  

 Medido 

 Almacenado  

 

Decibelio: Es una medida adimensional que se utiliza para expresar los niveles de 

presión acústica, mediante la relación de la energía con el valor de referencia, para 

determinar la atenuación o ganancia que se obtiene mediante la ecuación (1) [49]. 

 

dB 10log                        (1) 

Donde: 

𝐏𝐞= Potencia de la señal de ingreso del dispositivo 

𝐏𝐬= Potencia de la señal de salida del dispositivo 

Duración de las tareas: Se la utiliza para la determinación de la duración que tiene 

las tareas y así conocer el valor aritmético del tiempo duración mediante la siguiente 

ecuación (2). 

T ∑ T ,                                                       (2) 

Donde: 

J= Número de observaciones. 

𝐓𝐦,𝐣= Es la duración de la tarea. 
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Contribución por cada tarea: El cálculo se le utiliza para conocer el valor de la 

contribución relativa por cada tarea en caso de requerirla y se puede calcular mediante 

la ecuación (3). 

L , , L , , , 10log dB                                 (3) 

Donde: 

𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐦= Es el nivel de presión sonora continuo equivalente ponderado A para la 

tarea m según indica la ecuación 2. 

𝐓𝐦= Es la media aritmética de la duración de la tarea m, según indica la ecuación 3 

𝐓𝟎= Es la duración de referencia, T =8h 

Determinación del nivel de exposición al ruido diario:  Nos permite identificar el 

nivel de ruido diario ponderado como la duración de cada una de las tareas mediante 

la ecuación (4), o también se lo puede calcular mediante la ecuación (5), a partir de la 

contribución al ruido de cada una de las tareas. 

L , , 10log ∑ 10 , ∗ , , , dB                            (4)           

Donde: 

𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐦= Es el nivel de presión sonora continuo equivalente ponderado A para la 

tarea m según la ecuación (2). 

𝐓𝐦= Es la media aritmética de la duración de la tarea m, según indica la ecuación 3 

𝐓𝟎= Es la duración de referencia, T =8h 

m= Es el numero de la tarea. 

M= Es el número total de las tareas m que contribuyen al nivel de exposición al ruido 

diario. 

L , , 10log ∑ 10 , ∗ , , dB                             (5) 
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Donde: 

𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡,𝐦= Es el nivel de la exposición sonora ponderado A de la tarea m que contribuye 

al nivel de exposición al ruido diario. 

m= Es el numero de la tarea. 

M= Es el número total de tareas que contribuyen al nivel de exposición al ruido diario. 

Medición de ruido basada en la función: Esta estrategia de medición se la emplea 

para realizar muestras aleatorias a la exposición al ruido, a partir de las funciones 

identificadas al establecer grupos homogéneos mediante la utilización de la tabla 2. 

Tabla 2.Especificaciones para la duración mínima total de medición a aplicar a un 
grupo de exposición homogéneo de tamaño nG 

Número de trabajadores en el grupo 

de exposición homogéneo 𝐧𝐆 

Duración mínima acumulativa de 

medición a repartir entre el grupo de 

exposición homogéneo  

𝐧𝐆  𝟓 5h 

𝟓 𝐧𝐆  𝟏𝟓 5h n 5 ∗ 0,5h 

𝟏𝟓 𝐧𝐆  𝟒𝟎 10h n 15 ∗ 0,25h 

𝐧𝐆 𝟒𝟎 17 h o fraccionar el grupo 

 

Determinación de los niveles de exposición al ruido diario:  En esta estrategia se 

calculará el nivel de presión sonora continua para la duración efectiva de la jornada 

laboral mediante la ecuación (6). 

L , , 10log ∑ 10 , ∗ , , dB                        (6) 

Donde: 

𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐧= Es el nivel de presión sonora continuo equivalente ponderado A de la 

muestra n. 

n= Es el número de la muestra de la función. 

N= Es el número total de muestra de la función. 
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Incertidumbre: Es el parámetro que está asociada con el resultado de la medición, 

que se caracteriza por la dispersión de valores que, al ser razonablemente atribuidos al 

muestreo, ya que esto ayuda a que la medición este completa al estar acompañada de 

una declaración cuantitativa que es la incertidumbre, permitiendo la calidad y 

confiabilidad del resultado[54]. 

Fuentes de incertidumbre: Es causada ya sea por los errores como por la variación 

natural de la situación de trabajo. 

Cálculo de la incertidumbre: Para la determinación de la incertidumbre expandida 

para la medición basada en la función se emplea la ecuación (7). 

L , 10log ∑ 10 , ∗ ∗ , , , dB                             (7) 

Donde: 

𝐓𝐞=Es la duración efectiva de la jornada laboral. 

𝐓𝟎= Es la duración de referencia, T 8h. 

n= Es el número de muestras de la función. 

N= Es el número total de muestras de la función. 

𝐋 ∗𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧= Es la estimación del nivel verdadero de presión sonora continuo 

equivalente ponderado A asociado a la muestra n de la función, L , , , . 

L ∗ , , , L , , , Q2 Q3    (8) 

Donde: 

𝐐𝟐  = Es la corrección para los instrumentos de medición utilizados para la 

determinación del nivel de presión sonora continuo equivalente ponderado A. 

𝐐𝟑= Es la corrección para la posición del micrófono utilizado para la determinación 

del nivel de presión sonora continuo equivalente ponderado A. 
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Medición de ruido de una jornada completa: Según la normativa NTE INEN – ISO  

9612:2009[55], establece estrategias para cubrir todas las contribuciones al ruido y los 

periodos tranquilos en los puestos de trabajo, para la medición generalmente se utiliza 

exposímetros sonoros personales o instrumentos similares, lo cual se determina el nivel 

de exposición al ruido diario mediante la ecuación (9). 

L , L , , 10log dB     (9) 

Donde: 

L , , = Es el nivel de presión sonora continuo equivalente ponderado A. 

T = Es la duración efectiva de la jornada laboral. 

T = Es la duración de referencia, T 8h. 

 
1.3 Objetivos 

 
1.3.1 Objetivo general 

 Evaluar los niveles de ruido laboral en el área de rivera y lijas de la empresa 

Curtiduría Tungurahua S.A. 

1.3.2 Objetivos específicos  

 Identificar las causas que dan origen al ruido laboral en los puestos de trabajo de 

la empresa Curtiduría Tungurahua S.A. 

 Valorar los niveles de ruido laboral en el área de rivera y lijas de la Curtiduría 

Tungurahua S.A. 

 Establecer propuestas de medidas de control para disminuir el ruido laboral de las 

áreas de rivera y lijas. 
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CAPÍTULO II.- METODOLOGÍA. 

 
2.1 Materiales 
 

Los materiales que se utilizaron para el desarrollo del proyecto se detallada 

continuación en la tabla 3. 

Tabla 3. Lista de materiales para el desarrollo del proyecto. 

Nombre  Descripción  Ilustración 

Computador  Equipo que permite realizar diversas tareas 

como archivos de texto, guardar información y 

nos permite navegar.  

Dosímetro  Equipo que nos permite medir los niveles de 

ruido a los que está expuesto el trabajador al ser 

un dispositivo de uso personal se puede medir 

durante toda su jornada laboral.  

Cámara 

fotográfica 

Equipo que nos permite capturar imágenes o 

fotografías.   

Software 

CRIFFER 

Este programa nos ayuda a procesar la 

información recopilado por el dosímetro. 
 

Paquete de 

Microsoft 

office 

Este paquete nos permite realizar documentos, 

escritos, de presentación o cálculos.  

Equipos de 

Protección 

personal 

Los equipos de protección personal se 

utilizaron para precautelar la seguridad e 

integridad al realizar las mediciones en campo. 
 

Norma NTE 

INEN ISO 

9612 

Esta norma permite seleccionar el método 

adecuado para realizar una medición de ruido 
 

Fichas de 

recolección 

de 

información  

Ayuda a tener la información más detallada y 

útil para el proyecto. 
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2.2 Métodos 

2.2.1 Enfoque 

La investigación tiene un enfoque cuantitativo, ya que se llevará a cabo una evaluación 

del ruido en los puestos de trabajo, mediante la utilización de los parámetros técnicos 

estipulados en la norma NTE INEN – ISO 9612:2009. 

2.2.2 Modalidad de la investigación 

 

Investigación de campo 

La investigación es de campo, debido a que se debe recurrir a visitar las áreas de 

producción de la empresa Curtiduría Tungurahua S.A., además de que se basa en 

una higiene de campo, puesto a que se ira al lugar donde está ocurriendo el 

fenómeno y se realizara las mediciones pertinentes.  

Investigación documental 

La investigación está enmarcada a este tipo de modalidad, debido a que, se 

fundamenta en la revisión y búsqueda de información en fuentes primarias y 

secundarias de investigación confiables, de gran impacto académico ya sean 

libros, artículos científicos, artículos de revistas, repositorios indexados, entre 

otras fuentes bibliográficas, los mismos que ayudaran a realizar un correcto 

análisis y entendimiento del problema investigado, así como en la discusión de los 

resultados. 

Investigación descriptiva 

Se recurre a este tipo de investigación, puesto a que, se analizará el problema en 

cuestión en base a la realización de mediciones y evaluación de ruido laboral 

basado en la normativa NTE INEN – ISO 9612:2009, con lo cual se establecerá el 

nivel de exposición y afectación de los trabajadores de la Curtiduría Tungurahua 

S.A.  

2.2.3 Población y muestra 

El fenómeno por investigar se lo realiza en los puestos de trabajo de la empresa 

Curtiduría Tungurahua S.A., además se trabajará con la población de 15 trabajadores 
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del área de rivera (descarnado, tratamiento de cebo y desvainador (dividido)) y lijas 

como se detalla en la tabla 4. 

 
Tabla 4. Personal según el puesto de trabajo 

Área  Proceso  Puesto de trabajo Número de 

trabajadores 

 

 

Rivera  

 

Pelambre 

Operario de Descarnado 2 

Operario de cadena 

transportadora 

2 

Operario de Tratamiento de 

cebo 

2 

Recurtido   Operario de Desvainador 

(Dividido)   

2 

Operario de recorte de 

hilachas 

2 

Lijas  Acabado  Operario de Lijas  5  

 

2.2.4 Recolección de información 

 
Estudio del proyecto 

Mediante la observación y visita a la empresa Curtiduría Tungurahua S.A. se recopilo 

información de los puestos de trabajo del área de lijas y rivera, esto gracias a la 

utilización de las fichas que se puede observar en el anexo 1, ya que fueron de apoyo 

para receptar la información más importante para identificar los riesgos presentes e 

información relevante del puesto de trabajo. 

Método de medición  

Para realizar una correcta selección de las estrategias de medición se debe basar en la 

información previa recopilada mediante el anexo 1, puesto a que con ello se podrá 

conocer que actividades nomas realiza, si tiene definido los tiempos, como es su 

trabajo y el tiempo que trabaja en el mismo; por lo que mediante esa información y la 
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utilización de la norma NTE INEN – ISO 9612:2009, la cual muestra los criterios para 

seleccionar la estrategia basada en la función, para los puestos de lijas, recorte de 

hilachas, banda transportadora, tratamiento de cebo y de una jornada completa para 

los puestos de dividido y descarnado. 

 
Instrumento de medición 

De la misma forma para la selección del instrumento se acató las recomendaciones de 

la normativa NTE INEN – ISO 9612:2009, la misma que mostro al dosímetro como el 

más apropiado para los tipos de estrategias que se utiliza en este proyecto; por lo tanto 

se eligió el dosímetro de tipo  Sonus 2 plus, como se puede visualizar en la figura 1, al 

ser un instrumento que mejor se adapta a las características ya sea de las actividades 

del empleado, como las características que se requiere para receptar los datos de las 

mediciones. 

 

Figura 1. Dosímetro Sonus 2 plus. 

Método para la evaluación de ruido laboral 

En la empresa Curtiduría Tungurahua S.A. se realizó las mediciones de ruido en base 

a las estrategias seleccionadas como se detalla en la tabla 5, 6. 

Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. 

  

 
 

 

Procedimiento de evaluación del ruido de 

acuerdo con la estrategia de medición basada en 

la función. 

   

 

Nombre de la 

institución: 

Curtiduría Tungurahua 

S.A. 

Tipo de 

institución: 

Privada: 
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 2) 

Razón social: Curtiduría Tungurahua 

S.A. 

Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 

Revisado por: Ing. Luis 

Morales 

Aprobado por: Ing. Luis 

Morales 

Localización: Parque industrial etapa II 

en las calles 8 y F 

Código: CTU-

EMRU-01 

 

Fecha de 

realización: 

27/06/2022 Ficha N⁰:1  

Objetivo: 

Desarrollar procedimientos y protocolos 

apropiados los cuales sean para realizar una 

medición correcta de ruido mediante la 

estrategia de medición basada en la función.  

Alcance:  

Medir los niveles de ruido de los 

puestos de lijas, cadena 

transportadora, recorte de 

hilachas y tratamiento de cebo de 

la empresa Curtiduría 

Tungurahua S.A. que se 

encuentra ubicada en la ciudad de 

Ambato, en el parque industrial 

etapa II en las calles 8 y F. 

Definiciones:  

 Grupo de exposición homogéneo: Se denomina al grupo de trabajadores 

que desempeñan el mismo trabajo lo cual se ven sometidos y expuestos a los 

mismos niveles de ruido  

 Ruido: Sonido no deseable a la percepción del oído humado que están por 

fuera de los limites permisibles saludables que son desagradables que 

provocar daños en la salud de las personas. 

 Ruido estable: Esta presión acústica ponderada de tipo A se caracteriza por 

ser constante, la misma que se tiene como condición contemplar entre sus 

límites como máximo y mínimo de < a 5dB  

 Ruido periódico: Este ruido se caracteriza por tener entre sus límites ya sea 

máximo y mínimo sea “>” o “=” a 5 dB, además de que tiene que ser cíclica.  
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 3) 

 Ruido aleatorio: Se considera como un ruido que contempla entre los 

valores máximos y mínimos sean “>” o “=” a 5 dB y debe ser aleatorio en el 

tiempo. 

 Ruido de impacto: Este ruido se caracteriza por tener un nivel de presión 

acústico que decrece exponencialmente a través del tiempo, con una duración 

menor a un segundo. 

 Puesto de trabajo: Es el espacio físico dentro de una entidad ya sea pública 

o privada el cual el operador ejerce actividades que se le han encargado para 

su desarrollo. 

 Tratamiento de cebo: En este proceso se trata el cebo y en si los residuos 

tales como las grasas, músculos restantes y la epidermis que genera una 

separación de estos elementos para aprovechar las grasas, además se tendrá 

el desecho sólido que será empleado como abono y con menos elementos 

tóxicos que pueden quedar del proceso anterior, además de que también tiene 

incorporado en esta planta de tratamiento de cebo, un molino el mismo que 

se lo utiliza para triturar los residuos del pre – descarne, con la finalidad de 

utilizar este producto para la elaboración de otros productos. 

 Cadena transportadora: Este puesto de trabajo es el encargado de colocar 

la piel en los ganchos que tiene la cadena que lleva las pieles hacia la máquina 

de descarne la misma que está colocada a una cierta altura sobre el nivel del 

suelo, haciendo que esta cadena transportadora ayude al proceso de descarnar 

con un porcentaje menor de esfuerzo físico. 

 Recorte de hilachas: Este proceso cumple con la función de recortar y 

eliminar las vetas de los cebos que queda luego de haber sido procesada en 

la máquina de descarne con el fin de que ingrese a la máquina de dividido y 

no exista atascamientos. 

 Lijas: En esta sección realizan actividades de dejar lisa las superficies del 

cuero con la finalidad de dar cierto brillo y espesor uniforme. 

 Dosis de ruido: Es aquella energía sonora que recibe la persona en su jornada 

laboral.   
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 4) 

 Dosímetro: Este instrumento de medición se caracteriza por ser personal el 

cual debe ser colocado a cierta distancia del oído. 

 Medición basada en la función:  Son útiles para cuando el trabajo y las 

tareas típicas no se pueden describir con precisión.  

 Periodicidad:  Es la frecuencia con a que aparece o sucede cierta cosa o 

situación repetitiva. 

 CTU-PEB: Es el código que se utiliza para reconocer dentro de la planta de 

producción el área de pelambre. 

 CTU-LA: Es el código que se emplea para reconocer el área de lijas dentro 

de la planta de producción.  

Periodicidad:  

En base al Decreto Ejecutivo 2393 menciona que se deberá realizar una evaluación 

anualmente en aquellos puestos de trabajo que presentan niveles de ruido que están 

fuera de los limites permisibles es decir mayor a 85 dB(A). 

 

Dosímetro 

Características 

principales  

Características de 

calibración  

Características técnicas  

Dosímetro Sonus -

2 Plus, este 

dosímetro puede 

realizar incluso 4 

dosimetrías 

simultáneamente.  

Este dosímetro 

acústico contiene 

filtro de bandas 1/1 

y 1/3 de octava, 

conjuntamente el 

cálculo de la dosis  

El instrumento de 

medición es calibrado en 

campo es decir antes de 

iniciar la medición en base 

a las especificaciones 

recomendadas por el 

fabricante dependiendo de 

las condiciones 

ambientales, humedad 

relativa entre otras, ya que 

esto podría afectar la 

respuesta del instrumento. 

Este dosímetro está compuesto 

por las siguientes partes: 

Display: pantalla LCD 

retroiluminada de alto contraste. 

Micrófono de ½” con entrada 

auxiliar tipo P2 para insertar 

señales eléctricas. 

Rango: 40 a 140 dB 

Canales: OSHA, NIOSH y 

usuario. 

Frecuencia de ponderación: A, C 

y Z 
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 5) 

de ruido en 

función del tiempo 

de exposición  

Por otra parte, este 

dosímetro cuenta con una 

calibración automática, 

además de contar con la 

función de inicio, pausa y 

fin de la dosimetría. 

 

Tiempo de respuesta: Rápido, 

lento e impulso 

Nivel umbral: 60 a 90 dB 

Ilustración del equipo 

 

Forma correcta de situar el equipo de medición. 

Distancia: Se debe tener en consideración que el instrumento debe estar a una 

distancia de 10 centímetros del pabellón auditivo del que esta más expuesto a recibir 

el ruido es decir debe estar perpendicular a la fuente de ruido. 

Micrófono: Debe estar sobre el hombro, y se debe verificar la posición de este 

durante toda la jornada. 

Escala de medición: Al ser un dispositivo portátil el cual nos ayuda a medir ruido 

en puestos de trabajo fijos y móviles se debe incorporar la ponderación exponencial 

de tiempo, usualmente la lenta “SLOW” y el umbral de ruido que es especificado 

por el fabricante. 

Especificaciones para la duración mínima total de medición a aplicar a un 

grupo de exposición homogéneo de tamaño nG 
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 6) 

 

Número de trabajadores en el grupo 

de exposición homogéneo 𝐧𝐆 

Duración mínima acumulativa de 

medición a repartir entre el grupo 

de exposición homogéneo 

𝐧𝐆  𝟓 5h 

𝟓 𝐧𝐆  𝟏𝟓 5h n 5 ∗ 0,5h 

𝟏𝟓 𝐧𝐆  𝟒𝟎 10h n 15 ∗ 0,25h 

𝐧𝐆 𝟒𝟎 17h o fraccionar el grupo 

En el caso del puesto de trabajo de la cadena transportadora, tratamiento de cebo, 

recorte de hilachas y lijas se ha considerado grupos homogéneos, además cabe 

mencionar que mediante la utilización de la tabla sobre la duración mínima de 

medición que se enunció anteriormente se recomienda  la duración de muestra como 

mínima de 5 horas la misma que se puede fraccionar según el funcionamiento de las 

máquinas o de las ordenes de producción, lo cual estas mediciones se podría tomar 

en un solo día o en varios días, hasta que acumule las 5 horas. 

Además de que se deberá escoger una duración de muestra y un número de muestras 

de al menos 5 muestras. 

Donde sí existe una variación sea igual a 2dB el número de mediciones puede 

limitarse a 3 mediciones. Pero si entre mayor sea el número de muestras reducirá el 

valor de la incertidumbre. 

Tiempo de medición 

Proceso  Puestos de trabajo Dia   Tiempo de muestreo 

(horas)  

Pelambre  Operario de cadena 

transportadora 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 

Operario de 

tratamiento de cebo 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 7) 

  Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 

Recurtido  Operario de recorte de 

hilachas 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 

Lijas  Operario de lijas Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 
 

Recomendaciones 

 Resalte al trabajador la importancia de realizar su trabajo de manera habitual. 

 Verificar que este programado con la escala A con respuesta SLOW y una 

tasa de cambio de 3 dB. 

 Reiniciar el dosímetro si se realizó una medición anterior. 

 Enseñe al trabajador que no se debe sacar el dosímetro, no golpear y que 

mantenga el micrófono descubierto. 

 Chequear de manera constante los valores que está registrando el equipo.  

 Registre la hora de inicio. 

 Visualizar la batería del equipo la cual sea suficiente para la medición. 

Responsables 

Investigador: Se encargará de realizar las mediciones acordes a los procedimientos 

establecidos para una correcta medición de ruido, además de registrar los datos y 

estar presente en las mediciones. 

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Se encargar de supervisar y dar la 

validación de las mediciones. 
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Tabla 5. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de 
medición basada en la función. (Parte 8) 

Tutor: Persona encargada de revisar las actividades que se llevaran a cabo en la 

medición y en la ejecución de la tesis basándose en la planificación presentada. 

Fuentes bibliográficas 

 Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN- ISO 9612:2009, Acústica. 

Determinación de la exposición al ruido en el trabajo. Método de Ingeniería 

(ISO 9612:2009, IDT). 

 Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de los 

Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.  

 Nota Técnica de Prevención NTP 270 Evaluación de la exposición al ruido. 

Determinación de niveles representativos. 

 

Tabla 6. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de una 
jornada completa. 

  

  
 

 

Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo 

con la estrategia de una jornada completa. 

 

Nombre de la 

institución: 

Curtiduría Tungurahua 

S.A. 

Tipo de 

institución: 

Privada: 

Razón social: Curtiduría Tungurahua 

S.A. 

Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 

Revisado por: Ing. 

Luis Morales 

Aprobado por: Ing. Luis Morales 

Localización: Parque industrial etapa 

II en las calles 8 y F 

Código: CTU-EMTADI-01 

Fecha de realización: 27/06/2022 Ficha N⁰:2  

Objetivo: Alcance:  
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Tabla 6. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de una 
jornada completa. (Parte 2) 

Describir las técnicas y procedimientos los 

cuales sean adecuados para realizar una 

medición correcta de ruido mediante la 

estrategia de medición de una jornada 

completa. 

Medir los niveles de ruido de los 

puestos de dividido y descarnado 

de la empresa Curtiduría 

Tungurahua S.A. que se encuentra 

ubicada en la ciudad de Ambato, en 

el parque industrial etapa II en las 

calles 8 y F. 

Definiciones:  

 Grupo de exposición homogéneo: Se denomina al grupo de trabajadores 

que desempeñan el mismo trabajo lo cual se ven sometidos y expuestos a los 

mismos niveles de ruido. 

 Jornada nominal: Se debe contemplar los periodos de trabajo y las pausas 

que se tiene entre los temas para tener en cuenta son: las tareas que se realiza 

la duración la variación, las fuentes de ruido, pautas de trabajo, eventos de 

ruido significativo, número y duración de las pausas.  

 Ruido: Sonido no deseable a la percepción del oído humado que están por 

fuera de los límites permisibles saludables que son desagradables que 

provocar daños en la salud de las personas. 

 Ruido estable: Esta presión acústica ponderada de tipo A se caracteriza por 

ser constante, la misma que se tiene como condición contemplar entre sus 

límites como máximo y mínimo de < a 5dB  

 Ruido periódico: Este ruido se caracteriza por tener entre sus límites ya sea 

máximo y mínimo sea “>” o “=” a 5 dB, además de que tiene que ser cíclica.  

 Ruido aleatorio: Se considera como un ruido que contempla entre los 

valores máximos y mínimos sean “>” o “=” a 5 dB y debe ser aleatorio en el 

tiempo. 

 Ruido de impacto: Este ruido se caracteriza por tener un nivel de presión 

acústico que decrece exponencialmente a través del tiempo, con una 

duración menor a un segundo. 
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Tabla 6. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de una 
jornada completa. (Parte 3) 

 Puesto de trabajo: Es el espacio físico dentro de una entidad ya sea pública 

o privada el cual el operador ejerce actividades que se le han encargado para 

su desarrollo. 

 Dividido: En esta área se separa el lado flor del cuero, es decir se obtendrá 

la flor y el lado carne de la piel. 

 Descarnado: Proceso dentro del área de rivera que se encarga de retirar 

residuos tales como grasas, músculos entre otros. Para sus procesos 

posteriores. 

 Dosis de ruido: Es aquella energía sonora que recibí la persona en su jornada 

laboral.  

 Dosímetro: Este instrumento de medición se caracteriza por ser personal el 

cual debe ser colocado a cierta distancia del oído. 

 Medición de una jornada completa:  Se mide el nivel de presión sonora de 

una forma continua y a lo largo de la jornada laboral completa. 

 Periodicidad:  Es la frecuencia con a que aparece o sucede cierta cosa o 

situación repetitiva.  

 CTU-DIDO: Es el código que se emplea para reconocer el área de dividido 

en la planta de producción. 

 CTU-TAS: Es el código que se utiliza para identificar el puesto de trabajo 

de tratamiento de cebo. 

Periodicidad:    

En base al Decreto Ejecutivo 2393 menciona que se deberá realizar una evaluación 

anualmente en aquellos puestos de trabajo que presentan niveles de ruido que están 

fuera de los limites permisibles es decir mayor a 85 dB(A). 

Dosímetro 

Características 

principales  

Características de 

calibración  

Características técnicas  

Dosímetro Sonus 

-2 Plus, este 

dosímetro puede 

El instrumento de medición 

es calibrado en campo es 

decir antes de iniciar la  

Este dosímetro está compuesto 

por las siguientes partes: 

 



28 
 

Tabla 6. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de una 
jornada completa. (Parte 4) 

realizar incluso 4 

dosimetrías 

simultáneamente. 

Este dosímetro 

acústico contiene 

filtro de bandas 

1/1 y 1/3 de 

octava, 

conjuntamente el 

cálculo de la dosis 

de ruido en 

función del 

tiempo de 

exposición  

medición en base a las 

especificaciones 

recomendadas por el 

fabricante dependiendo de 

las condiciones 

ambientales, humedad 

relativa entre otras, ya que 

esto podría afectar la 

respuesta del instrumento. 

Por otra parte, este 

dosímetro cuenta con una 

calibración automática, 

además de contar con la 

función de inicio, pausa y 

fin de la dosimetría. 

 

Display: pantalla LCD 

retroiluminada de alto contraste. 

Micrófono de ½” con entrada 

auxiliar tipo P2 para insertar 

señales eléctricas  

Rango: 40 a 140 dB 

Canales: OSHA, NIOSH y 

usuario. 

Frecuencia de ponderación: A, C 

y Z 

Tiempo de respuesta: Rápido, 

lento e impulso 

Nivel umbral: 60 a 90 dB 

Ilustración del equipo 

 

Forma correcta de situar el equipo de medición. 

Distancia: Se debe tener en consideración que el instrumento debe estar a una 

distancia de 10 centímetros del pabellón auditivo del que esta más expuesto a recibir 

el ruido es decir debe estar perpendicular a la fuente de ruido. 

Micrófono: debe estar sobre el hombro, y se debe verificar la posición de este 

durante toda la jornada. 
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Tabla 6. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de una 
jornada completa. (Parte 5) 

Escala de medición: Al ser un dispositivo portátil el cual nos ayuda a medir ruido 

en puestos de trabajo fijos y móviles se debe incorporar la ponderación exponencial 

de tiempo, usualmente la lenta “SLOW” y el umbral de ruido que es especificado 

por el fabricante. 

Especificaciones para la duración mínima y muestras totales de medición  

En el caso del puesto de descarnar y dividir se puede realizar mediciones del 70% 

del tiempo total pero lo recomendable es realizar el 100% de la jornada laboral ya 

que estos valores deberán garantizar los valores medidos los cuales deben ser 

representativos del total de las actividades que son realizadas durante su jornada 

laboral porque se podría estar omitiendo actividades ruidosas. 

