





ESTUDIO DE CONDICIONES DE TRABAJO
EN EL SECTOR DE LA CONFECCION
DE LA SUBBETICA

Consejerfa de Trabajo e Industria
DGireccidn General de Trabajo y Segundad Social



Autores:
Modesio Romén Delgado
Manue! Caballano Bravo

Edita:
Junia de Andalucia
Consejeria de Trabajo e Industria
Direccion General de Trabajo y Seguridad Sociat

Coordina:
Servicic de Condicicnes de Trabajo

Deposito Legal:
SE-3003-99

Magquetacisn:
Teresa Barroso

Impresidn;
Imprenta y Papeleria Rojo, S.L.

































4. POBLACION Y MUESTRA




Estudlio de condiciones de trabajo en el Sector de la Confecdidn de la SUDDETCE e o

Unicamente no se han visitado empresas en Cabra y Palenciana, para haber cubierto todos los municipios de
la zona.

Dentro de ias instalaciones visitadas nos hemos encontrado una enorme variecad en cuanto a las fases del
proceso productivo que desarroilan, ya gue las combinaciones derivadas de un sector tan compleio, lleva a ia
fragmentacion del proceso vy a la especializacién.

Si dejamos fuera la fase de disefic y de creacién ce modelos, ademas de fa creacién dg patrones para las di-
versas tallas de ‘as prendas a confeccionar, nos encontramos a continuacion una serie de trabajos, que s se
desarrolian en los talleres visitados, totaimente 0 en parte, pero gue secuencialmente sigue este proceso:

—L

. Corte de la tela segun patrones de forma manual o automatica.

N

. Confeccion de ta prenda, mediante la realizacion de diversas fareas, para preparar las piezas, su posterior
montaje y labores destinadas a colocar elementos auxiliares {botones, cremaileras, broches, eic.)

3. Planchado de las prendas por la aplicacion de vapor proveniente de planchas simples o instalacion central.

4. Acabado de ias prendas, previa revision de remates y deteccion de defectos; conlleva su acondicionamien-

fo para comercializarlos medianie plegado, colocacion de fornituras (perchas, envoltorio, eic) y terminar co-

locando etiquetas.

-

h. Distribucion y comercializacion al por mayor a partir de almacenamiento y servicio a proveedores o estable-
cimientos de venia especializada,

Estas cinco fases han sido las estudiadas basicamente duranig las visitas a los centros de trabajo, y 1as com-
binaciones encontradas son las siguientes:

Corte 4 Corte-confeccidn-planchado-acabado-distribucion 16
Corte-confeccion 6 Corte-acabado-distribucién 6
Corte-confeccion-planchado 2 Confeccion-planchadc-acabado-distribucion 2
Confeccién 2 Corte-distribucion 1
Corte-confeccion-planchado-acabado 12 Acabado-distribucion 6
Confescion-planchado-acabado 15 Distribucién 8

Destacar como las posibilidades de incorporar distintas fases de! proceso en el sector textil son diversas, pu-
diendo inciuso variar en cada centro de trabajo segln la campafia, pedicos determinados y desarrollo de tra-
bajos contratados para empresas de mayor cobertura.

De los datos conviene sefiaiar que solo 16 centros de trabajo (20%) desarrollan todas las fases, existiendo ins-
talaciones con dotaciones para desarrollar aiguna fase concreta como corte (4), confeccion (2) o distribugion
(8). Esta (itima se correspande con empresas que disponen de un almacén para distribuir la produccién de
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otros taileres especializados propios o contratados gue le fabrican las prendas para comercializarias bajo una
marca determinada.

La recopilacién de las distintas fases extraidas sobre las labores realizadas por cada razén social nos presenta
la siguiente distribucién, que permite vislumbrar la dotacién de fos locates y su equipamientos:

1 CORTE a7
? CONFECCION 55
’ PLANCHADO 47

ACABADO 57
i DISTRIBUCION 39







5. MATERIAL Y METODO
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e Luxametro de medida directa marca YEW

o Sgndmetro integrador modutar, Tipo 1, que cumple las especiiicacicnes de as normas CEl 651 y 804 Marca
Briel-Kjaer Modelo 2231,

¢ Termdmetro medidor de estrés y calor Marca QUESTEMP © 10

¢ Bombas de muestreo personal, Tipos MSA y GILIAN, conectadas a cassettes de dos cuerpos, con 38 mm &
y filtros de PV.C.
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A2. Ubicacion

Por el lugar donde estan situados los centros de trabajo visitados nos encontramos con la siguiente distribucién:

¢ En el casco urbano de los municipios ... i 49 instalaciones
« En poligonos industriales periurbanos ... ... L U 26 instalaciones
¢ kn edificios aislados fuera defapoblacion ... ... 5 instalaciones

E! predominio de la localizacién en locales especificamente consiruidos, ¢ acondicionados en edificios situa-
dos en el casco urbano es notorio, refleja la escasa infraestructura que necesitan estos centros de trabajo v la
conciencia de buscar la proximidad a fos centros de comercializacién y la proximidad al domicilio de los em-
pleados, para evitar desplazamientos.

