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I. Resumen

El estudio estuvo dirigido a la evaluacion del sistema de higiene y
seguridad industrial en Tecalsa y la influencia que tiene en la calidad del
producto en proceso. Se utilizo un tipo de investigacion descriptiva y/o cualitativa
para poder analizar la actual situacion de esta empresa de calzado. Se analiz6 a
la poblacién que es aproximadamente 76 trabajadores que laboran en la
empresa TECALSA, desde el punto de vista de seguridad e higiene.

La recoleccién de los datos se realizd utilizando instrumentos como
entrevista, observacién directa, diagrama de causa y efecto, Chekslist,
arbol de problemas, arbol de objetivos, representacién esquematica de la
estrategia para seleccionar las medidas y equipos de seguridad, matriz de
riesgo, éstos nos permitieron identificar la problematica y posteriormente nos
sirvieron de ayuda para tomar decisiones y presentar una propuesta de mejora
en el aspecto de seguridad e higiene en la empresa. Los resultados indicaron
que actualmente la empresa objeto de estudio no cuenta con un sistema de
higiene y seguridad industrial, por tanto presenta fallas debido a la carencia de
verificacion por parte de la gerencia, del cumplimiento de las politicas de

seguridad y de la eficacia de las mismas.

Ademas de los instrumentos antes mencionados también se hizo
uso de la encuesta la cual esta dividida en cuatro partes, la primera parte de la
encuesta se hizo para determinar la edad, sexo y el nivel académico de las
personas, algo de mucha importancia para saber el tipo de personal con el cual
cuenta la empresa, la segunda parte de la encuesta la cual consideramos de
mucha importancia esta dirigida a los aspectos laborales en la empresa, a través
de ésta logramos determinar qué areas son las que representan mayor indice
de riesgo al operario, por otro lado la tercera parte la dirigimos al analisis de
higiene y seguridad, a través de la cual se identificd las medidas o equipos de
seguridad e higiene que brinda la empresa a sus empleados, y para concluir la
cuarta parte se dirigi6 a la relacion de la empresa-operario, aqui logramos
determinar la posicién que tiene el operario en cuanto a la atencion que les

brinda la empresa en su labor diaria.
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De igual manera se realizé6 una medicion general de la planta fisica de la
empresa con el objetivo de identificar y verificar si la iluminacién y ventilacion en
ésta era la requerida. A través de los datos obtenidos en las mediciones de la
planta, se hicieron los célculos para obtener la iluminaciéon con la que debe

contar dicha empresa.

Otro instrumento que se utilizé fue el diagrama de control de calidad
para la fraccién de disconformes , mediante el cual se analizé la calidad en las
diferentes etapas del proceso productivo de la bota, este analisis se hizo con el
propésito de saber si el producto estaba bajo control o no, para ello se tomaron
muestra en las areas de cortado, montado, costura e inyectado, el tamano de
las muestras que se tomaron para dicho control fueron 20 muestras de 50 (n)

piezas en cada area de la planta de produccion.

Este analisis nos demostrd que la empresa presenta serios problemas en
la confeccion de sus botas y que actualmente el proceso se encuentra fuera de
control, esto lo verificamos con la técnica utilizada “diagramas de control para
la fraccion de disconformes “, en la cual se procesaron los datos recopilados
con las muestras que fueron tomadas en cada area, a continuacion se
construy6 el diagrama, el cual nos permitié identificar si el proceso o producto

esta bajo control o no.

Igualmente a través de la observacion directa logramos identificar que la
empresa presenta fallas en cuanto a la evaluacion de los manuales y programas
de higiene y seguridad, ya que no se utilizan indices para medir el riesgo de
accidentes, los implementos de seguridad no son facilitados por la empresa a

pesar de que su uso es obligatorio.

Posteriormente de las evaluaciones realizadas en la empresa se procedio
a dar propuestas de mejora continuas en el aspecto de seguridad e higiene

laboral.
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Il. Introduccién

La industrializaciéon ha creado un nuevo ambiente para el hombre, el cual
ha incidido en su desarrollo y personalidad; asi, en la medida en que se tome en
cuenta la esencia del hombre, el proceso de formacién de dicho ambiente

respondera mejor a la naturaleza humana y a las necesidades de la sociedad.

La industria del calzado en Nicaragua esta dominada numéricamente por
micro y pequefias empresas artesanales, las cuales no poseen las condiciones
para insertarse de manera competitiva en el nuevo mercado, globalizado por
causas tecnologicas, crediticias y afdministrativas, entre otras. Desde el punto de
vista del tamafio de las empresas, segun el nimero de trabajadores, la industria
del calzado es bastante homogénea, mas del 93% de las empresas productoras
de este rubro son microempresas que poseen de 1 a 5 trabajadores. No
obstante, si se toman en cuenta otros factores, quizads mas importantes, existe
una gran y compleja heterogeneidad en la industria zapatera nacional, en su

clasificacion de micro, pequefia y mediana empresa.

La rama cuero/calzado ha atravesado por varias crisis e implementacion
de politicas que han repercutido positiva y negativamente en su desempefio.
Desde 1980 se ha buscado, bajo diferentes enfoques, lograr el desarrollo al
sector; no obstante, los resultados en todos los casos han sido mas negativos

que positivos.

En cuanto al estado tecnologico del sector, para 1993, el 80% de los
talleres no tenian maquinaria o sélo poseian las maquinas mas sencillas por
linea de produccién. Hoy este aspecto no ha cambiado mucho, pues falta
equipo adecuado, y el existente presenta un alto grado de obsolescencia.
Algunas de las maquinas presentes en los talleres son adaptaciones, tal es el
caso de las maquinas Singer, que originalmente esta disefiada para coser telas,
y han sido adaptadas para coser calzado. Esto nos permite mejorar la calidad de

los productos ni obtener series estandarizadas de éstos.
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En cuanto a clientes, el mercado marca una fuerte diferencia entre los
tipos. Los artesanos de Subsistencia orientan sus ventas basicamente a
consumidores finales, por otra parte, los artesanos Tradicionales 'y
Competitivos orientan sus ventas, principalmente, a las tiendas e intermediarios
que compran al por mayor, lo cual les permite poder bajar el margen de ganancia

unitario y recuperarlo en los volimenes vendidos.

Particularmente en Masaya, la diferencia entre los tipos de artesanos es
muy marcada, los zapateros de subsistencia se quedan en la localidad; los
tradicionales, con el mercado local y ventas en los departamentos del Pacifico;
los competitivos, extendidos por todo el pais y el extranjero, sobre todo con la
linea de botas que mantiene una fuerte demanda entre el campesinado de la
zona Norte del territorio nacional. Estos Ultimos productores no encontraron
espacios de ampliacion en el mercado local, por lo cual se vieron impelidos a
buscar mercado en los diferentes departamentos, donde la competencia no
fuese tan fuerte, y lograran establecer clientes. Incluso, algunos, logran exportar
sus productos a los paises de la regién (mediante intermediarios o exportaciones
directas), alcanzando mejores margenes de utilidad y entrando en la

competencia internacional.”

La empresa Teneria y Calzado S.A (TECALSA) se encuentra ubicada en
el departamento de Masaya, al igual que la Teneria, lo cual facilita el suministro
de materia prima a ésta. Esta ubicacion también beneficia el acceso a los
clientes y los trabajadores ya que estd en Km. 28 %2 de la carretera Managua —

Masaya.

Otro aspecto importante de TECALSA es que sus trabajadores son
personas de escasos recursos, algunos menores de edad, y no tienen una
disciplina, ni conocen la importancia del uso de los equipos de proteccion

personal.

! www.nitlapan.org.ni La Estructura de las Empresas en Nicaragua. INEC-MEDE-GTZ, 1998.
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La higiene industrial es la especialidad profesional encargada en
preservar la salud de los trabajadores en su puesto de trabajo. Es de gran
importancia, ya que muchos procesos industriales conllevan a riesgos laborales

que pueden ser perjudiciales para la salud de los trabajadores.

TECALSA es una empresa que se ha destinado exclusivamente al
mercado nacional, en su mayoria el mercado campesino y el sector de los
obreros industriales y popular, lo que nos ayudara a determinar los dafios
ocasionados a los trabajadores (los cuales son personas de escasos recursos y

de lugares remotos) por los accidentes.

En el presente trabajo abordaremos el control de la seguridad e higiene en
TECALSA, ya que resulta de vital importancia en las empresas industriales tener

en cuenta los estatutos y/o establecimientos de la Ley 618.

Otro aspecto de mucha relevancia en esta investigacion es el analisis de
las condiciones de seguridad e higiene requeridas y existentes en TECALSA.
Identificar las condiciones inseguras que afectan a los empleados, asi como
conocer las necesidades de la empresa para poder ofrecerles la informacién mas
adecuada orientada a solucionar sus problemas (en el area de produccion).
También trataremos de comunicar los descubrimientos e innovaciones logrados

en cada area de interés relacionado con la prevencion de accidentes.
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lll. Antecedentes

Con la mecanizacién de los sistemas productivos, los accidentes laborales
comenzaron a incrementarse a partir de lo que se conoce como “La Revolucion

Industrial”.

La creacion de un ambiente seguro en el trabajo implica cumplir con las
normas y procedimientos, sin pasar por alto los factores que intervienen en la
confirmacién de la seguridad e higiene, como el factor humano (entrenamiento y
motivacion), las condiciones de la empresa (infraestructura y sefalizacion), las
condiciones ambientales (ruido, ventilacién e iluminacién) y todas aquellos

aspectos que puedan generar inseguridad laboral.

Las inspecciones continuas y el control de los factores antes mencionados
contribuyen a la formacion de un ambiente mas seguro y confortable para los
operarios. En las industrias existen factores internos y externos que afectan la
seguridad y salud de los empleados, por tal razén, tratamos de caracterizar un
sistema de seguridad e higiene para prevenir la ocurrencia de actos y
condiciones inseguras que afecten la integridad fisica o moral de los empleados.

En la investigacion se identificd que el objetivo de la seguridad e higiene
industrial consiste en prevenir los accidentes laborales, los cuales se producen
como consecuencia de las actividades de produccion. Una buena produccion
debe satisfacer tres elementos indispensables; seguridad, productividad y

calidad en el producto terminado.?

2 http://quia.mercadolibre.com.ve/sequridad-industrial-que-importante-es-7686-VGP
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IV. Justificacion

La globalizacién se ha convertido en uno de los temas mas importantes de
los Ultimos afios. Nicaragua tiene que saber manejar las condiciones que ésta
presta, ya que tiene una gran oportunidad para ser un pais competitivo pero no
presenta los requisitos tales como la capacidad de competir a economias de
gran escala. La problematica no es ver si se quiere o no entrar a ella, se trata
mas bien de las politicas que se implementen como nacién para contrarrestar los
efectos negativos que pueda traer. Hay que empezar a formular estrategias de
nacién que permita una vision clara y amplia del fenémeno y que permita, a la

vez, un desarrollo sostenible por parte del mismo.

Por lo anterior decidimos aplicar en la practica aspectos que involucra la
Globalizacién, Tecnificacion y Desarrollo Industrial, debido a los diferentes
tratados o acuerdos internacionales de comercios en Nicaragua, como lo es "La

Seguridad e Higiene en la Industria".

Igualmente por la importancia que tiene para el desarrollo industrial de las
empresas y por el fortalecimiento de las normas juridicas de nuestro pais, nos
basamos en Ley de Seguridad e Higiene (Ley 618), la cual en el articulo 82,
inciso 4 de la Constitucion Politica de la Republica de Nicaragua reconoce los
Derechos de los Trabajadores a Condiciones de Trabajo que les aseguren en
especial: "La integridad fisica, la salud, la higiene y la disminucion de los riesgos
laborales para hacer efectiva la seguridad ocupacional del trabajador" y la cual
establece que las obligaciones de los empleadores son las siguientes:

1. Observar y cumplir con las disposiciones de la presente Ley, su
reglamento, normativas y el Codigo del Trabajo. El incumplimiento de estas
obligaciones conlleva a sanciones que van desde las multas hasta el cierre del
centro de trabajo, de acuerdo al procedimiento establecido al efecto.

2. Adoptar las medidas preventivas necesarias y adecuadas para
garantizar eficazmente la higiene y segufidad de sus trabajadores en todos los
aspectos relacionados con el trabajo.

3. El empleador tomando en cuenta los tipos de riesgo a que se expongan
los trabajadores, y en correspondencia con el tamafio y complejidad de la

empresa, designara o nombrara a una o mas personas, con formacion en salud
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ocupacional o especialista en la materia, para ocuparse exclusivamente en
atender las actividades de promocion, prevencién y proteccion contra los riesgos
laborales.

4. Para dar cumplimiento a las medidas de prevencion de los riesgos
laborales, el empleador debera:

a. Cumplir con las normativas e instructivos sobre prevencion de
riesgos laborales.

b. Garantizar la realizacion de los examenes médicos
ocupacionales de forma periédica segun los riesgos que estén expuestos
los trabajadores.

c. Planificar sus actuaciones preventivas en base a lo siguiente:

1) Evitar los riesgos.

2) Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.

3) Combaitir los riesgos en su origen.

4) Adaptar el trabajo a la persona.

5) Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun
peligro.

6) Adoptar medidas que garanticen la proteccion colectiva e
individual.

7) Dar la debida informacién a los trabajadores.

5. Elaborar un diagnoéstico inicial que contemple un mapa de riesgos
laborales especificos de la empresa y su correspondiente plan de prevencion y
promocion del trabajo saludable. El diagnostico deberé ser actualizado cuando
cambien las condiciones de trabajo o se realicen cambios en el proceso
productivo, y se revisara, si fuera necesario, con ocasion de los dafios para la
salud que se haya producido. Una vez que entre en vigencia la presente ley,
todas las empresas existentes en el pais tendran un plazo de 6 meses para la
elaboracion del citado diagnéstico y su correspondiente plan de prevencion y
promocion del trabajo saludable.

6. Para iniciar sus actividades laborales, la empresa debe tener licencia de
apertura en materia de higiene y seguridad del trabajo, de acuerdo al

procedimiento y requisitos que establezca el reglamento y las normativas.
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7. Constituir en su centro de trabajo una comisiéon mixta de higiene y
seguridad del trabajo, que deberd ser integrada con igual numero de
trabajadores y representantes del empleador, de conformidad a lo establecido en
la presente Ley.

8. Elaborar el reglamento técnico organizativo en materia de higiene y
seguridad del trabajo.

9. Exigir a los contratistas y sub-contratistas el cumplimiento de las
obligaciones legales en materia de higiene y seguridad del trabajo. En caso
contrario se hace responsable solidario por los dafios que se produzcan por el
incumplimiento de esta obligacion.

10. Analizar las posibles situaciones de emergencia y adoptar las medidas
necesarias en materia de primeros auxilios, prevencién de incendios Yy
evacuacion de los trabajadores.

11. Notificar a la autoridad competente los datos de la actividad de su
empresa, y entre ellos, los referidos a las materias y productos inflamables,
toxicos o peligrosos.

12. Permitir el acceso a los lugares de trabajo a los Inspectores de
Higiene y Seguridad del Trabajo en cualquier momento, mientras se desarrolla la
actividad laboral, debidamente identificados y suministrar la informacion que sea
solicitada, bajo sigilo y estrictamente relacionada con la materia.

13. Suspender de inmediato los puestos de trabajo, que impliquen un
riesgo inminente laboral, tomando las medidas apropiadas de evacuacion y
control.

14. Proporcionar gratuitamente a los trabajadores los equipos de
proteccion personal especificos, segin el riesgo del trabajo que realicen, darles
mantenimiento, reparacion adecuada y sustituirlo cuando el acceso lo amerite.

15. Inscribir a los trabajadores desde el inicio de sus labores o actividades
en el régimen de la seguridad social en la modalidad de los riesgos laborales.

16. Se debera mantener un botiquin con una provisién adecuada de

medicinas y articulos de primeros auxilio y una persona capacitada en brindar

primeros auxilios.

En nuestro caso el cumplimiento de ésta en el area de trabajo puede

tener para la organizacion y/o empresa en general muchos beneficios favorables
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para fomentar su comercio internacional con paises que en los ultimos afios han
presentado una balanza comercial favorable para nuestro pais, ademas que
proporcionara mejor ambiente de trabajo a sus empleados. Como sabemos el
recurso mas importante de la empresa es precisamente el recurso humano, de
ahi parte la importancia de mantener un clima laboral bueno, limpio y sano para

que el empleado sea motivado y trabaje con mayor eficacia.

La eliminacion de fuentes de insalubridad, la disminucion de las
condiciones inseguras, la minimizacion de los riesgos laborales y enfermedades
profesionales, conlleva a un mejor rendimiento del trabajador, reflejado en una
actitud positiva frente a la organizacion, ya que el conocimiento que tengan los
trabajadores sobre el ambiente laboral donde se desempefian, debe estimularlos

al logro de mejoras.

La falta de seguridad e higiene laboral en el trabajo, se refleja en el
producto terminado, cuando nos encontramos con muchas fallas, provocadas

por la falta de equipos de proteccién individual (EPI).

La familia de normas ISO 9000 son normas de "calidad" y "gestion
continua de calidad", Con la revision de 2000 se ha conseguido una norma
bastante menos burocratica para organizaciones de todo tipo, y ademas se
puede aplicar sin problemas en empresas de servicios e incluso en la

Administracion Publica.?

Al igual que las normas de calidad 9000,9001- 2000, la norma 1SO14000
es un conjunto de documentos de gestién ambiental que, una vez implantados,
afectara todos los aspectos de la gestion de una organizacion en sus
responsabilidades ambientales y ayudard a las organizaciones a tratar
sistematicamente asuntos ambientales, con el fin de mejorar el comportamiento
ambiental y las oportunidades de beneficio econémico. 3

Estas normas Establecidas por la Organizaciéon Internacional para la
Estandarizacion (ISO) estan relacionadas entre si y se pueden aplicar en

cualquier tipo de Organizacion o actividad sistemética, que esté orientada a la

aip//www.calidad.org.mx/default.htm
* hup//www.cesmece.cl/noticias/Calidad/14000.act
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produccion de bienes o servicios, lo cual algunas empresas no toman en cuenta

0 no se encuentran certificadas.

Se componen de estandares y guias relacionados con sistemas de
gestion y de herramientas especificas como los métodos de auditoria (el proceso

de verificar que los sistemas de gestion cumplen con el estandar).

Su implantacién en estas organizaciones, aunque supone un duro trabajo,

ofrece una gran cantidad de ventajas para las empresas.
Los principales beneficios son:

+ Mejorar la satisfaccion del cliente

+ Mejorar continuamente los procesos relacionados con la
Calidad.
+ Mejorar condiciones laborales de los trabajadores.

Otros beneficios adicionales son:

+ Minimizar los rechazos de produccion por lotes fallados o

prestacion de un servicio.
+ Aumento de la productividad

Las normas se originan con el propésito que las empresas se rijan por
unos principios de organizacion y para que den estabilidad en el mercado y en la
sociedad; por tal razdn es necesaria la caracterizacion de un sistema de
Seguridad e Higiene, que ayude a la empresa a disminuir riesgos y mejorar la

calidad del producto terminado de dicha empresa.

