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En el proceso de granallado en astilleros, los trabajadores están 
expuestos a diferentes fuentes de ruidos, los cuales son generados por 
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embarcaciones, en el caso de estudio la empresa cuenta con un 
sonómetro y realizan mediciones por lo menos una vez al año pero esto 
no es suficiente, el ausentismo laboral es uno de los problemas que se ha 
ido desarrollando debido a las consecuencias que tiene ruido, por lo que 
se plantea realizar un plan que disminuya el nivel de exposición previo al 
análisis correspondiente, considerando la capacitación periódica del 
personal operativo inmerso en esta actividad y la adquisición de 
dosímetros para llevar un control de las emisiones sonoras. La propuesta 
que se presenta es que el estudio sea minucioso para en el futuro tomar 
las acciones pertinentes. 
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PRÓLOGO 

 

La tesis está compuesta por tres capítulos, la cual consta de 

introducción, marco metodológico y la propuesta, para el diseño de un 

plan de prevención a la exposición del ruido en el taller de blasting y 

pintura de la planta sur de Astinave EP. 

 

La introducción cuenta con el objeto del estudio que en este caso 

es el ruido y las afectaciones que ha desencadenado problemas de salud 

en los trabajadores, se justifica porque se conocerá los niveles de 

decibeles que recepta el ser humano para tomar las acciones o medidas 

necesarias. 

 

Conocer la situación general de la empresa permitirá realizar un 

análisis sistemático de sus componentes, si se sigue las normas, leyes 

que establecen la ley y si esta a su vez  están aplicando correctamente, 

además se analizará las referencias de otros estudios realizados en 

instituciones nacionales o extranjeras. 

 

En el marco metodológico se describe la situación actual de la 

empresa, los procesos operativos, el compromiso y liderazgo en cuanto a 

Seguridad y Salud Ocupacional, se analizará los riesgos de los puestos 

de trabajo y de las actividades que realizan en la jornada laboral para 

identificar los problemas que ocurren en el taller de blasting y pintura de la 

planta sur con su respectivo impacto económico. 

 

El diseño del plan de prevención está orientado en estudiar dos 

alternativas para realizar la implementación en ambas se tiene como 

objetivo disminuir la exposición al ruido en el trabajador. 
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1 CAPÍTULO I 

 

INTRODUCCIÓN 

 

1.1 Antecedentes. 

 

En la actualidad es muy importante que las empresas implementen 

procedimientos para la prevención de riesgos laborales, cumpliendo con 

las normativas vigentes establecidas en la ley, uno de los factores de 

riesgo que se encuentra en la industria es el ruido, este afecta sobre todo 

a los trabajadores que están inmersos en la ejecución de actividades de 

construcción, reparación y mantenimientos industriales. 

 

En ASTINAVE - EP en el taller de blasting y pintura de la planta sur 

se ha evidenciado en las actividades de limpieza y preparación abrasiva 

de superficies de las embarcaciones los trabajadores están expuestos a 

ruidos a lo largo de toda su jornada ya sean estos provocados por la 

fricción del abrasivo sobre la superficie al ser expulsado por aire 

comprimido a alta velocidad por una boquilla, como también por la 

remoción manual de costras de óxido usando picotas o mazos, etc., en 

ocasiones estos trabajos también se realizan en el interior de las unidades 

en la sala de máquinas y en áreas confinadas como es el caso de 

tanques de carga en donde la intensidad del ruido aumenta.  

 

Cabe mencionar que los tapones auditivos y orejeras que sirven 

como equipos de protección personal (EPP) brindan una barrera de 

defensa estándar, que no es suficiente para la exposición de ruidos a la 

que están sujetos los trabajadores que ejecutan las actividades de 

limpieza abrasiva de superficies en la jornada de trabajo de 8 horas. 
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1.1.1 Objeto de estudio. 

 

La investigación iniciará con el análisis de la situación actual 

mediante un diagnóstico minucioso de la necesidad que tiene la empresa 

ASTINAVE EP de contar con un plan de prevención para la exposición al 

ruido en las actividades que ejecutan los trabajadores del taller de blasting 

y pintura. 

 

El objeto de estudio de este proyecto es proponer un plan de 

prevención para la exposición al ruido en la jornada de trabajo durante la 

ejecución de las actividades de limpieza y preparación abrasiva de 

superficies, con la finalidad de mejorar la productividad. 

 

1.1.2 Campo de acción. 

 

El campo de acción donde se concentra la investigación es la  

planta sur de la empresa Astillero Navales Ecuatorianos - ASTINAVE E.P 

que se encuentra ubicada en la base naval sur en la av. el tiburón muelle 

No. 10 (ver anexo n° 1), la misma que cuenta con 02 diques flotantes los 

cuales se detallan a continuación: 

 

Dique río orellana.- capacidad de levante 6000 t, con una eslora 

útil de 110 m, manga útil de 16 m, y un calado de 7 m. 

 

Dique río napo.- capacidad de levante 3500 t, con una eslora útil 

de 100 m, manga útil de 16 m, y un calado de 6 m. 

 

1.2 Justificativo. 

 

El presente trabajo se justifica porque permitirá conocer los rangos 

de decibeles a los que están expuestos los trabajadores con el fin de 

evitar enfermedades profesionales causadas por el factor de riesgo ruido 
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para preservar la salud del capital más importante que tiene toda empresa 

el “humano”, el proponer un diseño de prevención en este campo 

reduciría las probabilidades que se presenten  enfermedades 

profesionales como por ejemplo la hipoacusia y a su vez esta mejora 

proporcionaría un mejor desempeño en la productividad, para que esto 

ocurra, las empresas del sector industrial marítimo debe adoptar medidas 

de prevención y control a este tipo de problema para así brindar a los 

colaboradores ambientes donde desempeñen sus labores en condiciones 

normales controlando las emisiones sonoras en el área de trabajo. 

 

Este estudio concientizará a los trabajadores mediante 

capacitación para que conozcan el daño que puede producir el estar 

expuestos por mucho tiempo al ruido y a su vez capacitarlos para la 

correcta utilización, manejo y mantenimiento de los equipos de protección 

personal. 

 

1.2.1 Situación problemática / la empresa. 

 

Para establecer el problema de investigación debemos 

preguntarnos ¿El proceso de limpieza abrasiva de superficies genera 

ruido que supera los límites permisibles en decibeles de una jornada 

normal? Hemos  podido evidenciar  que la exposición a ruidos constantes 

afecta  al sistema auditivo de los trabajadores del taller de blasting y 

pintura de la planta sur. 

 

1.2.2 La empresa. 

 

1.2.2.1 Aspectos generales. 

 

A partir del año 2005 la actividad de construcción naval en el 

Ecuador tuvo un incremento sostenido en la demanda de diferentes tipos 

de embarcaciones: acero y aluminio de hasta 2000 toneladas de peso 
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muerto, condiciones que fueron aprovechadas para desarrollar la 

capacidad local con una activa participación de ASTINAVE en los 

procesos constructivos. Así mismo, ASTINAVE se propuso lograr la 

capacidad para ofrecer a las Fuerzas Armadas y a otras instituciones 

relacionadas con la Seguridad, soluciones, productos y servicios en las 

siguientes áreas: Comando, Control, Comunicaciones y Computación, 

Inteligencia, Vigilancia y Reconocimiento (C4IVR), Defensa Electrónica, e 

Infraestructura de Seguridad de la Información. 

 

Con la inclusión del área de Investigación y Desarrollo en el año 

2006, se posibilita el desarrollo de nuevas líneas de negocio que 

fortalecen el desarrollo en proyectos de construcción naval de mayores 

escalas de modo que, la organización afiance sus conocimientos, 

experiencia y sobre todo provea de un servicio de calidad para los 

clientes.  

 

A partir del año 2011 inició un profundo proceso de fortalecimiento 

para ofrecer soluciones integrales para la industria Costa Afuera (Off-

shore), por ser una empresa que ha estado de forma intrínseca 

relacionada con el mar, además de tener la experiencia y capacidad 

industrial que el país requiere para desarrollarse a partir de sus recursos 

marítimos.  

 

El 26 de marzo de 2012, mediante Decreto Ejecutivo N° 1116 y, 

posteriormente reformado con el Decreto Ejecutivo 1169 del mismo año, 

ASTINAVE es consolidada como empresa pública del Sector de la 

Defensa con personería jurídica de derecho público, con patrimonio 

propio, dotada de autonomía presupuestaria, financiera, económica, 

administrativa, operativa y de gestión, adscrita al Ministerio de Defensa 

Nacional, acorde con los objetivos establecidos en el Sistema Nacional de 

Planificación, las orientaciones determinadas por el Comité de Industrias 

de la Defensa y, las disposiciones de la Ley Orgánica de Empresas 
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Públicas, su reglamento general y el Decreto Ejecutivo. A partir de esta 

fecha, la razón social se transforma en Astilleros Navales Ecuatorianos – 

ASTINAVE EP. 

 

Misión: Desarrollar, producir y mantener soluciones para potenciar 

la Defensa, la Seguridad, y el Sector Industrial Marítimo. 

 

Visión: Hasta el año 2017 ser la empresa líder en el país en apoyo 

a la Defensa, Seguridad y Desarrollo Industrial Marítimo. 

 

Valores Organizacionales: Lealtad, Honestidad, Compromiso, 

Respeto, Responsabilidad Social, Equidad y Flexibilidad. 

 

1.2.2.2 Organización. 

 

La estructura organizacional de la empresa Astinave Ep, está dada 

por 4 niveles importantes (ver anexo n° 2). 

 

 Nivel Directivo. 

 Nivel Asesor. 

 Nivel de Apoyo.  

 Nivel Operativo. 

 

1.2.2.3 Recursos productivos. 

 

Los recursos productivos que tiene la empresa están dados por la 

inversión, la mano de obra y las maquinarias (ver anexo n° 3). 

 

1.2.3 Clasificación industrial internacional uniforme –CIIU 4 

Ecuador. 

 

C301 Construcción de buques y otras embarcaciones. 
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1.2.4 Productos (bienes y/o servicios) que produce o comercializa. 

 

Los servicios que ofrece la empresa ASTINAVE – EP son: 

 

 Mantenimiento de embarcaciones privadas y del estado: 

 Varada y desvarada de embarcaciones. 

 Limpieza del casco tanto de la obra viva (parte sumergida), obra 

muerta (parte que se encuentra sobre la superficie del mar), 

cubierta y superestructura. 

 Pintado del planchaje exterior del casco de la obra viva, obra 

muerta, cubierta y superestructura. 

 Protección catódica del  casco. 

 Cambio de planchaje de estructuras.  

 Mantenimiento de sistema de gobierno, sistema propulsor y 

confección y recuperación de ejes. 

 Servicios industriales y logísticos para la actividad fuera acosta. 

 Construcción de embarcaciones en acero y aluminio. 

 Soluciones electrónicas. 

 Recuperación de partes de maquinaria con procesos de 

metalizado 

 Balanceo dinámico de hélices, rotores, ventiladores de hasta 

2,8 m de diámetro y 02 toneladas de peso. 

 Soldadura en Acero Inoxidable, Aluminio y procesos especiales 

 Confección y reparación de tuberías y ductos de circuitos y 

sistemas hidráulicos. 

 Overhaull, descarbonización y reparación de motores de 

combustión interna a diesel y gasolina, reductores, bombas y 

maquinaria naval. 

 Confección de modelos, fundición y mecanizado de toda clase 

de piezas y partes en hierro fundido, bronce, aluminio y zinc. 

 Recorrido de instalaciones eléctricas, cambio y reparación de 

tableros de distribución y modernización de sistemas de control. 
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1.2.5 Delimitación del problema. 

 

Esta investigación está dirigida a los 23 trabajadores que 

conforman el taller de blasting y pintura de la planta sur, debido a que 

ellos son los que más expuestos a condiciones sub estándar por alto 

índice de ruido producto de la ejecución de las actividades de limpieza 

abrasiva de superficies (granallado) de las diferentes embarcaciones que 

ingresan a dique para su debido mantenimiento periódico. 