No obstante, se comprueba dltimamente la tendencia a ubicar las empresas en los peligonos industriales que
se van creando en las afueras de la poblacion, asi 2/3 de los centros situados en naves industriales (17) se han
construido en los Oitimos cinco afios.

A.3. Superficie

La superficie del centro de trabajo es un parametro poco fiable; se han barajado valores aproximados, ya que
los datos recegideos en el LA.E., en la mayoria de las ocasiongs, estan rectificados a la baja para disminuir su
efecto impositivo.

La valoracion personal de los técnicos aciuantes nos ha flevado a una aproximacién de este aspecto, donde
se han visto:

« 30 instalaciongs pequefias (< 250 m?)
« 42 centros cuya superficie estaria entre 250-1000 m?
& 8 grandes empresas con mas de 1000 m#

Junto a los pequenios talleres, se comprueba una alta incidencia de locales entre 250 a 500 m?, en concreto
39, i0 que nos permite cbtener en un anéiisis estadistico que la mediana serfa una instalacién de unos 400 m?,
con variaciones extremas desde 65 a 2600 m?,

BOFLANTHLA

El nimero de trabajadores empleados en la industria de la confeccién esta directamente infiuenciado por el
periodo de actividad, maxime en la época de campafia, donde se debe cubrir 1os pedidos de prendas seguin
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la temporada, con una importante contratacion eventual. Estas fluctuaciones en la plantilia ha tratado de ob-
viarse al recoger informacion sacando el promedio a lo largo del afic, donde los datos relativos al personal fijo
son valorables, mientras que los de coniratados hay que tomarlos con cieria cautela.

Los valores obienidos sobre la plantilia ponderada en funcion de su distribucion por sexe y tipe de relacion ad-
ministrativa con la empresa se refleja en la siguienie tabla de doble entrada.

DISTRIBUCION POR SEXO

HOMBRES MUJERES
TIPO FLIO 133 224 357
CONTRATO EVENTUAL 89 417 506
222 641 863

Como se intufa, existe un predominio femening entre los irabajadores del sector, Unicamente el 25'73% son
hombres, muy en censonancia con la tendencia sexista de ocupar a las mujeres en tareas del hogar como
pueda ser la costura, el planchado v labores de escaso esfuerze fisico, pero con exigencias en cuanto al aca-
bado y la calidad de la prenda.

Sin embargo en la forma de contratacion se observa una tendencia distinta ya que, dentro de! personal fijo,
los varones ocupan el 41'36%, por tanto las mujeres sufren una mayor eventualidad en su ocupacion, con una
dedicacion mas relevante durante las campanas, descendiendo fuera de ellas, quizas por el trabajo a desa-

rrollar en este periodo: mantenimianto, manutencion de cargas, distribucién de pedidos, etc.

Existe una media de 10'78 trabajadores por centro de trabajo, que refigja el predominio de pequefios talleres,
con plantillas reducidas, donde se desarrollan tareas polivalentes.

El cuestionario recoge informacion sobre la distribucicn de los trabajadores segun su edad ds la que podemas
deducir fas reducidas cifras que representan los aprendices (29) vy los empleados mayores de 45 afios (48).

. ORGANIZACION DE LA FMPRESA

La organizacion de la plantiila segun su cualificacion y grado de responsabitidad se reprasenta en el siguiente
grafico que recoge la distribucion por categortas profesionales:
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OPER. 738
OPERARICS

DIRECTIVOS

ADMINISTRATIVOS

ENCARGADOS
DIRECT. 64

No existen en el sector tituiades empleados por su formacion academica al no requerir el proceso productivo
una cualificacion especifica imprescindible.

Se aprecia en el gréfico la aplastante superioridad de los trabajadores ocupados en ef desarrollo de la produc-
cion; mas del 85%, son operarios con una alta destreza manual y que adquieren con el desempefio de su la-
bor cierta especializacion en la realizacion de tareas o el manejo de algunas maguinas. A io largo de las visitas
se ha comprobado coémo la mayor proporcion son chicas jovenas con escasa formacion académica o i la tie-
nen no han encontrado en el mercado laboral un puesto mas acorde a su perfil.

La distribucion organizativa de las razones sociales es clara: un empresario o un encargado al frente de un
ceniro de trabajo que dirigen la actividad de varios empleados, la mayoria eventuales, a fa vez que se ocupan
de las tareas administrativas y de la gestion directa de pedidos y suministros.

En este apartado se ha recogido informacidn sobre la jornada de trabajo desarrollada en los centros visitados

e Partida: 72
o Continua; 24

Hay gue seflalar como la exigencia para cubrir los pedidos en campafa puede modificar la jornada laboral.
Fuera de este condicionante se ha detectado que en 16 centros de trabajo implantan horario continuado cuan-
do llega el verano para adecuarse a las condiciones climatoldgicas por las elevadas temperaturas. Sélo en
ocho talleres desarrollan durante todo el afio jornada de mafiana exclusivamente,

). ORGANIZACION DE LA PREVENCION
Los trabajadores de este sector estan bajo ia influencia de riesgos laborales muy especificos, que al repercutir

scbre su salud deriva en la aparicion de accidentes de trabajo de escasa envergadura y frecuencia, como:
cortes, pinchazos o sabreesfuerzos, reflejandose en la escasa siniesiralidad laboral decfarada, ya que sélo se
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han contabilizado 10 accidentes leves durante 1.996 en la actividad 18.2 del CNAE., referidos a la Subbética,
con similar proporcién a la localizacion de las empresas en nuestra muestra (6 accidentes en Priego).