"NO BASTA CON IDENTIFICAR LOS RIESGOS, ES NECESARIO
EVITARLOS”
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V. Hipoétesis

¢ Coémo influye el incumplimiento de los requerimientos de seguridad
e higiene industrial en la calidad del producto en proceso en la empresa
TECALSA durante junio 2008 — marzo 2009?
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VI. Objetivos

Objetivo General:

+ Identificar los aspectos de Higiene y seguridad Industrial en la
Empresa de calzado Tecalsa y su influencia directa en la calidad del producto

en proceso de la misma, durante el periodo de Junio 2008 — Marzo 2009.

Objetivo especificos:

+ Caracterizar los principales problemas de calidad que han sido
provocados por las condiciones de Higiene y Seguridad Industrial que

presenta la empresa.

<+ Realizar un inventario de riesgos, dentro del proceso productivo y

de las instalaciones de la empresa “TECALSA”.

+ Disefiar matriz de riesgos de los factores que mas influyen en el
area de trabajo del personal, asi como la elaboracién del mapa de riesgo en la
planta de produccion de TECALSA.

<+ Proponer un sistema de mejora continua para la disminucion y

prevencion de los riesgos existentes en la empresa.
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VII. Marco Teoérico

i. ¢Qué es una caracterizacion?

La "Caracterizacion" es un trabajo estrictamente técnico, en el cual se
busca, a medida que aumentan las necesidades consecuentes de las
ocupaciones de los trabajadores a lo largo de los procesos de produccion en la
industria, la colocacién de nuevos marcos definitorios de la linea limite,

estrictamente dentro del espiritu establecido por los demarcadores.®

Este es un proceso continuo y permanente, que se hace juntamente con

las tareas de manutencién de los marcos ya construidos.

Las condiciones de Higiene y Seguridad en el trabajo se aplican a todo el
territorio, a todos los establecimientos, a los puestos de trabajo, a las

maaquinarias, a los elementos o procedimientos que se utilicen.

ii. Objetivos de Higiene y Seguridad en el trabajo:

+ Proteger la vida del trabajador.
+ Prevenir, reducir, eliminar o aislar los riesgos laborales
4 Estimular la capacitacién para minimizar los riesgos

laborales y prevenir accidentes o enfermedades

El término Seguridad industrial por lo general lo asociamos con un
conjunto de normas y procedimientos para crear un ambiente seguro de trabajo,

a fin de evitar pérdidas personales y/o materiales.

iii. Conceptos y Definiciones Relacionados con la Seguridad e Higiene
Laboral.
Seguridad Industrial: La seguridad industrial se define como un conjunto
de normas y procedimientos para crear un ambiente seguro de trabajo, a fin de

evitar pérdidas personales y/o materiales.®

Otros autores la definen como el proceso mediante el cual el hombre,

tene como fundamento su conciencia de seguridad, minimiza las posibilidades

* www.monografias.com
* Definicion de seguridad Industrial Google.
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de dafio de si mismo, de los demas y de los bienes de la empresa. Otros
consideran que la seguridad es la confianza de realizar un trabajo determinado
sin llegar al descuido. Por tanto, la empresa debe brindar un ambiente de trabajo
seguro y saludable para todos los trabajadores y al mismo tiempo estimular la
prevencion de accidentes fuera del area de trabajo. Si las causas de los
accidentes industriales pueden ser controladas, la repeticion de éstos sera

reducida.

La seguridad industrial se ha definido como el conjunto de normas y
principios encaminados a prevenir la integridad fisica del trabajo, asi como el

buen uso y cuidado de las maquinarias, equipos y herramientas de la empresa.

Sonido

No todos los sonidos son ruidos, el ruido es un sonido que no le gusta a la
gente. El ruido puede ser molesto y perjudicar la capacidad de trabajar al
ocasionar tension y perturbar la concentracion. El ruido puede ocasionar
accidentes al dificultar las comunicaciones y sefiales de alarma. El ruido puede
provocar problemas de salud cronicos y ademas hacer que se pierda el sentido

del oido.

Los sonidos tienen distintas intensidades (fuerza) asi por ejemplo si usted
‘e grita a alguien en lugar de susurrarle, su voz tiene mas energia y puede

recorrer mas distancia y por consiguiente, tiene mas intensidad.

La intensidad se mide en unidades denominadas Decibelios (dB) o dB(A).
_a escala de los decibelios no es una escala normal, sino una escala logaritmica,
o cual quiere decir que un pequefio aumento del nivel de decibelios es, en

realidad, un gran momento del nivel de ruido.

Dentro de un lugar de trabajo normal el ruido procede de distintas fuentes,
oor ejemplo: las herramientas (las maquinas y la manipulacion de los
mazteriales), el ruido de fondo, etc. Para detectar los problemas de ruido que hay
=n un lugar de trabajo lo primero que hay que hacer es medir el ruido de cada
“uente por separado, por ejemplo; si cada una de dos fuentes distintas de ruido

=n un lugar de trabajo crea 80dB, el nivel de ruido que hacen juntas es de 83dB
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(no de 160dB) asi pues, cuando se considera la cantidad de ruido que ambas
fuentes producen juntas se ha duplicado el nivel de ruido. Una manera eficaz de

medir el ruido en el lugar de trabajo es utilizar un sonoémetro.

Ruido

El ruido afecta directamente el sentido auditivo, este puede causar
lesiones severas si se violan las reglamentaciones de los niveles de decibeles
permitidos (por el MITRAB y OIT).”

La intensidad permisible de ruido es de 85 decibeles, lo recomendable es

de 80 dB para un tiempo laboral de 8 horas.

lluminacién

El 75% de la informacion requerida para ejecutar un trabajo se adquiere
por la vista, atendiendo a esto es necesario dotar al trabajador de la cantidad de

luminarias necesarias.

Factores de los cuales depende la visibilidad

+ Tamario del objeto que se trabaja.
Distancia a los ojos.

Persistencia de la imagen.
Intensidad de la luz.

Color de la pieza.

T R S

Contraste cronoldgico y luminoso con el fondo.

iv. La Higiene en las Industrias.

Se puede definir como aquella ciencia y arte dedicada a la participacion,
reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores o elementos
estresantes del ambiente presentados en el lugar de trabajo, los cuales pueden
causar enfermedad, deterioro de la salud, incomodidad e ineficiencia de

importancia entre trabajadores.

" El ruido en el lugar de trabajo OIT.

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua 20



2
oy

Seguridad e higiene en TECALSA

La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en preservar
la salud de los trabajadores en su tarea. Es de gran importancia, porque muchos
procesos y operaciones industriales producen o utilizan compuestos que pueden

ser perjudiciales para la salud de los trabajadores.

v. La seguridad e higiene del trabajo
No es mas que un conjunto de actividades orientadas a crear condiciones,
capacidades y cultura para que los trabajadores y su organizacion puedan

desarrollar la actividad laboral eficientemente.

La seguridad e higiene del trabajo en su contenido incluye:
4+ La prevencion de los accidentes de trabajo y las

enfermedades profesionales.

4+ La atencion preferente a la mujer, a los menores y a las

personas con capacidad disminuida.

La seguridad e higiene del trabajo puede ser analizada desde tres puntos
de vista distintos:

+ Como un estado: en el que se excluye la influencia de
aquellos factores que pueden provocar accidentes, deterioros vy

enfermedades generadas por la actividad laboral.

4 Como una actividad: que se desarrolla con el objetivo de

alcanzar un estado relativamente seguro de las condiciones de trabajo.

+ Como una filosofia de trabajo: que parte de considerar la
seguridad e higiene como un factor directamente incluido en el proceso

de trabajo.

El puesto de trabajo

El puesto de trabajo es el lugar que un trabajador ocupa cuando
desempefia una tarea. Puede estar ocupado todo el tiempo o ser uno de los
varios lugares en que se efectua el trabajo. Algunos ejemplos de puestos de
trabajo son: las mesas de trabajo como las de costura, o montaje donde se

ensamblan piezas y se efectlan inspecciones.

Es importante que el puesto de trabajo este bien disefiado para evitar

enfermedades relacionadas con condiciones laborales deficientes, asi como para
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asegurar que el trabajo sea productivo. Hay que disefiar todo puesto de trabajo
teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va a realizar a fin de que esta se

lleve a cabo comodamente, sin problemas y eficientemente.

Si el puesto de trabajo esta disefiado adecuadamente, el trabajador podra
mantener una postura corporal correcta y comoda, lo cual es importante porque
una postura laboral incomoda puede ocasionar multiples problemas, entre otros,

lesiones en la espalda, problemas de circulacion en las piernas, etc.

Las principales causas de esos problemas son:

* Asientos mal disefiados.
* Permanecer en pie durante mucho tiempo.
+ Tener que alargar demasiado los brazos para alcanzar los

objetos.
+ Una iluminacion insuficiente que obliga al trabajador a

acercarse demasiado a las piezas.

En el proceso de trabajo mientras existe una relacion arménica entre los
elementos capital humano, objeto de trabajo y medios de trabajo se cumple con
el objetivo del proceso que es la obtenciéon de los medios necesarios para la

vida.

Cuando esa relacion deja de ser armoénica puede ocurrir una paralizacion
del proceso de trabajo, un deterioro en los medios de trabajo o un accidente de

trabajo que lesiona o causa de muerte del trabajador.

Las consecuencias de la ruptura de esta relacion armoénica se pueden
traducir en:

4+ Incidentes de trabajo: Evento que posee el potencial para

producir un accidente de trabajo.

+ Accidentes de trabajo: Hecho repentino relacionado con la

actividad laboral que produce lesiones o la muerte al trabajador.

4+ Enfermedades profesionales: Es la contraida como
resultado de factores causales inherentes o presentes en la actividad

laboral.
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Es muy comun, que en los puestos de trabajo el personal no conozca la

diferencia entre una enfermedad comun y una enfermedad profesional.

Ejemplos de enfermedades profesionales segun su clasificacion:

+ Provocadas por agentes fisicos (sordera profesional,

afecciones al proceso visual, patologias respiratorias, etc.)

+ Provocadas por agentes quimicos (intoxicacion por el

almidon, pegamento de zapato, PVC).

4+ Provocadas por agentes biolbégicos (alteracion
dermatolégica, tuberculosis, enfermedades en las vias respiratorias,
miopia, problemas de circulacion sanguinea, problemas renales,

problemas de presion arterial, lesiéon en rodillas y columnas.)

Es muy comun que se confundan los términos incidentes y accidentes de
trabajo, como un mismo concepto. ¢Cual es la diferencia que existe entre

incidente y accidente de trabajo?

Para explicar dicha diferencia, se hara cita a un ejemplo: se
encuentran pintando la parte exterior de un edificio y a uno de los pintores se le
cae un balde de pintura, por donde exactamente hace unos segundos pasaba
una sefiora. Se consideraria un incidente de trabajo porque ese hecho contenia
el potencial para provocar un accidente pero no ocurrid, si hubiera golpeado a la
persona que en ese momento pasaba, entonces se consideraria un accidente de

trabajo.

Las condiciones de trabajo también tienen influencias psicologicas en las
personas, las cuales pueden ser buenas o malas en relaciéon con el clima laboral
en el que se encuentra la persona. Con relacién a esto es importante conocer los

conceptos de estrés y fatiga, entre los cuales existe una relaciéon muy estrecha.

El Estrés
Es la respuesta fisica y emocional que se produce como resultado de una
presion externa o interna. Cuando esta presente en exceso y no se controla

puede producir problemas de salud.
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La Fatiga
Se refiere a tres fendmenos fundamentales, sensacion de cansancio,
cambios fisiolégicos en el cuerpo y disminucién de las capacidades para ejecutar

el trabajo. Los tipos de fatiga méas conocidas son:
+ Fatiga visual.
+ Fatiga mental.
+ Fatiga nerviosa.
+ Fatiga muscular.
+ Fatiga causada por ambientes de trabajo monétonos.

Es importante que los jefes de area o especialistas conozcan algunos
indicadores por los cuales pueden detectar cuando una persona esta en una

situacion de estrés o fatiga, estos indicadores pueden ser:
4+ La disminucion de la atencién en lo que se esta haciendo.
4+ El proceso de pensar se les hace lento y dificil.
4+ Decae el deseo de continuar realizando las actividades.
+ Las actividades se realizan con menos eficiencia.

Si se habla de seguridad, proteccién y prevencion que son términos
involucrados en la seguridad e higiene del trabajo, tampoco se pueden dejar de

mencionar los conceptos relacionados con riesgo y peligro.
vi. Riesgo

No es mas que una relativa exposicién a un peligro, podemos afirmar que
la ausencia de riesgos constituye la seguridad, la cual podemos definir como la
proteccion relativa de exposicion a peligros. Es la incertidumbre de ocurrencia de

un suceso con efectos negativos, considerando la magnitud de dichos efectos.

Inspecciones de riesgos

Son las técnicas y procedimientos de las cuales se vale el supervisor con

la finalidad de detectar condiciones o actos riesgosos.
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Factores de Riesgo

Es el elemento o conjunto de elementos que estando presente en las
condiciones del trabajo pueden desencadenar una disminucion en la salud del
trabajador o trabajadora e incluso la muerte. Pueden ser un elemento, persona o

circunstancia causante de una situacion de peligro.®

Primeros Auxilios

Son los cuidados inmediatos y temporales que se administran a un

accidentado antes de que lo vea el médico o ser llevado al sitio de socorro mas

cercano.

Relacionado con el concepto de riesgo, existen otros conceptos que es
necesario conocer:

vii. Matriz de Riesgo
Una matriz de riesgo constituye una herramienta de control y de gestién
normalmente utilizada para identificar las actividades (procesos y productos) mas
importantes de una empresa, el tipo y nivel de riesgo inherente a estas
actividades y los factores exdgenos y endogenos relacionados con los riesgos.

La matriz de riesgo constituye una herramienta clave en el proceso de
supervision basada en riesgos, debido a que la misma les permita efectuar una
evaluacion cualitativa y cuantitativa de los riesgos inherentes de cada unidad de
negocios o actividad significativa y la determinaciéon del perfil de riesgos de la
institucion. Los beneficios de esta metodologia de supervisién, entre otros, son

los siguientes:

+ Identificacion de é&reas que requieren de mayor

atencién
+ Permite la intervencién inmediata y la accién oportuna.
+ Evaluaciéon metédica de los riesgos
+ Monitoreo continuo

De esta manera la matriz de riesgo permite establecer de un modo

uniforme y consistente el perfil de riesgo de cada una de las entidades y permite

® Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo (CNMHST) pag. 317
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profundizar en el proceso de establecimiento de planes de supervision a fin de

que se ajusten a las caracteristicas especificas de cada entidad.

Identificacion de riesgos
Es el proceso de encontrar, listar y caracterizar fuentes de peligro

potencialmente capaces de originar sucesos no deseables.

Andlisis de riesgos
Es el uso sistematico de informacion para identificar las fuentes y estimar
los riesgos. El analisis de riesgos proporciona las bases para la evaluacion y

control del riesgo.

Estimacion del riesgo
Consiste en determinar las consecuencias que pueden derivarse de |a

materializacién de un peligro.

Evaluacion del riesgo
Es el proceso de comparar el riesgo estimado contra el criterio de riesgo
tolerable para determinar la importancia del riesgo y decidir si es tolerable o no.
viii. Peligro
Fuente o situacién que tiene el potencial de provocar dafios en términos
de lesiones humanas, dafios a la propiedad, al ambiente o a una combinacion

de ellos.

El riesgo esté relacionado con un valor probabilistica, con la posibilidad de
ocurrencia, mientras que el peligro no es mas que aquello que puede ocasionar

el accidente, la enfermedad profesional o dafios.

Peligro: Es toda condicion de la que se pueda esperar con certeza que
cause lesiones o dafios a la propiedad o al medio ambiente en la cual se

encuentre una condicién insegura.

Clasificacion del peligro:
Peligro clase A:

Condicion o practica capaz de causar incapacidad permanente, perdida

de la vida o alguna parte del cuerpo, perdida de equipo de materiales.
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Peligro clase B:

Condicién o practica capaz de causar lesiéon o enfermedad grave dando
como resultado una incapacidad temporal o dafio a la propiedad de tipo de
producto.

Peligro clase C:

Condicion o practica capaz de causar lesiones menores no

incapacidades, lesiones leves, dafio menor a la propiedad.

ix. Ergonomia

Es el estudio del trabajo en relacion con el entorno en que se lleva a cabo
(el lugar de trabajo) y con quienes lo realizan (los trabajadores). Esta disciplina
tiene que ver con la intencion fisica y también conductual. Entre el operador, sus
herramientas y el entorno en general. “La ergonomia es la disciplina de las
ciencias biolégicas del hombre junto con las ciencias de ingenieria para lograr la
adaptacion mutua éptima del hombre y su trabajo, midiendo los beneficios en
términos de eficiencia y bienestar del hombre”.®

x. Normas y procedimientos utilizados para la caracterizacion del sistema
de Seguridad e Higiene en la empresa “TECALSA”.

Inspeccion

Se realiza para verificar el funcionamiento seguro, eficiente y econémico

de la maquinaria y del equipo de proteccion.

Inspecciéon de seguridad

Es examinar con atencién un lugar de trabajo o un equipo y esto se
desarrolla para la deteccion y evaluacion de peligros, riesgos y proponer
medidas correctivas para evitar accidentes o incidentes.

Diagrama de flujo de proceso

Este diagrama  muestra la secuencia cronolégica de todas las
operaciones, inspecciones, transporte, demoras y materiales a utilizar en el
proceso de elaboracion, desde la llegada de materia prima hasta el
almacenamiento del producto terminado utilizandose la siguiente simbologia:

® Manual para controlar los Accidentes Ocupacionales. Segunda edicién. Consejo Interamericano de Seguridad,
U.S.A.
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Operacion:  se utiliza para indicar las principales fases del
proceso. Cuando un objeto, pieza o material estan siendo modificados,

sus caracteristicas fisicas 0 quimicas.

Inspeccion: verifica la calidad o cantidad del material o pieza.

No contribuye a la conversibn de material en producto acabado o

terminado.

Transporte: indica movimiento o traslado de la pieza o material.

Demora o retraso temporal del flujo de proceso.

Almacenamiento: almacenamiento permanente del objeto, pieza

o material retenido y protegidos contra movimientos o usos no

autorizados.

Ve N Actividades Combinadas: Inspeccion y operacion. Pueden
Q aparecer actividades combinadas ejecutadas al mismo tiempo por el

mismo operario.

Diagrama de Causa y Efecto

Este diagrama es la representacion de varios elementos (causas) de un
sistema que puede contribuir a un problema (efecto), fue desarrollado en 1943
por el profesor Kaoru Ishikawa en Tokio, algunas veces es denominado
Diagrama de Espina de Pescado por su parecido con el esqueleto de un
pescado. Es una herramienta efectiva para estudiar procesos, situaciones y

para desarrollar un plan de recoleccion de datos.
Mapas de Riesgos

El Mapa de Riesgos ha proporcionado la herramienta necesaria, para
llevar a cabo las actividades de localizar, controlar, dar seguimiento vy

representar en forma gréfica, los agentes generadores de riesgos que ocasionan
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accidentes o enfermedades profesionales en el trabajo. De igual forma se ha
sistematizado y adecuado para proporcionar el modo seguro de crear y
mantener los ambientes y condiciones de trabajo, que contribuyan a la
preservacion de la salud de los trabajadores, asi como el mejor desenvolvimiento

de ellos en su correspondiente labor.

