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                                                      Resumen 

 
 

Objetivo: Brindar diversos lineamientos en función a la seguridad e higiene industrial para la  

empresa EPS Barranca S.A., a través de diversos métodos empleados en función a la seguridad. 

 

Métodos: La indagación realizada tiene estructura descriptiva, debido a que se enfoca en los puntos 

seguridad e higiene laboral, así también en los subíndices de: medidas, causas y riesgos teniendo  

como enfoque principal el análisis de estas medidas tanto de seguridad como de higiene enfocado 

en  

la organización encontrada en Barranca. 

 

 

Resultados:  La planta EPS Barranca no posee una normativa interna, así mismo también no posee  

alguna reglamentación que indique la disminución de accidentes que pueden ser perjudiciales para  

el obrero. 

 

Conclusiones: En términos generales, de los 8 ambientes de trabajo monitoreados, 6 cumplen con  

el nivel mínimo de iluminación establecido en la R.M. N° 375-2008-TR, las cuales se muestran a 

continuación: Batería de 3 decantadores, batería de 5 decantadores, desarenador primario, 

desarenador secundario, cloración, cámara de contacto. Lo cual indica que dichas áreas presentan 

condiciones óptimas de iluminación. 

 

Palabras claves: lineamientos, higiene industrial, seguridad, desarenador,decantador. 
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Abstract 

 
Objective: Provide various guidelines based on safety and industrial hygiene for the 

company EPS Barranca S.A., through various methods used based on security. 

 

Methods: The investigation carried out has a descriptive structure, since it focuses on the 

occupational safety and hygiene points, as well as on the sub-indices of: measures, causes and risks, 

taking the main focus is the analysis of these safety and hygiene measures focused on 

the organization found in Barranca. 

 

 

Results: The EPS Barranca plant does not have internal regulations, likewise it also does not have 

some regulation that indicates the reduction of accidents that can be detrimental to 

the worker. 

 

Conclusions: In general terms, of the 8 work environments monitored, 6 comply with 

the minimum lighting level established in the R.M. N° 375-2008-TR, which are shown below: 

Battery of 3 decanters, battery of 5 decanters, primary desander, secondary desander, chlorination, 

contact chamber. This indicates that these areas have optimal lighting conditions. 

 

Keywords: guidelines, industrial hygiene, safety, sand remover, decanter. 
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                                                             Introducción 

 
El agua es de vital importancia para la vida, actualmente en muchos lugares del Barranca 

el agua es escaza debido a la polución generada en esta sustancia, no obstante, también es 

indispensable para el hombre. 

Es de vital importancia reconocer la seguridad industrial efectuadas en las diversas 

purificadoras, debido a que dentro de ellas como en cualquier otro sitio se pueden prever accidentes 

durante el mecanismo de purificación. Si llegase el caso a suceder esto ocasionaría un gasto 

tremendo, así mismo también disminuye eficiencia en función a la relación con el resto. 

La conformación del sistema al tratar el agua está compuesta por diversos subsistemas que 

guardan relación entre ellos, así que si falla uno afectara de manera directa en las otras partes de 

la secuencia. 

Así mismo también, la falta de información y desinterés del tema por parte de los obreros 

de la empresa, ya que ellos creen que las políticas de la seguridad solo son beneficios económicos 

para la empresa, y no brindan algún interés en su bienestar, No obstante, las diversas medidas 

correctivas parecen ser incomodas y molestas para los obreros por lo cual dejan de aplicarlas. 

Este proyecto de tesis está basado en el diseño de un plan de implementación para resolver 

y solucionar diversos parámetros no óptimos en la EPS Barranca S.A, donde dicha empresa no 

cuenta con un sistema de seguridad, perjudicando los obreros de la empresa, debido a que no cuenta 

con medidas correctivas ante algún peligro o accidente que pudiera suceder. 
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CAPÍTULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

1.1. Descripción de la realidad problemática 

 

Dia a día una cierta cantidad de organizaciones prestadoras de servicio en el Perú no tienen 

en cuenta el importante contenido que posee la seguridad e higiene laboral ; siendo este una de las 

principales dimensiones que las organizaciones deben ejecutar , siendo este también un gasto más 

; pero no siempre es visto así , normalmente las organizaciones que aplican esto lo ven como una 

inversión que intentar mejorar e incentivar a los obreros en cuando a la función laboral que ejercen 

en la empresa. 

La indagación realizada tiene estructura descriptiva, debido a que se enfoca en los puntos 

seguridad e higiene laboral , así también en los subíndices de : medidas ,causas y riesgos teniendo 

como enfoque principal el análisis de estas medidas tanto de seguridad como de higiene enfocado 

en la organización encontrada en Barranca.  

1.2. Formulación del Problema 

1.2.1.Problema general 

¿Como diseñar e implementar un plan de seguridad e higiene ocupacional en la EPS 

Barranca? 

1.2.2.Problemas específicos 

 

 ¿De qué manera se podrá desarrollar un diagnóstico de la situación actual y salud 

ocupacional en la EPS Barranca ? 

 ¿Se podrá determinar mediante dosimetrías los niveles de ruido ocupacional generados 

durante el desarrollo de las actividades laborales en las instalaciones de EPS Barranca? 

 ¿Se podrá Analizar el grado de iluminación que se presenta en la EPS Barranca? 
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1.3. Objetivos 

 

1.3.1. Objetivo general 

 

Diseñar e implementar un plan de seguridad e higiene ocupacional en la EPS Barranca. 

 
1.3.2. Objetivos específicos 

 

 Desarrollar un diagnóstico de la situación actual y salud ocupacional en la EPS 

Barranca 

 Determinar mediante dosimetrías los niveles de ruido ocupacional generados durante 

el desarrollo de las actividades laborales en las instalaciones de EPS Barranca-2019. 

 Analizar el grado de iluminación que se presenta en la EPS Barranca-2019. 

 

1.4. Justificación de la Investigación 

 

La EPS Barranca considera la proporción adecuadas de horas enfocadas al fundamento de 

seguridad e higiene , esto más que todo por distintas fases o separaciones para el óptimo y adecuado 

control de riesgo presentado por los obreros de la organización. 

Esto es de vital importancia debido que se debe tener mucho cuidado al actuar del obrero 

frente a un accidente que se haya identificado en función a la seguridad ; con esto se disminuyen 

los riesgos tales como ruido o estrés térmico. 

Dia a día las organizaciones existentes no tienen interés en los temas de seguridad e higiene 

ocupacional; esto es algo preocupante para el país debido a que existe diversos problemas no 

adaptables como la desigualdad y el déficit laboral ; el Perú es el lugar donde se genera mayor 

informalidad referente a las organizaciones y por lo que carece el concepto de seguridad ; por estas 

preocupantes razones que el país viene afrontando día a día ; se ha dado interés a la legislación 

debido a que posee varios conceptos y enfoques definidos para cuidar a los obreros en función a 

los accidentes y todas las enfermedades ocupacionales que se puedan presentar ; de acuerdo a esto 
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hay un índice muy elevado de obreros que prefieren mantener en su posición respecto a los 

mecanismos existentes de protección social. 

1.5. Delimitaciones de estudio 

 

De acuerdo con el énfasis espacial, este estudio será desarrollado y examinado en la EPS 

Barranca S.A. 

En función al énfasis Temporal este estudio se llevará a cabo durante un periodo de seis 

meses, para ser más precisos desde mayo hasta noviembre del 2019. 

1.6. Viabilidad del Estudio 

 

Esta tesis es viable debido a que el investigador posee con la solvatación de los gastos 

económicos, así mismo también porque pretende ser guiada y asesorada por especialistas en el 

tema. 
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CAPITULO II : MARCO TEORICO 

 

2.1. Antecedentes de la investigación 

2.1.1.Investigaciones internacionales 

Según Pérez (2007) con su tesis “Diseño e implementación de un manual de seguridad e 

higiene industrial, para la planta de operación de prolacsa” indica : 

 En primer lugar, se determinó que dicha planta no tiene el sistema de seguridad 

implementado, así mismo también que los operarios de dicho lugar no poseen un 

manual en función a la seguridad. 

 Después de la elaboración en función a la higiene dentro de la empresa se encontró la 

obligación de reorganizar usando el método de las 5 s , con lo cual se lograr un óptimo 

funcionamiento para la empresa de manera eficaz y optima. 

 Se encontró que los residuos que bota la empresa que genera más polución es el 

lactosuero, no obstante, tiene un elevado índice de vitaminas y proteínas lo cual se 

planteó de elaboración de una bebida , así de ese modo aprovecharlo , y así disminuir 

el impacto que genera. 

De acuerdo con Aguirre (2013) En la tesis titulada: “Seguridad e higiene industrial en las 

tenerías de la cabecera departamental de Quetzaltenango”. Concluyo lo siguiente: 

 Indica que la seguridad hoy en día para diversos países es de vital importancia en las 

organizaciones, así mismo también para la tenería de cabeceras departamental de 

Quetzaltenango; la disminución de los diversos riesgos que ocasionan accidentes en el 

entorno laboral. 

 La prevención de diversos accidentes se basa en el agrupamiento de diversas técnicas 

empleadas para el análisis del riesgo en función a minimizar y controlar sistemas 
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inseguros en entorno ambiental, así mismo también persuadir a los obreros lo 

importante que es este tema e implementarlo en su vida diaria y laboral de la empresa. 

 Determino que dentro de los puntos establecidos se deberían aplicar las medidas 

correctivas en función a la seguridad, así mismo también aplicando la pregunta 12 del 

cuestionario; indicaron que el 25% utiliza avisos, el 12 % afiches y el 53-%emplea el 

medio oral preventivo. 

Indicando a Chacón (2015) en su investigación de tesis titulada: “Diseño e Implementación 

de un Plan de Seguridad e Higiene Laboral para el Relleno Sanitario del Gobierno Autónomo 

Descentralizado Municipal del Cantón Bolívar – Provincia del Carchi.” indico lo siguiente: 

 Las causas originales en función a los accidentes que ocurren en el entorno laboral en 

el descentralizado Municipal del Cantón Bolívar se deben a las negligencias 

ocasionadas por lo obreros respecto a no tener cuidado de prevenir , así mismo también 

se observa que existe pocos factores de observación en función a la legislación que se 

encuentra presente en la organización. 

 Se basa y encargar de indagar y a si vez encontrar las fallas y actos no seguros 

accionantes de los diversos peligros existentes en las organizaciones donde se reparte 

los componentes adecuados en descentralizado Municipal del Cantón Bolívar , eso más 

que todo sirve para imputar la disposición en función a la seguridad e higiene laboral 

dentro de una empresa. 

 A los gerentes de la empresa se les examino y evaluó con cuestionarios , dando esto 

uno de los principales mecanismos a utilizar , así también como una guía de 

observación. 
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 En conclusión, se determinó que las industrias no contaban con los métodos adecuados 

 

, así como las normas fijadas o alguna medida de seguridad importante para evitar 

accidentes , así mismo también no poseen un plan de control en donde se apartaría la 

mayoría de los accidentes ocasionados en los últimos meses, la solución a estos 

problemas se diseñó un patrón en donde se demuestren las enfermedades y accidentes 

en las diferentes empresas. Un consejo de vital importancia es el de aplicar o emplear 

algún software de dato estadístico para el almacenamiento de datos y así también como 

lo dispone el estudio. 

2.1.2   Investigaciones nacionales 

 

En función a Ruiz (2017) en la tesis “Diseño e implementación de sistema de gestión en 

seguridad y salud ocupacional en la planta de yauris” indico lo siguiente: 

 Se añadieron diversas herramientas como métodos de control y planes en función a la 

seguridad, no obstante, también se agregó un manual, con el fin de suprimir los riesgos 

generados en la participación de los alumnos de Ing. Química, obtenido un óptimo 

resultado en función a la disminución de riesgos. 

 El reconocimiento necesario para el cuidado de sus trabajadores en el ámbito laboral 

convela a medidas de implementación de programas en función a la seguridad en una 

organización en Guatemala. 

 Unos de los puntos de vital importancia dentro de una organización es tener diversos 

mecanismos de seguridad a nivel industrial , la eficiencia y eficacia con la que es 

medida estos programas se basan al estudio realizado en función a la empresa , y aun 

es más factible y obligatorio gracias a la aceptación del convenio respecto al libre y 

Comercio. 
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 El fin principal en la cual se basó la indagación fue en encontrar los puntos principales 

y fijos en función a la estructura de un manual de seguridad en una organización , 

enfocada al comercio de componentes enfocados en la construcción. 

 La muestra consto de 14 individuos seleccionados aleatoriamente en el sector de bodega 

 

, gerencia entre otros , esto fue tomado de las 4 sucursales que tiene dicha organización 

 

, a quienes se le facilitaron los cuestionarios para la obtención de información. 

 

 Se hallaron los parámetros de riesgos tanto físicos como ambientales ,en conjunto se 

especificó los diversos problemas existentes como la escasa señalización, diversos 

perjuicios en los pisos , debido a que en el momento de una evacuación serian afectados 

los obreros , así mismo también se creó un programa de capacitación en donde se 

aplican los diversos conocimientos del uso del EPS. 

 El fin que tiene esta tesis es reducir los diversos accidentes existentes en la empresa, 

así mismo también se recomendó diseñar y aplicar un manual de seguridad en donde se 

enfoque de lograr un entorno ambiental laboral seguro y armonio entre los empleados 

y la empresa. 