Cabe mencionar que en este tipo de estrategia de medición de una jornada completa 

se debe realizar 3 mediciones y si estas difieren en más de 3dB se debe realizar 2 

mediciones más.  

Tiempo de medición 

Proceso  Puestos de 

trabajo 

Dia   Tiempo de 

muestreo (horas)  

Pelambre    Operario de 

descarnado 

Dia 1 8 h 

Dia2 8 h 

Dia 3 8 h 

Recurtido  Operario de 

dividido 

Dia 1 8 h 

Dia2 8 h 

Dia 3 8 h 
 

Recomendaciones 

 Resalte al trabajador la importancia de realizar su trabajo de manera habitual.  

 Verificar que este programado con la escala A con respuesta SLOW y una 

tasa de cambio de 3 dB. 

 Reiniciar el dosímetro si se realizó una medición anterior. 
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Tabla 6. Procedimiento de evaluación del ruido de acuerdo con la estrategia de una 
jornada completa. (Parte 6) 

 Enseñe al trabajador que no se debe sacar el dosímetro, no golpear y que 

mantenga el micrófono descubierto. 

 Chequear de manera constante los valores que está registrando el equipo.  

 Registre la hora de inicio. 

 Visualizar la batería del equipo la cuál sea suficiente para la medición. 

Responsables 

Investigador: Se encargará de realizar las mediciones acordes a los procedimientos 

establecidos para una correcta medición de ruido, además de registrar los datos y 

estar presente en las mediciones. 

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Se encargar de supervisar y dar la 

validación de las mediciones. 

Tutor: Persona encargada de revisar las actividades que se llevarán a cabo en la 

medición y en la ejecución de la tesis basándose en la planificación presentada. 

Fuentes bibliográficas 

 Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN- ISO 9612:2009, Acústica. 

Determinación de la exposición al ruido en el trabajo. Método de Ingeniería 

(ISO 9612:2009, IDT). 

 Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de los 

Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.  

 Nota Técnica de Prevención NTP 270 Evaluación de la exposición al ruido. 

Determinación de niveles representativos. 

 
2.2.5 Procesamiento y análisis de datos 

 
Para el cálculo del nivel de exposición al ruido diario ponderado A, se tiene en cuenta 

los parámetros mencionados en la normativa NTE INEN – ISO 9612:2009, ya que es 

la que es usada para este proyecto por el hecho de que brinda la secuencia de pasos y 

como tratar los datos que da el instrumento como es el dosímetro, de igual manera para 

determinar la incertidumbre y el nivel de ruido que presentan los trabajadores al ejercer 

sus actividades.  
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A continuación, se dará a conocer sobre los pasos que recomienda para realizar los 

cálculos correctamente y así determinar los niveles de ruido. 

Plan de medición basado en la función  

Se determina si es un grupo homogéneo acorde a la información recolectada 

previamente. 

1. Determinar la duración de la muestra mínima acorde a la tabla 2. 

2. Escoger la duración de la muestra ya que debe ser a las 5 muestras que sumadas 

sean mayor o igual a la duración mínima. 

3. Realizar las mediciones con el dosímetro.  

4. Recopilar los datos obtenidos mediante una matriz como se puede ver en el 

anexo 2. 

5. Determinar los niveles de ruido diario se realizará acorde a la ecuación 7. 

6. Posterior a ello se utilizará la ecuación 6. 

7. Para calcular la incertidumbre se obtiene mediante la ecuación 10. 

 
Cálculo de la incertidumbre  

Para determinar la incertidumbre se obtiene mediante la siguiente formula: 

u ∑ L , , , L , , ,                      (10) 

Donde: 

L , , ,  Es el nivel de presión sonora continuó equivalente ponderado A 

L , , , =Es la media aritmética de N muestras. 

N= Es el número total de muestras realizadas  



32 
 

Coeficiente 𝐜𝟏𝐮𝟏 

Para hallar este coeficiente es necesario utilizar la tabla de contribución a la 

incertidumbre del muestreo del nivel de ruido que se puede visualizar en la tabla 7. 

Incertidumbre típica combinada 

Para determinar la incertidumbre típica combinada para el nivel de exposición al ruido 

ponderado A, se debe calcular en base a los valores numéricos de todas las 

contribuciones a la incertidumbre como se muestra en la ecuación 10. 

u L , c u c u u                     (10) 

Donde: 

c u = Son los Coeficientes  c u  obtenidos a partir de la tabla 7 

c = Es el coeficiente de sensibilidad para la incertidumbre debida a la instrumentación. 

c = Es el coeficiente de sensibilidad para la incertidumbre debido a la selección 

imperfecta de la posición de medición.  

u = Este valor se escoge acorde a la tabla 8 de la incertidumbre típica de los 

instrumentos. 

u = este valor corresponde a desviación típica debido a la posición del micrófono. 

Incertidumbre expandida 𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

Para la incertidumbre expandida U L ,  se obtiene mediante la ecuación 11. 

 

U L , k ∗ u                                                (11) 

 
Además de ello se tiene el factor de cobertura, k como se da a conocer en la tabla 9, 

esto dependiendo del nivel de confianza el cual se va a tener, con ello se interpreta que 

el intervalo de confianza unilateral o bilateral simétrico se obtiene. 
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Tabla 7.Contribución a la incertidumbre 𝑐 𝑢  

N Contribución a la incertidumbre 𝐜𝟏𝐮𝟏 de los valores medidos 𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧 

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 

3 0,6 1,6 3,1 5,2 8,0 11,5 15,7 20,6 26,1 32,2 39,0 46,5 

4 0,4 0,9 1,6 2,5 3,6 5,0 6,7 8,6 10,9 13,4 16,1 19,2 

5 0,3 0,7 1,2 1,7 2,4 3,3 4,4 5,6 6,9 8,5 10,2 12,1 

6 0,3 0,6 0,9 1,4 1,9 2,6 3,3 4,2 5,2 6,3 7,6 8,9 

7 0,2 0,5 0,8 1,2 1,6 2,2 2,8 3,5 4,3 5,1 6,1 7,2 

8 0,2 0,5 0,7 1,1 1,4 1,9 2,4 3,0 3,6 4,4 5,2 6,1 

9 0,2 0,4 0,7 1,0 1,3 1,7 2,1 2,6 3,2 3,9 4,6 5,4 

10 0,2 0,4 0,6 0,9 1,2 1,5 1,9 2,4 2,9 3,5 4,1 4,8 

12 0,2 0,3 0,5 0,8 1,0 1,3 1,7 2,0 2,5 2,9 3,5 4,0 

14 0,1 0,3 0,5 0,7 0,9 1,2 1,5 1,8 2,2 2,6 3,0 3,5 

16 0,1 0,3 0,5 0,6 0,8 1,1 1,3 1,6 2,0 2,3 2,7 3,2 

18 0,1 0,3 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,1 2,5 2,9 

20 0,1 0,3 0,4 0,5 0,7 0,9 1,1 1,4 1,7 2,0 2,3 2,6 

25 0,1 0,2 0,3 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,7 2,0 2,3 

30 0,1 0,2 0,3 0,4 0,6 0,7 0,9 1,1 1,3 1,5 1,7 2,0 

 

Tabla 8. Incertidumbre típica 𝑢 de los instrumentos 

Tipo de instrumento Desviación 

típica 𝐮𝟐 

dB 

Sonómetro de clase 1, según se especifica en la norma IEC 61672-

1:2002 

0,7 

Exposímetro sonoro personal, según se especifica en la norma IEC 

61252 

1,5 

Sonómetro de clase 2, según se especifica en la norma IEC 61672-1: 

2002 

1,5 
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Tabla 9. Valores de factor k 

Nivel de confianza k 

Intervalo bilateral Intervalo unilateral 

90 1,645 1,2816 

95 1,96 1,645 

95,45 2 - 

97,5 - 1,96 

 

Dosis de exposición al ruido 

Acorde a lo establecido en la normativa vigente del país, se menciona que es 

importante obtener el valor de la dosis a la que el operador está expuesto para así tener 

un valor referencial y mencionar el tiempo máximo permisible de exposición o 

permanencia en el puesto de trabajo, dando la ecuación 12, para obtener dicho valor. 

D ,

 
                                                      (12) 

Donde: 

D= Es la dosis de exposición al ruido. 

𝐋𝐀𝐞𝐪,𝐝 𝐝𝐁𝐀 = Es el nivel de exposición al ruido diario 

 

Desarrollo del proyecto  

 Realizar un estudio de trabajo de las condiciones laborales con respecto al ruido 

en los procesos productivos a evaluar. 

 Determinar los controles existentes referente al ruido laboral. 

 Identificar las fuentes de ruido a las que se exponen los trabajadores en sus 

diferentes actividades. 

 Seleccionar la estrategia de medición de ruido acorde a la norma NTE INEN 

ISO 9612:2009. 

 Realizar las mediciones de los puestos de trabajo acorde a la estrategia de 

medición seleccionada. 

 Realizar cálculos de exposiciones diarias e incertidumbre asociadas. 
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 Evaluar la exposición de ruido laboral de los trabajadores analizados en base a 

lo estipulado en el Decreto Ejecutivo 2393 en su Art.55. 

 Analizar e interpretar los resultados obtenidos de la evaluación. 

 Determinar las causas que dan origen a los niveles elevados de ruido que los 

trabajadores están expuestos. 

 Establecer las propuestas de medidas de control para la disminución de ruido 

en los casos pertinentes. 
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CAPÍTULO III.- RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

 

Análisis de la situación actual de la empresa 

La empresa 

Reseña histórica 

La empresa tiene inicio en el año de 1938, como Curtiembre Ecuador, que realizaba 

cueros barnizados a mano siendo una característica de la empresa, posteriormente, 

llamada Curtiduría Tungurahua en la ciudad de Ambato, transformando la forma 

tradicional de tratar el cuero mediante la implementación de maquinaria y tecnología 

actualizada acorde a la época, logrando satisfacer y asemejarse a las necesidades de la 

mayoría de las empresas fabricantes, logrando un crecimiento sostenido a través de los 

años, cabe mencionar que Curtiduría Tungurahua se constituye el 12 de diciembre de 

1983 en la provincia de Tungurahua en la Av. Bolivariana y Seymour, posterior a ello 

el 30 de agosto del 2007, cambia su razón social a Curtiduría Tungurahua S.A., 

actualmente es una empresa que es referente en el segmento industrial del cuero ya sea 

en el ámbito local como internacional, ya que posee una infraestructura de tecnología 

actualizada por lo cual le hace ser referente en el país, por ello les ha permitido 

participar y exportar en mercador internacionales competitivos como España, 

Portugal, China, Rusia entre otros[56].  

 

Figura  2. Curtiduría Tungurahua S.A. 
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 Misión  

Trabajar con pasión en transformar y comercializar cuero, basándonos en los 80 años 

de madurez en la industria para entregar consistencia a nuestros clientes. 

 

 Visión  

En 2025 Curtiduría Tungurahua S.A. será la mayor comercializadora de cuero de la 

región Andina, valorando la lealtad de los clientes y trabajando con responsabilidad 

social y ambiental. 

 
 Política de calidad 

Curtiduría Tungurahua S.A. transforma y comercializa cuero para entregar 

consistencia a nuestros clientes, buscando su satisfacción, cumpliendo los productos y 

ejecutando la mejora continua de sus procesos. 

 

 Política de seguridad y salud en el trabajo  

Curtiduría Tungurahua S.A., dedicada a la fabricación de artículos de piel (con pelo 

natural): incluido los confeccionados con pieles alargadas planchas, cuadrados, tiras, 

etcétera, está comprometida en brindar las mejores condiciones de trabajo, cumpliendo 

con la legislación técnico legal en materia de seguridad industrial y salud ocupacional, 

asegurando la disponibilidad de los recursos para alcanzarlos objetivos. 

 
 Objetivos 

- Mejora continua 

- Reducir la variabilidad de los productos (consistencia) 

- Cumpliendo los planes de producción (SAT) 

 

Productos que elabora la empresa 

 Manchester Coñag 

 Ruso Industrial 
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 Royal 

 Ivanna Miel 

 Pit Stop Astm 

 Atanado 

 Manchester Café  

 Crazy Hidrofugado 

 Nubuck Hidrofugado 

 San Marino 

 Varsovia Miel 

 Dubai 

 Moscu Pardo Rojizo 

 Floater 

 Venecia 

 Moscu Castaño 

 Crazy  

 

Cabe mencionar que estos son algunos de los productos que se ofrecen para la 

fabricación de calzado, marroquinería y afines. Además de ello la empresa cuenta con 

productos terminados como se los menciono anteriormente, productos en Wet Blue y 

Crust. 

Crust  

Es el cuero semiterminado de Curtiduría Tungurahua S.A., que está diseñado para el 

gusto o necesidad del cliente por eso muestra diversas líneas de productos, colores y 

espesores. 

 

Figura 3. Producto Crust 
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Wet Blue 

Es el cuero curtido que ofrece pues se caracteriza por ser especial por el hecho de que 

se maneja procesos que garantizan rendimiento y calidad mediante al contendido de 

sal de cromo curtiente que se emplea. 

 

Figura  4. Wet Blue 
 

 
 Organigrama estructural de la empresa 

 

Figura 5. Organigrama estructural de la empresa 
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1.1.1. Descripción de las áreas de la planta de producción  
 

1. Área de Rivera 

En esta área se caracteriza por ser una etapa en el cual contempla varios procesos, con 

la finalidad de eliminar el pelo de la piel que son receptados de las áreas saleras que 

son áreas de almacenamiento de cuero, en el área de ribera se prepara al cuero, para 

ser curtido, limpiado mediante la utilización de diferentes químicos además de dar 

cierta humedad para los procesos posteriores. 

2. Área de Remojo 

Este proceso es de suma importancia para el resto de los procesos por el hecho de que 

se da cierto tratamiento a base de agua y una mezcla de hidróxido de sodio con 

tensoactivos, lo cual hace que la piel adquiera ciertas características para ser tratada y 

manipulada posteriormente.  

3. Área de pelambre 

En este proceso se utiliza cal y sulfuro de sodio con la finalidad de remover la 

epidermis del cuero y el pelo que contiene, además de dar cierto tratamiento a las fibras 

para la curtición.  

4.  Área de descarnado  

Esta área cumple la finalidad de remover lo que no es útil para el producto terminado 

es decir se retira las grasas, músculos restantes y la epidermis lo cual acarrea a generar 

el cebo que posteriormente se trata. 

5. Área de desvainador(dividido) 

En esta área se separa el lado flor del cuero, es decir se obtendrá la flor y el lado carne 

de la piel. 
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6. Área de curtido  

En este proceso se estabiliza la estructura de colágeno que contiene el cuero mediante 

la utilización de productos naturales o sintéticos en este caso se utiliza el cromo siendo 

el más importante en este proceso. 

7. Área de Wet blue 

En esta área luego de haber pasado la curtición al cromo con sales acida o sulfato de 

cromo, contemplan procesos de desaguado, raspado y recortes. 

- Desaguado mecánico en este proceso se realiza la extracción total de lo 

que se refiere a la humedad que tiene el cuero es decir dejan con un cierto 

grado de humedad para proseguir al raspado y no sea tan pesado para su 

manipulación.  

- Raspado en este proceso se define u espesor el cual sea homogéneo en toda 

la piel. 

- Recortes se realiza el proceso de cortes para eliminar las vetas o hilachas 

que quedan de la piel. 

8. Área Teñido  

Esta área se prepara ya la piel dependiendo de las especificaciones que el cliente quiera 

es decir el color y la textura. 

9. Área de vacío 

En esta área se utiliza planchas que están a cierta temperatura la cuales cumplen con 

la finalidad de tratar de eliminar por completo la humedad que tiene la piel para 

posterior tener un secado al ambiente y un ablandado 

10. Área de lijas  

En esta sección realizan actividades de dejar lisa las superficies del cuero con la 

finalidad de dar cierto espesor uniforme. 
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11. Área de crust  

Este proceso es el principio de la etapa de acabado es decir que la piel es secada hasta 

dejar al cuero semiterminado. 

12. Área de ablandado  

En este proceso de ablandado se trata de dar al cuero cierta flexibilidad y blandura es 

decir que el cuero mediante una compactación y la retracción de las fibras del cuero se 

da las características anteriormente mencionadas.  

13. Área de acabado  

En esta área tiene cierto grado de importancia ya que es la etapa final donde el cuero 

ya adquiere particularidades de valor comercial, además de las características que 

piden los clientes. 

14. Área de saneado  

En esta área se realiza actividades como el recorte de hilachas ya sea por ralladuras o 

las marcas que generalmente son implantadas por los dueños a su ganado. 

15. Área de bodega de producto terminado 

En esta área se almacena los productos terminados los mismos que están colocados 

según sus características y en algunos casos dependiendo a que país será exportado. 

 
Procedimientos y protocolos de medición 

 
Para el análisis de los puestos de trabajo de las áreas de rivera y lijas, se utilizará fichas 

las cuales muestren aquellos puestos de trabajo las características, tipo de maquinaria, 

herramientas y las fuentes de ruido, a los que están expuestos los trabajadores durante 

su jornada laboral. 

 
Análisis de las condiciones de trabajo 

 

Para conocer sobre las condiciones de trabajo que están expuestos los trabajadores se 

realizará el reconocimiento de los puestos de trabajo y la observación, para la 
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determinación de las actividades que desarrollan elaborando así registros de 

identificación como se puede visualizar en la tabla 2.  

Tabla 10. Ficha del puesto de trabajo área de lijas 

  

  
 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO DE LIJAS 

   

 

Nombre de la 

institución: 

Curtiduría Tungurahua 

S.A. 

Tipo de 

institución: 

Privada: 

Razón social:  Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo Callejas 

Realizado 

por: 

Investigador 

Revisado por: Ing. Luis Morales Aprobado por: Ing. Luis 

Morales 

Localización: Parque industrial etapa 

II en las calles 8 y F 

Código: CTU-LA-

01 

 

Fecha de 

realización: 

17/05/2022 Ficha N⁰:01  

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área: Lijas  

Puesto de trabajo: Lijas 

Número de máquina: 01 

Característica del área 

de trabaja 

Área cerrada 

Número de 

trabajadores 

1  

Jornadas de trabajo: 6:00- 14:00 – 14:00 – 10:00 

 

Permanencia del 

trabajador: 

De pie durante su operación de la maquinaria 
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Tabla 10. Ficha del puesto de trabajo área de lijas (Parte 2) 

Actividad del 

trabajador durante 

su operación: 

El trabajador durante su operación de la maquinaria se 

encuentra en constante movilización de sus extremidades 

superiores como inferiores. 

Proceso: Rebajado del espesor de las pieles ya procesadas  

Descripción de 

actividad: 

 
 

Al procesar las pieles el operario realiza un giro para tomar 

la piel del pallet para trasladar hacia la máquina para 

proseguir a empujar y jalar las pieles hasta que cumpla los 

requerimientos, posterior a ello recoge la piel de la máquina 

y mediante un giro deposita en el lugar de las pieles ya 

terminadas. 

ACTIVIDADES  

 

Durante el proceso de lijar no se 

tiene un tiempo definido en el cual 

la piel esta lista porque pueden 

variar dependiendo de los procesos 

que se los haya dado además de que 

el cliente requiere de ciertas 

especificaciones, pero dentro de las 

actividades que se llevan 

rutinariamente durante su jornada 

son: 

 Recibir el pallet con las 

pieles. 

 Escanear el código. 

 Receptar el insumo de la 

máquina (tipo de lijas). 

 Regular la máquina 

(velocidad y espesor). 

 Puesta en marcha de la 

máquina. 
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Tabla 10. Ficha del puesto de trabajo área de lijas. (Parte 3) 

 Comprobar que este 

calibrado según la orden de 

producción. 

 Procesar las pieles.  

 Dirigirse al pallet para 

recoger la piel. 

 Llevar la piel hasta la 

máquina.  

 Colocar la piel en la 

máquina. 

 Empujar la piel.  

 Halar la piel.  

 Llevar la piel al pallet de 

pieles terminadas. 

 

CARACTERÍSTICAS DE LA MÁQUINARIA 

 

Nombre: BMD Rodillo: 250 mm 

País de origen: Italia Fecha de fabricación:   1987 

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado 88.9 dB(A) 

Año en que se realizó la medición 23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado  Sonómetro  
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Tabla 10. Ficha del puesto de trabajo área de lijas. (Parte 4) 

Marca Quiest Technologies 

Modelo Sound Pro DL 

Serie  BIG030017 

MANTENIMIENTO 

Área Descripción  Tiempo de 

funcionamiento 

Mantenimiento  

Área efectiva de 

lijado 

Es la parte en 

la cual se 

desliza la piel 

para pulir la 

piel 

8 horas  Preventivo - Diario  

Carcasa exterior 

(mangas 

filtrantes - 

compactadora, 

motor y 

centralina 

hidráulica y 

tablero) 

Es la guarda de 

la maquinaria 

para prevenir 

accidentes ya 

sea por 

atrapamiento. 

8 horas Preventivo - 

Semanal  

Motor  Es el principal 

elemento para 

la operación de 

la máquina  

8 horas Preventivo - 

Mensual  

Puntos de 

engrase 

Se realiza una 

lubricación en 

todos los 

puntos de la 

máquina cuya 

parte sea 

móvil. 

- Preventivo - 

Mensual  
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Tabla 10. Ficha del puesto de trabajo área de lijas. (Parte 5) 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

 

Protección facial de 

media cara con filtro P100 

 

Calzado de 

seguridad 
 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  

Protección 

auditiva 

 

Protección respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo atrapamiento 

mecánico 

 

Caída a distinto nivel 

 

Material particulado 

 

 

Selección de las estrategias de medición 

En el anexo 3, muestra las características que se debe tener en cuenta para seleccionar 

la estrategia más adecuada para cada uno de los puestos de trabajo ya que esta tabla 

está acorde a la normativa NTE INEN – ISO 9612:2009[55], además de que se 

relacionó dicha tabla con las características de cada uno de los puestos de trabajo, 

dando como resultado la tabla 11, donde se menciona que estrategia se utilizará en 

cada uno de los puestos de trabajo. 
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Tabla 11. Selección de la estrategia de medición básica 

Área  Proceso  Puesto de trabajo Número de 

trabajadore

s 

Características del puesto de 

trabajo  

Estrategia de medición  Instrumento sugerido 

 

 

Rivera  

 

Pelambre 

Operario de 

Descarnado 

2  Puesto de trabajo móvil 

 Pauta de trabajo impredecible. 

 Medición basada en una 

jornada completa. 

 Exposímetro sonoro personal 

que lleva el trabajador. 

Operario de cadena 

transportadora 

2  Puesto de trabajo fijo. 

 Tareas múltiples  

 Duración no especificada 

 Medición basada en la función.  Exposímetro sonoro personal 

que lleva el trabajador. 

Operario de 

Tratamiento de cebo 

2  Puesto de trabajo fijo. 

 Tareas múltiples  

 Duración no especificada 

 Medición basada en la función.  Exposímetro sonoro personal 

que lleva el trabajador. 

Recurtido   Operario de 

Desvainador 

(Dividido)   

2  Puesto de trabajo móvil 

 Pauta de trabajo impredecible 

 Medición basada en una jornada 

completa. 

 Exposímetro sonoro personal 

que lleva el trabajador. 

Operario de recorte 

de hilachas 

2  Puesto de trabajo fijo. 

 Tareas múltiples  

 Duración no especificada 

 Medición basada en la función.  Exposímetro sonoro personal 

que lleva el trabajador. 

Lijas  Acabado  Operario de Lijas  5  Puesto de trabajo móvil 

 Tiene tareas múltiples 

 No tiene duración especificada. 

 Medición basada en la función.  Exposímetro sonoro personal 

que lleva el trabajador. 
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Recolección y procesamiento de datos 

 
A continuación, se puede observar los cálculos realizados en los puestos de trabajo 

mediante los valores conseguidos de las mediciones ejecutadas en los diferentes 

puestos de trabajo. 

Cálculo del nivel de exposición al ruido diario utilizando las mediciones basadas 

en la función. 

Operario de lijas 

 

Figura 6. Operario de lijas 

Datos: 

Tabla 12. Datos recopilados (operario de lijas) 

Puesto de trabajo   Operario de lijas 

Número de 

trabajadores 

5 

Horario  06:00 – 14:00 

Horas de medición  5 h 

Numero de medición  Horario  Valores de 𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧 

1 12:50 -13:50 87,01 dB(A) 

2 15:00 – 16:00 90,96 dB(A) 

3 08:15 -09:15 91,15 dB(A) 

4 09:20 -10:20 90,31 dB(A) 

5 06:30 – 07:30 92,73 dB(A) 

�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧= 90,43 dB(A) 
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Cálculo del nivel de exposición al ruido diario ponderado A y de la incertidumbre 

Mediante la ecuación 6. Se determina el nivel de presión sonora continuo equivalente 

ponderado A 𝐿 , ,  para la duración efectiva de la jornada laboral, T . 

L , , 10log
1
N

10 , ∗ , , dB A  

L , , 10log
1
5

10 , ∗ , 10 , ∗ ,

10 , ∗ , 10 , ∗ , 10 , ∗ , dB A  

L , , 90,79 dB A  

Mediante la ecuación 9. Se determinará el nivel de exposición al ruido diario 

ponderado A, L ,  de los trabajadores en un grupo de posición homogéneo. 

L , L , , 10log 
T
T

dB 

L , 90,79 10log 
5
8

dB 

L , 88,75 dB A  

 

El valor de incertidumbre típica de los valores medidos es: 

𝐮𝟏𝟐
𝟏

𝐍 𝟏
L , , , L , , ,

𝟐
𝐍

𝐧 𝟏

 

 

u
1
4
⎣
⎢
⎢
⎡ 87,01 90,43 90,96 90,43 91,15 90,43

90,31 90,43

92,73 90,43 ⎦
⎥
⎥
⎤
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u
1
4

17,8  

u 4,45 

u 2,1 

Coeficientes  𝐜𝟏𝐮𝟏 

Datos: 

Tabla 13. Datos para determinar c u  

𝐱𝟏= 2 

𝐱𝟐= 2,5 

𝐲𝟐= 2,4 

𝐲𝟏= 1,7 

𝐱= 2,1 

 

y 𝑦
𝑥 𝑥
𝑥 𝑥

𝑦 𝑦   

𝑦 1,7
2,1 2
2,5 2

2,4 1,7  

𝑦 1,7
0,1
0,5

0,7  

𝑦 1,7 0,2 0,7  

𝑦 1,7 0,14 

𝑦 1,84  

𝒄𝟏𝒖𝟏 𝟏,𝟖𝟒 
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Incertidumbre típica combinada 

Datos: 

Tabla 14. Datos para determinar la incertidumbre típica combinada 

𝐜𝟏𝐮𝟏  

 

𝟏,𝟖𝟒 

𝐜𝟐  1 

𝐜𝟑  1 

𝐮𝟐  1,5 dB 

𝐮𝟑  1,0 dB 

 

u L , c u c u u  

u L , 1,84 1 1,5 1  

u L , 1,84 1 3,25  

u L , 6,64 

u L , 2,58 

 

Incertidumbre expandida 𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

U L , 1,65 ∗ u 

U L , 4,3 dB A  
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Cálculo del nivel de exposición al ruido diario utilizando las mediciones para una 

jornada completa. 

Operario de descarnado 

 

Figura 7. Operario de descarnado 
Datos: 

Tabla 15.Datos recopilados (operario de descarnado) 

Puesto de trabajo Operario de descarnado 

Número de trabajadores 2 

Horario 06:00 – 14:00 

Número de días de medición 5 

Numero de medición Horario Valores de 𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧 

1 Dia 1 80,96 dB A  

2 Dia 2 77,61 dB A  

3 Dia 3 79,9 dB A  

4 Dia 4 78,73 dB A  

5 Dia 5 80,03 dB(A) 

�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧= 79,45 dB(A) 

 

Cálculo del nivel de exposición al ruido diario ponderado A y de la incertidumbre 

Mediante la ecuación 6. Se determina el nivel de presión sonora continuo equivalente 

ponderado A L , ,  para la duración efectiva de la jornada laboral, T   
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L , , 10log
1
N

10 , ∗ , , dB A  

L , , 10log
1
5

10 , ∗ , 10 , ∗ ,

10 , ∗ , 10 , ∗ , 10 , ∗ , dB A  

L , , 79,59dB A  

Mediante la ecuación 9. Se determinará el nivel de exposición al ruido diario 

ponderado A, L ,  de los trabajadores en un grupo de posición homogéneo. 