 

1.2.6 Formulación del problema. 

 

¿La ausencia de un plan de prevención del  ruido que afecta a las 

actividades de los trabajadores del taller de blasting y pintura en la planta 

sur? 

 

1.2.7 Causas del problema. 

 

El ruido proveniente de la actividad de granallado es el problema 

principal, a esto le sumamos la aptitud y actitud errónea de los 

trabajadores al momento de usar los equipos de protección personal. 

 

Los problemas antes mencionados desencadenan retrasos en la 

producción en la planta sur por el ausentismo del personal de blasting y 

pintura debido a permisos médicos que se podría decir próximos en 

riesgo en enfermedades profesionales como la hipoacusia. 

 

1.3 Objetivos. 

 

1.3.1 Objetivo general. 

 

Análisis de riesgo físico ruido en el proceso de granallado por 

banda de octava. 
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1.3.2 Objetivos específicos. 

 

 Analizar la información para conocer la situación actual de la 

empresa. 

 Determinar los niveles de ruidos a los que están expuestos y 

categorizarlos por grupos de trabajo. 

 Realizar propuesta de diseño de plan de prevención para 

obtener medidas de control. 

 

1.4 Marco teórico. 

 

1.4.1 Estado del arte. 

 

Para familiarizar lo que se pretende realizar con la presente 

investigación se toma como referencia diferentes trabajos de titulación 

similares que se han desarrollado para beneficio de la integridad física del  

ser humano. 

 

Jezabel Calero Herrera en su trabajo de tesis, de la universidad 

UDLA, Caracterización objetiva y subjetiva del ruido industrial y diseño de 

una base de datos de ruido de la maquinaria utilizada en la industria 

SEDEMI. 

 

En la actualidad existen empresas que están al 

descuido en lo que corresponde seguridad e higiene 

industrial, parte de esta rama considera la protección 

contra la exposición al ruido laboral. 

Este estudio se encarga de analizar mediante el 

método inductivo y diseñar una base de datos para 

evaluar las emisiones de ruido producido por las 

maquinarias utilizadas en la industria SEDEMI y 

determinar las principales fuentes de esta 
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contaminación, recomendando la normativa vigente en 

el país para llevar un mejor control de ruido de la 

empresa (Calero Herrera, 2012). 

 

En el trabajo de tesis de Pablo Cárcamo Risso, Chile, 

Implementación del protocolo de PREXON en astilleros. 

 

Es importante llevar un control en lo que 

corresponde a ruido ocupacional así se aporta a la 

salud auditiva de los colaboradores de un astillero de 

la ciudad de Valdivia en Chile, para ello planteo la 

implementación del Protocolo de exposición 

ocupacional a ruido (PREXON), esta metodología 

estandariza las programaciones de prevención y a su 

vez evaluar mediante una planificación el tiempo en 

que los trabajadores deben ingresar a programas de 

monitoreo. 

Se elaboró un software que brinda de una 

manera oportuna recomendaciones de protección 

auditiva clasificada por niveles para las diferentes 

labores (Cárcamo Risso, 2013). 

 

El Dr. Gonzalo Espinoza Santos, indica en su trabajo de tesis 

Evaluación de los efectos de ruido de equipos en astilleros; caso de 

estudio Astillero Taera. 

 

Es necesario llevar un control periódico de los 

efectos auditivos de los trabajadores en la industria, 

para ello se elaboró una matriz de identificación y 

clasificación de las diferentes intensidades de las 

emisiones de ruidos en los puestos de trabajo, de 

acuerdo a los resultados de las mediciones con el 
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sonómetro se estableció turnos rotativos para los 

trabajadores que laboran en ruidos estables . (Santos, 

2015) 

 

1.4.2 Marco conceptual. 

 

Carenamiento: Para asegurar la seguridad de los barcos y 

proporcionarles una larga vida útil, se debe realizar un estricto 

mantenimiento.  

 

Ello obliga a que cada cierto tiempo, las embarcaciones deber ser 

sacadas del agua para que sean reparadas ya que con el paso del 

tiempo, en la obra viva del barco o carena (parte sumergida) se van 

depositando cantidad de organismos sésiles que se fijan al casco 

pudiendo producir daños en el mismo.  

 

Carenar por tanto es la acción de limpiar la obra viva (parte del 

casco por debajo de la línea de flotación mientras que la obra muerta será 

la que queda por encima), una vez eliminados los restos fijados al casco 

se suele aplicar una pintura de patente que contiene sustancias 

repelentes que impiden la fijación de estos organismos, poco a poco la 

pintura se va eliminando ofreciendo una nueva capa con toda su acción 

repelente (chata, 2010). 

 

Dique: es una estructura que sirve para contener el paso y la 

fuerza del agua, existen dos clases de diques los flotantes y los secos 

      

Granallado: Es una técnica de tratamiento de limpieza superficial 

por impacto con el cual se puede lograr un acabado superficial y 

simultáneamente una correcta terminación superficial ,consiste en la 

proyección de partículas abrasivas (granalla) a gran velocidad (65 - 110 
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m/s) que, al impactar con la pieza tratada, produce la eliminación de los 

contaminantes de la superficie. 

 

Abrasivo: Es una sustancia que tiene como finalidad actuar sobre 

otros materiales con diferentes clases de esfuerzo mecánico, existen dos 

clases de abrasivos los naturales y los artificiales que pueden ser de 

forma angular o esférica entre ellos se encuentran: el óxido de aluminio, la 

arena, carburo de silicio, roca volcánica, etc. 

 

Aire comprimido: Se refiere a una tecnología o aplicación técnica 

que hace uso de aire que ha sido sometido a presión superior a la 

atmosférica por medio de un compresor. 

 

Ruido: es el sonido ensordecedor y que carece de articulación por 

ende resulta intolerable al oído, también se lo conoce como todo sonido 

no deseado en diferentes intensidades que sobre pasa la capacidad 

auditiva de una persona, ocasionando muchas veces daños irreparables 

al oído humano. 

. 

Seguridad Industrial: es el conjunto de herramientas con el único 

objetivo de prevenir o mitigar los riesgos en la industria, cumpliendo 

responsablemente  las normas establecidas en el campo de acción. 

 

Higiene industrial: son procedimientos que sirven para controlar 

los factores ambientales que pueden afectar la salud, bienestar físico - 

mental y social en el ámbito laboral. 

 

Enfermedad profesional: es aquella que se adquiere por cuenta 

ajena en el puesto de trabajo y se produce por el ejercicio de la actividad 

laboral por la exposición a agentes físicos o químicos. 
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Hipoacusia: es la deficiencia auditiva que ocasiona un trastorno 

sensorial que consiste en la incapacidad para escuchar sonidos, en el 

ámbito laboral es considerada una enfermedad profesional. 

 

Ausentismo laboral: corresponde al abandono del puesto de 

trabajo por una afectación física o psicológica que impide realizar las 

labores normalmente por causa a la exposición de un factor de riesgo. 

      

1.4.3 Marco histórico. 

 

Ante la necesidad de contar con un establecimiento para 

reparaciones, mantenimiento y otros servicios de los buques de la 

Armada, el 26 de junio de 1907, Eloy Alfaro, presidente Constitucional del 

Ecuador, decretó un Reglamento con el que se establece un Arsenal de 

Marina en el puerto de Guayaquil. 

 

Luego de estar ubicado en el sector de la ría hacia la calle Eloy 

Alfaro, se traslada a las calles Vivero y Azuay, ya con el nombre de 

Arsenal Fiscal. Entre 1927 y 1928, toma el nombre de Arsenal del Estado 

y luego bajo la presidencia de Isidro Ayora, se establece definitivamente 

con el nombre de Arsenal de Marina. 

 

En el año 1934, Arsenal de Marina, inicia los trabajos de reparación 

y mantenimiento de los buques de la Armada. Dicho Arsenal estaba 

conformado por los talleres de mecánica, herrería, calderería y cobrería, 

fundición, carpintería, ebanistería y modelería. 

 

En 1961 se incorpora a la Armada del Ecuador, el dique flotante 

Río Amazonas, con una capacidad de levantamiento de 3.500 toneladas, 

fue ubicado en la Base Naval Sur. Tiene especial importancia, porque 

puso fin a la dependencia que siempre hubo de astilleros extranjeros para 
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el carenamiento y reparación de los buques ecuatorianos, fue dado de 

baja el 31 diciembre de 2006. 

 

Arsenal naval., fue un pequeño taller que con la ayuda de un gran 

talento humano, responsabilidad de obreros que dieron todo para que 

esto prospere se esmeraron en arreglar fallas menores, la Armada 

Nacional al ver que los trabajadores podían realizar reparaciones de 

mediana complejidad comenzaron a realizar un proyecto en lo cual su 

mayor objetivo es realizar el mantenimiento de las embarcaciones en el 

país y no enviarlas a astilleros internacionales, es por esta razón que en 

el año de 1963 se inauguró la nueva instalación que contaba con un 

varadero de hormigón armado con capacidad para 400 toneladas.  

 

Con Decreto Supremo N° 1513 del 29 de diciembre de 1972, 

reformado mediante Decreto Supremo N° 112 del 08 de febrero de 1973, 

se creó Astilleros Navales Ecuatorianos (ASTINAVE) como empresa 

industrial naviera dependiente de la Comandancia General de Marina. 

 

En 1984 se incorpora a la Armada del Ecuador, el dique flotante 

Río Napo, con una capacidad de levante de 3.500 toneladas, que luego 

pasa a prestar servicios en Astilleros Navales Ecuatorianos, desde el 25 

julio de 1984 y fue ubicado en el área de la Base Naval Sur, dotado de 

todos los medios para ser autoabastecido y capaz de ser remolcado por 

sus características adecuadas, para su fondeo y bridar servicios de 

mantenimiento y reparación de buques. 

 

Debido a la necesidad de ejecución de trabajos, la Armada del 

Ecuador, gestionó la compra del dique Alamo Gordo, capaz de cubrir los 

requerimientos de un astillero moderno. Llega al país con el nombre de 

dique Río Cenepa el 21 julio del 2001 y fue entregado en comodato a 

Astilleros Navales Ecuatorianos, está ubicado en la Base Naval Sur. El 01 

febrero del 2005 se le cambió el nombre a dique Río Orellana. 
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Durante la historia naval ha sido necesario realizar mantenimiento 

en las embarcaciones por lo que el granallado ha logrado un lugar y una 

evolución durante este siglo (Ltda.) : 

 

El proceso de granallado de superficies a través de la utilización de 

materiales abrasivos tuvo su inicio hace más de 100 años, cuando, en 

1870, Tilghman descubrió y patentó el principio de limpieza con chorro de 

arena. 

 

Inicialmente, el granallado con arena se hacía a cielo abierto, o en 

ambientes confinados sin sistemas de ventilación apropiados. De esta 

forma, no tardaron en aparecer los primeros problemas de silicosis para 

los operadores. Desde entonces, fueron introducidas muchas alteraciones 

en la técnica de limpieza, desarrollándose nuevos tipos de equipos y de 

abrasivos. 

 

Los abrasivos metálicos fueron utilizados por primera vez en 1885, 

en Inglaterra, pero su aceptación industrial ocurrió solamente alrededor de 

1920, cuando comenzaron a aparecer evidencias de las ventajas 

económicas y técnicas como: menor desgaste de los equipos, mejor 

acabado superficial, mayor productividad, menor costo por tonelada 

acabada, menor volumen de material abrasivo manipulado, y, 

principalmente, por evitar la silicosis. 

 

Los primeros abrasivos metálicos a ser ampliamente utilizados eran 

producidos en hierro fundido que a pesar de ser muy superiores a las 

arenas, se rompían rápidamente, provocando desgaste relativamente 

rápido del equipo. Posteriormente fueron desarrolladas las granallas de 

hierro fundido maleable y de acero y los alarmes de acero cortados, todos 

con propiedades muy superiores a las de hierro fundido.  
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Las granallas de acero se emplean actualmente en un sinnúmero 

de aplicaciones, tales como: 

 

 Limpieza de piezas después de la fundición. 

 Decapado mecánico de metales. 

 Retirada de rebabas de piezas metálicas, plásticos y gomas. 

 Empañado de superficies plásticas, vidrios, metales, cerámicas. 