Como definicion entonces de los Mapas de Riesgos se podria decir que
consisten en una representacion gréfica a través de simbolos de uso general o
adoptados, indicando el nivel de exposicion ya sea bajo, mediano o alto, de
acuerdo a la informacion recopilada en archivos y los resultados de las
mediciones de los factores de riesgos presentes, con el cual se facilita el control
y seguimiento de los mismos, mediante la implantacion de programas de

prevencion.

Los fundamentos del Mapa de Riesgos estan basados en cuatro principios
basicos.

1. La nocividad del trabajo no se paga sino que se elimina.

2. Los trabajadores no delegan en nadie el control de su salud.

3. Los trabajadores mas “interesados” son los mas competentes para
decidir sobre las condiciones ambientales en las cuales laboran.

4. El conocimiento que tengan los trabajadores sobre el ambiente laboral

donde se desemperian, debe estimularlos al logro de mejoras.

En la definicion de Mapa de Riesgo se menciona el uso de una simbologia
que permite representar los agentes generadores de riesgos de Higiene
Industrial tales como: ruido, iluminacién, calor, radiaciones ionizantes y no
ionizantes, sustancias quimicas y vibracién, para lo cual existe diversidad de
representacion, en la figura, se muestra un grupo de estos simbolos, que seran

usados para el desarrollo del trabajo practico.
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Ejemplo de la simbologia utilizada en la construccion de mapas de

riesgos.
ATRAPADO SUPERFICIES
@ RUIDO POR CORTANTES
Q " CONTACTO CON ﬁ GOLPEAD
A ILUMINACION E qQuimCcos POR
@ PARTICLLAS ‘ EXPLOSIVOS ~armms [ MIHRACIONES
a1
g
;! TEMPERATURA ELECTRICO GASES,
oD EXTRE MA POLWYOS O
WAPORES
RADIACION NO g\_ ERGONOMICO
E ’ IONIZAN TE INCENDIO
ASFDOA POR
IMERSION *— i

La elaboraciéon del mapa, los trabajadores juegan un papel fundamental,
ya que éstos suministran informacién al grupo de especialistas mediante la
inspeccién y la aplicacion de encuestas, las cuales permiten conocer sus
opiniones sobre los agentes generadores de riesgos presentes en el medio
donde laboran.

La informacion que se recopila en los mapas debe ser sistematica y
actualizable, no debiendo ser entendida como una actividad puntual, sino como
una forma de recoleccion y andlisis de datos que permitan una adecuada

orientacion de las actividades preventivas posteriores.

La elaboracion de un Mapa de Riesgo exige el cumplimiento de los
siguientes pasos:

a) Formacion del Equipo de Trabajo: Este estard integrado por
especialistas en las principales areas preventivas:

1. Seguridad Industrial.

2. Medicina Ocupacional.

3. Higiene Industrial.

4. Asuntos Ambientales.

5. Psicologia Industrial.
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Ademas se hace indispensable el apoyo de los expertos operacionales,

que en la mayoria de los casos son supervisores de la instalacion.

b) Seleccién del Ambito: Consiste en definir el espacio geografico a

considerar en el estudio y el o los temas a tratar en el mismo.

c) Recopilaciéon de Informacién: En esta etapa se obtiene
documentacion histérica y operacional del ambito geografico seleccionado, datos
del personal que labora en el mismo y planes de prevencion existentes.

Asimismo, la informaciéon sobre el periodo a considerar debe ser en
funcion de las estadisticas reales existentes, de lo contrario, se tomaran a partir

del inicio del estudio.
xi. Senalizacion.

Por senalizacién se entiende un conjunto de estimulos que condicionan la
actuacion del individuo que los recibe frente a unas circunstancias (riesgos,

protecciones necesarias a utilizar, etc.) que se pretenden resaltar.

Clases de Seiializacion: La sefalizacion empleada como Técnica de

Seguridad puede clasificarse en funcion del sentido por el que se percibe en:

4+ Optica.
+ Acustica.
4+ Olfativa.
4+  Tactil.

Principios basicos de las sefales de seguridad

+ La senalizacion correcta es eficaz como técnica de
seguridad, pero no debe olvidarse que por si misma, nunca elimina el
riesgo.

+ La puesta en practica del sistema de sefalizacion de
seguridad no dispensard, en ningin caso, de la adopcién por los

empresarios de las medidas de prevencién que correspondan.
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< A los trabajadores se les dara la formacién necesaria para

que tengan un adecuado conocimiento del sistema de sefializacion.

Sefiales de Seguridad

Las sefiales de Seguridad en funcién de su aplicacién se dividen en:

+ Sefial de Prohibicién: Prohiben un comportamiento susceptible de

provocar un peligro.
<+ Seiial de Obligacién: Obligan a un comportamiento determinado.
+ Seifial de Advertencia: Advierten de un peligro.

+ Senal de Informacién: Proporcionan una indicacién de seguridad

o de salvamento.

En base a lo expuesto anteriormente podemos diferenciar entre:

4+ Sefal de salvamento: Aquella que en caso de peligro indica la
salida de emergencia, la situacion del puesto de socorro o el emplazamiento.

<+ Sefial indicativa: Aquella que proporciona otras informaciones de
seguridad distintas a las descritas (prohibicion, obligacion, advertencia y

salvamento).

xii. Identificacion de Colores de Sefalizacion

Color de seguridad”: un color al cual se atribuye una significacion
determinada.

“Color de contraste” color que complementando al color de
seguridad, mejora las condiciones de visibilidad de la sefial y hace resaltar el
contenido

“Simbolo o pictograma”: una imagen que describe una situacion
u obliga a un comportamiento determinado, utilizado sobre una sefial en forma
de panel o sobre una superficie luminosa.

“Senal luminosa”: una sefial emitida por medio de un dispositivo formado
por materiales transparente o translucidos iluminados desde atras o desde el

interior, de tal manera que aparezca por si mismo como una superficie luminosa.
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Seiial acustica”: una sefal sonora codificada, emitida y difundida por

medio de un dispositivo Ad-Hoc, sin intervencion de voz humana.

“Comunicacién verbal”: un mensaje verbal predeterminado, en el que

se utiliza la voz humana.

“Senal gestual”: un movimiento o disposiciones de los brazos o de las
manos en forma codificada, para guiar a las personas que estén realizando

maniobras que constituyan un riesgo o peligro para los trabajadores.

xiii. Colores de seguridad.

COLOR SIGNIFICADO INDICACIONES
PRECISIONES

Atencion.
Precaucién.
+  Advertencia. % verificacién,

AMARILLO

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua 33

Y




Seguridad e higiene en TECALSA

hin
xiv. Tipos de senales
SENALES DE PROHIBICION
SIGNIFIGADO COLORES SERAL
DE LA SIMBCLG DE DE
SERAL &) S‘n%éw SEGLAIDAD cou‘?ai&sw SEGURIDAD
PF’;};%O:!;EII?O NEGRO ROJC BLANCO @
SERALES DE OBLIGACION
SIGNIFICADO COLORES SERAL
DE LA SIMBOLO CEL v e DE
SENAL RINACLE | SCOUAIGAD | CONTRASTE SEGURIDAD
g&qrec';mﬂ }» ¢a
SLIGATON W L e -~
CE VIAS i ] BLANCO AT BLAKCO
RESFINATOMAS Y ‘/

SENALES DE ADVERTENCIA
SIGNIFICADC COLCRES SERNAL
DE LA SIMBOLS CEL DE BE CE
SENAL SINBALY | SEGURIDAL | SONTRASTE SEGURIDAD
RIESGO CE
INCERDD NEGHS | AMARILECK NEGRO
MATERIAS
INFLAMAELES
SENALES DE SALVAMENTO
SIGNIFICADO COLORES SEMAL
OE LA SIMBOLS DEL e O DE
SERAL SMOCLD | SEGUHIDAD | CONTRASTE SEGURIDAD
EQUIPO '_—J
DE PRIME RDS { BLANTO VERDE GBLANCO
AUXILIOS I ;
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xiv. Tipos de seiales

SENALES DE PROHIBICION

SIGNIFICADO COLORES SESAL
DE LA = = = DE
SIMEBCLG e oF
SENAL SMBGLO | sauainao | contrasTe SEGURIDAD
PF?;?;:;EI[?O MEGIRD RGJC OLANCO @

SERALES DE OBLIGACION

SIGNIFICADO COLORES SEFAL
DE LA SIMBDLO CEL e v DE
SENAL RNICLE | SCOUNIDAD | CONTRASTE SEGURIDAD

PROTECCICN \"f}?@

“bfg;gﬁ{,?;‘“ 1 = BLANCO AT BLAKCO

RESPINATOMAS

SENALES DE ADVERTENCIA

SIGNIFICADC COLCRES SENAL
DE LA SIMBOLC CEL DE BE CE | =
SENAL SINBILD | SEGURIDAL | SONTHASTE SEGURIDAD ;

RIESGO DE
INCERDD NEGHO | AMARILLCH MNEGHO
MATERIAS

IKFLAMAELES

SENALES DE SALVAMENTO

SIGNIFICADO COLORES SEMAL
CE LA SIMBOLG DEL o ) DE
SERNAL SMOCLD | SEGURIDAD | CONTRASTE SEGURIDAD

EQUIPC :
DE PRIMEROS i BLANTO VERDE BLANCO
AUXILIOS I
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xv. Equipos de proteccién individual

La proteccion personal tiene por objeto interponer una Ultima barrera entre
el riesgo y el trabajador/a mediante equipos que deben ser utilizados por él o
ella. Por definicién, no elimina el riesgo y su funcidn preventiva es limitada. Si de
todos modos se decide que se han de utilizar, hay que prestar la maxima
atencion a la eleccién adecuada, tanto para evitar que esta barrera sea de hecho
falsa, agravando la exposicion, como para evitar incomodidades. Ademas, hay

que organizar un programa de implantacién y seguimiento.

Los EPI deben utilizarse cuando los riesgos no se pueden evitar o no
pueden limitarse suficientemente mediante técnicas de protecciéon colectiva o
introduciendo cambios en la organizacion del trabajo. Puede ser una medida
aceptable si se aplican como métodos complementarios de la proteccion

colectiva, a la que en ningun caso deben sustituir, mientras se buscan e instalan

soluciones definitivas.

Cuando existe un riesgo se deberian adoptar, por este orden, las medidas

siguientes:
1, Evitar el riesgo (por ejemplo, equipar al personal con EPI,
sustituir una maquina ruidosa o verificar la causa que genera el ruido).
2. Controlar el riesgo en origen (por ejemplo, cerramiento anti
ruido).
3. Proteger a la persona (por ejemplo, protectores auditivos).

Esta es la pauta de actuacion que marca la Ley a los empresarios para
hacer efectivo su deber de prevencién insistiendo, una vez mas, en que las
medidas colectivas deben ser prioritarias respecto a las de proteccion personal,
cuya utilizacion viene siempre condicionada a que los riesgos no puedan evitarse

de otra forma.

Por lo tanto, la necesidad de un Equipo de proteccién individual se justifica

cuando:
1. Es imposible eliminar el riesgo.
2. Es imposible instalar una proteccion colectiva eficaz.
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3. existe un riesgo residual tras haber instalado la proteccion

colectiva.

Sin embargo, a menudo se promueve la utilizacion de EPI no porque sea
imposible evitar los riesgos, sino por la sencilla razén de que su coste econdémico
es mucho menor. En estos casos, el recurso sistematico a la protecciéon personal
es absolutamente inaceptable desde el punto de vista sindical. Hay otras
ocasiones en que puede ser Util y aceptable el uso de EPI: para proteger de
exposiciones esporadicas o para reducir los efectos de situaciones accidentales
de emergencia. También es recomendable su utilizacién mientras se implantan

otras medidas de proteccion colectiva.

En cualquier caso, la decisiéon de utilizar un EPI debe estar precedida de
una evaluacion del riesgo y de la justificacion de que no existen alternativas
técnicas u organizativas para evitarlo. Todo ello debe ser objeto de informacion,

consulta y participacion de las personas que trabajan en cualquier empresa.

Definicion de equipo de proteccion individual (EPI)

Los equipos de proteccion individual (EPI) son elementos, llevados o
sujetados por la persona, que tienen la funcién de protegerla contra riesgos
especificos del trabajo. Cascos, tapones para los oidos, gafas o pantallas
faciales, mascarillas respiratorias, cremas barreras, guantes o ropa de
proteccion, calzado de seguridad o equipos anti caidas, con equipos de

proteccion individual.

Legalmente, no tienen la consideracion de EPI: la ropa de trabajo
corriente y los uniformes que no sean de proteccion, los equipos de socorro y
salvamento, los aparatos de detecciéon de riesgos ni los equipos de proteccion
individual de policias y servicios de mantenimiento del orden. Tampoco se
consideran legalmente como EPI los medios de proteccion en vehiculos de

transporte (por ejemplo, cinturones de seguridad de automéviles) y el material de

deporte o de defensa.
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3. existe un riesgo residual tras haber instalado la proteccion

colectiva.

Sin embargo, a menudo se promueve la utilizacién de EPI no porque sea
imposible evitar los riesgos, sino por la sencilla razén de que su coste econdémico
es mucho menor. En estos casos, el recurso sistemaético a la proteccion personal
es absolutamente inaceptable desde el punto de vista sindical. Hay otras
ocasiones en que puede ser (til y aceptable el uso de EPI: para proteger de
exposiciones esporadicas o para reducir los efectos de situaciones accidentales
de emergencia. También es recomendable su utilizacion mientras se implantan

otras medidas de proteccién colectiva.

En cualquier caso, la decision de utilizar un EPI debe estar precedida de
una evaluacion del riesgo y de la justificacion de que no existen alternativas
técnicas u organizativas para evitarlo. Todo ello debe ser objeto de informacion,

consulta y participacion de las personas que trabajan en cualquier empresa.

Definicion de equipo de proteccion individual (EPI)

Los equipos de proteccion individual (EPI) son elementos, llevados o
sujetados por la persona, que tienen la funcién de protegerla contra riesgos
especificos del trabajo. Cascos, tapones para los oidos, gafas o pantallas
faciales, mascarillas respiratorias, cremas barreras, guantes o ropa de
proteccion, calzado de seguridad o equipos anti caidas, con equipos de

proteccion individual.

Legalmente, no tienen la consideracion de EPI: la ropa de trabajo
corriente y los uniformes que no sean de proteccion, los equipos de socorro y
salvamento, los aparatos de deteccion de riesgos ni los equipos de proteccion
individual de policias y servicios de mantenimiento del orden. Tampoco se
consideran legalmente como EPI los medios de proteccion en vehiculos de
transporte (por ejemplo, cinturones de seguridad de automéviles) y el material de

deporte o de defensa.
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¢Cuando deben adoptarse los equipos de proteccién individual?

a) Tras una adecuada evaluacion de riesgos y una cumplida
justificacion de la imposibilidad de evitarlos de otra forma que no sea la
proteccion personal. Ello requiere agotar todas las posibilidades de
informacién sobre alternativas de control colectivo del riesgo, ventajas e
inconvenientes de la proteccién personal y gama de posibilidades de
eleccion de equipos. Los delegados podran acudir a la Inspeccién de
Trabajo si la empresa no justifica adecuadamente la necesidad de utilizar
un EPI.

b) Una vez acordada la necesidad de la utilizacion de EPI, se
han de seleccionar los mas iddéneos. Para obtener informacién se puede
recurrir a las instituciones publicas a los gabinetes sindicales de salud
laboral e, incluso, directamente a los propios fabricantes de EPIs. Los
delegados/as deben participar en todo el proceso de toma de decisiones:
evaluacion de riesgos, propuesta de alternativas, seleccion de EPI,

adecuacion de los equipos a las personas, evaluacion de su eficacia, etc.

Diversos Equipos de Proteccion Personal.

Equipos de proteccion, incluyendo los equipos de proteccion para ojos,
cara, cabeza y extremidades, protector de vestimenta, proteccion respiratoria y
todos los protectores suministrados deberan utilizarse en buena y segura
condiciones sanitarias donde sea necesaria por razones de riesgos en los
procesos o el medio ambiente, riesgos quimicos, riesgos radiologicos o irritantes
mecanicos encontrados de una manera que pudieran causar alguna lesion u
alteracién en la funcién de cualquier parte del cuerpo mediante absorcion,

inhalaciéon o contacto fisico.

Bajo OSHA (Occupational Safety and Health Administration), se le exige
proveer un ambiente libre de riesgo a todos sus empleados. Cualquier persona
que esté bajo condiciones de riesgo debe ser protegida contra riesgos
potenciales mayores. El propoésito de los protectores del tipo de vestimentas es
para proteger a los individuos de los riesgos quimicos, fisicos y biolégicos que

puedan presentarse en el area de trabajo.
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La proteccion personal de equipos incluye toda vestimenta y accesorios
disefiados para crear una barrera en contra de los riesgos en el area de trabajo.
El elemento basico de cualquier administracién de programas para la proteccion
personal, debe ser una profunda evaluacién de las herramientas y equipos

necesarios para proteger contra los riesgos en el area de trabajo.

Proteccion de cabeza.

Los empleados deben utilizar cascos de proteccion cuando se encuentren
trabajando en areas donde existe un riesgo potencial para alguna herida de
cabeza, de objetos que pudieran caerse. Los cascos de protecciéon disefiados
para reducir el shock de un riesgo eléctrico deberan ser usados cuando el
empleado se encuentre expuesto a conductores eléctricos que pudieran estar en

contacto con la cabeza.

'

Toda proteccién para la cabeza ha sido disefiada para ofrecer y proteger
al empleado de los impactos y penetraciéon de riesgos de objetos que faciimente
pueden caerse. La proteccion para la cabeza también esta disponible para
proteger de shock eléctrico asi como también de quemaduras. Al seleccionar la
proteccion para la cabeza, deben estar conscientes de los riesgos potenciales

por electricidad.

La proteccién de cabeza clase A estan disefiados para proteger de los
impactos y para la resistencia por penetracion, y para proveer proteccion de la

electricidad, de conductores de bajo voltaje.

Los de clase B protegen contra impactos y ofrecen proteccion y
resistencia a la penetracion y riesgos de electricidad de conductores de alto

voltaje.
Los cascos clase C proveen proteccion a impacto y resistencia.

Estos estan generalmente fabricados de aluminio los cuales atraen

electricidad y no deberan ser usados cuando se encuentren cerca de

conductores eléctricos donde se pueda incurrir en riesgo.
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Proteccion ojos y cara.

Los empleados deben usar la proteccion apropiada para los ojos y la cara
cuando los mismos estén expuestos a riesgos por particulas en el aire, metal
derretido, quimicos liquidos, acidos, gases quimicos o vapores, o por radiacion
de luz potencialmente dafiina. Los protectores de ojos que tengan protectores
en los lados son requeridos en los lugares donde haya riesgo de objetos en el
aire. Los trabajadores que usen lentes de contacto deben utilizar los protectores
de ojos encima de los lentes. Lentes filtrados deben tener el nimero apropiados

de sombra para el trabajo especifico que se esté realizando.

