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SECCIÓN A 

I. Introducción y antecedentes 

A principios de agoBto de 1970, los participantes en la clínica sobre clínicas, 

que se celebró* en Viena, y a la que asistieron representantes de todo el mundo y espe- 

cialmente del mundo en desarrollo, establecieron, después de debates intensos y prolon- 

gados, en sesiones plenarias y de comité, un sistema de directrices para misioneB 

futuras de gran impacto. Eatae directrices se trazaron para indicar las líneas gene- 

rales respecto al dónde, cuándo, cerno y por qué de este tipo de ..misiona», y se u«ta- 

bleció un calendario de seis semanas que, considerando toda la misión como un conjunto 

integrado e integral, se dividiría en una sesión de una aemana para recibir instruc- 

cionesen la Sede, una visita de trabajo concentrado de cuatro semanas, en el lugar de 

destino y una semana en la Sede para exponer los resultados y escribir los informes, a 

fin de que un número máximo de funci.mariob de la Sede pudieran beneficiarse de los 

resultados obtenidos y de la experiencia adruirida por el equipo. Esta sugerencia se 

adoptó* con la idea de que la misión por sí misma sólo podría, como máximo, iniciar 

medidas, procedimientos e ideas que los funcionarios de la Sede habrían de elaborar 

después para tomar medidas eficaces a largo plazo. 

También se reconoció* plenamente que este tipo de "misión-clínica" era todavía muy 

experimental, puesto que sólo tres misiones de esta clase se habían realizado en ese 

momento, todas ellas cen una composición diferente y con objetos diversos. 

Participaron en la "clínica sobre clínicas" miembros de las miaionea-clínicas 

anteriores, y el equipo que se iba a enviar a El Salvador en una misión correspondiente 

a una industria (la textil). Este equipo derivó gran provecho de los debates y conclu- 

siones de la »clínica sobre clínicas" y recibió con especial satisfacción la sugerencia 

de que cada misión, aunque debía tener conciencia del ámbito y competencia generales 

de estaB misiones, podía y debía adaptar sus actividad-s en función de la población 

y las condiciones del país o la zona en que se desarrollara. Este equipo realizó luefo 

en Viena la sesión de exposición de resultados y redacción de informes, Biguiendo la 

política propuesta en la "clínica sobre clínicas'1. 

Durante la última semana de la misión de El Salvador, el Asesor Industrial 

Superior Extrasede de la OMUDI para Centroamérica y Panamá, Sr. Eric E. Ericsson, 

recibió la orden de pasar a San José de Costa Rica, junto con el jefe de equipo de la 

misión de El Salvador, a raíz de una petición del Oobierno de Costa Rica que deseaba 

una explicación sobre este tipo de misión. 
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En reuniones con ministros, funcionarios públicos, directores de asociaciones 

industriales y asambleas de miembros de asociaciones, se ofreció* una explicación 

basada en las recomendaciones de la »clínica Bobre clínicas" y la experiencia adqui- 

rida en la misión de El Salvador, que se encontraba entonces en su fase final. 

Como resultado, y a causa de la reputación que la misión de El Salvador había 

alcanzado en Costa Rica, el Gobierno de Costa Rica solicitó una misión de impacto. 

Esta misión tenía que ser algo experimental, puesto que en lugar de una industria, 

por ejemplo la de textiles, la solicitud abarcaba varias industrias y, por lo tanto, 

el equipo que se había de enviar necesitaba conocimientos expertos adicionales. 

Esta misión tenía que dedicarse a las esferas siguientes» a) los textiles 

básicos, b) la industria de ge'neros de punto; c) la industria de prendas de vestir? 

d) tenerías; e) fabricación de calzado, y f) artículos de ouero. 

II. Los ob^jetiyojB 

Puesto que esta misión no tenía precedentes por su magnitud y por la multipli- 

cidad de las industrias en Costa Rica, los objetivos tenían que ser flexibles y poder 

ajustarse a las condiciones locales. A causa del desorden en las políticas que 

regían el IICCA y de las reuniones a nivel superior rue se llevaban a cabo en el 

sector piîblico durante el tiempo que el equipo estuvo en Costa Rica, y a causa de la 

solicitud directa de la cámara de Industrias y de la Junta Directiva del Centro para 

la Promoción de las Exportaciones y de laB Inversiones, entre cuyos miembros se 

cuentan cuatro Ministros de Estado (por ejemplo, los de Asuntos Exteriores y de 

Industria y Comercio), los esfuerzos del equipo se dirigieron hacia los siguientes 

objetivos: 

a) Establecer el diagnóstico de los factores internos (controlables por la 
gerencia) y externos (fuer* de la competencia de la gerencia de las 
empresas individuales) que influían sobre la estabilidad y el crecimiento 
de las industrias con alto coeficiente de mano do obra. 

b) En las visitas, consultas y actividades generales del equipo, estudiar y' 
sugerir los medios, a corto y largo plazo, para procurar aliviar, y even- 
tualmente solucionar, los problemas qu.^ afectan a la salud económica de las 
empresas individuales y a la economía total de Costa Rica en los sectores 
industriales de los textiles y del cuero, incluidas las industrias de  . 
hilandería, tejeduría, acabado de textiles básicos, góncros de punto, 
manufactura de prendas de vestir, tenerías, fábricas de calzado y fábricas 
de artículos de cuero. 
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c) Estudiar algunas empresas individuales on cada uno de estos sectores con 
alto coeficiente de mano de obra, con miras a proteger y aumentar el 
empleo (un objetivo importante). 

III. Metodología 

El mismo día de su llegada, el equipo debatía con el Director Ejecutivo del 

Centro para la Promoción de las Exportaciones y de las Inversiones, el Sr. Rodrigo 

Masis D., arquitecto, el programa aplicable para lograr el máximo impacto posible. 

El Sr. Masis presentí a su personal al equipo y cedi6 a éste dos funcionarios 

de aque*l por todo el tiempo que durase el trabajo del equipo en Costa Rica. La 

Sra. María Lourdes Quirce L., ingeniero, y el Sr. Alvaro Rodríguez S., economista, 

demostraron ser del calibre más elevado y dieron al equipo un apoyo inconmensurable, 

facilitándole su trabajo, el cual se realizó del modo siguientes 

Semana núm. 1    (dos días) 

Semana núm. 2    (toda la semana) 

Semana núm. 3 (toda la semana) 

Semana núm. 2 Tardes 

Semana núm. 3 Tardes 

Semana núm. 4 Mañanas 

A mediodía 

Semana núm. 4 Tardos 

Semana núm. 5 Según el programa 

(Priaeros tres días) 

(Ultimos dos díae) 

Semana nún. 6 

Visitas a fábricas, plantas y talleres 
de textiles, tejidos de punto, prendas 
de vestir, tenerías, callado y artículos 
de cuero. 

Reuniones con la Cámara de Industrias, 
asociaciones comerciales, grupos comer- 
ciales, e industrias individuales. 

Consultas individuales 

Reuniones durante el almuerso 

Mesa redonda con todos los representantes 
de industrias participantes. 

Reuniones con funcionarios de Costa Rioa 

Consultas individuales 

Examen de los resultados por el R.R., 
el R.R. Adjunto y el Asesor Extrasede 
de la OHUDI. 

Redacción de los informea 

Estudio crítico de los informes con el 
R.R. Adjunto y el Asesor Extrasede de 
la ONUDI. 

En Costa Rica el equipo contó con el valioso asesoramiento del Sr. Roberto Bravo 3., 

ingeniero, del Ministerio de Industria y Comercio. 
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Se formularon recomendaciones respecto a cuestiones financieras, que fueron 

propuestas por un comité*, en re'gimen de mesa redonda, y posteriormente aprobadas en 

sesión plenaria. 