 

1.4.4 Marco referencial. 

 

Durante el desarrollo de la presente investigación se toma por 

referencia libros en aspectos similares de los ya mencionados en la 

sección del marco teórico. 

 

 ITACA, Farrés Molinero Verónica, Prevención de riesgos 

profesionales grado superior, RIESGOS  FISICOS AMBIENTALES 

“La elaboración de mapas de riesgos y daños laborales, asi como 

otros sistemas de salud laboral, son metodologías en las que se 

deben integrarse las bases epidemiológicas con el fin de posibilitar 

el seguimiento y la evaluación de los programas.” (Veronica, 2006, 

pág. 13). 

 

https://books.google.com/books?id=fcpYdnyObJ0C&printsec=frontc

over&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-

419&sa=X&ved=0ahUKEwjiyLrJz67PAhVFGz4KHQVBCZsQ6AEIH

jAA#v=onepage&q&f=false 

 

 Ruiz, Garcia, Delclós y Benevides, SALUD LABORAL 

Conceptos y Técnicas para la prevención de riesgos laborales 3era 

edición 2007:   

“La principal ventaja de las medidas preventivas individuales o 

personales, que van dirigidas a los individuos de alto riesgos (p. ej., 

https://books.google.com/books?id=fcpYdnyObJ0C&printsec=frontcover&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjiyLrJz67PAhVFGz4KHQVBCZsQ6AEIHjAA#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com/books?id=fcpYdnyObJ0C&printsec=frontcover&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjiyLrJz67PAhVFGz4KHQVBCZsQ6AEIHjAA#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com/books?id=fcpYdnyObJ0C&printsec=frontcover&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjiyLrJz67PAhVFGz4KHQVBCZsQ6AEIHjAA#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com/books?id=fcpYdnyObJ0C&printsec=frontcover&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjiyLrJz67PAhVFGz4KHQVBCZsQ6AEIHjAA#v=onepage&q&f=false
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los trabajadores expuestos) es la motivación, tanto del trabajador 

como de los profesionales de la prevención, lo cual hace que tales 

medidas se asumen con más facilidad por parte de ambos” (Ruiz, 

2007, pág. 12). 

  

https://books.google.com.ec/books?id=wf4pkZiYHzkC&printsec=fro

ntcover&dq=libros+sobre+riesgo+fisico&hl=es&sa=X&ved=0ahUKE

wiw99y19ZnPAhXTsB4KHWjcCtUQ6AEIIDAB#v=onepage&q&f=fal

se 

 

 José María Cortés Díaz, TÉCNICAS DE PREVENCIÓN DE 

RIESGOS LABORALES, Seguridad e Higiene del Trabajo 9ª 

edición. 

 

“Dado que las salud del trabajador se halla amenazada por las 

condiciones del trabajo que realiza, para su prevención podemos 

actuar de dos formas diferentes: actuando sobre la salud (técnicas 

médicas)  o actuando sobre el ambiente o condiciones de trabajo 

(técnicas no medicas de prevención)” (Diaz, 2007, pág. 34). 

 

https://books.google.com/books?id=pjoYl7cYVVUC&pg=PA19&dq=

libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-

419&sa=X&ved=0ahUKEwjigobB467PAhVFPz4KHdFUALI4ChDoA

Qg8MAI#v=onepage&q=libro%20de%20riesgos%20fisicos&f=true 

 

 Ignacio de la Cruz Lablanca: Función del mandato intermedio en 

la prevención de riesgos laborales. 

 

“Asignar funciones preventivas desde el inicio a los directivos y 

mandos intermedios: también los trabajadores tienen derecho a ser 

consultados sobre la manera de integrar la prevención y tienen el 

deber de contribuir a ella” (Lablanca, 2015, pág. 33). 

https://books.google.com.ec/books?id=wf4pkZiYHzkC&printsec=frontcover&dq=libros+sobre+riesgo+fisico&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiw99y19ZnPAhXTsB4KHWjcCtUQ6AEIIDAB#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com.ec/books?id=wf4pkZiYHzkC&printsec=frontcover&dq=libros+sobre+riesgo+fisico&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiw99y19ZnPAhXTsB4KHWjcCtUQ6AEIIDAB#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com.ec/books?id=wf4pkZiYHzkC&printsec=frontcover&dq=libros+sobre+riesgo+fisico&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiw99y19ZnPAhXTsB4KHWjcCtUQ6AEIIDAB#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com.ec/books?id=wf4pkZiYHzkC&printsec=frontcover&dq=libros+sobre+riesgo+fisico&hl=es&sa=X&ved=0ahUKEwiw99y19ZnPAhXTsB4KHWjcCtUQ6AEIIDAB#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com/books?id=pjoYl7cYVVUC&pg=PA19&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjigobB467PAhVFPz4KHdFUALI4ChDoAQg8MAI#v=onepage&q=libro%20de%20riesgos%20fisicos&f=true
https://books.google.com/books?id=pjoYl7cYVVUC&pg=PA19&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjigobB467PAhVFPz4KHdFUALI4ChDoAQg8MAI#v=onepage&q=libro%20de%20riesgos%20fisicos&f=true
https://books.google.com/books?id=pjoYl7cYVVUC&pg=PA19&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjigobB467PAhVFPz4KHdFUALI4ChDoAQg8MAI#v=onepage&q=libro%20de%20riesgos%20fisicos&f=true
https://books.google.com/books?id=pjoYl7cYVVUC&pg=PA19&dq=libro+de+riesgos+fisicos&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjigobB467PAhVFPz4KHdFUALI4ChDoAQg8MAI#v=onepage&q=libro%20de%20riesgos%20fisicos&f=true
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https://books.google.com/books?id=VE7kBgAAQBAJ&pg=PT10&d

q=riesgos+fisicos+2015&hl=es-

419&sa=X&ved=0ahUKEwiqo9mN867PAhUFwj4KHRqKC58Q6AEI

JTAA#v=onepage&q=riesgos%20fisicos%202015&f=false 

 

1.4.5 Marco Legal. 

 

El marco legal está conformado respecto a la pirámide de Kelsen 

que contiene un conjunto de leyes, reglamentos, decretos, ordenanzas 

etc., que se detallan a continuación: (ver anexo n° 4) 

 

A continuación se hacen referencia las siguientes leyes: 

 

La Constitución de la República del Ecuador 2008 

Titulo VI – Régimen de Desarrollo 

Articulo 326 Numeral 5. 

 

Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en 

el Trabajo (Resolución 957) 

Capítulo I  - Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo  

Del Servicio de Salud en el Trabajo 

Artículo 3, 4 y 5 

 

Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y 

mejoramiento del medio ambiente de trabajo – (Decreto Ejecutivo 

2393) 

Título I – Disposiciones Generales 

Artículo 15 – De la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo 

Numeral 2. 

Capítulo V – Medio Ambiente y Riesgos Laborales por Factores Físicos, 

Químicos y Biológicos. 

Artículo 55 – Ruidos y Vibraciones: Numeral 6 y 7 

https://books.google.com/books?id=VE7kBgAAQBAJ&pg=PT10&dq=riesgos+fisicos+2015&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwiqo9mN867PAhUFwj4KHRqKC58Q6AEIJTAA#v=onepage&q=riesgos%20fisicos%202015&f=false
https://books.google.com/books?id=VE7kBgAAQBAJ&pg=PT10&dq=riesgos+fisicos+2015&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwiqo9mN867PAhUFwj4KHRqKC58Q6AEIJTAA#v=onepage&q=riesgos%20fisicos%202015&f=false
https://books.google.com/books?id=VE7kBgAAQBAJ&pg=PT10&dq=riesgos+fisicos+2015&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwiqo9mN867PAhUFwj4KHRqKC58Q6AEIJTAA#v=onepage&q=riesgos%20fisicos%202015&f=false
https://books.google.com/books?id=VE7kBgAAQBAJ&pg=PT10&dq=riesgos+fisicos+2015&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwiqo9mN867PAhUFwj4KHRqKC58Q6AEIJTAA#v=onepage&q=riesgos%20fisicos%202015&f=false
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Reglamento del Seguro General de Riesgos del trabajo 

Resolución C.D.  513 

Capitulo II- De las Enfermedades Profesionales u Ocupacionales. 

Artículo 6 - Enfermedades Profesionales u Ocupacionales 

Artículo 7 – Criterio de  diagnóstico para calificar Enfermedades 

Profesionales u Ocupacionales. 

Artículo 8 – Criterio de exclusión. 

Artículo 9 – Factores de Riesgo de las Enfermedades Profesionales u 

Ocupacionales  

Artículo 10 – Relación Causa Efecto. 

 

1.5 Metodología de la investigación. 

 

En el proyecto de tesis se procederá a realizar el análisis de la 

situación actual y real de la empresa, registrando los problemas que se 

suscitan diariamente en cuanto al sistema de gestión, producción y demás 

componentes principales de operación, siendo el análisis del origen de la 

información su máximo componente. 

 

Las fuentes de información son los medios necesarios que se 

utilizan  para llegar al objetivo deseado y se clasifican en: 

 

 Fuentes Primarias. 

 Fuentes Secundarias.   

  

Las fuentes primarias, es toda información recolectada en el 

proceso de investigación, como son los problemas escondidos, el análisis 

del entorno etc., siendo material de primera mano y se subdividen en: 

 

 Observación directa. 

 Observación indirecta. 
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Las diferencias de estos dos tipos de observaciones es que la 

directa son datos tomados sin necesidad de una ayuda, mientras la 

indirecta se utiliza cuestionarios, entrevista u otros tipos de medios válidos 

para la obtención de datos. 

 

Para utilizar las fuentes secundarias se deberá realizar cuatro 

preguntas necesarias que son: 

 

 ¿Cuál es su labor en la empresa? 

 ¿sabe usted a que peligros está  expuesto en su trabajo? 

 ¿conoce usted los EPP’s que debe usar en la ejecución de su 

trabajo? 

 ¿sabe de los cuidados de mantenimiento que debe realizarle a 

su EPP y la vida útil de los mismos? 

 ¿Ha tenido alguna vez algún tipo de accidente realizando su 

trabajo? 

 

Ambas fuentes de información sirven como método para la 

recolección de datos primarios en una investigación científica como es la 

observación, por encuestas o entrevistas al objeto de estudio. 

 

Aunque los datos que se obtienen pueden ser confiables es 

importante tratar de minimizar errores realizando nuevamente entrevistas 

en caso de ser necesario verificando los datos que se han tomados 

anteriormente con los nuevos 

 

Los datos se procederán a tomar en los lugares donde se 

presentan los problemas más latentes sobre todo en el taller de blasting y 

pintura por el proceso productivo. 

 

De todo lo antes expuesto es importante mencionar las habilidades 

cognitivas del investigador como un valor agregado. 
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CUADRO N° 1  

HABILIDADES COGNITIVAS 

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio. 

 

Como investigador la actitud es fundamental para saber reaccionar 

frente a cualquier obstáculo que se presente, indagando en diversas 

fuentes para lograr parcialidad sin asumir posturas dogmáticas como 

dueño de la verdad y del saber para obtener conocimientos y 

conclusiones racionales. 

 

CUADRO N° 2  

COMPETENCIAS METODOLOGICAS 

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio. 
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Los métodos de investigación para el análisis de la información 

recibida o por consultar es el de tipo “Cuantitativo” y “Cualitativo”, con la 

primera se dedica a recoger, procesar y analizar datos cuantitativos o 

numéricos sobre variables previamente determinadas, mientras la 

cualitativa además de describir los hechos realiza un análisis exhaustivo 

de los datos. 

 

GRÁFICO N° 1  

ANÁLISIS DE INFORMACIÓN 

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio. 



2 CAPITULO II 

 

MARCO METODOLÓGICO 

 
 
2.1 Situación actual. 

 

Astilleros Navales Ecuatorianos -ASTINAVE EP- es una Empresa 

Pública del Sector de la Defensa, creada mediante Decreto Ejecutivo N° 

1116 del 26 de marzo de 2012, como una persona jurídica de derecho 

público, con patrimonio propio, dotada de autonomía presupuestaria, 

financiera, económica, administrativa, operativa y de gestión, adscrita al 

Ministerio de Defensa Nacional, acorde con los objetivos establecidos en 

el Sistema Nacional de Planificación, las orientaciones determinadas por 

el Comité de Industrias de la Defensa; y las disposiciones de la Ley 

Orgánica de Empresas Publicas, su reglamento general y el Decreto 

Ejecutivo. 

