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INTRODUCCION

La industria del calzado, tiene en nuestro pais una fuerte tradicion,
situandose entre los primeros paises, tanto en fabricacidon como en exportacion. Y
por ello es una de las industrias que concentra gran mano de obra en Espanfa.

Si bien algunos zapatos se siguen haciendo entera o parcialmente a mano
por artesanos, actualmente existen grandes plantas de produccion en serie.

A grandes rasgos, desglosamos la fabricacion del calzado, en las siguientes
actividades:

FABRICACION DE LAS PARTES SUPERIORES

El cuero u otros materiales se escogen, se preparan, se recortan. A
continuacion, las piezas incluyendo los forros, se unen, es decir se cosen o0 pegan.

También pueden realizarse las operaciones de perforado, abertura de
ojales, etc.

FABRICACION DE LAS SUELAS. PLANTIUAS. TACONES

Se cortan en maquinas o en prensas de moldeado de suelas. Los tacones se
hacen por compresion de tiras de cuero o madera, etc. El fondo se nivela, se le da
forma, se alisa y se estampa.



monTARO

Las partes superiores € inferiores se unen por ultimo y luego se cosen, pegan
se clavan o se atornilla.

ACABADO

El acabado final del zapato incluye el dar cera, color, rociado, pulido y
empaquetado.
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En la actualidad, todo el conjunto de tareas y actividades que engloban
todo el proceso de fabricacion, dificilmente se llevan a cabo en su totalidad en una
empresa en concreto, sino que cada empresa desarrolla una parte, mas 0 menos
amplia, del proceso total.

Los trabajos que se realizan en la industria del calzado, por la variedad de
procesos que abarcan, encierran un cierto numero de peligros y de situaciones de
riesgo que pueden terminar produciendo accidentes de mayor o menor gravedad,
pero siempre indeseados, y que en muchos casos podrian ser facilmente evitables.
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En este Manual se pretende recoger los elementos y circunstancias
que le pueden afectar, tanto en salud como en seguridad.

Veremos los riesgos mas comunes que se pudieran
presentar en las actividades mas habituales de
la industria del calzado como:

[l Atrapamientos en manos y cabellos
U Exposicidn a sustancias nocivas

Veremos algunos ejemplos que por
cotidianos podemos no darles la
suficiente importancia, y que pueden
transformarse en serios disgustos.

No obstante, ademas de la
informacion recogida en este manual,
deben considerarse |0s riesgos propios
del centro en que se esta trabajando, y
que no dependen de la actividad
propia que se esté realizando. Por ello,
se deben conocer y acatar las normas
de seguridad y medidas de
emergencia de cada centro.




RIESGOS SIGNIFICATIVOS €N EL
SECTOR DEL CAUZADO

Para tener una panoramica general de todo el sector hemos creido
interesante ver de forma global algunas estadisticas, para hacernos una idea de
los accidentes y enfermedades profesionales que mas incidencia tienen en el
sector. Logicamente las estadisticas pueden ir variando por cada afo, pero no
suelen experimentar cambios muy significativos en cuanto a los riesgos, agentes,
etc.

Los riesgos mas significativos que aglutinan la mayoria de los existentes en
este sector y que normalmente van a dar lugar a accidentes de trabajo se
encuentran distribuidos segun su frecuencia de aparicion de mayor a menor
porcentaje de la siguiente forma:

17% 12%

%

20%

28% 1, 1%

H Atrapamiento por o entre objetos (12%)

M Contactos con sustancias nocivas (2%)

Hl Golpes por objetos o herramientas (20%)

H Caidas (11%)
Contactos térmicos (1%)

Bl Sobreesfurzos (28%)
Caidas de objetos en manipulacion (4%)

M Proyeccion de fragmentos o particulas (5%)
Otros (17%)



Los agentes materiales causantes principalmente de los accidentes y de
otros dafnos a la salud son la maquinaria que se utiliza, y los propios productos
que se manejan, en especial los adhesivos y disolventes que son utilizados
practicamente a lo largo de todo el proceso, las herramientas, y las propias
superficies de transito (suelos, pasillos, etc.)

Las maquinas utilizadas son en general de poca envergadura, aungue
numerosas, y poco automatizadas a excepcion de las troqueladoras, las de
montar puntas y las desviradoras. En relacion con las herramientas las mas
utilizadas son las de corte y de percusion.

Asimismo es muy frecuente el
empleo de cestas, bandejas o
contenedores, que se deslizan sobre la
cadena de montaje de forma manual o
automatizada

Ciertas maquinas son de accio-
namiento neumatico, por lo que se ha
de disponer de una equipo de produc-
cion y distribucion de aire comprimido

En relacion con los productos
utilizados los mas frecuentes son los
adhesivos, disolventes, brillantinas,
endurecedores y catalizadores,
compuestos principalmente por sus-
tancias tales como el tolueno,
n-hexano, muy toxicas.

La variedad de procesos y actividades que comprende el sector del
calzado no permite realizar un desarrollo detallado de cada riesgo por tareas sin
caer en un documento demasiado largo y extenso, asi como con abundantes
repeticiones.

Por ello a continuacién, enumeraremos los riesgos mas relevantes que se
pueden producir en cada uno de los procesos, para mas tarde ver cada uno de
estos riesgos de forma global para todas las actividades que tienen lugar en la
industria del calzado; destacaremos algunas de las situaciones que los desenca-
denan, pidiéndole que haga un ejercicio de reflexion para identificarlos en sus
propias tareas, y citando algunas precauciones que pueden tomar para evitarlos.
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RIESGOS SIGNIFICATIVOS
€N CORTADO

Durante este proceso se obtiene a partir de las distintas piezas de piel,
tejidos plasticos, etc, el cuerpo y forro del calzado.