Expuso las necesidades de Costa Rica, según el punto de vista de los consultores 

del país, el Sr. José Manuel Quirce L., ingeniero, gerente de DINAMICS, S.A. La asis- 

tencia que prestó* al equipo y la cortesía quo mostró* el Sr. Jose de J. Conejo Amador, 

Jefe de Asuntos Económicos y Asistencia Técnica del Ministerio de Relaciones Exteriores 

durante todas nuestras actividades aseguró* el éxito de esta misión. 

El Sr. Herbert Herzberg permaneció en Costa Rica el día rme el resto del equipo 

volvió a la sede de San Salvador, para llevar a cabo un seminario de comercialización 

on el que participaron altos funcionarios públicos y grandes industriales. Asistieron 

a esta reunión más de 60 participantes. 

IV. Observaciones generales 

El nivel de competencia encontrado en loa sectores industriales que visitó la 

misión UNI1D-C05-101 es comparable al de caüi cualquier otro paio. Lo que necesitan, 

incluso loa más competentes, es permanecer constantemente al tanto da las nuevas ideas 

y técnicas en cuestiones de comercio, manufacturas, administración y gestión financiara. 

La Industria de Costa Rica también deberá desarrollar personal para ocupar puestos 

a segundo y tercer niveles de gestión. Esto es necesario para sobrevivir en el compe- 

titivo mundo actual en el que se precisa formación general y profesional en todas las 

esferas y niveles de la gestión comercial. 

Los trabajadores de las distintas plantas que visitamos parecían conocer su profe- 

sión, trabajaban con ahinco y evidentemente eran muy capaces de recibir y asimilar 

mayor formación profesional. Su nivel de vida debe elevarse aún más para que puedan 

convertirse en consumidores y realizar el potencial de esta sociedad. 

V. La función de gestión 

Las principales preocupaciones de la gerencia parecían centrarse en las esferas de 

la financiación, los problemas del MCCA relativos a las fronteras, la adquisición de 

materias primas, la producción, el comercio, las exportaciones e importaciones. 
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S« d«be prestar una atención concentrada y desarrollar técnicas práctica« en la« 

esfera« do DESARROLLO DE HUEVOS PRODUCTOS, INVESTIGACIÓN IE MERCADOS Y ESTRUCTURACIÓN 

DE LAS ORGANIZACIONES DE COMERCIALIZACIÓN Y VENTA, a fin de croar condicione« que 

permitan elevar y mantener elevado« loa niveles de empleo, asegurar la rentabilidad 

y la acumulación de capital para «inversión y, dp este modo, asegurar el creci- 

miento industrial. 

El trabajo del equipo y de sus miembros individuales se relaciona con los 

problema« tanto interno« como externos con que se enfrentan las industria«, de elevado 

coeficiente de mano de obra, de Costa Rica. Se consideran problemas internos los que 

puede controlar la gerencia de una empresa, y externos los impuestos por circuns- 

tancia» ajena« a la voluntad de la gerencia de cada empresa. 

VI. Resumen de la« recomendaciones «obre la asistencia 

Como resultado de las visitas a plantas, las reuniones con funcionarios público« 

do Co«ta Rica y las conferencias con asociaciones industriales, así como a raíz de la« 

actividade« de consulta, cada miembro del equipo prestí asistencia a dicha« orgnni- 

«aciones. Se formularon las siguientes recomendaciones específicas respecto a la 

asistencias 

¡Solicitada por, 
XäaSSillämäLm Comi on?, o Duraci fa 

Sector 1) Consultor en almi-   Ministerio de Industria 
Biblico    nistimcion industrial y Comercio Inmediatamente 3 mese« 

2) Consultor en comer-   Centro para la Promooión 
cialiíación de pro-   de las Exportaciones y 
ducJ )s industriales   de las Inversiones     Inmediatamente 3 mese« 

A petición del Representante Regional del PNUD, Sr. Douglas Oliden L., el Asesor 

Ertrasede d« la ONUDI, Sr. Eric E. Ericsson, prepari descripciones de funciones para 

los puestos de Consultor en administración industrial y Consultor en comerciali»ación 

de productos industriales; el Sr. Ericsson había tenido ocasión de conocer directa- 

monto las necesidades y de enterarse de las solicitudes de Costa Rica, durante el 

tiempo que acompaAÓ al equipo de la Misión COS-101 . 
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Solicitado por, 
y adscrito al Comienzo 

Sector 
pJbllco 

3) Consultor on selocci(în Ministerio de Industria 
y colocación y Comercio Inmediatamente 

4) Consultor on adminis- 
tración indust ial Ministerio de Industria 
(capacitación) y Comercio 

Lo antee 
posible 

lAliversidad a) Laboratorios do control 
de calidad Ministerio do Industria 
(Textiles y Cuero)     y Comercio 

b) 

Sector 
privado 

2 expertos para estos 
laboratorios 

Ministerio de Industria 
y Comercio 

c) 2 plazas pensionadas 
para costarricenses on Ministerio de Industria 
estos laboratorios 

7) Consultor en adminis- 
tración industrial 
(oapacitación) 

8) Asesor en administra- 
ción industrial 

9) Especialista un  pequeña 
industria y congalome-  Ministerio de Industria 
raciones industriales  y Comercio 

10) Sendas beca3 en aada.. 
una de las espuciali-  Centro para la Promoción 
dados de gestión indus- de las Exportaciones y 

y Comercio 

Ministerio de 
Relaciones Exterioras 

Ministerio de 
Relaciones Exteriores 

trial siguientes? 

- Administración indus- 
trial 

- Políticas de inversión 
y su «valuación 

- EBtudios de viabilidad 

- Estudios de evaluación- 
industrial 

- Estudios sobru 
proyectos 

11) Instructores para 
IKA (2) 

de las Inversiones 

OHIDO/ILO 
sis 70/1035 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antea 
posible 

Lo anteo 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antee 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Lo antes 
posible 

Duración 

3 meses 

2 meses 

Permanente 

2 añoa 

6 meses 

3 moBcs 

3 meses 

3 meses 

6 meses 

6 meses 

6 meses 

6 meses 

6 meses 

6 meses 

6 meses 

La anturi r r.,c ondaci <n rubraya la enduran primordial 'io que el pors>nal de 

Costa Rica debo .htencr al ni,a ^ en .cimiont^ y formación personal noocsnri, para 

asumir las responsabilidades ano  • ctualment,   asume perenal extranjera 
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VII. Solicitud do asistencia g largo plazo 

Para salvar el desnivel que aotualraento exlato, en la illtima reunían en mesa 

redonda (clínica) los industriales reunidos acordaron solicitar a la OBÜDI, por 

conducto del Oobiorno de Costa Rica, que ee proporcionara asistencia muy competente al 

sector industrial por medio de especialistas en las esferas siguientes! 

- Administración y gestión industriales; 

- Investigación de Mercados y desarrollo de productos) 

- Determinación del costo de los productos y control de los costosj 

- Tecnología de: 

- Textiles 

- Cuero. 

Ss solioita que esta asistencia se proporcione oon oaracter de actividad en equipo 

• largo plaso y basándose en el sector inversionista de Costa Rica. 