 

En la actualidad es una de las empresas públicas más sustentables 

del país, debido a que sus directrices se enfocan en el mejoramiento 

continuo de sus procesos, reconocido por la calidad de sus servicios, es 

por eso Astilleros Navales Ecuatorianos ASTINAVE - E.P lidera el 

mercado nacional. 

 

2.1.1 Política de seguridad industrial. 

 

ASTINAVE EP está comprometida con la mejora continua de los 

procesos en sus servicios de construcción, reparación y mantenimiento en 

el sector naval e industrial, minimizando los riesgos de seguridad y salud 

a la que está expuesta su fuerza laboral y aplicando las normativas y 
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leyes vigentes  nacionales en prevención de los accidentes de trabajo y 

enfermedades profesionales. 

 

2.1.2 Compromiso institucional con la seguridad industrial. 

 

En ASTINAVE EP nos comprometemos mediante nuestro Sistema 

Integrado de Gestión (SIG), a prevenir la ocurrencia de accidentes, 

incidentes y enfermedades ocupacionales de nuestros servidores / 

obreros públicos y partes interesadas asegurando el cumplimiento delas 

medidas de control y mitigando los riesgos. 

 

2.1.3 Prevención de riesgos laborales. 

 

En el Ecuador el Ministerio del Trabajo establece como ley la 

protección del trabajador mediante la Dirección de Seguridad y Salud en 

el trabajo, por esta razón la empresa Astinave EP., ha desarrollado 

mediante un sistema integrado de gestión políticas y reglamentos internos 

con el fin de disminuir los riesgos laborales en sus empleados. 

 

A todos los empleados se elabora un examen médico inicial para 

conocer el estado de salud del trabajador al ingresar a la empresa, como 

política de disminuir los riesgos laborales que en sí es el punto de partida 

para las actividades de Seguridad y Salud Ocupacional que se deben 

realizar dentro de toda área del centro de trabajo. (ver anexo n°5) 

 

La correcta identificación de peligros y evaluación de los factores 

de riesgos laborales permitirán una correcta y óptima aplicación de 

medidas de control sobre los mismos, con el fin de eliminar o minimizar 

los daños que pudieran ocurrir sobre el trabajador. (ver anexo n°6) 

 

En cada actividad operacional que involucre peligro para las 

personas o afectaciones para la salud, sean estas actividades rutinarias o 



Marco Metodológico      25 

 

no rutinarias, se realizará un ART (Análisis de riesgo en la tarea) además 

del OSEA (Permiso de trabajo de alto riesgo) según su complejidad y 

dependiendo de la programación de la operación se hacen OPAS 

(Observaciones planeadas de actos sub estándar). 

  
CUADRO N° 3  

ART 

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 
Para disminuir el nivel de exposición de los riesgos se planea la 

entrega de los equipos de protección personal, se revisa su estado y si 

amerita o no el cambio al personal. 

 

Se tiene un programa de diálogos periódicos de Seguridad en 

donde se identifican las áreas a capacitar y con temas que estén 

enfocados en la prevención de riesgos. 

 

Es necesario que el personal operativo de toda la empresa y sobre 

todo del taller de blasting y pintura cuente con la competencia necesaria 
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por eso se ha definido fecha de entrenamiento en Seguridad y Salud 

Ocupacional. 

 

2.2 Recursos productivos. 

 

La planta sur de Astinave Ep cuenta con los siguientes recursos 

que se detallan a continuación: 

 

El taller de blasting y pintura de planta sur está conformado por 23 

personas.  

DIAGRAMA N° 1  

ORGANIGRAMA TALLER BLASTING Y PINTURA

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

La maquinaria del taller de blasting y pintura de planta sur es: 

 

CUADRO N° 4 

MAQUINARIA Y EQUIPOS 

CANTIDAD DESCRIPCIÓN 

02 Compresores de 1100 CFM. 

08 Tolvas con juego de mangueras. 

20 Pitones para abrasivo. 

04 Máquinas de pintar neumáticas  

04 Grúas 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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2.2.1 Recursos Materiales 

 

La materia prima que utiliza el taller de blasting y pintura es la 

siguiente: 

 

 Granalla mineral de 1.5 mm de roca volcánica. 

 Agua dulce. 

 Diluyente de laca. 

 Pinturas de industria naval. 

 

2.2.2 Procesos productivos. 

 

A continuación se detalla de manera minuciosa todo el proceso 

productivo del carenamiento de una embarcación en la planta sur Diques 

 

El jefe de planta sur ó Jefe de Diques recibe la información de las 

unidades que están próximas a vararse por parte del planificador, este a 

su vez transmite la información a los jefes de taller de la orden de trabajo 

(OT) donde se encuentra detallado el alcance de las diferentes 

actividades que se encuentran inmersas en la ejecución de los trabajos, 

como también las horas hombre y materiales a usar. 

 

El jefe del taller 900 (servicios y operaciones) procede a preparar la 

madera que será utilizada para armar la cuna o cama de varamiento con 

los datos de la embarcación: el plano de líneas de forma, calado, manga, 

eslora y puntal, para realizar este trabajo se necesitan carpinteros, 

ayudantes de taller, soldadores, gruero y montacargista. 

 

Una vez armada la cama de varamiento el Jefe informa al personal 

mediante la publicación con fecha y hora seguida de un listado con los 

nombres de los trabajadores y el cargo que ocupara durante la varada de 

la embarcación. 
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IMAGEN N° 1  
MANIOBRA DE VARADA EN DIQUE 

 
Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 
Culminada la maniobra de varada de la embarcación los jefes de 

taller realizan una inspección visual de las condiciones en las que se 

encuentra la embarcación, para luego llevar a cabo la reunión de apertura 

de trabajos conformada por el cliente o representante del cliente, jefe de 

diques, planificador y todos los jefes de taller. 

 

El taller 100 de soldadura distribuye a su personal de acuerdo a los 

frentes que tiene que atender los cuales se mencionan a continuación: 

construcción y reparación de estructuras de acero y aluminio, remoción e 

instalación de ánodos de sacrificio, recorrido de soldadura cumpliendo 

con los más altos estándares: CAW, GMAW, GTAW y SMAW. 

 

IMAGEN N° 2  
TRABAJO CON SOLDADURA 

 

Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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El taller 200 propulsión y gobierno se encarga de verifica las 

medidas de tolerancia “claros” en las ranuras de las juntas del eje con la 

hélice como de la pala, esto sirve para determinar si es necesario 

desmontar cada sistema para reemplazar sellos o empaquetaduras y dar 

el ajuste apropiado para que no existan vibraciones ni fugas de 

lubricantes. 

 

IMAGEN N° 3  
PROPULSIÓN 

 
Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

El taller 500 circuitos auxiliares son los encargados de dar 

mantenimiento de las cajas de mar, a su vez desmonta tuberías y válvulas 

de fondo de los diferentes circuitos ya sean estos de agua dulce, salada, 

negras o grises, para su respectivo mantenimiento o reemplazo de 

aquellas que se encuentren fuera de servicio. 

 

IMAGEN N° 4  
CIRCUITOS AUXILIARES 

 
Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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Taller 600 blasting y pintado de superficies son los encargados de 

remover todas las incrustaciones marinas que se encuentren adheridas 

en el exterior del casco en la obra viva, también son los responsables de 

lavar el exterior del casco tanto obra muerta como de la obra viva con el 

fin de desterrar las sales marinas para luego preparar la superficie 

mediante limpieza abrasiva teniendo como objetivo final proteger la 

superficie del  casco con un esquema de pintura naval. 

 

IMAGEN N° 5   
GRANALLADO Y PINTADO 

 
Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

Taller 900 servicios y operaciones es el encargado de confeccionar 

e instalar las bancadas de madera que darán forma a la cuna de 

varamiento donde se posicionara la embarcación, calibración y 

mantenimiento de anclas y cadenas, servicios varios (aprovisionamiento 

de contenedores para basura, servicio de grúa, buzos, instalación de 

pasarelas) y permanencia (aprovisionamiento de energía eléctrica, agua 

potable). 

 

2.2.3 Mapa de procesos. 

 

El mapa de procesos de la empresa ASTINAVE E.P es un 

esquema general de las operaciones técnicas como administrativas y se 

encuentran divididas en: (ver anexo nº 7). 
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 Dirección estratégica. 

 Agregadores de valor. 

 Habilitantes de asesoría. 

 Habilitante de apoyo. 

 

2.2.4 Procesos operativos. 

 

El taller de blasting y pintura realiza actividades de limpieza las 

cuales consiste en remover contaminantes presentes en la superficie del 

sustrato tales como: conchilla, oxido, grasa y polvo, para luego proceder 

con la actividad de limpieza abrasiva (granallado) de la superficie de 

acuerdo a la especificación establecida en el plan o esquema de pintura 

proporcionado por el cliente. 

 

Culminada la actividad de limpieza abrasiva se procede con la 

protección de la superficie mediante aplicación de “n” capas de pintura de 

acuerdo a la especificación establecida en el plan o esquema de pintura, 

este proceso finaliza con el pintado de marcas o rótulos, plantillas y 

distintivos solicitados por el cliente. 

 

2.2.5 Diagramas de flujo de procesos operativos. 

 

DIAGRAMA N° 2  

FLUJO DE PROCESO

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio. 
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2.2.6 Diagrama de flujo de procesos de apoyo. 

 

DIAGRAMA N° 3  

PROCESOS DE APOYO

 
   Fuente: Investigación de campo 
   Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio. 

 

2.3 Riesgos laborales físicos, químicos, biológicos, mecánicos, 

ergonómicos. 

 

Para establecer los riesgos laborales se debe tomar como 

referencia aquellos establecidos por la ley, en este caso el definido por el 

Ministerio del trabajo. 
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2.3.1 Factores de riesgos laborales. 

 

A continuación se presenta los factores de riesgo laborales según 

la matriz de identificación de riesgo. 

 

CUADRO N° 5  

FACTOR DE RIESGO TALLER BLASTING Y PINTURA

 
Fuente: Astinave EP 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio  

FACTOR FÍSICO FACTOR QUÍMICO
FACTOR 

BIOLOGICO
FACTOR PSICOSOCIAL

temperatura 

elevada

espacio fisico 

reducido
trabajo subterráneo polvo orgánico

elementos en 

descomposici

ón

turnos rotativos

temperatura 

baja

piso irregular, 

resbaladizo

trabajo en altura ( 

desde 1.8 metros)

polvo 

inorgánico 

(mineral o 

metálico)

animales 

peligrosos                                           

(salvajes o 

domésticos)

trabajo nocturno

obstáculos en el 

piso
gases varios trabajo a presiòn 

desorden vapores

nieblas

aerosoles sobrecarga mental

smog   

(contaminación 

ambiental)

minuciosidad de la 

tarea

inestabilidad en el 

empleo

emisiones 

producidas 

varias fuentes

FACTOR 

ERGONÓMICO

inadecuada 

supervisión 

sobreesfuerzo 

físico

relaciones 

interpersonales                          

inadecuadas o 

deterioradas

trabajos de 

mantenimiento

levantamiento 

manual de 

objetos

desmotivación 

movimiento 

corporal 

repetitivo

desarraigo familiar

transporte 

mecánico de 

cargas 

Posición 

forzada (de 

pie, sentada, 

encorvada, 

acostada)

agresión o 

maltrato (palabra y 

obra)

trabajo a distinto 

nivel

trato con clientes y 

usuarios

animales 

venenosos o 

posoñozos

presencia de 

vectores  

(roedores, 

moscas, 

cucarachas)

alta 

responsabilidad

trabajo monòtonomanipulación 

de químicos  

(sólidos o 

líquidos) 

uso 

inadecuado de 

pantallas de 

visulaización 

PVDs

insalubridad - 

agentes 

biológicos  

(microorganis

mos, hongos, 

parásitos)

Consumo de 

alimentos no 

garantizados

Alergenos de 

origen vegetal 

o animal 

déficit en la 

comunicación

amenaza 

delincuencial

FACTOR MECÁNICO

maquinaria 

desprotegida

manejo de 

herramienta 

cortante                                   

y/o punzante

manejo de armas 

de fuego

circulación de 

maquinaria y  

vehiculos en áreas 

de trabajo

desplazamiento en 

transporte  

(terreste, aéreo, 

acuático)

transporte 

mecánico de 

cargas 

trabajo en 

espacios 

confinados 

caída de objetos 

por 

derrumbamiento                              

o desprendimiento

caída de objetos en 

manipulación

proyección de 

sólidos o líquidos

superficies o 

materiales 

calientes

labores de 

mantenimiento de 

maquinaria e 

instalaciones

presiones 

anormales 

(presión                                               

atmosférica, 

altitud 

geográfica)

manejo 

eléctrico

ventilación 

insuficiente                                 

(fallas en la 

renovación de 

aire)

radiación no 

ionizante                                                             

(UV, IR, 

electromagnéti

ca)

iluminación 

insuficiente

radiaciones 

ionizantes

iluminación 

excesiva

ruido

vibración
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2.4 Identificación de problemas. Diagrama causa – efecto. (5M – 

maquinaria, medio ambiente, materiales, métodos y mano de 

obra). 