En nuestro estudio, al igual que en el registro, no se han detectado enfermedades profesionales.

El conocimiento en las empresas visitadas de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales es minimo, Gnica-
mente el 5% tiene referencias de esta Ley, no habiéndose aplicado expresamente en ningdn centro de trabajo,
asf no se han designado delegados de prevencion, ni realizado evaluacién de riesgos ni se ha optado por al-
guna modalidad de servicio de prevencion.

Los temas que suponen un esfuerzo 0 una exigencia nueva para el empresario son tomados con recelo, omi-
tiendo su aplicacion cuanto sea posible; mientras tanto se sigue observando |0s criterios emanados de la
0.G.SH.T. en cuanto a servicios y vestuarios, asi como los aspectos relativos a asistencia sanitaria en su face-
ta preventiva (reconocimientos médicos) y de primeros auxilios {botiquin dotado).

Las condiciones de los servicios higiénicos, vestuarios y botiquin, elementos de obligado cumplimiento en la
normativa laboral, quedan reflejados con su valoracion en el siguiente cuadro comparativo:

80 o 8
70
60
50
10
30
20 15 . VESTUARIO

BOTIQUIN

2 2 3 :
0 kg & AL - 0 B v Hicienico

BIEN REGULAR MAL CARECE

En términos generales presentan una configuracion y equipamiento aceptables, superior al 95% en vestuarios
y aseos, teniendo més deficiencias en el botiquin, bien por carecer de él (7) o porque la dotacion de material
es insuficiente en 21 centros de trabajo.

La vigilancia del estado de salud del personal mediante la realizacién de reconocimientos médicos se ha lle-
vado a cabo en 15 empresas {18'75%), abarcando una poblacion trabajadora del 28%, ya que las razones so-
ciales de mayor volumen son las que méas se ocupan de esta obligacion, habiendo realizado las Mutuas la re-
vision periddica de 242 trabajadores en total.
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La sefializaciéon de seguridad recogida en el RD 1403/1986, o posteriormente en el RD 485/1997, es un aspec-
to incumplido en muchas de los centros visitados, |0 que se muestra en el siguiente grafico

C. TRAB. 31
CARECEN
C.TRAR 15 18,8% CORRECTA
.4:.2’5%.““ ) - : e © DEFICIENTE
C.TRAB. 2 MUY DEFICIENTE

C.TRAB. 32

La sefializacion de seguridad ausente o casi nula se ha detectado en el 78'75% de las instaiaciones, no se in-
dican las vias de salida, ni los riesgos existentes y, a pesar de su tfrascendencia, no se colocan rotuios o picto-
gramas prohibiendo el hahito de fumar, siendo éste la principal causa de conato de incendios o desperfectos
en las prendas y por tanfo con frascendencia econdmica muy relevante, asi como en lo relativo a la seguridad
de las personas.

En relacion a esta Uitima cuestion se ha valorado el orden y la limpieza en el local, to que en 17 talleres, funda-
mentalmente, conviene mejerar.

F. CONDICIONES AMBIENTALES
En este sector existen riesgos facilmente detectables, sobre todo en el drea de Seguridad, refatives a los posi-
bies accidentes de frabajo; sin embargo en el area de Figiene en el Trabajo, de los que pueden derivarse po-

sibles enfermedades profesionales, no estan claramente definidos y poco estudiados.

Por todo ello se ha decidido evaluar de forma exhaustiva las condiciones ambientales existentes en relacién
con ei nivel de presion sonora (ruido), Huminacion, tension térmica y ambiente pulvigeno.

F1. RUIDO

No es uno de los mayores riesgos higiénicos que aparecen en este tipo de industria. No obstante existen una
serie de puestos de trabajo que se encuentran afectados por niveles diarios equivalentes que superan ios 80
dB(A), por lo que fe es de aplicacion el Real Decreto 1316/1989, de 27 de Octubre por ef que se aprueba el

Reglamento de proteccion de ios trabajadores frente al ruido en los lugares de trabajo.

La distribucion en cuanto al nimero de empresas afectadas por los diferentes niveles de ruido es ia siguiente:

25
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EMPRESAS

50
40
30
20

10

i 0

Mumere de empresas segun
<80 dB(A) 80-85 dB(A)  86-90 dB{A} >80 dB({A) los diferentes L-eqd

El ruido detectado es consecuencia de las operaciones ubicadas en las distintas maqguinas donde se realiza el
proceso productivo, haciendo especial mencion de las remailadoras.

F2 ILUMINACION

La iluminacién adecuada y segura en los diferentes centros y puestos de trabajo, es un factor muy importante
para una correcia realizacion de los tareas a efectuar.

La iluminacién natural es la de mayor calidad, perc los sistemas de iluminacion no pueden estar basados solo
en ella, teniendo que emplear sistemas mixtos, gue combinan la natural con ofra artificial.

En el 100% de las empresas visitadas la luminacion era mixta, ya que combinaban la luz natural can otra artificial.