VIII. L&e oonoluBionea y recomendaciones 
encargadoi de la misión POSi 10 

as. del equipo de la, OKOpf. r se recogen en 
Seooiób 1 Cuestiones planteadas 

Sección C Estudios de casos 

Sección S Consultoría en los sectores público y privado 

Seooión E Becas y solicitudes generales de asistencia. 
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SKCIOI B 

iyiWSTRIAS CON ALTO COEFICIENTE DE MANO DE OBRA 

COSTA RIuA,    1971 

OEHERALIDAIES 

Como ya se ha dicho en este informe,  la misión tuvo que estudiar las condiciones 

reales en doB sectores, el de textiles y el del cuero, en los que trabajan una parte 

considerable de la fuerza de trabajo: 

Empleo de la mano de obra industrial en Costa Rica, 2220-/ 

looyó Total 

Textiles 

Cuero 

59.330 personas 

4.193 ¿1 

698 ti 

7.436 ti 

17.000 1« 

30.010 i 

1»1¡£) 20,8% 
Calzado y prendas ) 
confeccionadas 7.436 '« 12,67t) 

Comparado cons 

Alimentos 

Otros (16>2/ 

I#    La_ industria del cuero y del calzado en Costa Rica en 1971 

28,8^ 

50,4% 

En el caso del calzado y de las prendas confeccionadas se ha de añadir un numero 

indeterminado de artesanos. Loe cálculos pueden variar entre 20.000 y 30.000 personas, 

la mayoría de las cuales no pertenecen al sector económico de producción, puee se 

ocupan sólo de trabajos de reparación. 

1/ Cifras del equipo PflEALC-OIT de las Naciones Unidas que actuó" en 1971 en 
Costa Rica. 

2/ En el 16 ae incluyen todas las demás actividades industriales oompiladas en 
la clasificación oficial de las Naciones Unidas, a la más potente de las cuales 
(construcción de máquinas y aparatos eléctricos) corresponde sólo el 5,6$ de la mano 
de obra empleada en la industria, correspondiendo una media del 2,6% del empleo al 
resto de las I5 actividades industriales. 
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Respecto a las materias primaB para las industrias textil y del cuero, esta última 

se basa en un producto secundario de la industria de la carne, los cueros sin curtir, 

que representan una materia prima nacional valiosa.    En  1970 la producción de  cueros sin 

curtir en Costa Rica alcanzó" 230.000 unidades-'   (contando sólo las pieles de ganado), 

de las cuales 60.000 a 70.000 pieles se exportaron principalmente a El Salvador y 

Nicaragua.    Esto significa que en las tenerías de Costa Rica sólo se emplearon 

I65.OOO pieles sin curtir, equivalentes a alrededor del  72>t de la producción nacional. 

A esta cifra se deben añadir unas 5.000 pieles sin curtir que se importaron de Panamá 

y Honduras,  por razones obvias de precio y selección. 

De las  I7O.OOO pieles sin curtir que en  1970 se encontraban a disposición de las 

teneríaB de Costa Rica,  sólo el 42,5J¿ se elebararon hasta convertirlas en cuero fino, 

que es el tipo de cuero acabado de mayor rendimiento económico y el más necesario; 
el 57»5'A de  las pieles sin curtir se elaboraror convirtiéndolas en cuero para suelas, 

aplicando un proceso muy anticuado y antieconómico,  con el que se consigue un rendi- 

miento bajo y suelas de baja calidad.    La excusa que en las discusiones adujeron usual- 

mente los industriales respecto a este programa de producción mal concebido de  la 

industria del cuero de Costa Rica fue la mala calidad de  las pieles  sin curtir, que no 

permitía la manufactura de un cuero de alta calidad o incluso un cuero fino aceptable. 

Es de avertir que, en realidad,  la calidad de las pieles  sin curtir de Costa Rica 

-es decir,  en 1970/1971- es la más elevada de Centroamé*rica, por lo que este país se 

encuentra en mejores condiciones que los otros cuatro respecto a una de las condiciones 

básicaB para la elaboración del cuero.    Por medio de un equipo moderno y una tecnología 

avanzada, Guatemala, El Salvador y Nicaragua han salvado con Ixito las dificultades 

a este respecto. 

Confrontando este hecho lamentable de la mala utilización de  la materia prima 

nacional con la3 últimas cifras respecto a las importaciones y exportaciones-^,  se 

puede decir que las políticas de producción de la industria del cuero de Costa Rica no 

están bien concebidas. 

~l 

1/   Todas las cifras estadísticas mencionadas en este informe procedían de fuentes 
oficiales,   como el Ministerio de Industriáis de Costa Rica,  la OIT,   la SIECA, y se 
confirmaron con averiguaciones e investigaciones sobre  el terreno durante la misión. 

2/   Ministerio de Industrias y Comercio de Costa Rica, Departamento de Estudios 
Económicos,   junio de   1971• 
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ImportacioneB y exportaciones de cuero acabado 

Costa Rica  1970 - :# centroamericanos 

Sección NAUCA Importación 

Cuero para suelas 611-01-01 47-347 

Cuero fino 611-01-02 a 06 762.235 

Total 809.582 

Exportación 

75 .946 

407.998 

+ 28.599 

-430.183 

-401 .584 

De una producción total de 2.300.000 libras  de cuero para suelas,  aproximadamente 

I9O.OOO libras se han exportado a precios relativamente bajos  (más bajoa,   en alrededor 

del  lijé,  que el  precio medio  de los  cueros para  suelas en Centroamérica),   mientras 

que  I05.OOO libras de  cuero para suelas de gran calidad se  tuvieron que  importar, 

principalmente  de Honduras (más del  90';.).    Utilizando procesos de curtiduría más 

modernos, usando extractos curtientes, e3tas importaciones se  podrían reemplazar 

fácilmente con una producción nacional. 

Por otra parte,  las importaciones de cuero  fino,  en la cuantía de 762 .235 dólares 

centroamericanos -el 757* de las cuales procedían de Nicaragua y El Salvador- represen- 

taban, poco más  o menos,  I.65O.OOO pies cuadrados de cuero fino, para cuya  elaboración, 

en las condiciones de producción de  Costa Rica,   se hubieran necesitado 36.OOO pieles 

sin curtir.    Los  curtidores nacionales podían haber alcanzado  fácilmente  el  nivel de 

calidad de este  75'/. de  cuero  fino importado, usando la mitad  de la cantidad de pieles 

sin curtir que  en 1970 se habían exportado al Mercado Común.     Las exportaciones de cuero 

fino, por un total de 83O.OOO pies  cuadrados,  se  dirigieron en un 6% a Honduras,  en 

un ?3<6 a El Salvador y en un 10# a Nicaragua.    En las condiciones actuales,  ha sido 

preciso buscar otros mercados para esas exportaciones de Costa Rica. 

Un análisis del  comercio de  calzado de cuero para este  mismo año de   1970 revela 

otro inconveniente del programa de producción nacional.    Se han de tener en cuenta tres 

seccioneB de la NAUCA;    85I-OI-OT,  85I-02-01  y 851-02-02, qup se refieren exclusiva- 

mente al calzado de cuero.    Las cifras conjuntas muestran los movimientos   siguientes, 

en dólares centroamericanos; 

Importación Exportación Saldo Sección NAUCA 

Las tres secciones mencionadas 
anteriormente 2.515.994 388.253 -2.127.741 
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Se puede hacer un cálculo muy impreciso de las cantidades, expresadas en pares 

de zapatos, a fin de determinar la cantidad de euere que se necesitaría para producir 

en el país la cantidad equivalente al saldo del comercio internacional.    En 1970: 

Aproximadamente 

Saldo, o sea cantidad que 
se habría de producir 

se importaron 1.000.000 de pares de sapatoa de cuero 
se exportaron      150.000 pares de zapatos de cuero 

845«000 pares de zapatos de cuero 
que corresponden a 1.500.000 pies cuadrados de cuero fino, lo que equivale a 
otras 33.000 pieles ein ourtir. 