En función a Canaza (2017) en su tesis “Diseño e implementación de un sistema de gestión 

de seguridad de la información en el proceso de control de acceso a la red en una institución 

del estado” concluye lo siguiente: 

 De acuerdo con el mecanismo de operación en la cual se establece el lineamiento de 

organización en una empresa, se basa que esto es una obligación impuesta por la ley , 

la cual se debe cumplir de manera obligatoria tanto para los jefes como para los obreros. 

 La obligación del jefe se basa más que todo en observar , en función a lo producido , 

así mismo también se encarga en los diversos preceptos legales sobre la higiene y 
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seguridad dentro de la empresa, tiene que tomar medidas apropiadas en función a 

alguna falta u observación de una falla , esto más que todo para prever algún accidente 

que puede ser causado en dicha empresa , así mismo también garantizar de una manera 

óptima la salud de sus obreros y la del producto. 

 La principal meta que tiene la seguridad e higiene es disminuir y controlar los diversos 

accidentes en función al entorno laboral , esto empieza con el plan de seguridad , un 

proceso a optimizar no indica que en el tema de seguridad sea bueno . 

 El cumplir todos los parámetros que sean necesarios en función a seguridad y calidad 

se basa más que todo en una excelente producción , así mismo también la mayoría de 

los obreros deben tener participe en este fin , a través del liderazgo de la alta gerencia ; 

sin olvidar que deben ser capacitados en función al control de accidentes , también 

contar con ciertos beneficios como servicio medio y de primeros auxilios . 

 La reducción de los accidentes en función a la colaboración de los obreros se basa en 

dos etapas las cuales son principalmente : el comportamiento de la persona en función 

al trabajo seguro y la estimulación de la acción en función a los conocimientos 

adquiridos en la práctica. 

2.2. Bases teóricas 

 

2.2.1. Seguridad Industrial 

 

Indicando a Cortés (2007), sobre el concepto de Seguridad industrial “ es aquella que tiene 

como finalidad la delimitación y supresión de diversos factores peligrosos o también llamados 

riesgos dentro de una organización, los daños que puede ocasionar en una empresa perjudican más 

que todo a los obreros , flora y también al medio ambiente , estos peligros que son ocasionados en 
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función a la actividad industrial , así como también el funcionamiento de equipos y producción de 

una organización. 

Según lo indicado por Ramírez (2007), se enfoca en cinco puntos principales en función a 

la seguridad en una organización. 

 Eludir de cualquier forma posible alguna lesión y si es más aun alguna muerte; 

normalmente cuando suceden accidentes en todas las organizaciones siempre hay daño 

y disminución de la productividad. 

 Disminución de los gastos en función a la productividad. Así con este método se basa 

en la disminución de los gastos en una organización y a su vez también en aumentar la 

ganancia de este. 

 Perfeccionar la representación de la organización , no obstante , el obrero deber ser 

capacitado sobre seguridad así el tendrá trabajará con mayor eficiencia. 

 Tener un software estadístico en el cual se pueda observar las mejoras o desventajas 

que tienen los accidentes , así mismo también el efecto que pueden dejar. 

 Poseer diversos mecanismos con la finalidad de poder elaborar diversas medidas que 

influyan en la seguridad , así mismo también de aumentar diversas reglas enfocadas a 

esta, sin olvidarnos de encontrar y facilitar los costos que tiene la realización de dicho 

plan de seguridad. 

a. Riesgos industriales 

 

De acuerdo como lo indica Menéndez et al. (2008), el termino riesgo define que es aquella 

acción en la cual puede tener perjudica iones hacia un individuo en una organización. 

Cortés (2007), no habla y especifica que el termino riesgo son agravios ocasionados sin 

prevé aviso en función a la seguridad , esto agravios pueden ser incendios , quemaduras tanto de 
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primer grado , perturbaciones entre otros parámetros más , en pocas palabras son cualquier 

parámetro que puede evitarse en función a la norma establecida y que esta está de acuerdo con la 

seguridad . 

b. Diferencia entre riesgo y peligro 

 

Menéndez et al.(2009), el concepto que tienen en cuenta nos indica “al peligro como la 

principal causante que deja con algún mal perjuicio a un individuo, perjuicios a la propiedad y 

sobre todo también perjuicios en el entorno ambiental” , no obstante , “el termino riesgo es una 

mezcla de diversas causas que pueden suceder y volverse material”. 

c. Clasificación de riesgos industriales 

 

En función a la realidad establecidas por diversas industrias Otegui (2008), los divide en 3 

etapas las cuales son: 

 Riesgos habituales : Estos son lo que están en función a las acciones y componentes 

actuales en un departamento en específico como por ejemplo caídas o electrocución . 

 Riesgos característicos: Estos están en función a la utilizaciones o manejo de diversos 

productos , que con el fin de su entorno pueden llevar a diferentes problemas en este 

caso por ejemplo los tóxicos y radioactivos. 

 Riesgos principales: Estos están en función a las diversas situaciones excepcionales , 

por normalidad se presentan si prevé aviso y tienen un alto nivel de gravedad ya que 

puede perjudicar considerablemente diversas zonas como por ejemplo explosiones o 

incendios. 

d. Proceso general de gestión de riesgos 

 

Según Menéndez et al.(2007), indica que la adecuada incorporación del tratamiento en 

función a los riesgos ; es de vital importancia conocer y hacer un examen previo. Esto más que 
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todo se efectúa a partir de diversos puestos en el enfoque económico ; para el análisis que puede 

tener la empresa respecto a la prevención o control de diversas bajas por algún accidente en la 

organización. 

La integración que ocasiona las fuentes y acción enfocadas al riesgo presente generan un 

tercer factor muy importante y negativo también para la empresa más conocido como los efectos 

negativos , esto más que todo se obtiene o se sabe al realizar un buen y optimo análisis en función 

a los riesgos. 

El medio en el cual se realiza la secuencia de pasos en función a los riesgos tiene desventaja 

que se realicen otras factoras que todavía no han sido identificados directamente, pero pueden 

influir en el continuo avance de diversas acciones accidentales negativas en la empresa. 

Menéndez et al. (2007), informa y analiza que para el continuo proceso en función al 

análisis y gestión se detalla en breve: 

e. Identificación de los riesgos y sujetos 

 

Esta fase es la inicial se enfoca en el análisis e identidad especificada en función a las 

diversas causas posibles que pueden suceder en la originalidad del riesgo y también de los daños 

secundarios que puede ser forzados en función a estos. 

f. Evaluación de los efectos 

 

Son determinados y distinguidos , de acuerdo con la etapa de análisis en función a los 

diversos efectos no tan positivos en los cuales pueden ocasionar diversos riesgos al incurrir 

en las personas. El análisis consta de dos perspectivas diferentes las cuales son: 

 Frecuencia o posibilidad de que ocurra dicho suceso. 

 

 Nivel de daño o fuerza con la que sucede. 

 

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g. Reducción y control de los riesgos 

 

Luego de ser detectado los diversos tipos de riesgos, posteriormente se debe escoger el tipo 

de método a emplear, esto se hace más que todo teniendo en cuando que tanto será el porcentaje 

de eliminación o reducción y de no ser así, el control de este. 

La supresión definitiva a un riesgo tiene como finalidad y necesidad la óptima eliminación 

de la fuente donde se origina, así como también el análisis de las acciones sucedidas por los 

obreros. 

Así mismo también es posible la disminución de riesgos, con una intervención en: 

 

 La reducción de las posibilidades, esto más que todo enfocado en las fuentes de riesgos y 

en el entorno ambiental. 

 Dimensiones preventivas 

 

 Disminución de la fuerza con la que actúa los efectos en función al entorno ambiental. 

 

 Dimensiones asistenciales y corregidoras 

 

 

h. Técnicas de prevención de riesgos laborales 

 

Díaz et al.(2008), indican que de acuerdo con el material o acción que se debe prevenir o 

los riesgos no deben ser derivados o provocados en función a la salud del obrero. 

Diversas técnicas de riesgos son más que todo de conocimientos y técnicas , desarrolladas 

 

, sin embargo , la disminución de diferentes ambientes agresivo o peligrosos, sean en función a 

los requisitos o conducta de los individuos , así mismo también se basa en como este o funcione 

la empresa , mayormente en función al diseño social cultural. 

Basada en : 

 

 Remedio en el trabajo 
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 La seguridad 

 

 El cuidado empresarial 

 

 La ergonomía 

 

 La psicosociología. 

 

 La táctica social 

 

2.2.2. HIGIENE INDUSTRIAL 

 

a. CONCEPTO 

 

De acuerdo con la AIHA (American Industrial Higienist Association) Higiene se 

conceptualiza de la siguiente forma. 

Se enfoca en el control de diversos parámetros enfocados al ambiente, estos en su 

normalidad suelen ser daño en la salud del obrero o individuos de una sociedad. Con el fin de 

alcanzar su objetivo la Higiene dictar diversas técnicas las cuales son: 

 Análisis del mecanismo de producción con el fin de corroborar los peligros 

existentes en la empresa de acuerdo con las condiciones laborables. 

 Medida y determinación de agentes nocivos . 

 

 Análisis en función a la base de datos con reportes alcanzadas en función a los 

valores patrón , esto más que todo con la finalidad de encontrar a los individuos 

expuestos a los riesgos. 

 La modificación de las diversas naturalidades negativas ocasionando limites 

alcanzables y óptimos para el individuo. (Henao, 2010 págs. 36 - 37) 
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Figura 1.Metodologia de actuación en higiene industrial 

b. RAMAS QUE COMPONEN LA HIGIENE INDUSTRIAL 

 

Las especialidades enfocadas de acuerdo con la higiene industrial son 4 y se presentan así 

 

: 

 

1. Higiene teórica: se enfoca en el estudio de proporción – en pocas palabras se refiere a 

la conexión existente entre la exposición y hombre , indicando datos óptimos referentes 

en los cuales los individuos no tendrán algún cambio negativo o alteración . 

2. Higiene analítica : Es la que se encargar en la determinación y análisis cualitativo y 

cuantitativo en función los peligros ambientales encontrados en el entorno ambiental. 

3. Higiene de campo : Se encarga del análisis enfocado en la ubicación higiénica de 

acuerdo con el entorno laboral , indica y especifica las diversas muestras de 

intermediarios novicios y las evalúa. 

4. Higiene Operativa : Se encarga de la eliminación del riesgo higiénico encontrado; la 

rama se encuentra más que todo dentro de ella. 
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En función a las 4 características , se maneja dos niveles en la fase experimental las cuales son: 

 

1. Nivel de laboratorio: Se enfocan en pruebas realizadas con individuos dentro de los puntos 

de contaminación , esto sirve para encontrar los parámetros funcionales que encuentran , 

seguidamente los datos obtenidos se extrapolan con el fin de obtener resultados óptimos 

para el hombre. 

2. Nivel de campo: Se enfoca en la recolección de datos aplicando métodos de higiene sobre 

un compuesto , lo cual es maniobrado en los mecanismos industriales (Henao, 2010 pág. 

39) 

c. ESTRATEGIAS DE EVALUACION 

 

 RECONOCIMIENTO 

 

Se analizan las diferentes operaciones y procesos, identificando la presencia de agentes 

ergonómicos que puedan perjudicar la salud del trabajador, estimando el grado de riesgo. 

El reconocimiento es un levantamiento preliminar cualitativo de los riesgos ocupacionales 

y requerirá un conocimiento extenso y cuidadoso de procesos, operaciones, materias primas 

utilizadas o generadas y eventuales subproductos. 

 EVALUACION 

 

En esta etapa, se establece el plan de monitoreo (estrategia de muestreo) para evaluar 

cuantitativamente las fuentes potenciales de exposición . 

La examinación objetiva determinar la exposición, es decir, cuantas veces y por cuanto 

tiempo el trabajador quedo expuesto. 

 CONTROL 

 

La jerarquía de los controles debe ser: 
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En la fuente: Debe ser la primera opción, implica sustitución de materiales y/o productos, 

mantenimiento, sustitución o modificación de procesos y/o equipamiento. 

En la trayectoria: Cuando no sea posible el control en la fuente, podemos utilizar barreras 

en la transmisión del agente, tales como: Barreras aislantes, reflectoras, etc. 

En el receptor: Solo deben ser implantadas cuando la trayectoria sea inviable. Como 

ejemplo: Entrenamiento, equipos de protección individual, rotación de tareas, etc. 

d. LIMITES DE TOLERANCIA(LT) 

 

Se refieren a las concentraciones o intensidades de los agentes a los que se piensa que los 

individuos de una empresa suelen estar exhibidos en el entorno laboral, debido a eso se sufre daños 

en función a la salud. 

En el momento en que estudiamos agentes físicos, químicos y biológicos, siempre debemos 

hacer una comparación entre los limites nacionales e internacionales. 

El cuadro siguiente presenta los principales límites de tolerancia internacionales que sirven 

como base de evaluación y comparación en las actividades de evaluación ocupacional. 
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Figura 2.Actividades dentro de las categorías de gasto energético 

 

 
 

e. NIVEL DE ACCION (NA) 

 

Es el valor referencial para la toma de decisiones, ya que procura prevenir, con un margen 

seguro, o sea, las medidas de seguridad deben mantener las concentraciones e intensidades a 

niveles inferiores al nivel de acción. 