Dentro de los diferentes tipos de iluminacion artificial, el 92% {46 empresas) empiean iamparas flucrescentes y
el 8% restante emplean lamparas fluorescentes g incandescentes.

Se midieron los niveles de iluminacion en todos los puestos de trabajo de las empresas visitadas, observando-
se que se superaban los valores minimas esiablecidos en la legisiacion vigente.

En el 72% de las empresas se considera gue tienen una iluminacion correcta, mientras gue en el 28% (14 em-
presas) se considera una iluminacion incorrecia. Esta iluminacion incorrecta se debe al uso de lamparas fluo-
rescentes simples en puestos de irabajo.

F.3. TENSION TERMICA

Las medidas realizadas de temperatura seca y de humedad relativa estaban dentro de ios limites fijados en el
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Anexo I del Real Decreto 486/97 de 14 de Abril por el que se establecen las disposiciones minimas de Sagu-
ridad y Salud en los lugares de trabajo.

Las medidas realizadas del WBGT, estan por debajo de los valores establecidos por ta A.C.G.1.H. utilizados co-
mo legislacién consultiva.

Las condiciones ambientales debido a la temperaiura y humedad relativa no constituyen en ningn caso un
riesgo de tensién térmica para los trabajadores; no obstante, para que no se cree una fuente de incomodidad
0 molestia, se observd que en siete empresas tenian instalado un sistema de aire acondicionado en los lugares
de trabajo.

F4. AMBIENTE PULVIGENQ

Todas las medidas realizadas de ambiente pulvigeno en {os diferentes puestos de frabajo estan muy por deba-
jo de los valores limites establecidos.

La ventitacion general en el 88% de las empresas visitadas es a natural, mientras que ef 12% restante es mix-
ta, combinando la natural con algun sistema de extraccion, que por 1o general son extraciores industriaies de
pared.

G, INCENDIOS Y EMERGENCIAS

La posibilidad de que se desencadene un incendio en los tejidos manipulados, los embalajes de cartén o enel
almacén es el incidente mas posible y trascendente que puede darse en el Sector. La aparicién de un foco de
ignicion a partir de cigarrillos, chispas o cortocircuitos, v su posterior propagacion depende det tipo de fibra, la
proteccidn estructural def edificio v la dotacion de los sistemas de deteccion v alarma.

En nuestro estudio hemos hecho mas hincapié en los sistemas de exiincién de incendios, la organizacién de
las empresas en la lucha contra el fuego y ef equipamiento de 1as instalaciones en elementos de emergenciay
evacuacion.

Los extintores portatiles constituyen el sistema mas extendido dentro de las empresas y su valoracién con res-
pecto a su mantenimiento, agente v ubicacion se recoge en ia siguients tabla:

& 3 centros carecen de exiintores.

o 44 centros disponen de una dotacion correcta.
¢ 17 centros presentan alguna deficiencia leve.
» 16 centros tienen deficiencias graves.

27
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La utilizacion del alumbrado de emergencia sigue sin sentirse como algo necesario en las instalaciones antiguas,
inmuehles urbanes o locales de poca extension, lo que supone algo mas de 50% de ausencia en los centros visi-
tados. Por contra, la existencia de itinerarios de evacuacion alternativos ante posibles incendios es un aspecto
implantado en el 79'75% de las instalaciones, por exigencias de técnicos municipales o la mentalizacion de pre-
ver esta eventualidad del sector. De los 63 centros con salida de emergencia, en el 25% existen deficiencias en
cuanto a situacion de las puertas, forma de apertura ¢ por ocupacion de las vias con materiales almacenados.

H. INSTALACIONES ELECTRICAS Y ESPECIFICAS

Tanto el suministro eléctrico como el de combustibles {G.L.P.) u otros aparatos a presion o elevadores se regu-
lan por una normativa técnica especializada, con el fin de alcanzar niveles de seguridad adecuados frente a
los riesgos que supone su instalacion y uso.

La reglamentacion que oferta estos equipamientos de las empresas es ciertamente rigurosa, conteniendo as-
pectos preventivos para evitar el dario a las personas vy a las cosas (mantenimiente, distancias de seguridad,
verificaciones periddicas, etc.).

Nuestro estudio ha constatado los aspectos que pueden originar accidentes en los trabajadores, teniendo co-
mo causa principal deficiencias en las instalaciones eléctrica y especificas.

A nivel de las cuadros eléctricos, su dotacion con interruptores magnetotérmicos y automaticos diferenciales
en todos ellos, protege de cortacircuitos y contactos indirectos; Unicamente en 6 talleres con cierta antigliedac
no guarda el cuadro general €l aislamiento ¢ la proteccion que la norma técnica invoca.

La instalacion eléctrica general no presenta deficiencias por suimplantacion con arreglo a un proyecto especi-
fico y 1as revisiones por técnicos de la empresa suministradora. Donde surgen las deficiencias son en los ele-
mentos accesibles al usuario o al mantenimiento inadecuado de maquinas. Las valoraciones del estado de
conductores, enchufes, toma de tierra en maquinas y aislamiento de herramientas eléctricas portatiles se
muestra en la siguiente grafica comparada.