El resultado del análisis del comercio en cuero y calzado indica claramente que 

•• podrían elaborar 36.000 + 33.000 pieles sin curtir adicionales y ofrecerla, en el 

mercado de Costa Rica en forma de  cuero acabado, y e'sta es exactamente la cantidad de 

pieles sin curtir que actualmente se exporta a Centroamérica. 

¿Qui sería necesario para alcanzar este objetivo?    Teniendo en cuenta que de 

las 11 tenería, industrializadas de Costa Rica sólo 5 producen cueros finos, utili- 

zando alrededor del 60* de mi capacidad instalada, sería posible aumentar la cantidad 

de pieles sin curtir que actualmente se elaboran, 7P.250, en casi un 100*.    Para ello, 
•ería preciso tomar las medidas siguientes; 

1)      Ampliar las cinco tenerías existentes, o quizá incluao crear una nueva tenería 
equipada para la manufactura de cueros finos} tenería, 

?*t¡5rr la maquina';ia y la distribución de las instalaciones de las cinoo tenerías para cueros finos existentes; 

íino^s^xÍsíe^e0^8 ** Pr°dUCCÍAn y la te•^ ** *» tenería, para cuero. 

W*5£r" fino.remaS de geSUán admini8tratiVû y Ucnica de la» *•«»*. 
Introducir métodos modernos de producción y control de calidad| 

Establecer un si.tema de crédito industrial moderno, tanto para la. nueva. 
inversiones como para el capital de trabajo; 

y^pervïïores! * Capa0itaci,5n' ° utilízar lo« existente., para capata*. 

Lo. detalle, de un programa de de.arrollo de e.ta magnitud para la indu.tria 

del cuero se habrán de establecer cuidadosamente, por medio de un e.tudio básico 

mucho má. profunde del mercado en general, de la. nece.idades de cada «mpr... y, en 

oa.c de que la financiación de les nuevo, proyectos se pueda realizar en condición., 

favorables, por medio de estudios de viabilidad especiales para cada compañía qu. 
participe en este programa. 

2) 

3) 

4) 

5) 

6) 

7) 
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Una observación muy similar puede aplicarse a la industria del calzado.    En vista 

de la situación «n  1970,   sería no sólo aconsejable, sino de  interés nacional, reem- 

plazar el calzado importado en exceso   leí exportado,  cuya cuantía se eleva a la cifra 

considerable de 845.000 pares de calzado de cuero, por una producción local.    Seri 

preciso modificar las condiciones de la industria del  calzado on Costa Rica, que en 

el momento actual  sólo permiten utilizar un 50-60',.' de la capacidad  instalada.    La 

definioión exacta de las medidas que se han de  tomar, y de  la forma de tomarlas, 

resulta en este caBO más difícil que en el de   1í, industria del cuero, pueato que la 

importancia del sector artesano  en la producción de calzado  es obvia pero todavía no 

esta claramente definida.    Suponiendo que el  consumo de cuero fino para la fabri- 

cación de calzado  en Costa Rica  se compusiera de - 

3.342.OOO pies cuadrados,   correspondientes a la producción local 

+    820.000 pies cuadrados,   correspondientes a las importaciones,  deducidas 
las  exportaciones 

=4.16?.000  pies cuadrados  do  consumo local 

y aplicando las normas generales por las que  se rige la demanda de materia prima para 

la confección de calzado,  Costa Rica ha •irá producido en 1971 

I.390.OOO pares de  zapatos  de cuero,  de  los cuales el   sector industrial  eólo 
habrá producido 790.000 pares. 

1 

CORRESPONDIENDO    1.100.000 pares de los zapatos de cuero producidos, principalmente 

zapatos de mujer,  al sector artesanai.    Esta cifra parece sor bastante elevada, pero 

por lo menos indica muy claramente que existe un problema muy serio de desarrollo 

industrial, que resulta ser al mismo tie.r.po un problema político, puesto que una 

modificación de  las estructuras en esta esfera afectaría la  supervivencia económica 

de cientos de miles de personas del sector más pobre de la población. 

Debido a la complejidad de  la mencionada situación de  la industria del cuero y 

el calzado de Costa Rica,  y debido al hecho de  que un plan de  reorganización de este 

calibre para la industria de uno de los países del Mercado Común so ha de establecer 

teniendo en cuenta la situación de la producción y del mercado en los otros países 

miembros, la misión propone que  se encargue al  ICAITI,  la institución centroamericana 

con más experiencia y conocimientos en esta esfera, la elaboración de los detalles 

de los dos proyectos (cuero y calzado). 
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*!•    La industria textil en Costa Rica,  en 1971s    aspectos técnico« 

Esta industria ae  encuentra todavía en una fase temprana de desarrollo y la 

importación masiva de textiles  indica que queda margen para aumentar la capacidad en 
algunos sectores. 

Las importaciones de textiles alcanzaron en 1969 un valor de  25,5 millones de 

dólares de Estados Unidos, o  sea, el  10,4< del total de  las importaciones.    Existe 

la posibilidad de sustituir en parte les importaciones, y el Centro para la Promoción 

de  laB Exportaciones y de las  Inversiones ha publicado cuatro estudios de promoción 

en los que se indican diversas  oportunidades eventuales de inversión. 

La incertidumbre del mercado,  junto con los problemas políticos, enmascaran la 

verdadera perspectiva;    puro  si  se admite que un país debe crear una industria textil 

suficiente para satisfacer sus necesidades básicas, Costa Rica debería planear un 

aumento de BU capacidad en determinadas esferas como por ejemplo  las de hilandería, 

tejeduría especializada y acabado moderno. 

La industria de géneros de punto está mas desarrollada que  la industria de géneros 

en pieza, de la que sólo existe una planta importante para tejeduría y acabado de 

algodón y mezclas, una planta de tamaño medio, para tejeduría de  filamentos, un taller 

flexible que produce géneros para trajes y mantas y dos pequeñas plantas que no son 

viables si no reciben una protección considerable. 

Ademas, existe una planta importante do fabricación de cordelería y sacos,    bien 
«quipada y dirigida. 

La sección de géneros de  punto y calcetería cuenta con una gran variedad de 

plantas y maquinaria, a las que se está .añadiendo constantemente más equipo.    Sus 

problemas son más bien de comercialización que técnicos. 

Se exponen tres casos representativos,  cuyo estudio se basó en visitas de consul- 

torfa intensivas, a fin do poner de relieve alguno« de los problemas de la industria 

y algunas soluciones posibles. 

1. Fábrica de cordelería y sacos de fibras duras y de polipropileno. 

2. Planta integrada de hilado, tejido y acabado, »ara mezclas. 

3»    Fábrica de mantas y du  géneros para trajes de calidad. 

1 
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Un servicio, central de investigación podría prestar a la industria textil de 

Costa Rica el tipo do  servicios de   laboratorio que no puede proporcionar una fábrica 

aislada.    El Departamento de    Química de  la Universidad do Coûta Rica oBtá planeando 

el establecimiento de  cur303 superiores durante el último año da  la formación de los 

ingenieros químicos en las esferas de: 

Química y tecnología de  los alimentos; 

Química y tecnología de  los textiles; 

Química y tecnología del cuero. 

Las instalaciones de laboratorio,  las plantas piloto y el equipo de ensayo 

servirán para facilitar una formación profesional  especializada  que eligirán libro- 

mente  los estudiantes que se interesen por alguno de estos tros  temas.    Dependiendo 

del equipo y de  las  calificaciones  del personal,   la sección tcxJ;il podría ampliarse 

y convertirse  en un centro de investigación para la industria textil costarricense. 

