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Resumen: El presente proyecto de investigación se desarrolló reali-
zando difusión de seguridad e higiene en  entre los trabajadores de una 
planta de producción, elaborando  y diseñando material de difusión, 
tales como  carteles, videos y presentaciones, con el propósito de dar a 
conocer, las situaciones de riesgo que pueden llegar a presentarse dentro 
algunas áreas de las líneas de producción, se establecieron la metodo-
logía de prevención y el procedimiento que debe seguirse para actuar, 
en caso de una incidencia, buscando minimizar las afecciones para el 
personal y la planta. En muchas plantas, el proceso de producción exi-
ge la manipulación de substancias químicas y de maquinaria de alto 
riesgo, y tienen la problemática de no contar con un medio de difusión 
específico para las situaciones de riesgo, por este motivo es necesario 
que se conozcan las actividades que se realizan dentro de cada área 
de producción y de la normativa oficial que condiciona la señalización 
para cada una de ellas, la metodología empleada para abordar la proble-
mática planteada, fue el enfoque sistemas específicamente el modelo 
de enlace cadena. El trabajo realizado plantea la solución directa a la 
problemática; esta información no solo será útil para los empleados, 
sino también para que las personas visitantes como los son practican-
tes, proveedores y clientes en los que deben conocer, prevenir o actuar 
ante algunas posibles situaciones de riesgo en la planta. La empresa en 
que se aplicó la metodología (ENTRETEX S.A. de C.V.) se dedica a la 
fabricación de entretelas y específicamente en el proceso de acabado.
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Palabras clave: Seguridad industrial, modelo enlace de cadena, 
difusión. 

Abstract: This research project was developed by disseminating 
safety and hygiene among the workers of a production plant, prepa-
ring and designing dissemination material, such as posters, videos and 
presentations, with the purpose of making known, the situations of risk 
that may arise within some areas of the production lines, the preven-
tion methodology and the procedure that must be followed to act, in the 
event of an incident, were established, seeking to minimize the effects 
on the personnel and the plant. In many plants, the production process 
requires the handling of chemicals and high-risk machinery, and they 
have the problem of not having a specific means of dissemination for 
risk situations, for this reason it is necessary to know the activities that 
are carried out within each production area and the official regulations 
that condition the signaling for each one of them, the methodology used 
to address the problem raised was the systems approach specifically the 
chain link model. The work carried out raises the direct solution to the 
problem; This information will not only be useful for employees, but 
also for visitors such as practitioners, suppliers and customers in which 
they must know, prevent or act against some possible risk situations in 
the plant. The company in which the methodology was applied (EN-
TRETEX S.A. de C.V.) is dedicated to the manufacture of interlinings 
and specifically in the finishing process.

Keywords: Industrial security, chain link model, diffusion.

Introducción

En esta investigación se presenta la metodología utilizada y los re-
sultados obtenidos con el desarrollo del proyecto “Difusión de la Segu-
ridad e Higiene Industrial en la planta de acabado de la empresa EN-
TRETEX S.A de C.V. localizada en el municipio de Acaxochitlán, Hgo. 
El proyecto buscó, mediante el diseño y la elaboración de material de 
difusión con señalamientos específicos para el proceso de la planta, pro-
porcionar información referente a las situaciones de riesgo que pueden 
ocurrir dentro de las diferentes áreas de trabajo, así como presentar las 
acciones a realizar para prevenirlas, actuar en caso de presentarse algu-
na y disminuir su afectación en el entorno del proceso de acabado de la 
entretela (Domínguez, 2016).