AISLAMIENTO PORT 1
TT. MAQUINAS 75 |5
BIEN
ENCHUFES 63 NERGE _—
‘ [ DEF LEVES
CONDUCTORES 67 i
DEF. GRAVES
0 10 20 30 40 S0 6 70 80
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Del cuadro se desprende como las deficiencias encontradas en conductares y conexiones a la red con empal-
mes irregulares o utiizacion de clavijas inadecuadas scn las mas frecuentes; suelen ser fruto de la improvisa-
cion y la actuaciaon chapucera por personal de la empresa sin cualificar.

Dentro del equipamiento especlfico del sector sobresale la utitizacién de compresores como aparatos encar-
gados de proporcionar aire comprimido necesario para diversas maquinas y la limpieza de! local. Son 65 los
centros visitados que disponen de equipos para el tratamiento y almacenamiento de aire comprimido. Tenien-
do en cuenta el estado de los organos moviles, su proteccion y la realizacion de las inspecciones y pruebas
periddicas recogidas en la MIE-ITC-AP-17 tenemos la siguiente tabla:

PROT. ORGANOS MOVILES

REVISIONES PERIODICAS BIEN REGULAR MAL
Sl 32 4 0 36
NO 20 7 2 29
62 1 2 65

Puntualizar que de los 36 compresores revisados, 28 de ellos ne han alcanzado los 10 afios, fecha indicada
para la prueba pericédica; por tanto, realmente sélo el 21'62% de estos aparatos a presién han cumplide la ITC
AP-17.

Consideradas globalmente, las condiciones de seguridad, en cuanto protecciones sobre drganos moviles y
carrecto mantenimiento, no se alcanzan en el 50% de! total de los compresores vistos en funcionamiento. Por
tanta, a pesar de ser un elemento basico en los talleres de confeccién, el desconocimiento v la falia de aten-
cion quedan de manifiesto.

La instalacion de aparatos elevadores (montacargas) se ha constatado en 7 centros de trabajo y la utilizacion
de fuel-oil como combustible se da en 3 empresas, correspondiéndose con las instalaciones de mayor impor-
tancia y de reciente construccion.

L ALMACENAMIENTO

Ef aimacén constituye en algunas razones sociales la zona mas comun def sector, para guardar log productos
acabados en ia fase de distribucién o para la provision de materias primas al inicio dei proceso productivo.
Suele tratarse de dependencias separadas del resto de 1a instalacion, acondicionadas con estanterias ¢ per-
cheros para el ordenamiento de los géneros, donde los sistemas de extincion de incendios estan muy presen-
tes por el riesgo de aparecer fuego que destruya io almacenado.

30
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En 68 centros se ha valorado las cendiciones de almacenamiento ¢on la siguiente distribucion:
4. En 59 se ha considerado adecuada su instalacion.
b. En 4 las estanterias presentaban escasa estabilidad, o existfa la posibilidad de desplome.

']

>. En 3 el ordenamiento era deficiente {amonionamiento de piezas o en zona de transifo).
d. En 1 donde las condiciones de almacenamiento son incorrectas al darse riesgo de incendios, falta de orden
y escasa establlidad de los estantes sobrecargados.

Se ha recomendado en varias empresas el arriostramiento de fas estanterias y fa colocacién de rétulos prohi-
biendo fumar.

Los niveles de iluminacién en el almacén estan disminuidos cuando las prendas pueden verse perjudicadas
por efecto de la fuz natural o artificial.

Como elemento auxiliar utilizado en esta zona tenemos las escaleras portatiles o de mano presentes en 30
centros, de las que & de ellas han sido valoradas negativamente en cuantc a su establidad o anclaje, lo que
puede dar lugar a accidentes por caida a distinto nivel.

J METODOS Y EQUIPCS DF TRABAJO

Comparado con ofras industrias, el equipo técnico de la industria del vestido y el métede desarroffado perma-
nece comparativamente sencillo. Se han ido introduciendo nuevas maquinas que han hecho variar las condi-
ciones de trabajo, va que pueden coexistir modernos procesos con actividades artesanales gue abren un am-
plic abanico sobre los riesgos laborales que pueden darse en &l secior,

En nuestro estudio hemos centrado la recogida de informacion sobre ias fases consideradas como mas peii-
grosas: corte y planchado, por la exposicion a riesgos por maguinas y herramientas gue desarrollan tareas
comprometidas al manejar elementos o circunstancias potencialmente lesivas (lama cortante, prensa, des-
prendimiento de calor y vapor, efc.).

Asi mismo, se ha verificado la maquinaria empleada, fundamentaimente en el proceso de confeccidn y monta-
je, atendiendo a sus condiciones de seguridad segun el eguipamiento de cada una de ellas.

J.1. CORTE
La clasica y representativa tijera va siendo sustituida por cortadoras eléctricas portatiles de lama vertical, o fi-
jas de cinta giratorig, donde el riesgo mecénico esta presente al acercar la mano al punto de operacién. La in-

formatica ha sido aplicada en esta operacion pudiéndose gjecutar eficazmente mediante robot el corie de pa-
trones en varias capas de tejido (matelas) y sin peligro de lesiones.
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...... e e e e e S e e e O RESULTADCOS

La proteccion de los drganos moviles, proporcicnada por el chasis de ambas maquinas, ha sido considerada
como correcta, mientras que, a nivel de los purtos de operacién, las cortaderas de disco esian fodas defec-
tuosas, con el peligro de poder alcanzar al operario durante su funcionamiento.