Mientras tanto,   el Instituto Centroamericano de Investigación y Tecnología 

Industrial (ICAITI)  de Guatemala, puede  cumplir esta función,  en un sentido más 

amplio,  para Centroamérica,  según las recomendaciones del  informe conjunto ONUDl/OIT 

sobre  capacitación para las industrias textiles en los países del Mercado Común 

Centroamericano, febrero de  1971,  SIS 70/1035 NICA (7). 

III •    La industria   ie las prendas de vestir - Costa Rica,   1971 

En este Eector industrial (en el que  trabajan más de   10.000  personas) la función 

de gestión,  las plantas,  la Mano de   obra J el producto ost'n,  on general, muy desarro- 

llados.    Cierto número de acuerdos  sobre  licencias y contratos "con cláusula de 

retorno" forman parte  do una base sólida que se podría fácilmente ampliar para 

proporcionar posibilidades de empleo aún mayores. 

- Esta industria va a la cabeza, en Centroamérica,   en cuanto a volumen 
de ventas. 

- Esta industria, ha resultado muy perjudicada por la actual situación del MC CA, 
que ha causado una reducción de  los mercados a consecuencia de la cual: 

- Algunas fábricas han tenido que cerrar; 

- Algunas han reducido mucho su personal; 

- Todas o casi todas tienen existencias en almacén mucho mayores de lo que 
pudiera considerarse normal» 

- Lo3 productos centroamericanos están inundando el mercado de Costa Rica; 

- Las importaciones de materias primas,  por ejemplo telas,  tienen impuestos 
de  importación elevados,   en un momento en el  que Las  telas locales do 
calidad similar todavía no se fabrican y, por lo tanto, el producto local 
no es competitivo. 

1 
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IV.    Mercado y comercialización - Costa Bica,   1971 

El  mercado para textiles y calzado de Costa Rica sc encuentra actualmente casi 

•aturado.    Todavía no existen divisione de comercialización u organizaciones de ventas 

organizadas, y las industrias  textil  y del calzado  sólo pueden vender parte de su 

producción en el mercado doméstico.     La existencia de estas mismas industrias en 

Guatemala, El Salvador y Nicaragua dificulta las ventas de los productos de Costa Rica. 

Si nuevas empresas entraran en el mercado de Costa Rica se agravaría esta situación, 

puesto que el potencial  de consumo no aumenta con rapidez suficiente. 

Ambos sectores industriales on Costa Rica necesitan estudios de investigación de 

mercados para determinar la demanda do  los consumidores,   la determinación de los 

precios,   la planificación y desarrollo do lo¡; productos,  el establecimiento de  rodes 

de distribución, las relaciones públicas y la publicidad. 

No  se dispone de información básica sobre qué productos se necesitan, quiénes son 

los consumidores, la población,  los cambios demográficos,  el nivel de los ingresos, 

determinadas características de  las  familias según los grupos,  formas de utilizar los 

ingresos  personales, el ahorro y lus  gastos personales. 

Se  carece de una planificación para la proyección de productos, nuevos estilos y 

nuevas modas.    El perfeccionamiento de los productos,  los sistemas para mejorar la 

calidad y para el control de   la calidad son deficientes o inexistentes.    La capacita- 

ción del  personal de gestión de las ventas y de promoción de las ventas mediante 

concursos de venta o reuniones no se  conoce,  o recibe poca atención. 

Es preciso determinar el  mercado y los deseos do los consumidores por medio do 

estudios modernos de mercado y de investigaciones sobre el mercado.    La industria dobe 

buscar nuevas líneas de producción y nuevas posibilidades de aplicación,  y se han de 

fomentar  las fábricas de prendas de vestir,  puesto que esta industria puede abrir 

nuevos sectores de consumo y encontrar nuevos meroados de  exportación. 

La entrada en los mercados extranjeros 

Puesto que las industrias textil y del calzado de Costa Rica necesitan dar salida 

al 30 ó 40$ de sus productos,   será necesario intentar entrar, lo antes posible, en los 

»ercados de consumo internacionales fuera de la zona del Mercado Común Centroamericano. 

Para aumentar las exportaciones de cualquiera de estos productos,  o de todos ellos,  será 
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necesario mejorar la calidad de loe  productos, el  diseño do los envases, y adquirir 

cierta tecnología,  etc. para cumplir non las normas del  mercado mundial. 

Vender en  el extranjero  e3 un  problema mercantil  complejo.    Para penetrar en los 

mercados extranjeros no bastará con  . mplear las ferias y exposiciones  comerciales,  laß 

misiones comerciales  gubernamental es, las oficinas de promoción o los distribuidores 

extranjeros quo  trabajan por medio   de muestras. 

Se han de   establecer oficinas  de venta permanentes  en los  centros  de  consumo 

principales,  y enviar deado ellas  información sobre la.s tendencias predominantes en 

el campo do la  exportación, en la  crue a~ indique  qué productos  su neceaitan y tendrán 

aceptación en  los mercados actuales y futuros. 

ES BE LA MAXIMA IMPORTANCIA QUE LAS INDUSTRIAS TEXTIL Y IEL CALZADO REACCIONEN 

A LAS DEMANDAS  DE SUS DIVERSOS MERCADOS,  EN LUGAR  DE -INTENTAR ItfPONER PRODUCTOS 

AJUSTADOS A SUS PROPIOS GUSTOS. 

Se deberán encargar de  la organización del  departamento de  exportaciones,  personas 

versadas en lae  políticas y procedimientos  de exportación e importación en los países 

receptores, así como  en Costa Rica.     So habrán do  utilizar los  adelantos tecnológicos 

en materia de   comunicación y transporte, a fin de  minimizar los obstáculos que supone 

la distancia y el tiempo de entrega en les podidos iniciales y un los  sucesivos. 

A fin de   crear  las condiciones necesarias para que  los sectores  textil,   del 

calzado o del   cuero sean competitivos, su habrán de seguir las siguientes directricos; 

1) Proteger  la salud, la seguridad y la  comodidad  de   los consumidores proyectando 
y fabricando productos .adecuados y suministrando servicies al consumidor.    En 
óstoe so   incluye  las medidas   contra los efectos secundarios nocivos para el 
medio humano,  derivados del  progreso tecnológico. 

2) Utilizar  lo3 avances de   la tecnología pam  producir  artículos que   satisfagan 
normas de   calidad elevadas .al   precio más bajo,  dentro de  lo razonable. 

3) Procurar   conocer las opiniones  cualificadas  de  los  consumidores  por medio de 
ensayos  e  investigaciones sobro los mercados,  para procurar asegurar la 
satisfacción de   los clientes  desde  las primerai fae^-s d<¿  1^ planificación de 
los productos. 

4) Simplificar y aclarar los términos de  las garantías de los productos, y hacer 
que éstos  3e ajusten a las mismas. 

3)      Maximizar  la calidad de  los  productos y procurar que sus precios  sean justos. 

6)      Asegurarse de que el personal  de ventas está familiarizado con las capacidades 
y limitaciones de los productos y ele  que satisface plenamente las necesidades 
de  los clientes  en cuanto a  la información al  respecto. 
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7) Proporcionar a los consumidores información objetiva acerca de los productos, 
los servi ci os y   el funcionamiento del mercado, utilizando los medios de 
comunicación adecuados, incluidoB los programas de "educación del consumidor". 

8) Facilitar las comparaciones  conectas entre  valorea, con respecto a una gama 
y selección de productos lo más amplia posible. 

9) Establecer sistemas eficaces para recibir  las quejas y sugerencias de los 
consumidores y actuar en consecuencia, utilizando los recursos de las asocia- 
ciones,  cámaras de comercio,  agrupaciones de consumidores reconocidas,  empresas 
individuales y otros organismos pertinent««. 