► Entretelas

Las entretelas son tejidos que se colocan de manera interna en cier-
tas partes de la prenda textil, entre la tela y el forro, para conferirle las 
propiedades de rigidez, forma y tersura (Hollen, 2007). Estas pueden 
ser clasifican en: estructura tejida, estructura no tejida y termoadhesi-
vas. Las entretelas de estructura tejida pueden subdividirse en: tejido de 
calada y tejido de punto (Bunsell, 1988 y Hollen, 1981). Las entretelas 
termoadhesivas son aquellas que pueden cubrir a una tela exterior de 
manera permanente, mediante la acción conjunta de presión y tempe-
ratura durante un determinado tiempo, haciendo que las resinas que se 
encuentran dispuestas en la superficie de esta (comúnmente poliamida, 
polietileno o PVC) se fundan y adhieran a la tela, formando un conjun-

to homogéneo entre ambas al enfriarse. Este tipo puede subdividirse 
como: de tejido plano (generalmente de algodón), de tejido sintético de 
punto y sintéticas no tejidas. La empresa ENTRETEX S.A de C.V. se 
encarga de la producción de Entretelas…

► Generalidades del proceso de producción

Dentro de la planta de acabado se realizan diferentes operaciones 
en maquinaria específica que conforman el proceso de producción de 
la entretela. A continuación, se explica de manera breve como son las 
operaciones de este proceso (Fundación COTEC, 2014):

1. Chamuscado: Tratamiento realizado a la tela cruda con el fin de 
eliminar, mediante  el quemado de las fibras superficiales por la exposi-
ción directa a la llama, la pilosidad o pilling de su superficie, provocada 
por la vellosidad en los hilos con que fue fabricada. En la planta, esta 
operación se realiza con un maquina chamuscadora.

2. Blanqueo: Tratamiento realizado a la tela con la finalidad de eli-
minar las impurezas  de sustrato que puede presentar, mediante la apli-
cación de agentes blanqueadores, los cuales eliminan las variaciones en 
la tonalidad y preparan la tela para el teñido. Los agentes utilizados en la 
planta son hidróxido de sodio (NaOH) o sosa caustica en adición de pe-
róxido de hidrogeno (H2O2) o agua oxigenada como estabilizador. En 
la planta, esta operación se realiza con dos máquinas autoclave Then.

3. Teñido: Operación realizada a la entretela con el fin de aplicar 
una tonalidad o coloración permanente a las fibras. Se realiza mediante 
su calentamiento en un baño de agua y colorante en conjunto con al-
gunas substancias químicas previamente preparadas para asegurar su 
correcta adsorción, evitando los deslaves posteriores. Esta es una de las 
principales faces dentro del proceso de elaboración de entretelas.  En la 
planta se realiza con dos máquinas Jigger para las entretelas de algodón.

4. Empastado: Operación realizada en la entretela con la finalidad 
de convertirlas en termoadhesivas o fusionables, mediante la aplicación 
de adhesivos poliméricos. Esto se logra aplicando partículas de resina 
(polvos), que normalmente son a base de poliamida, polietileno o PVC, 
las cuales, al realizarles una acción conjunta de presión y temperatura al 
pasarlas por rodillos durante un determinado tiempo, generalmente en 
máquinas fusionadoras, hacen que las partículas que se encuentran en 
la superficie de la entretela se fundan y se adhieran, formando un con-
junto homogéneo al enfriarse. En la planta se realiza con una máquina 
polypunkt y una empastadora.

5. Termofijado: Tratamiento realizado a las entretelas sintéticas con 
el fin de liberar a la fibra, mediante la aplicación de calor, de la tensión 
interna que se produce tras la cristalización que aparece al ser estirada, 
protegiéndola de deformaciones posteriores. Este tratamiento se realiza 
sobre tejidos crudos, descrudados y teñidos, exponiéndolos a altas tem-
peraturas a través de rodillos después de ser impregnados con agua.   En 
la planta, esta operación se realiza con una máquina Rama Bruckner.

6. Enderezado de trama: Operación realizado a la entretela con el 
fin de corregir una desviación del ángulo recto de la trama respecto de 
la urdimbre, debido a excesivas tensiones durante los procesos previos. 
Para ello se pasa la tela por una máquina que compensa las tensiones 
mediante un proceso mecánico de rectificado de la trama.  En la planta 
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se realiza con una maquina Rama Bruckner.