Las tareas mas importantes de este proceso son:

[l Certade manual vy patrengje

[ Trequelade

LAS MAQUINAS MAS USUALES EN ESTA FASE SON:

[ Trequeladeras
U Piedra esméril

[ Herramientas de corte vy percusién

LOS RIESGOS MAS RELEVANTES QUE PUEDEN EXISTIR €N
ESTA FASE SON:

[ Atrapamientos
[l Chogues contra cbjetes méviles

[l Golpes y cortes por objetes vy
herramientas.

Proyeccién de particules
Inhalacien de pelve
Exposicién a ruide
Contacteos eléctricos

Ineendie

O 0o oo o d

Posturas forzadas
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RIESGOS SIGNIFICATIVOS €N
FABRICACION DE PISOS Y
PLANTIWAS

Las suelas, plantillas y tacones se cortan en maquinas de corte 0 en
prensas de moldeado de suelas. Los tacones se hacen por comprension de tiras
de cuero o madera, etc. El fondo se nivela, se le da forma, se alisa y se estampa.

Las tareas principales son:

[ Trequelar

[l Cardar, igudlar, apemazar vy ljar

[l Predesvirar

[0 Aplicacién de briles, colas vy +intes

[ Aplicacién de adhesives

[ Colecacién de +acones

[l Colecacién de refuerze y mentgje de las plantilas

[1 Confermade o prensade

LS MAQUINAS MAS USUALES EN ESTA FASE SON:

[ Trequeladeras
[ Predesviradeoras
[ Lijaderas

O Prensas
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LAS SUSTANCIAS QUIMICAS mAS UTIUZADAS SON:

O &adhesives
U Tintes
U Ceras

U Disclventes

LOS RIESGOS MAS RELEVANTES QUE PUEDEN EXISTIR €N
ESTA FASE SON:

[ Inhalacién de pelve de curtide

U Inhalacién de vapeores
eorgdnices

O Ceontacte adhesives
[ Atrapamientos.

[l Chegues contra
cbjetes méviles

[] Golpes per cbjetes v
herramientas

[ Cortes por
herramientas

U Proyeccién de
particulas.

[l Expesicién a ruide

O Ceontactes eléctrices

O Incendies
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RIESGOS SIGNIFICATIVOS €N
GUARNECIDO

En este proceso se lleva a cabo la preparacion y ensamblaje de las
distintas piezas que formaran el cuerpo o forro del calzado.

Las tareas principales que tienen lugar son:

[l Rebgjade vy dividide

[ Marecade vy picade manudl

[l Tintade de cantes y aplicacién de adhesives
[ Ceside y debladillade.

[ Colecacién de gjetes

LS MAQUINAS MAS USUALES EN ESTA FASE SON:

[l Prensa

[l Rebgjadera

[l Engemadera

[1 Méguina de ceser

[0 Mdaquinas de dividir

[l Punzaderas de gjetes
[l Punteaderas

[l Mdaquinas, herramientas de corte y o percusién
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PRODUCTOS QUIMICOS

[ Adhesives diverses (cola de contacte, ete.)

g

g

Disclverntes

Tintes

LOS RIESGOS MAS RELEVANTES QUE PUEDEN EXISTIR EN

ESTA FASE SON:

O

O

Inhalacién de vaperes orgénices.

Contacteo con adhesivos

[ Atrapamientos.

O

O

14

Golpes por cbjetes vy herramientas

Cortes per
herramientas

Proyeccicnes en la
mdguina de ceoser.

Expesicién a ruido
Contactos eléctrices
Incendiecs

Malas posturas




RIESGOS SIGNIFICATIVOS €N
PREMONTADO

El premontado comprende todas aquellas tareas cuya finalidad es
disponer los diferentes elementos que constituyen el calzado a montar.

Las tareas principales que tienen lugar son:

[ Colecacién de topes vy contrafuertes, moldeade vy planchade.
El moldeade de forros se redliza en mdaguina, mientras gue
la colecacién de topes y contrafuertes se hace generdmente
de ferma manual.

[l Raspade de pisos vy suclas

[ Tratamiente guimice de suelas y aplicacién de adhesives en
cortes vy plantillas.

LS MAQUINAS MAS USUALES EN ESTA FASE SON:

[l Meoldeadera de ferres

[l Prensa de poner topes/contrafluertes
[] Méguina de meldear palas

[l Engemaderas

[l Méguina de ljar suelas

[l Méguina de meldear corte

15



PRODUCTOS QUIMICOS mAS UTIUZADOS

O Adhesives

0 Pisclventes

O Ameniace

0 &Acetona.

U Endurecedores.

LOS RIESGOS MAS RELEVANTES QUE PUEDEN EXISTIR EN

ESTA FASE SON:
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[ Inhalacién de vapeores crgdnicos
[ Contacto con adhesives, disclventes, vy brilles.
[l Expesicién a ruide

[l Expesicién a pelve de curtide !

——

[l Proyeccién de particulas
[ Atrapamientos
[ Inhalacién de clero

U Contactes t+érmicos en
prensas, activaderes.