DIAGRAMA N° 4  

CAUSA EFECTO 

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

2.4.1 Análisis de problema. 

 

Como se puede analizar en los diagramas causa – efecto 

(Ishikawa)  se ha identificado las causas y los efectos de los problemas 

que desencadenan riesgos ocupacionales a los 23 trabajadores del área 

del taller de blasting y pintura de planta sur. 
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 Materiales: ausencia de un ordenamiento adecuado de 

materiales o materia prima que simplifique los riesgos de trabajo 

que origina un ambiente inapropiado para realizar las 

actividades. 

 

 Medidas: En estos tipos de problemas que se ha mencionado 

en los diagramas de Ishikawa no se están tomando las acciones 

necesarias para mitigar los riesgos. 

 

 Mano de obra: Existe un sobre esfuerzo debido al agotamiento 

de los trabajadores, pero además es necesario recalcar que la 

falta de actitud de algunos trabajadores para usar el equipo de 

protección personal (EPP) también desencadena una 

problemática como lo son las enfermedades profesionales. 

 

 Maquinas: El problema principal radica por la mala distribución 

de algunos equipos, aunque parece que no hay espacio 

suficiente, el desorden lo hace ver pequeño, es necesario 

inspeccionar si se encuentra en buen estado para las 

operaciones y encontrar las fallas necesarias. 

 

 Medio Ambiente: Equipos con una distribución inadecuada, 

herramientas en mal estado y dispersas en el área de trabajo, 

sumado al ruido excesivo, largas jornadas de trabajo provoca 

una condición sub estándar para la realización de las 

actividades afectando a los trabajadores. 

 

2.5 Clasificación de las actividades de trabajo por puesto de 

trabajo. 

 

 Limpieza y preparación de superficies metálicas. 

 Aplicación de pinturas. 
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 Trabajo de administración. 

 Supervisión. 

 

2.5.1 Análisis de riesgo por puesto de trabajo. 

 

En el taller de blasting y pintura de planta sur se identifican tres 

puestos de trabajo, este análisis corresponde a cada uno de ellos y se lo 

detalla en el siguiente cuadro: 

 

CUADRO N° 6  

ANÁLISIS DE RIESGO AYUDANTE DE TALLER 

IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS DEL PUESTO DE 

TRABAJO : Ayudante de taller 

 

RIESGO FACTOR DE RIESGO 

Mecánico 

Caída de persona a distinto nivel, caída 

de persona al mismo nivel, caída de 

objetos en manipulación, pisada sobre 

objetos, golpes/cortes por objetos 

herramientas, proyección de partículas, 

atrapamiento por o entre objetos, trabajos 

a más de 1.80 m, espacio confinado, 

contacto eléctrico 

Físico 

Exposición a radiación no ionizante, 

exposición a temperaturas extremas, 

ruido, iluminación 

Biológico 
Exposición a virus, exposición a 

bacterias, exposición a hongos 

Ergonómico 

Sobre esfuerzo físico, posturas forzadas, 

movimientos repetitivos, manipulación 

manual de cargas 

Químico 

Exposición a sustancias nocivas o 

tóxicas, exposición a aerosoles sólidos, 

exposición a gases 

Psicosocial Carga mental, estrés, cansancio físico 

 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio  
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CUADRO N° 7   

ANÁLISIS DE RIESGO PINTOR CLASIFICACIÓN NAVAL 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio  

 

2.5.2 Seleccionar el trabajo que se va a analizar por puesto de 

trabajo. 

 

Limpieza y Preparación de superficies metálicas. 

 

Factor riesgo biológico 

 Sub factor biológico: (contaminantes biológicos, bacterias, 

hongos). 

 Riesgo: Proyección de conchilla descompuesta al lanzar chorro 

abrasivo. 

 

Factor riesgo ergonómico 

 

 Sub factor ergonómico: Posición forzada. 

 Riesgo: Torceduras, tropiezos, lumbalgia, dolores musculares. 

IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS DEL PUESTO DE TRABAJO: 
Pintor clasificación naval 

 

RIESGO FACTOR DE RIESGO 

Mecánico 

Caída de persona a distinto nivel, caída de 
persona al mismo nivel, caída de objetos en 
manipulación, pisada sobre objetos, 
golpes/cortes por objetos herramientas, 
proyección de partículas, atrapamiento por o 
entre objetos, trabajos a más de 1.80 m., 
espacio confinado, contacto eléctrico 

Físico 
Exposición a radiación no ionizante, 
exposición a temperaturas extremas, ruido, 
iluminación, quemaduras 

Biológico 
Exposición a virus, exposición a bacterias, 
exposición a hongos 

Ergonómico 
Sobre esfuerzo físico, posturas forzadas, 
movimientos repetitivos, manipulación 
manual de cargas 

Químico Exposición a gases 

Psicosocial Carga mental, estrés, cansancio físico 
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Factor riesgo físico 

 

 Sub factor físico: Demasiada Iluminación, ruido (chorreo 

abrasivo/ aire comprimido). 

 Riesgo: Problemas de visión, ceguera, hipoacusia. 

 

Factor riesgo mecánico 

 

 Sub factor mecánico: Espacios confinados, proyección de 

partículas, trabajos en alturas, superficie irregular de las cubas, 

bandas de las embarcaciones, cubas de pesca, chorreo 

abrasivo, andamios / pasarelas. 

 Riesgo: caída de personas al mismo nivel, caída de personas 

desde diferente altura, tropiezos, asfixia, desmayo, 

atrapamiento. 

 

Factor riesgo químico 

 

 Sub factor químico: exposición a químicos, gases, polvo 

inorgánico, pinturas navales / disolventes, rocío de pintura, 

polución / chorreo abrasivo / extracción de material particulado. 

 Riesgo: Irritación de mucosas, envenenamiento, inhalación de 

polvo y gases contaminantes. 

 

Aplicación de pinturas. 

 

Factor riesgo ergonómico 

 

 Sub factor ergonómico: mala manipulación de cargas, sacos de 

granalla, mangueras de blasting, posición forzada, trabajos en 

diferentes posiciones. 
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 Riesgo: Torceduras, tropiezos, lumbalgia, dolores musculares, 

dolores articulares. 

 

Factor riesgo físico 

 

 Sub factor físico: iluminación, trabajo nocturno/polución, ruido, 

chorreo abrasivo/aire comprimido, vibraciones, 

máquinas/golpeteo de estructuras/proyección de partículas. 

 Riesgo: Hipoacusia, conjuntivitis, irritación ocular, migraña, 

cefalea. 

 

Factor riesgo mecánico 

 

 Sub factor mecánico: vuelco de máquinas o  carga, 

montacargas/ izaje de cargas con grúa, piso irregular, choque 

contra objetos inmóviles, circulación de maquinaria, grúas, 

proyección de partículas. 

 Riesgo: atrapamiento, caída al agua, golpes, caída de personas 

al mismo nivel, caída de personas desde diferente altura. 

 

Factor riesgo psicosocial 

 

 Sub factor psicosocial: sobrecarga mental, carga laboral, trabajo 

monótono, repetitividad en las tareas, turnos rotativos. 

 Riesgo: estrés, discusiones entre compañeros, ansiedad, 

sueño. 

 

Factor riesgo químico 

 

 Sub factor químico: exposición a químicos, manipulación de 

pinturas/disolventes, gases, rocío de pinturas / polvo inorgánico 

en el ambiente / trabajos de granallado/ limpieza. 
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 Riesgo: envenenamiento, irritación de mucosas, desmayos, 

inhalación de polvo contaminado, taquicardias. 

 

2.5.3 Identificar los riesgos de accidentes potenciales. 

 

En el taller de blasting y pintura para la realización de cada una de 

las actividades diarias existe un riesgo asociado dependiendo de la 

complejidad y del control que se tome para disminuir los riesgos, 

analizando esto, se identifica los accidentes potenciales que pueden 

ocurrir ya sean estas por causas básicas o inmediatas.  

 

Caída de personas a distinto nivel 

 

Para realizar el proceso de granallado se instala una plataforma 

elevada para que el operador realice la maniobra siendo la distancia entre 

el suelo y la pasarela (parte baja) de 12 metros aproximadamente, la 

consecuencia para este riesgo es alta, puede causar fracturas e inclusive 

llegar a la muerte, si hay un tropezón, o caída de la plataforma al piso. 

 

Lesión por aplastamiento 

 

Cuando se realiza algún trabajo mecánico y puede ocurrir golpe 

contra dos objetos sean estos máquinas, equipos o herramientas el daño 

relacionado con esto es sangrado, fracturas, hematomas, dedos rotos 

etc., por eso es recomendable entrenar al personal para que sea 

competente en cuanto a la manipulación de herramientas y equipos. 

 

Asfixia, desmayo 

 

Al haber un proceso de pintado, la exposición a la inhalación de 

solventes es inminente, causando una ligera baja de la presión en la 

persona, además de síntomas de envenenamiento y si el gas o los 
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solventes ingresan directamente a los pulmones puede provocar la 

muerte. 

 

2.5.4 Matriz de identificación de riesgos. 

 

(Ver anexo nº 8) 

 

2.5.5 Valoración de los riesgos por puesto de trabajo. 

 

Una vez que se ha identificado los puestos de trabajo se procede a 

colocar valor según su nivel de peligrosidad, exposición, probabilidad etc, 

en el taller de blasting y pintura se tiene lo siguiente:  

 

CUADRO N° 8  

VALORACIÓN DE RIESGO AYUDANTE DE TALLER 

Factores de riesgo Valor 

Caída de persona a distinto nivel 3 

Caída de personas al mismo nivel 2 

Caída de objetos en manipulación 4 

Pisada sobre objetos 2 

Golpes/cortes por objetos herramientas 3 

Proyección de partículas 3 

Atrapamiento por o entre objetos 3 

Trabajos a más de 1,80 m. 4 

Espacio confinado 4 

Contacto eléctrico 4 

Exposición a radiaciones no ionizantes 2 

Exposición a temperaturas extremas 2 
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Ruido 3 

Iluminación 2 

Exposición a gases 3 

Exposición a sustancias nocivas o tóxicas 3 

Exposición a aerosoles sólidos 3 

Exposición a virus 3 

Exposición a bacterias 3 

Exposición a hongos 3 

Sobre esfuerzo físico 4 

Posturas forzadas 3 

Manipulación manual de cargas 4 

Estrés 4 

Carga mental 3 

Cansancio mental 3 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

GRÁFICO N° 2  

FACTOR DE RIESGO AYUDANTE DE TALLER

 
        Fuente: Cuadro n° 8 
        Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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CUADRO N° 9  