Los protectores de ojos y cara son requeridos por OSHA donde hay una
probabilidad razonable de prevenir cualquier dafio si el equipo es utilizado. Los
. empleadores deben proveer el protector adecuado para el trabajo a realizar y los

empleados deben utilizar los protectores.

Los protectores deben cumplir como minimo los siguientes requisitos:

+ Proveer la proteccion adecuada contra los riesgos
particulares para los que fueron disefiados.

+ Deben ser razonablemente comodos cuando sean usados
bajo las condiciones designadas.

4+ Deben servirle comodamente al usuario sin interferir en los
movimientos o visién del usuario.

4+ Deben ser duraderos.

+ Deben ser desinfectados.

+  Facil de limpiar.

4+ Deben ser mantenidos limpios y en buenas condiciones.

Equipo de proteccion contra la electricidad.

En enero del afio 1994, la Administracion de Seguridad y Salud
Ocupacional (OSHA), redacté una regla donde revisaba los requerimientos del
equipo de proteccion para electricidad en los estandares generales de la
industria. Los estandares para el disefio de estos equipos han adoptado algunas

concesiones de estandares en consensos nacionales por referencia.
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Ademas de esto, OSHA esta redactando nuevos requerimientos para la
proteccion segura en el uso del equipo de proteccion de electricidad para

complementar los equipos disefiados.

Proteccion de oido.

La exposicion a altos niveles de ruido puede causar sordera o una lesion
en el oido. Podria crear un stress fisico o psicolégico. No existe una cura para la
sordera, por esto la prevencion a la exposicién de ruido excesivo es la Unica
manera de evitar su pérdida. Para cada tipo de ruido y nivel de este, existe un

diserio especifico de proteccion.

Los tapones de oido preformados deben ser individuales y debidamente

puestos por un profesional.

Proteccion del torso.

Existen muchos riesgos que pueden afectar o causar una lesion al torso:
calor, los salpicones de los liquidos de metal caliente, impactos, heridas, acidos,
y radicacion. Por esta razén existen numerables vestimentas que ayudan a la
proteccién y que estan disponibles: chaquetas, chalecos, delantales, y trajes

para cubrir todo el cuerpo.

Proteccion de mano.

Los empleadores deben seleccionar y requerirles a los empleados que
utilicen una apropiada proteccion de mano cuando las mismas se encuentren
expuestas a riesgos tales como absorciéon por la piel de sustancias dafinas,
heridas graves o alteraciones, fracturas, quemaduras quimicas, y temperaturas

elevadas.

Generalmente se suministran guantes para prevenir las heridas,
laceraciones, quemaduras, y evitar el contacto de la piel con quimicos que son
capaces de causar local o sisteméaticamente efectos secundarios por exposicion

dérmica.
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Proteccion de pies.

Los empleados deben utilizar proteccion para los pies cuando se
encuentren trabajando en areas donde pueda aparecer un riesgo o posibles
heridas a los pies debido a objetos que puedan caerse o rodarse, cuando los

pies de los empleados se encuentren expuestos a riesgos por electricidad, o

puedan puncharse

Algunas figuras de Equipos de Proteccion Individual:

Proteccion para los Ojos: Proteccion para Cabeza y Oidos:

Proteccion para Tronco: Proteccion

xvi. Ruta de Evacuacion

Una evacuacion es un conjunto de acciones mediante las cuales se
pretende proteger la vida y la integridad de las personas que se encuentren en

una situacion de peligro, llevandolas a un lugar de menor riesgo.

En un ambiente de emergencia es preciso que todos los individuos de la
empresa, incluyendo los visitantes, conozcan como actuar y por donde salir en
caso de ser necesario. Es primordial que usted conozca las rutas de evacuacion

de su area de trabajo y de su empresa.

Segun la Guia técnica para la evaluaciéon y prevencion de los riesgos
relativos a la utilizacién de lugares de trabajo, redactada por el Ministerio de
Trabajo las principales normativas sobre vias y salidas de evacuacion,

sefializacion e iluminacion en lugares de trabajo son las siguientes:
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En cuanto a las vias y salidas de evacuaciéon es importante que
permanezcan despejadas y libres de elementos que puedan estropear el

desplazamiento ligero hacia una zona exterior

Las dimensiones de las vias y salidas de evacuacion seran proporcionales
al nimero de empleados y personas que permanezcan en el lugar. Cada uno de
los lugares del establecimiento (por mas apartados que se encuentren) debe
tener rutas de desalojo para cualquier caso de peligro. Las salidas y puertas de
emergencia no deben ser giratorias o corredizas. Es importante que éstas se
abran hacia el exterior. Las puertas de emergencia no deberan cerrarse con
llave.

Dado el caso en el que se darie la iluminacion, es preciso que se tengan
equipadas con alguna iluminacién alterna las rutas de evacuacién. Es
recomendado entonces instalar algin tipo de alumbrado de emergencia.

Las rutas que deben ser utilizadas para la evacuacion, deben ser
marcadas con materiales visibles y duraderos, para que personas tanto internas
(personal de la empresa) como externas (visitantes) a la institucién tengan una

vision clara de los lugares accesibles para la evacuacion.

El compromiso de la gerencia es un factor primordial en la implementacion
exitosa de un plan de emergencia. La participaciéon de los empleados es otro
elemento critico para un plan de emergencia. Un plan integral y desarrollado
localmente incorpora la informacién proporcionada por los empleados para
manejar todo tipo de emergencias que puedan encontrar en el lugar de trabajo.
Cuando un plan de emergencia es requerido por una norma especifica de la
Administracién de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA, por sus siglas en
inglés), el plan debe ser por escrito. Los empleadores con 10 o menos
empleados pueden comunicar el plan a sus empleados verbalmente. El plan

debe incluir, como minimo, lo siguiente:

1. Procedimientos de escape en caso de emergencia y asignaciéon de

rutas de escape.
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2. Procedimientos a seguir por los empleados quienes permanecen para
llevar a cabo operaciones criticas de la planta después de la evacuacion de
emergencia.

3. Procedimientos para contabilizar a todos los empleados después de la
evacuacion de emergencia.

4. Funciones de rescate y atencion médica para aquellos empleados que
deban realizarlas,

5. Las maneras preferidas de reportar incendios y otras emergencias,

6. Los nombres o cargos de las personas o departamentos que deban ser
contactados para obtener mas informacion o explicaciones sobre las

responsabilidades bajo el plan.

Las posibles emergencias en la planta de trabajo se deben enumerar en
un plan de accion de emergencia. El plan debe incluir procedimientos detallados
para los empleados que tienen que realizar operaciones esenciales para la
planta hasta que llegue a ser necesaria una evacuacion de Gltima hora. Para una
evacuacion de emergencia, los planos de la planta o los mapas del lugar de
trabajo deben estar en un lugar visible y deben mostrar claramente las rutas de
escape y las areas de refugio o de seguridad. Todos los empleados deben ser

notificados de las acciones requeridas a tomarse en caso de emergencia.

El plan debe ser presentado a los empleados inicialmente al ser
desarrollado y repasado cuando ocurra un cambio en las responsabilidades de
los empleados o cuando ocurran cambios en el plan. También es una buena idea
coordinar un repaso anual para actualizar a los empleados. Una copia también

debe estar disponible para los empleados como referencia.

Cadena de Mando
Para evitar confusiones, se debe establecer una cadena de mando

detallando quiénes tienen autoridad para tomar decisiones durante una situacién
de emergencia. Un equipo de respuesta a emergencias es la primera linea de

defensa en caso de emergencias
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Las funciones de un Equipo de Respuestas a Emergencias deben incluir:

1. Evaluar la situacion y determinar si existe una emergencia que exija la
activacion de los procedimientos de emergencia.

2. Dirigir todos los esfuerzos de respuesta, incluyendo la evacuacién del
personal.

3. Asegurarse de que se solicite ayuda de emergencia externa (por
ejemplo, el departamento de bomberos y asistencia médica).

4. Dirigir el cese de operaciones de la planta en caso de que sea

necesario.

Disefio y Simbologia. Forma rectangular en fondo verde, simbolo gréafico
de flecha direccional, texto en color blanco. Mismo que puede ser visible ain en
caso de fallas de energia eléctrica (fotoluminiscencia, se recomienda que

siempre sea asi).

El adiestramiento es un elemento clave para un plan de respuesta efectivo
en caso de emergencia. Todos los empleados deben ser adiestrados en lo
siguiente:

1. Planes de evacuacion.

2. Sistemas de alarma.

3. Procedimientos de notificacién al personal.

4. Procedimientos de cierre.

5. Tipos posibles de emergencias.

Los programas de adiestramiento deben ser proporcionados:

1. Inicialmente cuando se desarrolla el plan.

2. Para todos los empleados nuevos.

3. Cuando se introduce un nuevo equipo, procedimiento o material.

4. Cuando se modifican o actualizan los procedimientos.

5. Cuando los ejercicios de practica demuestran que el desempeiio de los

empleados debe mejorar, y al menos una vez al afo.
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Una vez al afio se deben llevar a cabo ejercicios de practica al azar para
todo el personal. El plan de emergencia en si debe ser revisado cada doce
meses Yy actualizado para mantener su eficacia.

xvii. Calidad

¢Qué es Control de Calidad? Es una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad y la satisfaccion de los requerimientos del
cliente. Son los sistemas de control que se hacen en cada etapa de la
manufactura de productos que comienzan con la inspeccién de la materia prima
e insumos utilizados en la fabricacion de botas de cuero y continua con
inspecciones de calidad durante el proceso productivo en corte, costura,
montado e inyectado, hasta la inspeccién final del producto y despacho del
pedido. El proveedor debe mostrar que sus productos son confiables y que

cumple con los requisitos y especificaciones técnicas de calidad acordadas con

sus clientes."°

Posteriormente nace el argumento de la calidad, fase que percibe
garantizar un nivel continuo de la calidad de producto o servicio proporcionado.
Finalmente se llega a lo que hoy en dia se conoce como calidad total, un sistema
de gestion empresarial intimamente relacionado con el concepto de mejoras

continuas y que incluye las dos fases anteriores.

Hay reglas generales y béasicas en el control de calidad, el producto debe
estar bien cortado, confeccionado, acabado y empacado. Pero cada cliente tiene

requisitos o especificaciones técnicas que son acordadas entre él y el proveedor.

Calidad del proceso: fundamenta el control del proceso, mediante el
empleo de control estadistico de la calidad, la cual involucra a todos, tanto a los

proveedores, cliente externo como el interno.

Control de la calidad: técnicas de actividades de caracter operativo
utilizadas para cumplir los requisitos para la calidad. La inspeccidn, operacion de
control de calidad realizada en una determinada fase del proceso, tiene por
objeto comprobar si, en esa fase del proceso, los requisitos especificados son

los correctos o no los son.

10 www.ibnorca.org
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Calidad total y cambio organizacional

Desde inicios de este nuevo milenio, las organizaciones vienen
enfrentdndose a rapidos y continuos cambios. Actualmente el acelerado
desarrollo de la ciencia y la tecnologia y la globalizacion de la economia
principalmente, han generado nuevos retos a las empresas, como nuevos
competidores, nuevas demandas de calidad y servicios, entre otros, que
obligan a las empresas a ser mas eficientes. Las organizaciones entonces,

deben saber adaptarse y estar preparadas para el cambio.

Para lograr la calidad total y el cambio organizacional hay que tener en
cuenta y saber en qué consisten los siguientes aspectos:"’

Administracion del cambio

El objetivo principal del cambio organizacional planeado es modificar el

comportamiento de las personas dentro de la organizacion. 2

Las organizaciones sobreviven, crecen, progresan, decaen o fracasan
debido a los comportamientos de los empleados, es decir las cosas que hacen o

dejan de hacer.

El comportamiento debe ser una meta principal del cambio organizacional
planeado. Los programas de cambio necesitan tener un efecto sobre las

funciones, responsabilidades y relaciones de trabajo de los empleados.

Cambio del Comportamiento

Los programas de cambio centrados en el comportamiento tienden a
apoyarse en la inclusion y participacién activa de muchos empleados. Un cambio
de conducta exitoso mejora los procesos de toma de decision individual y de
grupo, la identificacion de problemas, la solucién de los mismos la comunicacion,

las relaciones de trabajo y otros similares.

" Calidad Total; Alberto Galgano,Ediciones Diaz de Santos S.A, 1993
12 hitp:/iwww.eumed.net/libros/2007a/231/131.htm
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Enfoques del cambio organizacional:

1. Retroalimentacion de encuestas: Consiste de recopilar informacion
de integrantes de una organizacién o grupo de trabajo y en organizar informacion

de forma comprensible y Util retroalimentacién a los empleados que la brindaron.

Debido a su valor en el diagnéstico organizacional, la retroalimentacién de
encuesta suele utilizarse como parte de programas de cambio en gran escala, a

largo plazo, en combinacion con otros enfoques y técnicas.

2. Formacién de equipos: Es un proceso mediante el cual los integrantes
de un grupo de trabajo o equipo diagnostican la horma en que trabajan juntos y

planean cambios para mejorar su efectividad.

3. Asesoria de proceso: Es la asesoria brindada por un consejero
(capacitado) para ayudar a los integrantes de una organizacion a percibir,
comprender y actuar en acontecimientos de los procesos que suceden en el
ambiente laboral. Los acontecimientos de proceso son las formas en que los
empleados realizan su trabajo, incluido la conducta de las personas en las
reuniones; encuentros formales e informales entre empleados en el trabajo y; en

general cualquiera de los comportamientos incluidos al desempenar una tarea.

4. Programas de calidad de vida en el trabajo: Son actividades que una
organizacion lleva a cabo para mejorar las condiciones que afectan la
experiencia de un empleado con una organizacion. Muchos programas de
calidad de vida se ocupan de la higiene y seguridad, participacion en decisiones,
oportunidades para utilizar y desarrollar talentos y habilidades, control sobre el

tiempo o lugar de trabajo, entre otros tema.

Los programas se volvieron populares como respuesta a las demandas de
los empleados mediante el uso de programas de trabajo alternativos que
incluyen (dar a los empleados ciertos control sobre sus propios horarios de
trabajo), el empleo de medio tiempo, empleos compartidos o el trabajo, en el

hogar.
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Cambio de la Cultura

Un examen detallado del cambio cultural, sefiala que las posibilidades de

éxito aumentan al prestar atencion a siete temas principales:

a. Capitalizar las oportunidades Unicas. La organizacién necesita
aprovechar el momento en que los problemas o retos obvios que no se

enfrentaban “a puertas abiertas” necesitaban el cambio.

b. Combinar la precaucion con el optimismo. Se requiere que los
directivos y los empleados sean optimistas en lo que respecta a las ventajas del
cambio cultural. Sin embargo la organizacion necesita proceder con precaucion.

Las expectativas de mejora seran positivas, pero realistas.

c. Comprender la resistencia al cambio cultural. Identificar y reducir las

fuentes de resistencia es valioso en el cambio cultural, asi como en otros

programas de cambio.

d. Cambiar muchos elementos pero mantener cierta continuidad.
e. Reconocer la importancia de la implementacion.

f. Modificar las tacticas de socializacion. La socializacion es la manera
principal en que las personas aprenden sobre una cultura, cambiar los procesos

de socializacion llega a ser un enfoque efectivo para el cambio cultural.
g. Por ultimo, encontrar y cultivar el liderazgo innovador.

Cambios de las Tareas y la Tecnologia

Los enfoques del cambio que se centran en la tarea se ocupan de
modificar el trabajo de las personas, los grupos y los equipos. Los enfoques que

se centran en la tecnologia se concentran en los procesos y herramientas

tecnolégicos para realizar el trabajo.

a. Diseiio del trabajo: Como un enfoque del cambio, representa la

reestructuracion deliberada y planeada de la forma en que se realiza el trabajo
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con el fin de aumentar la motivacién, la participacion y la eficiencia del empleado

y mejorar el desempenfio.

b. Sistemas socio técnico: Este enfoque se centra en cambiar los
aspectos técnicos, sociales de la organizacion para mejorar su relaciéon vy,
aumentar la eficacia organizacional. Este enfoque considera asi a la
organizacibn como una coleccion de seres humanos, un sistema social,
~administrar con efectividad el cambio organizacional significa enfrentar los
aspectos sociales y técnicos de ese cambio Por lo general los enfoques socio
técnicos del cambio organizacional incluyen un redisefio importante de la forma
en que se lleva a cabo el trabajo (la variable de tarea), ademéas de otorgar
atencion a los temas tecnoldgicos y sociales (las variables de tecnologia y de

personas).

c. Circulos de calidad: Son grupos de trabajo, casi siempre integrados
por menos de una docena de voluntarios de la misma area de trabajo, que se
reunen en forma periddica para supervisar y solucionar problemas de calidad o
produccion relacionadas con el trabajo. Los circulos de calidad también pueden
utilizarse para mejorar las condiciones de trabajo, aumentar el nivel de
participacion y compromiso del empleado y estimular el autodesarrollo de éste,
con frecuencia constituyen un componente importante de los programas de

calidad de vida en el trabajo.

d. Reingenieria: La reingenieria, en ocasiones llamada redisefio de
procesos, consiste en repensar lo fundamental y redisefiar en forma radical los
procesos de la empresa para reducir los costos y mejorar la calidad, el servicio y
la rapidez. Representa un enfoque mas radical del cambio que la mayor parte de
los otros métodos estudiados. Durante la reingenieria se ponen a prueba las
ideas y suposiciones mas fundamentales de la organizaciéon. Se inicia sin
suposiciones y plantea preguntas esenciales como ¢por qué la organizacién lo

que hace y ¢ por qué lo lleva cabo en la forma que lo hace?
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Cuando una organizacion lleva a cabo la reingenieria por lo general
suceden los siguientes cambios:

- Los grupos de trabajo se transforman de departamentos funcionales a
equipos de procesos.

- Los trabajos individuales pasan de tareas sencillas a multidimensionales

- Las funciones de las personas cambian de estar controlados a recibir

autoridad para la toma decisiones.

- La evaluacion del desempefio cambia de medir las actividades (asistir a
reuniones o llegar a tiempo al trabajo) a medir resultados (satisfaccion del

cliente, costos y desempefio).
- Los gerentes cambian de supervisores a asesores
- Los disefios de la organizacion cambian de jerarquias verticales planas

e. Administracion de la calidad total: Dirige su atencién a satisfacer o

exceder las expectativas de los clientes. En definitiva, el cliente define la calidad.

xviii. Aspecto Legal.