V.   Financiación industrial - CoBta Rica,  1971 

La industria de Costa Rica necesita una política de financiación más imaginativa 

y dinámica para conseguir un nivel maß elevado de desarrollo,  como requiere una 

sociedad en vías de industrialización.    Se han realizado varios estudios,  en uno de 

IOB cuales,  publicado por el Centro para la Promoción de las Exportaciones y de la» 

Inversiones,  se incluyen sugerencias pragmáticas y prácticas para la financiación 

industrial : 

1. Financiación del capital  o de las invorsionos; 

2. Financiación del capital de explotación! 

3. Financiación de las exportaciones dentro y fuera do la zona de Centroamérica. 

Financiación de las inversiones 

Proyectamos la formación de un Banco de Desarrollo Industrial on cuya Junta 

Directiva puedan participar los industriales.    Podrán reunir el capital de este Banco 

los industriales, el Gobierno do Costa Rica y,  adieionalmento, podrán suministrar 

fondos para el mismo organismos de desarrollo e  inetitucionos de financiación inter- 

nacionales para préstamos a la industria a largo plazo y de interés reducido. 

Financiación del capital de explotación 

Se deberán tener en cuenta los puntos siguientes,  a fin do evitar capacidades 

ociosas en las fábricas y reducciones en las nóminas s 

1) Estudiar las necesidades de  capital de explotación, dosde el punto de vista de 
una mejor utilización del equipo instalado. 

2) Estudiar la posibilidad de utilizar las garantías de crédito combinadas con una 
fianza do fidelidad. En este caso, y basándose on loo estudios pertinentes, se 
ofrecerán a los prestatarios créditos garantizados, haciéndoles responsables. 
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3) Estudiar la posibilidad de   conceder créditos directos para capital de 

explotación. 

4) Estudiar los procedimientos que utilizan los bancos comerciales  para conceder 
créditos para capital da explotación, a fin de  alcanzar una flexibilidad mayor 
y de acelerar los precedimi untos y formalidades. 

Financiación de  las exp:>rtaciones 

Costa Rica tiene un interés  especial en exportar manufacturas.    A fin de ayudar 

al sector industrial a este respecto, el Gobierno y Ina bancos comerciales  deberán 

estudiar las recomendaciones siguientes: 

1) Crear y mantener comunicaciones estrechas  con determinados bancos de  los países 
centroamericanos y otros que se encuentran en zonas que pueden convertirse en 
mercados para nuestros productos. 

2) El Gobierno  de Costa Rica podría proponer a nivel  regional el  establecimiento 
de seguros de  exportación,   no sólo para cubrir el riesgo político, sino también 
para proteger al exportador  de  los  retrasas  excesivos en  1 >s pagos,  o   la falta 
do pago,  por  parto de  clientes de  otros países. 

3) El Gobierno de Costa Rica podría tomar la  iniciativa on favor do  un plan para 
uniformar las disposiciones  del derecho mercantil en los países  de Ccntroamérica. 

4) Unificar y agilizar los procedimientos que  utilizan los banco3  comerciales en 
la concesión de conceder  créditos  para la  financiación de  exportaciones. 

5) Conceder a todos los bancas  comerciales >-l derecho n financiar exportaciones 
una vez verificados y documentados  los pedidor  en  firme  de l.>n  importadores 
extranjeros. 

VI.    Control de loa  costas,  control de la producción y reducción 
do   los/costos - Costa Rica, 1971 

La mayoría de las empresas visitadas admitieron fácilmente que  algunos de loa 

puntos más  flojos de su organización se encontraban en las esferas de  determinación 

de loa costos de  los productos,   control de los  costos y control de  la producción. 

Las innumerables peticiones  recibidas para consultas privadas sobro costos y 

control de  los  costos, que obligaron a racionar el tiempo disponible,  indican la 

gran necesidad que existe de asistencia a largo plazo a este  respecto.    Las  charlas 

sobre controles de  la gestión,   determinaci5n de  los costos marginales, y de   otras 

técnicas de  gestión modernas,  celebradas en el curso de In "Mesa Redonda"  tuvieron 

una acogida entusiasta, y el Presidente de la Cámara de Industria inquirió .acerca do 

la posibilidad de  celebrar consultas de 2 - 3 meses de duración con miras n establecer 

sistemas mas exactos de determinación de costos en varias de  las omprosae 

participantes. 
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VII.    Evaluación do  la función do gestion 

En el curso do las visitas a ina fábricas y en las discusiones durante y después 

do la "Mesa Redonda" y en las consultas privadas, se aprovecharon todas lae  oportuni- 

dades para intentar evaluar los conocimientos y competencia de  los gerentes en las 

esferas de planificación y control, en general,    y de control presupuestario  de  los 

costos,  determinación de   los costos nórmalos y control de  la producción,  en especial. 

Aunque cierto número de  empresas  estaba  reuniendo mucha información,   la falta de 

familiaridad con los sistemas de determinación de costos y las técnicas de  control 

hacía que se utilizase  poco dicha información para mejorar la eficacia do  la gestión. 

La determinación de  los  costos so realiza en general basándose  en el rendimiento 

anterior, y en algunos  casos se hace de una forma que podría conducir a errores. 

De las empresas visitadas,  sólo una conocía su umbral de rentabilidad,  y muy 

pocas habían establecido  controles para asegurar quo los insumos, es decir,   los pedidos 

recibidos,  se encontraran por encima de  ese umbral,  o punto muerto. 

Muy pocas empresas utilizaban un sistema de programación de la producción adecuado; 

en la mayoría de ollas,   establecía la programación el personal supervisor,  día a día, 

sin procurar establecer un programa a largo  plazo. 

Igualmente, muy pocas de las empresas visitadas empleaban las técnicas de  estudio 

de tiempos y movimientos  para establecer los valores normales correspondientes a todas 

las operaciones.    En algunos casos en quo se  disponía de datos sobre las operaciones 

en el pasado, de  los que   se podían derivar  los valores de  trabajo en forma más-  o menos 

correcta, no se utilizaban éstjs para establecer IJS controles de costo do  la mano de 

obra o realizar más exactamente  la determinación de los costos de los productos. 

Muy pocas empresas  empleaban índices de  gesti5n (sólo  encontramos un ejemplo) para 

medir el rendimiento y descubrir las tendencias.    Durante  la "Mesa Redonda"  se describió 

un mótodo do análisis de  resultados y diagnóstico que suscitó gran interés. 

En la esfera de la utilización y control de los materiales,  los sistemas normales 

establecidos, en caso de  existir, eran de carácter rudimentario;    y muy pocas de  las 

empresas visitadas habían establecido sistemas de control encaminados a evitar el 
derroche de materiales. 
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VI11•    Aptitudes profesionales y capacitación - Costa Rica 1971 

En Costa Rica,   las industrias  textil,  da cuore y dei  calzad--« sufren una falta 

de personal con conocimientos técnicos en todas las fases do sus   foraciones,  desde 

la planificación a los procesos de  fabricación y a la c^morciolización.    Han estudiado 

parcialmente estos problemas, y han procurado solucionarlos parcialmente,  diferentes 

instituciones gubernamentales,  internacionales y privadas.    Hasta el momento, no se 

ha encontrado ninguna solución aceptable. 

Para atacar a fondo les problemas existentes haría falta impartir formación 
profesional a todos los niveles. 

Necesidades de  capacitación 

So puede considerar que las necesidades de las industrias textil y del cuero de 

Costa Rica se dividen en las dos esferas principales siguientes: 

Capacitación, de  loe trabajadores.    Este tema se discutió repetidamente, y las 

conclusiones del informe ONUDl/OIT de noviembre-diciembre do  1970 se aceptaron como 

validas y posibles de aplicar, una vez se hubiera realiz.-do la capacitación de los 
instructores. 