VALORACIÓN DE RIESGO PINTOR CLASIFICACIÓN NAVAL 

Factores de riesgo Valor 

Caída de persona a distinto nivel 3 

Caída de personas al mismo nivel 2 

Caída de objetos en manipulación 2 

Pisada sobre objetos 2 

Golpes/cortes por objetos herramientas 2 

Proyección de partículas 3 

Atrapamiento por o entre objetos 2 

Trabajos a más de 1,80 m. 4 

Espacio confinado 4 

Contacto eléctrico 4 

Exposición a radiaciones no ionizantes 3 

Exposición a temperaturas extremas 2 

Ruido 3 

Iluminación 2 

Quemaduras 4 

Exposición a gases 3 

Exposición a virus 3 

Exposición a bacterias 3 

Exposición a hongos 3 

Sobre esfuerzo físico 2 

Posturas forzadas 3 

Movimientos repetitivos 3 

Manipulación manual de cargas 3 

Estrés 4 

Carga mental 3 

Cansancio mental 3 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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GRÁFICO N° 3   

FACTOR DE RIESGOS PINTOR CLASIFICACIÓN NAVAL

 
Fuente: Cuadro n°9 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

CUADRO N° 10  

VALORACIÓN DE RIESGO VERIFICADOR DE OPERACIONES 

FACTORES DE RIESGO VALOR 

Caída de personas a distinto nivel 2 

Caída de personas al mismo nivel 1 

Golpes/ cortes por objetos herramientas 1 

Caída de objetos por desplome o derrumbamiento 2 

Iluminación 2 

Exposición a virus 2 

Exposición a bacterias 2 

Posturas forzadas 1 

Operadores de PVD 3 

Estrés 1 

Carga mental 1 

Estrés 3 

Carga mental 3 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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GRÁFICO N° 4  

FACTOR DE RIESGO VERIFICADOR DE OPERACIONES

 
Fuente: Cuadro n° 10 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

2.6 Evaluación del riesgo. 

 

La evaluación de los riesgos será realizada por el método de 

Probabilidad por Consecuencia del Instituto Nacional de Seguridad e 

Higiene en el Trabajo (INSHT) 3x3.  

 

Para determinar el Grado de Peligrosidad, se relacionará la 

consecuencia o severidad del daño con la probabilidad de que ocurra el 

daño:  

 
CUADRO N° 11   

FÓRMULA DE APLICACIÓN 

FORMULA GP=C×P 

DESCRIPCIÓN 

GP: Grado de peligrosidad 

C: Consecuencias 

P: Probabilidad 

 Fuente: INSHT 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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CUADRO N° 12   

DETERMINACIÓN DEL GRADO DE PELIGROSIDAD

 
Fuente: INSHT 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

2.6.1 Indicadores  de gestión de cumplimiento de la seguridad 

industrial. 

 

En la empresa se tienen los indicadores proactivos obtenidos del 

reglamento del Seguro de Riesgo del Trabajo, donde se establecen 

objetivos a cumplir que son: 

  
CUADRO N° 13   

INDICADORES DE SEGURIDAD

 
Fuente: INSHT 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

 Evaluar la gestión. 

 Identificar oportunidades de mejoramiento.  

 Adecuar a la realidad objetivos, metas y estrategias. 

ÍNDICADOR ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
PROM 

2016
META

INDICE DE GESTION DE 

SEGURIDAD Y SALUD EN EL 

TRABAJO

106,94% 95,42% 95,83% 96,75% 91,72% 99,12% 98,76% 92,56% 93,77% 93,84% 93,81% 94,23% 96,06%

Análisis de Riesgos de Tarea 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%

Observaciones planeadas de 

acciones subestándares 
136,57% 77,43% 72,54% 83,85% 72,87% 95,67% 85,22% 87,00% 88,17% 93,78% 77,33% 81,65% 87,67%

Diálogos Periódicos de seguridad 126,80% 90,21% 115,36% 100,60% 55,37% 107,08% 117,78% 55,63% 59,59% 54,09% 81,88% 76,32% 86,73%

Ordenes de Servicios 

estandarizados y auditados 

(Permisos de trabajo)

97,16% 99,71% 99,38% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 99,84% 99,82% 99,49% 100,00% 100,00% 99,62%

Control de accidentes e incidentes 

(medidas correctivas implementadas)
100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%

Entrenamientos de Seguridad 127,08% 106,00% 89,00% 105,00% 97,00% 85,33% 93,33% 81,33% 80,00% 81,33% 86,00% 85,33% 93,06%

Demanda de Seguridad (condiciones 

inseguras)
91,18% 93,88% 91,15% 90,27% 97,14% 98,06% 96,03% 94,44% 100,00% 98,57% 94,05% 96,72% 95,12%

≥ 80%
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 Tomar medidas preventivas a tiempo. 

 Sensibilizar a las personas que toman decisiones y a quienes 

son objeto de las mismas, acerca de las bondades de los 

programas. 

 Comunicar ideas, pensamientos y valores de una manera 

resumida: "medimos lo que valoramos y valoramos lo que 

medimos". 

 

A continuación se indica los índices reactivos: 

 

CUADRO N° 14   

FRECUENCIA 

INDICE DE FRECUENCIA 2016 

  
IF= # LESIONES x200.000/ # H/HM  
Trabajadas 

Mes # lesiones H/HM IF 

Enero 0 56945 0,00 

Febrero 0 64645 0,00 

Marzo 0 75320 0,00 

Abril 1 72628 2,75 

Mayo 0 72403 0,00 

Junio 0 66036 0,00 

Julio 1 64343 3,11 

Agosto 0 75784 0,00 

Septiembre 1 73899 2,71 

Octubre 0 76437 0,00 

Noviembre 0 66279 0,00 

Diciembre 0 79303 0,00 

IF/ANUAL 3 844022 0,71 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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GRÁFICO N° 5   

ÍNDICE DE FRECUENCIA

 
Fuente: Cuadro n° 14 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

CUADRO N° 15  

ÍNDICE DE GRAVEDAD 

ÍNDICE DE GRAVEDAD AÑO 2016 

IG= # Días perdidos x200.000/ # H/HM  Trabajadas 

Mes Días Perdidos H/HM Trabajadas IG 

Enero 0 56945 0,00 

Febrero 0 64645 0,00 

Marzo 0 75320 0,00 

Abril 13 72628 35,80 

Mayo 31 72403 85,63 

Junio 30 66036 90,86 

Julio 32 64343 99,47 

Agosto 62 75784 163,62 

Septiembre 75 73899 202,98 

Octubre 55 76437 143,91 

Noviembre 30 66279 90,53 

Diciembre 31 79303 78,18 

IG/ANUAL 359 844022 85,07 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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CUADRO N° 16   

TASA DE RIESGO

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

GRÁFICO N° 6  

TASA DE RIESGO

 
Fuente: Cuadro n° 16 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 
 

2.7 Diagnostico situacional. 

 

En el taller de blasting y pintura se puede evidenciar que el 

personal desconoce los procedimientos de actividades de alto riesgo, las 

capacitaciones que reciben no son evaluadas por esta razón el nivel de 

conocimiento de los trabajadores no se pueden medir. 
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Uno de los problemas importantes identificados es el escaso uso 

de equipos de protección personal, si no hay un supervisor que les 

obligue utilizarlos por parte de ellos no lo harían, esto incrementa el nivel 

de exposición, creando ausentismo laboral y enfermedades profesionales, 

como ejemplo se puede citar a el RUIDO, ha obligado a algunos 

colaboradores a padecer hipoacusia, sordera temporal,  y en algunos 

casos pérdida auditiva a largo plazo. 

 

El ruido también causa en los trabajadores problemas o 

alteraciones psicológicas como ansiedad, mal genio, preocupación, 

inclusive aumenta la posibilidad de sufrir patologías gástricas, presión 

arterial, incremento de adrenalina y aumento de niveles de azúcar, en el 

anexo nº 9 se presenta el histórico del 2014 de mediciones de ruido en la 

planta sur. 

 

Se ha evidenciado en la investigación que el taller de blasting y 

pintura de la planta sur cumple con la característica de ser un lugar con 

una condición sub estándar debido a que existe el escaso orden y 

limpieza en el área donde se ejecutan las actividades diarias, esto puede 

desencadenar junto a las acciones sub estándar (no utilizar el EPP 

adecuado, no revisar máquinas, equipos y herramientas)  

 

Es importante mencionar que el seguimiento a la evolución de las 

enfermedades profesionales es mínima y el plan de acción para mejorar 

las condiciones de trabajo y disminuir la exposición del riesgo no son 

ejecutadas a totalidad. 

 

2.8 Impacto económico de problemas detectados. 

 

En el análisis del problema que se realizó se evidenció las 

consecuencias que conlleva el ruido excesivo que están expuestos los 

trabajadores. 
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A continuación se calculará primeramente el rubro de costo hora – 

hombre para conocer realmente las pérdidas económicas. 

 

Cálculo del costo de la hora – hombre. 

 

 Sueldo promedio es de $ 553,00 

 28 días de labor en el mes 

 8 Horas de labores diarias 

 

𝐂𝐨𝐬𝐭𝐨 𝐇 − 𝐇 =
𝐒𝐮𝐞𝐥𝐝𝐨 𝐏𝐫𝐨𝐦𝐞𝐝𝐢𝐨

𝐃𝐢𝐚𝐬 𝐥𝐚𝐛𝐨𝐫𝐚𝐥𝐞𝐬 𝐞𝐧 𝐞𝐥 𝐦𝐞𝐬 𝐱 𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐝𝐢𝐚𝐫𝐢𝐚𝐬 𝐝𝐞 𝐥𝐚𝐛𝐨𝐫𝐞𝐬
 

 

𝐂𝐨𝐬𝐭𝐨 𝐇 − 𝐇 =
$ 𝟓𝟓𝟑, 𝟎𝟎

𝟐𝟖 𝐱 𝟖
 

 

𝐂𝐨𝐬𝐭𝐨 𝐇 − 𝐇 =
$ 𝟓𝟓𝟑, 𝟎𝟎

𝟐𝟖 𝐱 𝟖
 

 

𝐂𝐨𝐬𝐭𝐨 𝐇 − 𝐇 = 2,47 

 

Accidentes e incidentes, ausentismo laboral ocurridos con pérdida 

económica  

 

CUADRO N° 17  

ACCIDENTES 2016

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 



Marco Metodológico      52 

 

GRÁFICO N° 7  

ACCIDENTES E INCIDENTES

 
Fuente: Cuadro n° 17 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

A Continuación se muestra en el siguiente cuadro las pérdidas 

económicas en cuanto al ausentismo laboral por problemas ocasionados 

a la hipoacusia. 

 

CUADRO N° 18  

AUSENTISMO LABORAL

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

Las pérdidas económicas que traen consigo los accidentes 

generados y el ausentismo laboral, se refleja en el siguiente cuadro: 
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CUADRO N° 19  

TOTAL DE PERDIDAS 

DESCRIPCIÓN PÉRDIDAS ECONÓMICAS $ 

Gasto por accidentes 5370,09 

Gasto por ausentismo laboral 6869,65 

Total 12239,74 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

2.9 Evaluación general de los riesgos y control de los riesgos. 

 

Grado de peligro: debido a un riesgo reconocido se determinará por 

medio de la observación en campo y se asignará un valor por medio de 

una evaluación cualitativa, considerando dos factores: la consecuencia de 

un posible accidente debido al riesgo, la y la probabilidad de que ocurra la 

secuencia completa del accidente y sus consecuencias. 

 

Consecuencias: son los resultados más probables de un riesgo 

laboral, debido al factor de riesgo que se estudia, incluyendo desgracias 

personales y daños materiales.  

 

Probabilidad: de que una vez presentada la situación de riesgo, los 

acontecimientos de la secuencia completa del accidente, sucedan en el 

tiempo, originando accidente y consecuencia.  

 

Clasificación del grado de peligro (GP) 

 

Finalmente una vez aplicada metodología de valoración del Grado 

de Peligro 

 

𝑮𝑷 = 𝑪 × 𝑷 Su interpretación se la realiza mediante el uso del siguiente 

cuadro:  
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CUADRO N° 20  

INTERPRETACIÓN DEL VAOLOR GP

 
Fuente: INSHT 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 
Los efectos de un ruido repentino e intenso, corrientemente se 

deben a explosiones o detonaciones, cuyas ondas de presión rompen el 

tímpano y dañan, incluso, la cadena de huesillos; la lesión resultante del 

oído interno es de tipo leve o moderado.  