En una exposición es posible presentar una dosis/respuesta a través de la curva gaussiana, 

es decir, al observar el efecto de una exposición para una determinada población, vamos a percibir 

que no todos sus miembros responderán de manera uniforme a una dosis D. 
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Figura 3.Dosis / frecuencia de respuesta para una sustancia hipotética en una pobla homogénea 

 

 

f. VIAS DE INGRESO DE LOS AGENTES CONTAMINANTES 

 

De acuerdo con lo establecido para que un patógeno cause algún daño en un individuo, este 

debe estar dentro de su organismo , en breve se muestra las diferentes rutas por las cuales puede 

ingresar el patógeno al organismo: 

 

 
Figura 4. Vías de ingreso de agentes contaminantes 

 

g. LOS AGENTES CONTAMINANTES 
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Se empleará una estructuración de diversas fases para identificar los agentes peligrosos y 

contaminantes de acuerdo con el peligro representante: 

 Biológico 

 

 Físico 

 

 Químico 

 

 Ergonómico 

2.2.2.AGENTES FISICOS 

2.2.2.1.RUIDO 

a. SONIDO 

 

El sonido físicamente es la propagación de una onda que produce una variación muy 

pequeña y rápida en la presión atmosférica, arriba y abajo (compresión y descompresión) de un 

valor fijo (adoptado por defecto). 

La sucesión de esas zonas comprimidas y enrarecidas en el tiempo constituye el 

movimiento ondulatorio. EL oído humano percibe estas variaciones de la presión en intensidad y 

periodos definidos por la fuente del sonido 

 

 
Figura 5 . Propagación de una onda 
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b. LA PERCEPCIÓN DEL SONIDO 

 

Básicamente la percepción del sonido se da de la siguiente manera: El oído es el órgano 

que funciona como receptor el cual recibe una onda. En el oído externo los sonidos son captados, 

en el oído medio son amplificados y llevados, por el oído interno, al cerebro que los interpreta. 

 
Figura 6 .Rango de audibilidad relacionada con la frecuencia 

 

c. PISTAS DE AUDIBILIDAD 

 

Para que el sonido sea audible es necesario que este posea valores específicos de frecuencia, 

que deben situarse entre 20 y 20000Hz. 

Los sonidos con frecuencias inferior a 20 Hz son conocidos como infrasonidos (algunos 

autores se sitúan en 16 Hz), Ambos no son percibidos por el sistema auditivo humano. Somos más 

sensibles a las frecuencias entre 1000Hz y 4000Hz. 

Los perros y murciélagos, por ejemplo, escuchan sonidos muy por encima de los 20.000Hz. 

 

d. CARACTERISTICAS DE UN SONIDO 

 

Al ser humano diferencia tres características del sonido: 
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Figura 7 .Características de una onda (tono puro) 
 

Frecuencia-Calidad que permite distinguir un sonido grave de un sonido agudo. 

 

La cantidad de oscilaciones de la onda , es decir, la tasa en la cual la onda es periódicamente 

comprimida y enrarecida. Los sonidos graves son característicos de bajas frecuencias y sonidos 

agudos son característicos de altas frecuencias. 

Las frecuencias audibles se dividen en tres bandas: 

 

 Bajas frecuencias o sonidos graves: Las cuatro octavas de menor frecuencia, es 

decir,31,25;62,5;125 y 250 Hz. 

 Medias frecuencias o sonidos medios: Las tres octavas centrales, es decir,500,1000 y 

2000Hz. 

 Altas frecuencias o sonidos agudos: Las tres octavas de mayor frecuencia, es 

decir,4000,8000 y 16000 Hz. 

Amplitud(intensidad)-Calidad que permite distinguir un sonido fuerte de un sonido débil. 

 

La amplitud es el nivel de circulación en el espacio , así también la fuerza de rarefacción y 

de la comprensión. 

Timbre-Calidad que permite distinguir dos sonidos emitidos por dos fuentes diferentes. 
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𝑰 

El timbre es la característica sonora que permite distinguir sonidos de la misma frecuencia 

e intensidad (amplitud), pero con ondas sonoras diferentes (formatos de la onda). 

Por ejemplo: reconocen voces diferentes por su timbre, así como los instrumentos 

musicales haciendo la misma nota. 

Además de estos tres atributos, es importante, a veces, tener en cuenta la duración del 

sonido. Se entiende por duración de un sonido el intervalo de tiempo durante el cual ese sonido es 

audible para el hombre. 

e. DIMENSION DE FUERZA SONORA(NIS) 

 

La dimensión en función a la intensidad sonora es una magnitud que mide la sensación 

auditiva originada en función a una onda sonora de intensidad(I) por comparación con la intensidad 

(𝐼0) del umbral de la audición en una escala logarítmica .Así ,el NIS ,medido en decibeles ,satisface 

la construcción filosófica de nuestro oído. 

El nivel de intensidad sonora puede expresarse con(OMS): 
 

 

 

𝑰 
𝑵𝑰𝑺 = 𝟏𝟎 𝒍𝒐𝒈( ) 

𝟎 

 
 
 

Donde: 

 

NIS: Intensidad sonora(dB) 

I:Intendidad del sonido(W/𝑚2) 

𝐼0:Intensidad de referencia (10 ∗ 10−12𝑊/𝑚2) 
 

𝑵𝑰𝑺 = 𝟏𝟎𝒍𝒐𝒈𝟏𝟎𝑰 + 𝟏𝟐𝟎 
 
A partir de la ecuación podemos concluir que cada 3 Db la intensidad sonora dobla ,pues si I=2*𝑰𝟎 

 
luego: 
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𝑷 

𝒑 

 

𝑵𝑰𝑺 = 𝟏𝟎 𝒍𝒐𝒈 ( 
𝟐 

) = 𝟏𝟎 ∗ 𝒍𝒐𝒈𝟐 = 𝟏𝟎 ∗ 𝟎. 𝟑𝟎𝟏 = 𝟑𝒅𝑩 
𝟏 

 
 
 

Por lo tanto, en la escala en decibeles, el doble de 80 Db es 83 Db, así como el doble de 100 Db es 

103 Db. 

La mitad de 90Db es 87Db, así como la mitad 110Db es 107Db. 

 

f. DIMENSION DE PRESION SONORA(DPS) 

 

Es una medida logarítmica de la presión sonora efectiva de un sonido en relación con el 

valor de referencia. Se calcula en función a los decibeles(dB) por encima de un nivel de referencia 

estándar. 

La intensidad se basa en función a la variación de presión(OSHA). 
 

𝑰 
 

 

𝑰𝟎 

𝑷𝟐 

= 𝟐 

𝟎 
 

Como la respuesta de los órganos sensoriales es proporcional al logaritmo de la magnitud 

del estímulo (Ley de Weber-Fechner): 

 

Aplicando la relación de la ecuación en: 
 

𝒑𝟐 𝒑 
𝑵𝑷𝑺 = 𝟏𝟎𝒍𝒐𝒈 (

𝒑𝟐 ) = 𝟐 ∗ 𝟏𝟎𝒍𝒐𝒈(
𝒑 

) 
𝟎 𝟎 

𝒑 
 

 
Donde: 

 

NPS: Nivel de presión sonora(Db) 

P:Presion de sonido medida(N/𝒎𝟐) 

𝑵𝑷𝑺 = 𝟐𝟎𝒍𝒐𝒈( ) 
𝟎 
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1 

𝑷𝟎:Presión de referencia que corresponde al umbral de audibilidad( 𝟐 ∗ 
 

𝟏𝟎−𝟓   𝑵 
𝒎𝟐 𝒐 𝟐𝟎 𝒎𝒊𝒄𝒓𝒐𝒑𝒂𝒔𝒄𝒂𝒍𝒆𝒔(𝒖𝑷𝒂)) 

 
 

 

Esto significa que al doblar la presión sonora el NPS aumenta en 6 dB 
 

 

 

𝟐 
𝑵𝑷𝑺 = 𝟏𝟎𝒍𝒐𝒈 ( 

𝟏 

 

) = 𝟐 ∗ 𝟏𝟎𝒍𝒐𝒈(𝟐) = 𝟐𝟎 ∗ 𝟎. 𝟑𝟎𝟏 = 𝟔𝒅𝑩 

 
 
 

Se sustituye en la ecuación el valor de la presión de referencia (𝑃0),se obtiene: 

 

 
𝑵𝑷𝑺 = 𝟐𝟎 ∗ 𝒍𝒐𝒈𝑷 − 𝟐𝟎𝒍𝒐𝒈𝑷𝟎 

 
 

𝑵𝑷𝑺 = 𝟐𝟎 ∗ 𝒍𝒐𝒈𝑷 + 𝟗𝟒 
 

g. PROPAGACION DEL SONIDO 

 

Propagación en campo libre (fuente de ruido puntual) 

 

Cuando las dimensiones de la fuente del ruido son pequeñas si se comparan con la distancia 

al oyente, esa fuente se llama puntual. La energía sonora se propaga esféricamente, es decir, el 

nivel de presión sonora es el mismo en todos los puntos que se encuentran equidistantes de la 

fuente y el NPS disminuye 6 dB al doblar la distancia a la fuente. 

Podemos medir el nivel de presión sonora en un punto y relacionarlo a otro punto más 

alejado de la fuente, aplicando la siguiente relación(BRUEL). 

 
 

𝑟2 
𝑁𝑆2 = 𝑁𝑆1 − 20log(

𝑟 
) 
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Propagación en fuente de ruido lineal 

 

Si la fuente de ruido es estrecha en una dirección y ancha en otra comparada con la distancia 

al oyente, se le llama lineal. Es característica de muchas fuentes actuando simultáneamente como, 

por ejemplo, varios coches en una carretera. El nivel sonoro se propaga cilíndricamente, es decir,  

el nivel sonoro se propaga cilíndricamente, es decir, el nivel sonoro es el mismo en todos los puntos 

situados a la misma distancia de la línea y disminuye 3 dB al doblar la distancia. 

En la mayoría de las situaciones la dimensión es desconocida. No obstante, podemos 

calcular la dimensión en función a la presión sonora medir el en un punto y relacionarlo a otro 

punto más alejado de la fuente, aplicando la siguiente relación (BRUEL): 

𝑟2
𝑁𝑆   = 𝑁𝑆   − 10𝑙𝑜𝑔(    ) 

2 1 𝑟 

 
 

h. PROPAGACIÓN DEL SONIDO EN AMBIENTE OCUPACIONAL 

 

La energía sonora no se propaga en situaciones industriales. Cuando un sonido se propaga 

en una ambiente ocupación, una parte de él es reflejada, otra absorbida y otra es transmitida. 

 

 
Figura 8.reflejo, absorción y transmisión del sonido en obstáculos 

1 
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i. CURVAS ISOAUDIBLES 

 

Es la evaluación del sonido a través de medidores del nivel de presión sonora estamos 

evaluando un fenómeno físico y no subjetivo. 

Los estudios realizados demuestran que el oído tiene una alarmante sensibilidad en función 

al ruido en las frecuencias entre 2000 y 5000 Hz y menos sensible en las frecuencias 

extremadamente bajas o altas. 

El oído humano no percibe sonidos graves, medianos y agudos en la misma forma. 
 

 

 

j. RUIDO 

Figura 9 .Curvas isoaudibles (iso 226:2003) 

 

Según lo observado en función a la higiene se determina por ruido un sonido estructurado, 

una agrupación de diversas frecuencias , con características indefinidas de variaciones de presión 
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que pueden o no, dependiendo de su intensidad, provocar daños a la salud del trabajador durante 

su vida laboral. 

 
 

k. TIPOS DE RUIDO 

 

En general, el ruido puede clasificarse en: 

 

RUIDO CONTINUO: Es aquella variación de nivel de intensidad sonora varia ±3𝑑𝐵 

durante un largo periodo de observación (mayor a 15 minutos).Son ruidos característicos de 

acondicionadores de aire ,motores eléctricos ,compresores,etc. 

RUIDO INTERMITENTE 

 

Son aquellos que presentan grandes variaciones del nivel en función del tiempo. Son 

generados de ese tipo de ruido los trabajadores manuales, afilado de herramientas, el tránsito de 

vehículos, conversación, etc. Son los ruidos más comunes, característicos de la mayoría de las 

exposiciones ocupacionales. 

RUIDO DE IMPACTO 

 

Se presenta picos energéticos en función a lo acústico , no obstante, posee una duración no 

tan relativa menor que un segundo pasando de golpe intervalos mayores a un segundo .Son 

ejemplos de ruidos de impacto aquellos resultantes de martillos de forja. 

l. EFECTOS DEL RUIDO 

 

Cambio temporal del umbral de audición, efecto de la exposición al ruido intenso, incluso 

por un corto periodo de tiempo. En la práctica ocurre cuando salimos de un ambiente ruidoso y, 

temporalmente, quedamos con cierta dificultad de audición. La audición normal volverá después 

de algún tiempo. 
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Sordera permanente, deriva de la exposición repetida, por largos periodos (años), a ruidos 

de intensidad excesiva, estando asociada a daños en el sistema auditivo. Como las perdidas inician 

en las frecuencias más altas los trabajadores no perciben la alteración, pues no afectan en la 

conversación normal. 

Trauma acústico, ocurre en la exposición a ruidos intensos (explosiones, impactos sonoros) 

que producen una pérdida auditiva inmediata. 