La infroduccion de mesas de corte informatizadas supone un incremento importante de los niveles de seguri-
dad, aungue representa una inversion importante. Su rendimiente y el ahorro de materia prima y tiempo reper-
cutird en su amortizacion con el tiempo, segun su utilizacion.

J.2. PLANCHADO

La utilizacién de calor para la preparacion del tejido (pfisade, reforzado con entretelas), bien de tipo seco o por
vapor, constituye una de [as labores que presenta mas riesgos en un ambiente con femperaturas superiores a
la media de fa instalacion; ast como el contacto con superficies calientes y el trabajo con prensas.

Esta fase del proceso, desarroliado en 47 de los centros visitados, evidencia la presencia de instalacicnes cen-
tralizadas de vapor en el 36'17% de los locales, junio a la utilizacion de planchas alimentadas por peguefos

calderines de hasta 6 Kw, o planchas convencionales para pequefias tareas.

Las fabores de planchado segun la funcion del operario se dividen en:

eManual ... . ... ... 57centos
¢ Prensa mecanica ... B SRR P RRTRPRRPO 14 centros
e Automatico (plegadora, maniqui rebotizado, tren giratorio) 14 centros

Conviene aclarar la coincidencia de varias de estas aplicaciones en la misma empresa, segun las prendas v la
labor desarrollada. Asimismo, existen 10 talleres que utilizan este sistema convencional para fijar por calor los
refuerzos en el tejido (planchado manual).

El uso de prensas para planchado de vestidos implica un grave riesgo de lesiones por aplastamiento y por
quemaduras, no fraducido en accidentes durante 1396 por la aplicacion de controles himanuzales.

El vapor producido en calderas centrales se encuentra presente en 17 centros de trabajo; su utilizacion queda
regulada por la reglamentacion técnica de seguridad industrial, estando sujetas a un programa de manten-
miento exhaustivo con inspecciones periodicas y retimbrado. Igual ocurre con los caldetines para la genera-
cion de vapor a planchas individualizadas, utifizados en otros 22 talieres de la muestra; las verificaciones técni-
cas de estos aparatos a presitn se recogen en estos gréficos:
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6. RESUITADOS

J.3. MAQUINARIA

Los equipos de trabajo utilizades en el sector scn muy diversos aungue, al existir una serie de tareas estanda-
rizadas en el proceso productivo, basicamente, suelen coincidir en fos centros que desarrolian la misma fase.

Tras haper repasado los datos recogidos sobre la maquinaria de corte y pianchado, en este apartado nos refe-
riremos a los equipos dedicados a la confeccion y acabado de prendas.

En la fase de confeccion y montaje se trabaja en cadena, fundamentalmente en las empresas mayores, El taller
comprende una maguinaria dedicada a preparar las piezas cortadas hasta lograr configurar {a prenda de ves-
tir. La imagen de hileras de maquinas de coser 0 afines es fiel exponenie def ambiente que existe en un taller
de confeccidn.

Junto a la maquina de coser, se utilizan otras en esta fase como la remalladora, termofijadora, sobrehifadora o
formadora de ojales.

Se trata de maquinas colocadas sobre una mesa, accionadas por un motor eléctrico. A veces, también dispo-
ne de la energia neumatica proporcionada desde et compresar, a partir de la cual {os trabajadores manipulan y
transforman el tejido. Sus principales riesgos son de tipo ergonémico (posturas forzadas, Huminacién p.t.), sin
desdefiar los defectos de mantenimiento que pueden provocar lesiones por la aguja © correas de transmision
cuando carecen de la proteccion recomendada. A lo largo del estudio, {a inspeccion de esta maquinaria de
confeccion nos permite resumir la informacion en esta tabla:

MAQUINA N2 CENTROS ORGANOS MOVILES PUNTOS DE TRABAJO

BiEN DEF LEVE DEF. GRAVE BIEN DEF.LEVE  DEF. GRAVE
M. COSER 53 37 14 2 52 1 -
REMALLADORA 52 50 2 . 50 2 -
SOBREHILADORA 3 3 - - 3 - -
TERMOFIJADORA 19 18 1 - 15 3 1
F QJALES 21 19 2 - 18 3 -

A nivel de los érganos, el riesgo de atrapamientc esté presente en el 14'18% de la maquinas analizadas, por
tratarse de equipos antigucs 0 por no haber restituido la carcasa de proteccion, tras sustituir ia correa de frans-
misién. En tas maquinas de coser, las deficiencias supera el 30%, ya que son ias mas extendidas v frecuentes
en los talieres, siendo, en muchas ocasiones, maguinas de uso domestico empleadas en pequefios talleres.



Estuchio de condiciones de rabao en e Secton de fa Confeccion de ta Subbétca ...

En el punto de operacién, fa profeccion sobre la aguja se conserva en mayor medida, surgiendo la problemati-
ca mas grave derivada del riesgo de atrapamiento de la termofijadora con cierta antigliedad, donde el despla-
zamiento lateral de ia superficie de frabajo puede aicanzar la mano del operario. |_as incidencias por la pun-
cion en un dedo san minimas debido al diseno de la maguina, a pesar del incremento de la velocidad de pun-
tada vy la eievada frecuancia de utilizacion.