 

El desgarro timpánico se cura generalmente sin dejar alteraciones, 

pero si la restitución no tiene lugar, puede desarrollarse una alteración 

permanente.  

 

Los ruidos esporádicos, pero intensos de la industria metalúrgica 

pueden compararse por sus efectos, a pequeñas detonaciones. 

 

1. Para realizar la determinación de dosimetría de ruido ocupacional en 

las instalaciones de ASTINAVE EP, cumpliendo las definiciones 

citadas en la norma ISO 9612:2009, los límites permisibles de niveles 

de ruido ambiente para fuentes fijas y móviles, y para vibraciones.  Se 

fija como límite máximo de presión sonora el de 85 decibeles escala A 

del sonómetro, medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene 

habitualmente la cabeza, para el caso de ruido continuo con 8 horas 

de trabajo.  No obstante, los puestos de trabajo que demanden 
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fundamentalmente actividad intelectual, o tarea de regulación o de 

vigilancia, concentración o cálculo, no excederán de 70 decibeles de 

ruido. 

 

2. Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medidos en 

decibeles con el filtro "A" en posición lenta, que se permitirán, estarán 

relacionados con el tiempo de exposición según la siguiente tabla: 

 
CUADRO N° 21  

NIVELES DE SONIDO Y TIEMPO DE EXPOSICIÓN

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes tiempos de 

exposición permitidos señalados, corresponden a exposiciones 

continuas equivalentes en que la dosis de ruido diaria (D) es igual a 1. 

 

3. En el caso de exposición intermitente a ruido continuo, debe 
considerarse el efecto   combinado de aquellos niveles sonoros que 
son iguales o que excedan de 85 dB (A).  

 

Para tal efecto la Dosis de Ruido Diaria (D) se calcula de acuerdo a la 

siguiente fórmula y no debe ser mayor de 1: 

 

D =  
C1

T2
+  

C2

T2
+  

Cn

Tn
 

Ecuación 2.1 Calculo Ruido Diaria 
 

C = Tiempo total de exposición a un nivel sonoro específico. 

T = Tiempo total permitido a ese nivel. 
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En ningún caso se permitirá sobrepasar el nivel de 115 dB (A) 

cualquiera que sea el tipo de trabajo. 

 

La determinación de dosimetría de ruido mediante un exposímetro 

sonoro personal (dosímetro) que lleva el trabajador cuya exposición de 

determine en horas, se coloca el dosímetro en su cintura y el micrófono lo 

más cerca posible del oído, mientras desarrolla sus actividades 

permitiendo obtener una medición real durante la jornada laboral. 



3 CAPITULO III 

 

PROPUESTA 

 

3.1 Estructura de la propuesta: alternativa de solución. 

 

El ruido en la empresa ha generado pérdidas económicas 

significativas, como se pudo evidenciar en el capítulo anterior, esto se 

debe al conjunto de problemas que se presentan a diario en el taller de 

blasting y pintura de planta sur, con el objetivo de disminuir el nivel de 

exposición de ruido al que está sometido los trabajadores, se plantea la 

alternativa que contempla el estudio del ruido, el análisis de la situación 

para prevenir enfermedades profesionales. 

 

Esta propuesta tiene como objetivo disminuir el nivel de exposición 

de ruido a la que están expuestos los trabajadores. 

 

3.1.1 Costo de alternativa de solución. 

 

El propósito de adquirir un dosímetro en la empresa es para 

monitorear constantemente el nivel de presión sonora a la que está 

expuesto el trabajador con el fin de determinar las soluciones de este 

problema, (ver anexo nº 10). 

 

CUADRO N° 22  

DOSÍMETRO EXTECH SL355 

DESCRIPCIÓN COSTO $ 

Dosímetro Extech SL 355 2518,50 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio
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Características técnicas del dosímetro. 

 

 Realiza pruebas de acumulación de ruidos de OSHA y del IEC 

 Una configuración de medición definida por el usuario 

 Nivel de criterio ajustable, tasa de intercambio y umbral 

 Mide en forma simultánea la exposición al ruido ponderada en 

frecuencia y el nivel sonoro máximo 

 En el modo de nivel sonoro, el medidor muestra el nivel de 

sonido, el tiempo promedio del nivel de sonido (Leq), el valor 

máximo y el nivel de exposición al sonido (SEL) 

 Almacena hasta 20 encuestas de dosímetro, incluido el tiempo 

de inicio/detención, % de la dosis, % de la dosis proyectado 

para un período de 8 horas y el nivel máximo cuando se lo usa 

en el modo Dosímetro 

 Interfaz USB. Software compatible con Windows®. 

 

Algunas de las aplicaciones son las siguientes: medición de 

exposición al ruido acumulado personal, evaluación de ruidos en lugares 

de trabajo, cumplimiento con los estándares de la OSHA y otras agencias 

regulatorias. 

      

Para no afectar las programaciones establecida en el 

Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional, se ha cotizado a una 

empresa que brinda este servicio con el propósito de tomar las acciones 

correctivas necesarias pero considerando el costo del monitoreo y 

elaboración de informes con respecto a la frecuencia que queremos 

establecer, el rubro se incrementaría significativamente (ver anexo nº 11), 

por esa razón se plantea la adquisición de los equipos para que las 

mediciones sean realizadas por personal de Astinave Ep. 

 

Es importante contratar servicio de examen audiológico 

especializado y certificado.  
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Se realizará este tipo de examen a cada uno de los trabajadores 

del taller de blasting y pintura para conocer si su nivel de audición se 

encuentra o no afectado por las operaciones que realizan a diario, esto 

será un plus en el programa de vigilancia de la salud, porque se brinda 

soporte al departamento médico y se hace posible la coordinación para 

lograr en el futuro el mejoramiento de los resultados. 

 

Capacitación al personal: establecer un programa de capacitación 

sobre los efectos negativos en la salud por el ruido, los equipos de 

protección personal que se debe utilizar para atenuar el nivel de presión 

sonora, forma adecuada de colocárselos y dar el respectivo 

mantenimiento, hará que cada uno de los operadores tengan una cultura 

de prevención para este tipo de riesgo, por eso es importante colocar este 

rubro una vez que se ha adquirido los dosímetros con el fin de conocer el 

correcto funcionamiento del aparato, el tiempo de calibración, interpretar 

los resultados etc.  

 

Una vez obtenido estos resultados, se deberá planificar y tomar las 

acciones correctivas. 

 

Los equipos se deberán calibrar aproximadamente cada semestre 

en empresas especializadas, por lo que es necesario solicitar al 

proveedor ficha técnica de calibración. 

 

Se deberá realizar así mismo una planificación considerando la 

siguiente información: 

 

CUADRO N° 23  

COTIZACIÓN DE SERVICIO 

Descripción 
 

Costo 
 

Servicio de Examen 
audiológico 

$ 742,99  
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Capacitación al personal 
$ 600,00  

 

Calibración del Sonómetro y 
2 Dosímetro  

$ 1.800,00 

Subtotal 
$ 3.142,99  

Iva 
$ 440,02  

Total 
$ 3.583,01  

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

3.1.2 Evaluación de alternativa de solución. 

 

Si la empresa adquiere un dosímetro, este número no será 

suficiente para los 22 trabajadores operativos, por este motivo se 

establece la adquisición de 02 aparatos, que serán distribuidos según 

cronograma que se presenta a continuación: 

 

Cabe resaltar que los dosímetros serán sometidos a calibración 

cada 6 meses para asegurar su funcionalidad y que los resultados 

obtenidos en la medición sean óptimos y auténticos. 

 

CUADRO N° 24  

CRONOGRAMA DE USO DE DOSÍMETRO 

 

Descripción

Operador Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Lunes

1 D1

2 D2

3 D1

4 D2

5 D1

6 D2

7 D1

8 D2

9 D1

10 D2

11 D1

12 D2

13 D1

14 D2

15 D1

16 D2

17 D1

18 D2

19 D1

20 D2

21 D1

22 D2

DIAS LABORABLES
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Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

Este cronograma permitirá tomar diariamente el resultado de dos 

trabajadores en una jornada laboral de 8 horas, que deberán ser 

comparados con los niveles de ruido del ambiente que toma la empresa 

anualmente, se empleará además un programa denominado “Full day del 

ruido” como parte del seguimiento a las acciones correctivas que consiste 

en culturizar a los empleados del taller de blasting y pintura de la planta 

sur. 

 

CUADRO N° 25  

FULL DAY DEL RUIDO 

Descripción Costo 

Material didáctico $ 45,00  

Papelógrafos $ 2,55  

Recuerdos $ 28,50  

Total $ 76,05  
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

CUADRO N° 26  

COSTO DE ADQUISICIÓN 

Descripción Cantidad Valor Costo 

Dosímetro 
Extech 

2 $ 2.518,50  $ 5.037,00  

Full day del 
ruido 

2 $ 76,05  $ 152,10  

Servicios 1  $ 3.583,01 

Total $ 8.772,11  
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

Descripción

Operador Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Lunes

1 D1

2 D2

3 D1

4 D2

5 D1

6 D2

7 D1

8 D2

9 D1

10 D2

11 D1

12 D2

13 D1

14 D2

15 D1

16 D2

17 D1

18 D2

19 D1

20 D2

21 D1

22 D2

DIAS LABORABLES
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3.2 Análisis beneficio – costo. 

 

Para poder lograr la implementación del plan es necesario evaluar 

el beneficio – costo con el fin de conocer si es viable su ejecución. 

 

Beneficio = Costo del problema  

Beneficio = $ 12.239,74 

 

Ahorro = Beneficio – Costo de la propuesta 

Ahorro = $ 12.239,74 - $ 8.772,11 

Ahorro = $ 3.467,63 

 

Se calculará la relación beneficio/costo: 

 

Beneficio Costo =
Ingreso

Inversión
 

Beneficio Costo  =
$ 12.239,74

$ 8.772,11
 

Beneficio Costo  = 1,40 
 

Con este resultado se puede decir: 

 

 Si Beneficio/Costo > 1 el proyecto es factible  

 Si Beneficio/Costo = 1 el proyecto obtendrá rentabilidad. 

 Si Beneficio/Costo < 1 el proyecto no es válido. 

 

3.3 Plan de inversión y financiamiento. 

 

Como se indica en el cuadro siguiente, el plan de inversión y 

financiamiento cuenta con tres etapas, que es la inversión inicial, final y el 

capital propio, en el cual la empresa mediante su planificación deberá 

realizar el desembolso de los mismos. 
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CUADRO N° 27 

PLAN DE INVERSIÓN Y FIMAMCIAMIENTO 

Descripción 
Inversión 
inicial $ 

Inversión 
final $ 

Capital 
propio $ 

Dosímetro 2518,50 2518,50   

Material 
didáctico   

90,00   

Papelógrafos   
  5,10 

Recuerdos   
57,00   

Servicios  
 3.583,01 

Total 
2518,50 2665,50 3.588,11 

Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio  

 

3.4 Programación para puesta en marcha. 

 

La alternativa de solución expuesta anteriormente contempla 

algunas fases fundamentales que servirán para la planificación, los puntos 

relevantes serán las actividades primordiales que harán que el 

cronograma siga su curso y no se interrumpan los procesos. 

 

3.4.1 Planificación y cronograma de implementación. 

 

CUADRO N° 28  

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACIÓN 
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Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 
La empresa cuenta con un sonómetro el cual no es suficiente para 

llevar un control de las emisiones sonoras, por eso se ha contemplado en 

la fase de implementación del plan para el año 2017. 

 

3.5 Resultados. 

 

Con el sonómetro se identificará el nivel de presión sonora en la 

fuente o área en donde se encuentre el trabajador, para los trabajos de 

campo, la cual se debe seguir las instrucciones del equipo de medición 

(ver anexo n°12) 

 

Para asegurarnos que los datos obtenidos son correctos se deberá 

calcular la media y la desviación estándar, con las siguientes formulas: 

 

 Media 

 

Desviación estándar 

 

 

Con los resultados se podrá determinar: 

 

 Tiempo máximo de exposición permitido. 
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 Dosis total de exposición en el área de trabajo. 