7. Acabado químico: Tratamiento realizado a la entretela mediante 
la aplicación de productos químicos con la finalidad de lograr la es-
tabilización de los tejidos sometidos a los tratamientos mecánicos de 
acabado, así como brindar algunas propiedades a los tejidos mediante 
un proceso en donde se definen la suavidad de la tela o la repelencia al 
agua. En la planta se realiza con una máquina Rama Bruckner.

8. Sanforizado: Tratamiento realizado a la entretela con el fin de 
lograr un encogimiento compresivo en el tejido, proporcionándole una 
óptima estabilidad dimensional mediante la aplicación de fuerzas mecá-
nicas y vapor de agua. La entretela pierde dimensiones, pero gana resis-
tencia, impidiendo que se encoja al ser lavada una vez confeccionada. 
En la planta se realiza con una máquina sanforizadora.

9. Revisado final: Operación realizado a la entretela con la finalidad 
de revisar su aspecto, dimensiones, aplicación de adhesivo de la tela, 
caída de spray, tono, condiciones de la entretela en general y determinar 
si el rollo cumple con los requisitos de calidad. En la planta se realiza 
con cuatro mesas de revisado final.

Materiales y métodos

Para el desarrollo de este proyecto se utilizó la metodología de inves-
tigación el enfoque sistémico (Corona, 2011), específicamente el mode-
lo de enlace cadena, como se muestra en la Figura 1, el cual consiste en 
la manipulación de una o más variables experimentales, en condiciones 
rigurosamente controladas, con el fin de describir de qué modo o por 
qué causa se produce una situación o acontecimiento en particular, para 
buscar una explicación y/o solución (Gelman, 1996). 

Se eligió este modelo debido a que el proyecto busca conocer cuáles 
son las situaciones de riesgo presentes dentro de la planta e introducir 
material de difusión con información específica obtenida de esta inves-
tigación, con la finalidad de disminuir la incidencia y lograr una reac-
ción del personal inmediata y colaborativa. 

Como primer paso se observó el entorno mediante un recorrido por 
la planta, con la finalidad de conocer al detalle, las áreas de trabajo 
que integran el proceso de acabado en las entretelas. Así se determinó 
la maquinaria utilizada dentro de la planta y a su vez las actividades 
desarrolladas por el personal en cada una de las áreas durante la jornada 
laboral. Con la información se elaboró un listado de las condiciones de 
riesgo que se pudieran presentarse en la planta tal como se muestra un 
en ejemplo en la Tabla 1, con  base a análisis de las anotaciones realiza-
das tras el recorrido, se hicieron evidentes cuales son las situaciones de 
riesgo en las áreas de trabajo; sin embargo  la problemática  es que no 
existe alguna señalización que advierta sobre los riesgos al personal  y  
que al mismo tiempo  proporcione información efectiva para prevenir 

o evitar su ocurrencia, únicamente la información verbal  es  la que 
se ha difundido por el departamento de seguridad, así como el uso de 
la señalización básica de evacuación y combate de incendios (Asfahal,  
2010 y American Textile Reporter,1969). Por lo anterior el proyecto se 
enfoca a la difusión de la seguridad e higiene industrial en las áreas y 
departamentos que integran la planta, con la finalidad de transmitir in-
formación específica de prevención (Department of Employment, 1974 
y  Grunt, 1995).

Figura 1. Modelos de enlace cadena para la difusión de la seguridad 
industrial.

Es así que se determinó el grado de afectación de cada una de las 
áreas de trabajo, tal como se muestra en la Tabla 2. Condiciones de 
seguridad y agrado de afectación, en la tabla la letra A, significa alto, 
la B medio y la C, bajo grado de afectación.  De la misma manera, se 
muestra en la Tabla 3. Las condiciones de higiene y grado de afectación.