[ Incendies peor preducteos
inflamables

O Cerntacte eléctrice

[l Malas posturas



RIESGOS SIGNIFICATIVOS €N
MONTADO

En el montado se lleva a cabo el armado del conjunto de piezas que
constituyen el calzado, pendiente solamente de las Ultimas tareas de acabado.

Las tareas principales que tienen lugar son:
[ Fijacién de plantilas a la horma

[l Mentade de puntas, enfrangues vy talenes al fiar la plantila a
la herma, se ha formade un cenjunte sebre el gue hay que
montar los forros o cuerpes del calzade. Este montade
supene adherir a la plantila la parte delantera o punta del
forre, los laterdles o enfrangues v la zona trasera o talenera.

[l Rebatide para unifermar el conjunte plantilla ferre, ya mentade
para facilitar el pegade posterior de la suela ye ljade de la
parte inferiecr del conjunte a fin de conseguir una superficie
mds apta para el pesterier pegade de la suela.

[l Aplicacién de adhesives para el pegade de la suela y de les
enfrangques y talenes.

[ Unién pises-cortes per presién

O Ceside

[0 Recortade, desvirade,
abrir v cerrar
hendiduras

U Extraccién de hermas

U Ceolecacién de +acones

U Inyectade de suela




LnS MAQUINAS MAS USUALES EN ESTA FASE SON:

[ Montaderas de puntas
enfrangues y talones

[ Rebatideras
[0 Engemadera

[ Recortaderas

PRODUCTOS QUIMICOS

[ Maquina de pegar v & clavar
suelas

O Prensas
0 Cesederas

U Pesviraderas

[ Pegamentes
0 Diselventes

0 &cetona

LOS RIESGOS MAS RELEVANTES SON:
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[ Atrapamienteo en mdgquinas.

Exposicién a ruide

o 0o 0o o o oo 0O

diselventes

|

Incendiecs
U Posturas estéticas

U Centactes eléctrices

Inhalacién de pelve o particulas
Inhalacién de vaperes orgénices

Contacte con pegamenteos vy

GColpes y cortes con herramientas manuales
Proyeccién de fragmentos de material plastice.

Proyeccién de fragmentos en la ljadera




RIESGOS SIGNIFICATIVOS €N
ACABADO

Sobre el calzado ya montado se realizan una serie de tareas de terminacion
y mejora de su aspecto exterior.

Las tareas principales que tienen lugar son:

[ Ceolecacién de plantila inferier, (en alguncs cases se redliza en
el prementade)

[ Limpieza y guemade de hiles, para climinar les restes de
pegamente que hayan pedide quedar adherides al calzade vy
guemar les hiles secbrantes
del coside

[l Receortade de ferres

0 Pintade vy difuminade, para
propercicnar al calzade el brile
v apariencia final ceme tarea
previa de la intreduccien en
las cgjas de distribucien.

U Cenformade

[ Cepillade y envasade

[1 Mentade de cgjas.

LS MAQUINAS MAS USUALES EN ESTA FASE SON:

[ Cepilladera
U abrillantadera

[l Méguinas de conformar

19



[1 Mdaquina de recertade de forreo
[ Herramientas de corte

[ Cabinas de difuminade

PRODUCTOS QUIMICOS

[l Pegamentes U Lacas

O Disclventes O Brilantinas

LOS RIESGOS MAS RELEVANTES SON:
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[ Inhalacién de vapeores
ergdnices

U Ceontacte con adhesives
vy diselventes

O Inhalacién de ameoniace
por la utilizacién de

colas tipe latex

0 Contacte con lacas vy
briles

[l Expesicién a ruide

[ Chegues contra
cbjetes méviles

[ Cortes y golpes por
cbjetes y herramientas

[l Contactes +érmicos en el quemade de hiles.
L Atrapamiento en ventiladeres y extracteores

[ Incendie peor preductes inflamables



ATRAPAMIENTO CON MAQUINAS

Los atrapamientos, constituyen en el sector del calzado, una de las fuentes
de riesgo mas relevantes tanto por el elevado niumero de puntos en que puede
producirse como por sus consecuencias.

El riesgo de atrapamiento puede verse potenciado en algunos casos por el
efecto narcotizante de los adhesivos y disolventes que se emplean en puestos
proximos, cuando la evaporacion de los mismos se realiza sin ningun control.

Las maquinas mas peligrosas de la industria del calzado son las
troqueladoras y las prensas.

Si bien las maquinas que actualmente se fabrican estan cada dia mejor
protegidas dotandose de sistemas de proteccion en los puntos de riesgo,
siguen estando presentes los atrapamientos, fundamentalmente en manos y
cabellos, creadas entre otras por las siguientes situaciones de riesgo:

[l Atrapamiento de de

dos y manos al ajustar manualmente los pisos,

A \ Nre i
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[J Atrapamientos en dedos al introducir manualmente las piezas a unir
en la maquina de coser.

[l Atrapamientos de manos en la troqueladora en la fabricacion de
pisos, plantillas.

Las lesiones mas frecuentes que estas posibles situaciones de riesgo
suelen producir son:

U Heridas vy laceracienes
[l Contusicnes y aplastamiento
U Fracturas

Ll Amputaciones

A fin de que Vd. no sufra ninguna de estas consecuencias es importante
que antes de utilizar cualquier maquinaria solicite informacion sobre la misma,
identifique las zonas de peligro, sepa cual es el accionamiento de parada de
emergencia, y sobre todo RECUERDE:

RECUERDE:




[ Usted debe saber sobre las maquinas que utiliza que:

[0 Aun en caso de error, los sistemas de mando deben impedir la
generacion de situaciones peligrosas.