EQUIPOS PARA MEDIR EL RUIDO 

SONOMETRO 

Es un instrumento electrónico que mide la presión sonora, que consta de micrófono, 

amplificador, atenuador, filtros correctores e indicadores de medida. 

Tabla 1.Indicadores para la precisión del sonómetro 
 

TIPO USO PRECISION 

PATRON 0 LABORATORIO +-0.1 

PATRON 1 AMBIENTAL +-0.5 

PATRON 2 OCUPACIONAL +-1.0 

PATRON 3 CHEQUEOS +-3.0 

 

 

 

 
Figura 10..Sonómetro 
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DOSIMETRO 

 

Es un instrumento electrónico ideal para medición de la dimensión del ruido en función al 

obrero. Acumula con un contador digital los niveles de ruido. 

Tabla 2 .Indicadores para la precisión del dosímetro 
 

TIPO USO PRECISION 

TIPO 1 HIGIENE +-0.5 

TIPO 2 USO GENERAL +-1.0 

 

 

 
Figura 11. Dosímetro. 

 

 
 

m. NIVEL EQUIVALENTE DE RUIDO 

 

Vamos a explicar utilizando la siguiente figura, presentamos un determinado ruido a lo 

largo del tiempo y, en purpura, un valor constante (nivel equivalente). Por lo tanto, el ruido variable 

(en amarrillo) de la figura tiene la misma energía acústica del sonido constante (en purpura) de la 

figura. 

A efectos de ruido ocupacional, este ruido equivalente constante produciría el mismo efecto 

sobre el oído humano que el ruido variable presentado, es decir, un valor constante que caracterizar 

la presencia del obrero en función al ruido. 
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La dimensión de presión sonora continua durante un tiempo t, en dB, se puede obtener a 

través de la ecuación: 

 

 

𝐿1 𝐿2 𝐿𝑛 

𝑁𝐸 = 10 ∗ log(
𝑇1 ∗ 1010 + 𝑇2 ∗ 1010 + ⋯ + 𝑇𝑛 ∗ 1010 

𝑇1 + 𝑇2 + ⋯ + 𝑇𝑛 
 
 
 

Donde: 

 

NE: Nivel de exposición (𝐿𝑒𝑞) 

 
𝐿𝑛: Dimensión de presión sonora de las fuentes en dB 

 

𝑇𝑛:Tiempo de exposición para cada Dimensión de presión sonora 

 

n. NIVEL DE EXPOSICION NORMALIZADO(NEN) 

 

Nivel de exposición, convertido a un día laboral de 8 horas para fines de comparación con 

el límite de exposición. 

El NEN se determina por la siguiente expresión: 
 

 

 

 𝑇𝐸   
𝑁𝐸𝑁 = 𝑁𝐸 + 10𝑙𝑜𝑔 

480
 

 

(𝑑𝐵) 

 
 
 

Donde: 

 

NEM: Nivel de exposición a día de 8 horas 

NE: Nivel de exposición 

𝑇𝐸: Tiempo de exposición, en minutos, de la jornada diaria de trabajo 

 

o. DOSIS DE RUIDO 
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La cantidad de exposición al ruido, en porcentual, que el trabajador fue expuesto en función 

de nivel de presión sonora y del tiempo. 

La dosis es el valor en % de un nivel equivalente en Db. Una dosis del 100% corresponde 

al valor máximo que un trabajador puede quedar expuesto, al que se cree que no producirá daños 

auditivos. 

La dosis del ruido se calcula mediante la expresión: 
 

 

 

 

 

 
Donde: 

 

NE: Nivel de exposición 

 

𝐷 = 
𝑇𝐸 

480 

𝑁𝐸−85 

∗ 100 ∗ 2 3 (%) 

 

D: Dosis diaria de ruido en porcentaje 

 

TE: Tiempo de exposición, en minutos, de la jornada diaria de trabajo 

 

 
p. TIEMPO MAXIMO DE EXPOSICION 

 

Representa la cantidad de tiempo en función al obrero respecto a ser expuesto por un ruido. 

El tiempo máximo se calcula despejando TE de la expresión se calculó de dosis de ruido: 

 

 

 
Donde: 

𝑇𝐸(ℎ) = 
8 

 
 

𝑁𝐸−85 

2( 3 ) 

 

𝑇𝐸(ℎÇ): 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚𝑎𝑥𝑖𝑚𝑜 𝑝𝑒𝑟𝑚𝑖𝑡𝑖𝑑𝑜(ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠) 

 
𝑁𝐸: 𝑁𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑥𝑝𝑜𝑠𝑖𝑐𝑖𝑜𝑛 

 
q. LIMITES DE TOLERANCIA(LT) 
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Después de las evaluaciones cuantitativas en el ambiente de trabajo, ordenadas para 

facilitar la interpretación, necesitamos compararlas con valores estándares denominados límites de 

tolerancia(LT), establecidos en normas. 

Los LT se refieren al tiempo máximo permitido sin la utilización de protección personal. 

 

r. MEDIDAS DE CONTROL EN LA EXPOSICION DEL RUIDO 

 

Existen diversas medidas para el ruido: en la fuente, en la trayectoria y en el trabajador: 

 

 

-En la fuente: Se pueden realizar medidas en la fuente a través de la eliminación o 

sustitución de la fuente, mantenimiento adecuado o con medidas organizativas. 

-En la trayectoria: A través de la aplicación de aislamiento acústico de la fuente sonora, a 

través de la inclusión de superficies absorbentes, en el techo, paredes y piso y de barreras en la 

propagación del sonido. 

-En el trabajador: Medida que debe ser implantada después de que se hayan agotado los 

intentos de controles anteriores. Desgraciadamente la realidad indica que esta es la medida 

prioritaria, haciéndose más simple el suministro de los equipos de protección personal. 

s. PROTECTORES AUDITIVOS 

PROTECTORES AUDITIVOS TIPO CONCHA 

Se componen de dos conchas de material plástico con bordes acolchados. Tiene como 

ventajas el uso simple y rápido, atenuación uniforme y el tamaño único. Son eficientes y fáciles de 

higienizar. Como desventaja, podríamos citar la incomodidad en ambientes calientes. 

Algunos fabricantes producen el protector tipo concha acoplables a los cascos, facilitando 

cuando la necesidad del uso de los dos equipos de protección individual. 
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Figura 12 . Protector auditivo tipo concha 

 

 

PROTECTOR AUDITIVO DE INSERCION 

 

Constituido de tres bridas generalmente en silicona medicinal para la inserción en el canal 

auditivo. Su aplicación se indica cuando es necesario el uso de otros EPP simultáneamente (gafas, 

cascos y/o respiradores). 

Son pequeños y fáciles de guardar, transportar, guardar, transportar y relativamente 

cómodos (incluso en ambientes cálidos). 

Como desventajas podemos citar la necesidad de entrenamiento para colocación e 

higienización. 
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Figura 13 .Protector auditivo de inserción 

 
 
 

PROTECTOR AUDITIVO DE INSERCION MOLDEABLE 

 

Fabricado en espuma moldeable que permite la adaptación en cualquier tamaño de canal 

auditivo. Ideales para usar con otros EPP, proporcionando excelente sellado del canal auditivo. 

Son pequeños y fáciles de guardar y transportar y relativamente cómodos (incluso en ambientes 

cálidos). 

Como desventaja, podemos citar la necesidad de entrenamiento para colocación. Son del 

tipo sin mantenimiento(desechables) 
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Figura 14.Protector auditivo de inserción moldeable 

 

 
 

1. ESTRÉS TERMICO 

 

a. La termorregulación humana 

 

Una explicación simple sobre la vasodilatación puede ser dada de la siguiente manera: 

Vamos a considerar, por ejemplo, un trabajador entrando en un ambiente con alta temperatura 

(Aproximadamente 45ºC). Se percibe en la piel, la existencia de una diferencia (conocida en la 

ingeniería como gradiente) de temperatura entre el cuerpo y el ambiente, la cual es informada por 

estímulos nerviosos al hipotálamo. 

La termorregulación tiene el fin de prohibir cambios en función a la temperatura del cuerpo 

de manera que los puntos vitales puedan operar adecuadamente. 

Esta tarea es coordinada por el hipotálamo, conceptualizado en función al centro de 

integración y control de actividades automáticas. 

Por el contrario, cuando nos enfrentamos a un ambiente que consideramos frio, la 

termorregulación humana inicia el proceso de vasoconstricción, este tiene por finalidad restringir 

el paso se sangre en la superficie de la piel. 
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Cuando la vasoconstricción ya no puede mantener el equilibrio térmico, como un intento 

de producir calor interno, la termorregulación inicia el temblor muscular para aumentar su 

metabolismo. 

 

Figura 15.Vasodilatación 

 
 
 

b. Los mecanismos de intercambio térmico 

 

Como temperaturas externas se entiende el calor y el frio, cuya intensidad es suficiente 

para causar alteraciones y perjuicios a la eficiencia y la salud del trabajador. Es gobernada por la 

ecuación del equilibrio homeotérmico. 

M±C±R-E=Q 

 

DONDE: 

 

 M: Es el calor que está siendo producido por el metabolismo, siempre considerando un 

aumento de calor, por lo que tendrá una señal positiva. 

 C: Es el calor que puede ser ganado o perdido por conducción y convección (puede 

tener señal positiva o negativa) 

 R: Es el calor ganado o perdido por radiación (puede ser una señal positiva o negativa) 

 

 E: Es el calor perdido por la evaporación, con señal siempre negativa. 
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 Q: Es el valor que va a representar si hay calor que se ha acumulado durante la 

exposición. 

El mecanismo denominado conducción se caracteriza por el paso del calor entre dos objetos 

en contacto, ocurriendo del material que presenta mayor temperatura para el de menor temperatura. 

Cuando en esta situación las temperaturas de los objetos se igualan, tenemos el equilibrio térmico. 

En la convección, los cambios térmicos que ocurren entre los cuerpos se dan por 

movimiento de fluidos (líquidos o gases), que en el caso de los ambientes de trabajo es el aire. 

En la radiación, el calor se propaga sin la necesidad de tener un medio material. En este, 

un cuerpo calentado emite radiación infrarroja para los cuerpos que están a una temperatura más 

pequeña. El calor que se transporta por este medio se denomina calor radiante. 

Los cambios térmicos por conducción, conversión y radiación, podemos recibir o ganar 

calor por estos mecanismos, que dependerá de la temperatura de la piel si es mayor o menor que 

la temperatura ambiente. 

c. Tipo de actividad 

CALOR 

Es el mecanismo el cual se transfiere la energía entre dos cuerpos, del cuerpo más caliente 

al más frio. 

TEMPERATURA 

 

Su definición está dada como la variable fija en función al flujo de calor , debido a que la 

temperatura más caliente siempre pasas al más frio. 

 Temperatura corporal: 

 

La temperatura corporal es de 37ºC 

 

Debemos mantener el consumo equilibrado de Kcal. 
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 Temperatura ambiental: 

 

Confort es de 21ºC a 26ºC, siendo el ideal de 22ªC. 

 

Con la humedad relativa apropiada que fluctúa entre el 50% y el 70% 

 

d. Efectos del estrés térmico 
 
 

 

Figura 16 .Efectos del Estrés térmico 

 

e. Normas legales 

 

Norma nacional 
 

RM Nº375-2008-TR-Norma básica de ergonomía y de procedimiento de evaluación de 

riesgo disergonómico 

Norma internacional 
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ISO 7243:2017 ‘Evaluación del estrés al calor utilizando el índice WBGT (temperatura del 

bulbo húmedo y temperatura del globo’ 

f. Índice de bulbo húmedo y temperatura de globo(TGBH) 

 

Se define como un índice de sobrecarga térmica obtenido por una ecuación matemática, 

donde se establece una relación entre la temperatura de bulbo húmedo(tbh), temperatura de bulbo 

seco(tbs) y la temperatura de globo(tg) y su dependencia con la existencia de carga solar. Sus 

expresiones son: 

 
 

𝑻𝑮𝑩𝑯𝒊 = 𝟎. 𝟕𝑻𝒃𝒉 + 𝟎. 𝟑𝑻𝒈 𝑻𝑮𝑩𝑯𝒆 = 𝟎. 𝟕𝑻𝒃𝒉 + 𝟎. 𝟏𝑻𝒃𝒔 + 𝟎. 𝟐𝑻𝒈 

 
𝑫𝒐𝒏𝒅𝒆: 

 
o 𝑻𝒃𝒉: 𝑻𝒆𝒎𝒑𝒆𝒓𝒂𝒕𝒖𝒓𝒂 𝒅𝒆 𝒃𝒖𝒍𝒃𝒐 𝒉𝒖𝒎𝒆𝒅𝒐 

 

o 𝑻𝒈: 𝑻𝒆𝒎𝒑𝒆𝒓𝒂𝒕𝒖𝒓𝒂 𝒅𝒆𝒍 𝒈𝒍𝒐𝒃𝒐 

 
o 𝑻𝒃𝒔: 𝑻𝒆𝒎𝒑𝒆𝒓𝒂𝒕𝒖𝒓𝒂 𝒅𝒆 𝒃𝒖𝒍𝒃𝒐 𝒔𝒆𝒄𝒐 

 
g. Funcionamiento del equipo 

 

Ajuste el trípode a una altura de 1m del suelo. Abra la tapa del depósito que está envuelta 

del sensor que mide la temperatura de bulbo húmedo y llene con agua destilada. 