L , L , , 10log 
T
T

dB A  

L , 79,59 10log 
8
8

dB A  

L , 79.59 dB A  

 
El valor de incertidumbre típica de los valores medidos es: 

 

𝐮𝟏𝟐
𝟏

𝐍 𝟏
L , , , L , , ,

𝟐
𝐍

𝐧 𝟏

 

 

u
1
4

80,96 79,45 77,61 79,45 79,9 79,45

78,73 80,03 79,45
 

 

u
1
4

6,72  

 

u 1,68 

 
u 1,3 
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Coeficientes  𝐜𝟏𝐮𝟏 

Datos: 

Tabla 16. Datos para hallar 𝑐 𝑢  

𝐱𝟏= 1,5 

𝐱𝟐= 2 

𝐲𝟐= 1,7 

𝐲𝟏= 1,2 

𝐱= 1,3 

y y
x x

x x
y y   

 

y 1,2
1,3 1,5
2 1,5

1,7 1,2  

 

y 1,2
0,2
0,5

0,5  

 
y 1,2 0,4 0,5  

 
y 1,2 0,2 

 
y 1,4 

𝐜𝟏𝐮𝟏 𝟏,𝟒 

 
Incertidumbre típica combinada 

Datos: 

Tabla 17. Datos para hallar la incertidumbre típica combinada 

𝐜𝟏𝐮𝟏  𝟏,𝟒 

𝐜𝟐  1 

𝐜𝟑  1 

𝐮𝟐  1,5 dB(A) 

𝐮𝟑  1,0 dB(A) 
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u L , c u c u u  

 
u L , 1,4 1 1,5 1  

 
u L , 1,4 1 3,25  

 

u L , 5,21 

 
u L , 2,28 

 
Incertidumbre expandida 𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 
U L , 1,65 ∗ u 

 
U L , 3,8 dB 

 

Análisis y discusión de los resultados.  

 
A continuación, se analizará los resultados obtenidos de las mediciones realizadas 

mediante el empleo de las diferentes estrategias de medición en los puestos de trabajo 

de la Curtiduría Tungurahua S.A. 

 

Tabla 18. Resultados de muestreo en la medición de ruido de lijas 

 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de lijas 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Estrategia 
de medición  

Basada 
en la 
función  

Posición 
del 
equipo  

0,1 m 
a 0,4 
m del 
oído 

Equipo 
utilizado  

Dosímetro  

Número 
de 
medició
n 

Hora Dosis (%) Dosis 
diaria 
(%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

1 12:50 -13:50 16,51 132,08 87,01  87,01  87,01  72,01 
2 15:00 -16:00 28,55 228,4 90,96 90,96 90,96 75,96 
3 08:15 -09:15 29,33 234,64 91,15  91,15  91,15  76,15 
4 09:20 -10:20 26,09 208,72 90,31  90,31  90,31  75,31 
5 06:30 -07:30 36,51 292,08 92,73  92,73  92,73  77,73 

Grafica de las bandas de octava 
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Tabla 18. Resultados de muestreo en la medición de ruido de lijas (Parte 2) 

 

 
 

Resultados de los cálculos 
Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivalente 
ponderado A  
𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞  

Nivel de 
exposición 
al ruido 
ponderado 
A  
[𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡] 

 

Incertidum

bre típica 

 𝐮𝟏  

Nivel de 
exposición 
nominal 
promedia
da de 8 h 
[�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧] 

Coefi

cient

es 

𝐜𝟏𝐮𝟏

] 

 

Incertidumbr

e típica 

combinada  

𝐮 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  
 

Incertidu
mbre 
expandida  
𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

𝟗𝟎,𝟕𝟗 𝐝𝐁 𝐀  88,75 dB A  2,1 90,43 
dB(A) 

1,84 2,58 
 

4,3 dB A  

 

Análisis y discusión  

 

En la tabla 18 , se  muestran los valores obtenidos en el puesto de lijas, de manera que 

indica que las 5 personas que trabajan en dicho puesto están sometidos, a un nivel de 

presión sonora continuo equivalente ponderada A, de 90,79 dB(A), con un nivel de 

exposición al ruido normalizado a una jornada laboral de 8h, de 88,75 dB(A), con una 

incertidumbre de 2.1, obteniendo así un valor cercano al anterior que se realizó en el 

año 2020, mediante la utilización de la estrategia basada en la tarea, con un valor de 

88,9 dB(A), por esta razón es importante recalcar que en este estudio se utilizó la 

estrategia basada en la función, la misma que recomienda para este tipo de puesto de 

trabajo, según la norma NTE INEN – ISO 9612:2009[55]; de tal forma que da un valor 

que está sobre el límite permitido de 85 dB(A), según  lo establece en el Decreto 

Ejecutivo 2393[57],  por tal motivo el valor antes mencionado está incumpliendo con 
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dicha norma, situación que podría generar afecciones en la salud del trabajador, como 

lo asevera la investigación [3], donde se  menciona que los trabajadores pueden 

presentar fatigas auditivas pasajeras y molestias en su salud como dolor 

musculoesqueléticos, anosmia o dolores de cabeza. 

Estos niveles de ruido son generados por el túnel extractor de polvo y residuos, ya que 

cuenta con una turbina extractora, de modo que al funcionar provoca cierta fricción 

entre sus componentes[45], de igual forma el funcionamiento de la máquina aumenta 

el nivel de ruido, como por ejemplo los motores, el desgaste de los rodamientos y 

rodillos[56], a más de ello la utilización de aire comprimido influye en el nivel de 

ruido, en los dos casos, su funcionamiento, la ubicación, el pasar del tiempo y la falta 

de mantenimiento pueden incrementar dicho nivel de ruido, como lo manifiesta[38], 

por lo que se recomiendan realizar una reubicación de ser posible de las turbinas 

extractoras de polvo; asimismo se debe cumplir los programas de limpieza y 

mantenimiento de los rodamientos y rodillos, como lo asevera [58]. Además otros 

autores [38],  aluden a que se debe renovar las turbinas partiendo del nivel de ruido 

que genera el mismo e insonorizar la turbina ya sea mediante la utilización de paneles, 

barreras acústicas o mediante materiales termo acústico, para minimizar los niveles de 

ruido. 

También, mediante las mediciones realizadas en este puesto de trabajo, se puede 

mencionar que se tiene valores de sobre dosis de ruido diario, como por ejemplo un 

valor de sobre dosis de 208,72%, la misma que legalmente no debe ser mayor a 1 o 

100%  como lo menciona en el Art. 55 del Decreto Ejecutivo 2393[57]; según la 

investigación[59], al tener valores que sobrepasan los límites, conllevará a tener 

problemas en sus estructuras nerviosas, en el sistema límbico o en su equilibrio, 

también es importante mencionar que en la dotación de EPPs, se debe tener presente 

las características de las orejeras o tapones auditivos, ya que cumplirán con un rol 

importante en la salud del trabajador, según la NIOSH [60], por lo tanto, las 5 personas 

que están en el puesto de lijas, están expuestos a un nivel de exposición al ruido diario 

ponderado A de 88,75 dB(A), con una incertidumbre expandida asociada de 4,3 dB(A), 

para una probabilidad de cobertura unilateral del 95% de los valores están por debajo 

del límite superior de 93,05 dB(A), por ende requiere de una intervención pronta para 
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reducir el impacto de ruido que está recibiendo el trabajador, para cumplir con los 

límites de ruido laboral nacional e internacionales como lo menciona[27].  

Tabla 19. Resultados de muestreo en la medición de ruido de cadena transportadora 

 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de cadena 
transportadora 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua S.A. 

Estrategia 
de medición  

Basad
a en 
la 
funci
ón  

Posición 
del 
equipo  

0,1 m 
a 0,4 
m del 
oído 

Equipo 
utilizado  

Dosímetro  

Número 
de 
medició
n 

Hora Dosis (%) Dosis 
diari
a (%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

1 10:36-11:36 3,74 29,92 76,30 76,30 76,30 61,30 
2 12:42–13:42 3,57 28,56 75,96  75,96 75,96 60,96 
3 06:02–07:02 3,72 29,76 76,25  76,25  76,25  61,25 
4 07:04–08:04 5,08 40,64 78,50  78,50  78,50  63,50 
5 04:00–05:00 2,32 18,56 72,86  72,85 72,86  57,86 

Grafica de las bandas de octava 
 

 
 

Resultados de los cálculos 
Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivalente 
ponderado 
A [ 
𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞] 

Nivel de 
exposición 
al ruido 
ponderad
o A  
[𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡] 

Nivel de 

exposición 

nominal 

promediada 

de 8 h 

[�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧] 

 

Incerti

dumbr

e típica 

[ 𝐮𝟏  

 

Coeficient

es 𝐜𝟏𝐮𝟏] 

 

Incertidum

bre típica 

combinada  

𝐮 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  
 

Incertidumbr
e expandida  
𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

𝟕𝟔,𝟑 𝐝𝐁 𝐀  74,25 dB A 75,97 dB(A) 2,02 1,73 2,5 4,13dB A  
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Análisis y Discusión  

En la tabla 19, se puede visualizar los valores obtenidos de las 5 mediciones realizadas 

en el puesto de trabajo de la cadena transportadora con una duración de 1 hora cada 

medición, donde las 2 personas que están en este puesto de trabajo, presentan un nivel 

de presión sonora continuo equivalente ponderada A, de 76,3 dB(A), y el nivel de 

exposición al ruido normalizado a una jornada laboral de 8 h es de 74,25 dB(A), con 

una incertidumbre de 2.02, de tal manera que este valor previamente mencionado con 

respecto al valor del nivel de ruido del año 2020, que fue de 85,3 dB(A), bajo la 

estrategia de medición basada en la tarea en el área denominada “P1”, está tiene un 

porcentaje menor de confiabilidad, por el motivo de haber realizado mediciones de un 

área, la cual tiene diferentes puestos de trabajo con diferentes actividades y sin tiempos 

establecidos, ya que estas directrices,  son de importancia para seleccionar la estrategia 

de medición según, la norma NTE INEN – ISO 9612:2009[55], en base a esto se utilizó 

la estrategia de medición basada en la función para este puesto de trabajo, exponiendo 

un valor que está por debajo del límite permitido que es el de 85 dB(A), como lo 

establece en el Decreto Ejecutivo 2393[57], cabe destacar  este nivel de ruido es 

generado por los puestos vecinos más no por el propio puesto de trabajo, por ello es 

importante conocer los valores del nivel de ruido y dosis de los puestos vecinos para 

efectuar los controles respectivos, como lo manifiesta la investigación [61]. También 

otra investigación [29], recomienda a no descuidar estos puestos de trabajo porque al 

no ser fuente de ruido, se podría dejar de tener en cuenta para los controles de seguridad 

y para la dotación de EPPs, por lo que serán más propensos a tener molestias en su 

audición, por el hecho de no contar con los mismos, por otra parte  al tener valores que 

sobrepasan los 70 dB(A), la comunicación entre ellos debe ser en voz alta y al estar a 

30 cm de distancia experimentaran un déficit auditivo, acarreando así a los problemas 

de comunicación entre empleados, por esa razón las personas que laboran en este 

puesto de trabajo, están expuestos a un nivel de exposición al ruido diario ponderado 

A de 74,25 dB(A), con una incertidumbre expandida asociada de 4,13 dB(A), para una 

probabilidad de cobertura unilateral del 95% de los valores están por debajo del límite 

superior de 78,38 dB(A). 
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Tabla 20. Resultados de muestreo en la medición de ruido de tratamiento de cebo 

 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de tratamiento de 
cebo 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Estrategia 
de medición  

Basada 
en la 
función  

Posición 
del 
equipo  

0,1 m 
a 0,4 
m del 
oído 

Equipo 
utilizado  

Dosímetro  

Número 
de 
medició
n 

Hora Dosis (%) Dosis 
diaria 
(%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

1 04:04 – 05:04 8,73 69,84 82,41  82,41  82,41  67,41 
2 05:05 – 06:05 2,84 22,72 74,30  74,31  74,31  59,30 
3 07:30 – 08:30 2,00 16,00 71,78 71,78 71,78 56,78 
4 11:12 – 12:12 3,43 27,44 75,68  75,67  75,67  60,68 
5 03:00 – 04:00 10,66 85,28 83,85  83,85  83,85  68,85 

Grafica de las bandas de octava 
 

 
 

Resultados de los cálculos 
Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivalente 
ponderado A 
[ 𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞] 

Nivel de 
exposición 
al ruido 
ponderad
o A  
[𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡] 

 

Incertidu

mbre 

típica 

[ 𝐮𝟏  

 

Nivel de 
exposición 
nominal 
promediada 
de 8 h 
[�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧] 

Coefici

entes 

𝐜𝟏𝐮𝟏] 

 

Incertidum

bre típica 

combinada  

𝐮 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  
 

Incertidu
mbre 
expandida  
𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

79,96  dB A  77,91 dB A 5,26 77,6 dB(A) 9,38 9,55 15,75dB A  

 
Análisis y Discusión  

 
En la tabla 20, muestra los datos de los resultados obtenidos del puesto de tratamiento 

de cebo, de tal manera que las 2 personas están expuestos a un nivel de presión sonora 
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continuo equivalente ponderada A, de 79.96 dB(A), y el nivel de exposición al ruido 

normalizado a una jornada laboral de 8 h es de 77.91 dB(A), con una incertidumbre de 

5.26, cabe mencionar que estos niveles de ruido es generado por el funcionamiento del 

molino, ya que en el transcurso del día se requiere procesar una cantidad de cebo que 

sea mayor o menor al que se está procesando, por ende el ruido aumenta dependiendo 

de la cantidad de cebo a procesar y del desgaste de las cuchillas que tengan, por lo que 

se recomiendan dar seguimiento a los programas de mantenimiento para corroborar, si 

se está cumpliendo con la lubricación correcta, como del afilado de las cuchillas, para 

así garantizar su vida útil y mantener los niveles de ruido en su operación como lo 

afirma [62]. De igual manera, es importante mencionar que el nivel de ruido que se 

tiene en este puesto de trabajo está por debajo del límite permitido que es el de 85 

dB(A) como lo establece en el Decreto Ejecutivo 2393[57]. 

 

Tabla 21.Resultados de muestreo en la medición de ruido de recorte de hilachas 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de recorte de 
hilachas 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Estrategia 
de medición  

Basada 
en la 
función  

Posición 
del 
equipo  

0,1 m 
a 0,4 
m del 
oído 

Equipo 
utilizado  

Dosímetro  

Número 
de 
medició
n 

Hora Dosis (%) Dosis 
diaria 
(%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

1 08:00 – 09:00 1,37 10,96 69,04 69,05 69,05 54,04 
2 09:10 – 10:10 0,97 7,76 66,55 66,56 66,56 51,55 
3 11:12 – 12:12 3,43 27,44 75,68 75,67 75,67 60,68 
4 08:40 – 09:40 1,87 14,96 71,31 71,30 71,30 56,31 
5 05:00 – 06:00 2,67 21,36 73,88 73,86 73,86 58,88 

Grafica de las bandas de octava 
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Tabla 21. Resultados de muestreo en la medición de ruido de recorte de hilachas. 

(Parte 2) 

Resultados de los cálculos 

Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivalente 
ponderado A 
[ 𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞] 

Nivel de 
exposición 
al ruido 
ponderado 
A  
[𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡] 

Nivel de 

exposición 

nominal 

promediada 

de 8 h 

[�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧] 

 

Incertid

umbre 

típica 

[ 𝐮𝟏  

 

Coeficientes 

𝐜𝟏𝐮𝟏] 

 

Incertid

umbre 

típica 

combina

da  

𝐮 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡

 

Incertidu
mbre 
expandida  
𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

𝟕𝟐,𝟒𝟑 𝐝𝐁 𝐀  70,39 dB A  71,29 dB A  3,7 4,88 5,2 8,6 dB A  

 
Análisis y Discusión  

En la tabla 21, se puede observar los valores obtenidos del puesto de recorte de 

hilachas, donde el nivel de presión sonora continuo equivalente ponderada A para la 

duración efectiva de la jornada laboral, que presentan los 2 trabajadores es de 72,43 

dB(A), de  esta manera se puede mencionar que el nivel de exposición al ruido 

normalizado a una jornada laboral de 8 h es de 70,39 dB(A), es decir los niveles que 

se tiene presente en este puesto de trabajo están por debajo del límite permitido que es 

el de 85 dB(A) como lo establece en el Decreto Ejecutivo 2393[57], vale decir que este 

puesto de trabajo al no contar con una maquinaria para el desempeño de las actividades 

diarias, dependerá de los controles que se realicen en los puestos vecinos por estar en 

medio de la máquina descarnadora y divididora, acarreando así a tener en cuenta las 

características de los puestos vecinos para dotar en su defecto de EPPs, o de ser posible 

realizar una reubicación del puesto trabajo aislando mediante paneles que absorban los 

niveles de ruido, como lo manifiesta [63]. 

Además, se tiene la incertidumbre de 3,7 y una contribución a la incertidumbre de los 

coeficientes c u  de 4,88, por lo tanto, este puesto de trabajo presenta un nivel de 

exposición al ruido diario ponderado A de 70,39 dB(A), con una incertidumbre 

expandida asociada de 8,6 dB(A) para una probabilidad de cobertura unilateral del 

95% de los valores están por debajo del límite superior de 78,99 dB(A). 
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Tabla 22. Resultados de muestreo en la medición de ruido de descarnado 

 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de descarnado 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Estrategia 
de medición  

Basada 
en la 
jornada 
completa  

Posición 
del 
equipo  

0,1 m 
a 0,4 
m del 
oído 

Equipo 
utilizado  

Dosímetro  

Número 
de 
medició
n 

Hora Dosis (%) Dosis 
diaria 
(%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

1 Dia 1 57,10 57,10 80,96 80,96 80,96 80,96 
2 Dia 2 35,92 35,92 77,61  77,61  77,61  77,61  
3 Dia 3 49,30 49,30 79,9  79,9  79,9  79,9  
4 Dia 4 41,93 41,93 78,73  78,73  78,73  78,73  
5 Dia 5 50,20 50,20 80,03  80,03  80,03  80,03  

Grafica de las bandas de octava 
 

 
Resultados de los cálculos 

Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivalente 
ponderado A 
[ 𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞] 

Nivel de 
exposición al 
ruido 
ponderado A  
[𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡] 

Nivel de 

exposición 

nominal 

promediada 

de 8 h 

[�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧] 

 

Incertidum

bre típica 

[ 𝐮𝟏  

 

Coefici

entes 

𝐜𝟏𝐮𝟏] 

 

Incertid

umbre 

típica 

combina

da  

𝐮 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡

 

Incertidu
mbre 
expandida  
𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

𝟕𝟗,𝟓𝟗 𝐝𝐁(A) 79,59 dB(A) 79,45 dB(A) 1,3 1,4 2,28 3,8 dB A  

 

Análisis y Discusión  

En la tabla 22, muestra los resultados obtenidos de la medición de ruido del puesto de 

trabajo de descarnado, por lo que al tener una variación de 3 dB(A) en las 3 primeras 

mediciones se ejecutó 2 mediciones más como lo recomienda la norma NTE INEN 

ISO 9612[55], para este tipo de estrategia que es basada en la jornada completa, es 
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preciso mencionar que no se tomaron en cuenta las pausas durante la media hora de 

almuerzo puesto a que los operarios salían de la planta y otros no se acogían a la pausa 

de almuerzo, por ello se tomó como irrelevante, a saber de esto el nivel de exposición 

al ruido normalizado a una jornada laboral de 8 h, es de 79,59 dB(A), con una 

incertidumbre típica de 1,3, dicho de otra forma las 2 personas que están en el puesto 

de descarnado, están expuestos a un nivel de exposición al ruido diario ponderado A 

de 79,59 dB(A) , con una incertidumbre expandida asociada de 3,8 dB(A) para una 

probabilidad de cobertura unilateral del 95 %, es decir que el 95% de los valores están 

por debajo del límite superior de 83,39 dB(A). 

 
De acuerdo a los valores antes descritos es necesario una intervención por estar cerca 

del valor límite permitido que es el de 85 dB(A) como lo establece en el Decreto 

Ejecutivo 2393[57], de la misma manera este puesto presenta valores que predominan 

sobre los 90 dB(A), como se muestra en el anexo 20, por el motivo del funcionamiento 

de la máquina, debido a que presenta dos tipos de ruido el estable y el fluctuante, el 

mismo que aumenta el nivel de presión sonora cuando se ingresa las pieles y al 

momento de retirarla disminuye generando así el ruido estable, por esta razón se genera 

el ruido de impacto durante el funcionamiento de la máquina, pero al tratarse de la 

aplicación de la estrategia basada en la jornada completa, ayuda a conocer a que nivel 

de ruido está expuesto durante todo su turno de trabajo, ya que durante la medición se 

determina que el operario realiza ciertas pausas que no son repetitivas las mismas que 

realizan durante intervalos de tiempo en el cual el trabajador detiene la máquina por 

diferentes razones por ejemplo, para afilar las cuchillas, limpiar su puesto de trabajo 

del cebo existente, falta de materia prima o termina la orden de producción, por ello se 

tiene valores que son similares,  a las investigaciones realizadas en [7],[38] y [8], 

donde se menciona que estos niveles de ruido son generados por las cuchillas 

metálicas, dicho de otra manera el ruido de impacto es propio del funcionamiento de 

la máquina, por ende recomiendan reemplazar de ser posible la parte de la cubierta 

metálica de la maquinaria, por una que sea compuesta por un material absorbente o 

utilizar ciertos aditivos los mismos que puedan absorber el ruido y la vibración, a más 

de ello con respecto a la dotación de EPPs, es de suma importancia conocer y escoger 

el más adecuado ya que este deberá estar según el nivel más alto registrado por el 

instrumento utilizado, para cuidar la salud del trabajador. 
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Tabla 23. Resultados de muestreo en la medición de ruido de dividido 

 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de dividido 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Estrategia 
de medición  

Basada 
en la 
jornada 
completa  

Posición 
del 
equipo  

0,1 m 
a 0,4 
m del 
oído 

Equipo 
utilizado  

Dosímetro  

Número 
de 
medició
n 

Día  Dosis (%) Dosis 
diaria 
(%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

1 Dia 1 23,44 23,44 74,54  74,54  74,54  74,54  
2 Dia 2 14,69 14,69 71,17  71,16  71,16  71,17  
3 Dia 3 30,25 30,25 76,38  76,38  76,38  76,38  
4 Dia 4 12,20 12,20 69,82  69,82  69,82  69,82  
5 Dia 5 21,70 21,70 73,98  73,98  73,98  73,98  

Grafica de las bandas de octava 

 
 

 
Resultados de los cálculos 

Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivalente 
ponderado 
A [ 
𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞] 

Nivel de 
exposición al 
ruido 
ponderado A  
[𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡] 

Nivel de 

exposición 

nominal 

promediada 

de 8 h 

[�̅�𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧] 

 

Incertidu

mbre 

típica 

[ 𝐮𝟏  

 

Coefici

entes 

𝐜𝟏𝐮𝟏] 

 

Incertid

umbre 

típica 

combina

da  

𝐮 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡

 

Incertidu
mbre 
expandida  
𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

𝟕𝟑,𝟕𝟗𝐝𝐁 𝐀  73,79dB A  73,18 dB(A) 2,65 2,7 3,2 5,3 dB A  

 
Análisis y Discusión  

En la tabla 23 , se puede observar  los resultados del puesto de dividido, por lo que 

también se seleccionó los mismos criterios del puesto de descarnado, dando como 
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resultado un valor  de 73,79 dB(A), del nivel de presión sonora continuo equivalente 

ponderada A para la duración efectiva de la jornada laboral, de igual forma con una 

incertidumbre típica de 2.65, por lo tanto las 2 personas que están en el puesto de 

dividido, están expuestos a un nivel de exposición al ruido diario ponderado A de 73,79 

dB(A), con una incertidumbre expandida asociada de 5,3 dB(A) para una probabilidad 

de cobertura unilateral del 95 %, es decir que el 95% de los valores están por debajo 

del límite superior de 79,09 dB(A), este nivel de ruido podría variar según los controles 

que se den en el puesto de trabajo vecino, ya que al estar en la misma área de 

producción a una distancia no mayor a 5 metros y no contar con paredes que tengan 

ciertas características como el de absorber ruido, hace que el ruido que emite la 

descarnadora influya en los niveles de ruido hallados en el puesto de trabajo, por ende 

requiere de atención este puesto de trabajo, ya que en los histogramas se tiene valores 

que predominan sobre los 85 dB(A) , con respecto a ello otros autores como [8], 

aseveran que se debe insonorizar y reubicar el puesto de trabajo de ser posible o en su 

defecto proveer de EPPs, acorde a los niveles de ruido presentes. 

 
Evaluación del ruido 
 
De acuerdo con los cálculos efectuados, mediante la estrategia que más se adapta o se 

recomienda según la norma NTE INEN – ISO 9612:2009, se coteja con la normativa 

ecuatoriana como es el Decreto Ejecutivo 2393, donde muestra los tiempos máximos 

y el nivel sonoro que debe estar expuesto el trabajador, ver en la tabla 24 [57]. 

Tabla 24. Tiempo de exposición máximo según su nivel sonoro 

Nivel sonoro dB(A)- lento Tiempo de exposición por jornada 
(horas) 

85 8 
90 4 
95 2 
100 1 
110 0.25 
115 0.125 

 

Acorde a lo expuesto en la tabla 24 se realizará una comparación con los niveles 

hallados en los puestos de trabajo para la determinación del puesto de trabajo que está 
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sobre el límite permitido establecido en la norma vigente como se puede visualizar en 

la tabla 25. 

Tabla 25. Comparación de los resultados en base a la norma vigente 

Puesto de 

trabajo  

Medición 

anterior 

año 2020 

𝐋𝐀𝐞𝐪,𝐝 Estrategia 

de 

medición 

utilizada  

Límite 

acorde a 

la 

norma 

vigente 

Observación  

Operario de 

Descarnado 

85,3 dB A  79,59 dB A  Basada en 

una jornada 

completa. 

85 

dB(A) 

No excede el 

límite 

permitido, 

pero requiere 

atención  

Operario de 

cadena 

transportadora 

85,3 dB A  74,25 dB(A) Basada en 

la función. 

85 

dB(A) 

No excede el 

límite 

permitido 

Operario de 

Tratamiento de 

cebo 

85,3 dB A   77,91 dB A  Basada en 

la función. 

85 

dB(A) 

No excede el 

límite 

permitido, 

pero requiere 

de control. 

Operario de 

Desvainador 

(Dividido)   

85,3 dB A   73,79dB A  Basada en 

una jornada 

completa. 

85 

dB(A) 

No excede el 

límite 

permitido 

Operario de 

recorte de 

hilachas 

85,3 dB A   70,39 dB A  Basada en 

la función. 

85 

dB(A) 

No excede el 

límite 

permitido. 

Operario de 

Lijas  

88,9 dB A   88,75 dB A  Basada en 

la función. 

85 

dB(A) 

Excede el 

límite 

permitido 

 

En base a la tabla 25, el puesto de lijas es el que requiere de pronta intervención por 

estar por encima del límite permitido, además del puesto de descarnado por ser un 

puesto en el cual se tiene un valor cercano a más de corroborar en el histograma que 
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existe valores que sobrepasan el límite permitido, asimismo de que el  personal que 

trabaja en el recorte de hilachas también debe ser tomado en cuenta por el hecho de 

que al no utilizar ninguna máquina herramienta tiene valores alto como es el de 70,39 

dB(A) si bien no sobre pasa el límite este podría ser el más expuesto al estar en el 

medio de dos fuente de ruido. 