[1 Deben estar provistas de un 6érgano de accionamiento que permita
su parada total en condiciones de seguridad

[l Los 6rganos de accionamiento tienen que estar perfectamente
visibles e identificables, colocados fuera de zonas peligrosas y su
puesta en marcha debe exigir siempre una accion voluntaria sobre
un érgano de accionamiento.

[l Desde el puesto de mando, debe ver todas las zonas peligrosas. Y
si esto no se cumple, el sistema de mando debe estar dotado de
sefales de advertencia sonora y/o visual.




[] Utilice equipos de proteccion individual siempre que existan riesgos
residuales, que no estén controlados.

[0 La limpieza, mantenimiento, ajuste, etc. debe
efectuarlo con la maquina parada si existe algun
riesgo.

[0 Cuando un trabajador aprecie la inexistencia, el
deterioro o el mal funcionamiento de algun
resguardo o dispositivo de proteccion de alguna
maquina, no debera utilizarla y lo pondra en
conocimiento de su superior inmediato.

Igualmente si aprecia anormalidades.

o . LEL Sp

Aseglrese que su equipo de trabajo tiene marcado CE,
o esta certificado como seguro por un Organismo
de control Autorizado
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GOLPES

La frecuencia con que ocurren los golpes o chogues con la maquinaria, el
mobiliario, las herramientas hace que consideremos como normal esta fuente de
riesgo, y precisamente, la creencia de liberar a los golpes y cortes de su
calificacion de riesgos, es donde reside el mayor peligro para el trabajador.

Por ello debemos esforzarnos en prestar atencion a éstas u otras
situaciones similares:

[1 Choques o golpes con los elementos transportadores como cestas,
bandejas y contenedores de las cadenas de fabricacion, tras
movimientos rapidos en el reducido espacio libre.

Las lesiones mas frecuentes
que suelen producir son:

O Hematermas
0 Contusicnes

O Heridas




Por ello:

[l Cuide del orden y limpieza del local para que el deslizamiento de
cestas, bandejas o contenedores se transporte sin dificultad.

U Contribuya al mantenimiento
del orden y limpieza de su
entorno de trabajo.

[1 Mantenga con orden y limpieza
Sus herramientas.
[l Haga 1antenimient;
preve sus herramienta:

26



CAiDAS

Dentro de este factor de riesgo englobamos

0 Caldas de personas al misme nivel
[l Caidas de objetos por despleme o derrumbamiente

[l Caidas de cbjetos en manipulacién

(¢

En la ocurrencia de tales accidentes, tienen una marcada influencia los
factores de orden y la limpieza.

Por o que para conseguir un grado de
seguridad aceptable tiene especial importancia
el asegurar y mantener la instalacion en
adecuadas condiciones, para que no se
produzcan situaciones como ésta

[1 Caidas al mismo nivel por suelos
resbaladizos, grasientos 0 mojados.
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Lo que podemos hacer para evitarlos es:

U Favorecer el orden y limpieza de nuestro entorno de trabajo con
medidas tales como:

[0 Almacene los materiales
adecuadamente. Para ello la
empresa habra dispuesto de =
zonas de almacenamiento j
para las distintas piezas o ||
productos, etc. debidamente g
senalizadas = @

[0 No almacene objetos en
pasillos y zonas de transito.




CORTES

El uso frecuente de herramientas manuales de corte como cuchillas,
tijeras y similares, ocasiona con frecuencia las siguientes situaciones:

[0 Cortes cuando se efectta manualmente el cortado manual asi como el
patronaje.

Las lesiones mas frecuentes que suelen producir son:

0 Ceortes

O Pinchazes

29



Por ello:

[J Tenga cuidado al utilizar las
herramientas de corte, protéjase
las manos al manejarlos o proteja el
elemento que va a manejar de
forma que no pueda producirse un
corte.

Use guantes de cuero.

[l Use herramientas adecuadas para
los distintos productos a cortar y
asegurese que sus cuchillas se

encuentran en buen estado para no

hacerFrz ece |0"
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PROYECCIONES

Algunas de las situaciones de riesgo de proyecciones que se pueden
presentar dentro de los distintos procesos de la industria del calzado se
producen por:

[l Proyeccion por la rotura de la
aguja de la maquina de coser.

Las lesiones mas frecuentes que suelen producir son:

[l Cuerpos extrafics en los gjes
U Ceonjuntivitis

[l Quemaduras

[l Pérdida del glebe ccular

[l Traumatismes superficiales
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Para evitarlo, procure:

[l Asegurese que la maquina que utiliza y todas sus piezas tienen la
suficiente resistencia.

[l Controle si la maquina provoca expulsiones de fragmentos o
desechos y en tal caso vea porqué y comuniquelo a su Jefe
inmediato, para que arregle la situacion.

[1 Compruek

32



QUEMADURAS

Las quemaduras en el sector del calzado pueden ser un accidente
mas 0 menos grave, pero siempre molesto, que puede sobrevenir entre otras
por situaciones como:

[l Contacto con partes calientes de las
prensas

A fin de evitarlas, cuide de:

[l Tenga especial precaucion cuando trabaje ante maquinas sefalizadas
con el riesgo de quemaduras

[l Respete la instalacion de las protecciones o dispositivos que
impiden ntal tes de la maquina.
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EXPOSICION A SUSTANCIANS
nocivas

Debido a las caracteristicas de la fabricacion y de los productos
utilizados, la industria del calzado es una industria donde la exposicion a
sustancias nocivas tanto por inhalacibn como por contacto es muy importante.