Una vez montada la prenda se procede a la fase de acabado, donde se colocan fos complementos y adornos
como paso previo a su comercializacion. Estas iabores van muy imbricadas con el planchado de las prendas.

Las maquinas utilizadas suelen estar situadas en ef taller de confeccion general, aungue en algunas empre-
sas, al tener subcontratada las fases anteriores, solo realizan la revision de las prendas y su acabado, siendo
en este caso los Unicos aparatos utilizados en ef centro de trabajo.

La colocacién de botones o de remaches son las actividades més conflictivas cuando se realizan en maquinas
manuales por efecto de la presion ejercida sabre elementos rigidos, habiéndose introducido maquinas auto-
maticas dotadas de un sistema de atmentacion y en las gue la tarea se realiza a través dal accionamiento de
un pedal.

Otras maguinas como fa bordadora v la secadorg apenas dan problemas de accidentes por el equipamiento
con el que estan dotadas.

Para terminar, es conveniente sefalar g proliferacion de plegadoras, usadas para acondicionar camisas a su
embalaje gue suponen riesgos de atrapamiento para et trabajador por el accionamiento neumatico que preci-
sa; et trabaio puede hacerse monétono y, por la rutina en la ejecucién a aita velocidad, se generan incidentes
al introducirse fos dedos en su zona de operacion.

En la siguiente gréfica se recoge fa distribucion y niveles de proteccion de estas maguinas en 10s centros vi-
sitados.

MAQUINA N¢ CENTROS ORGANOS MOVILES PUNTOS DE TRABAJO

BIEN DEF. LEVE DEF. GRAVE BIEN DEF.LEVE  DEF. GRAVE
BOTONES 31 30 1 - 27 2 2
REMACHADORA 8 8 - - 5 3 1
BORDADORA 4 4 - - 3 1 -
SECADORA 2 2 - - 2 - -
PLEGADORA 1" 10 1 - 8 1 2
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G RESULTADOS

K. MISCELANEA

Ln este apartado, la encuesta realizada en las empresas de confeccion visitadas se incluyen items relaciona-
dos con el mantenimiento de la instalacion y la utilizacion de ropa de trabajo y EPI's por ios trabajadores.

Ll estado general de la instalacion reguiere, junto a las revisiones periddicas reglamentarias, realizar un pro-
grama para maniener los locales y equipos en buen estado, ademas de las reparaciones de averias que pue-
dan surgk.

Al ser pequefios los talleres visitados, nos hemos encentrado que Unicamente en 21 centros (26'25%) tienen
personal dedicado al mantenimiento, en ef resto las reparaciones se realizan por empresas contratadas, segin
las necesidades, o por el propic propietario-encargade cuando son de escasa entidad.

La limpieza y ordenamientc del {aller se realiza periédicamente, normaimente al finalizar ia jornada por los pro-
pios trabajadores, aungue, al menos semanalmente, se procede a desarroliar un trabajo més en profundidad, in-
cluyendo lmpieza exterior de moteres y recogida de pelusa; se han encontrado cuatre centros que utilizan aspi-
radores y, en casi todos, se utiliza aire comprimido procedente de instalacién centralizada o compresor poriatil.

Ademas de los EFI's relacionados con €l corie, iz ropa de trabajo ulilizada per el personal generalmente se re-
duce a batas, recogiendese en el siguiente gréfico su dotacion y nivel de uiilizacion:

56,0%

LITH.IZAN ROPA DE TRABAJO

#5 NO DISPONEN DE ROPA DE TRABAJO
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Estudio de condiciones de trabajo en el Sector de ta Confeccion de fa Sulbética .

L .a concienciacion de los empresarios ne es completa ni adin respecto al riesge de incendios, donde la actua-
cidn def Cenfro de Seguridad e Higiene en el Trabajo, a través del estudio preventivo referenciado, ha dadc lu-
gar a leves modificaciones, para cempletar el equipamiento contra el fuego, debidas, quizas, a las nuevas ins-
talaciones abiertas, mas que a la atencion de las recomendacicnes preventivas reafizadas.

No obstante, el mevimiento asociativo del empresariado puede ser utilizade, con un asesoramientc técnico
adecuado, para reforzar o introduci en los talleres del sector, de forma paulatina, medidas con bajo coste y al-
ta eficacia sobre la salud faboral, cemo pueden ser fa sefializacion, mantenimiento #cnico preventive de equi-
pos e instalaciones, vigilancia del estado de salud e inclusc ia evaluacion de los riesgos genéricos del sector.

Las nuevas férmulas de contratacién pueden servir para que ef coste ¢ la inversién necesarias para mantaner

la empresa, se aguilate, sirviende para hacer que afloren mas falleres con actuacion clandestina, en clara
competencia desleal, Io gue viene a incrementar las penurias gue algunas empresas padecen.
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Estudio de condiciones de trabajo en el Sector de 1a Confeccion de ia Subbética

o El principal riesge higignico detectado en el 28% de las empresas visitadas es {a incorrecta iluminacion, no
por falta de tuz en los puestos de trabajo, sino por el uso de lamparas fluorescentes simples que dan fugar a
efectos estroboscdpicos.

e En las ocho empresas (16% del total), cuyos niveles de ruido continue equivalente superan los 80 dB(A), no
conccian el Real Decreto 1316/1989, por &l que se aprueba el Reglamento de proteccién de los trabajado-
res frente al ruido en los lugares de trabajo.