 
Informe de la medición del ruido  
 

INFORME DE HIGIENE INDUSTRIAL: EVALUACIÓN DE RUIDO 

BASADO EN LA NORMATIVA NTE INEN – ISO 9612:2009 

a) Información general 

1. Datos del cliente 

 Nombre de la empresa: Curtiduría Tungurahua S.A. 

 Nombre del gerente: Ing. Gonzalo Callejas 

 Tipo de institución: Privada 

 Actividades que realizan: Procesamiento de cuero 

 Provincia: Tungurahua 

 Cantón: Ambato 

 Dirección: Parque industrial etapa II en las calles 8 y F 

 Teléfono: 2434170 

 Correo: info@ctu.com.ec 

 Nombre del jefe de seguridad: Ing.  Marcela Córdova  

 Nombre del jefe de mantenimiento: Ing. David Morales 

 Departamento medico: Dr. Diego Palma 
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2. Identificación de los trabajadores 

Tabla 1. Identificación de los trabajadores 

Área Proceso Puesto de trabajo 

 

 

Rivera  

 

Pelambre 

Operario de Descarnado 

Operario de cadena transportadora 

Operario de Tratamiento de cebo 

Recurtido   Operario de Desvainador (Dividido)   

Operario de recorte de hilachas 

Lijas  Acabado  Operario de Lijas  

 
3. Encargado de realizar las mediciones y cálculos 

Realizado por: Investigador  

Aprobado por: Ing. Luis Morales 

4. Objetivo de la determinación  

Establecer los niveles de ruido existentes en los puestos de trabajo de las áreas de rivera 

y lijas, a través de la identificación, medición y evaluación de los niveles de ruido 

existente, estableciendo así los puestos que están más expuestos a un nivel elevado de 

ruido. 

5. Referencia de la norma utilizada y estrategias aplicada 

Normativa utilizada: NTE INEN – ISO 9612:2009 

Estrategias utilizadas  

 Basada en la función: Por ser la estrategia que se adapta más a las condiciones de 

trabajo las cuales son fijos con tarea múltiples y con duración no especificada. 

 Basada en la jornada completa: Esta estrategia de medición se optó por ser puesto 

de trabajo que son móviles y su pauta de trabajo son impredecible. 
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b) Análisis de trabajo 

1. Descripción de las actividades laborales 

Dividido: En esta área se separa el lado flor del cuero, es decir se obtendrá la flor y el 

lado carne de la piel. 

 
Descarnado: Proceso dentro del área de rivera que se encarga de retirar residuos tales 

como grasas, músculos entre otros. Para sus procesos posteriores. 

 
Tratamiento de cebo: En este proceso se trata el cebo y en si los residuos tales como 

las grasas, músculos restantes y la epidermis que genera una separación de estos 

elementos para aprovechar las grasas, además se tendrá el desecho solido que será 

empleado como abono y con menos elementos tóxicos que pueden quedar del proceso 

anterior, además de que también tiene incorporado en esta planta de tratamiento de 

cebo, un molino el mismo que se lo utiliza para triturar los residuos del pre – descarne, 

con la finalidad de utilizar este producto para la elaboración de otros productos. 

 
Cadena transportadora: Este puesto de trabajo es el encargado de colocar la piel en 

los ganchos que tiene la cadena que lleva las pieles hacia la máquina de descarne la 

misma que está colocada a una cierta altura sobre el nivel del suelo, haciendo que esta 

cadena transportadora ayude al proceso de descarnar con un porcentaje menor de 

esfuerzo físico. 

 
Recorte de hilachas: Este proceso cumple con la función de recortar y eliminar las 

vetas de los cebos que queda luego de haber sido procesada en la máquina de descarne 

con el fin de que ingrese a la máquina de dividido y no exista atascamientos. 

Lijas: En esta sección realizan actividades de dejar lisa las superficies del cuero con 

la finalidad de dar cierto brillo y espesor uniforme. 
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2. Tamaño y composición de los grupos homogéneos  

Tabla 2. Tamaño y composición de los grupos homogéneos 

Área  Proceso  Puesto de trabajo Número de 

trabajadores 

 

 

Rivera  

 

Pelambre 

Operario de Descarnado 2 

Operario de cadena 

transportadora 

2 

Operario de Tratamiento 

de cebo 

2   

Recurtido   Operario de Desvainador 

(Dividido)   

2  

Operario de recorte de 

hilachas 

2 

Lijas  Acabado  Operario de Lijas  5  

3. Descripción de los días de estudio 

A) Tiempo de muestreo establecido acorde a la estrategia de medición basado 

en la función. 

Tabla 3. Tiempo de muestreo establecido acorde a la estrategia de medición basado 

en la función. 

Proceso  Puestos de trabajo Dia   Tiempo de muestreo 

(horas)  

Pelambre  Operario de cadena 

transportadora 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 
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Tabla 3. Tiempo de muestreo establecido acorde a la estrategia de medición basado 

en la función. (Parte 2) 

 Operario de 

tratamiento de cebo 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 

Recurtido  Operario de recorte de 

hilachas 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 

Lijas  Operario de lijas Dia 1 1 h 

Dia 1 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 2 1 h 

Dia 3 1 h 

 

B) Tiempo de muestreo establecido acorde a la estrategia de medición basado 

en la jornada completa. 

Tabla 4. Tiempo de muestreo establecido acorde a la estrategia de medición basado 

en la jornada completa. 

Proceso  Puestos de trabajo Dia   Tiempo de 

muestreo (horas)  

Pelambre    Operario de 

descarnado 

Dia 1 8 h 

Dia2 8 h 

Dia 3 8 h 

Recurtido  Operario de 

dividido 

Dia 1 8 h 

Dia2 8 h 

Dia 3 8 h 
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1 Estrategia de medición utilizada 

Tabla 5. Estrategia de medición utilizada 

Puesto de 

trabajo 

Númer

o de 

trabaja

dores 

Estrategia de 

medición  

Características del puesto 

de trabajo  

Operario de 

Descarnado 

2 Medición basada en 

una jornada completa. 

 Puesto de trabajo móvil 

 Pauta de trabajo 

impredecible. 

Operario de 

cadena 

transportadora 

2 Medición basada en la 

función. 

 Puesto de trabajo fijo. 

 Tareas múltiples  

 Duración no especificada 

Operario de 

Tratamiento de 

cebo 

2   Medición basada en la 

función. 

 Puesto de trabajo fijo. 

 Tareas múltiples  

 Duración no especificada 

Operario de 

Desvainador 

(Dividido)   

2  Medición basada en 

una jornada completa. 

 Puesto de trabajo móvil 

 Pauta de trabajo 

impredecible 

Operario de 

recorte de 

hilachas 

2 Medición basada en la 

función. 

 Puesto de trabajo fijo. 

 Tareas múltiples  

 Duración no especificada 

Operario de 

Lijas  

5  Medición basada en la 

función. 

 Puesto de trabajo móvil 

 Tiene tareas múltiples 

 No tiene duración 

especificada. 
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c) Instrumentación 

1. Identificación y clase de instrumento utilizado 

Tabla 6. Identificación y clase de instrumento utilizado 

Instrumento: Dosímetro de ruido 

Modelo: Sonus 2 plus 

Número de serie: 180186 

Marca: Criffer 

Características 

principales 

Características de 

calibración 

Características técnicas 

Dosímetro Sonus 

-2 Plus. 

Este dosímetro 

acústico contiene 

filtro de bandas 

1/1 y 1/3 de octava 

El instrumento de medición 

es calibrado en campo. 

Display: pantalla LCD  

Micrófono:  ½”  

Rango: 40 a 140 dB 

Canales: OSHA, NIOSH y 

usuario. 

Frecuencia de ponderación: A, C 

y Z 

Ilustración del equipo 

 

 

2. Configuración del sistema  

Escala Slow. 
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3. Trazabilidad y documentación de la calibración 

017- multímetro digital, marca Agilet modelo:34401A, número de serie: 

39505277/312, certificado de calibración número: T0070/2022, emitido por el 

laboratorio LABELO (INMETRO) con valides hasta enero de 2023. 

029- multímetro digital, marca: Agilet modelo:34401A, número de serie: 3146443878, 

certificado de calibración número: E0058/2022, emitido por el laboratorio LABELO 

(INMETRO) con valides hasta febrero de 2023. 

d) Mediciones 

1) Identificación de los trabajadores cuya exposición al ruido se ha medido 

Tabla 7. Identificación de los trabajadores cuya exposición al ruido se ha medido 

Puesto de trabajo Número de trabajadores 

Operario de Descarnado 2 

Operario de cadena transportadora 2 

Operario de Tratamiento de cebo 2 

Operario de Desvainador (Dividido)   2 

Operario de recorte de hilachas 2 

Operario de Lijas  5 

 
2) Fecha y hora de las mediciones 

Tabla 8. Fecha y hora de las mediciones 

Puesto de 

trabajo 

Número de 

trabajadores 

Numero de 

medición  

Horario  

Operario de 

Descarnado 

2 1 Dia 1 

2 Dia 2 

3 Dia 3 

4 Dia 4 

5 Dia 5 
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Tabla 8. Fecha y hora de las mediciones. (Parte 2) 

Operario de 

cadena 

transportadora 

2 1 10:36 – 11:36 

2 12:42 – 13:42 

3 06:02 – 07:02 

4 07:04 – 08:04 

5 04:00 – 05:00 

       Operario 

de Tratamiento 

de cebo 

2 1 04:04 – 05:04 

2 05:05 – 06:05 

3 07:30 – 08:30 

4 11:12 – 12:12 

5 03:00 – 04:00 

Operario de 

Desvainador 

(Dividido) 

2 1 Dia 1 

2 Dia 2 

3 Dia 3 

4 Dia 4 

5 Dia 5 

Operario de 

recorte de 

hilachas 

2 1 08:00 – 09:00 

2 09:10 – 10:10 

3 11:12 – 12:12 

4 08:40 – 09:40 

5 05:00 – 06:00 

Operario de 

Lijas 

5 1 12:50 -13:50 

2 15:00 – 16:00 

3 08:15 -09:15 

4 09:20 -10:20 

5 06:30 – 07:30 

 

3) Instrumentación utilizada para cada medición  

El instrumento utilizado para los 6 puestos de trabajo que fueron objeto de estudio 

es el dosímetro sonus 2. 
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 Escala de medición: Al ser un dispositivo portátil el cual nos ayuda a medir 

ruido en puestos de trabajo fijos y móviles se debe incorporar la ponderación 

exponencial de tiempo, usualmente la lenta “SLOW” y el umbral de ruido que 

es especificado por el fabricante. 

4) Descripción del trabajo realizado por el trabajador durante el transcurso de 

las mediciones 

 Destacar al trabajador la importancia de realizar su trabajo de manera habitual.  

 Verificar que este programado con la escala A con respuesta SLOW y una tasa 

de cambio de 3 dB. 

 Resetear el dosímetro. 

 Enseñar al trabajador que no se debe sacar el dosímetro, no golpear y que 

mantenga el microfono descubierto. 

 Chequear de manera constante los valores que esta registrando el equipo.  

 Registre la hora de inicio. 

 Visualizar la batería del equipo la cuál sea suficiente para la medición. 

5) Descripción de las fuentes de ruido que contribuyen a la exposición al ruido 

Tabla 9. Descripción de las fuentes de ruido que contribuyen a la exposición al 

ruido 

Puesto de trabajo Fuente de ruido 

Operario de Descarnado 

 

Operario de cadena transportadora 
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Tabla 9. Descripción de las fuentes de ruido que contribuyen a la exposición al 

ruido. (Parte 2) 

Operario de Tratamiento de cebo 

 

Operario de Desvainador 
(Dividido) 

 

Operario de recorte de hilachas 

 

Operario de Lijas 

 

 

6) Posición y orientación del micrófono 

 Distancia: Se debe tener en consideración que el instrumento debe estar a una 

distancia de 10 centímetros del pabellón auditivo del que esta más expuesto a 

recibir el ruido es decir debe estar perpendicular a la fuente de ruido. 
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 Micrófono: debe estar sobre el hombro, y se debe verificar la posición de este 

durante toda la jornada. 

7) Duración de cada medición  

Tabla 10. Duración de cada medición 

Puesto de 

trabajo 

Numero de 

medición  

Horario  Duración de 

cada medición  

Operario de 

Descarnado 

1 Dia 1 8 h 

2 Dia 2 8 h 

3 Dia 3 8 h 

4 Dia 4 8 h 

5 Dia 5 8 h 

Operario de 

cadena 

transportad

ora 

1 10:36 – 11:36 1 h  

2 12:42 – 13:42 1 h 

3 06:02 – 07:02 1 h 

4 07:04 – 08:04 1 h 

5 04:00 – 05:00 1 h 

Operario de 

Tratamiento 

de cebo 

1 04:04 – 05:04 1 h 

2 05:05 – 06:05 1 h 

3 07:30 – 08:30 1 h 

4 11:12 – 12:12 1 h 

5 03:00 – 04:00 1 h 

Operario de 

Desvainado

r (Dividido) 

1 Dia 1 8 h 

2 Dia 2 8 h 

3 Dia 3 8 h 

4 Dia 4 8 h 

5 Dia 5 8 h 

Operario de 

recorte de 

hilachas 

1 08:00 – 09:00 1 h  

2 09:10 – 10:10 1 h 

3 11:12 – 12:12 1 h 
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Tabla 10. Duración de cada medición. (Parte 2) 

 4 08:40 – 09:40 1 h 

5 05:00 – 06:00 1 h 

Operario de 

Lijas 

1 12:50 -13:50 1 h 

2 15:00 – 16:00 1 h 

3 08:15 -09:15 1 h 

4 09:20 -10:20 1 h 

5 06:30 – 07:30 1 h 

8) Resultados de las mediciones efectuadas 

Tabla 11. Resultados de las mediciones efectuadas 

Puesto de 

trabajo 

Número de 

trabajadores 

Numero de 

medición  

Horario  Valores de 

𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓,𝐧 

Operario de 

Descarnado 

2 1 Dia 1 80,96 dB(A) 

2 Dia 2 77,61 dB(A) 

3 Dia 3 79,9 dB(A) 

4 Dia 4 78,73 dB(A) 

5 Dia 5 80,03 dB(A) 

Operario de 

cadena 

transportad

ora 

2 1 10:36 – 11:36 76.30 dB(A) 

2 12:42 – 13:42 75.96 dB(A) 

3 06:02 – 07:02 76.25 dB(A) 

4 07:04 – 08:04 78.50 dB(A) 

5 04:00 – 05:00 72.86 dB(A) 

Operario de 

Tratamiento 

de cebo 

2 1 04:04 – 05:04 82,41 dB(A) 

2 05:05 – 06:05 74,30 dB(A) 

3 07:30 – 08:30 71,78 dB(A) 

4 11:12 – 12:12 75,68 dB(A) 

5 03:00 – 04:00 83,85 dB(A) 

Operario de 

Desvainado

r (Dividido) 

2 1 Dia 1 74,54 dB(A) 

2 Dia 2 71,17 dB(A) 

3 Dia 3 76,38 dB(A) 
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Tabla 11. Resultados de las mediciones efectuadas. (Parte 2) 

  4 Dia 4 69,82 dB(A) 

5 Dia 5 73,98 dB(A) 

Operario de 

recorte de 

hilachas 

2 1 08:00 – 09:00 69,04 dB(A) 

2 09:10 – 10:10 66,55 dB(A) 

3 11:12 – 12:12 75,68 dB(A) 

4 08:40 – 09:40 71,31 dB(A) 

5 05:00 – 06:00 73,88 dB(A) 

Operario de 

Lijas 

5 1 12:50 -13:50 87,01 dB(A) 

2 15:00 – 16:00 90,96 dB(A) 

3 08:15 -09:15 91,15 dB(A) 

4 09:20 -10:20 90,31 dB(A) 

5 06:30 – 07:30 92,73 dB(A) 

e) Resultados y conclusiones 

1) Niveles de presión sonora en base a la función  

Tabla 12. Niveles de presión sonora en base a la función 

Puesto de 

trabajo  

𝐋𝐀𝐞𝐪,𝐝 Estrategia de 

medición 

utilizada  

Límite 

acorde a la 

norma 

vigente 

Observación  

Operario de 

cadena 

transportadora 

74,25 dB(A) Basada en la 

función. 

85 dB(A) No excede el 

límite permitido 

Operario de 

Tratamiento 

de cebo 

77,91 dB A  Basada en la 

función. 

85 dB(A) No excede el 

límite permitido, 

pero requiere de 

control. 

Operario de 

recorte de 

hilachas 

70,39 dB A  Basada en la 

función. 

85 dB(A) No excede el 

límite permitido. 
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Tabla 12. Niveles de presión sonora en base a la función. (Parte 2) 

Operario de 

Lijas  

𝟖𝟖,𝟕𝟓 𝐝𝐁𝐀 Basada en la 

función. 

85 dB(A) Excede el límite 

permitido 

 
2) Nivel de presión sonora en base a la jornada completa 

Tabla 13. Nivel de presión sonora en base a la jornada completa 

Puesto de 

trabajo  

𝐋𝐀𝐞𝐪,𝐝 Estrategia de 

medición 

utilizada  

Límite 

acorde a la 

norma 

vigente 

Observación  

Operario de 

Descarnado 

79,59 dB A  Basada en una 

jornada 

completa. 

85 dB(A) No excede el 

límite 

permitido, pero 

requiere 

atención  

Operario de 

Desvainador 

(Dividido)   

73,79dB A  Basada en una 

jornada 

completa. 

85 dB(A) No excede el 

límite permitido 

3) Incertidumbre asociada de los puestos de trabajo estudiados 

Tabla 14. Incertidumbre asociada de los puestos de trabajo estudiados 

Puesto de trabajo  Nivel de presión sonora 

continuo equivalente 

ponderado A  𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞  

Incertidumbre 

expandida 

𝐔 𝐋𝐄𝐗,𝟖𝐡  

 

Operario de Descarnado 79,59 dB 3,8 dB 

Operario de cadena 

transportadora 

76,3 dB 4,13dB 

Operario de Tratamiento 

de cebo 

79,96  dB 15,75dB 
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Tabla 14. Incertidumbre asociada de los puestos de trabajo estudiados. (Parte 2) 

Operario de Desvainador 

(Dividido)   

𝟕𝟑,𝟕𝟗𝐝𝐁 𝟓,𝟑 𝐝𝐁 

Operario de recorte de 

hilachas 

72,43 dB 8,6dB 

Operario de Lijas  90,79 dB 4,3 dB 

 
 

Desarrollo de la propuesta para la prevención y control de los niveles de ruido 
 

 

 

Figura 8.Marco legal 

  

El estado garantiza al trabajador a desarrollar sus 
labores en un ambiente adecuado y seguro. 

Constitución de la República del 
Ecuador Art. 326 numeral 5. 

Convenio 139 en su Art. 5 

Convenio 148  

Decreto Ejecutivo 2393 
Art.53 

Acuerdo Ministerial 135 
capítulo IV Art. 10  

Los exámenes médicos se deben realizar a los 
trabajadores antes, durante y después del haber 
terminado su vínculo con la empresa 

La protección a los trabajadores contra los riesgos 
profesionales debido a la contaminación del ruido las 
vibraciones en el lugar de trabajo de este mediante 
técnicas y normativas específicas. 

Los procedimientos para actuar frente a los riesgos, 
controlando primero en la fuente, el medio y por 
último en el individuo. 

Obligaciones en materia de seguridad y salud del 
trabajo, tal como elaborar un registro ya sea sobre las 
mediciones y evaluaciones, así como la elaboración 
de planes de seguridad e higiene. 

Resolución 957 Reglamento del 
Instrumento Andino de Seguridad y Salud 
en el Trabajo Art. 1 

Decisión 584 Instrumento Andino de 
Seguridad y Salud en el Trabajo capítulo II 
Art. 4 y Art. 24 

Menciona sobre la gestión de la seguridad 
y salud en el trabajo la misma que debe 
tener la parte de gestión administrativa, la 
gestión técnica, la gestión de talento 
humano y los procesos operativos básicos 

La actualización constante de los 
programas de seguridad y sobre las 
obligaciones de los trabajadores 
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Acorde a lo antes descrito se conlleva a elaborar el programa de prevención de riesgos 

relacionados al ruido. 

 

  

Programa de prevención de riesgos referente al ruido 

 

Departamento: Seguridad y 

salud ocupacional  

 

Área: Rivera y 

Lijas 

 

Fecha: 

20/09/2022 

 

ELEMENTOS DEL PROGRAMA DE PREVENCIÓN DE RIESGOS 

REFERENTE AL RUIDO 

I. Alcance  

II. Objetivo  

III. Generalidades  

IV. Definiciones  

V. Estructura de organización de la empresa 

VI. Implicaciones y responsabilidades  

VII. Método de evaluación periódica del programa 

VIII. Procedimiento para el control de los niveles de ruido 

IX. Establecimiento de las medidas técnicas en la fuente para el control del 

ruido laboral 

X. Instaurar medidas de control para el medio de propagación  

XI. Establecimiento del equipamiento de EPPs al trabajador 

XII. Formulación de la vigilancia de la salud de los trabajadores  

XIII. Medidas complementarias (señalización de seguridad) 
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I. Alcance  

El programa es aplicable a las instalaciones y máquinas herramientas que se 

encuentren en los puestos de descarnado y lijas, para la prevención de riesgos con 

respecto al ruido con el fin de minimizar los niveles de ruido de la empresa Curtiduría 

Tungurahua S.A. que se encuentra ubicada en la ciudad de Ambato, en el parque 

industrial, etapa II, en las calles 8 y F. 

II. Objetivo 

Establecer los lineamientos y procedimientos para minimizar los niveles de ruido 

existentes en los puestos de descarnado y lijas mediante el programa de prevención de 

riesgos referente al ruido. 

III. Generalidades  

 Nombre de la empresa: Curtiduría Tungurahua S.A 

 Nombre del gerente: Ing. Gonzalo Callejas 

 Tipo de institución: Privada 

 Actividades que realizan: Procesamiento de cuero 

 Provincia: Tungurahua 

 Cantón: Ambato 

 Dirección: Parque industrial etapa II en las calles 8 y F 

 Teléfono: 2434170 

 Personal de seguridad: Ing.  Marcela Córdova  

IV. Definiciones  

 EPPs: Equipos de Protección Personal 

 ANSI: Instituto Americano de Estándares 

 ISO: Organización Internacional para la Normalización  

 MSDS: Hojas de Datos de Seguridad de Materiales 

 NIOSH: Instituto Nacional para la Seguridad y Salud Ocupacional 

 OHSAS: Series de Requerimientos de Seguridad y Salud Ocupacional 

 OSHA: Administración de la Seguridad y Salud Ocupacional 
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 ASTM: Sociedad Americana para Pruebas y Materiales 

 INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalización. 

 CSSO: Comité de Seguridad y Salud Ocupacional  

V. Estructura de organización de la empresa 

 

En la Figura 4, se puede mencionar en cómo está compuesto el orden jerárquico de 

la empresa. Con el fin de conocer a que departamento se debe reportar alguna 

anomalía dentro de la empresa. 

 

 

Figura 9. Organigrama estructural de la empresa 

VI. Implicaciones y responsabilidades 

Gerente general: Es el encargado de proveer los recursos materiales, económicos y 

humanos para conllevar el programa de prevención de riesgos, además de ser la 

persona de dar seguimiento al programa y a su aprobación de cumplimiento. 

Responsable de mantenimiento: Es el responsable de elaborar, supervisar e 

implementar el programa de mantenimiento en base a las recomendaciones de los 

fabricantes de las máquinas, además de dar cumplimiento y llevar los registros de los 

mantenimientos efectuados. 
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Responsable de seguridad:  Es el encargado de que el programa de prevención de 

riesgos se ejecute de una manera segura y de la supervisión de manera constante, así 

como el ayudar a la elaboración del programa bajo su asesoramiento acorde a los 

procedimientos y las medidas técnicas de seguridad que se deberá tener en cuenta, 

también de la revisión y actualización anual en el caso de que exista cambios 

significativos ya sea por la adquisición de nuevos equipos, máquinas o que se haya 

efectuado una nueva distribución de planta. 

Responsable del departamento de salud: Es el encargado de dar seguimiento a los 

exámenes rutinarios y las historias clínicas de los trabajadores, como el de supervisar 

los controles que se estén efectuando para reducir el impacto que generen daños en la 

salud del personal. 

Personal de producción: Son los responsables para dar cumplimiento y vigilar que el 

programa se esté ejecutando de manera correcta, por el motivo de estar expuestos ante 

los riesgos que pueden presentar las máquinas y equipos que utilizan durante su 

jornada laboral, puesto a que este programa de prevención de riesgos ayudará a mejorar 

su ambiente laboral y minimizar los niveles de ruido. 

VII. Método de evaluación periódica del programa 

El mecanismo para realizar una evaluación constante se dará mediante las reuniones 

que se den en el comité de salud y seguridad ocupacional, evaluando así el programa 

cada 3 meses o cada vez que el comité decida que es oportuno realizar una reunión 

para conocer sobre los cambios realizados. Mediante el análisis de las medidas 

cuantitativas y las medidas cualitativas, para así valorar si se ha cumplido con los 

objetivos o las metas planteadas, así como las medidas preventivas. 

Medidas cuantitativas  

Se da mediante el control enfocado sobre el reporte y el registro de los accidentes de 

trabajo, además de los actos que causan los accidentes, los mismos que se utilizaran 

indicadores. 

 



 

89 
 

Índice de frecuencia de accidentes 

Se da para el control y la disminución de los accidentes de trabajo. 

IFAT ∗ K                                                      (13) 

Donde: 

IFAT= Índice de frecuencia de accidentes. 

NtATa= Número total de accidentes en el año. 

NHHta= Número horas hombre trabajadas al año. 

K= Número de accidentes de trabajos ocurridos durante el último año por cada 100 

trabajadores de tiempo completo. 

Índice de frecuencia de incidentes  

Se da para el control y la disminución de los incidentes de trabajo. 

IFI ∗ K                                              (14) 

Donde: 

IFI= Índice de frecuencia de incidentes. 

NtIa= Número total de incidentes en el año. 

NHHta= Número horas hombre trabajadas al año. 

K= número de accidentes de trabajos ocurridos durante el último año por cada 100 

trabajadores de tiempo completo. 

Medidas cualitativas 

a) Realizar inspecciones mensuales y presentar las medidas correctoras, esto lo 

realizara el grupo que es designado por parte del CSSO. 

b) Realizar trimestralmente evaluaciones para corroborar si el programa se está 

cumpliendo. 
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c) Elaborar un informe sobre los resultados de las investigaciones sobre los 

accidentes y enfermedades profesionales detectadas. 

Para la ejecución de las inspecciones se recomienda que todas las áreas involucradas 

tengan a disposición los siguientes documentos. 

I) Gestión de orden y limpieza 

II) Plan de señalización  

III) Registros de los EPPs entregados 

IV) Registro de los accidentes de trabajo e incidentes de trabajo 

V) Plan de mantenimiento de los equipos 

Medidas preventivas  

 

Figura 10.Medidas preventivas 
 

VIII. Procedimiento para el control de los niveles de ruido 

Para el control de los niveles de ruido existente en las áreas de lija y rivera, se 

recomienda realizar los controles en la fuente, en el medio y por último en el trabajador 

como lo menciona en el Decreto Ejecutivo 2393.  

Posterior a ello se da a conocer sobre las medidas de control en el medio de 

propagación, como medida de precautelar y por último en el trabajador esto mediante 

la dotación de EPP’s. 
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IX. Establecimiento de las medidas técnicas en la fuente para el control del 
ruido laboral 

 
Ruido laboral 

 

Figura 11. Flujograma ruido laboral 
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Figura 11. Flujograma ruido laboral (parte 2) 

a. Implicaciones y responsabilidades  

 
Gerente general: Es responsabilidad de la Gerencia el ayudar de manera constante 

mediante el apoyo de recursos económicos, humanos y materiales. 

Jefe de seguridad y salud en el trabajo:  Es el responsable de vigilar y supervisar 

que el programa cumpla con todas las medidas de seguridad, además de ser la persona 

que este pendiente de todos los riesgos existentes en los puestos de trabajo y también 

asesorar en la elaboración, actualización y en la ejecución de este. 