El riesgo de mayor significacion es el de inhalacion de vapores
organicos originado por la habitual utilizacion de productos tales como
adhesivos, disolventes.

U Inhalaciéon de vapores organicos tiene su maxima significacion en la
aplicacion de adhesivos dentro del proceso de montado y en la
colocacion de pegado de la plantilla inferior.

[l Inhalacibn de vapores organicos por el procedimiento
completamente manual con el que se realiza el pegamento en el
interior de los forros para que se fije el tope o contrafuerte.

&=
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Asimismo puede encontrar otras situaciones en las que esté expuesto
a sustancias nocivas como las siguientes:

U Inhalacion de polvo en las tareas de cardado vy lijado de pieles ya
que la accion del polvo de cuero curtido con determinados agentes
de curtido y tintado que la piel pudiera conservar, estan bajo
sospecha de ejercer accion cancerigena en el hombre.

Segun su exposicion, los efectos toxicos sobre el organismo son:
U Irritacion del sistema respiratorio.
[l Tienen efecto anestésico y narcético.

[l Dermatitis por contacto con las sustancias quimicas empleadas.

BN ]




Las vias de entrada de los contaminantes quimicos pueden ser:

[l Respiratoria: —
- Através de la nariz, boca y pulmones

[l Dérmica ,
- A través de la piel |

Para evitar su exposicion asegurese del perfecto estado de:

[l Extraccion localizada tanto en las tareas de pegado, limpieza,
activacion de topes etc. es decir tanto en la zona de utilizacion del
adhesivo y disolvente, como sobre el secado de las piezas que

igualmente es un foco generador de contaminacion a controlar.
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O Instalacion de extraccion localizada
en las lijadoras.

[ Si la aplicacion de adhesivos se
efectia mediante pincel o cepillo,
realicelo en mesas dotadas de
extraccion localizada.

[0 El secado de las piezas recién
encoladas debe hacerse en el
interior de un tunel con extraccion
localizada para eliminar los vapores desprendidos y no directamente
sobre los carros y soportes donde se colocan.

[] La aplicacion y secado de adhesivos
con maquina de rodillos debe realizarse
en una cabina dotada de extraccion

localizada.




[] Solicite informacién sobre los distintos productos quimicos que
utiliza, asi como de los efectos toxicos de los agresivos quimicos en
funcion del grado de exposicion.

[ Recuerde consultar la ficha
de seguridad de la sustancia
gue va a manejar.

[1 SiestaVd. embarazada comuniquelo para evitar realizar trabajos en
que se encuentre en contacto con adhesivos o pueda respirar sus
vapores

[l El transporte de sustancias quimicas, se realizara en envase
adecuado y con la maxima seguridad en cantidad y forma adecuadas.

[l Asegurese antes de manipular cualquier sustancia quimica que el
lavaojos o ducha, segun el caso, estan operativos.
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MANEIO MANUAL DE CARGAS

Piense, si en la realizacion de su trabajo se producen situaciones como
las siguientes:

Ll Sobreesfuerzos en la recepcion y almacenaje de los distintas
materias primas, asi como la expedicion de los productos

Las lesiones mas frecuentes que suelen producir son:

0 Lumbdalgias.
0 Ciatica.
O Hernias.

0 O+ras lesicnes dorsclumbares
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Medidas Preventivas a adoptar:
[J Recuerde que cuando no es posible realizar la manipulacion de cargas
pesadas de forma mecanica, habra usted sido formado sobre la correcta

manipulacion manual para evitar lesiones.

[l Tenga en cuenta lo siguiente, como medidas basicas de prevencion:

LEVANTAMIENTO DE CARGAS

Evalie inicialmente la carga. determine que es lo que va a
hacer con ella y tenga en cuenta los medios de que dispene.
No se haga el fuerte. Muchas lesiones dorsolumbares
tienen su origen en querer demostrar ante los compafieros
lo fuerte que es uno

Sitliese junto a la carga, apoye los pies
firmemente, separdndolos aproximadamente
50 cm. y teniendo en cuenta el sentido
del posterior desplazamiento que vamos
a redlizar.

Flexione las piernas, doblandoe las redillas.
Levante la carga mediante el
enderezamiento de las piernas.
Mantenga la espalda recta y dlineada.
No la doble mientras se levanta.

Evite inclinacienes, giros,
estiramientos, empujes y
posturas forzadas.
Colocar los cuerpos
simétricamente

Asegurar el agarre de la carga con
la palma de la mano y la base de los
dedos, manteniendo recta la mufieca.
No levante la carga por encima de la
cintura en un solo movimiento.




TRANSPORTE Y
SUJECCION DE CARGAS

Aproxime la carga al cuerpo

Lleve la carga manteniéndose derecho

Trabgje con los brazos extendides hacia abgjo y lo més
tensos posibles

Evite manejar objetos por encima de la cintura, aparte del
riesgo de sobreesfuerzos, es mds facil que se le pueda
caer encima

Evite las torsiones con cargas; se
deberd girar todo el cuerpo
mediante pequefios movimientos
de los pies.