Compruebe que la mecha este limpia, mojándola después con agua destilada. 

 

Encender el monitor y situarlo a la altura del cuerpo del trabajador donde tiene mayor 

recepción de flujo de calor. 

Antes de comenzar la medición de temperatura, es necesario que las lecturas estén 

estabilizadas, pudiendo variar por un periodo de 5 a 10 minutos. 
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Figura 17.Monitor en el trípode y depósito de agua destilada 

 

 

 

 
h. Tasa metabólica 

 

Las tasas metabólicas(M) a las diversas actividades físicas ejercidas por el trabajador deben 

ser atribuidas utilizando los datos constantes de la tabla, en breve se especifica el factor: 

𝑝𝑒𝑠𝑜 
𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 = 

70𝐾𝑔
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Figura 18 .Estimación del consumo metabólico 
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Figura 19.Estimación de consumo metabólico 
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Figura 20.Intensidad del trabajo respecto al gasto metabólico 
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i. vestimenta 

 

Las vestimentas utilizadas pueden influir en los cambios de calor del cuerpo con el 

ambiente, por lo que deben considerarse en la evaluación de la exposición ocupacional del calor. 

El cuadro presenta incrementos, para algunos tipos de vestimentas, que deben ser añadidos 

al TGBH determinando como representativo de la exposición ocupacional del trabajador evaluado 

 

 
Figura 21 .Incrementos de ajuste del tgbh para algunos tipos de vestimenta 

 

 
 

j. Índice de bulbo húmedo y temperatura de globo medio(TGBH) 

 

Media ponderada en el tiempo de los diversos valores de TGBH, obtenidas en un intervalo 

de tiempo de 60 minutos. Este cálculo es proporcionado por la ecuación: 

 

 
𝑻𝑮𝑩𝑯 = 

𝑻𝑮𝑩𝑯𝟏 ∗ 𝒕𝟏 + 𝑻𝑮𝑩𝑯𝟐 ∗ 𝒕𝟐 … + 𝑻𝑮𝑩𝑯𝒊 ∗ 𝒕𝒊 + ⋯ + 𝑻𝑮𝑩𝑯𝒏 ∗ 𝒕𝒏 
𝒕𝟏 + 𝒕𝟐 + ⋯ + 𝒕𝒊 + ⋯ 𝒕𝒏 
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𝒕𝟏 + 𝒕𝟐 + ⋯ + 𝒕𝒊 + ⋯ 𝒕𝒏 = 𝟔𝟎 𝒎𝒊𝒏𝒖𝒕𝒐𝒔 
 
 

 

Donde: 

 

 TGBH: Índice de bulbo húmedo y termómetro de globo medio ponderado. 

 

 TGBHi: Índice de bulbo húmedo y termómetro de globo de la situación ‘i’. 

 

 𝑡𝑖: Corresponde al tiempo total de las situaciones térmicas ‘i’, que transcurrió dentro de los 

60 minutos de las condiciones más desfavorables. 

 
 

h. ILUMINACION 

 

a.  Flujo luminoso(∅) 
 

Es la proporción adecuada de energía que se presenta en forma de fotones hacían en entorno 

donde se encuenta, normalmente es convertida a través de una fuente , la unidad característica de 

esta es el Lumen y su símbolo es ∅. 

Normalmente una lampara común puede brindar alrededor de 4 000 Lm , así mismo 

también la luz emitida por el sol que pasa a través de una ventada puede variar entre 2000 y 20000 

lm. 

a. Intensidad luminosa(I) 
 

Es la proporción emitida de luz provocada por alguna fuente en común en función a un Angulo 

sólido .Su símbolo es I y la unidad es la candela(Cd). 

𝐼 = ∅/𝑾 
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Figura 22 .Curva de distribución luminosa 

 

 
 

 

 

b. Luminancia (L) 

 

Es conocido como brillo fotométrico. Su definición es la intensidad de luz en función a la 

unidad de superficie aparece de una fuente. Se representa con el símbolo símbolo L y su unidad es 

el cd.𝑚−2. 

L=I/S 
 

 L es el nivel de luminancia expresado en candela/m2. 

 

 es el flujo luminoso por unidad de ángulo solido en una dirección concreta. 

 

 S es la superficie en m2. 

 

c. DAÑOS A LA SALUD 

ASTENOPICOS 

Aflicción de parpados , así mismo también fastidio ocular. 

 

OCULARES 

 

Rozadura, malestar , pigmentación . 
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VISUALES 

 

Disminución de la capacidad visual , visión doble. 

 

FATIGA 

 

Cansancio en función a la mala iluminación , por lo que los ojos deben realizar un mayor 

esfuerzo y eso provoca estrés o falta de sueño. 

d. NORMAS LEGALES: 

 

Norma nacional 

Norma internacional: 

Norma oficial mexicana NOM-025-STPS-2008, evaluación de los niveles de iluminación 

en áreas y puestos de trabajo. 

Iluminación de puestos de trabajo en interiores ISO 8995:2002. 

 

e. LUXOMETRO 

 

También llamado light meter, brindar el paso a luz permitiendo que este penetre un punto 

en específico, su unidad de medida es el LUX 

Teniendo en cuenta el mal uso del LUXOMETRO , el obrero debe ser capacitado e 

instruido para su uso , así mismo también el empleado no debe utilizar ropa blanca en su uso. 

Manejo del luxómetro 

 

Los datos obtenidos se referencian en función a los equipos y personal en las correctas 

especificaciones normales donde laboran 

El enfoque y nivel de luz en donde se efectué la tarea será medida a la misma altura donde 

se realice , normalmente se realiza una altura de 85 cm del suelo. 
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Figura 23. Luxómetro 

 
f. ILUMINACION PROMEDIO 

 

El cálculo de nivel promedio de iluminación se realiza con la siguiente expresión: 
 

1 
𝐸𝑃 = 

𝑁 
∑ 𝐸1 

𝐷𝑜𝑛𝑑𝑒: 
 

𝐸𝑃: Nivel promedio en lux o bujía pie. 

 

𝐸𝑖: Nivel de iluminación medido en lux en cada punto. 

 

N: Numero de medidas realizadas 

 

 
g. EVALUACION DE LOS NIVELES DE ILUMINACION 

 

 

𝐾 = 
𝐿 ∗ 𝑊 

 
 

𝐻𝑚(𝐿 + 𝑊) 
 

𝐷𝑂𝑁𝐷𝐸: 
 

𝐿: Longitud del salón(a) 

 

𝑊: Ancho del salón(b) 

 

𝐻𝑚:Altura de las luminarias tomadas desde el plano de trabajo(h) 
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Número mínimo de puntos de medición=(‖𝑘‖ + 2)2 donde ‘k’ es el valor del índice de 
 

local. 
 
 

 

 

 

Normalmente la evaluación respecto al trabajo se debe realizar a una altura optima de 75 

cm con un margen de error de 10 cm , desde el nivel del suelo , esto se realiza en los diversos 

puntos medios del lugar donde se encuentra. 

2.3. Definiciones Conceptuales 

 

A. Accidente: es la acción que se presenta por alguna causa en particular , es espontanea por 

lo que son difíciles de prever 

B. Acto inseguro: Infracción al mecanismo determinación como correcto , en pocas palabras 

no usar EPP , alguna que otra distracción entre otras cosas más. 

C. Enfermedad profesional: Se define porque es todo malestar ocasionado en función al 

trabajo , esto más que todo se da normalmente cuando el origen se presenta en forma lenta 

Menéndez (2009) 

D. Formación en seguridad: Se enfoca a todo mecanismo enfocado al entrenamiento y 

difusión de métodos aplicables como óptimos y beneficiosos para el aumento en función 

de la seguridad de la organización. 
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E. Higiene industrial: Es considerada como una secuencia de procesos en función al riesgo 

que ocasiona bajas en la capacidad del envidio a la larga , eso se da específicamente por la 

exhibición constante . 

F. Medicina en el trabajo: Beneficia y garantiza que el trabajador u obrero tenga una 

excelente salud y no se vea interrumpida de manera negativa con su entorno laboral. 

G. Peligro: Acto peligroso y negativo que es imposible de controlar lo cual esto lleva a fallas 

negativas tanto para el envidio o para las maquinas. 

H. Prevención de Accidentes: Es se basa en tres puntos primordiales , los cuales son la 

prevención para erradicar el riesgo , la formación en seguridad y la indagación sobre lo que 

se basa la seguridad. Menéndez (2009) 

I. Riesgo: Causa originada en función a un factor negativo no controlado, esto normalmente 

se basa en concepto de probabilidad en función a lo que suceda , el daño máximo o causado 

puede llevar a la muerte. 

J. Seguridad: Disminución o control de peligros , debido a las normas establecidas de la ley 

 

, la ética y varios recursos , conocimientos empíricos y como el individuo interprete de 

manera empírica la cultura de este. . Mondy (2009) 

2.4 Hipótesis de investigación 

 

2.4.1 Hipótesis general 

 

 Plan de implementación de seguridad e higiene ocupacional para la prevención de 

riesgos físicos en la EPS Barranca. 

2.4.2 Hipótesis específicas 

 

 Desarrollar un diagnóstico de la situación actual y salud ocupacional en la EPS 

Barranca 
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 Se determinará mediante dosimetrías los niveles de ruido ocupacional generados 

durante el desarrollo de las actividades laborales en las instalaciones de EPS Barranca- 

2019. 

 Se analizará el grado de iluminación que se presenta en la EPS Barranca-2019. 
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CAPITULO III:METODOLOGIA 

 

3.1. DISEÑO METODOLÓGICO 

3.1.1.Tipo de Investigación 

El tipo de indagación es de tipo Descriptivo. La cual se enfoca “principalmente en el diseño 

de un plan de seguridad, a través de diversos métodos con el fin de reconocer, ubicar y recabar 

información y así mismo también reconocer las variables relacionadas” 

Este tipo de indagación nos brindó a descubrir los diversos accidentes y enfermedades 

ocasionadas en el ámbito laboral de esta empresa, así mismo también la identificación y ubicación 

de los riesgos laborables en los que se desenvuelve el obrero. 

3.1.2. Nivel de Investigación 

 

El Nivel de investigación se basa en la deducción y examinación de los análisis por lo 

que se deberá tomar diferentes muestras a partir de la observación y el constante 

monitoreo , para poder llegar óptimamente al reconocimiento de los parámetros de 

riesgos , los cuales perjudican la salud de los empleados, sin dejar de lado la 

examinación de los riesgos que afectan al entorno ambiental, para dar y brindar un 

diseño de gestión en seguridad, salud ocupacional y Ambiental 

3.1.3. Diseño 

 

Es de diseño no experimental , aplicando métodos inductivos y deductivos a observación 

directa. 

3.1.4. Enfoque 

 

El enfoque se basa en la indagación cuantitativa y paradigma deductivo , debido a que se 

aplicador diversos datos analíticos obtenidos a partir de la parte experimental, para 
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determinar la correlación entre un Aplicar un plan de implementación de seguridad e 

higiene ocupacional y la prevención de riesgos físicos en la EPS Barranca. 

3.2.POBLACIÓN MUESTRA 

 

3.2.1. Población 

 

La población objeto de estudio son los trabajadores de las diferentes áreas de la EPS de 

barranca 

3.2.2. Muestra 

 

La muestra se tomará del monitoreo ocupacional que se realizara a los trabajadores que 

laboran en las diversas áreas del proceso. 

3.3.Operacionalización de Variables e Indicadores 

 

Implementación de seguridad e higiene ocupacional para la prevención de riesgos físicos 

en la EPS Barranca. 

V.I.: Implementación de seguridad e higiene ocupacional 

 

V.D.: prevención de riesgos físicos 
 

 

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ESCALA 

 
 

 

Implementación de 

seguridad e higiene 
ocupacional 

Ruido 
 Equipo de dosimetría 

 Equipo de Sonometría 

 

 

 

E: Excelente (4) 
B: Bueno (3) 
R: Regular (2) 
I:Inadecudado (1) 

 
Iluminación 

 Identificación de la cantidad de Lux 
 Equipo de luxómetro 
 Control de riesgos 

 
Estrés térmico 

 
 Referencia de la Resolución Ministerial Ni 375- 

2008-TR. 

 
Prevención de 

riesgos físicos 

 
Monitoreo 

ocupacional 

 Seguridad del trabajo 
 Higiene del trabajo 

 Ergonomía 

 Psicosociología 

 

E: Excelente (4) 

B: Bueno (3) 
R: Regular (2) 
I:Inadecudado (1) 
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Implementación de 

equipos de 
protección personal 

 
 Tapones u orejeras 

 Lentes de protección 

 Guantes de Nitrilo 

 Mameluco o Guardapolvo 
 Zapatos industriales 

 

 

 

3.4.Técnicas de recolección de datos 

 

En función a la indagación obtenida se emplearon diversos mecanismos para la obtención 

de investigación como, por ejemplo: 

 Dosímetro 

 

 Luxómetro 

 

 Encuestas 

 

 Entrevista 

 
Así mismo también sacamos información principal de las fuentes tanto primarias como 

secundarias , a la vez se analizó detalladamente como se efectuaron las actividades en la 

EPS de Barranca ,objeto de estudio. Es decir, se observa y evalúa. 

3.4.1 Técnicas para el procesamiento de la información 

 

 Etapa 1. Identificar las áreas de trabajo y los agentes físicos donde están expuestos los 

operarios de la EPS de Barranca. 