Personal de producción: Son los responsables en vigilar y respetar las indicaciones 

del programa de prevención de riesgos referente al ruido para así salvaguardar sus 
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vidas, así como ser los encargados de reportar si está en un ambiente laboral con 

niveles elevados de ruido. 

 
b. Periodicidad  

 
Acorde a la normativa vigente en el Ecuador Decreto Ejecutivo 2393 Art. 53 y a otras 

normativas de referencia como lo es Real Decreto 1316/1989 de España, con respecto 

al ruido se menciona sobre las evaluaciones y los controles que se deben realizar 

periódicamente sobre todo en los puestos que presentan condiciones inseguras, es decir 

en aquellos que presentan niveles de ruido diario equivalente a 85 dB (A), o superiores 

los mismos que se debe realizar al menos una vez por año, es importante mencionar 

que estas evaluaciones, también está vigente dentro de las obligaciones del empleador 

en cuanto se refiere a la normativa vigente del país, cabe mencionar que si se realiza 

cambios en los puestos de trabajo, se haya adquirido nueva maquinaría o equipos de 

trabajo también se requiere de evaluaciones, dentro de los puntos a considerar para 

realizar más de una vez al año una medición es si se ha detectado daños y anomalías 

en la salud de los trabajadores, los trabajadores mediante el comité de seguridad 

manifiestan que es necesario realizar una evaluación o se haya creado un nuevo puesto 

de trabajo se podría realizar más de una vez las evaluaciones con respecto al ruido 

laboral. 

c. Procedimiento  

Dentro de los procedimientos a considerar es realizar una inspección previa y la 

recopilación de datos con respecto al puestos de trabajo con el fin de lograr reconocer 

la maquinaría que se emplea, las fuentes de ruido, el personal que trabaja, los EPPs 

que tiene el personal, si ha existido mediciones previas, para así tener los datos 

suficientes para utilizar la estrategia correcta de medición de ruido, en este caso se dará 

a conocer los procedimientos para realizar la evaluación de ruido,  esto referente a la 

normativa NTE INEN – ISO 9612:2009. 

Para este primer caso se deberá contemplar la ficha de recolección de datos como se 

puede visualizar en el anexo 1, lo cual mediante ello se puede determinar la 

metodología que se empleara para la evaluación de ruido, comparando así con la matriz 

que se puede observar en el anexo 3, una vez seleccionada la metodología de medición 
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ya sea por tarea, basada en la función o basada en la jornada completa, se debe 

contemplar el instrumento más apropiado para realizar la medición ya sea el sonómetro 

o dosímetro, posterior a ello se deberá contemplar si es grupo homogéneo, con ello se 

procede a medir. 

Dependiendo de la estrategia seleccionada posterior a ello se deberá recopilar los datos 

de las mediciones efectuadas esto se puede realizar mediante el anexo 2, para así 

determinar y efectuar los cálculos necesarios para determinar la exposición diaria, la 

dosis del trabajador, la incertidumbre, para ello se puede apoyar en el anexo 14. 

d. Medidas técnicas  

Acciones sobre la fuente 

Referente a las medidas de control técnico referente a la fuente, como lo menciona en 

el Decreto Ejecutivo en su Art.53 numeral 4, lo cual se menciona sobre tomar medidas 

de control en la fuente como primer paso para así prevenir los riesgos en la salud del 

trabajador. 

1. Máquina lijadora  

a. Nuevo lugar de trabajo  

En referente a este ítem no es óptimo aplicarlo por el motivo de que la planta de 

producción tiene en sus procesos preestablecidos y distribuidos de forma que se 

optimice tiempo y distancia, es decir que los procesos están de forma secuencial, por 

ende, no es posible reubicarlo. Además, de que al tratar de reubicar la turbina 

extractora de polvo y residuos unos de los factores importantes es el lugar y el tiempo 

a más de los recursos ya sea económicos y humanos que se necesitaría para instalarlos 

de forma adecuado y no se vea afectado en el funcionamiento. 

b. Nuevos equipos de trabajo  
 

En este caso sería una de las alternativas posibles por el hecho de que las turbinas que 

actualmente existe en la empresa no tienen especificado el nivel de ruido que emite 

como se puede ver en la figura 7, 8, 9, 10, ya que al cambiar estas turbinas por una 

nueva deberá tener las especificaciones como se detalla en la tabla 26, para que así 
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reducir el nivel de ruido en esta área de trabajo, cabe mencionar que para ello se debe 

contemplar si existe el presupuesto para adquirir el extractor propuesto, ya que se vería 

involucrado la situación económica de la empresa. 

 

Figura 12. Turbina 1 extractora de polvo de la máquina STENI 

 

Figura 13. Turbina 2 extractora de polvo de la máquina STENI 

 

Figura 14.Turbina 1 extractora de polvo de la máquina ALETTI 

 

Figura 15. Turbina 2 extractora de polvo de la máquina ALETTI 
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Tabla 26. Extractor de residuos y polvo sugerido 

Turbina extractora de residuos y polvo 

 
Caracteristicas principales 

Caudal 272 -7715 m^3/h 
Presión estática 5” cda 

Motor ½ - 10 Hp 
Voltaje 220 /440 V 

Nivel sonoro 70 a 80 dB (A) 
Rotor 4 – 14” 

 

c. Rediseño de maquinaría  

 
En si el diseño de la máquina no sería el principal punto para reducir los niveles de 

ruido, por el motivo de que los principales generadores de ruido son las turbinas 

extractoras de polvo y residuos, por ende, se deberá contemplar medidas de control en 

el medio y de no ser posible en el individuo. 

d. Control de las vibraciones generadas 

 
En cuanto a las vibraciones generadas por los motores se debería contrarrestar y 

colocar materiales que sean aislantes, además de tener presente la alternativa de que 

se debe sujetar de forma que no se mueva o pierda su equilibrio durante su operación 

ya que en la actualidad solo se encuentra sujetada como se puede observar en la figura 

11, 12, 13, como se puede visualizar algunas solo están sujetas directamente al piso y 

otras tiene una sujeción mediante una madera, por ende se recomienda a tener presente 

la instalación de boyas neumáticas las cuales ayudaran a minimizar las vibraciones. 
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Figura 16. Sujeción actual de la máquina STENI 

 

Figura 17. Sujeción actual de la máquina ALETTI 

 

Figura 18. Sujeción actual de la máquina BMD 
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2. Máquina descarnadora   
 

a. Nuevo lugar de trabajo  
 
En referente a este ítem no es óptimo aplicarlo por el motivo de que la planta de 

producción tiene en sus procesos preestablecidos y distribuidos de forma que se 

optimice tiempo y distancia, es decir que los procesos están de forma secuencial, por 

ende, no es posible reubicarlo. Además, de que al tratar de reubicar la máquina no es 

factible por el peso, asimismo se tendría que mover los bombos de pelambre y los 

posteriores procesos a este.  

 
b. Nuevos equipos de trabajo  
 
En este caso no es factible al ser una máquina que aún no cumple su vida útil y por la 

situación que está pasando la empresa y el país no sería posible, ya que al ejecutarlo 

llevaría a un desequilibrio económico. 

c. Rediseño de maquinaria  

 
El ruido que es generado por la máquina es propio del funcionamiento al contar con 

rodillos con cuchillas como se puede observar en la figura 14. Es decir, el ruido 

generado en esta máquina es estable y fluctuante, por el funcionamiento al procesar 

las pieles. 

Además, es necesario mencionar que una alternativa para disminuir el ruido es 

reemplazar la cubierta de la parte posterior de la máquina figura 15, 16, para que así 

el ruido que emite los rodillos no refleje en la cara interior de la cubierta, pero al 

tratarse de reemplazar la cubierta por una que tenga mayor absorción de ruido podría 

ser costosa. Por este motivo, se recomienda a utilizar un fluido viscoso que ayude a 

disminuir el reflejo del ruido en la cara interior de la cubierta, en el mercado existe 

diferentes tipos de materiales termo acústicos dentro de ellos tenemos el Silent 

Running SR1000, el mismo que es una pintura aislante acústicos y anti – vibraciones, 

es de fácil aplicación y tiene una adhesión a todo tipo de metal, este producto cuenta 

con propiedades químicas que ayudan a la adhesión  a las curvas o ángulos que tengan, 

es preciso mencionar que este producto reduce de 6 – 8 dB (A), como se puede ver en 

la tabla 27. 
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Tabla 27. Especificaciones de Silent Running SR1000 

Especificaciones de Silent Running SR1000 

 

Peso  0,95Kg/m2 a un espesor 

de 0.5mm 

Acabado  Mate 

Soporte 

temperatura  

-34°C hasta 121°C Colores  Blanco 

invierno, 

negro y gris 

Reducción 

de ruido 

6 -8 dB(A) Inflamación  Ninguno  

Certificados  IMO, Lloyd Contenido en 

VOC 

 ninguno 

 

De esta manera se puede reducir los niveles de ruido mediante la utilización del 

material termo acústico ya sea en la cubierta metálica protectora de los rodillos como 

el del motor, ver en la figura 17.  

 

Figura 19.Cubierta metálica con la aplicación de SILENT RUNNING SR1000. 
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Figura 20. Rodillos con cuchillas 
 

 

Figura 21.Cubierta metálica protectora del motor 

 

Figura 22. Cubierta metálica protectora de rodillos 

d. Control de las vibraciones generadas 

 
En cuanto a las vibraciones generadas por la maquinaria se reduciría en una parte con 

la aplicación del Silent Running SR1000, pero también se debería estudiar una 

alternativa para una mejor sujeción de la maquinaria puesto a que en la actualidad está 

como se observa en la figura 18, 19. Por lo cual se sugiere estudiar la alternativa de 

colocar boyas neumáticas para así lograr una mejor sujeción y que ayude a disminuir 

las vibraciones al momento del accionamiento de los rodillos. 
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Figura 23.Sujeción actual de la máquina descarnadora 

 

Figura 24.Sujeción actual de la máquina descarnadora 

 

Mantenimiento de los equipos 

 
Figura 25. Establecimiento del mantenimiento preventivo 
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Figura 25. Establecimiento del mantenimiento preventivo (parte 2) 
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a. Implicaciones y responsabilidades  

 
Gerente general: Es responsabilidad de la Gerencia el ayudar de manera constante 

mediante la dotación de recursos económicos, humanos y materiales. 

 
Jefe de seguridad y salud en el trabajo:  Es el responsable de vigilar y supervisar 

que el programa cumpla con todas las medidas de seguridad, además de asesorar en la 

elaboración, actualización y en la ejecución de este. 

 
Jefe de mantenimiento: Es el responsable de vigilar que el presente programa se 

cumpla, además de ser la persona encargada de elaborar una lista la cual solicite de 

manera óptima los materiales ya sean económicos como humanos para cumplir con el 

programa. 

 
Personal de producción: Son los responsables en implementar, cumplir y mantener 

el control de los registros de mantenimiento realizados, también son los encargados de 

vigilar que las máquinas cumplan con los mantenimientos preventivos y el reporte de 

cualquier anomalía o daño de la maquinaria. 

 
b. Procedimiento 

 
En base al programa de mantenimiento preventivo se establece las acciones principales 

que se debe realizar en las máquinas de lijado y descarnado para un correcto 

mantenimiento a continuación se detallara los pasos y procedimientos de como 

detectar, reportar y actuar frente a un fallo de la máquina. 

 
I. Reconocer el orden jerárquico para reportar los fallos de la maquinaría, ver en la 

figura 4. 

II. El empleado o el personal de producción puede reportar en base al anexo 4. 

III. El reporte se debe enviar a la coordinación de mantenimiento con copia al 

departamento de seguridad industrial. 

IV. Para la ejecución del mantenimiento preventivo se puede visualizar en el anexo 

15. 
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V. Posterior a la revisión y los procedimientos para tener en cuenta se debe utilizar 

el anexo 5. Además, en el anexo 6, se encuentra detallado en la matriz de como 

efectuar las tareas en base a la periodicidad. 

 
a. Indicadores  

Mediante los indicadores que se puede visualizar a continuación se podrá conocer la 

efectividad del programa de mantenimiento  

 
Disponibilidad total  

Para conocer la disponibilidad total se emplea la siguiente formula: 

Dis                                                       (14) 

Donde: 

Dis=disponibilidad total  

Ht= horas totales  

Hpm= horas paradas por mantenimiento 

 
MTBF (Mid Time Between Failure, Tiempo Medio entre fallas) 

Nos ayuda a conocer la frecuencia de las averías. 

MTBF ú        

ú    
                  (15) 

 
MTTR (Mid Time To Repair, Tiempo Medio de Reparación) 

 
Nos permite conocer el tiempo que se tarda en reparar las averías. 

MTTR ú       í

ú    
                         (16) 

 

Proporción de costo de la mano de obra de mantenimiento  

Nos ayuda a conocer sobre el costo que tendrá el mantenimiento acorde a la mano de 

obra. 

costo de hora medio ú     

       
     (17) 
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X. Instaurar medidas de control para el medio de propagación  

 

 

Figura 26. Flujograma de las medidas de control para el medio de propagación 
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Figura 26. Flujograma de las medidas de control para el medio de propagación 

(parte 2) 

a. Implicaciones y responsabilidades  

 
Gerente general: Es responsabilidad de la Gerencia el ayudar de manera constante 

mediante la dotación de recursos económicos, humanos y materiales. 

 
Jefe de seguridad y salud en el trabajo:  Es el responsable de vigilar y supervisar 

que el programa cumpla con todas las medidas de seguridad, además de asesorar en la 

elaboración, actualización y en la ejecución de este. 

 
Personal de producción: Son los responsables en implementar, cumplir y mantener 

el control de los registros de la colocación de paneles aislantes de ruido, además, de 

ser un integrante principal para el reporte de lugares que tienen contaminación 

auditiva.  
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b. Procedimiento 

 
Acorde a las medidas para controlar en el medio de propagación en las lijado y rivera 

específicamente en los puestos de descarnado y lijas se deberá tener presente los 

procedimientos que se mencionan a continuación para así lograr disminuir la 

propagación y contaminación hacia los puestos vecinos como el absorber el ruido que 

es generado en el mismo. 

 
1. Reconocer el orden jerárquico para reportar los fallos de la maquinaría, ver en la 

figura 4. 

2. El empleado o el personal de producción puede reportar los problemas hallados en 

base al anexo 16. 

3. El reporte se debe enviar al departamento de seguridad industrial con copia al 

departamento de RRHH. 

4. Para la selección de los paneles ver en las tablas 29, 30, 31. 

 
Posterior de haber realizado el análisis de las acciones sobre la fuente, se procede a 

analizar la segunda opción que es actuar sobre la propagación de ruido a través del 

medio. 

1. Acciones sobre en el medio de transmisión (Máquina lijadora)  
 
a. Aislamiento de la fuente a través de cerramientos acústicos 

 
Como se mencionó anteriormente que la fuente de ruido del puesto de lijas son las 

turbinas extractoras de polvo y residuos como se puede ver en las figuras 7, 8, 9, 10, 

dentro de las opciones que se tendrá es recubrir los extractores mediante la utilización 

de cerramientos acústicos. Cabe mencionar que la absorción del sonido es la 

consecuencia de disminuir el sonido que es reflejado y el aislamiento de sonido es 

disminuir el sonido saliente. Dentro de las características principales que deberá tener 

el cerramiento acústico son: 

 Que contenga algún tipo de material anti vibratorio. 

 Debe tener materiales que sean absorbentes para que no reflejen las ondas 

sonoras, para así tener una reverberación buena de las ondas sonoras. 

 Se debe tener presente el volumen de material que vaya a cubrir puesto a que 
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entre mayor sea su espesor menor será su emisión de ruido. 

 
Características esenciales de una pared aislante 

 

Figura 27. Absorción acústica 

 
 El sonido incidente debe ser menor al sonido saliente. 

 La absorcion de la pared debe ser buena y que cumpla con el aislamiento 

acustico que se requiera. 

 Las ondas sonoras deben perder su energia al chocar en la pared. 

 El material de la pared o techo debe ser de fibras, poliuterano, poliester, lana 

mineral, lana de roca o fibra de vidrio. 

 

Dentro de los materiales mas utiizados y mas eficientes podemos mencionar que es la 

lana de roca pues este material disminuye unos 60 dB(A), esto gracias a la porisidad 

que presenta en su etructura lo cual absorbe y disipa la energia, por tal motivo se 

reomienda a tener en cuenta esta alternativa de selección del material como es la lana 

de roca para realiar el recubrimiento de la turbina extractora de polvo y residuos. 

 

Acorde a las especificaciones mencionadas para tener en cuenta en la tabla 28, se 

procede a conocer en las figuras 23, 24, 25, de cómo quedaría las dos turbinas del área 

de lijas. 
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Tabla 28. Especificaciones del material Lana de roca 

Lana de roca 

 

 Aislamiento termico 

 Resistencia al fuego 

 No es rigida 

 Acondicionamiento acustico 

 Resistente a fuertes vibraciones 

 Flexibilidad  

 Suave al tacto 

 Fácil y liviana instalación 

 Reduce el nivel sonoro de hasta 60/70 dB(A) 

Densidad  32 kg/m^3 Medidas  1,20 x 0,5 m 

Espesor  4 cm Peso  0,8 kg 

 

 

Figura 28. Cerramiento acústico de la turbina 
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Figura 29.Cerramiento acústico de la turbina (X-RAY) 

 

Figura 30.Cerramiento acústico de la turbina (Realista) 

 

b. Uso de barreras  

 
Acorde a este ítem no aplicaría por el motivo de que debe ser un espacio abierto y este 

puesto de trabajo es cerrado como se puede ver en la figura 26. 

 

Figura 31. Área de lijado 
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2. Acciones sobre en el medio de transmisión (Máquina descarnadora)  

a. Aislamiento de la fuente a través de cerramientos acústicos 

 
Al tratarse de un puesto que trabajan dos personas que dentro de sus funciones es el 

estar presente mediante la manipulación de las pieles y movimientos dependiendo de 

la ocasión este ítem no es factible. 

b. Uso de barreras 

Para este caso sería factible que la empresa estudie la posibilidad de colocar paneles 

acústicos que ayude absorber los niveles de ruido, puesto a que el puesto de trabajo 

actualmente se encuentra sin estas medidas de control como se puede ver en la figura 

27. En el mercado existe diversas barreras o paneles acústicos ya sea para pared o 

techos como se dará a conocer a continuación. 

 

 

Figura 32. Puesto de descarnado 
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Tabla 29. Placa fonoabsorbente conformado Class 1 

Placa fonoabsorbente conformado Class 1 

 

Descripción  

Contiene cuñas anecoicas para una maxima prestacion acústica, ademas de tener un 

excelente nivel de seguridad frente al fuego (RE2 IRAM 11910-3 y HBF UL94). 

Campo de aplicación 

Para revistimiento de paredes o techos que se requiera de tratamiento acustico de 

ambientes ruidosos ya sea de salas, gemeradores, compresores entre otros. 

Ventajas y beneficios 

 Tiene alto coeficiente de absorcion sonora 

 Tiene niveles bajos de porpagacion de llama 

 Facil fijacion  

 De fácil manipulción 

 No desprende particulas nocivas para la salud 

Valores acusticos 

 

Dimenciones  61X122 cm – 61X61 cm Espesor  20 – 50 mm 

Color  Gris  Densidad  11 kg/m^3 

Flamabilidad  Ignifugo clase 1- 

UL94HBF 

Condución 

térmica 

K= 0.036 

W/m°C 
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Tabla 30. Bafles acústicos lineales 

Bafles acústicos lineales 

 

Descripción  

Esta compuesto por fibra de vidrio y un revistimeinto de tela y es de fácil fijación 

en techos, viguetas o cables estirados horizontalmente 

Campo de aplicación 

Se puede utilicar en espacios de gran volumen ya sea pasillos, edificios industriales, 

entre otras. 

Ventajas y beneficios 

 Permite  el ingreso de la luz natural con facilidad 

 Permite convinar y colocar de diversas maneras dependiendo de las 

necesidades. 

 No interrumpe en l ventilacion del lugar. 

 Alta durabilidad. 

 Diseño y estetica. 

Valores acusticos 

 

Dimenciones  4 X 10´ - 1 X 1,5´ Espesor  1” – 2” 

Color  Diferentes colores Coeficiente de reduccion de 

ruido  

0,7 – 0,95  
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Tabla 31. Bafles acústicos octógono – cilíndrico 

Bafles acústicos octógono – cilíndrico  

    

Descripción  

Los bafles acusticos ya sea octogonal o cilindrico son especificamente para la 

reverberar el ruido.  

Campo de aplicación 

Dentro de los campos de aplicacion se tiene fabricas, aeropuertos, entre otros. 

Ventajas y beneficios 

 Es esencial para cubiertas estilo parabolico. 

 Puede ser instalado de forma vertical como horizontal. 

 No inpiden el paso de la luz natural ni de la ventilación. 

 Tiene buen coeficiente de absorción 

 No se deforman 

Valores acusticos 

 

Dimenciones  60 -90 cm Diametro  16  - 23 cm 

Densidad  11 kg/m^3 Color  Diferentes colores 

Coeficiente de reduccion de ruido cantidad por m^2 de 1.3 0,5 

Coeficiente de reduccion de ruido cantidad por m^2 de 5 0,6 
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XI. Establecimiento del equipamiento de EPPs al trabajador 

 
Figura 33.Flujograma de establecimiento del equipamiento de EPPs al trabajador 
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Figura 33. Flujograma de establecimiento del equipamiento de EPPs al trabajador 
(parte 2). 

 
a. Implicaciones y responsabilidades  

 
Gerente general: Es responsabilidad de la Gerencia el ayudar de manera constante 

mediante el apoyo de recursos económicos, humanos y materiales. 

Jefe de seguridad y salud en el trabajo:  Es el responsable de vigilar y supervisar 

que el programa cumpla con todas las medidas de seguridad, además de ser la persona 

que este pendiente que todo el personal tenga los EPPs adecuados para sus actividades 

diarias precautelando la seguridad y la salud de los trabajadores como el de asesorar 

en la elaboración, actualización y en la ejecución de este. 

 
Personal de producción: Son los responsables de cuidar, realizar limpieza adecuada, 

almacenar en un lugar apropiado ya que estos objetos son para proteger sus vidas, 
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además son los encargados de reportar la pérdida o el deterioro de estos para así 

precautelar su salud. 

 
b. Procedimiento  

 

El propósito de este ítem es definir los elementos o equipos de protección personal que 

estén acorde a los riesgos de los puestos de trabajo ya que deben ser adecuados y estar 

bajo normativas según sea el caso puesto a que existe normativa específicamente para 

casos, tapones auditivos, orejeras tipo diadema, entre otros, que garanticen la 

disminución de las afecciones a la salud del trabajador. 

Acorde a lo antes mencionado, se debe tener presente los informes de las evaluaciones 

y mediciones de los factores de riesgo existentes en cada uno de los puestos de trabajo 

para así seleccionar los equipos de protección personal más idóneos. 

Además de ser la última opción con respecto a las medidas técnicas de control del 

ruido laboral la misma que es la más utilizada y factible por el hecho de que no necesita 

de presupuestos elevados y de rápida intervención, pero es necesario mencionar cierto 

procedimiento a seguir para la selección, la dotación, el mantenimiento y el retiro de 

estos como se muestra a continuación.  

 
Selección de EPP´s 

Se debe considerar los siguientes factores: 

 La atenuación sonora que tiene el EPP´s 

 La marca del producto como el conocer que certificados tiene y la normativa 

que utilizan. 

 La calidad, la comodidad y el grado de protección de los EPP´s. 

 Que sean acorde a las necesidades requeridas. 

 
Atenuación sonora 

 
Este ítem es el más importante para tener en cuenta por el motivo de que todos los 

cálculos y procedimientos están acorde al nivel de presión sonora efectivo ponderado 

de tipo A, los cuales se puede determinar en base a: 
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 HML 

 Bandas de octava 

 
Combinación de EPP´s (auditivos) 

 
Si se requiere la utilización de la combinación de equipos de protección auditiva se 

debe tener en cuenta el valor de protección que brindan los dos puestos, ya que no se 

las puede sumar los dos valores, ya que esto se debe calcular en base a la ecuación 18. 

SNRt 33 log 0,4 SNO 0,1 SNT                            (18) 

 
Atenuación sonora 

  
La atenuación sonora es un punto para tener en cuenta por el hecho de que al ser 

excesiva puede afectar en la comunicación como se puede ver en la tabla 32. 

Tabla 32. Atenuación sonora 

Atenuación sonora 

Nivel de presión sonora Calificación de la atenuación 

𝐋´𝐚 𝟖𝟎 𝐝𝐁 𝐀  Protección insuficiente 

𝟔𝟎 𝐝𝐁 𝐀 𝐋´𝐚 𝟖𝟎 𝐝𝐁 𝐀) Protección adecuada 

𝐋´𝐚  𝟔𝟎 𝐝𝐁 𝐀  Protección excesiva 

 
Tipos de EPP´s 

Protección de la cabeza (casco) 

 Debe ser liviano.  

 Debe estar diseñada para la protección contra la caída de objetos o golpes. 

 Es inevitable que tenga impreso la etiqueta de fabrica ANSI Z89.1- 2009, 

acorde a la clase que más se adapte a las necesidades de cada ambiente de 

trabajo, además de cumplir con todos los requerimientos. 

 En sus características principales debe tener el arnés inferior tipo “fas-Trac”. 

 
 
 
 



 

119 
 

Protección de ojos y rostro (protectores faciales, gafas) 

 
 Debe ofrecer la protección lateral y alta resistencia al impacto. 

 Es necesario que tenga estampado de fabrica ANSI Z87.1 -2010, además de 

cumplir con los requerimientos. 

 Para el personal que maneja productos químicos es necesario utilizar los 

goggles, en base a la norma ANSI Z87.1-2010, asimismo tener ventilación 

directa o indirecta acorde a la MSDS. 

 Además, para el personal que realice trabajos de soldadura debe tener 

protección visual, con los requerimientos de opacidad mínima acorde al 

electrodo, corriente del arco y espesor a soldarse y estar bajo la norma ANSI 

Z87.1-2010. 

 
Protección auditiva (tapones, orejeras tipo diadema) 

 
 Debe cumplir con los requerimientos de la ANSI S3.19 -1974, además sus 

empaques deben contar con el estampe de cumplimiento. 

 Debe garantizar un nivel de reducción mínimo (NRR) de 25 dB(A) 

personalmente. 

 Ser adecuado acorde a las condiciones del lugar y el tipo de ruido, dentro de 

los tipos de los protectores auditivos se tiene el tapón desechable, reutilizable, 

tipo diadema, entre otros. Esto con el fin de dar mejor protección al personal 

puesto a que dependiendo del nivel de ruido se puede utilizar dos tipos de 

protectores auditivos. 

 Si el personal está expuesto a un nivel superior o igual a 100 dB(A), deberá 

utilizar orejera tipo diadema que este acorde a la normativa ANSI S3.19- 

1974. 

 
Protección de los pies (zapatos, botas) 

 
 Debe tener el estampado de fabrica ASTM F-2413-11 o ASTM F- 2413-05 y 

cumplir con los requerimientos. 

 El calzado debe tener una resistencia al impacto y una resistencia de 

comprensión, conforme a las necesidades de los puestos de trabajo. 
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 En el caso de tener riesgos que influyan en la penetración de objetos por la 

planta del calzado, este deberá estar bajo la norma de ASTM F-2413-11 o 

ASTM F- 2413-05 y cumplir con los requerimientos 

 Si se tiene actividades con riesgo eléctrico también debe ser tomado esta 

característica para la selección del zapato. 

 El zapato debe ser antideslizante y resistente a productos químicos. 

 
Protección de las manos (guantes de napa, nitrilo) 

 
 Para la selección del tipo de guante de protección debe ser en base a las 

actividades que el trabajador realiza; puesto a que obedecerá a él o a los 

riesgos asociados ya que dentro de sus actividades puede estar expuesto o en 

contacto con: el manejo de herramientas cortopunzante, químicos, riesgos 

mecánicos, riesgos térmicos (frio, calor), entre otros. 