Para el diseño de los señalamientos de consideraron tres normas ofi-
ciales mexicanas, que son de carácter obligatorio de acuerdo a la Se-
cretaria del Trabajo y Previsión Social; que pretende asegurar que los 
centros y condiciones de trabajo en las que se desarrollan las actividades 
laborales, son seguras para el personal. A continuación, se listan:

1. NOM-002-STPS-2010; se refiere a Condiciones de seguridad. 
Prevención y protección contra incendios en los centros de trabajo.	
						                            

2. NOM-017-STPS-2008; se refiere a Equipo de protección perso-
nal. Selección, uso y manejo en los centros de trabajo.

	              
3. NOM-026-STPS-2008; se refiere a Colores y señales de seguridad 

e higiene, e identificación de riesgos por fluidos conocidos en tuberías.
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Tabla 1. Listado general de situaciones de riesgo por área y condición
 peligrosa.

Fuente: Elaboración propia.

Tabla 2. Condiciones de seguridad y grado de afectación.

Fuente: Elaboración propia.

Tabla 3. Condiciones de higiene y grado de afectación.

Fuente: Elaboración propia.

Resultados

De acuerdo al análisis, se determinó que las áreas de Alto riesgo son: 
Preparación de productos químicos y corte de rollos. Posteriormente se 
realizó una visita a las áreas identificadas como de Grado A, con la fina-
lidad de determinar cuáles son las situaciones de riesgo específicas que 
se presentan, durante esta parte de la investigación, se logró mantener 
un diálogo directo y constante con los trabajadores para conocer cuáles 
son sus puntos de vista y conocer las sugerencias de mejora en el diseño 
de los señalamientos, considerando la experiencia laboral. Con esta in-
formación se elaboró la Tabla 4, para las situaciones de riesgo en el área 
de preparación de productos químicos y para el área de corte se tienen 
las situaciones de riesgo mostradas en la Tabla 5.  Con esta serie de 
datos que los empleados proporcionaron, no solamente confirmaron las 
situaciones de riesgo presentes, sino también se hizo del conocimiento 
cual es el equipo de protección personal (EPP) necesario para realizar 
las actividades.

Tabla 4. Situaciones de riesgo en el área de preparación de productos 
químicos.

Fuente: Elaboración propia.
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Tabla 5. Situaciones de riesgo en el área de corte.

Fuente: Elaboración propia.

Diseño y elaboración de material de difusión para
situaciones de riesgo.

Para el diseño y elaboración de los señalamientos fue necesario con-
siderar dos elementos indispensables: las Tablas previamente mostradas 
especifican las situaciones de riesgo presentes en las dos áreas selec-
cionadas y la NOM-026-STPS-2008 que fue elaborada que establece 
los criterios de regulación de los colores y formas para el diseño de 
señalamientos de seguridad en la industria, con esto  se determinó que 
tipo de señalamiento debía elaborarse para cada una de las situaciones 
de riesgo.  Se clasificaron en precaución, prohibición, obligación o de 
información, y se considerando aspecto de la norma como lo son forma 
geométrica, color contrastante y color de seguridad.  Finalmente se ob-
tuvo un total de trece señalamientos de precaución, diez señalamientos 
de información, cuatro señalamientos de prohibición y un señalamiento 
de obligación. El diseño de los señalamientos (Figura 2), se inició con 
bocetos a lápiz y papel para el área de preparación de productos quími-
cos con la ayuda del encargado del departamento de seguridad e higie-
ne, como se muestra en la Figura 2(a),  posteriormente se diseñó cada 
uno de los señalamientos en el programa PUBLISHER Office en base 
a los bocetos, la experiencia de los trabajadores y la norma aplicable, 
como se muestra en la (Figura 2(b)).

Figura 2. Diseño de los señalamientos. (a) Bocetos. 
(b) Diseño electrónico. 