Jecaa.    La experiencia general ha demostrado que n" son recomendables las becas 

por corto plazo para mandos medios de tenerías y fábricas do calzado (supervisores, 

jefe de departamento y auxiliares técnic-s de la gerencia),  que ya tengan conoci- 

mientos técnicos prácticos obtenidos en las fábricas correspondientes.    El proceso 

do la manufactura del cuerj y las técnicas de fabricación iel calzado son hoy en día 

tan complejas que ne basta para resolver el problema un período de doB o tres meses 

de información y observación en un instituto especializado o en una empresa importante. 

Los cursos de  capacitación en las escuelas técnicas de Europa y los Estados Unidos  se 

prolongan entre dos y cuatro años,  paro personas que ya tengan por lo menos un año de 

cierta experiencia práctica,  según los calificaciones que so exigen para entrar en 
dichas escuelas. 

Por lo tanto,  se consideran inaplicables los programas de becas cortas,  en al 

marco de las actividades de  la ONUDI.    El mejor procedimiento sería utilizar los 

programas de ayuda bilateral, en l">e que ae  ofrece la contribución de unos diez 

gobiernos, a fin de realizar la capacitición y especialización de la nueva gene- 

ración    de    la nueva generación.    Las oportunidades más recomendables para loa 



- 21 - 

técnicos de las industrias del cuero y del calzado Be encuentran en la República Federal 
de Alemania, Reino Unido, Francia,  Italia y España. 

Producción y gestión.    Se necesitan profesionales locales, que pueden formarse can 

relativa facilidad como mandos ejecutivos subalternos,  dada l:i calidad del personal con 

que se  cuenta y las  instalaciones y servicios d ..cantos ya en funcionamiento o que se 
están estableciendo. 

Asistencia técnica.    La experiencia muestra que,  por medio de consultores, pueden 

atenderse las necesidades do asistencia y formación profesional para los mandos 
superiores. 

Universidad de Costa Rica,   Departamento de Química 

Se visitó" el Departamento de Química de la Universidad do Costa Rica el I3 de mayo, 

con objeto de conseguir directamente información sobre  las posibilidades de la capaci- 

tación en materia de química y tecnología del cuero. 

1) La Universidad Estatal de Costa Rica tiene un Departamento de Química con secciones 

de química inorgánica,  orgánica,  analítica, física o  industrial. 

Los alumnos han de tener una educación primaria de  seis años y secundaria de  cinco. 

La educación a nivel universitario dura de cinco a seis años más.    En el último año de 

estudios universitarios se  ofrecen diversos cursos de ampliación de estudios en los que 

ae proporciona infirmación  general  sobre  actividades especiales de química aplicada 
relativas a los artículos siguientes: 

Alimentos; 

Textiles) 

Cuero. 

2) La posibilidad de dedicarse a la química y tecnología del cuero es muy reciente. 

El primer curso empezó en marzo do  1971,  por iniciativa del licenciado Sr. Freddy Brenes 

Guerrero. que acababa de volver de una boca de un año para química en tecnología del 

cuero,  en La Plata (Argentina).    Concedió esta beca la OEA,  en el marco del programa 

latinoamericano de desarrollo de la ciencia y la tecnología.    En este mismo momento, 

esta actividad unipersonal  está impulsada por la amplitud de visión de un joven profosor 

universitario que cree conveniente crear un sistema de  cap':citación y un siBtema de 

control de calidad en laboratorio,  a fin de facilitar la evolución de la industria del 
cuero en Costa Rica. 

1 
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3) El programa consta do dos cursos durante cl ùltimo añ\> de  la educación 

universitarias 

- De marzo a julio, con tres conferencias semanales sobre la basa teórica do 
la química y la tecnología del euer:; 

- De agosto a noviembre,  CJII instrucción práctica on el laboratorio que so 
establecerá para el control de calidad,   análisis de materiales para curtido 
y do otros materiales auxiliares que se utilizan en la fabricación del cuero, 
y experimentos básicos sobri.; procesos de producción. 

Quizá se pueda también realizar trabajos pata tesis, una vez que el laboratorio 

esté plenamente equipado. 

4) En la actualidad,  el plan se  encuentra en su fase inicial.    La Universidad ha 

hecho una solicitud oficial a la OEA, en Washington (Sr. Purkinson) para financiar 

la instalación y el  equipo de  laboratorio,  on condiciones cuyos detalles BC deter- 

minarán más adelante.    En una carta del Sr. Bronca al Sr. Ciro Guerra, ingeniero,  da 

fecha 3 de diciembre de  1970  (de  la cual hay copia) se  expone un programa provisional 

que parece razonable.    Se entró" on contacto con Washington en julio de  1970, pero 

hasta el momento sin éxito.    Por ahora,  so han inscrito piro el primer curßo diez 

estudiantes avanzados  (todos de C:>sta Rica).    El  Sr. Bruner ha proparado el texto de 

sus conferencias basándolas en las fuentes siguientes : 

- Gratacos,  Tecnología química del  cuero,  Barcelona I962. 
(El único texto español  sobro el tema,  bastante bueno); 

- Gustavson,  The chemistry and reactivity of e-1 lagon,  Nuova York 1956; 

- Gustavson,  The chemistry of tanning processes, Nueva York,  1956; 

- O'Flakerby,  Roddy y Lollar, The Chemistry .and Technology of Leather, 
Volumen IV,   Reinhold,  Nueva York  1969;; 

- La experiencia que -adquirió el  Sr. Brener durante su añe  de  estudio 
pensionada en La Plata. 

Este es un comionzo buono aunque modesto,  para establecer un curso de  este tipo. 

Puesto que los trabajos más importantes relativos a los  conocimientos ciantí- 

ficos y tecnológicos básicos en esta esfera especial están escritos en inglés,  alemán 

y francos, será necesario que los estudiantes puedan por lo menos leer y comprender 

los tres idiomas. 

5)      Los recursos financieros do  este pequeño contro nuevo son limitados,  como 

asimismo las relaciones personales del Sr. Brener con la industria del cuero.    Tiene 

la idea acertada de  estimular la formación de una Asociación de Tenerías, para croar 
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oondicione» favorables al apoyo de sus planee.    Se establecería una cooperación entro 

•u asociación y el centro docente del Sr. Broner, con lo« objetivos principales 
siguientes: 

- Patrocinar las actividades del centro,  no tonto por medio de contribuciones 
financieras -aunque los industriales deberían participar on la financiaci5n 
de sus operaciones- sino principalmente  ofreciendo sugerencias sobre los 
temas que se han de tritar,  ayudando a interpretar y distribuir los resul- 
tados del trabajo y tomando parte activa en la programación de la ampliación 
del centro | 

- Permitir, en determinadas circunstancias, el acceso de los aluwaos a sus 
plantaB, a fin de ofrecerles mas oportunidades de capacitación práctica» 

- Determinar, de consuno con la Uni/orsidad, laB retribuciones por los análisis 
y los ensayos físicos de las materias primas,  las mat rias auxiliares y el 
cuero acabado, y utilizar estos servicios del centro. 

6) Se han tomado medidas inmediatas, invitándole a participar en visitas a tenerías 

y fábricas de callado,  sugiriendo con intere's su presencia durante los tres días do 

la clínica y haciendo el propósito de visitar lo antes posible el ICAITI, en Guatemala, 

por ser esto instituto la institución oficial centroamericana para el establecimiento 

de normas sobro control de calidad y procedimientos de análisis. 