Aproveche el peso del cuerpo de
forma efectiva para empujar los
objetos o tirar de ellos

Durante el transporte redlizado por
varias personas, sitliense de forma
adecuada para un correcto reparto
de la carga: los més bgjos delante
en el sentido de la marcha

Cuandeo manipule objetes, en funcién de su
forma, tamafio, dimensiones hdgalo mediante
ayudas técnicas (agarradores especidles) o
pidale ayuda a un compafiero

Si los objetos a manipular tienen aristas o
bordes cortantes use guantes apropiades
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CARGA FISICA

La carga fisica de trabajo viene determinada por las exigencias fisicas de
la tarea, esto es, movimientos a realizar, fuerza a aplicar, posturas a adoptar.

Todos los esfuerzos hechos durante el transcurso del dia se acumulan
produciendo gradualmente la fatiga de los musculos solicitados. La fatiga
continuada sin la consiguiente y adecuada recuperacion puede llegar a producir
las lesiones musculo-esqueléticas.

Las lesiones musculo-esqueléticas son trastornos que afectan a los
musculos, tendones y/o a nervios manifestadas como dolor y/o hormigueo en una

parte del cuerpo.

Se dan principalmente en tres zonas: codo y hombros, mano y mufeca y
en las zonas lumbar y dorsal.

Entre las causas de los mismos veremos dos: las posturas inadecuadas de
trabajo y los movimientos repetidos.

POSTURAS INADECUADAS

Se consideran posturas inadecuadas tanto aquellas que son muy forzadas,
como las que no siendo muy forzadas, exige el mantenimiento prolongado de una
misma postura.

La postura predominante que se adopta en el sector del calzado es de pie.
Esta postura de forma mantenida
durante toda la jornada, conlleva
una sobrecarga del aparato
locomotor, que puede ocasionar
trastornos circulatorios. La
postura mantenida de busto y
cabeza encorvados de
continuo, puede posibilitar
patologias osteoarticulares.
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Piense si al realizar algunas tareas, se producen éstas situaciones :

[l El cortado de pieles, patronaje y aplicacion de adhesivos imponen
una carga postural estatica elevada y rigida, con exigencias de
atencion visual que condicionan tanto la citada posicion como la
duracion de la misma.

[l La precision de las tareas obliga al operarlo a acercar la vista al
plano de trabaj uciéndose incli es del tronco y cuello.

MOVIMIENTOS REPETITIVOS

Otra de las principales causas de
trastornos musculo-esqueléticos es la
realizaciobn continuada de los mismos
movimientos durante semanas, meses 0
incluso anos.

La ejecucion frecuente de
movimientos repetitivos, como agarres,
giros, alcances, sin la consiguiente
recuperacion puede ocasionar diversas
dolencias, como epicondilitis, sindrome del
tunel carpiano, tendinitis.




Considere que Vd. puede verse afectado por este riesgo si se
producen éstas y otras situaciones analogas:

[l La colocacion continuada de la plantilla a la horma, obliga a realizar
movimientos muy frecuentes de muneca, con importantes giros y
torsiones de la misma, aplicando esfuerzos de presion contra la
horma.

Para evitar la aparicion de la fatiga muscular o de lesiones musculo-
esqueléticas deberia considerar los siguientes consejos preventivos:

O Tanto en el plano vertical como en el horizontal, debemos determinar
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Posturas de Trabajo

$1 TRABAJA DE PIE

1 Recuerde mantener una actitud corporal correcta:
la columna en su forma natural de posicion ‘erguida’.

[l El plano de trabajo estara de forma general, a
nivel de los codos.




1 No mantenga mucho tiempo la misma posicion,
sea sentado o de pie; evitara asi la fatiga muscular.

0 Aproveche los pequefios descansos durante el

[ Use calzado comodo y que mantenga el pie bien sujeto, no lleve
zapatos de tacon alto, ropas no muy ajustadas y si utiliza medias,
que faciliten la circulacion sanguinea.

[l El uso de plantillas, puede mejorar la comodidad y reducir el dolor
de espalda, piernas y pies, de quienes deben permanecer de pie
todo el dia.




Practique algunos ejercicios gimnasticos para relajar la musculatura de
cuello, columna, espalda y brazos, como los siguientes:

INCLINAR LENTAMENTE LA CABEZA HACIA ATRAS. GIRAR LENTAMENTE LA CABEZA
BAJAR LA BARBILLA HASTA EL PECHO A PERECHA E IZQUIERDA
(COMO SI AFIRMARA: . .31, 51...) (COMO $I NEGARA: ...NO, NO...)

INCLINAR LATERALMENTE LA CABEZA SUBIR LOS HOMBROS CON L0S BRAZ0S CAIDOS A LO
A DERECHA E IZQUIERDA LARGO PEL CUERPO. BAJAR L0S HOMBROS
(COMO $1 DUDARA: ...QUIZAS...) (COMO $1 NO SUPIERA: .. .NOSE...)

MANOS EN LA NUCA ¥ ESPALDA RECTA. FLEXIONAR LENTAMENTE LA
CINTURA Y PEJAR CAER L0S BRAZOS PE FORMA ALTERNATIVA

BRAZ0S A LA ALTURA DEL PECHO, CON LOS CODOS FLEXIONADOS ¥ UN ANTEBRAZO SOBRE EL OTRO.
DIRIGIR AL MAXIMO LOS COPOS HACIA ATRAS. VUELTA A LA POSICION DE PARTIDA
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CONTACTOS ELECTRICOS

La electricidad es una fuente importante de
riesgos, sin embargo, afortunadamente el nimero
de accidentes eléctricos en la industria del calza-
do, es muy bajo, en comparacion con otras cau-
sas, ya que las |nstaIaC|ones aparatos y equos
estan dotados de dive stemas de seg

Por ello es importante que no se fie y que vigile los siguientes aspectos:

[l Los aparatos, equipos e instalaciones con los que ha de trabajar
deben encontrarse siempre en buen estado.

