HIGIENE INDUSTRIAL

CABINAS DE DAR COLA:
SISTEMAS DE VENTILACION
LOCALIZADAS PARA EL CONTROL
DEL RIESGO HIGIENICO EN LOS
PUESTOS DE DAR COLA EN LA
INDUSTRIA DEL CALZADO

Temistocles Quintanilla Almagro
Técnico de Seguridad
Centro de Seguridad e Higiene de Alicante.

INTRODUCCION

El sector calzado, es el mas im-
portante de la provincia de Alican-
te, tanto por el nimero de empre-
sasg, como por el numero de traba-
jadores que ocupa, que en la ac-
tualidad esta por encima de las
50.000 personas.

En todas la empresas de monta-
je v fabricacion de calzado, se utili-
zan adhesivos, que fundamental-
mente, por el desprendimiento de
los vapores 6rganicos de los disol-
ventes que se evaporan, represen-
tan un riesgo higiénico para los
trabajadores, y muy especialmen-
te para los que realizan la aplica-
cion de los adhesivos.

El incremento espectacular en
los ultimos afios de las exportacio-
nes de calzado, unido al creciente
aumento del uso de adhesivos en
los procescs de fabricacion, han
llevado a una utilizacién masiva de
estos productos sin que paralela-
mente se hayan tomado medidas

correctoras para proteger a los tra-

bajadores de los riesgos inheren-
tes, al uso de estos preductos.

Desde el afic 1967 en que Yama-
da informa sobre 17 casos.de polie-
nuritis entre trabajadores expues-
tos al n-hexano, han sido varias y
muy distintas las teorias sobre la
causa de las polineuritis que se
han presentado entre trabajado-
res del calzado, como puedeéen ser
las de de Yamada de los 17 casos
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como los de Sobue, Gaultier, Laza-
rini, Audran, que describen poli-
neuritis por hidrocarburos alifati-
Cos.
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Otro grupo de investigadores

muy numeroso describe polioneu-
ropatias debidas al tricresilfosfato
como  Ambrosetto, Capellini,
Chauderon, Crepet, Marcuello,
Cavalleri, aunque no ha podido de-
mostrase con evidencia absoluta
en todos los casos la presencia del
tricresilfosfato en las colas de cal-
zado, sobre lo cual los trabajos
mas interesantes son los de Nava-
rro Botella,

No existe pues, un criterio unifi-
cado sobre el verdadero origen de
las polineuropatias en la industria
del calzado, quizas porque la cau-
sa no sea unica, sino el resultado
de la accion de varias causas si-
multaneas o al menos de la accién
conjunta de los vapores organicos
de los disolventes utilizados en los
adhesivos.

Lo que esta claro en esta cues- .
tién es el importante papel que
Juegan los vapores organicos de
los disolventes de los adhesivos en
la salud de los trabajadores de la
industria del calzado, pues ade-
mas de la afectacidn sobre el siste-
ma nervioso central y su segura in- .
cidencia en las polineuropatias
producidas, algunos investigado-
res-apuntan la posibie relacidn de
la leucemia linfatica con la exposi-
cion a disolventes.

No conviene olvidar io que ocu-

- 1Ti6 con el benceno, disclvente uti-

lizado anteriormente en los adhe-
sivos y que en la actualidad esta
practicamente prohibido suusoen
todo el mundo.

La American Conference of Go-
vernmental Industrial Hygienists
(ACGTH) redujo el TLV del bence-
no desde 110 mg/m?® en 1961 a 80
mg/m® en 1969 y dese 1977 lo ha
reducido a 30 mg/m? y lo ha consi-
derado como un carcindgeno po-
tencial por su accion sobre la mé-
dula ésea v el sistema hematopo-
yético. También en Espafia y ante
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DIAGRAM A FABRICACION CALZADO
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las muertes producidas como con-
secuerncia del hencenoc en el mis-
mo afio 18977 se dictd una normati-
va especifica que regula ¢l empleo
de disolventes y otros compuestos
que contienen benceno.