 Etapa 2. Diseño un cronograma para realizar el monitoreo ocupacional(Donde 

mediremos ruido, iluminación ) 

 Etapa 3. Realización del monitoreo ,utilizando los equipos 

adecuados(Sonometro,luxómetro ) 
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 Etapa 4. Dar los resultados del monitoreo.Y plantear soluciones ante los problemas 

encontrados. 
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CAPITULO IV: RESULTADOS 

 

4.1. Diagnostico Situacional 

 

Después de obtener y examinar la información en función a la seguridad e higiene industrial 

de la planta EPS BARRANCA S.A. a través de la metodología empleada en dicho proceso 

respecto a la indagación como se muestra en el capítulo 3, primeramente, se emana la formulación 

del Diagnostico actual, posteriormente se diseña un plan de seguridad que brinde los beneficios en 

la planta de tratamiento que es objeto de estudio. 

 

 
Figura 24.Diagrama de bloques del proceso de la EPS Barranca S.A. 
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4.1.1. Reconocimiento de riesgos en función al trabajo 

 

El reconociendo de riesgos es de vital importancia, por lo que la disminución de estos se 

puede conseguir una óptima y excelente seguridad e higiene industrial, controlando los diversos 

accidentes de trabajo. Así mismo también es de vital importancia recalcar que en esta empresa no 

existe algún plan de seguridad que posea la función de analizar constantemente los riesgos 

ocasionados dentro de la empresa. No obstante, esta EPS no posee un grupo encargado en cuanto 

la seguridad e higiene ocupacional. 

Otro factor de vital importancia encontrado en la empresa es que esta solo posee un botiquín 

de primeros auxilios lo cual es perjudicial a la hora de algún accidente, debido a la distancia en la 

que se encuentra este en función a los demás puntos, ya que cada área debería contar por lo menos 

con uno de estos. 

En función a la en cuenta se examinó y concluyo que el 72% en función a las labores 

ejercidas en la EPS poseen un alto índice de sufrir accidentes. Lo que nos permite reconocer tanto 

en función a las declaraciones previstas por los obreros que parte de las labores cotidianas 

ocasionan algún tipo de accidente en función al trabajo. 

Después de realizar la observación directa, nos hemos percatado que un riesgo ocasionado 

de constante existencia son los siguientes. 

a) Riesgos Físicos 

 

En función al procedimiento dentro de la empresa se tomaron los más concurrentes, estos 

son: 

 Ruidos excedentes 

 

 Áreas húmedas 

 

 Temperaturas inadecuadas 
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 Manejo de instrumentos 

 

 Espacios reducidos 

 

 Escaleras no adecuadas 

 

 Equipos sin su debida protección 

 

b) Riesgos Químicos 

 

En función al procedimiento dentro de la empresa se tomaron los más concurrentes, estos 

son: 

 Mala manipulación a la hora de lavar con detergente 

 

 Uso de químicos alcalinos 

 

 Reacciones alérgicas 

 

 Intoxicaciones o quemaduras por falta de EPP. 

 

4.1.2. Causas originadas en el trabajo 

 

La mayoría de los accidentes perjudican la eficiencia y eficacia ya sea de la maquina o del 

hombre, así mismo también de toda la producción en general. 

4.1.3. Máquinas y equipos 

 

De acuerdo con la encuesta empleada a los trabajadores, indicaron que los accidentes 

producidos por las diversas maquinas en el proceso de producción se ocasionan por: 

 Inadvertencia del empleado a la hora de preparar el equipo 

 

 Deficiencia de protección en función a las maquinarias 

 

 No cumplimiento del buen manejo en función a la maquinaria 

 

a) Riesgos Eléctricos 

 

 Mal uso del tomacorriente por individuos no autorizados 

 

 Mal uso de cajas terminas 
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 Mal uso de herramientas para el arreglo de instalaciones 

 

b) Riesgos mecánicos 

 

 Mantenimiento de maquinas 

 

 Motores 

 

De acuerdo con la entrevista realizada a los empleados, las áreas con más peligros en 

función a la producción, se basa en el laboratorio de análisis debido a que no hay un 

adecuado uso de los materiales, así mismo también en el área de sedimentación debido a 

ya que existe un peligro a la hora de deslizarse por el piso húmedo. 

Así mismo también se empleó la observación directa y se concluyó lo siguiente: 

 

 Mal uso de los equipos 

 

 No hacer caso a superiores 

 

 Distracción 

 

 Mal uso de las herramientas 

 

 Exceso de humedad en los pisos 
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Figura 25.Equipos empleados en la empresa EPS Barranca S.A. 
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Figura 26 .Equipos empleados en la empresa EPS Barranca S.A 
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4.1.4. Equipo de protección personal 

 

En función a la indagación empleada a la EPS Barranca S.A, una gran parte de obreros 

indicaron que la empresa si brinda equipos de EPS entre los cuales son conformados por botas de 

hule, tapones, mascarilla entre otros, así mismo también indicaron que solo algunos poseen el 

conocimiento adecuado para usarlo con responsabilidad. 

4.1.5. Equipos contra incendios 

 

La frecuencia en la que se presentan estos peligros es menor, no obstante, se debe tener un 

óptimo cuidado de esto, debido a que existen tuberías donde se traslada el gas, por este principal 

motivo está prohibido fumar dentro de la empresa, esto más que todo para evitar explosiones, así 

mismo también está prohibido el maniobrase de instalaciones debido a que los pasos están 

húmedos y esto puede generar cortocircuitos. 

Se encontró que esta empresa solo posee un extinto lo cual no es suficiente, debido que si 

ocurre un incendio de mayor magnitud uno solo no bastaría esto se constató gracias a la 

observación directa. 

4.1.6. Condiciones de trabajo 

 

De acuerdo con el estudio se basó en los siguiente: 

 

Ventilación 

 

En función a la estructura, posee una buena ventilación, pero, no obstante, esta no es 

suficiente debido a que la mayoría de las máquinas laboran a una temperatura alta, esto ocasiona 

que la temperatura del ambiente suba, esto sucede más que todo en áreas de hornos, debido a que 

la ventilación natural no es suficiente para dispersar de manera óptima el calor generado por las 

maquinas. 
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Iluminación 

 
La fábrica posee focos con una óptima iluminación, pero no es suficiente en caso de tareas de 

mantenimiento, debido a la intensidad que posee estos focos, así mismo también la altura donde se 

encuentra ubicada por lo que es muy tuene, por lo que es óptimo supervisar y poner focos con algo más 

de iluminación esto más que todo para disminuir la fatiga visual del obrero. 

Evaluación 

 

Para hallar si las áreas de trabajo presentan buena iluminación con respecto a la actividad 

que desarrollan, se realizaron diversas mediciones en función a los puestos de trabajos , para luego 

obtener un valor medio de iluminación. Los puntos se eligieron en función a las examinaciones del 

especialista; respecto a la dimensión de iluminación del área evaluada. Durante las mediciones, el 

equipo se dispuso sobre la superficie del plano de trabajo en posición horizontal (1.0 m por encima 

del nivel del suelo). 

Equipos empleados 

 

Para la realización del monitoreo de iluminación se utilizó un luxómetro .El equipo 

utilizado es de lectura digital directa que, de acuerdo con la especificación del fabricante, tiene una 

precisión de +/- 5%. 

Tabla 3.Caracteristicas del luxómetro empleado 
 

EQUIPO MARCA MODELO SERIE 

Luxómetro Estecha 

Instruments 

407026 A 013633 

Fuente: Elaboración propia 

 

Áreas evaluadas 

 

La medición de iluminación se realizó teniendo en consideración el tipo de actividad visual 

y el nivel de iluminación requerida, (Interiores, Requerimiento visual simple, Distinción moderada 
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de detalles y Distinción clara de detalles). Para el presente caso se consideraron 8 áreas, las cuales 

se detalla en el siguiente cuadro: 

 
 

Tabla 4.Areas Evaluadas 
 

N.º AREA EVALUADA FECHA DE EVALUACION VALOR 

REQUERIDO 

(LUX) 

1 BATERIA DE 3 

DECANTADORES 

LAMINARES 

08/10/2019 20 

2 BATERIA DE 5 

DECANTADORES 

LAMINARES 

08/10/2019 20 

3 DESARENADOR PRIMARIO 08/10/2019 20 

4 DESARENADOR 

SECUNDARIO 

08/10/2019 20 

5 CLORACION 08/10/2019 20 

6 CAMARA DE CONTACTO 08/10/2019 20 

7 FLOCULADOR 08/10/2019 200 

8 LABORATORIO 08/10/2019 750 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

Criterios de referencia 

 

La normativa en función a las etapas niveladas respecto a la iluminación del entorno 

ambiental ,esta descrita por la Resolución Ministerial N° 375-2008-TR, que establece los 

siguientes valores: 
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Figura 27.Criterios de referencia 
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Resultados obtenidos 

 

Los siguientes cuadros muestran los resultados de las mediciones de Niveles de 

Iluminación, en los distintos ambientes de trabajo operativo y administrativo de la planta de 

tratamiento de aguas residuales Nuevo Huaral 

Tabla 5 . Resultados de niveles de iluminación 
 

 

Área/puesto Nivel de iluminación medido(lux) Valor Cumple 

Evaluado    medido V.M.R Norma 

 A B C D (lux)  

BATERIA DE 3 

DECANTADORES 

LAMINARES 

150.1 148.8 153.5 149.0 150.4 20 Si 

BATERIA DE 5 

DECANTADORES 

LAMINARES 

96.7 122.8 100.5 115.20 108.8 20 Si 

DESARENADOR 

PRIMARIO 

115.20 130.2 110.5 122.3 119.6 20 Si 

DESARENADOR 

SECUNDARIO 

120.3 122.8 118.9 111.1 118.3 20 Si 

CLORACION 95.2 86.3 84.3 88.0 88.5 20 Si 

CAMARA DE 123.5 120.9 121.6 119.8 121.5 20 Si 

CONTACTO        

FLOCULADOR 100.5 115.3 101.3 99.8 104.2 200 No 

LABORATORIO 500.5 521.3 552.3 546.8 530.2 750 No 

 
 

 
Ruido 

V.M.R.: Valor mínimo requerido legalmente según R.M. 375-2008-TR. 

 

El ruido producido en la empresa es constante y demasiado alto. Esto es algo perjudicial 

para los obreros debido a que son afectados por eso, no obstante, se debe distribuir los equipos de 

protecciones adecuados para cubrirlos como tampones codificados para reducirlos a 80 de que es 
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la cantidad auditiva optima de operación, así mismo también suprimiendo alguna futura 

enfermedad tanto nerviosa como auditiva. 

Evaluacion del ruido 

 

Las mediciones se realizaron de acuerdo con lo establecido en la Resolución 

Ministerial.375-TR-2008. 

Las mediciones se realizaron directamente con cuatro (04) Dosímetros Personales, 

ubicando el micrófono a una distancia aproximada de 10 cm. 

Las mediciones se realizaron de acuerdo con el procedimiento DT-P-04 Procedimiento 

para la evaluación de sonometría y dosimetría de ruido. 

Los parámetros de medición fueron: 

 

 Nivel de Presión Sonora diario equivalente (LAeq, 8H), en dB(A) 

 

 Tiempo de medición en horas y minutos. 

 

Equipos empleados 

 

Para la evaluación del nivel de exposición de ruido en los puestos de trabajo se utilizó 

cuatro (04) dosímetros personales Tipo 2. Los equipos cumplen con las especificaciones IEC 

61252-1993 y ANSI S1.25-1991. 

Áreas evaluadas 

 

El monitoreo de dosimetría de ruido se realizó en la EPS de Barranca. 

 

Tabla 6.Descripción de áreas y puestos evaluados para el ruido 
 

N.º AREA CARGO FECHA DE EVALUACION 

1 CAPTACION DEL AGUA SUPERFICIAL OPERARIO 08/10/2019 

 

2 
 

DESARENADOR PRIMARIO 
 

OPERARIO 
 

08/10/2019 

 

3 
 

DESARENADOR SECUNDARIO 
 

OPERARIO 
 

08/10/2019 



70 
 

 

4 CAMARA DE CONTACTO SUPERVISOR 08/10/2019 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
Criterios de referencia 

 

En función a la normal presente y actual respecto a la exhibición del ruido al individuo, 

viene descrita por Resolución Ministerial N° 375-2008-TR, que referencia un límite obtenido en 

función a la presión sonora el cual es 85 dB(A), esto siempre y cuando el ruido sea por un tiempo 

prolongado de 8 horas laborables. 

Tabla 7.Límites permisibles para ruido continuo 
 

NIVEL DE PRESION SONORA 

PONDERACION ‘A’(dB) 

TIEMPO DE EXPOSICION MAXIMO EN UNA 

JORNADA LABORAL(horas/día) 

80 24 

82 16 

83 12 

85 8 

88 4 

91 2 

94 1 

97 ½ 

100 ¼ 

 
Fuente :RM°375-2008-TR 

 

Resultados 

 

A continuación, se muestra el resultado de las dosimetrías realizadas en la EPS de Barranca. 