  Si dentro de las actividades el trabajador se expone al riesgo de abrasión en 

este caso los guantes debe tener la característica de 70% algodón y 30% de 

poliéster, para así garantizar su protección y no se vea afectado en su destreza. 

 Cuando el trabajador requiera de una buena maniobrabilidad este debe ser de 

napa que se ajuste al dorso de la mano y estar bajo la norma INEN 876 y 

ASTM F696, de igual manera si se manipulen objetos calientes deben ser de 

tipo API-Kvlar, y de igual manera cumplir con las anteriores normas 

mencionadas. 

 Si el trabajador está expuesto a la manipulación de productos químicos se 

debe dotar de guantes de nitrilo que estén bajo la norma EN 455- ASTM D 

5712, esto para el caso de dotar de guantes de nitrilo desechables y se requiere 

para el uso constante se deberá tener presente la norma EN 388 característica 

4001. 

 Cuando el trabajador realice trabajos de suelda oxicorte, esmerilado se debe 

dotar de guantes de cuero de manga larga que cumplan con la norma INEN 

876 y ASTM F696; así como para trabajos eléctricos debe cumplir con la 

norma ASTM D120 -08. 
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Nota: los guantes ayudan a proteger de los riesgos existentes, pero los mismos no son 

un requisito cuando exista riesgo de atrapamiento por parte móviles. 

 
Protección respiratoria (mascarillas, respiradores) 

 
 Para la selección del tipo de protector respiratorio se debe tener en cuenta si 

el objeto está bajo los requerimientos establecidos por el NIOSH, es decir 

que, si se tiene presente partículas en aerosol, polvo de 0,1 - 25μm, nieblas 

0,01 – 10 μm, humos <0,1 μm, se debe ya contemplar la utilización de 

respiradores N-95, cabe recalcar que este tipo no protege de partículas 

liquidas, de químicas gases o vapores puesto a que es diseñada para proteger 

con un menor nivel de peligro. 

 Para la presencia de gases o vapores cuyos niveles sean inferiores al TLV-

TWA, TLV-STEL, TLV-C, se debe utilizar respiradores de media cara o cara 

completa que tengan cartucho o filtro químico correcto dentro de los más 

comunes tenemos el filtro de carbón activado. 

 
Protección del cuerpo (ropa de trabajo) 

 
 En este apartado difiere en cómo debe estar establecido o como debe ser la 

ropa de trabajo por el hecho de que dependerá el tipo de actividad que realiza, 

pero dentro de las recomendaciones se tiene que debe ser una camisa de 

manga larga y pantalón cuyas tallas sean las adecuadas al trabajador. 

 Además, es importate mencionar que el material de confección debe ser 100% 

de fibras naturales es decir de algodón con alta resistencia, garantizando así 

la protección y ventilación. 

 Es importante mencionar que si el trabajador está expuesto a ambiente de 

riesgo de incendio o al transporte de combustibles o químicos es necesario 

que su ropa tenga un índice de inflamabilidad de grado 3 o 4 y que sean 

retardante de llama además de estar bajo la norma NFPA 2112. 

 Para trabajos que se realicen en la noche se deberá contemplar prendas que 

sean reflectivos. 
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Selección de los equipos de protección auditiva 

 
Para la selección de los equipos de protección auditiva se debe tener en cuenta la 

atenuación de esta. Esto se puede hallar mediante la utilización de las siguientes 

formulas. 

 
Método para la frecuencias medias o altas  

L´ L M                                  (19) 

Donde:  

𝐋´𝐀𝐞𝐪  Es el nivel de presión sonora efectivo ponderado (A) al colocar el protector 

auditivo. 

𝐋𝐀𝐞𝐪  Es el nivel de presión sonora (A), del puesto de trabajo. 

M= Es el valor que entrega la empresa que fabrica el equipo de protección. 

 
Método para las frecuencias bajas 

L´ L L                                  (20) 

Donde:  

L´  Es el nivel de presión sonora efectivo ponderado (A) al colocar el protector 

auditivo. 

L  Es el nivel de presión sonora (A), del puesto de trabajo. 

L= Es el valor que entrega la empresa que fabrica el equipo de protección. 

 

Acorde a lo antes mencionado se procede a realizar los cálculos para los puestos de 

trabajo. Mediante la utilización del anexo 18, las ecuaciones 19, 20, y la tabla 33, se 

tiene los siguientes valores. 
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Tabla 33. Datos de atenuación del protector auditivo 3M E-A-R 

Protector auditivo 3M E-A-R 

  

Atenuación de frecuencias 

SNR= 32 dB(atenuación global) 

Bajas (L)=25 dB Medias (M)= 28 

dB 

Altas (H)= 33dB 

Frecuencias  63 125 250 500 1000 2000 4000 8000 

Atenuación  29.2 29.4 29.4 32.2 32.3 36.1 44.3 44.8 

Desviación  6.0 7.4 6.6 5.3 5.0 3.2 6.0 6.4 

Protección 

conferida 

23.2 22.0 22.7 26.9 27.3 32.8 38.3 38.4 

 
Ejemplo:  

L´ L M 

L´ 90,79 28 

L´ 62,79 dB A  

Tabla 34. Resultados de los niveles atenuación con la aplicación de tapones 
auditivos 3M 

Puesto de trabajo  Nivel de presión sonora 

continuo equivalente 

ponderado A  𝐋𝐩,𝐀,𝐞𝐪𝐓𝐞  

Nivel de presión sonora  

𝐋´𝐀𝐞𝐪, de la marca 3M 

Operario de 

Descarnado 

79,59 dB  51,59 dB  
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Tabla 35. Resultados de los niveles atenuación con la aplicación de tapones 

auditivos 3M. (Parte 2) 

Operario de cadena 

transportadora 

𝟕𝟔,𝟑 𝐝𝐁 𝟒𝟖,𝟑 𝐝𝐁 

Operario de 

Tratamiento de cebo 

79,96  dB 51,96 dB 

Operario de 

Desvainador 

(Dividido)   

73,79dB 45,79 dB 

Operario de recorte de 

hilachas 

72,43 dB 44,43 dB 

Operario de Lijas  90,79 dB 62,79dB 

 

Nota: Se recomienda en el puesto de lijas y descarnado la utilización de la 

combinación de los tapones y los protectores auditivos de diadema por el hecho de 

contar con ruidos fluctuantes y de impacto que son propio del funcionamiento de la 

maquinaria. 

 
De esta manera se tendrá los valores referencias a tener en cuenta para seleccionar un 

buen EPP´s auditivo, además es necesario que se utilice el anexo 9, para así llevar una 

base de datos ordenado para una buena selección de EPP´s, de igual manera para la 

dotación de los mismos se deberá realizar acorde al anexo 8, ya que los EPP´s ayudaran 

a precautelar la salud de los trabajadores se deberá llevar un check list de los equipos 

de protección y de inspección de estos con el fin de constatar el manejo y la utilización 

de estos como se puede ver en el anexo 10.  
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XII. Formulación de la vigilancia de la salud de los trabajadores 

 

 

Figura 34. Flujograma de la vigilancia de la salud de los trabajadores 
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a. Implicaciones y responsabilidades  

 
Gerente general: Es responsabilidad de la Gerencia el ayudar de manera constante 

mediante el apoyo de recursos económicos, humanos y materiales. 

 
Jefe de seguridad y salud en el trabajo:  Es el responsable de vigilar y supervisar 

que el programa cumpla con todas las medidas de seguridad, además de ser la persona 

que este pendiente de todos los riesgos existentes en los puestos de trabajo y también 

asesorar en la elaboración, actualización y en la ejecución de este. 

 
Personal de producción: Son los responsables en vigilar y respetar las indicaciones 

de lo pictogramas que estén en su ambiente de trabajo para así salvaguardar sus vidas, 

así como ser los encargados de observar si los pictogramas están deteriorados o no 

existe son los principales en reportar ese hecho. 

 
b. Procedimiento  

 
En base a la vigilancia de la salud a los trabajadores es importante reconocerlo y no 

descuidar puesto a que gracias a ello se puede identificar y controlar las enfermedades 

ocupacionales, mediante la información que es comprobatoria según los resultados 

obtenidos ya sea de los exámenes rutinarios, de finalización o de reinserción, para así 

lograr tomar medidas que ayuden a la prevención y control en los puestos de trabajo. 

Por lo tanto, el departamento de salud de la empresa determinara la metodología y las 

técnicas para evaluar a los trabajadores, pero se recomienda a que tengan presente en 

cuanto a los datos que se encuentra detallado en el anexo 11, como a su vez para los 

exámenes rutinarios de igual manera tener presente lo mencionado en el anexo 12,cabe 

mencionar que los exámenes deben darse al menos una vez al año y en el caso de los 

trabajadores que estén expuestos a niveles elevados de ruido al menos dos veces se 

deberá realizar exámenes,  adicional a ello para los exámenes de finalización de igual 

forma tener presente los puntos del anexo 13. 

Adicional a ello el medico ocupacional deberá tener presente en los exámenes de 

ingreso la categorización con respecto a los puestos de trabajo que se están ofertando 
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es decir será el encargado de mencionar si el trabajador es: apto, apto con restricciones 

y no apto. 

Además, el departamento juntamente con el departamento de seguridad y salud en el 

trabajo deben reportar los accidentes e incidentes que pasa en la empresa como se 

puede ver en el anexo 17, de tal forma que se debe llenar todos los campos y ser neutro 

en cuanto a la información que se vaya a incluir cabe mencionar que este reporte lo 

puede hacer la empresa como el mismo afectado. 

Método de ANSI para registrar y medir la experiencia en lesiones de trabajo. 

 
i. Tasas e índices de accidentes o de enfermedades  

 

Tid ∗
                                                      (21) 

Donde:  

Tid= Tasa de incidencia de accidentes. 

Ntd= Número total anual de accidentes de trabajador. 

Ntt= Número total de trabajadores.  

 
ii. Tasa de prevalencia, incidencia de enfermedades  

Tpei ∗
                                                   (22) 

Donde:  

Tpei= Tasa de prevalencia y/o incidencia de enfermedades.  

NtaEt= Número total de enfermedades relacionadas al trabajo.  

Ntt= Número total de trabajadores. 

 
iii. Índice de frecuencia de accidentes  

IfA ∗
                                                       (23) 

Donde:  

IfA= Índice de frecuencia de accidentes.   
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NtIt= Número total de incapacidades temporales.  

Ehh= Exposición de horas hombre. 

  
iv. Índice de gravedad de accidentes   

IgA ∗
                                                 (24) 

 

Donde:  

IgA= índice de gravedad de accidentes  

NtC= número total de días cargados (descanso medico)  

Ehh= exposición de horas hombre  

 
XIII. Medidas complementarias (señalización de seguridad) 

 

Figura 35. Flujograma complementarias (señalización de seguridad) 
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Figura 35. Flujograma complementarias señalización de seguridad (parte 2). 

 

a. Implicaciones y responsabilidades  

 
Gerente general: Es responsabilidad de la Gerencia el ayudar de manera constante 

mediante el apoyo de recursos económicos, humanos y materiales. 

 
Jefe de seguridad y salud en el trabajo:  Es el responsable de vigilar y supervisar 

que el programa cumpla con todas las medidas de seguridad, además de ser la persona 

que este pendiente de todos los riesgos existentes en los puestos de trabajo y también 

asesorar en la elaboración, actualización y en la ejecución de este. 

 
Personal de producción: Son los responsables en vigilar y respetar las indicaciones 

de lo pictogramas que estén en su ambiente de trabajo para así salvaguardar sus vidas, 

así como ser los encargados de observar si los pictogramas están deteriorados o no 

existe son los principales en reportar ese hecho. 
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b. Procedimiento  

 
Acorde a la ley de prevención de riesgos laborales se debe garantizar que los puestos 

de trabajo contemplen una adecuada señalización, mediante la finalización de la 

evaluación de los riesgos existentes, dando así una acción de control colectiva que sea 

suficiente para complementar la medida implantada, ya que le pertenece y es 

responsabilidad del gerente adoptar las medidas de prevención que ayuden a reducir o 

en su defecto a eliminar os riesgos presentes. 

En base a lo anterior se puede mencionar que la señalética que se vaya a colocar debe 

llamar la atención, alertar de una situación de peligro, ayudar a la localización de 

puntos de auxilio o evacuación; siendo una alternativa de las medidas técnicas, mas no 

una medida sustitutoria, por el hecho de que era imposible eliminarlo reducir el nivel 

de peligro y de esta manera ayude a la colectividad a prevenir y alertar de los peligros 

existentes en el lugar para que tenga cuidado. 

De esta manera existe diversidad de señalética, pero esta siempre debe estar basada en 

normativa NTE INEN 439:1984 o Real Decreto 485/1997 anexo II, donde se menciona 

las medidas, los colores, forma y las especificaciones que debe tener una señalética de 

seguridad; dentro de las más comunes se tiene la señal de advertencia en forma 

triangular, con fondo amarillo, con el color de pictograma y borde de color negro. 

De esta manera se puede visualizar en el anexo 6, el tipo de señalización de seguridad 

que se puede aplicar ya que no solo puede ser señales de forma de panel si no también 

puede ser de luminosidad, acústicas, comunicaciones verbales, gestuales, banderolas, 

barandillas, barrederas, cintas de delimitación o conos, además es importante 

mencionar que esta señalización se deberá colocar una vez realizado la inspección y 

corroboración de los resultados de las evaluaciones de los riesgos encontrados. 

Es importante mencionar que de igual manera se debe llevar un registro de señalética 

como se puede observar en el anexo 7.  

Además, en la figura 31, se puede visualizar el riesgo de ruido implantado en el plano 

de la empresa para lograr un mejor entendimiento sobre la ubicación del riesgo en la 

planta de producción la cual se debe poner atención para colocar la señalética correcta. 
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Figura 36. Plano de la empresa 
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CAPÍTULO IV.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

4.1.  Conclusiones  

 
 La evaluación inicial sobre los factores que dan origen al ruido laboral en los 

puestos de trabajado de descarnado y lijas, mostró la presencia de ruido 

periódico y de impacto, por el motivo de que las máquinas tienen componentes 

que influyen en los niveles elevados de ruido al contar con motores, 

rodamientos, chumaceras, rodillos, engranajes, cuchillas y turbinas, las mismas 

que no tienen un mantenimiento, ni aislamiento apropiado. 

 Existe el conocimiento de los efectos negativos que pueden ocasionar los 

puestos de trabajo ya que influyen en la generación de patologías significativas, 

como incapacidad para concentrarse, dormir, comunicación y estrés en los 

trabajadores que manejan aquellas maquinarias, además de generar la 

contaminación de ruido hacia los puestos vecinos, provocando así la hipoacusia 

laboral como las afecciones y molestias en la salud de los demás empleados. 

 En la evaluación de los niveles de ruido, los puestos de trabajo que presentan 

valores que sobrepasan los límites permitidos según el Decreto Ejecutivo 2393, 

es el operario de lijas al presentar un valor de 90,79 dB(A), con una 

incertidumbre de 4.3  y en el puesto de descarnado con un valor de 79,59 dB(A) 

con una incertidumbre de 3.8, aunque no sobrepasa el límite permitido, según 

el histograma de medición tiene un grado mayor de incidencia sobre los 90 

dB(A), en consecuencia del ruido de impacto y fluctuante que tiene, revelando 

así la obligación de  adoptar medidas técnicas para el control de estos puestos 

de trabajo, en tanto al resto de puestos evaluados no presentan niveles de ruido 

que estén por encima del límite permitido, cumpliendo así la normativa vigente 

del país. 

 El ruido en la planta de producción, está presente en lugares determinados los 

cuales emiten niveles de ruido elevados, específicamente en la turbinas del área 

de lijas y en la máquina de descarnado, por tal motivo las medidas de control 

que se planteá ayuda a disminuir los niveles de ruido que se tiene, mediante la 

implementación de cerramientos y de aislamientos con materiales acústicos, 

para minimizar, absorber y amortiguar, la energía al choque de las ondas 
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sonoras, de este modo aislar el foco de ruido del exterior. 

 La exposición a los altos niveles de ruido que presentan los puestos de trabajo 

de descarnado y lijas, determinan el gran impacto que puede provocar en la 

salud auditiva de los trabajadores, por tal motivo es necesario la 

implementación del programa de prevención de riesgos referente al ruido, ya 

que se basa en implementar medidas técnicas sobre el control en la fuente, en 

el medio y en el individuo, conjuntamente con la selección adecuada de los 

equipos de protección personal, que aumenta el grado de protección al ruido 

diario, para resguardar la integridad física y mejorar la calidad de vida. 

 

4.2.  Recomendaciones  

 

 Realizar un estudio referente a la exposición de las vibraciones. 

 Realizar el estudio para instaurar un software para el mantenimiento de los 

equipos. 

 Realizar mediciones de ruido cada año de todos los puestos de trabajo de la 

planta de producción de la empresa. 

 Generar un programa para la evaluación de productos químicos. 

 Realizar un estudio ergonómico de los puestos de trabajo de la planta de 

producción. 

 Al departamento de mantenimiento y seguridad industrial, intervenir en la 

viabilidad de la adquisición de las nuevas turbinas que no emitan niveles de 

ruido que sobrepasen el límite permitido. 
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ANEXOS 

 
Anexo 1. Ficha de recolección de información  

  

   

 
FICHA DEL PUESTO DE 

TRABAJO  
   

 
Nombre de 
la 
institución: 

 Tipo de 
institución: 

Privada: 

Razón social:  Representante 
legal: 

Ing. Gonzalo 
Callejas 

Realizado 
por:  

Revisado por:  Aprobado por:  

Localización: 
 

Código:  
Fecha de 
realización: 

 
Ficha N⁰:  

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 
Área:  
Puesto de trabajo:  
Número de máquina:  
Característica del área de trabaja  
Número de trabajadores  
Jornadas de trabajo:  
Permanencia del trabajador:  
Actividad del trabajador durante su operación:  
Proceso:  
Descripción de actividad: 
  

 

ACTIVIDADES  
 

CARACTERÍSTICAS DE LA MÁQUINARIA 

 

Nombre:  Rodillo:  

País de origen:  Fecha de fabricación:   



 

 

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado  

Año en que se realizó la medición  

Equipo utilizado   
Marca  

Modelo  

Serie   

MANTENIMIENTO 
Área Descripción  Tiempo de 

funcionamiento 
Mantenimiento  

    

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

    
SEÑALETICA  

    

PELIGROS 

    

 

Anexo 2. Matriz de recopilación de información de las mediciones  
 
Puesto de trabajo   

Número de trabajadores  

Horario   

Número de días de medición   

Numero de medición  Horario  Valores de 𝑳𝒑,𝑨,𝒆𝒒𝑻,𝒏 

   

𝑳𝒑,𝑨,𝒆𝒒𝑻,𝒏=  

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

Anexo 3. Selección de la estrategia de medición básica  
 
Tipo o pauta de trabajo  Estrategia de medición 

Estrategia 
1 

medición 
basada en 
la tarea 

Estrategia 2 
medición 

basada en la 
función 

Estrategia 3 
medición de la 

jornada 
completa 

Puesto de trabajo fijo – tarea 
simple o única  

✔* - - 

Puesto de trabajo fijo – tarea 
complejas o múltiples  

✔* ✔ ✔ 

Trabajador móvil – pauta 
previsible - pequeño número 
de tareas 

✔* ✔ ✔ 

Trabajador móvil – trabajo 
previsible – gran número de 
tareas o situaciones de trabajo 
complejas 

✔ ✔ ✔* 

Trabajador móvil – pauta de 
trabajo imprevisible- 

- ✔ ✔* 

Trabajador fijo o móvil – 
tareas múltiples con duración 
no especificada de las tareas 

- ✔* ✔ 

Trabajador fijo o móvil – sin 
tareas asignadas  

- ✔* ✔ 

✔ La estrategia se puede utilizar  
* Estrategia recomendada  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 4. Formato para reportes de avería de maquinaría. 

 

 

Formato para reportes de avería de maquinaría  

Nombre de la 
empresa 

 Dirección   

Responsable 
reporte 

 Fecha   

Teléfono   Turno del reporte  
Información de la máquina 

Máquina   Marca   
Modelo   Placa   
Serie motor   Código máquina  
Año   Ultimo 

mantenimiento 
 

Reportes de falla 
Descripción técnica del problema, falla o actividades por realizar  
1  
2  
3  
4  
5  
6  
7  

Autorización 
 
 
 
 

 
 
 

Solicitante  Jefe de área  
Nombre: 
Id:  

Nombre:  
Id: 



 

 
 

Anexo 5: Mantenimiento de la maquinaria.   

 
MANTENIMIENTO 

Área:  Lijas  

 

Realizado por: Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 
Aprobado por: Ing. Marcela Córdova  

Parte  Descripción  Tiempo 
de 
funcion
amient
o 

Frecuen
cia  

Actividad  Recursos  Responsable  

Área efectiva de 
lijado 

Es la parte en la cual se 
desliza la piel para pulir la 
piel. 

8 horas Diario  Limpieza del área 
efectiva de lijado. 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Rodillo de lija Parte mecánica que contiene 
material áspero 

8 horas Diario  Limpiar los residuos que 
estén en el rodillo 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Rodillo de goma Parte mecánica la cual sirve 
para desplazar la piel por la 
maquina 

8 horas Diario Limpiar los residuos que 
estén en el rodillo 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Cepillos  Realizan la función de 
depurar la piel retirando los 
residuos de piel 

8 horas Diario Limpiar los residuos y el 
polvo que este en el 
cepillo 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Carcasa  Realiza la parte de 
salvaguardar la vida del 
operario de algún accidente 
o incidente en el trabajo. 

8 horas Diario Limpieza de la parte 
exterior mediante la 
utilización de guaipe 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Drenar UTM Realiza la función de 
recoger los residuos de la 
piel rebajada. 

8 horas Diario Drenar e condensador del 
filtro. 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  



 

 
 

Tapete 
transportador   

Mediante este tapete la piel 
se traslada automáticamente 
hacia la otra parte de la 
máquina. 

8 horas Semanal Limpiar con un guaipe y 
una brocha 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Tableros de 
control 

Es el mando de control y 
calibración de la 
maquinaria. 

8 horas Mensual Limpieza y 
comprobación del 
sistema de paro de 
emergencia 

Herramientas básicas, brocha, 
guantes, multímetro, 
medidores de aislamiento, 
medidores de tierra 

Mecánico  

Operario  

Motor 
(compactadora) 

Es el principal elemento 
para la operación de la 
máquina 

8 horas Mensual Limpieza y retirar el 
polvo existente, chequeo 
de bobinas  

Herramientas básicas, brocha, 
guantes, multímetro, 
medidores de aislamiento, 
medidores de tierra 

Mecánico  

Centralina 
hidráulica 
(compactadora)  

Ayuda a que la 
manipulación de la 
maquinaria sea más fácil. 

8 horas Mensual Revisar el depósito del 
aceite, limpieza del 
sistema, comprobar el 
estado del filtro de aire, 
revisar el nivel del 
hidráulico, revisar el 
estado de las mangueras, 
revisar las válvulas  

Herramientas básicas, brocha, 
guantes, multímetro, filtro 
acorde a las especificaciones 
del fabricante, hidráulico  

Operario  

Mecánico  

Tablero 
eléctrico 
(compactadora) 

Ayuda a la manipulación de 
la maquinaria es decir para 
colocar en marcha a la 
máquina.  

8 horas Mensual Limpieza y 
comprobación del 
sistema de paro de 
emergencia 

Herramientas básicas, brocha, 
guantes, multímetro, 
medidores de aislamiento, 
medidores de tierra 

Mecánico  

Operario  

Compresor 
(desempolvador
a) 

Es el encargado de generar 
cierta presión de aire lo cual 
se emplea para sopletear los 
cepillos. 

8 horas Diario  Limpieza y 
comprobación de las 
electroválvulas 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Soplador (filtro 
de aire) 

En este caso el soplador se 
lo utiliza de forma de aspirar 

8 horas Diario Limpieza del filtro 
mediante aire 
comprimido  

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  



 

 
 

(desempolvador
a) 

para no generar muchas 
partículas en el aire. 

Mangas 
filtrantes 
(desempolvador
a)  

Es la guarda de la 
maquinaria para prevenir 
accidentes ya sea por 
atrapamiento. 

8 horas Semanal  Limpieza del exterior de 
la manga filtrante. 

Brocha, franela, guantes, 
escoba 

Operario  

Carcasa 
(desempolvador
a) 

Realiza la parte de 
salvaguardar la vida del 
operario de algún accidente 
o incidente en el trabajo. 

8 horas Semanal Limpieza del exterior de 
la carcasa 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Tablero 
eléctrico 
(desempolvador
a) 

Ayuda a la manipulación de 
la maquinaria es decir para 
colocar en marcha a la 
máquina. 

8 horas Mensual Limpieza y 
comprobación del 
sistema de paro de 
emergencia 

Herramientas básicas, brocha, 
guantes, multímetro, 
medidores de aislamiento, 
medidores de tierra 

Mecánico  

Operario  

Banda 
transportadora 
(desempolvador
a) 

Mediante este tapete la piel 
se traslada automáticamente 
hacia la parte final. 

8 horas Semanal Limpiar con un guaipe y 
una brocha 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Cepillo 
(desempolvador
a)  

Al girar recoge los residuos. 8 horas Semanal Limpiar los residuos y el 
polvo que este en el 
cepillo 

Brocha, franela, guantes, 
escoba  

Operario  

Mecanismo de 
transmisión 
(lubricación 
lijadora) 

Es el encargado de realizar 
más suave el proceso para 
un mejor tratamiento de la 
piel. 

- Mensual  Limpiar graseros y 
activar en cada punto 
según indicaciones del 
fabricante  

Brocha, franela, guantes, 
escoba, grasa recomendada 
por el fabricante, 
herramientas básicas   

Operario  

Mecánico 

Rodamientos de 
la máquina 
(lubricación 
lijadora) 

Son los encargados de 
realizar como soportes a los 
ejes que giran en él. 

- Mensual Limpiar graseros activar 
engrasador de mano en 
20 ciclos o hasta que 
salga por los lados en 
cada punto 

Brocha, franela, guantes, 
escoba, grasa recomendada 
por el fabricante, 
herramientas básicas   

Operario  

Mecánico 



 

 
 

Cadena 
(lubricación 
lijadora) 

Realizan la función de 
mover a dos engranajes. 

- Mensual Limpiar graseros activar 
engrasador de mano en 2 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto 

Brocha, franela, guantes, 
escoba, grasa recomendada 
por el fabricante, 
herramientas básicas   

Operario  

Mecánico 

Cadena 
(lubricación 
desempolvadura
) 

Realizan la función de 
mover a dos engranajes 

- Mensual Limpiar graseros activar 
engrasador de mano en 5 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto 

Brocha, franela, guantes, 
escoba, grasa recomendada 
por el fabricante, 
herramientas básicas   

Operario  

Mecánico 

Rodamientos 
máquina 
(lubricación 
desempolvadura
) 

Son los encargados de 
realizar como soportes a los 
ejes que giran en él. 

- Mensual Limpiar y colocar 20 
gramos en cada 
rodamiento 

Brocha, franela, guantes, 
escoba, grasa recomendada 
por el fabricante, 
herramientas básicas   

Operario  
 

Mecánico 

Puntos de 
engrase 

Se realiza una lubricación 
en todos los puntos de la 
máquina cuya parte sea 
móvil. 

- Mensual  Realizar el engrasado de 
las partes móviles como 
son los rodamientos, 
rodillos, bandas 
transportadoras, 
chumaceras, además de 
revisar la fecha para el 
reemplazo de 
rodamientos y 
chumaceras acorde a las 
especificaciones y vida 
útil que recomienda el 
fabricante.  