Una vez diseñados los señalamientos, se procedió al diseño del cartel 
de difusión en el con dimensiones de 64 x 84 cm. Como se muestra en la 
Figura 3, el cartel se encuentra dividido en dos partes, en la fila superior 
se muestran nueve señalamientos de precaución y dos de prohibición 
para evitar las situaciones de riego en el área, así como dos señales 
de primeros auxilios en caso de una situación de riesgo. La fila infe-
rior muestra tres señalamientos de información referente al EPP de uso 
obligatorio, donde se incluyó un señalamiento que representa el mandil 
de protección, de acuerdo a la sugerencia de los trabajadores. Para dar 
a conocer el significado de cada una de las señalizaciones, se elaboró 
una presentación en Power Point Office, la cual podrá ser utilizada en 
cursos de capacitación, lo cual facilitará la comprensión de las situacio-
nes de riesgo presentes en el área principalmente para los trabajadores 
de nuevo ingreso, y de los trabajadores que no estén familiarizados con 
las actividades y los visitantes. La Figura 4, muestra nueve diapositivas 
del contenido de la presentación.  De la misma manera se elaboraron los 
señalamientos para el resto de las áreas y se explicó cada señalamiento 
al personal de la planta.

Figura 3. Cartel informativo de situaciones de riesgo y uso de EPP  (a) 
Área de corte. (b) Área de preparación de productos químicos.

Discusión

En general el diseño de los  carteles elaborados corresponde a las si-
tuaciones de riesgo, el primero caso, responde al procedimiento en caso 
de incendio  donde se realizaron 15 señalamientos, el segundo caso está 
relacionado con las situaciones de riesgo en   el área de corte para ello 
se realizaron  11  señalamientos y el tercer caso para las situaciones de 
riesgo en el área de preparación de productos químicos  con 17 señala-
mientos realizados; cada diseño del dibujo corresponde a las actividades 
efectuadas, a la normatividad de seguridad e higiene y actividades es-
pecíficas que responden en ¿Qué hacer en caso de que se presente una 
situación de riesgo? 

El material de difusión se presentó a empleados de las diferentes 
áreas, con el propósito de recoger observaciones y validar la compren-
sión de los señalamientos y así evitar situaciones de riesgo durante el 
desarrollo de sus actividades en la jornada laboral; el proyecto se pre-
sentó al gerente de la empresa e ingenieros encargados de las diferentes 
áreas y cinco empleados de la planta. La finalidad de esta actividad fue 
explicar a detalle el contenido del material de difusión para facilitar la 
comprensión del mensaje de la difusión a los empleados y visitantes de 
la empresa. 
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Conclusiones

El desarrollo del presente proyecto proporcionó las tres soluciones 
parciales a la problemática existente dentro de la planta. 1. Proporcionar 
material electrónico que facilita la capacitación del personal; 2. Propor-
cionar material de difusión en donde se presenta el diseño de la señali-
zación específica para las situaciones de riesgo de cada área; 3. Propor-
cionar material de difusión en donde se presenta de forma visual el plan 
de acción en caso de incendio en la planta. Es necesario que la empresa 
continué con el desarrollo de este proyecto posteriormente al término de 
la estadía del estudiante, con la finalidad de cumplir completamente con 
la señalización necesaria en la planta, para poder observar una mejoría 
al momento de presentarse una situación de riesgo en cualquiera de las 
áreas de la planta, con lo cual se hará más eficiente la evacuación de la 
planta y la prevención de los riesgos laborales. 

Considerando la información obtenida tanto de la norma oficial 
mexicana con la que se dirigió este proyecto, el material bibliográfico 
y los conocimientos referentes a la seguridad e higiene industrial que 
los asesores empresarial y académico proporcionaron al estudiante, se 

logró comprender la importancia que tiene la aplicación de normas y 
señalizaciones dentro de las plantas de producción para minimizar la 
posibilidad de ocurrencia de accidentes u otro tipo de daños. Cuando 
los empleados en una empresa están informados de que hacer en caso 
de una situación de riesgo es posible disminuir la ocurrencia de riesgo, 
así como mitigar sus efectos en el entorno industrial. Cuando ocurre 
un riesgo de trabajo no únicamente afecta al ser humano sino también 
a la maquinaria, equipo, materia en proceso, producto e instalaciones 
industriales. 
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