De las normas més importante aplicar en este documento estan:

(8 Resolucién ministerial de higiene y seguridad del trabajo.
Publicada en la gaceta, diario oficial No. 165 del 1 de septiembre de 1993

2. Norma ministerial sobre las disposiciones minimas de
higiene y seguridad de los equipo de seguridad personal. Publicada en la
gaceta, diario oficial N° 21 del 30 de Mayo de 1997

3 Norma Ministerial sobre las disposiciones basicas de higiene
y seguridad en los lugares de trabajo. Publicada en la gaceta, diario oficial
N° 146 del 3 de Agosto del 2001

4. Resolucion ministerial de higiene industrial en los lugares de
trabajo. Publicada en la gaceta, diario oficial N° 173 del 12 de Septiembre
del 2001

5. Resolucion ministerial de higiene y seguridad del trabajo
relativo al la prevencién y extincién de incendios en los lugares de trabajo.
Publicada en la gaceta, diario oficial N° 116 del 21 Junio del 2002

Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua 50



Seguridad e higiene en TECALSA

6. Norma ministerial sobre las disposiciones basicas de higiene
y seguridad del trabajo. Aplicables a la sefializacién. Por publicar en la
gaceta diario oficial. Pagina 92.

7. Medio Ambiente.

El MITRAB establece:
> Aplicar las normas para garantizar la salud ocupacional de

los trabajadores.

> Emitir normativas para la evaluacién médica periddica y tipos
de examenes a realizar a los trabajadores segun el riesgo expuesto.

> Exigir al empleador que en sus centros de trabajo se de
cumplimiento a los programas y normas técnicas en materia de promocioén
de la salud ocupacional, de ambiente laboral saludables y prevencion de
enfermedades ocupacionales.

> Vigilar en coordinacion con entidades competentes, la
deteccion y diagnostico de enfermedades ocupacionales y accidentes
laborales, ingresandolos al sistema de vigilancia epidemiolégica.

> Supervisar la ejecuciéon de programas de capacitacién en
materia de salud ocupacional a los trabajadores.

> Vigilar el cumplimiento de las normas cientificas dirigidas a la
evaluacion meédica de trabajadores expuestos a sustancias toxicas
peligrosas.

> Dictar y hacer cumplir las medidas sanitarias tendientes a
controlar todo lo referente a la medicina e higiene del trabajo.

> Supervisar los servicios de salud ocupacional existente en
los centros de trabajo.

> Realizar estudio e investigaciones del comportamiento de la
morbilidad de las enfermedades ocupacionales.

> Establecer, realizar y aplicar el sistema de listado de
enfermedades ocupacionales.

> Intervenir para que los trabajadores no inscrito en el régimen
de seguridad, se le brinde atencién y asistencia médica por enfermedad

ocupacional y accidentes de trabajo.
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VIIl. METODOLOGIA DE INVESTIGACION UTILIZADA.

Tipo de Diseno

Corresponde a una investigacion de tipo explicativa, en vista que hay una
interrelacion de factores ya que describe todo el proceso de produccion de la
empresa; también podemos avalar que es una investigacion cuantitativa porque
se utilizaron técnicas como instrumento que se utiliza para la recoleccion,
tabulacion e interpretacion de datos que nos ayudaron a demostrar los
resultados y al mismo tiempo cualitativa porque se hizo una induccién analitica
de los procesos. Segun su profundidad es de tipo transversal en vista que

trabajamos en un periodo determinado (de junio 2008 a marzo 2009).

Objeto de Estudio

Lo constituye la empresa “TECALSA”, que se dedica a la produccién de
zapatos (Botas de cuero), para el mercado nacional, elaboradas de cuero el cual
es traido de en su propia teneria.

Universo

El universo corresponde a todo el personal que labora en la empresa

TECALSA, correspondiente a 76 trabajadores en toda la planta procesadora.

Diseno Muestral

Tipo de Muestreo

El muestreo utilizado es de tipo probabilistico, ya que para la seleccion de

las muestra tomamos en cuenta el personal del area de produccion de

TECALSA.
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Tamaiio de la Muestra

En el area de fabricacién que corresponden a 4 subareas de produccion,

tomamos en consideracion,  siguiendo las caracteristicas de muestreo

probabilistico, el cual nos proyecté un porcentaje de 64.47% equivalente a 49

muestras, por lo cual se decidié aproximarlo a 65% equivalente a 50 muestras.

Variables del estudio

Identificar como afecta el no poseer un sistema adecuado de seguridad e

higiene laboral a la calidad del producto terminado, para esto se hizo necesario

el estudio de las siguientes variables:

. Inventario de Riesgo.

o Accidentes laborales mas frecuente en la empresa.
. Equipos de proteccion personal (EPP)

. Sefalizacion.

. Ruta de Evacuacion.

Fuentes para la Obtencion de la Informacién

Documentos oficiales gubernamentales.

Compilacién de seguridad e higiene del ministerio del trabajo.
Ley y Reglamento de Seguridad e Higiene de Nicaragua.
Textos de la asignatura de ergonomia, seguridad e higiene.

Informe de accidentes laborales en las empresas de calzado

(MITRAB).
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Técnicas de Obtencién de la informacion

Observacion directa en el proceso.

Entrevistas a la gerencia.

Exploracién documental.

Encuestas dirigidas a los trabajadores.

Arbol de Problemas.

Arbol de Objetivos.

Diagrama de Causa y Efecto.

Chekslist.

Matriz de Riesgo.

Representacion esquematica de las estrategias para seleccionar

las medidas y equipos de seguridad.

Procesamiento de la informacion

La informacion recopilada se resumié de tal manera que facilita el analisis,

como afecta a la calidad del producto en proceso, un deficiente sistema de

seguridad e higiene, para lo cual se hizo necesaria la utilizacion de las distintas

fuentes usadas para sistematizar la informacién obtenida.

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua 54



Seguridad e higiene en TECALSA

i. OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES.
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Salarios bajos Costos elevados

ii. Arbol de problema
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iii. Arbol de Objetivos
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v. Listado de los problemas encontrados en la empresa de calzado Tecalsa
(Chekslist).

Los problemas encontrados en la empresa Tecalsa son muchos entre

estos podemos mencionar los del entorno del trabajo:

1. Falta de limpieza en las areas de trabajo.
2. Falta de una adecuada iluminacion.
3. Exposicion del personal al ruido que puede superar los

niveles requeridos en la ley de seguridad e higiene.

4, Mala ubicacion de los ventiladores en la planta.
9. Poca circulacion de aire en las areas de trabajo.
6. Poca visibilidad en las éreas de trabajo ocasionada por la

mala iluminacion de la planta.
i Barios en malas condiciones higiénicas.

Otros problemas son los métodos utilizados en el proceso productivo de

la empresa entre estos se pueden mencionar:

1. El espacio para realizar las operaciones en los lugares de

trabajo es reducido.

2 Pocos cambios en los métodos utilizados en la fabricacion de
la bota.

3. Nivel de educacion de los operarios es bajo.

4. Falta de aplicacion de métodos de proteccion personal.

También encontramos problemas en los materiales usados para la

fabricacion de la bota entre los cuales podemos mencionar:

1. Impurezas en las pieles traidas de la teneria.

2. El cuero no es uniforme.

3. El hilo utilizado se rompe debido a que se encuentra mucho
tiempo almacenado o a veces por que la maquinaria tiene poco

mantenimiento.
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4. EI PVC que se aplica en el area de inyectado se endurece o
se sale de los moldes de la suela.

5. El cuero sacado de la teneria trae muchas fallas;
ondulamiento de fibra, aspecto glaseado de los cueros, disconformidad
del color en el cuero, pérdida de superficie del cuero, endurecimiento del

cuero, exceso de humedad en el cuero.

Otros problemas que encontramos en Tecalsa fue en su maquinaria entre
estos podemos mencionar algunos que afectan directamente a la calidad

del producto:
1. El estado mecéanico que presenta la maquinaria es
pésimo.
2. La falta de mantenimiento.
3 Sobrepasan la capacidad indicada de la maquina.
4. Uso inadecuado de los operarios.
b Nos encontramos con maquinas obsoletas.

En el personal encontramos problemas como:

1. Falta de adiestramiento y capacitacion al personal en
cuanto a sistemas de seguridad y en cuanto a los problemas que le

puede ocasionar una maquina.

2. Poca habilidad para desempefiar sus funciones en la
empresa.

3. Poca experiencia el area de trabajo.

4, La edad de los operarios influye en sus habilidades ya

que hay operarios que son mayores de edad.

5. El nivel de educacién es bajo.

Nos encontramos con serios problemas en la administracion entre los
cuales podemos mencionar:
i Falta de politicas que incentiven a los operarios a una
mejor desempefio en su labor diaria.
2, Falta de comisiones que incentiven al operario a

desempefiar mejor su trabajo.
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3. Poca preocupacion de parte de la administracion en
capacitar a su personal.

4, Poca rotacion del personal en la planta.

9. Falta de equipamiento al personal de equipos de
proteccién personal por parte de la administracion.

6. Poca inversién en maquinaria.

7. Poco interés de poner en practica un sistema de
seguridad e higiene laboral que disminuya los indices de accidentes

en la empresa.

Todos estos problemas fueron encontrados en el transcurso de la
elaboracion de nuestros andlisis, los cuales nos llevaron a definir que la baja
calidad del producto en proceso se debe a la inexistencia de un sistema de
seguridad y a la poca importancia que presta la administracion en la inversion
de equipo de proteccion personal (EPP) y la falta de capacitacion al recurso

humano.
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IX. Analisis y Desarrollo
i. Problematica de la empresa

La problematica a tratar en nuestro trabajo es: ¢Cémo influye el
incumplimiento de los requerimientos de seguridad e higiene industrial en
la calidad del producto en proceso en la empresa TECALSA durante junio
2008 — marzo 20097

En la elaboracion de nuestro trabajo utilizamos lo que es la Inspeccion,
con el propésito de verificar el funcionamiento seguro e higiénico del area de
trabajo. Se tomaron en cuenta todos los factores de riesgos que inciden de forma
particular en cada una de las operaciones realizadas por los trabajadores en
TECALSA, para de esta manera adoptar politicas que intervengan en la

Seguridad e Higiene de dicha empresa.

Debido a que la empresa no cuenta con datos histéricos registrados, de
la cantidad de accidentes suscitados en las diferentes areas, tanto de
produccion, almacenaje como administrativa, decidimos emplear las técnicas
anteriormente mencionadas, las cuales nos permitieron apropiarnos de toda la

problematica.

Con la informaciéon que obtuvimos del inventario de riesgos, se disefi6 el
mapa de riesgos con una percepcion referida a la disminucion de los accidentes
laborales, y de esta manera dar a conocer a los trabajadores y empleadores de
los riesgos que corren en una planta de elaboracion de calzado, asi como
brindar una herramienta para ser mas cuidadosos con los equipos y el proceso

productivo.

La experiencia ha probado de manera contundente que las empresas con
buenas condiciones de trabajo producen mucho mas que aquellas con malas
condiciones. Por lo comun, el rendimiento econémico de la inversion en un
entorno de trabajo es significativo. Ademas de aumentar la produccién, las
condiciones de trabajo ideales mejoran la seguridad, reducen al ausentismo, los
retrasos y la rotacion del personal, eleva el animo y mejora las relaciones

publicas. Si estas razones no son suficientes para convencer a una compaiia de
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mejorar el entorno de trabajo para sus trabajadores, entonces queda siempre la

amenaza de una inspeccion o una posible multa.”

Segun estudios realizados en la empresa CUPID, el estudio de seguridad
e higiene realizado en 2007, refleja que las condiciones de los trabajadores
inciden directamente en la baja de la productividad y calidad del producto. ™

El buen uso de los Equipos de Proteccion Individual, es de suma
importancia en este tipo de trabajo. Por esta razéon se enfoco en que el personal
de TECALSA esté capacitado para la adopcién correcta de los mismos, para de

esta manera disminuir los accidentes laborales que se dan en la empresa.

Debido a que en TECALSA no existe una ruta de evacuacion, mapa de
riesgo, ni un sistema de sefializacion que ayude en caso de emergencia que el
personal a salir del area sin tener accidentes, fue necesario plantearlos como
una propuesta en el presente trabajo, con el fin de brindar orientacion al
personal al momento de una situaciéon que en este caso se considera vulnerable
por las condiciones y el material que es manipulado en el proceso antes

expuesto.

Al analizar un accidente cualquiera es comun que adoptemos en los
primeros momentos una actitud fatalista, pensando que la mala suerte tuvo algo
que ver en la produccion del accidente. Sin embargo, si continuamos
averiguando, necesariamente vamos a llegar a la conclusion de que la mala
suerte o el destino no influyeron para nada en el accidente analizado; por el
contrario, ese accidente y todos los que se producen tienen causas que se
pueden determinar y que estdn en nuestras propias acciones (acciones
inseguras), o en el medio ambiente que nos rodea (condiciones inseguras), o0 en

ambas.

Podemos decir que la busqueda continua de la calidad del producto
elaborado por TECALSA constituye una prioridad de la labor diaria y para
conseguirla no se cuenta con la mayor disposicién de todos los

» Ingenieria Industrial Métodos, Estandares y Disefio del Trabajo(Niebel) 2001 pag.224
14 Estudios Realizados en la UNAN — Managua sobre Seguridad e Higiene.
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trabajadores, ya que estos no cuentan con condiciones o6ptimas de
seguridad e higiene en su area de trabajo y por ende el producto es de baja

calidad ya que no puede haber calidad sin seguridad.

El trabajo bien realizado solo es posible bajo el debido cumplimiento de
las normas de Seguridad e Higiene establecidas por diversas instituciones cuyo
objetivo es velar por el bienestar de los trabajadores. Es por esta razén que la
productividad serd menor, si no se toma en cuenta las condiciones en las que

laboran los operarios.

Las empresas para garantizar la seguridad de los empleados, deben
proporcionar diversos equipos de proteccion dependiendo del tipo de labor que
realicen en la empresa, lo que no sucede en TECALSA, ya que los trabajadores
no cuentan con medidas de proteccion y por ende no poseen la capacidad de

identificar los peligros existentes en las diferentes areas de la empresa.

Un ambiente laboral seguro e higiénico permite el buen desenvolvimiento
del empleado dentro de las instalaciones del area de una compariia, no debe
representar una problematica, sino un beneficio para el empleado y también para
la empresa. Crear condiciones seguras, contribuye al aumento del rendimiento
laboral y a un desarrollo mas armonioso y estable por parte del trabajador en

dicha institucion.

La palabra seguro en términos de la seguridad industrial, significa que el
trabajador se encuentra libre y exento de todo dafio o riesgo. También se
refiere al contrato por el cual una persona, natural o juridica, se obliga a

compensar pérdidas o dafios que ocurran en las situaciones que conlleven

riesgos.

TECALSA debe ofrecer proteccion contra exposicion a sustancias
téxicas, polvos y en el caso del calzado la pelusa del cuero y el olor de la pega
de zapato, que vayan en deterioro de la salud respiratoria de los empleados.
Los duefios de las empresas deben  conservar registros precisos de
exposiciones de los trabajadores a materiales potencialmente toxicos como los
expuestos anteriormente. TECALSA esta en la obligacion de proporcionar un
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ambiente de trabajo limpio vy libre de cualquier agente que afecte la salud e

integridad fisica de los empleados.

En el presente analisis nuestro principal objetivo es prevenir los
accidentes laborales en el area de produccion de TECALSA, mediante la
caracterizacion de un sistema de seguridad e higiene, los cuales se producen
como consecuencia de las actividades de produccién, falta de un sistema de
sefalizacion y mapa de riesgo, por lo tanto, la produccién no contempla las
medidas de seguridad e higiene y por ende podemos decir que no hay una

buena produccion.

Durante el estudio pudimos determinar las necesidades que tienen los
trabajadores de la empresa TECALSA, esto nos permitira poder ofrecerles la
informacion més adecuada orientada a la solucion de los diferentes problemas

que enfrentan en su vida laboral.

Para que la labor prevencionista sea efectiva y eficaz, dentro de la
empresa TECALSA es necesario el compromiso de la Gerencia, que permita
mediante acciones claras mejorar las condiciones y el medio ambiente en el que
se desemperian todos los trabajadores de esta empresa. Recordemos que las
normas de seguridad e higiene del Ministerio De Trabajo establece que todo
empleador debe: "Garantizar a sus trabajadores y trabajadoras condiciones

de Seguridad, Higiene y ambiente de Trabajo adecuados”.

Beneficios que podemos encontrar al realizar la caracterizacion del
sistema de seguridad e higiene en TECALASA:

+ Lograr que el personal conozca las politicas y normativas de

la actividad que realiza.
+* Garantizar la eficiencia del personal con el sefialamiento de

lo que debe de hacer y los equipos que deben utilizar.
+ Se lograré establecer mecanicas de control y facilitar el

aprendizaje y la capacitacion.

De esta manera se constituird una base para el andlisis del trabajo y el

mejoramiento de los procesos y métodos.
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ii. Descripcion del Proceso de Elaboracion de la Bota.

Para determinar los aspectos que afectan el lugar de trabajo es preciso
tener conocimiento del proceso de elaboracion del

producto (en nuestro caso la bota).

Primeramente el cuero es sacado del almacén de

materia prima y este es transportado hacia el area de
corte; donde los trabajadores (4 trabajadores) se encargan de cortar el cuero en
las diversas piezas que conforman la bota. Luego que el cuero es cortado es
transportado al desbastado; donde dos trabajadoras se encargan de emparejar

las piezas del cuero, quitando las partes mas gruesas de la pieza.

Posteriormente es pegado la capellada (se coloca en la lengleta de la

bota) y lanilla.

Luego pasa a la seccion de Costura donde son armadas (cocidas) las
piezas de la bota. Después que las piezas han sido armadas pasan a una
maquina donde se le perfora un agujero a ambos lados, posteriormente se le
coloca un remache en el agujero que se realizdé anteriormente. Después pasa a

la maquina que se encarga de perforar y colocar el ojete donde pasa el cordon.

Luego es trasladado al area de montado; donde se le coloca un refuerzo
de carton en el talon y luego se plancha para endurecerlo. Después de esto se le
coloca un refuerzo en la punta de la bota (llamado royal) para crear lo que es
llamado “punta dura”. Continuamente es clavada la plantilla en la horma (de
diferentes nimeros) para posteriormente colocarle pegamento y trasladarlo
hacia la maquina que plancha y arma la punta de la bota, luego pasa a otra

maquina en la que se arman los lados de la plantilla de la bota.

Posteriormente es llevado a arma talén y luego al Martel donde se pule la
plantilla de la bota, luego es llevado al cepillado donde se retiran todas las

imperfecciones de la plantilla por medio de un cepillo metélico.

Finalmente se le saca la horma y se revisa que la bota no lleve

imperfecciones (de lo contrario se repite se regresa el producto al area que
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cometié el error) para su traslado a la seccion de inyectado donde se le coloca
una capa de pega en la parte inferior de la plantilla y luego se lleva la maquina
que inyecta pvc en unas hormas metélicas para la formacion de la suela de la
bota, luego se le recorta el exceso de pvc en la bota y si esta tiene
imperfecciones en el cuero de la punta, pasa por una plancha para alizar dicho

cuero.

Finalmente cuando ya est4 totalmente armada la bota se pintan en negro,

se encordonan y empacan, para ser llevadas a la bodega de producto terminado.
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iii. Diagrama de flujo de la elaboracién de la bota.
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iv. Diagrama del proceso productivo de la empresa Tecalsa
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v. Listado de equipos de proteccion que deben usarse en cada etapa del
proceso productivo de Tecalsa.