El resultado del Nivel de Presión Sonora Diario Equivalente (LAeq, 8H), en dB(A), corresponden 

a dosis proyectada para 8 horas los cuales son datos del dosímetro, luego se proyecta a 12. 
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Tabla 8 . Exposición ocupacional al ruido durante las actividades en planta 
 

N.º AREA/PUESTO DE 

TRABAJO 

LAEQ,8H 

DB(A)* 

LAEQ,12H 

DB(A)** 

LMP(12 

H/día) 

CUMPLE 

NORMA 

 
1 

 
CAPTACION DEL 

AGUA 

SUPERFICIAL 

 
75 

 
76.7 

 
83 

 
Si 

 

2 DESARENADOR 

PRIMARIO 

 

87 

 

88.8 

 

83 

 

No 

 

3 

DESARENADOR 

SECUNDARIO 

 

89 

 

90.8 

 

83 

 

No 

 
 

4 

CAMARA DE 

CONTACTO 

 
 

92 

 
 

93.7 

 
 

83 

 
 

No 

 
*Nivel de Presión Sonora Diario Equivalente (LAeq, 8H), en dB(A). 

 

*Nivel de Presión Sonora Diario ponderada a 12 horas (LAeq, 12H), en dB(A) 
 

Para hallar Nivel de Presión Sonora Diario ponderada a 12 horas (LAeq, 12H) utilizaremos 

la siguiente formula de Nivel exposición normalizado 

 

LAeq, 12H= LAeq, 8H + 10 𝑙𝑜𝑔 
𝑇𝐸

 
8 

 

LAeq, 12H= 75 + 10 𝑙𝑜𝑔 
12

 
8 

 
(dB) 

 

LAeq, 12H=76.7 dB 
 

LAeq, 12H= 87 + 10 𝑙𝑜𝑔 
12

 
8 

 

LAeq, 12H=88.8Db 
 

LAeq, 12H= 89 + 10 𝑙𝑜𝑔 
12

 
8 
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LAeq, 12H=90.8Db 
 

LAeq, 12H= 92 + 10 𝑙𝑜𝑔 
12

 
8 

 

LAeq, 12H=93.7Db 

 

Evaluación del nivel de atenuación de ruido 

 

Para determinar la dimensión en función a la atenuación en las áreas operativas, se 

identificó el tipo de protección auditiva utilizada por cada trabajador, posteriormente con las 

características de los equipos utilizados, se ubicó la dimensión de disminución de ruido (NRR) 

de los equipos y determinado con ellos la dimensión de disminución de ruido real (NRRR) a partir 

de la siguiente función: NRRR = (NRR-7)/2; con ellos hemos determinado que usan tapones 

auditivos y orejeras, las cuales cuentan con un NRR de 25 dB(A) para ambos, su respectivo NRRR 

es de 9 dB(A), los cuales cual se restan a la dimensión de presión sonora equivalente (LAeq) 

obtenido en los monitoreos. 

Tabla 9 . Evaluación de los niveles de ruido con protección auditiva 
 

N.º AREA/PUESTO 

DE TRABAJO 

LAEQ,8H 

DB(A) 

LAEQ, 

12H 

DB(A) 

PROTECTOR 

AUDITIVO 

NRR 

(dB) 

NRRR 

(dB) 

LAEQ, 

12H 

DB(A) 

CON 

EPP 

CUMPLE 

NORMA 

1 CAPTACION 

DEL AGUA 

SUPERFICIAL 

 
75 

 
76.7 

Tapones 3M 

1270 

 
25 

 
9 

 
67.7 

 
SI 

2  
DESARENADOR 

PRIMARIO 

 
87 

 
88.8 

Tapones 3M 

1270 

 
25 

 
9 

 
79.8 

 
SI 

3 DESARENADOR 

SECUNDARIO 

 
 

89 

 
 

90.8 

Tapones 3M 

1270 

 
25 

 
9 

 
81.8 

 
SI 

4 CAMARA DE 

CONTACTO 

 

92 

 

93.7 

Tapones 3M 

1270 

 
25 

 
9 

 
84.7 

 
SI 

NRR: Nivel de reducción de ruido estándar del protector auditivo. 

NRRR: Nivel de reducción de ruido real del protector auditivo. 
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Orden y limpieza 

 

De acuerdo con lo observado las instalaciones en función a la EPS Barranca cuenta con un 

orden adecuado y optimo, así mismo también hay personas encargadas para la limpieza, 

manteniendo un ambiente limpio y ordenado. 

4.2. Diseño del Plan de Seguridad 

 

4.2.1. Políticas de Seguridad 

 

En función a las políticas de seguridad, la responsabilidad cae sobre cada gerente y 

supervisor, así como también cualquier obrero designado, estas personas deben tener el adecuado 

uso y corroborar que en sus áreas designadas trabajen de una forma segura y responsable y a su 

vez también posean los equipos necesarios y óptimos para realizar dicha actividad encargada , así 

mismo también se debe proporcionar un adecuado entrenamiento para que el obrero sepa que hacer 

en medida que se presente algún accidente. 

4.2.2. Comisión de Higiene y seguridad Industrial 

 

En el implemento del programa en función a la seguridad se brinda la propuesta de creación 

de una comisión, esto más que todo está a cargo el Gerente de producción, la cual tiene la 

obligación de otorgar el puesto de Seguridad a un encargado del entorno laboral y así mismo 

también contara con colaboradores en cada área. 

La Gerencia debe tener en cuenta del uso debido en función a la eficiencia del obrero y así 

mismo también no abusar de la efectividad de las máquinas. 
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4.2.3. Finalidad del comité 

 

a) Enseñar 

 

Esta es la función del comité encargado en la seguridad, debido a que debe instruir a los 

obreros sobre los diversos peligros existentes dentro del entorno laboral, esto más que todo 

con el fin de suprimir las acciones y condiciones no seguras para el obrero. 

b) Controlar 

 

Se deben realizar análisis e identificación contante de diversos lugares en el entorno 

laboral con el fin de localizar diversos problemas y acciones no seguras para el obrero, ya 

que estas pueden ser suficientes para ocasionar algún accidente dentro del trabajo, esto más 

que todo tiene el fin de proponer medidas correctivas para el óptimo control de riesgos. 

c) Indagar 

 

La responsabilidad que posee cada integrante de la comisión es indagar todo sucedo y 

aspecto referente a accidente, así como también las causas originadas de este, y brindad 

medidas para la supresión con el fin de que no vuelva a repetirse. 

d) Cuidar 

 

La comisión tiene la obligación de tener una observación con el fin que las normas 

presentes en la secuencia establecidas por el programa se cumplan, así también como los 

procedimientos y políticas relacionadas al caso. 

4.2.4. Inscripción en el ministerio 

 

La inscripción dentro del Ministerio de Trabajo y Previsión Social es de vital importancia 

debido a que esto le ayudaría considerablemente por el respaldo institucional que otorga, 

normalmente el tiempo adecuado que tarde dicha inscripción es de 7 a 14 días. 
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4.2.5. Manipulación de reactivos químicos y material de laboratorio 

 

El adecuado y responsable uso es un variable de vital importancia para la disminución de 

accidentes. Para ello se debe seguir las recomendaciones y las instrucciones brindadas: 

1. Estas sustancias deben ser ordenados en función al nivel de peligro que se encuentra. 

 

2. Los reactivos químicos deben ser utilizados con una precaución y cuidado y a su vez 

evitar el contacto con la piel. 

3. Para mover un líquido de un recipiente a otro seria optimo pasarlo con un embudo y no 

directamente. 

4. Poner el nombre y tipo de peligrosidad en el recipiente, así mismo también con el día 

de preparación, NUNCA PONERLO EN LA TAPA. 

5. Jamás dejar destapados los reactivos 

 

6. Nunca utilizar productos que no estén con los parámetros adecuados de etiquetación, 

ya que podrían ocasionar problemas. 

4.2.5. Contextura organizativa 
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Figura 28 .Diseño del Organigrama 

 

Funciones principales 

 

1. Director del comité 

 

La posición del cargo será empleada por el gerente, su función principal será 

administrar al paso que se cumplan con lo establecido en el programa, poseyendo el 

liderazgo siempre en función a las normativas aplicables dentro del programa en función a 

seguridad, así mismo también tendrá la obligación de coordinar las actividades en función 

a los subprogramas existentes tomando decisiones viables y confiables para la supresión de 

riesgos. 

1.1. Encargado de seguridad industrial 
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La posición del cargo será empleada por uno de los supervisores de planta, cuya obligación 

es cumplir al pie lo establecido con el protocolo, empleando mecanismos ya escritos en 

este, en colaboración con los obreros. 

1.1.1. Supervisor de Equipos 

 

Este puesto estará ocupado por un supervisor de planta, la finalidad de este supervisor es 

analizar y brindar información respecto al adecuado y debida manipulación de ellos, así 

como también la óptima manipulación de estos. 

1.1.2. Supervisor del laboratorio de Análisis 

 

La finalidad que posee este supervisor es brindar un óptimo estándar de seguridad en 

función al laboratorio, para que se puedan cumplir de manera eficiente y sin ningún 

percance el análisis respecto al tratar del agua. 

1.1.3. Supervisor del Uso de Reactivos Químicos 

 

La finalidad de este supervisor es brindar un entorno ambiental optimo en función a la 

seguridad en el uso de reactivos químicos, así como una buena manipulación de este, 

controlando al detalle los estándares establecidos de seguridad. 

1.2. Encargado de higiene industrial 

 

La finalidad que ocupa este encargado es ejecutar y analizar los subprogramas establecidos 

en función a la higiene industrial, ejecutando diversas normas proactivas, en colaboración 

con los obreros del comité, así mismo también realizando diversos análisis y supervisión 

constante respecto a la práctica de este. 

1.2.1. Supervisor de Turbidez y colorímetro 

 

Este supervisor tendrá como objetivo primordial verificar que se cumplan los estándares 

óptimos en función a turbidez y color del agua. 
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1.2.2. Supervisor de la clarificación del Agua 

 

Este supervisor tendrá como objetivo verificar el cumplimiento de parámetros óptimos en 

función a la clarificación del agua y brindar reportes constantes y detallados sobre su 

optimo análisis. 

Así mismo también el sistema contaran con dos supervisores más cada uno en función a 

dicha área de trabajo 

4.3. Políticas de incorporación de la comisión 

 

 Se estructurará una comisión en función a los turnos existentes, en pocas palabras 

3 comités conformados por obreros de 8 y 2 supervisores. 

 El gerente actuará y ejercerá como director en todos los comités. 

 

 El director se va a encargar de elegir ambos supervisores para cada turno, con el fin 

de ejercerán su labor como encargados de seguridad. 

 El personal conformado en el comité debe obtener un vasto entendimiento sobre los 

diversos métodos y condiciones en función a las operaciones del área designada. 

4.3.1. Asignación Generales 

 

 Examinar diversas situaciones y acciones inseguras ocurrentes en el entorno laborar, 

esto más que todo para brindar soluciones y recomendaciones optimas. 

 Indagar sobre los accidentes ocasionados, así como también poseer un registro de 

datos actualizados. 

 Observar a medida que se cumpla el reglamento de seguridad. 

 

 Existencia de los EPP, así como también el óptimo uso de este. 

 

 Guiar a los obreros en base a la importancia que posee la seguridad en el trabajo. 

 

4.3.2. Políticas del Comisión. 
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 Esta base será en función a un año, seguidamente después del tiempo tendrán la 

oportunidad de ser reelectos total o parcial 

 Los integrantes de la comisión deberán reunirse en cuanto sea necesario, esto más 

que todo para debatir las causas de los problemas presentados, lo cual se le concederá 

45 minutos a la semana, dentro del horario laboral. 

 Las actas levantadas serán en función a las recomendaciones dadas en cada reunión. 

 

4.3.2. Botiquín 

 

Con la finalidad de cuidar la salud de los obreros en la EPS Barranca se implementará un 

botiquín en cada ambiente laboral, esto más que todo con el fin de solucionar algún problema 

existente que afecte la salud del obrero. 

La responsabilidad estará a cargo del encargado de Higiene industrial, teniendo en cuenta 

el buen uso y funcionamiento de este, el contenido está conformado por materiales que brindaran 

ayuda en la medida que se presente algún accidente del obrero en el entorno laboral. 

4.3.3. Señalización 

 

En función al diagnóstico de la empresa EPS Barranca, se puede concluir que esta empresa 

posee pocas por no decir mínimas señalizaciones preventivas, así mismo también en el caso que 

surgiera algún desastre no ayudaría de mucho, por lo que se necesita una señalización óptima para 

la disminución de accidentes. Por lo que se solicita el uso eficiente y óptimo de las señalizaciones 

permitiendo al empleado brindarle conocimiento sobre algunos riesgos o prohibiciones dentro del 

entorno laboral, y así mismo cuidando su salud. 

4.3.4. Uso de colores. 

 

Es de vital importancia en la implementación del plan, de que la empresa piense en el 

aspecto de visibilidad y a su vez esta ponga un manual de uso y símbolos de colores, esto más que 
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todo recae en la obligación del encargado, por lo que deberá emplear diversas técnicas y métodos 

para la elaboración de este, teniendo en cuenta que siempre este visible y en un lugar óptimo. 

 

Figura 29.Uso de colores para el diseño de seguridad 

 
4.3.5. Subprograma de seguridad industrial 

 

Este subprograma está más que todo enfocado en identificar las diversas causas que 

originan los accidentes, esto más que todo con la finalidad de suprimir diversos riesgos 

encontrados, muy aparte de indagar los orígenes por los cuales son provocados estos accidentes 

para prohibir alguna repetición más adelante, en breve se presenta un diagrama de flujo al respecto. 
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Figura 30 . Subprograma de seguridad industrial 
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Para obtener una visión en función a la meta trazada se empleará el siguiente 

mecanismo. 