[l No utilice cables dafiados, clavijas de
enchufes resquebrajadas, ni aparatos
cuya carcasa presente desperfectos.




Recuerde que las chapuzas provisionales terminan siendo definitivas
con todos los riesgos que entranan.

[l Antes de utilizar una maquina, asegurese de que los conductores
eléctricos no han sufrido cortes por Utiles afilados o maquinas en
funcionamiento.

[l Para desenchufar un aparato no agarre nunca el cordén, sino de la
clavija, es mé 0.
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CONDICIONES NMBIENTALES

Un gran grupo de factores que influyen en las condiciones de trabajo son
los factores ambientales.

El ambiente de trabajo debe mantener una relacion directa con el individuo
y conseguir que los factores ambientales estén dentro de los limites del confort
con el fin de conseguir un grado de bienestar y satisfaccion, asi como para
realizar el trabajo en condiciones seguras.

Las condiciones ambientes a tratar son:

O lluminacién.

0 Ruide.

U Vibracicnes.

Iuminacion

Una buena iluminacion, natural o artificial, puede ayudar a proporcionar
salud, seguridad y bienestar a los trabajadores. Se requieren niveles altos de
iluminacion en ciertos procesos, tales como en el cortado, marcado, y cosido,
principalmente debidos a las escasas dimensiones de las piezas, asi como la falta
de contraste.

En muchas fabricas no se hace el mejor uso de la luz natural debido a que
las ventanas no se mantienen limpias y las paredes internas y techos de los
locales no se pintan. Asimismo las lamparas eléctricas pierden una gran parte de
su eficacia si no se limpian frecuentemente.

Este es un riesgo que directamente no
suele producir lesiones, sino mas bien situaciones
de disconfort como las derivadas de la fatiga visual.

No obstante, como consecuencia de la
falta de iluminacion puede producirse caidas,
golpes con objetos etc. que pudieran dar lugar a
accidentes de diversa consideracion.
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FATICA VISUAL

La fatiga visual es una modificacion funcional de caracter reversible,
debida a una esfuerzo excesivo del aparato visual. Los sintomas varian de
molestias oculares como 0jos cansados, escozor, a borrosidad e incluso a
cefaleas y ansiedad

Situaciones que pueden facilitar la aparicion de la fatiga visual:

A fin de evitar la fatiga visual:

[1 Asegurese que la iluminacion general del local sea suficiente para
el trabajo que esté realizando. Si considera que ésta no es la
adecuada, coméntelo con el Servicio de Prevencion que le indicara
si es necesaria una iluminacion localizada.

[l Aproveche siempre que sea posible iluminacion natural, que debera
compl nt iluminacic ifici do la primera no




RUIDO

El proceso de fabricacion del calzado requiere la utilizacion de un nimero
importante de maquinas bastante ruidosas como cardadoras, desviradoras,
ljadoras, mas localizado en el proceso de montado y mas concretamente en la
tarea de rebatido y lijado.

Para evaluar el nivel de ruido que afecta a nuestro oido se utiliza unos
instrumentos denominados sondmetros y dosimetros y la unidad de medida que
se utiliza es el decibelio dB(A).

Para valorar los trastornos que puede ocasionar en la salud, debemos
tener en cuenta no soélo el nivel de ruido, sino también el tiempo de exposicion.

Se admite que exposiciones a niveles superiores de
ruido no superiores a 80 dB(A) durante toda la
jornada laboral estan practicamente exentas de
riesgo. Real Decreto 1316/89 sobre proteccion de
los trabajadores contra los riesgos derivados de la
exposicion al ruido en el trabajo.

[l Tanto las maquinas de rebatido como
de lijado, las prensas para moldear
forros, las de cardado, pueden
producir niveles sonoros superiores
a 90 dB(A)

U Los trabajadores proximos a las tareas
de montado pueden estar expuestos
a niveles comprendidos entre 85 y
90 dB(A)

No obstante, a pesar de no estar
expuesto a los niveles de ruido marcados por
el R.D. 1316/89, Vd. puede tener en su lugar de
trabajo niveles sonoros cuanto menos, molestos.
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Las consecuencias, mas frecuentes que pueden ocurrir, segun el nivel
de ruido al que se encuentra expuesto, son:

[l La exposicion prolongada a niveles elevados de ruido (R.D.
1316/89), causa, frecuentemente, lesiones auditivas progresivas,
que no se manifiestan hasta pasado cierto tiempo y que pueden
llegar a la sordera.

[l La exposicion al ruido puede producir trastornos fisiolbgicos como:

Medidas de prevencion y proteccion establecidas por el R.D.1316/89

que no existe riesgo

trabajadores
Juinguenales
0S que lo soliciten

ada tres anos
a los trabajadores

reducir el ruido

ores auditivos
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[l Por ello, si Vd. considera que esta sometido a los niveles
establecidos por el R.D., solicite a través del Servicio de prevencion,
o de otro personal especializado, que evalle la exposicion al ruido
y en funcion de los resultados, actle en consecuencia.
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VIBRACIONES

Las vibraciones generadas por las
maquinas manuales, principalmente en las
maquinas de cardado, rebatido, lijado, etc.,
se pueden transmitir a través del brazo del
operario que trabaja con ellas.