El listado de equipos que a continuacién se presentan en este trabajo
fueron seleccionados en base a los riesgos a los que estan expuestos los

operarios en cada etapa del proceso productivo de Tecalsa.

Para dicha seleccion se hizo uso del diagrama “Representacion

esquematica de la estrategia para seleccionar las medidas de seguridad”

(Ver anexob)

A continuacién se detallan los equipos de proteccion a utilizar en cada
etapa:

Etapa de cortado: se logro identificar los requerimientos de seguridad y

los equipos a utilizar son:

° Guantes contra cortaduras

o Gabachas

Desbastado: los equipos de proteccion a utilizar aqui son:

® Mascarillas
© Guantes
o Gabachas

Etapa de pegado: en el area de pegado los equipos a utilizar son:

° Barbijo

. Guantes para evitar el contacto directo con la pega
o Gabachas

Etapa de costura: los equipos de proteccion a usar son los siguientes:

° Dedal
° Mascarilla
o Gabacha
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Etapa de ojeteado: aqui se deben utilizar los siguientes equipos:

o Dedal
. Tapones para oidos
. Gabacha

Etapa de perforado: se deben utilizar los siguientes equipos:

. Guantes contra pinchaduras
° Tapones para oidos

» Gabacha

. Gafas de proteccion

Etapa de remachado: para dicha operacion se debe de hacer uso de los

siguientes equipos:

o Guantes contra pinchaduras
o Tapones para oidos

o Gabacha

o Gafas de proteccion

Etapa de plancha talén: los equipos requeridos en esta etapa son:

° Guantes
° Gabachas
. Barbijos

Etapa de pegado de punta dura: para realizar este pegado se deberan

utilizar los siguientes equipos de proteccion personal:

o Barbijo
° Guantes
@ Gabacha
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Etapa de clavado de horma: se debe utilizar en esta operacion los

siguientes equipos de proteccion personal:

. Dedal
. Guantes
. Gafas de proteccion visual

Etapa de planchado de punta: se deben hacer uso de:

. Guantes
o Barbijo o mascarillas

° Gabachas

En la operacién arma lado se deben de usar guantes y mascarillas
debido al pegamento que se utiliza en la etapa de pegado. De igual forma en

arma talén con la excepcién de que en esta operacion se debe utilizar gabacha.

Etapa de Martel: se deben de utilizar los siguientes equipos para hacer

efectiva la operacion y evitar accidentes:

. Guantes

o Gafas de proteccion visual
o Gabachas

o Tapones para oidos

Etapa de cepillado: se requieren de los siguientes equipos de proteccion:

o Gafas de proteccion visual
o Guantes

o Barbijo o mascarillas

. Tapones para los oidos

Etapa de inyectado: para lograr una 6ptima y eficiente operacion en esta

etapa se deben de usar los siguientes equipos de proteccion personal:

° Mascarillas
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o Guantes
° Cascos

° Gabachas

Después del inyectado a la suela de la bota se le da un acabado o bien
llamado un recorte para la cual identificamos que deben utilizarse los siguiente

EPI:

° Guantes
° Gabachas

o Mascarillas

Después de ese recorte la bota pasa a un planchado final para luego

ser encordonada y empacada para este planchado se debera utilizar guantes,

mascarillas y gabachas.

En el almacén se debera utilizar lo que son mascarillas debido al polvo

que se acumula en dicho lugar.

vi. Inspeccion en las Areas que Representan la Posibilidad de un Dafo y/o
Riesgo.

Para la deteccion y evaluacion de aquellos riesgos que representan la
posibilidad de un dafio a la salud de los trabajadores, inspeccionamos cada
etapa del proceso de elaboracion de la bota, las maquinarias, equipos,
corredores, sistema de extincidon de incendios, condiciones ambientales y

disposiciéon de alumbrado.

Durante el proceso pudimos encontrar los riesgos a los que estan

expuestos los trabajadores por etapas en el area de produccion.

En la seccion de cortado en la operacion de desbastado encontramos que
las dos trabajadoras se ven afectadas por la pelusa del cuero ya que estas no
utilizan ni una medida de proteccion contra particulas; como lo son los barbijos.
La pelusa a largo plazo puede ocasionarles enfermedades laborales como lo son

tuberculosis y otras afectaciones en los pulmones.
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En las areas de pegado donde utilizan pega de zapato, os trabajadores
no utilizan ni barbijo ni guantes, por lo que las afectaciones que presentan
actualmente es resequedad en las manos, la exposicion excesiva de los
trabajadores al pegamento puede ocasionar cancer, trastornos mentales y

desbalances de conducta (fuente: Dr. Mario Jiménez).

En la seccién de costura encontramos lo son riesgos de atrapa miento por
las maquinas de cocer, ya que las operarias se encuentran expuestas a quedar
atrapadas por la aguja; algunas trabajadoras nos comentaron lo siguiente

“cuando me he ensartado la aguja siento un dolor insoportable”, en esta area no

utilizan ni gabachas ni dedal.

En la operacion de ojeteado, la maquina presenta un ruido que es mayor a
lo establecido por la norma (85 Db), esto no lo medimos pero se puede notar al
estar en el lugar de trabajo, esta trabajadora no utiliza equipos de proteccion
contra el ruido, lo que a corto plazo puede ocasionar dolores de cabeza y a largo
plazo alteraciones en el aparato auditivo, fatiga mental y fisica, ademas puede
obstaculizar la comunicacion hablada, molestar y distraer. Lo mismo sucede con

las operaciones de remachado y perforado.

En la seccion de montado encontramos riesgos de atrapamiento por la
maquina y riesgos que pueden ocasionar las maquinas en movimiento. En la
operacién planchado de talon, planchado de punta pudimos observar que el
trabajador se ve expuesto a altas temperaturas, por lo que sufren de
recalentamiento en las manos, esto a largo plazo puede ocasionar artritis o
pardlisis, a la vez observamos que no usa ningin equipo de seguridad, también
estos se ven expuestos al vapor que sale luego que es planchada la pieza, el
vapor es con olor a pega y cuero. En la operacion de clavado de horma se
encuentra riesgo de atrapamiento por la maquina, ya que la persona se ve
expuesta a ensartarse un clavo en el dedo. El Martel y Cepilladora son las
operaciones que presentan mas riesgo ya que el trabajador esta expuesto a
heridas de diversas consideraciones en manos y o0jos, asi como también se ve
expuesto a un decibel muy alto que le puede ocasionar alteraciones en la parte

auditiva y problemas pulmonares debido a las particulas de cuero que emana, ya
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wic b

que no cuenta con ningun equipo de proteccion auditiva, ocular, manual vy

respiratorio.

En la seccién de Inyectado encontramos que en la operacién de inyectado
el area de trabajo no cumple con las condiciones optimas para el buen
desempefio del trabajador, ya que este se encuentra la mayor parte del tiempo
con una postura inapropiada, lo que puede ocasionar dafios en la columna,
también en vez de guantes utilizan trapos para cambiar las plantillas (de la

medida que vallan a ocupar) ya que estas se calientan.

En la operacion de recorte la trabajadora se ve expuesta a cortaduras en

las manos, por ocupar una herramienta inadecuada.

En la operacién de planchado para estirar las imperfecciones del cuero el
trabajador se ve expuesto a alta temperatura y a quemaduras, ya que no cuenta

con equipo de proteccion como lo son los guantes.

Con lo que respecta a los pasillos estos se encuentran dentro de los
parametros establecidos por el MITRAB, el cual dice que sus dimensiones
minimas seran de 1.20 mts de anchura para los pasillos principales y 1m. de
anchura para los pasillos secundarios, también la separaciéon entre maquinas es

adecuada para que los trabajadores puedan ejecutar su labor comodamente.

El sistema de evacuacion de la planta es apropiado, ya que las puertas
exteriores del area de produccion es accesible y de suficiente anchura para que
todos los trabajadores ocupados en determinada seccion puedan abandonarlo
con rapidez y seguridad. La Unica desventaja de las salidas de evacuacion, es

que estas no se encuentran senalizadas.

En lo que refiere a limpieza, la planta siempre se encuentra sucia, con
acumulaciones de pega en el piso, lo que puede ocasionar un accidente, los
trabajadores no limpian su area de trabajo. Los bafios sanitarios no cuentan con
las condiciones adecuadas para los trabajadores, ya que estos son sucios y no

cuentan con papel higiénico y jabon para las manos, lo que puede ocasionar
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enfermedades en los trabajadores como lo son; parasitos, diarrea, célera, etc.,

ya que estos no se lavan las manos y posteriormente se alimentan.

Con respecto a la sefializacion se observo que no existe un sistema de
sefalizacion en toda la planta y los extintores estan desfasados, no cuentan con
un botiquin de primeros auxilios y lo mas importante “no cuentan con una

Comision Mixta”.

La ventilacién es de vital importancia en el control de accidentes y fatiga
de los empleados, pero la empresa no le proporciona en toda el area fisica una
ventilacion adecuada para evitar el agotamiento y limitaciones de los empleados,

ya que algunos ventiladores se encuentran dafiados.
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i) Seguridad e higiene en TECALSA

viii. Analisis del area y capacidad de la planta.
+ Perfil y especificaciones generales de la empresa.

La empresa TECALSA (Teneria y Calzado, Sociedad Andnima) comenzo6
en 1992, es una empresa de calzado, dedicada en su totalidad al ensamblaje de
botas de cuero segun las especificaciones del cliente como: bota estandar,
jungla, super estandar, entre otras.

La empresa trabaja para los clientes del mercado Israel Lewites,
Huembés, mercado de Masaya y todo el sector de Chontales.

La empresa esta ubicada en el departamento de Masaya, en Km. 28 2

de la carretera Managua — Masaya.
Capacidad de produccién de la planta:

La capacidad es de 12,000 pares de botas por mes, sistema de modulo
por secciones, N° de secciones: 4, total de trabajadores: 76 (ver tabla de anexo)

Tipo de cuero utilizado para la bota Vacuno (ver anexo).

Distribucién del Area de la planta actualmente

Seccion de cortado...........ccvviiiiiiiiiiiiins 470m?
Seccion de costura..........ccooeviiiiiiiiiiiinennn 593.38m?
SBECIon Je MONLED:: . . . . s ssmsmmemmuenrmsas s e o .593.38m?
Seccion de INYetado...c.cq: - coios eveesmmoonuman s 434.75m?
Almacén de producto terminado.................. 370m?
Almacén de materia prima............cccevevinnne 592m?
OGRS v oo siers it 8 » sbgm SRR R ¥ 1 52 235m?
g5 | OO —— 3,288.51 m?

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua 84



] Seguridad e higiene en TECALSA

ix. Descripcion de la maquinaria por area y/o seccion.

Seccion de corte:

< 5 cortadoras.

o 2 desbastadoras.
Seccion de costura:

X 28 maquinas de coser.
<> 1 hojeteadora.

X 1 perforadora.

X 1 remachadora.

Seccion de montado:

< 1 clavadora de horma.
X 1 plancha talén.

X 1 plancha punta.

< 1 arma lado.

<> 1 arma talén.

< 1 martel.

<> 1 cepilladora.
Seccién de inyectado:

<> 1 maquina inyectora.
< 1 recortadora.

X 1 plancha.
Almacén de Producto terminado:

X 6 Estantes de 16 secciones cada uno con una capacidad

minima de 125 botas por seccion.
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Almacén de materia prima:

X 1 maquina medidora y pesadora del cuero.

< 8 estantes de 16 secciones cada uno.

x. Andlisis y Evaluacion de Seguridad e Higiene en la planta.

+ Seguridad e Higiene Industrial.

La empresa presenta escaso ambiente apropiado y seguro para el buen

desenvolvimiento de las labores de los empleados.

4+ Descripcioén de las condiciones fisicas y ambientales de la empresa:

Senalizacion de las areas: estas sefales deben ser colocadas en los
lugares peligrosos asi como en los sitios donde son almacenados los objetos
que pueden causar dafios a la salud de los trabajadores.

En la empresa, las salidas de evacuacion estan sefialadas, hay cinco
salidas de emergencias, pero no se cuenta con el diagrama de distribuciéon para
su utilizacion en cualquier caso de evacuacion. De las cinco salidas de
emergencias, dos tres se encuentran libres de obstaculos, pero dos estan

obstruidas por mesas y puestos de trabajo (inspeccién en inyectado).

Los equipos contra incendios (extintores): En una empresa es
indispensable el proveer de equipos de proteccién individual al personal, pero no
debemos olvidar que ademas de estos equipos ellos necesitan de instrumentos o
sistemas de seguridad.

En la empresa TECALSA nos encontramos con un serio problema, este
de mucha importancia debido a que puede provocar 0 generar un caos en la
organizacion, puede desencadenar una serie de accidentes los cuales
perjudicarian al personal y en su mayor parte a la empresa en si, ya que no
cuenta con un sistema de proteccion contra incendios y los pocos extintores que
actualmente existen en ella estdn en mal estado y vencidos. Es por tal razén

que no se tienen sefalados ni ubicados en las areas donde deberia de

proveerse de estos equipos.
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En el area de colocacion de sustancias toxicas y/o peligrosas, en bodega

no se encontraba sefalizada.

Electricidad: los breakers estan ubicados dentro de cajas pero no se
encuentran cerrados, las tapas se dafaron. Se sabe, que la corriente por poco
voltaje que tenga, puede ocasionar la muerte, es por esto, que las personas no

entrenadas, nunca deben trabajar con ésta.

En la empresa solo hay un electricista, el cual es el Gnico con autorizacion
para dar mantenimiento a los equipos eléctricos, ajustarlos o repararlos. Todos
los conductores y cables deben estar convenientemente aislados de manera que

no represente ningun peligro.

Al encargado de electricidad no se le ha impartido cursos vy
entrenamientos especiales. El electricista trabaja sin guantes y botas de
resistencia dieléctrica. Las fallas eléctricas deben repararse inmediatamente, los

breakers deben permanecer siempre despejados.

Maquinarias: para el buen funcionamiento de la seguridad ocupacional,
los operadores han de ser correctamente entrenados en el uso de las maquinas
a utilizar. Los accidentes con maquinas pueden resultar fatales, esto se debe ala
velocidad adquirida al momento de operacién de las maquinas. Ejemplo: cortarse

o pincharse un dedo ¢ dafiarse otro miembro fisico.

Es importante reportar cuando una maquina se observe sin sus
resguardos o en malas condiciones. Las herramientas como tijeras, hilo, agujas,
entre otras, proporcionadas para el area de trabajo, hay que usarla de manera

correcta.

Es necesario tomar en cuenta las normas siguientes cuando se vayan a
limpiar las maquinas, reparar o ajustar, las cuales no fueron vista a la hora de

una reparacion por parte del técnico:
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Procedimientos sugeridos antes y después de una reparacion a una
maquina.

Colocar tarjetas de advertencias o cualquier aviso indicando que la
maquina estéa fuera de servicio. Después de la reparacion, asegurarse de que las

piezas han sido colocadas correctamente.

Antes de poner las maquinas en movimiento se debe tener en cuenta que

no haya personal, herramientas o materiales que pudieran resultar afectados.

Trabajos en el taller: es de uso exclusivo de los mecanicos. Se prohibe
el paso de cualquier persona no autorizada. Es importante el uso de los equipos
de proteccién personal como son: gafas, orejeras, mascarillas, batas, guantes,

entre otros. (Los cuales no eran utilizados ni proporcionados por el empleador)

Las cajas de breakers deben estar cerradas y el equipo contra incendio
disponible y facilidad de acceso, ademas hay que evitar almacenar en el taller
sustancias inflamable, cener, entre otros, los cuales fueron vistos en la

evaluacion, posteriormente fueron trasladados a la bodega de materiales.

xi. lluminacion.

En la confeccién de zapato, el 75% de la informacidén requerida para
ejecutar un trabajo se adquiere por la vista, atendiendo a esto es necesario dotar
al trabajador de la cantidad de luminaria necesaria. En Tecalsa uno de los
principales problemas es de iluminacién entre otros, que afecta tanto a los

trabajadores como a la calidad del producto en proceso.

La empresa no toma en cuenta las luminarias a usar, ni la cantidad de lux
permisible segun las normativas de seguridad e higiene por el MITRAB. (Ver

anexos, calculos efectuados a través de las mediciones realizadas en

TECALSA)
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1. Tamanio del objeto que se trabaja.

Factores que afectan la visibilidad:

2. Distancia a los ojos.

3. Persistencia de la imagen.

4. Intensidad de la luz.

5. Color de la pieza.

En la siguiente tabla detallamos el tipo de iluminacién que presenta la

empresa por area:

Area Numero de [amparas | Numerode | porcentaje % de
existentes en la lamparas lamparas
planta funcionando funcionando
Jﬁﬂﬁlﬂ]ﬂﬂie_._aﬁuﬂm&llte_
Cortado, costura y 85 26
montado 30.59%
Inyectado 42 11 26.19%
Almacén de producto 5 1
terminado 20.00%
Almacén de materia 5 ?
prima 40.00%
Total 137 39 28.47%
89
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# Numero de lamparas
existentes en la
- i planta

@ Numero de lamparas
funcionando
actualmente

-
:

Cortado, costura Inyectado Almacén de Almacénde
y montado producto materia prima
terminado

Lamparas Existentes en la Planta

Almacén de
producto Almacén de
materia

terminado;
5 \ prima; 5
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45.00%
40.00%
35.00%
30.00%
25.00%
20.00%
15.00%

10.00% -+
5.00% -

0.00%

Porcentaje % de lamparas funcionando j
actualmente g

# porcentaje % de lamparas

funcionando actualmente

Cortado, costura  Inyectado Almacén de Almacén de
y montado producto materia prima
terminado

Basandonos en los resultados obtenidos, pudimos identificar que la

empresa de calzado TECALSA no presenta la iluminaciéon adecuada segun el

informe numero 29 de la comisién internacional de iluminacion para una industria

de calzado."

Segun el informe mencionado anteriormente y los calculos obtenidos en el

analisis de iluminacion (Ver Anexo), la cantidad necesaria para cada area son

las siguientes:

- Area de Cortado, Costura y Montado se necesitan o se
requieren 750 Lux, esta cantidad de Lux me la proporcionan 240

lamparas, segun las dimensiones del area que son; 70.50 m largo, 23.50

de ancho.

+ Area de Inyectado, tiene un requerimiento de 750 Lux, esta
cantidad de lux es generada por 62 lamparas de 2*40 watts, dado que las

*® Instalaciones Eléctricas, conceptos basicos y disefio. N.Bratu, E. Campero. Segunda
Edicion.
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(&

dimensiones del lugar son las siguientes; 23.5 m de largo, 18.50 m de

ancho.

* Area de Almacenes, esta area esta dividida en dos partes,
area de producto terminado y area de materia prima, aqui se necesitan
(en el almacén completo) 150 Lux para que haya buena iluminacién esta
cantidad de lux es generada por 28 lamparas de 2*40 wat dado que las

dimensiones de esta area son: 52m de largo y 18.50m de ancho. (ver

anexo)

Segun los datos que recopilamos y los calculos obtenidos, la
empresa no cuenta con las cantidades de lux requeridas para la
realizacion optima de las operaciones o trabajos desempefiados en cada
area, dando lugar asi a que se incrementen tanto los accidentes como la
baja calidad del producto. Podemos decir entonces que la iluminacién

juega un papel muy importante para el desarrollo econdmico de una

empresa.
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i Seguridad e higiene en TECALSA

xii. Ventilacion.