Grasa recomendada por el 
fabricante, herramientas 
básicas  

Mecánico  

 

 



 

 
 

Anexo 6. Plan de mantenimiento de la lijadora BMD 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Plan de mantenimiento de la lijadora STENI SYSTEM 

 



 

 
 

Plan de mantenimiento de la lijadora STENI SYSTEM 

 



 

 
 

Anexo 6. Tipo de señalética  

Señalización de seguridad 

Departamento de seguridad y salud ocupacional 

 

Área:  Lijas y Rivera  

Realizado por: Investigador 

Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. Marcela Córdova  

Tipo de señal  Ilustración  Forma 

geométrica 

Características  Especificación  Ejemplos  Significado  

Advertencia   

 

Triangulo  Color de la pictografía Negro  

 

Peligro ruido  

Color de fondo Amarillo  

 

Peligro suelo resbaladizo  

Color de banda No tiene  

 

Peligro caída a distinto nivel  



 

 
 

Color de borde Negro  

 

Peligro caída de objetos  

Altura  0,30 m 

 

Peligro riesgo de 

atrapamiento  

Base  0,35 m 

 

Peligro productos tóxicos  

Prohibición  

 

Redonda  Color de la pictografía  

Negro  

 

Prohibido reparar sin 

autorización  

Color de fondo Blanco  

 

Prohibido transportar 

personas  

Color de banda Rojo  

 

Prohibido apagar con agua  



 

 
 

Color de borde Rojo  

 

Prohibido el uso de guantes. 

Diámetro  0,3 m 

 

Prohibido el paso a caretillas 

elevadoras. 

Ancho de franja  0,08 m 

 

Prohibido fumar  

Obligación  

 

Redonda  Color de la pictografía Blanco  

 

Uso obligatorio de 

protección acústica 

Color de fondo Azul  

 

Uso obligatorio de gafas 

protectoras. 

Color de banda No tiene  

 

Uso obligatorio de las botas. 

Color de borde Azul / Blanco 

 

Uso obligatorio de vías 

respiratorias. 



 

 
 

Diámetro  0,3 m 

 

Obligatorio lavarse las 

manos. 

Recursos  

 

Rectangular / 

Cuadrada 

Color de la pictografía Blanco  

 

Pulsador de alarma  

    

Color de fondo Rojo  

 

Activador sonoro  

Color de banda No tiene  

 

Gabinete contra incendios  

Color de borde No tiene  

 

Escalera contra incendios 



 

 
 

    

Altura  ≈ 0,3 m 

 

Hidratante  

Base  ≈ 0,3 m   

Evacuación  

 

Rectangular / 

Cuadrada 

Color de la pictografía Blanco  

 

Lavado de ojos  

Color de fondo Verde  

 

Camilla  

Color de banda No tiene 

 

Dirección de salida de 

emergencia 

Color de borde Blanco / verde  

 

Escalera  



 

 
 

Altura  0,3 m 

 

Salida de emergencia  

Base  0,42 m   

 

Anexo 7.  Registro de señalética 

Señalización de seguridad 

Departamento de seguridad y salud ocupacional 

 

Área:  Lijas y Rivera  

Realizado por: Investigador 

Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. Marcela Córdova  

Área  Tipo de 

señalética 

Cantidad 

colocada  

Referencia de la 

pictografía instalada 

Nombre de la persona 

encargada de colocar 

Fecha de 

colocación 

Firma  

       

       

       

       



 

 
 

 

Anexo 8.  Registro de entrega  

Equipos de Protección Personal  
Área:  Lijas y Rivera 

 

Realizado por: Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 
Aprobado por: Ing. Marcela Córdova  

No. Fecha  Nombre  Puesto 
de 
trabajo  

EPPs entregados  Numero 
de EPPs 
entregados  

Firm
a   

1       

2       

3       

4       

5       

6       

 

Anexo 9.  Registro de selección de EPPs 

Equipos de Protección Personal  
Área:  Lijas y Rivera 

 

Realizado por: Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 
Aprobado por: Ing. Marcela Córdova  

No. Fecha  Nombre  Funciones 
que 
desempeña 
el 
trabajador   

Riesgos 
existentes 
en su 
puesto de 
trabajo.  

EPPs escogido  Norma 
basada  

1       

2       

3       

4       

5       

6       

 



 

 
 

 

 

Anexo 10.  Registro de check list e inspección de EPPs 

Equipos de Protección Personal  
Área:  Lijas y Rivera 

 

Realizado por: Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 
Aprobado por: Ing. Marcela Córdova  

No. Nombre  Puesto 
de 
trabajo  

EPPs 
entregados  

Fecha 
de 
dotación 
de EPPs 

Estado 
bueno 
(✔); 
malo 
(X) 

Firma del 
Trabajador  

Si 
tiene 
(✔); 
no 
tiene 
(x) 

1        

2        

3        

4        

5        

6        

 

Anexo 11.  Examen de ingreso o reingreso  

Salud ocupacional  

Departamento salud ocupacional 

 

Nombre    

Grado 
académico 

 Fecha de 
nacimiento 

 

Teléfono   Id  

Trabajo 
anterior  

 

Historia 
laboral del 
trabajador  

 Relación 
cronológica 
de los 
trabajos 
realizados  

 



 

 
 

Empresas en 
las que haya 
trabajado 

 Factores de 
riesgos y 
tiempo de 
exposición  

 

Periodo de 
desempleo  

   

Observaciones de los exámenes solicitados 

Cabeza y 
cuello 

 Tórax   

Abdomen   Aparato 
locomotor  

 

 

Dermatológica   Sistema 
nervioso  

 

Análisis de 
sangre  

 Análisis de 
orina  

 

Otros 
exámenes  

 Vista    

Función 
pulmonar  

 Radiografías   

Observaciones 
generales  

 

Medico 
evaluador  

 

Función audiometría 

 P500 P1000 P2000 P3000 P4000 P6000 P8000 

Derecho        

Izquierdo        

 

Anexo 12.  Examen rutinario  

Salud ocupacional  

Departamento salud ocupacional 

 

Nombre del 

médico   

 

Nombre del 

trabajador 

 

Numero de 

historia clínica 

 



 

 
 

Teléfono   Id  

Exámenes 

anteriores  

 

Fecha del 

último examen  

 

Motivo de 

evaluación  

 

Área de 

trabajo  

 Horario de trabajo 

Puesto de 

trabajo  

 Principales riesgos  

Medidas de 

seguridad  

 Hábitos (alimenticios, tabaco, alcohol, 

pasatiempos)  

Observaciones   

Observaciones de los exámenes realizados  

Cabeza y 

cuello 

 Tórax   

Abdomen   Aparato 

locomotor  

 

 

Dermatológica   Sistema 

nervioso  

 

Análisis de 

sangre  

 Análisis de 

orina  

 

Otros 

exámenes  

 Vista    

Examen 

mental  

 Procesos 

cognitivos  

 

Función 

pulmonar  

 Radiografías   

Observaciones 

generales  

 



 

 
 

Medico 

evaluador  

 

Función audiometría 

 P500 P1000 P2000 P3000 P4000 P6000 P8000 

Derecho        

Izquierdo        

Programación de la próxima cita 

médica acorde a los problemas 

encontrados 

 

 

Anexo 13. Examen de finalización de labores  

Salud ocupacional  

Departamento salud ocupacional 

 
Nombre del 
médico   

 

Nombre del 
trabajador 

 

Numero de 
historia clínica 

 

Teléfono   Id  

Exámenes 
anteriores  

 

Fecha del 
último examen  

 

Motivo de 
evaluación  

 

Área de 
trabajo  

 Horario de trabajo  

Puesto de 
trabajo  

 

Observaciones   

Observaciones de los exámenes realizados  

Cabeza y 
cuello 

 Tórax   

Abdomen   Aparato 
locomotor  

 

 

Dermatológica   Sistema 
nervioso  

 



 

 
 

Análisis de 
sangre  

 Análisis de 
orina  

 

Otros 
exámenes  

 Vista    

Examen 
mental  

 Procesos 
cognitivos  

 

Función 
pulmonar  

 Radiografías   

Observaciones 
generales  

 

Medico 
evaluador  

 

Función audiometría 

 P500 P1000 P2000 P3000 P4000 P6000 P8000 

Derecho        

Izquierdo        

 

Anexo 14. Resultados de la medición realizada 
 

Resultados de muestreo en la medición de ruido de dividido 

Nombre 
de la 
empres
a 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Estrategia 
de medición  

 Posición 
del 
equipo  

 Equipo 
utilizado  

 

Número 
de 
medició
n 

Día  Dosis (%) Dosis 
diaria 
(%) 

Lavg 
(dB(A)) 

NE 
(dB(
A)) 

NEN 
(dB(A)) 

TWA 
(dB(A)) 

        
Grafica de las bandas de octava 

 
Resultados de los cálculos 

Nivel de 
presión 
sonora 
continuo 
equivale
nte 
pondera
do A [ 
𝑳𝒑,𝑨,𝒆𝒒𝑻𝒆] 

Nivel de 
exposición 
al ruido 
ponderado 
A  
[𝑳𝑬𝑿,𝟖𝒉] 

Nivel de 

exposición 

nominal 

promediada 

de 8 h 

[𝑳𝒑,𝑨,𝒆𝒒𝑻,𝒏] 

 

Incertidumbr

e típica 

[ 𝒖𝟏  

 

Coeficientes 

𝒄𝟏𝒖𝟏] 

 

Incertid

umbre 

típica 

combina

da  

𝒖 𝑳𝑬𝑿,𝟖𝒉

 

Incertid
umbre 
expandi
da  
𝑼 𝑳𝑬𝑿,𝟖𝒉

 

       

 

 
 
 
 



 

 
 

Anexo 15. Plan de gestión de mantenimiento preventivo de lijadoras 
 

 

PLAN DE GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Área  Lijas  Máquina  BMD, 

STENI, 
ALETTI 

Tipo de 
mantenimiento 

Preventivo  Periodicidad  Mensual  

Jefe de 
área  

 Supervisor  Responsable   Fecha   

Procedimiento  
 Colocarse los EPPs recomendados 
 Seleccionar las herramientas adecuadas  
 Desconectar la máquina  
 Revisar el cable de alimentación de la máquina y tablero eléctrico  
 Revisar la carcasa exterior 
 Revisar las mangas filtrantes  
 Revisar la compactadora y la centralina hidráulica  
 Cambiar el aceite de ser el caso necesario 
 Revisar las bandas y cadenas  
 Revisar las mangueras y el sistema hidráulico 
 Limpiar la pantalla de la máquina  
 Limpiar los rodillos  
 Cambiar las lijas de ser el caso posible 
 Revisar si los rodamientos y chumaceras y colocar grasa 
 Cambiar los rodamientos y rodillos si se o requiere o a cumplido su vida útil  
 Revisar el sistema de seguridad (guardas de seguridad) 
 Realizar las pruebas de funcionamiento 
 Utilizar los lubricantes y repuestos recomendados 

 
Actividades para desarrollar 

 Revisar el estado de los cables de alimentación  
 Destornillar la tapa del motor y limpiar el polvo y residuos 
 Reajustar los tornillos, tuercas de toda la máquina 
 Comprobar el voltaje y el amperaje de suministro al tablero  
 Revisar el estado de los rodamientos y chumaceras comparándole con los DATA 

SHEET 
 Revisar el estado de las bandas y cadenas  
 Lubricar los puntos de engrase recomendado por el fabricante 
 Inspeccionar los rodillos 
 Comprobar el sistema de paro de emergencia 
 Inspeccionar los sistemas de anclaje 
 Revisar si no existe fisuras en el sistema de aislamiento instaurados 

REEMPLAZO DE ELEMENTOS 
En el caso de requerir el reemplazo de los elementos ya sea de rodamientos, chumaceras, piñones 
rodillos, entre otros, para la compra se deberá tener presente las recomendaciones del fabricante, 
como las características de los elementos a adquirir ya que estos deberán estar regidos o amparados 
a una norma internacional. 

LUBRICANTES 
Nombre del 
producto 

Característica  Uso especifico  

SKF LGHP 2 Es una grasa a base de aceite 
mineral, soporta altas 
temperaturas, protege de la 
corrosión.   

Rulimanes de los motores eléctricos  

CRONOGRAMA 
Acorde al cronograma de la ejecución del mantenimiento preventivo se realizará el ultimo día 
laborable del mes. 



 

 
 

Plan de gestión de mantenimiento preventivo de la descarnadora 

PLAN DE GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Área  Lijas  Máquina  DESCARNA

DORA 
Tipo de 

mantenimiento 
Periodicidad  Mensual  

Jefe 
de 

área  

 Superv
isor 

Responsable Preventivo Fecha   

Procedimiento  
 Colocarse los EPPs recomendados 
 Seleccionar las herramientas adecuadas  
 Desconectar la máquina  
 Revisar el cable de alimentación de la 

máquina y tablero eléctrico  
 Revisar la carcasa exterior 
 Limpiar el área efectiva de descarnado 

con agua y cal 
 Revisar el rodillo de goma 
 Comprobar el eje de cuchillas 
 Revisar el estado de los ejes estriados 
 Limpiar el motor transportadore del 

carro afilador 
 Comprobar la cadena del carro afilador 

 Revisar la centralina hidráulica 
 Drenar la UTM 
 Limpiar y revisar la cadena de cebo 
 Revisar las bandas y cadenas 
 Revisar las mangueras y el sistema 

hidráulico 
 Limpiar la pantalla de la máquina  
 Limpiar los rodillos  
 Comprobar los sensores de 

proximidad 
 Revisar si los rodamientos y 

chumaceras y colocar grasa 
 Cambiar los rodamientos y rodillos 

si se o requiere o a cumplido su vida 
útil  

 Revisar el sistema de seguridad 
(guardas de seguridad) 

 Realizar las pruebas de 
funcionamiento 

 Utilizar los lubricantes y repuestos 
recomendados 

Actividades para desarrollar 
 Revisar el estado de los cables de alimentación  
 Destornillar la tapa del motor y limpiar el polvo y residuos 
 Reajustar los tornillos, tuercas de toda la máquina 
 Comprobar el voltaje y el amperaje de suministro al tablero  
 Revisar el estado de los rodamientos y chumaceras comparándole con los DATA 

SHEET 
 Revisar el estado de las bandas y cadenas  
 Lubricar los puntos de engrase recomendado por el fabricante 
 Inspeccionar los rodillos 
 Comprobar el sistema de paro de emergencia 
 Inspeccionar los sistemas de anclaje 
 Revisar si no existe fisuras en el sistema de aislamiento instaurados 

REEMPLAZO DE ELEMENTOS 
En el caso de requerir el reemplazo de los elementos ya sea de rodamientos, chumaceras, piñones 
rodillos, entre otros, para la compra se deberá tener presente las recomendaciones del fabricante, 
como las características de los elementos a adquirir ya que estos deberán estar regidos o amparados 
a una norma internacional. 

LUBRICANTES 
Nombre del 
producto 

Característica  Uso especifico  

SKF LGHP 2 Es una grasa a base de aceite mineral, 
soporta altas temperaturas, protege de la 
corrosión.   

Rulimanes de los motores 
eléctricos  

CRONOGRAMA 
Acorde al cronograma de la ejecución del mantenimiento preventivo se realizará el ultimo día 
laborable del mes. 



 

 
 

Anexo 16. Formato para reportes de problemas en el puesto de trabajo  

 

Formato para reportes de problemas en el puesto de trabajo 

Nombre de la empresa  Dirección   

Responsable reporte  Fecha   
Teléfono   Turno del reporte  
Área  Puesto de trabajo  
Tiene barreras 
acústicas 

   

Información de la máquina 
Máquina   Marca   
Modelo   Placa   
Serie motor   Código máquina  
Año   Ultimo mantenimiento  

Reportes de falla 
Descripción técnica del problema, falla o actividades por realizar  
1  
2  
3  
4  
5  
6  
7  

Observaciones  
 
 

Autorización 
 
 
 
 

 
 
 

Solicitante  Jefe de área  
Nombre: 
Id:  

Nombre:  
Id: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 17. Ficha para reporte de accidentes e incidentes de trabajo



 

 
 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 18. Ficha técnica de tapones auditivos 3M



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 19. Certificado de calibración del dosímetro



 

 
 



 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 20. Mediciones 



 

 
 



 

 
 



 

 
 



 

 
 



 

 
 



 

 
 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 21. Registro fotográfico 

REGISTRO FOTOGRÁFICO DE LAS MEDICIONES REALIZADAS 
SOBRE RUIDO 

Colocación del dosímetro al personal del puesto de trabajo de lijas 

  

 
 

 

 

Colocación del dosímetro al personal del puesto de trabajo de la cadena 
transportadora 

  



 

 
 

Colocación del dosímetro al personal del puesto de trabajo de descarnado 

 

 

Colocación del dosímetro al personal del puesto de trabajo de tratamiento de 
cebo 

 

 
Colocación del dosímetro al personal del puesto de trabajo de recorte de 

hilachas 

  
 
 



 

 
 

Colocación del dosímetro al personal del puesto de trabajo de dividido 

  
 

Anexo 21. Recolección de información de los puestos de trabajo 

  

 

 
 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO AREA DE LIJAS 

   

 

Nombre de la 

institución: 
Curtiduría Tungurahua S.A.  Tipo de institución:  Privada: 

Razón social:   
Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. Luis 

Morales 

Localización: 
Parque industrial etapa II 

en las calles 8 y F 
Código: CTU‐LA‐02   

Fecha de 

realización: 
17/05/2022  Ficha N⁰:02   

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área:  Lijas  

Puesto de trabajo:  Lijas 

Número de máquina:  2 

Característica del área de 

trabaja 
Área cerrada 

Número de trabajadores  2 



 

 
 

Jornadas de trabajo: 
6:00‐ 14:00 – 14:00 – 10:00 

 

Permanencia del trabajador:  De pie durante su operación de la maquinaria 

Actividad del trabajador 

durante su operación: 

El trabajador durante su operación de la maquinaria se 

encuentra en constante movilización de sus 

extremidades superiores como inferiores. 

Proceso:  Rebajado del espesor de las pieles ya procesadas  

Descripción de actividad: 

 
 

Al procesar las pieles el operario realiza un giro para 

tomar la piel del pallet para trasladar hacia la máquina 

para introducir la piel de forma completa y extenderla 

completamente. 

ACTIVIDADES 

 

Durante el proceso de lijar en esta máquina no se 

tiene  determinado  un  tiempo  definido,  cabe 

mencionar  que  se  tiene  un  tiempo  estimado  de 

aproximadamente  1.50  min,  pueden  variar 

dependiendo del estado o  los dobleces que tenga 

por  defecto  del  almacenamiento  que  tienen  las 

pieles, pero dentro de las actividades que se llevan 

rutinariamente durante su jornada son: 

 Recibir el pallet con las pieles. 

 Escanear el código 

 Receptar el insumo de la maquina (tipo de 

lijas) 

 Regular la maquina (velocidad y espesor) 

 Puesta en marcha de la maquina 

 Comprobar que este calibrado según la 

orden de producción 

 Procesar las pieles  

 Recoger la piel 

 Llevar  la  piel  hasta  el  pallet  de 

almacenamiento. 

 Sopletear el rodillo   

 Dirigirse al pallet para recoger la piel 

 Llevar la piel hasta la maquina  

 Colocar la piel en la maquina 

 Empujar la piel  

CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINARIA 



 

 
 

 

Nombre:  STENI SYSTEM  Modelo:  Optima 1800 

País de origen:  Italia  Fecha de fabricación:   2016 

Serie:   9121     

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado  88.9 dB(A) 

Año en que se realizó la medición  23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado   Sonómetro  

Marca  Quiest Technologies 

Modelo  Sound Pro DL 

Serie   BIG030017 

MANTENIMIENTO 

LIJADORA  

Área  Descripción  
Tiempo  de 

funcionamiento 

Mantenimien

to  

Rodillo de lija 

Parte  mecánica  que 

contiene  material 

áspero 

8 horas 
 Preventivo  ‐ 

Diario  

Rodillo de goma 

Parte  mecánica  la 

cual  sirve  para 

desplazar  la  piel  por 

la maquina 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 



 

 
 

Cepillos  

Realizan la función de 

depurar  la  piel 

retirando  los 

residuos de piel 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Carcasa  

Realiza  la  parte  de 

salvaguardar  la  vida 

del operario de algún 

accidente o incidente 

en el trabajo. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Drenar UTM 

Realiza  la  función de 

recoger  los  residuos 

de la piel rebajada. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Tapete transportador   

Mediante este tapete 

la  piel  se  traslada 

automáticamente 

hacia la otra parte de 

la máquina. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal  

Tableros de control 

Es  el  mando  de 

control  y  calibración 

de la maquinaria. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

COMPACTADORA 

Motor  

Es  la  parte  más 

importante  y 

primordial  para 

realizar el rebajado. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Centralina hidráulica  

Ayuda  a  que  la 

manipulación  de  la 

maquinaria  sea  más 

fácil. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Tablero eléctrico  

Ayuda  a  la 

manipulación  de  la 

maquinaria  es  decir 

para  colocar  en 

marcha a la máquina.  

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

DESEMPOLVADORA 

Compresor 
Es  el  encargado  de 

generar  cierta 

presión  de  aire  lo 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 



 

 
 

cual  se  emplea  para 

sopletear los cepillos. 

Soplador (filtro de aire) 

En  este  caso  el 

soplador  se  lo utiliza 

de  forma  de  aspirar 

para  no  generar 

muchas partículas en 

el aire. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Mangas filtrantes  

Generalmente 

realizan la función de 

recoger la mayoría de 

los residuos. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Carcasa  

Realiza  la  parte  de 

salvaguardar  la  vida 

del operario de algún 

accidente o incidente 

en el trabajo. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Tablero eléctrico 

Ayuda  a  la 

manipulación  de  la 

maquinaria  es  decir 

para  colocar  en 

marcha a la máquina. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Banda transportadora  

Mediante este tapete 

la  piel  se  traslada 

automáticamente 

hacia la parte final. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Cepillo  
Al  girar  recoge  los 

residuos. 
8 horas 

Preventivo  ‐ 

Semanal 

LUBRICACIÓN (Lijadora) 

Mecanismo  de 

transmisión  

Es  el  encargado  de 

realizar más suave el 

proceso  para  un 

mejor tratamiento de 

la piel. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

Rodamientos  de  la 

máquina  

Son  los  encargados 

de  realizar  como 

soportes  a  los  ejes 

que giran en él. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 



 

 
 

Cadena  

Realizan la función de 

mover  a  dos 

engranajes. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

LUBRICACIÓN (Desempolvadora) 

Cadena  

Realizan la función de 

mover  a  dos 

engranajes 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

Rodamientos máquina 

Son  los  encargados 

de  realizar  como 

soportes  a  los  ejes 

que giran en él. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

Protección facial de 
media cara con filtro 

P100 
 

Calzado de 
seguridad 

 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  

Protección auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo 
atrapamiento 

mecánico 
 



 

 
 

Caída a distinto nivel 

 

Material particulado 

 

 

  

 

 
 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO AREA DE LIJAS 

   

 

Nombre de la 

institución: 
Curtiduría Tungurahua S.A.  Tipo de institución:  Privada: 

Razón social:   
Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. Luis 

Morales 

Localización: 
Parque industrial etapa II 

en las calles 8 y F 
Código: CTU‐LA‐03   

Fecha de 

realización: 
17/05/2022  Ficha N⁰:03   

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área:  Lijas  

Puesto de trabajo:  Lijas 

Número de máquina:  3 

Característica del área de 

trabaja 
Área cerrada 

Número de trabajadores  2 

Jornadas de trabajo: 
6:00‐ 14:00 – 14:00 – 10:00 

 

Permanencia del trabajador:  De pie durante la jornada laboral. 

Actividad del trabajador 

durante su operación: 

El trabajador durante su operación de la maquinaria se 

encuentra en constante movilización de sus 

extremidades superiores como inferiores. 



 

 
 

Proceso:  Lisar las pieles ya procesadas  

Descripción de actividad: 

 
 

Al procesar las pieles el operario realiza un giro para 

tomar la piel del pallet para trasladar hacia la máquina 

para introducir la piel de forma completa y extenderla 

completamente. 

ACTIVIDADES 

Durante el proceso de lijar en esta máquina no se 

tiene  determinado  un  tiempo  definido,  cabe 

mencionar  que  se  tiene  un  tiempo  estimado  de 

aproximadamente  1.70  min,  pueden  variar 

dependiendo del estado o los dobleces que tenga 

por  defecto  del  almacenamiento  que  tienen  las 

pieles, pero dentro de las actividades que se llevan 

rutinariamente  o  las  suelen  realizar  durante  su 

jornada son: 

 Recibir el pallet con las pieles. 

 Escanear el código 

 Receptar el insumo de la maquina (tipo de 

lijas) 

 Regular la maquina (velocidad y espesor) 

 Puesta en marcha de la maquina 

 Comprobar que este calibrado según la 

orden de producción 

 Procesar las pieles  

 Recoger la piel 

 Llevar  la  piel  hasta  el  pallet  de 

almacenamiento. 

 Sopletear el rodillo   

 Dirigirse al pallet para recoger la piel 

 Llevar la piel hasta la maquina  

 Colocar la piel en la maquina 

 Empujar la piel  

CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINARIA 

 

       



 

 
 

Nombre:  ALETTI  Modelo:  BROSS 

País de origen:  Italia  Fecha de fabricación:   2001 

Serie:     Medida  1800 

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado  89 dB(A) 

Año en que se realizó la medición  23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado   Sonómetro  

Marca  Quiest Technologies 

Modelo  Sound Pro DL 

Serie   BIG030017 

MANTENIMIENTO 

LIJADORA  

Área  Descripción  
Tiempo  de 

funcionamiento 

Mantenimie

nto  

Rodillo de lija 

Parte mecánica  que 

contiene  material 

áspero 

8 horas 
 Preventivo  ‐ 

Diario  

Cepillos  

Realizan  la  función 

de  depurar  la  piel 

retirando  los 

residuos de piel 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Carcasa  

Realiza  la  parte  de 

salvaguardar  la  vida 

del  operario  de 

algún  accidente  o 

incidente  en  el 

trabajo. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Drenar UTM 

Realiza la función de 

recoger  los  residuos 

de la piel rebajada. 

8 horas 
Preventivo  – 

Mensual  

Tapete transportador   

Mediante  este 

tapete  la  piel  se 

traslada 

automáticamente 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal  



 

 
 

hacia la otra parte de 

la máquina. 

Extractor de polvo 

Su  principal 

funcionalidad  es 

tratar de recoger en 

lo posible el material 

particulado  que  es 

producto  del  lisado 

de la piel. 

8 horas  
Preventivo  ‐ 

Mensual 

Tableros de control 

Es  el  mando  de 

control y calibración 

de la maquinaria. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

COMPACTADORA 

Motor  

Es  la  parte  más 

importante  y 

primordial  para 

realizar el rebajado. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Centralina hidráulica  

Ayuda  a  que  la 

manipulación  de  la 

maquinaria  sea más 

fácil. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Tablero eléctrico  

Ayuda  a  la 

manipulación  de  la 

maquinaria  es  decir 

para  colocar  en 

marcha  a  la 

máquina.  

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

DESEMPOLVADORA 

Compresor 

Es  el  encargado  de 

generar  cierta 

presión  de  aire  lo 

cual  se emplea para 

sopletear  los 

cepillos. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Soplador (filtro de aire) 

En  este  caso  el 

soplador se lo utiliza 

de  forma de  aspirar 

para  no  generar 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 



 

 
 

muchas  partículas 

en el aire. 

Mangas filtrantes  

Generalmente 

realizan  la  función 

de  recoger  la 

mayoría  de  los 

residuos. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Carcasa  

Realiza  la  parte  de 

salvaguardar  la  vida 

del  operario  de 

algún  accidente  o 

incidente  en  el 

trabajo. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Tablero eléctrico 

Ayuda  a  la 

manipulación  de  la 

maquinaria  es  decir 

para  colocar  en 

marcha  a  la 

máquina. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Banda transportadora  

Mediante  este 

tapete  la  piel  se 

traslada 

automáticamente 

hacia la parte final. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

LUBRICACIÓN (Lijadora) 

Rodamientos  de  la 

banda transportadora.  

Es  el  encargado  de 

ser  soporte  a  la 

banda 

transportadora. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

Rodamientos  de  la 

máquina  

Son  los  encargados 

de  realizar  como 

soportes  a  los  ejes 

que giran en él. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

Soportes de rodillos  

Realizan  la  función 

de  ayudar  a  la 

estabilidad  y 

soportar  el  peso 

generado. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 



 

 
 

LUBRICACIÓN (Desempolvadura) 

Cadena  

Realizan  la  función 

de  mover  a  dos 

engranajes 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

Rodamientos máquina 

Son  los  encargados 

de  realizar  como 

soportes  a  los  ejes 

que giran en él. 