La exposicion prolongada a estas vibraciones mano-brazo puede ser
causa de trastornos principalmente:

A fin de disminuir la aparicion de las mismas:

L1 Vigile el estado de la maquinaria, ya que una maquina en mal
estado vibra mas.




INCENDIO

En la industria del calzado, el riesgo de producirse un incendio y
propagarse muy rapidamente es muy alto, por las siguientes circunstancias:

[ Los productos que se utilizan son
muy combustibles e inflamables.

U En las cabinas para pintado y/o
difuminado, se producen
atmosferas deflagrantes.

Por ello es IMPORTANTE que sepa que:

[l La industria del calzado establece normas muy estrictas de
prevencion de incendios en todos los procesos de fabricacion.




En caso de que se produzca un incendio, no haga actos heroicos, y siga las
normas de actuacion de la empresa en caso de emergencia y evacuacion.

[1 Obedezca las instrucciones de los equipos de evacuacion sin discutir.

[l Al abandonar el edificio, no grite, ni corra, Hagalo pausadamente.

L Siga la via de evacuacion asignada hasta alcanzar la
salida que corresponda.

Por ello:

[l Asegurese que conoce perfectamente las normas de actuacion a
sequir en caso de incendio. Esto es, conocera o le habran informado
sobre el contenido basico del manual de autoproteccion de la

instalacion.
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Pero usted también debe poner en practica ciertas medidas preventivas
para reducir el riesgo de que se produzca un incendio como:

U Tenga controladas todas las fuentes de ignicion
(llamas descubiertas, estufas, etc.), de su puesto de
trabajo. No fume en su puesto de trabajo

[l Siobserva algun chispazo o huele a cable quemado,
avise inmedi

EXPLOSION

[l Realice un mantenimiento preventivo de la instalacion de generacion
y distribucion del aire comprimido de la maquinaria y equipos.
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EPIS

Como ya hemos venido comentando a lo largo del manual, en aquellas
ocasiones en que la utilizacion de medidas técnicas no son suficientes para
eliminar los peligros existentes en la realizacion de sus trabajos, es necesario
recurrir a los equipos de proteccion
individual, EPIS.

Los EPIS, le protegeran
de los riesgos que pueden
amenazar su seguridad o
salud, pero recuerde que
éstos no eliminan los riesgos,
s6lo sirven para minimizar sus
consecuencias.

Por lo que en funcion de los
trabajos que realice, o por los que
existan en el lugar de trabajo, debera
usar alguno/s de los siguientes:

EQUIPOS
ADECUADOS

. Guantes
. Gafas
. Tapones,
orejeras

« Botas
« Ropa de trabgjo
« Mascarillas
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[l Botas de Seguridad
para proteger nuestros pies de posibles golpes.

[l Gafas, pantallas contra impactos
para proteger nuestros ojos o cara del impacto de fragmentos o

LOS EPIS LOS PROPORCIONA Y REPONE
GRATUITAMENTE EL
EMPRESARIO, CUANDO SE NECESITAN.

U S
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LEGISLACION DE REFERENCIN

Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos Laborales.

Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de
los Servicios de Prevencion.

Real Decreto 485/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones minimas en materia de
sefializacion de seguridad y salud en el trabajo.

Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo.

Real Decreto 487/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones minimas de seguridad
y salud relativas a la manipulacidon manual de cargas que entrafie riesgos, en
particular dorsolumbares, para los trabajadores.

Real Decreto 665/1997, de 12 de mayo, sobre la proteccion de los trabajadores
contra los riesgos relacionados con la exposicion a agentes cancerigenos
durante el trabajo.

Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la utilizacion por los trabajadores de equipos de
proteccion individual.

Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los
equipos de trabajo.

Real Decreto 668/1980, de 8 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento de
almacenamiento de productos quimicos y modificacion de 8 de febrero de 1980.
Real Decreto 1435/1992, de 27 de noviembre de 1992, relativa a la aproximacion
de las legislaciones de los Estados Miembros sobre maquinas.

Real Decreto 56/1995, de 20 de enero, que modifica el R.D.1435/92

Real Decreto 1244/1979, de 4 de abril de 1979, por el que se aprueba el
Reglamento de Aparatos a Presion.

Decreto 2414/1961, de 30 de noviembre, por el que se aprueba el Reglamento de
Actividades Molestas, Insalubres, Nocivas y Peligrosas.

Real Decreto 363 /1995, de 10 de marzo, por el que se aprueba el Reglamento
sobre declaracion de sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado
de sustancias peligrosas, y modificaciones posteriores.

Real Decreto 1406/1989, de 10 de noviembre, por el que se imponen limitaciones
a la comercializacion y uso de ciertas sustancias y preparados peligrosos.

Real Decreto 150 /1989, de 3 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento de
Clasificacion, Envasado y Etiquetado de preparados peligrosos usados como
disolventes.
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O

Real Decreto 1078 /1993, de 2 de julio, por el que se aprueba el Reglamento sobre
clasificacion, envasado y etiquetado de preparados peligrosos.

Ley 10/1989 de 21 de abril, de Residuos

Ley 11/1997, de 24 de abril, de Envases y Residuos.

Real Decreto 1124 /2000, que modifica el R.D. 665/1997, sobre proteccionde los
trabajadores contra los riesgos relacionados con la exposicibn a agentes
cancerigenos durante el trabajo.

Real Decreto 374 /2001, de 6 de abiril, sobre la proteccion de la salud y seguridad
de los trabajadores contra los riesgos relacionados con los agentes quimicos
durante el trabajo
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