Esta es de vital importancia en las empresas ya que a través de ella se
logra reducir el estrés ocasionado por las altas temperaturas y la fatiga de los
empleados, pero lamentablemente en la empresa no se les proporciona una
ventilacion adecuada, debido a que los equipos utilizados para ventilar se
encuentran totalmente sucios y en mal estado mecanico (ver Anexo5, Figura )
Este tipo de ventilacion inadecuada provoca agotamiento fisico y en muchas

ocaciones enfermedades respiratorias.
La ventilacién es importante, y tiene varios usos:

+ Renovacién del aire, para mantener las condiciones

higiénicas. Un minimo de ventilacién es siempre necesario.

* Incrementar el confort térmico en verano, puesto que el
movimiento del aire acelera la disipacion de calor del cuerpo humano.
+ Reducir el indice de accidentes causados por las altas

temperatura de los locales de trabajo.

Ventilacion Industrial

La ventilacién industrial tiene como objeto el mantenimiento de la
pureza y de unas condiciones en el aire de un local determinado, es decir,
mantener la temperatura, velocidad del aire y un nivel de contaminantes

dentro de los limites admisibles para preservar la salud de los

trabajadores.

El aire viciado se extrae del local mientras se introduce aire exterior

para reemplazarlo.

Se llama ventilacion general mecanica cuando las renovaciones de

aire se llevan a cabo mediante ventiladores.

El contaminante puede propagarse por todo el recinto siendo la
mision del aire exterior la dilucién de las impurezas hasta la concentracion

maxima admisible.
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Principios de la ventilacion

La concepcion de una instalacion de ventilacién general en una
industria contiene una gran parte de intuicién, sin embargo se pueden

enumerar los siguientes principios:

eAsegurarse previamente de que la solucion por ventilacion

localizada es técnicamente imposible.

eTener en cuenta que puede aplicarse a contaminantes de baja
toxicidad, de rapida difusiéon, pequefios flujos de emisidén y siempre que el

personal laboral esta alejado de los focos emisores.

oForzar un flujo general de las zonas limpias a las zonas

contaminadas.

elntentar hacer pasar el maximo de aire por las zonas

contaminadas.
eEvitar las zonas de flujo muerto.

oCompensar las salidas de aire por las correspondientes entradas

de aire.
oEVvitar corrientes de aire.

eUtilizar los movimientos naturales de los contaminantes, es

especial de las zonas calientes en su efecto ascensional.

eUtilizar preferentemente una instalaciéon con introduccién y

extracciones mecanicas.
eUtilizar extraccion mecénica y entrada natural.

oNo se debe considerar una instalaciéon de ventilacién general para
resolver problemas con material particulado debido a que éste presenta

dificultades de difusion.
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Climatizacion: El aire en movimiento puede llevarse el calor acumulado
en muros, techos y suelos por el fenémeno de conveccion (Transporte en un
fluido de una magnitud fisica, como masa, electricidad o calor, por
desplazamiento de sus moléculas debido a diferencias de densidad). Para
ello, la temperatura del aire debe ser lo mas baja posible. Esto es (til

especialmente en las noches de verano, cuando el aire es mas fresco.

Infiltraciones: Es el nombre que se le da a la ventilacion no deseada. En
invierno, pueden suponer una importante pérdida de calor. Es necesario

reducirlas al minimo.
xiii. Diferentes formas de ventilar.

Ventilacion natural: Es la que tiene lugar cuando el viento crea corrientes
de aire en el local, al abrir las ventanas. Para que la ventilacion sea lo mas eficaz
posible, las ventanas deben colocarse en fachadas opuestas, sin obstaculos
entre ellas, y en fachadas que sean transversales a la direccion de los vientos
dominantes. En dias calurosos de verano, es eficaz ventilar durante la noche y

cerrar durante el dia.

Ventilacion convectiva: Es la que tiene lugar cuando el aire caliente
asciende, siendo reemplazado por aire mas frio. Durante el dia, en un local
bioclimatico, se pueden crear corrientes de aire aunque no haya viento
provocando aperturas en las partes altas del local, por donde pueda salir el aire
caliente. Si en estas partes altas se coloca algun dispositivo que caliente el aire
de forma adicional mediante radiacion solar (chimenea solar), el aire saldra aun
con mas fuerza. Es importante prever de donde provendra el aire de sustitucion y
a qué ritmo debe ventilarse. Una ventilacién convectiva que introduzca como aire
renovado aire caliente del exterior serd poco eficaz. Por eso, el aire de
renovacion puede provenir, por ejemplo, de un patio fresco, de un sétano, o de
tubos enterrados en el suelo. Nunca se debe ventilar a un ritmo demasiado
rapido, que consuma el aire fresco de renovacion y anule la capacidad que
tienen los dispositivos anteriores de refrescar el aire.

En este caso es necesario frenar el ritmo de renovacion o incluso

detenerlo, esperando a la noche para ventilar de forma natural.
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Ventilacion convectiva en desvan: Un porcentaje importante de
pérdidas de calor en invierno y ganancias de calor en verano ocurre a través del
tejado del local. Disponer de un espacio tapdn entre el ultimo piso del local y el
tejado (un desvan) reducira de forma importante esta transferencia de calor (ver
discusion sobre el desvan en Espacios tapon). En verano, se puede hacer que el
desvan esté autoventilado por conveccién. Es normal que este lugar se convierta
en un horno donde el aire alcance una temperatura mayor que el aire exterior; si
se abren registros en su parte alta y en su parte baja, es posible dejar escapar
este aire caliente, que sera renovado por aire exterior. En invierno, estos
registros deben estar cerrados. Es importante disefiar el desvan para que esta

corriente de aire no sea obstruida.

Como ya habiamos dicho, la ventilacién en los locales de trabajo debe
contribuir a mantener condiciones ambientales que no perjudiquen la salud del
trabajador. A su vez los locales deben poder ventilarse perfectamente en forma

natural.
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xiv. Ventilacién minima de los locales, en funcion del nimero de personas,
segun la siguiente tabla'®:

VENTILACION MINIMA REQUERIDA EN FUNCION DEL NUMERO DE

OCUPANTES
Para actividad sedentaria
Cantidad de Cubaje del local en Caudal de aire necesario en
personas metros cubicos por persona | metros cubicos por horay
por persona.

1 3 43

1 6 29

1 9 21

1 12 " 15

1 | 15 | 12

§ i
Para actividad moderada
Cantidad de | Cubaje del local en Caudal de aire necesario en
personas metros cubicos por persona | metros cubicos por hora y
por persona.

1 3 65

1 6 43

1 9 31

1 12 23

1 15 18

Cuando exista contaminacion de cualquier naturaleza o condiciones
ambientales que pudieran ser perjudiciales para la salud, tales como carga
térmica, vapores, gases, nieblas, polvos u otras impurezas en el aire, la
ventilacion debe contribuir a mantener permanentemente en todo el
establecimiento las condiciones ambientales y en especial la concentracion
adecuada de oxigeno y la de contaminantes dentro de los valores admisibles y

evitar la existencia de zonas de estancamiento.

- http:I/www.estrucplan.com.ar/Produccioneslentreqa.asp?lDEntrega=1722
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A su vez, cuando existan las anteriores condiciones se deben
procurar equipos de tratamiento de contaminantes, para favorecer al

mejoramiento de las condiciones medioambientales dentro del ambito laboral.

En la empresa Tecalsa el dafio ocasionado por la pelusa que arroja las
piezas de cuero durante el proceso productivo,el PVC utilizado en el area de
imyectado ,el almidon, el royal y el pegamento el cual lleva consigo muchos
quimicos representa los principales contaminante ambientales que afectan

directamente la salud respiratoria de los empleados.

La empresa no dispone de extractores, ni suficientes ventanales para
mantener la circulacion de aire adecuada y los que tiene actualmente poseen
una mala ubicacion, en la tabla se reflejan los ventiladores con los que cuenta la

empresa y cuantos estan funcionando por area.
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Ventiladores de Tecalsa por area

Area Numero de Ventiladores
ventiladores funcionando

Cortado 6 1
Cosido y montado 18 5
Inyectado 7 1
Almacen de producto 0 0
terminado
Almacen de materia 0 0
prima
Total 31 7

18

Ventilacion de la planta de Tecalsa

# Numerode ventiladores 8 Ventiladores funcionando

terminado

0.0 0
Cortado Cosidoy Inyectado Almacende  Almacende
montado producto  materia prima
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los trabajadores, por lo que se deberan evitar condiciones excesivas de calor o

frio.

En los lugares de trabajo se debe mantener por medios naturales o
artificiales condiciones atmosféricas adecuadas evitando la acumulacién de aire
contaminado, calor o frio.

La empresa Tecalsa se encuentra ubicada de este a oeste, el aire en este
lugar circula de la misma forma y los ventiladores se ubican de norte a sur esto
provoca que haya poca circulacion de aire en la planta, y por ende provoca a la
misma ves cansancio, estrés y fatiga en el operario.

En los lugares de trabajo donde existan variaciones constantes de
temperatura, como Tecalsa deberan existir lugares intermedios donde el

trabajador se adapte gradualmente a una u otra.

En los graficos podemos apreciar que Tecalsa no cuenta con una buena
ventilacion en sus areas de trabajo. Segun la tabla antes mencionada en el
area de cortado existen seis ventiladores de los cuales solo uno de ellos esta
funcionando, en el area de costura y montado existen diesiocho ventiladores de
los cuales solo seis trabajan pero hay sefialar que trabajan no a su capacidad ya
que estos estan obsoletos, en el area de inyectado se encuentran seis
ventiladores de los cuales solo uno es el que funciona, en esta area el operario
esta expuesto a muchos quimicos y a temperaturas bien altas las cuales le
pueden ocasionar mucho estrés y fatiga dando lugar a que se origine la baja
calidad del producto y por ende que se incrementen los indices de accidentes,
es por tal razon que podemos decir que la falta de un buen sistema de
seguridad e higiene siempre va a afectar directamente cualquier producto
principalmente el recurso humanoque es el primordial en toda actividad industrial

en este caso.
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xv. El Ruido.
. Qué es el ruido?

El ruido es el tipo de contaminante mas comun, y puede definirse como
cualquier sonido que sea calificado por quien lo recibe como molesto o
desagradable.

También puede decirse que todo sonido inoportuno es un ruido.
Lamentablemente, el ruido soélo es percibido por uno de nuestros sentidos, por lo
que, como no lo vemos, tocamos u olemos, tendemos a subestimar sus
efectos."”

La contaminacioén acustica es un fenbmeno que va en aumento y en
nuestro pais es un problema ambiental muy importante, sobre todo en las
ciudades

Las concentraciones poblacionales, los talleres, las industrias, las
construcciones, las vias de circulacion de vehiculos, los aeropuertos, son los
principales aportes a la contaminacién acustica.

“El ruido es un sonido no deseado”'®; su intensidad (o volumen) se mide
en decibelios (dB). La escala de decibelios es logaritmica, por lo que un aumento
de tres decibelios en el nivel de sonido ya representa una duplicacion de la
intensidad del ruido. Por ejemplo, una conversacion normal puede ser de
aproximadamente 65 dB y, por lo general, un grito es de 80 dB. La diferencia es
de tan solo 15 dB, pero el grito es 30 veces mas intenso. Para poder tener en
cuenta que el oido humano reacciona de forma distinta a diferentes frecuencias,

la fuerza o intensidad del ruido suele medirse en decibelios con ponderacion A

[dB(A)].

No es solo la intensidad la que determina si el ruido es peligroso; también
es muy importante la duracién de la exposicion. Para tener en cuenta este
aspecto, se utilizan niveles medios de sonido ponderados en funcién de su
duracién. En el caso del ruido en el lugar de trabajo, esta duracién suele ser la

de una jornada de trabajo de ocho horas.

7 Salud y seguridad en el trabajo. Escrito por Ryan Chinchilla Sibaja, pag. 109

'® hittp://impreso.elnuevodiario.com.ni/2005/09/02/opinion/214 . Reportaje del Nuevo
Diario, “El ruido y sus efectos en ambientes especificos”; Doraldina Zeled6n Ubeda
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Tipos de Ruido

Ruido Estable: Es aquel ruido que presenta fluctuaciones de nivel de
presion sonora, en un rango inferior o igual a 85 dB(A) Lento, observado en un
periodo de tiempo igual a un minuto.

Ruido Fluctuante: Es aquel ruido que presenta fluctuaciones de nivel de
presién sonora, en un rango superior a 85 dB(A) Lento, observado en un periodo
de tiempo igual a un minuto.

Ruido Imprevisto: Es aquel ruido fluctuante que presenta una variacion
de nivel de presion sonora superior a 85 dB(A) Lento en un intervalo no mayor a
un segundo.

Ruido de Fondo: Es aquel ruido que prevalece en ausencia del ruido
generado por la fuente fija a medir.

Ruido Ocasional: Es aquel ruido que genera una fuente emisora de ruido

distinta de aquella que se va a medir, y que no es habitual en el ruido de fondo.

Definiciones relacionadas al ruido

Decibel (dB): Unidad a dimensional usada para expresar el logaritmo de
la razén entre una cantidad medida y una cantidad de referencia. De esta
manera el decibel es usado para describir niveles de presion, potencia o
intensidad sonora.

Decibel A (dB(A)): Es el nivel de presion sonora medido con el filtro de

ponderacion A.
Fuente Emisora de Ruido: Toda actividad, proceso, operacion o

dispositivo que genere, o pueda generar, emisiones de ruido.
Fuente Fija Emisora de Ruido: Toda fuente emisora de ruido disefiada
para operar en un lugar fijo o determinado. No pierden su calidad de tal las

fuentes que se hallen montadas sobre un vehiculo transportador para facilitar su

desplazamiento.
Nivel de Presion Sonora (NPS 6 SPL): Se expresa en decibeles (dB) y

se define por la siguiente relacion matematica:

NPS = 20Log(%)
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En la que:

P1: valor efectivo de la presion sonora medida.

P: valor efectivo de la presién sonora de referencia, fijado en 2x10-5
[N/m2].

Nivel de Presion Sonora Continuo Equivalente (NPSeq, 6 Leq): Es
aquel nivel de presion sonora constante, expresado en decibeles A, que en el

mismo intervalo de tiempo, contiene la misma energia total (o dosis) que el ruido

medido.
Nivel de Presién Sonora Maximo (NPSmax 6 SPL max.): Es el NPS

mas alto registrado durante el periodo de medicion.
Nivel de Presion Sonora Corregido (NPC): Es aquel nivel de presion
sonora que resulte de las correcciones establecidas en la presente norma.

Receptor: Persona o personas afectadas por el ruido.

xvi. Niveles Maximos Permisibles de presion sonora Corregidos (NPC) en
dB(A) Lento.

A través de los datos expuestos en la tabla podemos decir que Tecalsa,

por ser una industria de calzado, su maquinaria debe generar como maximo un
porcentaje de ruido de 70 decibeles (dB), segun el Manual de Aplicacion de
(CONAMA) Comisién Nacional del Medio Ambiente, para poder cumplir o

De 7:00am — 9:00pm De 9:00pm- 7:00am

Zona 55dB 45dB
habitacional
Zona comunal o 60dB ~ 50dB
regional
~ Industria 65dB 55dB
inofensiva
Industria ‘ 70dB ' 70dB

inofensiva y molesta

breétarle al operario optimas condiciones de trabajo, de lo contrario estos se
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verian afectados y en muchos casos provocaria en ellos disminuciones de sus
capacidades auditivas.

El ruido afecta directamente el sentido auditivo, este puede causar
lesiones severas si se violan las reglamentaciones de los niveles permitidos. (Ver
ley de seguridad e higiene en anexo).

Segun la ley de seguridad e higiene de Nicaragua se dice que a partir de
los 85 dB (A) para 8 horas de exposicion y siempre que no se logre la
disminucion del nivel sonoro por otros procedimientos se establecera
obligatoriamente dispositivos de proteccion personal tales como orejeras o

tapones a los empleados para evitar posibles afectaciones auditivas en ellos.

La ley dice que en ningun caso se permitira sin proteccion auditiva la
exposicién a ruidos de impacto o impulso que superen los 140 dB (c) como nivel
pico ponderado, esto no se cumple en Tecalsa ya que no se le presta al operario
los equipos necesarios para la manipulacion de las maquinas que pueden

generar esta cantidad de ruido.

El ruido en Tecalsa en muchas ocasiones supera 85 dB reglamentados
en la ley y este puede ocasionar muchos problemas en los trabajadores, mucho
mas cuando estos no se doten de los equipos de proteccion personal

requeridos, entre estos podemos problemas podemos mencionar:

Pérdida de audicion: el ruido excesivo dafia las células ciliadas de la
coclea, parte del oido interno, lo que provoca una pérdida de audicion. «En
numerosos paises, la pérdida auditiva provocada por el ruido es la enfermedad

profesional irreversible méas prevalente.

Efectos fisiolégicos: esta demostrado que la exposicion al ruido tiene
efectos sobre el sistema cardiovascular, que libera catecolaminas y aumenta la
tension arterial. Los niveles de catecolaminas en la sangre [incluyendo la

epinefrina (adrenalina)] estan relacionados con el estrés.

Estrés relacionado con el trabajo: el estrés laboral rara vez tiene una

sola causa, generalmente se produce por la interaccion de varios factores de
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riesgo. El ruido en el entorno de trabajo, incluso a niveles muy bajos, puede

provocar estrés.

Aumento del riesgo de accidente: los altos niveles de ruido dificultan la
escucha y la comunicacién del personal entre si, lo que incrementa la
probabilidad de que ocurran accidentes. Este problema puede verse agravado

por el estrés laboral, que el mismo ruido puede provocar.

En Tecalsa nos encontramos con un factor bien importante ademas de la
falta de equipos, la maquinaria obsoleta, este es un factor el cual da lugar a

que el ruido generado por las maquinas sobrepasen los 85 dB permisibles.

A demas de que estan obsoletas las maquinas no cuentan con un manual
de mantenimiento, esto da lugar a que la maquina se deteriore y por
consiguiente genere mas ruido el cual afecta directamente al operario que
manipula la maquina y por ende provoca que el producto en proceso salga

defectuoso, originando una baja calidad en este.

xvii. Temperatura.

La temperatura es una magnitud referida a las nociones comunes de

calor o frio. Por lo general, un objeto mas “caliente” tendra una temperatura

mayor. '

Mas especificamente, esta relacionada directamente con la parte de la
energia interna conocida como "energia sensible”, que es la energia asociada a
los movimientos de las particulas del sistema, sea en un sentido traslacional,
rotacional, o en forma de vibraciones. A medida que es mayor la energia

sensible de un sistema se observa que esta mas "caliente" es decir, que su

temperatura es mayor.

El cuerpo humano tiene una temperatura interna de 36°C, la cual no debe
bajar ni subir en ninguna circunstancia. A esta la podemos denominar “energia

sensible”.