4.3.6. Ejecutar y ejercer los registros 

 

Los registros de seguridad, es de vital importancia debido a que permite encontrar el 

punto causante del accidente, ayudando así también la iniciativa de estos, ya que son de vital 

importancia para la protección contra los diversos riesgos ejecutados con anterioridad para 

evitar algún accidente o lesiones dentro del personal. 

El encargado deberá brindar su interés ante la prevención de los accidentes, las 

inspecciones serán ilimitadas en función a la búsqueda de condiciones no seguras, sino que 

también a la búsqueda de acciones no seguras. Las inspecciones deben ser realizadas todas las 

semanas, estas deben ser supervisadas y elaboradas por los trabajadores de la comisión, en 

breve se visualiza diversos puntos en los cuales a inspeccionar en función a las áreas de la 

empresa: 

 Que ningún individuo fume en horas laborales 

 

 Que ningún individuo posea algún tipo de arma 

 

 Pasillos limpios y secos, sin ninguna obstrucción, con una iluminación adecuada 

 

 Área de trabajo limpio y buena ventilación 

 

 Escaleras secas, sin obstrucción e iluminación adecuada 

 

 Personal con EPP en un óptimo estado dentro de la función laboral 

 

 Escaleras estén en óptimas condiciones, no oxidadas, ni desgastadas, ni mucho 

menos rotas. 

 Personal libre de elementos obstructores como relojes o cadenas dentro de la 

empresa 

 Instalaciones eléctricas en óptimas condiciones 

 

 Maquinaria con una protección adecuada 
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 Pasadizos libres de estorbos 

 

 Verificación de la señalización, así como también revisar que no estén dañadas o 

deterioradas. 

 Supervisar que el obrero no alza pesos mayores de 20 kg 

 

 Extintor cargado y ubicado en una zona libre y de fácil acceso 

 

Seguidamente se reportan los problemas hallados al jefe de cada área, la 

responsabilidad del jefe es brindarle esta información a la comisión para el uso de medidas 

optimas y necesarias. 

4.4. Análisis de las causas en función a las enfermedades 

 

Se basará en función a los riesgos hallados dentro de la organización, y esta será 

aplicada y analizada por los integrantes de la delegación en las reuniones programadas en dicha 

empresa. 

4.4.1. Propuestas de solución 

 

Se brindarán diversas alternativas de solución en función a los riesgos vistos, así mismo 

también se aplicará e implementarán las medidas adecuadas para disminuir de manera óptima 

y responsable la producción de alguna enfermedad profesional. 

4.4.2. Ejecución de las soluciones 

 

Se aplicarán las adecuadas soluciones en medida al riesgo encontrado para suprimirlo 

de manera óptima y eficaz. 

4.4.3. Control 

 

Se examinarán los diversos datos adquiridos luego de haber expuesto diversas 

propuestas, seguidamente se emite un informe dirigido a la gerencia para su aprobación. 

4.4.4. Mecanismo en función a una enfermedad 

 

No obstante, si luego de emplear este mecanismo, la enfermedad prevalece se emplea 

el procedimiento que se presenta en breve. 
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Figura 31.Procedimiento empleado cuando ocurre alguna enfermedad 
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Si se presenta alguna enfermedad dentro del entorno laboral se deberá efectuar el 

siguiente mecanismo: 

1. El responsable deberá realizar una indagación respecto al ambiente en el cual el obrero 

obtuvo esa enfermedad. 

2. Se brindan las diversas soluciones respecto al tema. 

 

3. Se aplican estas propuestas. 

 

4. Se analizan y examinan los resultados adquiridos. 

 

5. Si se presenta algún tipo de extensión en función a la enfermedad el obrero será llevado 

al Es salud Barranca “Pedro Reyes Barboza”, esto más que todo es como una medida 

de vital importancia para no propagar el contagio, seguidamente se prohibirá el ingreso 

al área no autorizada al menos que sea el personal indispensable, todos con su EPP, así 

mismo también se procederá con la desinfección de dicha área. 

6. Se manejará un archivero de datos donde se tendrán en cuenta las diversas 

enfermedades producidas en la empresa, así mismo también estas serán presentadas en 

la gerencia y director de la delegación. 
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

5.1. CONCLUSIONES 

 

 Las actividades laborales en la EPS Barranca se desarrollan durante una jornada laboral 

de 12:00 horas, se determinó que el nivel máximo de presión sonora es de 83 dB(A), 

por lo que los trabajadores no deben estar expuestos a fuentes de ruido superiores a este 

límite máximo permisible. 

 La planta EPS Barranca no posee una normativa interna , así mismo también no posee 

alguna reglamentación que indique la disminución de accidentes que pueden ser 

perjudiciales para el obrero. 

 En términos generales, de los cuatro (04) ambientes de trabajo monitoreados, solo uno 

 

(01) se encuentran por debajo de los límites de ruido establecidos en la R.M. N° 375- 

2008-TR, lo cual indica que cumplen con la normativa, el área se muestra a 

continuación: 

 En la planta EPS Barranca S.A. no posee ninguna unidad que se enfoque en la vigilancia 

respecto a la seguridad , por lo que nos da a entender que no existe un control formal 

de estos accidentes y esto se ve reflejado en la evaluación de vacantes laborales. 

 Los niveles de ruido de las siguientes áreas citadas se encuentran por encima de los 

límites establecidos en la RM N° 375-2008 TR, lo cual indica que no cumplen con la 

normativa, las áreas se muestran a continuación: Desarenador primario y secundario, 

cámara de contacto. 

 En términos generales, de los 8 ambientes de trabajo monitoreados, 6 cumplen con el 

nivel mínimo de iluminación establecido en la R.M. N° 375-2008-TR, las cuales se 

muestran a continuación: Batería de 3 decantadores, batería de 5 decantadores, 

desarenador primario, desarenador secundario, cloración, cámara de contacto. Lo cual 

indica que dichas áreas presentan condiciones óptimas de iluminación. 
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 Los niveles de iluminación de las siguientes áreas citadas presentan niveles de 

iluminación que no cumplen el mínimo establecido en la RM N° 375-2008 TR, las 

cuales se muestran a continuación: Floculador y Laboratorio. 

  Se debería implementar el uso de lámparas de haluro metálico de eficacia luminosa 

alta, con buena reproducción de colores principalmente para alumbrado de grandes 

espacios como las áreas operativas de la Planta. La deficiente iluminación dentro de las 

áreas de trabajo mencionadas podría tener consecuencias que podrían generar 

problemas en los trabajadores. 

 La legislación peruana, en la Resolución Ministerial N° 375-2008-TR, establece como 

valor límite lo siguiente: Temperatura de 27.5 °C para el índice de estrés térmico 

expresado en términos de TGBH, para personas aclimatadas, con jornadas de 100% de 

trabajo, en ambientes de trabajo de Categoría Moderada. 

 El índice de Estrés Térmico (TGBH) en todas las áreas evaluadas, se encuentra por 

encima del Límite máximo permisible (28.00 °C) establecido en la Resolución 

Ministerial N° 375-2008-TR. 

 Es fundamental que los trabajadores se aclimaten antes de realizar sus actividades, 

incrementando poco a poco la exposición del sol. 

5.2.RECOMENDACIONES 

 

 Crear un comité de seguridad e higiene industrial para el EPS en el cual se encarga de 

vigilar dentro de estas condiciones laborales con el propósito de disminuir accidentes 

dentro de la empresa. 

 

 Es necesario continuar con las medidas preventivas como el uso de tapones auditivos u 

orejeras, así como capacitación al personal en el uso correcto de los protectores 

auditivos, a fin de garantizar su efectividad en la atenuación del ruido, además 
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sensibilizar a todos los trabajadores en prevención de pérdida auditiva. Asimismo, se 

sugiere disminuir la exposición al ruido mediante la disminución de la jornada laboral 

dentro de las áreas donde se supera el límite permisible, mediante rotación de puestos 

u otros, ya que con los actuales protectores auditivos no se llega a disminuir 

suficientemente el nivel del ruido al que se encuentran expuestos los trabajadores en 

dichas áreas. 

 Se recomienda continuar con la supervisión del uso obligatorio y correcto de los 

protectores auditivos asimismo realizar la renovación de estos según las 

especificaciones del fabricante 

 Se recomienda reforzar el programa de verificación para la operatividad y el correcto 

funcionamiento de todas las luminarias; teniendo en consideración su vida útil de 

acuerdo con el tipo de uso, asimismo realizar el cambio de las luminarias faltantes, de 

esa manera se evitaría tener condiciones subestándares dentro de las áreas. 

 Se recomienda Limitar la duración y/o la temperatura solar de exposición en medida 

de lo posible, realizar los trabajos en horas del día, proporcionar al trabajador 

libertad para interrumpir el trabajo. Es importante que cuando se usa el Equipo de 

Protección Personal (EPP) tal como el sacón térmico y las botas que son ideales 

para proteger primordialmente los “puntos expuestos al sol’’ del cuerpo, mediante 

los cuales los seres humanos perdemos calor, que son las manos, pies, cabeza y 

cuello. 
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Anexo 01: Formato de Orden y Limpieza 
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Anexo 02: Formato -Permiso 
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Anexo 03: Formato revisión a equipos con soldaduras 
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Anexo 04: Formato de Análisis Ergonómico 
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Anexo 05: Reglamento de seguridad Industrial 
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Anexo 06: Encuesta los obreros de la EPS Barranca S.A. 

 

1. ¿Cuál es tu puesto Laboral? 
 

 

Encargado Cantidad Porcentaje 

Operario 12 41% 

Supervisor 3 10% 

Control de calidad 3 10% 

Empacador 2 7% 

Cargador 5 17% 

Analista 1 3% 

Limpieza 2 7% 

Desmontador 1 3% 

Total 29 100% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Operario Supervisor Control de calidad Empacador 

Cargador Analista Limpieza Desmontador 
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2. ¿Cuál es el tiempo laboral en la empresa? 
 

 

 

Tiempo Personas Porcentaje 

0-3 meses 3 10% 

3-6 meses 6 21% 

6-12 meses 8 28% 

1 - 2 años 2 7% 

2-3 años 4 14% 

3-4 años 1 3% 

4-7 años 3 10% 

7- 10 años 2 7% 

 29 100% 
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3. Motivo del accidente 
 

 

 

Motivo Personas 
indicadas 

Porcentaje 

Distracción 14 58% 

Malas 
herramientas 

6 25% 

Ambiente 
inseguro 

4 17% 

 24 100% 

 

 

 

 

Motivo del 
17
% 

25
% 

58
% 

Distracion Malas 



114 
 

 

 

4. Implementacion para la mejora de la seguridad en la empresa 
 

 

 

Mejoras Obreros Porcentaje 

mejores 
herramientas 

7 24% 

Señalizaciones 8 28% 

ventilación 4 14% 

Capacitaciones 6 21% 

Sin responder 4 14% 

 29 100% 
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herramientas    

ventil
acion Capacitaciones Sin responder
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5. ¿Tiene algun tipo de conocimiento sobre Seguridad e Higiene ocupacional? 
 

 

 
Respuesta Total Frecuencia 

Si 12 41% 

No 17 59% 

 29 100% 

 

 

 

 

 

 

 

6. ¿Sabe utilizar equipo de protección personal? 
 

 

 
 

Respuesta Total Frecuencia 

Si 26 90% 

No 3 10% 

 29 100% 

Conocimiento 
sobre Seguridad 
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7. ¿Ha sufrido algún accidente laboral? 
 

 

 
 

Respuesta Total Frecuencia 

Si 15 52% 

No 14 48% 

 29 100% 

 

 

 

 
 

Utilizacion de EPP 

48% 52% 
Si 

No 

Ha sufrido algun 
accidente laboral 

48
% 

52
% 

Si No
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8. ¿En que se basó el accidente? 
 

 

 
 

Motivo Total Porcentaje 

Caídas 4 27% 

Quemaduras 3 20% 

Heridas 8 53% 

 15 100% 

 

 

 

 

 

9. ¿Tiempo de incapacitación? 

 

Tiempo Cantidad Porcentaje 

2-5 días 7 47% 

6-10 días 3 20% 

11-15 días 2 13% 

16-25 días 2 13% 

25 a más días 1 7% 

Total 15 100% 

Motivo del 
accidente 27

53

20

Caidas
 Quemad
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10. Motivo del accidente 

 

Motivo Cantidad Porcentaje 

Descuido 8 53% 

Ambiente inseguro 4 27% 

Materiales en mal estado 3 20% 

Total 15 1 

 

 

 

 
 

Tiempo de incapacitacion 
25 a mas dias 

7% 
16-25 dias 

13% 

2-5 dias 
47% 

11-15 dias 
13% 

6-10 dias 
20% 

 

2-5 dias 6-10 dias 11-15 dias 16-25 dias 25 a mas dias 

Motivo del 
accidente 

20
% 53

% 27
% 

Desc
uido 

Ambiente 
inseguro 

Materiales en 
mal estado 
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Anexo 07:Hoja de registro de accidentes: 
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Anexo 08:Hoja de inspección 
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Anexo 09: Hoja de inspección de Higiene 
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Anexo 10:Modelos de Señalización 
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Anexo 11:Botiquin 
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