¢ Aunque los niveles de temperatura y humedad relativa, estan dentro de los limites fijados por la iegislacien
vigente y la consultada, el 4% de las empresas han instalade un sistema de aire acondicicnado, para la
mejora de las condiciones de trabajo. Esla iniciativa esta siendo seguida por gran parie de las empresas
del sector, habiendo pedido cbservar duranie ef estudio que algunas empresas fenian un estudic previc del
sisterna y otras estan realizando la preinstalacion del mismo.

o | as operaciones de corte y planchado son las que presentan mayor rigsgo, debido a los equipos gue utili-
7an, requiriéndose maquinaria e instalaciones centralizadas generadoras de vapor, con exigencias de man-
tenimiento y prevencion mas elevadas.

o La maquinaria general también se esta renovando con nueva tecnologia, aunque subsisten maguinas que

tienen carencias estructurales importantes, sometidas a un insuficiente mantenimiento preventivo y gue re-
presentan puestos de tfrabajo sin consideraciones ergonémicas.
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VENTILACION Ventilacion Natural ()

ANEXO |

VENTILACION FORZADA

Tipo

Extraccion General

Extraccion Localizada

- CicEdn

.Fi.l.[.mS SRR

E.P.ls.

Gafas o Pantallas:  Tienen

Utilizan
Mascarilla: Tienen
Utilizan
Guantes: Tienen
Utilizan

Ropa de Trabajo: Tienen

Utilizan

OBSERVACIONES

: 0=NG; 1=38l; 2=BIEN: 3 =REGULAR; 4 = MAL; & = NO PROCEDE

NOTA ACLARACION COBIGOS NUMERICOS.
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Estudio de condiciones de vabajo en el Sector de ta Conleccion de la Subbética

AMEXO W
DISPOSICIONES LEGALES

¢ Ley 31/95 de 8 de noviembre de Prevencidn de Riesgos Laborales {BOE. 10-X-1935).
o R.0. 39/97 de 17 de enera sobre Keglamento de fos Servicios de Prevencion (BOE. 31-1-1997)

s R.D. 485/97 de 14 de abril sobre disposiciones minimas en materia de sefializacién de seguridad y salud en el tra-
bajo (BOE.23-1V-1997).

= R.D. 486/97 de 14 de abril sobre disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo {BOE 23-
1v-97).

e R.D. 773/97 de 30 de mayo sobre dispasicicnes minimas de seguridad y salud refativas a ia utilizacién por los tra-
bajadores de equipos de proteccion individual (BOE. 12-VI-1987).

= R.D. 1215/97 de 18 de iulio sobre disposiciones minimas de salud y seguridad para la utilizacién por los trabaja-
dores de los equipos de frabajo (BOE. 7-Vill-1997).

¢ O.M. de 9 marzo aprobando la Ordenanza General de Seguridad e Higiena en e Trabajo (BOE 16y 17-111-1997).

e R.D. 2177/96 de 4 de actubre por el que se aprueba la Norma Bésica de Edificacion CPI/96; condiciones de pro-
teccion contra incendios en {os edificios (BOE 28-X-1396).

¢ R.D. 1942/93 de 5 de noviembre por el que se aprueba 2l Reglamenio de instalaciones de proteccién contra in-
cendios (BOE. 14-XI1-1993).

e R.D. 1316/85 de 27 de octubre, sobre proteccion de los trabajadores frente a los riesgos darivados de la exposi-
cidn al ruido durante el trabajo (BOE. 2-XI-1989).

e R.D. 2413/73 de 20 de septiembre aprobando el Reglamento Etectrotécnico de Baja Tensidn (BOE. 9-X-1973).
o R.C. 124479 de 4 de abril, aprobando el Reglamento de Aparates a Presion (BOE. 29-V-1979).

¢ O.M. de 28 de junio por la que se aprueba la {TC-MIE-AP17 referente a Instalaciones de Tratamiento y almacena-
miento de aire comprimide (BOE 8-VI-1988).

» 0.M. de 29 de noviembre por la que se publica el Manual de autoprateccién. Guia para el desarrollo del Plan de
Emergencias contra incendios y de evacuacion en focales y edificios (BOE. 26-11-85).

» R.D. 1495/1986, de 26 de mayo, por el que se aprueba el Reglamento de Seguridad en las maguinas. (BOE 21-
VII-1986).

s R.D. 1435/1992, de 27 de noviembre, por el que se dictan las disposiciones de aplicacién de la Directiva del Con-
seio BY/392/CEE, relativa a la aproximacién de las legislaciones de los Estados miembros sobre maquinas. (BOE
11-X11-1992).

s R.D. 56/1895, de 20 de enero, por el que se modifica ¢l Real Decreto 1435/1992 de 27 de noviembre, relativo a las
dispasicicnes de aplicacion de la Directiva def Consejo 89/392/CEE, sobre maquinas (BOFE 8-1i-1995).
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