'® Fisica en la ciencia y en la industria, Escrito por Alan H. Cromer. Pag. 259
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En la empresa de calzado Tecalsa los operarios experimenta diferentes
temperaturas dependiendo el area en que se encuentran operando, estas
temperaturas se originan en algunas ocasiones por la falta de ventilacion en
dicha empresa y en ocasiones por la temperatura a la cual debe de trabajar la

maquina para su debida operacion.

El area de mayor concentracion de calor o temperatura es la de inyectado
en la que se utilizan diferentes tipos de quimicos los cuales se inyectan a los
moldes a una temperatura bien alta de manera que los materiales utilizados
como el pve, Poliuretano (blanca), Neopreno (amarilla),etc. Salgan liquidos al

molde para formar lo que es la suela de la bota.

Otra area donde se experimenta la alta temperatura es el area de
planchado donde por medio de planchas industriales se endlrese la parte del

talon y la parte de la punta de la bota.

Hay que sefalar que en estas areas donde el operario se encuentra
expuesto a altas temperaturas la gerencia no brinda el equipo necesario para la
manipulacion de la maquina y es por tal razén que el operario hace uso de la
maquina con miedo a quemarse. Esto da lugar a que el producto en proceso
salga con defectos. En estas areas es donde se origina mas desperdicio de
materia prima debido a la mala manipulaciéon de los equipos y por la falta de

equipos de proteccion individual.

La alta temperatura en el ambiente de trabajo puede ocasionar

serios dainos al operario como:

* Problemas en el corazon.

* Problemas en el aparato respiratorio.
» Calambres y desmayos.

» Deshidratacion.

» Estrés

= Fatiga
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La baja temperatura:

= Agarrotamiento.

* Dolores del cuerpo.
= Temblores.

* Hipotermia.

* Tos

* Fiebres
xviii. Limpieza.

La limpieza del puesto de trabajo es primordial para el control de los
contaminantes. El polvo acumulado en el puesto de trabajo en TECALSA
puede volver a la atmésfera, debido a choque o corrientes de aire y por lo
tanto debe ser eliminado antes de que esto pase. Lo mismo ocurre con el
vertido en el suelo de solventes cerca de la maquinas, la acumulacion de
trapos impregnados en el puesto de trabajo, equipos que pierdan o goteen
liquidos peligrosos o recipientes abiertos, y los residuos de pegamento, estos
originan concentraciones innecesarias de estos productos en el microclima
laboral. No es posible lograr un buen control de los contaminantes si la
limpieza y el mantenimiento no son adecuados. Los procedimientos de
limpieza de instalaciones y equipos deben ser humedos o por aspiracion,

nunca soplete ando con aire comprimido.

En Tecalsa los desperdicios, principalmente de pegamento en el
piso ocasionan con frecuencia pequefios incidentes laborales, como lo son los
tropezones, los cuales pueden ocasionar en determinado momento un

accidente grave como una quebradura y/o fractura.

La limpieza representa un factor de riesgo en Tecalsa, dado que en
todas las areas que conforman la planta nos encontramos con una serie de

desperdicios ocasionados en cada operacion del proceso productivo.

El no tener un sistema de limpieza adecuado o en el caso de
Tecalsa no contar con personal para la misma, ocasiona la acumulacion de
desperdicios en un area especifica o en las areas por donde circula el

personal, los desperdicios no son los Unicos que afectan, también esta la
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acumulacién de polvo, que al no ser limpiado afecta el sistema respiratorio de

los trabajadores y por ende crea un ambiente de trabajo inseguro €

insatisfactorio para el operario.

Otro aspecto importante es no contar con estantes para las botas
defectuosas del area de inyectado, lo cual ocasiona disminucion en el espacio
de movilidad del operario, debido a que las botas que salen defectuosas son
tiradas al piso o en el area por donde circula el personal, esto puede

ocasionar disminucion en la capacidad productiva del operario.

Otra area que no cuenta la limpieza requerida es la de bodega de
materia prima y producto terminado ya que en esta se encuentra una gran
acumulacién de polvo, materiales y sobrantes, lo que ocasiona un desorden y

desorientacién a la hora de buscar algo.

Hay que sefalar también la falta de higiene que existe en los bafios
sanitarios, los cuales se encuentran totalmente sucios y no son lavados con
frecuencia, las paredes de estos se encuentran curtidas, al igual que los

inodoros y lava manos.(ver anexos)

xix. Primeros auxilios.

Son los cuidados inmediatos y temporales que se administran a un

accidentado antes de que lo vea el médico o ser llevados al sitio de socorro mas

cercano. %°

La empresa por su parte, no imparte cursos de primeros auxilios para
entrenar a los supervisores y empleados, las habilidades necesarias que

deberian utilizar para asistir a las personas en caso de emergencia.

La empresa no cuenta con botiquines, con medicamentos requeridos para
ofrecer los primeros auxilios, en las diferentes areas de trabajo. Los primeros

auxilios son de vital importancia, porque estos pueden ayudar a salvar vidas.

Simulacro de Evacuacion: la empresa no realiza simulacros de

evacuacion. Es de suma importancia la realizacion de simulacros de evacuacion

20 seguridad e higiene en el trabajo. Escrito por Adolfo Rodellar Lisa. Pag. 32,79
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con la ayuda de los bomberos por lo menos una vez al afio, en el cual se debe
indicar a los empleados qué deben hacer en caso de incendios, este simulacro
se puede aplicar también cuando haya un terremoto. Cuando se realiza un

simulacro es conveniente ubicar cuéles son las puertas de salidas.

La salida y entrada del personal a la empresa es controlada por un
vigilante que se encarga de velar que los empleados marquen la entrada a la
planta y al salir se les hace una revision de rutina a los bultos y paquetes o
carteras, para poder evitar la sustraccion de materia prima y también prohibir la

entrada de las personas no autorizadas a la planta.

En lo que respecta a materia prima, esta no se encuentra vigilada por
alguien en especial, lo que ocasiona que entren y salgan personas del area de
materia prima y pesado (cuero), esto quiere decir que esta al alcance de

cualquiera que llegue.

La empresa no cuenta con un personal de limpieza distribuido en las
diversas areas. Por ejemplo en cada modulo de produccién el que limpia es el
que esta sin realizar alguna operacién, esto sucede cuando la produccién es
baja, los bafios (los cuales se encontraron en mal estado higiénico) son

limpiados por los trabajadores cuando tienen tiempo.

El proceso de produccion de la empresa genera muchos desperdicios
(principalmente en el area de pegado) donde el pegamento utilizado se acumula

en los pisos, por esto, recomendamos la limpieza de las diversas areas de
produccion y pasillos de los mismos.

xx. Aspectos que afectan el buen funcionamiento de un Sistema Seguridad
e Higiene en la Planta de Produccién de TECALSA.

Al realizar las diferentes inspecciones dentro de la empresa, se
encontraron las siguientes fallas que deben ser corregidas para mantener el

buen funcionamiento en la misma:

4+ Falta de un sistema de sefalizacion en la planta, para dar a conocer a los

trabajadores las diversas areas de peligro y que equipos de proteccion
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deben utilizar en dichas areas. (ver mapa de riesgo propuesto y CD con
disefio de sefializacion propuesto).

La empresa no cuenta con un consultorio que vele por los trabajadores
dentro de la planta.

Cambiar todos los extintores los cuales estan vencidos desde el afio
1995, segun datos tomados de los actuales extintores.( ver anexos foto de
extintores vencidos).

Falta letreros de alto voltaje frente a los paneles principales.

La empresa no cuenta con una camilla en caso de accidentes en la planta.
La empresa cuenta con lamparas que ademas de estar en mal estado, no
generan los suficientes lux necesarios segin el MITRAB y la ley de
seguridad e higiene.(ver anexo)

Los ventiladores se encuentran en malas condiciones, ya que estos
excedieron su vida util, no se encuentran a su capacidad, y por tanto
generan calor excesivo.

No cuenta con una adecuada organizacion en el almacén de materia
prima los barriles de cener, almidon, pegamento, entre otros se
encuentran juntos y esto podria generar derrames y posibles incendios a
la hora de ser manipulados.

Peligro inminente en el area de cepillado (falta de equipos de seguridad:
chaquetas, tapones, mascarillas, casco, guantes).

Falta de equipos de proteccion para los trabajadores en las diversas areas
de la planta de produccion.

Inexistencia de botiquines de primeros auxilios.

En la empresa los trabajadores no tienen definidas sus responsabilidades
en tiempo y forma, con la precision mas exacta posible, lugar de trabajo,
puesto, salario, y la linea de trabajo en la cual esta persona se
desempena.

Las salidas destinadas como salida de emergencia en caso de cualquier
evacuacion, deben ser respetadas y permanecer libre de cualquier

obstruccion, para que no ocurran desastres mayores en el momento que

se presente cualquier emergencia.
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4+ La empresa evaluada no cumple con un sin numero de las condiciones
exigidas por los reglamentos de seguridad para mantener un ambiente de

trabajo seguro e higiénico, no posee un comité interno.

xxi. Encuesta y Situacion Ergonémica.

La siguiente seccion contiene las condiciones en la misma planta,
la informacion que manejan los trabajadores sobre sus derechos como persona
humana, condiciones de trabajo encaminado un trato justo. Encontrar los
principales nudos de los problemas, los avances y retrocesos en el cumplimiento

de los derechos.

Del total 76 trabajadores de la empresa de calzado TECALSA durante el
mes de junio 2008 — marzo 2009 se incluyeron en el estudio un total de 50
personas, correspondientes a un 62 % (31) del sexo femenino y un 38% (19) del

sexo masculino. (Anexo Tabla 2).

La encuesta cuenta de 4 partes, la primera envuelve los aspectos
generales de los trabajadores como edad, sexo, lugar de habitacion. La segunda
parte aborda el aspecto laboral en la empresa, una tercera parte nos hace

referencia a la seguridad e higiene y una cuarta parte situacion laboral empresa

— operario.
Parte 1: Aspectos Generales

La localizacion domiciliar de los trabajadores de la muestra, se encuentra
distribuida en un 68 % (34 trabajadores) de los barrios de Masaya, un 4% (2
trabajadores) y un 28% (14 trabajadores) de otros lugares aledafios. (Anexo

Tabla 3).

Segun la aplicacion y evaluacion de la encuesta la edad predominante de
los trabajadores sobre pasa los 28 afios el sexo predominante es el femenino
con un 62% y 38% masculino, el nivel de educacion que presentan es 56%
educacion secundaria 10% superior técnico 8% primaria 4% universitario, un

22% no respondieron lo cual consideramos que no poseen estudio realizado.
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Parte 2: Aspecto laboral

En lo que respecta el aspecto laboral de los trabajadores existen
personas que tienen mas de un afo de laborar para dicha empresa en la tabla

anexa en la encuesta se obtuvo un 64% de los encuestados.

De los trabajadores encuestado un 78% ya habian laborado para otra

empresa un 22% no laboraban lo hacia por primera vez.

El personal que mas se contrata e dicha empresa son los operarios con
un porcentaje del 58% segun la encuesta realizada. Existe operario que ademas
de ejercer la funcién por la cual han sido contratados desempefia otra funcion,

hay en algunos casos operarios que manipulan mas de una maquina.

Las maquinas que actualmente poseen la empresa no estan en buen
estado mecanico, se obtuvo a través de la encuesta que un 64% estan en mal

estado mecanico.

Parte 3: Seguridad e higiene

En esta etapa de la encuesta logro verificar que los trabajadores no se
encuentran afiliados a ninguna empresa medica, no se le brinda capacitacion
acerca de los equipos de seguridad e higiene la empresa no tiene establecido
ningun tipo de chequeo médico para prevenir enfermedades en los trabajadores,
tampoco se les brinda informacion acerca de los riesgos laborales existentes en

el area donde desempefia su funcion.

Las condiciones laborales que presta la empresa a los trabajadores es
segun la encuesta realizada deficiente en un 52% regular en un 42% y buena en
un 6%, la salida de emergencia la conocen pero en la empresa no esta sefialada
asi mismo la iluminacién es baja un 72% de las personas encuestada dijeron que

no es adecuada para la realizacion de sus funciones.

Por otro lado la ventilacién que presenta la empresa no es suficiente
segun los encuestado un 76% respondié que circula poco aire dentro de la
planta y los ventiladores que actualmente tiene estan en mal estado, solo un

24% respondié que la ventilacion en su area de trabajo es adecuada.
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Para un 84% de los encuestados el area de trabajo no es comoda y en su
mayoria la funcién que desempefia la hace de pie esto provoca estrés fatiga y

baja capacidad de trabajo.

Parte 4: Relacion empresa operario.

Un 56% de los encuestados nos dijo que laboran en esta empresa por la
cercania del local un 26% por qué no hay otra fuente de trabajo, un 10% por el
trato y solo el 2% por que obtienen un mejor salario, existe un 6% que no dio

opinién acerca de esta pregunta.

El trato que el jefe inmediato brinda a su personal esta catalogado como

bueno segun los encuestados que corresponden a un 76%

La empresa no tiene proyectada sus metas de produccion al personal no

se exigen hora extras y tampoco se les brinda incentivos por la eficiencia de su

trabajo.

xxii. Control de Calidad en las Areas de Produccion de TECALSA.

¢.Qué es Control de Calidad?: Es una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad y la satisfaccion de los requerimientos del
cliente. Son los sistemas de control que se hacen en cada etapa de la
manufactura de productos que comienzan con la inspeccién de la materia prima
e insumos utilizados en la fabricaciéon de botas de cuero y continua con
inspecciones de calidad durante el proceso productivo en corte, costura,
montado e inyectado, hasta la inspeccion final del producto y despacho del
pedido. El proveedor debe mostrar que sus productos son confiables y que
cumple con los requisitos y especificaciones técnicas de calidad acordadas con

sus clientes.?'

La empresa es una productora de bienes y servicios que satisface las
necesidades de un mercado de consumo y opera normalmente en un entorno
incierto y competitivo. Es a su vez una consumidora de bienes y servicios los

cuales adquiere en otro mercado.

2l calidad Total, Escrito por Alberto Galgano.Pag. 31
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El producto, bien o servicio, es el reflejo e imagen de la empresa
necesaria para sus operaciones en el mercado, y debe ser medido por una
variable muy importante y fundamental en la gestion, pero venida a menos, y
descuidada por las gerencias, en especial en nuestro pais: La Calidad que
evaluada en el producto que el mercado recibe debe reflejar la calidad de toda la

organizacion.??

En nuestro trabajo presentamos un ligero anélisis de calidad en las
diferentes areas del proceso productivo de Tecalsa, con el propdsito de conocer
cuales son las causas que provocan una baja calidad en el producto en proceso
evaluar el producto que ellos ofertan al mercado. Para esto construimos un
diagrama de control preliminar; El diagrama de control de la fraccién
disconforme tiene 3 parametros que hay que especificar: el tamano de la
muestra, la frecuencia de muestreo y la amplitud de los limites de control.?®
Para dicho control se tomaron 20 muestras de 50 (n) piezas en cada

area de la planta de produccion.

2 \www.monografia.com “Origen de la Calidad”
2 Control Estadistico de la Calidad. Douglas C.Montgomery. Pag. 112.
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Area de Corte
Tabla: Datos para los limites de control, para un tamaiio de muestra
n=50.
Numero de muestra Niifisrode diGonformidades (D1) Fraccién disconforme
(M) muestra (Pi)
1 10 0.2
2 15 0.3
3 8 0.16
4 14 0.28
5 10 0.2
6 16 0.32
7 11 0.22
8 9 0.18
9 10 0.2
10 15 0.3
11 12 0.24
12 17 0.34
13 9 0.18
14 12 0.24
15 22 0.44
16 19 0.38
17 18 0.36
18 15 0.3
19 11 0.22
20 24 0.48
277 p=0,277

0.50
045
040
0.35%
.30
0.25
0.20
0.1%
0.10
0.0%
0.00

DIAGRAMA DE CONTROL DE CORTADO

N ] £
P
¥
Q b3 10 15 20
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Area de costura

Tabla: Datos para los limites de control, para un tamafo de muestra n=50.

Numero de Numero de Fraccién disconforme
muestra(M) disconformidades(D1) muestra (Pi)
1 12 0.24
2 13 0.26
3 11 0.22
4 16 0.32
5 20 0.4
6 18 0.36
7 11 0.22
8 17 0.34
9 10 0.2
10 20 0.4
11 16 0.32
12 18 0.36
13 14 0.28
14 12 0.24
15 19 0.38
16 21 0.42
17 22 0.44
18 24 0.48
19 24 0.48
20 23 0.46
341 p=0,341
DIAGRAMA DE CONTROL DE COSTURA

0.50 LSC

0.45

040 A p

0.35 A

0.30 P 4 & P

0.25 \\/

0.20

0.15 . uc

0.10

0.05

0.00
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Area de montado
Tabla: Datos para los limites de control, para un tamafio de muestra n=50.

Numero de Numero de Fraccién disconforme

muestra(M) disconformidades(D1) muestra (Pi)
1 10 0.2
2 15 0.3
3 20 0.4
4 19 0.38
5 8 0.16
6 22 0.44
7 25 0.5
8 30 0.6
9 18 0.36
10 25 0.5
11 17 0.34
12 18 0.36
13 20 0.4
14 12 0.24
15 6 0.12
16 0.18
17 0.14
18 22 0.44
19 14 0.28
20 13 0.26

330 p=0,330
DIAGRAMA DE ¢ ONTROL DE MONTADO

0.7
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Area de inyectado
Tabla: Datos para los limites de control, para un tamafno de muestra n=50.

Numero de Numero de Fraccién disconforme
muestra(M) disconformidades(D1) muestra (Pi)
1 26 0.52
2 20 0.4
3 15 0.3
4 16 0.32
) 22 0.44
6 12 0.24
7 11 0.22
8 8 0.16
9 18 0.36
10 19 0.38
11 24 0.48
12 12 0.24
13 10 0.2
14 8 0.16
15 0.14
16 0.12 |
[ 17 14 0.28
18 17 0.34
19 4 0.08
20 10 0.2
279 p=0,279

DIAGRAMA DE C ONTROL DE INYECTADO
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04
0.3
P
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Calculo de los datos recopilados en cada area.

Formulas utilizadas para los calculos®*

P= Limite Central.

D; = Numero de Disconformidades.
m = Numero de muestra.

n = Tamafio de la muestra.

LSC= Limite Superior de Control.
LIC= Limite Inferior de Control.

m

> Di
Pe p+3 /2020
mn n

Area de cortado

0.277(1-0.277)
50

277
(20)(50)

2 [0.277(0.723)
50

P =

= 0.277; 0.277 + 3\/

0.277 %

0277 + 319200271 _ 4577 1+ 3./0.00400542 = 0.277 + 3(0.06) = 0.277

50
+ 0.1898

0.4668

LSC =0.277 +0.1898

LIC =0.277-0.1898 =0.0872

Area de costura.

341

0.341(1-0.341) _

P =

= 0.341, 0.341 = 3\/

(20)(50) 50

3 [0.341(0.659)
50

24 control Estadistico de la Calidad. Douglas C.Montgomery. Pag. 106-107

0.341 =
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