‐ 
Preventivo  ‐ 

Mensual 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

Protección facial de 
media cara con filtro 

P100 
 

Calzado de seguridad 

 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  

Protección auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo atrapamiento 
mecánico 

 

Caída a distinto nivel 

 

Material particulado 

 



 

 
 

 

  

 

 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO AREA 
DE RIVERA 

   

 

Nombre de la 
institución: 

Curtiduría 
Tungurahua 
S.A. 

Tipo de institución: Privada: 

Razón social:  Representante legal: 
Ing. Gonzalo 
Callejas 

Realizado por: 
Investigador 

Revisado por: Ing. Luis Morales 
Aprobado 
por: Ing. Luis 
Morales 

Localización: 

Parque 
industrial 
etapa II en las 
calles 8 y F 

Código: CTU-LA-02  

Fecha de 
realización: 

17/05/2022 Ficha N⁰:04  

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área: Rivera 

Proceso: Pelambre  

Puesto de trabajo: Descarnador  

Número de máquina: 1 

Característica del área de 
trabaja 

Área descubierta  

Número de trabajadores 2 

Jornadas de trabajo: 
03:00 am – 11:00 am 

 

Permanencia del 
trabajador: 

De pie durante su operación de la maquinaria 



 

 
 

Actividad del trabajador 
durante su operación: 

El trabajador durante su operación de la 
maquinaria se encuentra en constante movilización 
de sus extremidades superiores como inferiores. 

Proceso: 
En este proceso se realiza el retiro de los músculos, 
de la epidermis y grasas que contiene la piel lo cual 
esto genera el cebo.  

Descripción de actividad: 

 
 

En este proceso se realiza el retiro de los residuos o 
capas de la piel que no sirven para los siguientes 
procesos. 

ACTIVIDADES 

 

Durante el proceso de descarnado no 
se tiene un tiempo estándar en procesar 
cada piel, pero se tiene un estimado 
con relación al colocar la piel en la 
máquina de 1.51 s, en procesar la parte 
superior de la piel 9.49 s, en girar la 
piel 1.87 s, en procesar el revés de la 
piel 8.69s y en botar a la camilla 
transportadora 1,37 s, es importante 
mencionar que estos tiempos son 
aproximados ya que dependerá del 
tamaño de las pieles. 

 Recibir la orden de 
producción  

 Escanear el código 
 Revisar los sensores de la 

maquina  
 Revisar si la cubierta está 

cerrada 
 El switch principal debe estar 

encendido se activa la pantalla 
 Activar la bomba y oprimir la 

activación de la cuchilla. 
 Accionar y regular el switch 

que controla el tiempo que 
dura el proceso de descarnado 
como máximo 3 segundos. 

 Accionar el switch para 
activar los pedales si se trabaja 
1 o 2 operarios. 

 Puesta en marcha de la 
maquina 



 

 
 

 Afilar las cuchillas de la 
maquina este paso se realiza al 
iniciar la jornada de trabajado 
y cada 15 min. 

 Descolgar la piel de la cinta 
trasportadora  

 Procesar la piel 
 Retirar la piel 
 Girar la piel 
 Introducir la piel 
 Procesar la piel 
 Retirar la piel 
 Botar la piel a la camilla 

transportadora  

CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINARIA 

 

Nombre: Mosconi  Modelo: SM XII 

País de origen: Italia  Fecha de fabricación:  2013 

Serie:  SM3208313   

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado 85.3 dB(A) 

Año en que se realizó la medición 23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado  Sonómetro  

Marca Quiest Technologies 

Modelo Sound Pro DL 



 

 
 

Serie  BIG030017 

MANTENIMIENTO 

Área Descripción  
Tiempo de 

funcionamiento 
Mantenimi
ento  

Área efectiva de 
descarnado 

Es la parte la cual se 
emplea para el 
procesamiento de las 
pieles. 

8 horas 
Preventivo 
- Diario 

Rodillo de goma 

Es la parte cilíndrica que 
en su recubrimiento es de 
goma para así dar una 
mejor sujeción a la piel 

8 horas 
Preventivo 
- Diario 

Eje de cuchillas 

Es la parte cilíndrica que 
tiene cuchillas en su 
contorno que ayuda al 
desprendimiento del cebo 
de la piel. 

8 horas 
Preventivo 
- Diario 

Ejes estriados 

Los ejes estriados tienen 
ciertos surcos los cuales 
hacen que la piel tenga un 
movimiento. 

8 horas 
Preventivo 
– Diario  

Motor 
transportador del 
carro afilador y 
vario espesor 

Es el que se encarga de 
mover la base donde se 
encuentra la piedra para 
afilar las cuchillas. 

8 horas 
Preventivo 
- Semanal 

Centralina 
hidráulica 

Es la parte que se encarga 
de generar cierta presión al 
fluido para que pueda 
funcionar ciertas partes de 
la máquina. 

8 horas 
Preventivo 
- Semanal 

Carcasa 

Es la parte metálica que 
permite resguardar las 
partes móviles de la 
maquinaria 

8 horas 
Preventivo 
- Semanal 

Drenar UTM 
Es el filtro que tiene para 
condensar el fluido.  

8 horas 
Preventivo 
– Diario  

Cadena de cebo 
Es la que se encarga de 
llevar los desperdicios 
como el cebo de la 

8 horas 
Preventivo 
- Diario 



 

 
 

descarnadora hacia la 
planta de tratamiento de 
cebo. 

Sensores de 
proximidad 

 Son los sensores que 
ayudan a proteger la 
integridad física de los 
trabajadores. 

8 horas 
Preventivo 
- Diario 

Puntos de 
chequeo 
(componentes 
metálicos, 
mangueras) 

Se realiza una revisión del 
estado de las mangueras y 
demás componentes que 
tenga la máquina. 

8 horas 
Preventivo 
- Semanal 

LUBRICACIÓN  

Componente  Método de lubricación  Tiempo estimado Frecuencia  

Bocines de 
pistones 

Limpiar grasero, accionar 
engrasador de mano en 6 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto. 

15 min 
Preventivo 
- Semanal 

Rodamientos de 
rodillo de 
cuchillas 

Limpiar grasero, accionar 
engrasados de mano en 18 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto. 

15 min 
Preventivo 
– Mensual  

Puntos de engrase  

Limpiar grasero, accionar 
engrasador de mano en 10 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto. 

10 min 
Preventivo 
- Semanal 

Articulaciones y 
pistones de 
regulación 

Limpiar grasero, accionar 
engrasador de mano en 10 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto. 

5 min 
Preventivo 
- Semanal 

Rodamientos del 
rodillo de goma 

Limpiar grasero, accionar 
engrasador de mano en 18 
ciclos o hasta que salga 
por los lados en cada 
punto. 

15 min 
Preventivo 
- Semanal 



 

 
 

Guia del carro 
afilador  

Limpiar con diésel los 
restos de cebo untar aceite 
para guias 

15 min 
Preventivo 
- Diario 

Puntos de 
chequeo (revisar 
aceite de los 
reductores, nivel 
de aceite 
hidráulico, ruido 
excesivo de los 
rodamientos) 

‐  ‐  
Preventivo 
- Semanal 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

 

Protección facial 
de media cara 
con filtro P100 

 

Calzado de 
seguridad 

 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  

Protección 
auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo 
atrapamiento 

mecánico 
 



 

 
 

Caída a distinto 
nivel 

 

Material 
particulado 

 

 

  

   
 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO AREA DE RIVERA 

   

 

Nombre de la 

institución: 

Curtiduría Tungurahua 

S.A. 
Tipo de institución:  Privada: 

Razón social:   
Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. Luis 

Morales 

Localización: 
Parque industrial etapa II 

en las calles 8 y F 
Código: CTU‐LA‐02   

Fecha de 

realización: 
17/05/2022  Ficha N⁰:05   

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área:  Rivera 

Proceso:  Pelambre  

Puesto de trabajo:  Cadena transportadora 

Número de máquina:  ‐ 

Característica del área de 

trabaja 
Área descubierta  

Número de trabajadores  2 

Jornadas de trabajo: 
03:00 am – 11:00 am 

 

Permanencia del trabajador: 
De pie con movimientos de levantar y colocar las 

pieles en la cadena transportadora 



 

 
 

Actividad del trabajador 

durante su operación: 

El trabajador durante sus actividades tiene el de 

agacharse para recoger la piel del suelo y llevarlo 

hasta la cadena transportadora. 

Proceso: 

En este proceso se realiza la colocación de las pieles 

en la cadena transportadora para así llevar al proceso 

de descarne. 

Descripción de actividad: 

 
 

En este proceso los trabajadores deben recoger las 

pieles que están en el suelo para así colocar en los 

ganchos de la cadena transportadora. 

ACTIVIDADES 

Durante  las actividades del personal que trabaja 

en  la  cadena  transportadora no  tienen  tiempos 

determinador  ni medidos  por  el  hecho  de  que 

tiene  que  recoger  de  diferentes  lugares  y  las 

pieles aún no se encuentran ordenadas están en 

un solo montón después que se haya botado de 

los bombos de curtición  lo cual hace que no  se 

tenga determinado  los tiempos estándar dentro 

de sus actividades tenemos las siguientes. 

 Recibir la orden de producción  

 Escanear el código 

 Revisar si el cuchillo tiene filo 

 Encerrar el contador manual 

 Puesta en marcha de la maquina 

 Ir a llevar la piel de los diferentes bombos 

de curtición.  

 Llevar  la  piel  hasta  la  cadena 

transportadora. 

 Punzar  en  una  esquina  de  la  piel  para 

colocar en los ganchos 

 Colocar en cada gancho la piel  

 Pulsar el contador de pieles 

CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINARIA 



 

 
 

 

Nombre: 
Cadena 

transportadora 
Modelo: 

Motorreducto

r 

6237DDUXYZ 

País de origen:  Italy  Fecha de fabricación:   2015 

Serie:   Sin registro   Potencia:  5 hp 

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado  85.3 dB(A) 

Año en que se realizó la medición  23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado   Sonómetro  

Marca  Quiest Technologies 

Modelo  Sound Pro DL 

Serie   BIG030017 

MANTENIMIENTO 

Área  Descripción  

Tiempo de 

funcionamie

nto 

Mantenimie

nto  

Cadena  
Es  la  parte  la  cual  ayuda  a 

transportar las pieles 
8 horas 

Preventivo  – 

Diario  

Ganchos 

Son las sujeciones que tiene en 

la  cadena  para  trasladar  las 

pieles  y  tengan  una  mejor 

sujeción a la cadena 

8 horas 
Preventivo  – 

Diario 



 

 
 

Soportes 
Son los que ayudan a la cadena 

a estar suspendida. 
8 horas 

Preventivo  ‐ 

Semanal 

Motorreductor  

Es la parte más principal para el 

funcionamiento  de  la  cadena 

transportadora.  

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Contador  
Se  utiliza  para  no  perder  el 

número de pieles. 
8 horas 

Preventivo  – 

Diario 

Puntos  de  chequeo 

(componentes 

metálicos y tensores) 

Se  realiza  una  revisión  del 

estado de las partes metálicas y 

demás componentes que tenga 

la cadena. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

LUBRICACIÓN  

Componente   Método de lubricación  
Tiempo 

estimado 
Frecuencia  

Cadena  

Limpiar  los residuos que puede 

existir  y  lubricar  en  2  ciclos  o 

hasta que salga por los lados en 

cada punto. 

30 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Ganchos  Limpiar y aceitar en un 1 ciclo.  30 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Motorreductor  
Desmontar  la  tapa  y  limpiar el 

polvo 
15min 

Preventivo  ‐ 

Semanal 

Contador   Limpiar los residuos que existe.  10 min 
Preventivo  ‐ 

Diario 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

 

Protección facial de 
media cara con 

filtro P100 
 

Calzado de 
seguridad 

 



 

 
 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  

Protección auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo 
atrapamiento 

mecánico 
 

Caída a distinto 
nivel 

 

Material 
particulado 

 

 

  

   
 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO AREA DE RIVERA 

   

 

Nombre de la 

institución: 

Curtiduría Tungurahua 

S.A. 

Tipo de 

institución: 
Privada: 

Razón social:   
Representante 

legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. 

Luis Morales 

Localización: 
Parque industrial etapa II 

en las calles 8 y F 
Código: CTU‐LA‐02   

Fecha de 

realización: 
17/05/2022  Ficha N⁰:06   



 

 
 

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área:  Rivera 

Proceso:  Pelambre  

Puesto de trabajo:  Tratamiento de cebo  

Número de máquina:  1 

Característica del área de 

trabaja 
Área descubierta  

Número de trabajadores  2 

Jornadas de trabajo: 
03:00 am – 11:00 am 

 

Permanencia del trabajador:  De pie durante su operación de la maquinaria 

Actividad del trabajador 

durante su operación: 

El trabajador durante su operación de la maquinaria 

se encuentra en constante movilización de sus 

extremidades superiores como inferiores. 

Proceso: 

En este proceso se realiza el procesamiento y 

tratamiento del cebo para así darle cierta 

particularidad como el de transformar a grasa o en 

moler el cebo sin curtir para la venta de cebo sin 

procesar. 

Descripción de actividad: 

 
 

En este proceso se realiza el procesamiento del cebo 

en la planta de tratamiento de cebo y sea por moler y 

dar el cebo sin procesar o el cebo ya procesado lo 

cual se realiza para dar como producto final la grasa. 

ACTIVIDADES 

 

Durante el proceso de tratamiento de cebo no se 

tiene  un  tiempo  estándar  ni  separados  sus 

actividades puesto a que dependerá mucho del 

proceso anterior en cómo se descarna y a la vez 

dependerá  del  producto  que  se  requiera 

posterior  al  procesamiento  de  cebo  por  ende 

dentro  de  las  actividades  que  se  puede 

mencionar son las siguientes: 

 Recibir la orden de producción  

 Escanear el código 

 Revisar los sensores de la máquina  

 Revisar si la cubierta está cerrada 

 El switch principal debe estar encendido 

se activa la pantalla 



 

 
 

 Activar la cadena de cebo  

 Activar el molino  

 Puesta en marcha de la máquina 

 Procesar el cebo 

 Colocar recipientes bajo el molino 

 Mover  los  recipientes  hacia  el  área  de 

bodega 

 Controlar  si  se  está  procesando 

correctamente 

  

CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINARIA 

 

Nombre: 
Planta de 

tratamiento de cebo 
Modelo: 

Sin 

registro 

País de origen:  Ecuador   Fecha de fabricación:   2020 

Serie:   PTRACE0012020     

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado  85.3 dB(A) 

Año en que se realizó la medición  23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado   Sonómetro  

Marca  Quiest Technologies 

Modelo  Sound Pro DL 

Serie   BIG030017 

MANTENIMIENTO 



 

 
 

Área  Descripción  
Tiempo de 

funcionamiento 

Mantenimie

nto  

Área  efectiva  de 

molienda 

Es  la parte donde cae el 

cebo  de  la  banda 

transportadora. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Cuchillas  

Es  la  parte  principal  del 

molino  para  poder 

triturar el cebo para que 

pueda  ser  mejor 

procesado el cebo. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Banda transportadora 

Es  la que  se encarga de 

traer  el  cebo  de  la 

máquina  de  descarnado 

hacia el molino. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Bomba  

Es  la que  se encarga de 

enviar  el  cebo  triturado 

hacia  la  tolva  para  el 

siguiente proceso. 

8 horas 
Preventivo  – 

Diario  

Tolva  

Es  la que  se encarga de 

almacenar  todo  el  cebo 

que se triture. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Compactadora  

Es  la que  se encarga de 

eliminar  el  agua  de  la 

grasa  permitiendo  así 

solo el paso de  la  grasa 

triturada. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Caldero de cebo 

Es el que  se encarga de 

calentar  el  cebo  para 

lograr  evaporar  el  agua 

que aun este en el cebo 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

LUBRICACIÓN  

Componente   Método de lubricación  
Tiempo 

estimado 
Frecuencia  

Bocines de pistones 

Limpiar  grasero, 

accionar  engrasador  de 

mano en 6 ciclos o hasta 

que  salga  por  los  lados 

en cada punto. 

15 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 



 

 
 

Rodamientos  de  banda 

transportadora 

Limpiar  grasero, 

accionar  engrasados  de 

mano  en  18  ciclos  o 

hasta  que  salga  por  los 

lados en cada punto. 

15 min 
Preventivo  – 

Mensual  

Puntos de engrase  

Limpiar  grasero, 

accionar  engrasador  de 

mano  en  10  ciclos  o 

hasta  que  salga  por  los 

lados en cada punto. 

10 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Articulaciones y pistones 

de regulación 

Limpiar  grasero, 

accionar  engrasador  de 

mano  en  10  ciclos  o 

hasta  que  salga  por  los 

lados en cada punto. 

5 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Puntos  de  chequeo 

(revisar  aceite  de  los 

reductores,  nivel  de 

aceite  hidráulico,  ruido 

excesivo  de  los 

rodamientos) 

‐  ‐  
Preventivo  ‐ 

Semanal 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

 

Protección facial de 
media cara con filtro 

P100 
 

Calzado de 
seguridad 

 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  



 

 
 

Protección auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo 
atrapamiento 

mecánico 
 

Caída a distinto nivel 

 

Material 
particulado 

 

 

  

  

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO 
AREA DE RIVERA 

   

 

Nombre de la 
institución: 

Curtiduría 
Tungurahua S.A. 

Tipo de 
institución: 

Privada: 

Razón social:  
Representante 
legal: 

Ing. Gonzalo 
Callejas 

Realizado por: 
Investigador 

Revisado por: Ing. Luis Morales 
Aprobado 
por: Ing. Luis 
Morales 

Localización: 
Parque industrial 
etapa II en las 
calles 8 y F 

Código: CTU-
LA-02 

 

Fecha de realización: 17/05/2022 Ficha N⁰:07  

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área: Rivera 

Proceso: Recurtido 

Puesto de trabajo: Operario de recorte de hilachas 

Número de máquina: ‐  



 

 
 

Característica del área de 
trabaja 

Área descubierta  

Número de trabajadores 2 

Jornadas de trabajo: 
05:00 am – 13:30 pm 

 

Permanencia del trabajador: De pie durante sus actividades 

Actividad del trabajador 
durante su operación: 

El trabajador durante sus actividades se 
encuentra en constante movilización de sus 
extremidades superiores como inferiores. 

Proceso: 
En este proceso se realiza el retiro las betas 
sobrantes de las pieles que fueron procesadas 
por la máquina descarnadora.  

Descripción de actividad: 

 
 

En este proceso se realiza el retiro de las 
faldas y betas que tiene la piel por el motivo 
de dar mayor facilidad de procesamiento del 
puesto siguiente.  

ACTIVIDADES 

 

El operador no tiene tiempos establecidos 
por el motivo de que sus actividades no están 
predeterminadas y no son repetitivas además 
de que las pieles son de diferentes tamaños y 
la gran mayoría no tiene establecido en una 
sola parte las hilachas. Pero dentro de las 
actividades que suelen realizar son: 

 Halar la piel de la bandeja 
 Estirar la piel 
 Afilar el cuchillo 
 Revisar donde tiene betas 
 Revisar si tiene agujeros la piel  
 Si tiene agujeros la piel realizar un 

recorte adecuado 
 Recortar las faldas que se consideren 

desperdicio 
 Recortar las hilachas 
 Llevar la piel hasta la pila de pieles 

para el proceso posterior 
 Arrojar las betas o hilachas en un 

recipiente 



 

 
 

 Cambiar los recipientes que están 
llenos de hilachas 

Herramientas que se utilizan  
 Cuchillo  
 Afilador  

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado 85.3 dB(A) 

Año en que se realizó la medición 23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado  Sonómetro  

Marca Quiest Technologies 

Modelo Sound Pro DL 

Serie  BIG030017 

LIMPIEZA  

Área Descripción  Método de limpieza  
Mantenimien
to  

Área efectiva de 
recorte de 
hilachas 

Es la parte donde se 
realiza los recortes de 
hilachas. 

Se utiliza chorros de 
agua para retirar los 
residuos de piel. 

Preventivo - 
Diario 

Bandeja  
Es donde se recoge las 
pieles del proceso 
anterior. 

Se utiliza agua y cal 
para retirar el cebo que 
puede tener. 

Preventivo - 
Diario 

Pallet de apoyo 
Son utilizados para 
caminar y estar a nivel 
de los otros procesos 

Se utiliza agua y cal 
para retirar el cebo y así 
tener una mejor fricción 
con respecto al pisar 
sobre los pallets. 

Preventivo - 
Diario 

Recipientes  

Se utilizan para 
depositar los residuos 
recortados de las 
pieles. 

Mediante la utilización 
de chorros de agua con 
cal y guaipe se retirará 
los residuos que estén 
en el interior como el 
exterior del tanque. 

Preventivo – 
Diario  

Cuchillo  

Es la herramienta 
cortopunzante que se 
emplea para cortar 
con facilidad. 

Mediante la utilización 
de guaipe se limpiará 
los residuos que estén. 

Preventivo – 
Diario  



 

 
 

Lima  

Se utiliza para dar filo 
al cuchillo y de esa 
manera sea más fácil 
recortar. 

Mediante la utilización 
de una brocha se retirar 
los residuos existentes. 

Preventivo – 
Diario  

Área de recorte 

Es toda el área que se 
encuentra el puesto de 
trabajo de recorte de 
hilachas. 

Se empleará una escoba 
y pala para recoger los 
residuos que se hayan 
caído fuera del tanque y 
posterior a ello se 
utilizará chorros de 
agua para asear todo el 
puesto de trabajo.  

Preventivo – 
Diario  

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

 

Calzado de 
seguridad 

 

Uniforme 

  

SEÑALETICA  

Protección 
auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo 
atrapamiento 

mecánico 
 



 

 
 

Caída a distinto 
nivel 

 

Material 
particulado 

 

 

  

 

 

 

FICHA DEL PUESTO DE TRABAJO AREA DE RIVERA 

   

 

Nombre de la 

institución: 
Curtiduría Tungurahua S.A. 

Tipo de 

institución: 
Privada: 

Razón social:   
Representant

e legal: 

Ing. Gonzalo 

Callejas 

Realizado por: 

Investigador 
Revisado por: Ing. Luis Morales 

Aprobado por: Ing. 

Luis Morales 

Localización: 
Parque industrial etapa II en las 

calles 8 y F 

Código: CTU‐

LA‐02 
 

Fecha de 

realización: 
17/05/2022  Ficha N⁰:08   

LUGAR DE IDENTIFICACIÓN 

Área:  Rivera 

Proceso:  Recurtido 

Puesto de trabajo:  Desvainador (dividido) 

Número de máquina:  1 

Característica del área de 

trabaja 
Área descubierta  

Número de trabajadores  2 

Jornadas de trabajo: 
07:00 am – 15:30 pm 

 

Permanencia del trabajador:  De pie durante su operación de la maquinaria 



 

 
 

Actividad del trabajador 

durante su operación: 

El trabajador durante su operación de la maquinaria 

se encuentra en constante movilización de sus 

extremidades superiores como inferiores. 

Proceso: 
En este proceso se realiza el separar el lado flor del 

lado de la carne de la piel. 

Descripción de actividad: 

 
 

En este proceso se realiza la separación del lado flor 

para así obtener una mejor concentración y 

disminución del cromo. 

ACTIVIDADES 

 

Durante el proceso de dividido no se tiene un tiempo 

estándar  por  el  hecho  de  que  se  depende  del 

tamaño  de  las  pieles,  el  espesor  que  se  requiera, 

entre  otras.  Pero  dentro  de  las  actividades  que 

suelen realizar son: 

 Recibir la orden de producción  

 Escanear el código 

 Revisar los sensores de la maquina  

 Revisar si la cubierta está cerrada 

 El switch principal debe estar encendido se 

activa la pantalla 

 Activar el botón de moto de trabajo 

automático 

 Activar la bomba y oprimir la activación de 

la cuchilla. 

 Accionar la cinta transportadora interna de 

la máquina.  

 Accionar la cinta transportadora exterior a 

la máquina.  

 Ajustar acorde al calibre de cada lote de 

trabajo. 

 Halar la piel de la pila de pieles 

 Insertar la piel en la máquina  

 Procesar la piel 

 Medir con el calibrador la piel  

CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINARIA 



 

 
 

 

Nombre:  Mosconi   Modelo:  DV‐27 

País de origen:  Italia  
Fecha de 

fabricación:  
17/07/2013 

Serie:   Sin registro     

MEDICIONES ANTERIORES DEL ÁREA 

Valor registrado  85.3 dB(A) 

Año en que se realizó la medición  23 de septiembre del 2020 

Equipo utilizado   Sonómetro  

Marca  Quiest Technologies 

Modelo  Sound Pro DL 

Serie   BIG030017 

MANTENIMIENTO 

Área  Descripción  

Tiempo de 

funcionamient

o 

Mantenimient

o  

Área  efectiva  de 

dividido  

Es  la  parte  la  cual  se 

emplea  para  el 

procesamiento  de  las 

pieles. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Rodillo de goma  Es la parte cilíndrica que 

en  su  recubrimiento  es 
8 horas 

Preventivo  ‐ 

Diario 



 

 
 

de goma para así dar una 

mejor sujeción a la piel 

Conjunto de cuchilla y 

poleas 

Es  la  parte  donde 

contiene  la sierra sin  fin 

para  la  separación  del 

lado flor. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Estriados 

Los ejes estriados tienen 

ciertos  surcos  los cuales 

hacen  que  la  piel  tenga 

un  movimiento  de 

avance. 

8 horas 
Preventivo  – 

Diario  

Rodillo  de  apoyo  de 

goma y mesa 

Es el que  se encarga de 

mover la piel y la mesa es 

la que ayuda a extender 

la piel en la máquina. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Tapete  extractor  y 

rodillos de presión  

El  tapete  extractor  es 

para  sacar  la  piel  ya 

separada,  mientras  que 

el  rodillo  de  presión 

ayuda a comprimir la piel 

y  así  sea  óptimo  el 

dividido. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Rulinas motorizadas  
Es  la parte metálica que 

permite mover las pieles. 
8 horas 

Preventivo  ‐ 

Semanal 

Drenar UTM 
Es el filtro que tiene para 

condensar el fluido.  
8 horas 

Preventivo  – 

Diario  

Carcasa  

Es  la que se de proteger 

y  salvaguardar  la 

integridad del operador. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Diario 

Puntos  de  chequeo 

(componentes 

metálicos, mangueras) 

Se  realiza  una  revisión 

del  estado  de  las 

mangueras  y  demás 

componentes que  tenga 

la máquina. 

8 horas 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

LUBRICACIÓN  

Componente   Método de lubricación  
Tiempo 

estimado 
Frecuencia  



 

 
 

Rodamientos,  rodillos 

de  goma  y  extractor 

carnaza  

Adicionar 

aproximadamente  20 

gramos  a  cada 

rodamiento. 

15 min 
Preventivo  – 

Diario 

Reto  de  engrasadores 

en la máquina 

Adicionar 

aproximadamente  15 

gramos  a  cada 

rodamiento. 

15 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Rodamientos 

extractores de pieles 

Adicionar 

aproximadamente  20 

gramos  a  cada 

rodamiento. 

10 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Rodamientos 

transportadores  de 

carnaza  

Adicionar 

aproximadamente  15 

gramos  a  cada 

rodamiento 

5 min 
Preventivo  ‐ 

Semanal 

Puntos  de  chequeo 

(revisar  aceite  de  los 

reductores,  nivel  de 

aceite  hidráulico, 

ruido  excesivo  de  los 

rodamientos) 

‐  ‐  
Preventivo  ‐ 

Semanal 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

Orejeras 

 

Guantes 

Protección facial de 
media cara con filtro 

P100 
 

Calzado de 
seguridad 

 

Uniforme 

  



 

 
 

SEÑALETICA  

Protección auditiva 

 

Protección 
respiratoria 

 

PELIGROS 

Ruido  

 

Riesgo 
atrapamiento 

mecánico 
 

Caída a distinto nivel 

 

Material 
particulado 
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