Perc no solamente el benceno
ha visto limitado su uso y presen-
cia en los ambientes de trabajo (ta-
bla I), también el n-Hexano, el to-
lueno y el heptano han visto redu-
cidos los niveles de concentracién
admisibles y el primero de ellos de
forina espectacular, guardando
este hecho una estrecha relacion
con su posible incidencia en las pa-
ralisis del calzado.

Es evidente la preocupacion que
existe sobre la posible incidencia
de los disolventes, sobre la salud
de los trabajadores gque utilizan
adhesivos enla industria del calza-
do, pero de poco servira esta prec-
cupacidn si no se reconoce en qué
condiciones se estan realizando en
la actualidad estas operaciones vy
no se dictan normas de trabajo
para conseguir unas condiciones
de exposicion minimas o al menos
aceptables para los trabajadores.

DESCRIPCION DEL
PROCESO DE
FABRICACION

DE CALZADO

La fabricacién de calzado es un
proceso de montaje en cadena en
el que se entremezclan operacio-
nes a maquina y manuales en las
que por cosido, clavado o pegado,
se van montando los distintos ele-
mentos que previamente han sido
cortados, encolados o preparados.

Se adjunta diagrama del proceso

donde se recogen las operaciongs
fundamentales del proceso, por el
orden en que norrmalmente se rea-

lizan a lo largo de la cadena (tabla
1I).

OPERACIONES DE DAR
COLA Y DISTINTOS TIPOS
DE COLAS Y DE
APLICACION DE LAS
MISMAS.

En el diagrama del proceso que-
da ya indicado las operaciones de
dar cola en la industria del calzada
¥ que generalmente son :

- Dobladiliado.
—Dar cola a cortes.
— Forrado.

—Dar cola a pisos vy plantas.

Tipos de colas.

Hay una gran variedad de tipos
de colas para las distintas opera-
ciones y para los distintos tipos de
calzado que se fabrican.
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De una forma muy general diria-
mos que hay tres tipos de colas:
solidas, de vehiculo acuaso y de di-
solventes organicos. En cuanto a
consumo son estas ultimas las que
ocupan el primer lugar.

En el aparado y dobladillo son
muy utilizadas las colas de caucho
natural donde el disolvente es
practicamente hexano v n-hexanc
aungue las cantidades de utiliza-
cién de la cola son mucho mas pe-
guenas.

Formas de aplicacion
de los adhesivos. Errores.

De una forma general las colas
pueden aplicarse por distintos
procedimientos:

a) Con pincel.

b) Con brocha o cepillo.
¢} A pistola.

d) Con rodillo.

En la industria del calzado el
mas importante es con brocha o
cepillo, operacién que se realiza a
mano. La cola se encuentra en un
bote d recipiente en la que se intro-
duce la brocha y desde alli se lleva
a su punto o lugar de aplicacion,
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La operacion de dar cola con bro-
cha se realiza a veces sobre las
mismas bandejas de la cadena de
transporte de los zapatos, aunque
en la mayoria de los casos se hace
sobre la superficie de una mesa de
aproximadamente 1 m de altura y
de dimensiones reducidas normal--
mente (0,7x 0,7)m? 6 (0,8 0,8) m?,
donde un trabajador o dos aplican
la cola contenida en un bote abier-
to o semiabierto depositado sobre
la propia mesa. El operario perma-
nece de pie y el zapato o planta im-
pregnado de adhesivo se deposita
sobre una cadena de transporte 6
bien sobre un bastidor. '

La mesa donde se aplican los ad-
hesivos puede ser de tres tipos
distintos: ‘

A) Mesa sin extraccion,

B) Mesa con extraccién de aire in-
ferior. Este tipo de mesa tiene
la superficie enrejillada, exis-
tiendo conectado con la parte
interior de la mesa un extractor
© sistema de extraccion.

C) Cabinas cerradas superior-
mente con material transpa-
rente (fig n° 2} v con una o dos
aberturas laterales para reali-
zar en el interior de la misma la
operacion de dar cola. (Fig. 3).

Se han detectado numerosos de-
fectos en lo que se refiere a la utili-
zacidn eficaz de las mesas de dar
cola. De la mesa sin aspiracion en
la gque eltrabajador no contaba con
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