 

CUADRO N° 29 

LEVANTAMIENTO DE INFORMACIÓN 

Fuente/Área Fecha y hora 
Tiempo de 
evaluación 

Parámetro 
medido 

Resultado 
(dBA) 

          

          

          

          

          

          
               Fuente: Investigación de campo 
               Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

La utilización del dosímetro se ha colocado estratégicamente al 

trabajador por su exposición cercana a las máquinas, debido a: 

 

 Ruidos de impacto 

 Tiempo de exposición  

 Nivel sonoro 

 

CUADRO N° 30 

RESULTADO DEL SONÓMETRO

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio  

 

Dependiendo de los resultados obtenidos se deberá calcular la 

atenuación de los protectores auditivos con el propósito de elegir un EPI 

que corresponda a la exposición a la que está sometido el trabajador. 
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Por eso es importante para el cálculo conocer la composición 

frecuencial del ruido que tiene la siguiente clasificación: 

 

 Alta (H) 

 Media alta (HM) 

 Baja frecuencia (L) 

 

Cabe resaltar que los resultados obtenidos pueden tener alguna 

alteración por el tiempo real a la que está expuesto el protector auditivo, 

uso, desgastes etc. 

 

CUADRO N° 31 

MÉTODOS DE ATENUACIÓN

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

 

Realizando el análisis pertinente y porque su exactitud es alta se 

ha seleccionado el método de Bandas de octava que calcula el nivel 

sonoro efectivo ponderado A (NPS`A) que parte de los niveles de ruido por 

bandas de octava (NPSf) de la fuente crítica (Fc) y de los datos técnicos 

del fabricante del protector auditivo que es la atenuación sonora promedio 

(mf) y la desviación estándar (Sf), para cada banda de frecuencia. 



Propuesta      67 

 

)(1010'
8000

63

)(1.0
AdBLogNPS

Hz

Hzf

APVANPS

A
fff




  

dBSmAPV fff   

Donde: 

 

NPSf:  Nivel de presión sonora equivalente sin 

ponderación en una banda de octava determinada. Este 

nivel se asocia a la fuente crítica (FC), requiriéndose por 

lo general, medir 10 bandas (entre 31.5 Hz y 16.000 Hz), 

para caracterizarla. 

 

mf : Atenuación del equipo de protección auditivo en una 

banda de frecuencia determinada (f), proporcionada por 

su fabricante. 

 

Sf: Desviación estándar de la atenuación del equipo de 

protección auditivo. 

 

Af: Valores correspondientes a la ponderación A entre las 

bandas de 63 Hz y 8000 Hz. 

 

 : Constante asociada al % de rendimiento “x”. 

 

CUADRO N° 32  

MÉTODO BANDA DE OCTAVA

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 

Área dBA (slow) dB ( lineal ) 31,5 63 125 250 500 1K 2K 4K

FRECUENCIAS 
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3.6 Conclusiones y recomendaciones. 

 

3.6.1 Conclusiones. 

 

La alternativa anteriormente expuesta permite que la empresa 

desarrolle el diseño del plan de prevención, incentiva a los trabajadores 

en participar en los programas, capacitarse y sobre todo la empresa 

ahorra recursos y el ausentismo laboral disminuiría aumentando la 

productividad en el taller de blasting y pintura de la planta sur. 

 

3.6.2 Recomendaciones. 

 

Aplicar el cronograma de prevención además del programa full day 

a otras áreas. 

 

El manual del dosímetro deberá estar completo y conocer un 

proveedor en el país que se encargue de la calibración. 

 

Todo cambio de EPP (auditivo) debe ser resultado del cálculo de la 

atenuación de la protección auditiva. 



 

 

ANEXOS 
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ANEXO N° 1  

PLANTA SUR “DIQUES” ASTINAVE EP 

 
          Fuente: Google maps  
          Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 2  

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 

 
Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 3  

RECURSO ECONÓMICO 

 

Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 4  

KELSEN 

  
Fuente: Bufete Benjamín Valdez y Asociados 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 5  

PROGRAMA DE SALUD 

 
 Fuente: Investigación de campo 
 Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
 

  



Anexos      75 

 

ANEXO N° 6  

PROGRAMA DE EVALUACIÓN MÉDICA 

 
       Fuente: Investigación de campo 
       Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio. 
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ANEXO N° 7  

PROCESOS 

 
Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 8  

MATRIZ 

 

Empresa: ASTINAVE EP 13

Dirección: Vacas Galindo y Vivero - Base Naval Sur 13

Área  Prod.: Taller 600 de Planta Sur Inicial: Si

Proceso: Mantenimiento de casco de embarcaciones 0 Periódica:

Subproceso: Granallado de Superficies

Puesto de Trabajo: Pintor Clasificación Naval 8 Fecha de Evaluación:

Actividades Principales: Rasqueteo de casco // Lavado de Casco // Granallado de casco // Pintado de Casco Fecha Última Evaluación:

FACTOR DE RIESGO PELIGRO IDENTIFICADO EXISTENCIA B M A LD D ED
Trivial 

( T )

Tolerable 

( TO )

Moderado  ( 

MO )

Importante 

( I )

Intolerable 

( IN )

Caídas de personas a distinto nivel X X MO

Caídas de personas al mismo nivel X X MO

Caídas de objetos por desplome o derrumbamiento X X MO

Caídas de objetos por manipulación X X MO

Caídas de objetos desprendidos

Pisada sobre objetos X X TO

Orden y limpieza X X TO

Choque contra objetos inmóviles X X TO

Choque contra objetos móviles X X MO

Golpes/cortes por objetos herramientas X X MO

Proyección de fragmentos o partículas X X MO

Atrapamiento por o entre objetos X X MO

Atrapamiento por vuelco de máquinas o vehículos

Trabajos a más de 1.80 m X X I

Atropello o golpes por vehículos X X MO

Manejo de recipientes a presión X X MO

Exposición a temperaturas altas

Exposición a temperaturas bajas

Estrés térmico X X MO

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos X X TO

Contactos eléctricos indirectos X X MO

Exposición a radiaciones ionizantes X X TO

Exposición a radiaciones no ionizantes

Ventilación insuficiente X X MO

Espacios confinados X X MO

Ruido X X I

Vibraciones X X TO

Iluminación X X MO

Exposición a aerosoles líquidos X X MO

Exposición a sustancias nocivas o tóxicas X X MO

Exposición a aerosoles sólidos

Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas

Exposición a gases y vapores X X MO

Exposición  virus

Exposición a bacterias X X MO

Parásitos X X MO

Exposición a hongos X X MO

Exposición a derivados orgánicos

Exposición a insectos - Mosquitos X X MO

Exposición a animales selváticos: tarántulas, serpientes

Dimensiones del puesto de trabajo

Sobre – esfuerzo físico / sobre tensión

Posturas forzadas X X MO

Movimientos Repetitivos

Manipulación manual de cargas X X MO

Disconfort acústicos

Disconfort térmico

Disconfort lúminico

Calidad de aire X X MO

Operadores de PVD

Organización del Trabajo

Distribución del Trabajo

Carga Mental

Contenido del Trabajo

Definición del rol

Supervisión y participación

Autonomía

Interes por el trabajador

Relaciones personales

Trabajo nocturno X X TO

Turnos rotativos X X TO

minuciosidad de la tarea

Trabajo monótono X X T

Incendios X X MO

Explosiones X X MO

Q

U

I

M

I

C

O

S

 

B

I

O

L

Ó

G

I

C

O

S

 

E

R

G

O

N

Ó

M

I

C

O

S

 

P

S

I

C

O

S

O

C

I

A

L

E

S

ACCIDENTES MAYORES

PROBABILIDAD CONSECUENCIA ESTIMACIÓN DEL RIESGO

M

E

C

A

N

I

C

O

S

F

I

S

I

C

O

S

20/10/2016

Realizado Por: Emilio Quinto Jaramillo

MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE  RIESGOS LABORALES 3x3 

No. De 

Trabajadores:
Codigo:

No. De Hombres: EVALUACIÓN

Discap/Hombre

No. De Mujeres:

Discap/MujerTiempo de 

Exposición 

(Hora. /día):
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Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
  

Empresa: ASTINAVE EP 9

Dirección: Vacas Galindo y Vivero - Base Naval Sur 9

Área  Prod.: Taller 600 de Planta Sur Inicial: Si

Proceso: Mantenimiento de casco de embarcaciones 0 Periódica:

Subproceso: Granallado de Superficies

Puesto de Trabajo: Ayudante de Taller 8 Fecha de Evaluación:

Actividades Principales: Rasqueteo de casco // Lavado de Casco // Granallado de casco // Pintado de Casco Fecha Última Evaluación:

FACTOR DE RIESGO PELIGRO IDENTIFICADO EXISTENCIA B M A LD D ED
Trivial 

( T )

Tolerable 

( TO )

Moderado  ( 

MO )

Importante 

( I )

Intolerable 

( IN )

Caídas de personas a distinto nivel X X MO

Caídas de personas al mismo nivel X X MO

Caídas de objetos por desplome o derrumbamiento X X MO

Caídas de objetos por manipulación X X MO

Caídas de objetos desprendidos

Pisada sobre objetos X X TO

Orden y limpieza X X TO

Choque contra objetos inmóviles X X TO

Choque contra objetos móviles X X MO

Golpes/cortes por objetos herramientas X X MO

Proyección de fragmentos o partículas X X MO

Atrapamiento por o entre objetos X X MO

Atrapamiento por vuelco de máquinas o vehículos

Trabajos a más de 1.80 m X X I

Atropello o golpes por vehículos X X MO

Manejo de recipientes a presión X X MO

Exposición a temperaturas altas

Exposición a temperaturas bajas

Estrés térmico X X MO

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos X X TO

Contactos eléctricos indirectos X X MO

Exposición a radiaciones ionizantes X X TO

Exposición a radiaciones no ionizantes

Ventilación insuficiente X X MO

Espacios confinados X X MO

Ruido X X I

Vibraciones X X TO

Iluminación X X MO

Exposición a aerosoles líquidos X X MO

Exposición a sustancias nocivas o tóxicas X X MO

Exposición a aerosoles sólidos

Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas

Exposición a gases y vapores X X MO

Exposición  virus

Exposición a bacterias X X MO

Parásitos X X MO

Exposición a hongos X X MO

Exposición a derivados orgánicos

Exposición a insectos - Mosquitos X X MO

Exposición a animales selváticos: tarántulas, serpientes

Dimensiones del puesto de trabajo

Sobre – esfuerzo físico / sobre tensión

Posturas forzadas X X MO

Movimientos Repetitivos

Manipulación manual de cargas X X MO

Disconfort acústicos

Disconfort térmico

Disconfort lúminico

Calidad de aire X X MO

Operadores de PVD

Organización del Trabajo

Distribución del Trabajo

Carga Mental

Contenido del Trabajo

Definición del rol

Supervisión y participación

Autonomía

Interes por el trabajador

Relaciones personales

Trabajo nocturno X X TO

Turnos rotativos X X TO

minuciosidad de la tarea

Trabajo monótono X X T

Incendios X X MO

Explosiones X X MO

Q

U

I

M

I

C

O

S

 

B

I

O

L

Ó

G

I

C

O

S

 

E
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Realizado Por: Emilio Quinto Jaramillo

MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE  RIESGOS LABORALES 3x3 

No. De 

Trabajadores:
Codigo:

No. De Hombres: EVALUACIÓN

Discap/Hombre

No. De Mujeres:

Discap/MujerTiempo de 

Exposición 

(Hora. /día):
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ANEXO N° 9  

INFORME DE DOSIMETRÍA 
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Fuente: Astinave Ep 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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 ANEXO N° 10  

DOSÍMETRO 

 
Fuente: Remitec S.A. 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 11  

COTIZACIÓN DE SERVICIO DE MEDICIÓN SONORA 
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Fuente: DCD Soluciones Integrales 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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ANEXO N° 12  

ESPECIFICACIÓN TÉCNICA SONÓMETRO 

 
Fuente: Investigación de campo 
Elaborado por: Quinto Jaramillo Emilio 
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