7) Las actividades futuras se han de planear basándose en la asistencia táonica y 
financiera de la OEA, la OffiJDI y la UKESOO. 
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SECCIÓN C 

RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS (casos representatives) 

Visita, .g las tenore y fábricas de calzado 

Participantes,    Sres. K.C. Wolf, Alvaro Rodríguez (del Centro), Alvaro Ramírez 
(del Ministerio do Industrias). 

El Sr. Alvaro Ramírez,  Ingenier. Industrial,  del Departamento de Laboratorios 

del Minieteri, de  Industrias de Costa Rica,  participi por prxmera vez.    Fue desig- 

nado por el Ministerio para mantener un contact, estrecho  con la .isio'n,  on rolaeiin 

con los probi ornas de la industria del cuero y del  calzada 

El Sr. Carlos M.L. Zecca, Presidente de  la Cámara de  Industrias y propietario 

de la fábrica de  calzado M-C7,  presentí una lista de Las fabricas de calzad, que 

merecían una visita,  en La c:ue se incluían silo las pertenecientes a los miembros de 

la Cámara de Industrias que entran en este grupo industrial.    Ho existe asociación 

de fabricantes de  calzado.    El  Sr. Z.cca declarî que las siete fabricas enumeradas 

•^on las únicas que producen calzado a úsenla industrial, 8 

Convino en convocar una reunión de fabricantes de calzado en el transcurso de 

la semana siguiente para informarles acerca del programa do  la Me.a Redonda, y no 

opuso reparos a que se invitase al mismo tiempo a loo curtidores. 

El Sr. Ernesto Bendinger,  Ingeniero,  de La oficina de  La OIT en Chile, había 

preparado algunos  cuadros relativos al grado de empleo en las diferentes seccione. 

de la industria do Costa Rica,   los que amablemente había facilitado a los experto. 

del  equipo que  le visitaron en San José". 

Tenería La Bilbaína. Tirraces  (San Joac) 

Propietario:    La Bilbaína,  S.A. 

El equipo visit.' esta tenería,  junto con el Sr. Alvaro Rodrigue del Centro, 

y fueron recibidos por el Director, Sr. Tomás Artiñano. 

El problema principal es la calidad de  las pieles sin curtir.    Lo. térsalos,  las 

garrapatas, las marcas al fuego,  los daños producidos por roces durante el transporte 

de  los animales,  un de.uello defectuoso y una mala conservación,  restan mucho valor 

a las pieles.    La tenería utiliza pieles locales y a veces importadas (del Panamá), 

que no son mejores que las de  Costa Rica. 
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Li importación de pitleB de mejor calidad de loa Estados Unidos tropieza con 

dificultades de transporte, porque a las empresas transportistas no les gusta esta 

carga.    Quizá sería una solución hacer loe envíos en contenedores. 

Producción:    Sólo cueroB finos.    De 1.000 a 1.200 pieles por semana.    La calidad 

parece ser aceptable    90$ negro. 

Empleo:    50 personas en la producción (34 hombrea j 16 mujeres).    Esto arroja una 

productividad de  24 pieles/semana-hombre, que es bastante buena.    El equipo tiene 

cinco años de antigffedad,  asti bastato bien mantenido, paro es anticuada. 

No hay problemas respecto a las ventas.    El  20% de la producción se utiliza en 

dos fábricas de calzado propiedad de la compañía (an Costa Rica y El Salvador), 

un 40$ se vende en Costa Rica y otro 40;' se exporta a Centroamorica. 

Información general sobre salarios,  sindicatos, seguros,  horas de trabajo, 

amortización    e impuestos. 

Tenería La primenca. S.A.. Río Segundo ÍAla.juela) 

Dos miembros del equipo (K.C. Wolf y M. Gabbay),  junU  con el señor Alvaro Rodríguez, 

visitaron esta tenería que está integrada con una fábrica de  calzado, propiedad del 

mismo grupo.    Les recibieron el  Sr. Ricardo Orlich (Director General), el Sr. Manuel 

Blanco (Gerente de  la fábrica de  calzad.) y el  Sr. Josa Berliavsky (Gerente de la 

tenería). 

Hace unos cuantos meses adquirió una gran parte de las acciones la familia meji- 

cana Berliavsky,  ganaderos y propietarios de una de las tenerías principales de 

México.    El  Sr. Josó Berliavsky ha entradJ a ocupar el puesto de gerente de  la tenería 

en marzo de este año, y desde entonces la planta ha experimentado un cambio estruc- 

tural completo, aún no terminado.    Se ha comprado equipo nuevo y òste está ya parcial- 

mente instalado o va en camino de Costa Rica. 

La producción es irregular y la calidad aún no ha alcanzado el nivel deseado. 

Con una media de 55 pieles por día y 35 trabajadores,  la planta funciona por debajo del 

punto muerto, con una productividad muy baja (10 pieles/semana-hombre). 

Principales quejas:    La calidad de las pieles sin curtir y el equipo anticuado, 

que quedará reemplazado en unos cuantos meses. 

Le« interesa recibir asistencia especial. 



1 
- 26 - 

Tenería Bar.  S.A..  El floc.  (Ala.iuelal 

Recibieron il Sr. K.C. Wolf,  al Sr. M. Gabbay y al Sr. Alvaro  Rodríguez el 

dueño,  Sr. Pablo Barrc's y sus dos hijos, Carlos j Mauricio.    Una tenería grande, 

bien equipada poro evidentemente sin funcionar, aunque el Sr. Barrée doclar5 que 

elaboran 1?5 pioles al  día, c-n 35 trabajadores.    Se p>dían vor de  grandes montones 

de pieles sin curtir saladas y algún-s fardos de pieles curtidas ni  crom., cubiertos 

con hojas de plástic,  per, n • existían señales de que se hubiera manejado reciente- 
mente  este material. 

Tenería El Múlin-t Ltda.. Barri. El Malino.  Cartazo 

El propietario os el Sr. Juan José* Alfar-., quien no se encontraba presente. 

Recibieran al  equipo de  expert >B  sus  dos hijo;;, Abelardo y Juan JOü¿\     El mayor, 

Abelardo,  estudia on Milwaukee  y posteriormente  estuvo  en IguaLada   (España) en la 

escuela de curtido de  este centro español del cuero y del  calzai;,   corca de Barcelona. 

El trváB joven, Juan J,sá, se ha familiarizad cm Im problemas de   1..  industria del 

euer.)  en la tenería de  su paire,   en  la que  trabaja desde hace  10 arios.    El padre  y 

los dos hijos se reparten todas  las funciones administrativas,  financieras y comer- 

ciales!    y s'io hay un empleado en la oficina. 

La principal responsabilidad de  los hijos es la gestion técnica de la planta, 

encargándose Abelardo de  los departamentos de adobo,   curtid - y operaciones subsi- 

guientes,  y Juan Jose" jefe del  departamento  de acabado.    Por su formación  general y 

profesional, y r  juzgar por las conversaciones s-stenidas en ambos  nórmame, se 

puede  decir que Iste  es uno de  los raros  casos en que  la gerencia  os  competente.    El 

único inconveniente es que el Sr. Alfaro padre -personamuy conservadora,  evident emente- 

no  siempre aprueba las ideas y prepuestas de sus hijjs.    Por 1^ tanto,   los progresos 

reales  son muy lentas,  pero est- puede ser un inconveniente transitorio. 

Abelardo, un amigo  íntimo  del Sr. Freddy Brenos do la Universidad de Costa Rica, 

desempeña la cátedra de química y tecnología del cuero. 

La tenería misma n"> ha mejorado mucho durante los últimos cinco años, aparte de 

la adquisición de unas cuantas máquinas nuevas.    Existe un departamento de curtido de 

cuero para suelas separad, del edifici,  principal, instalado en tres  barracones   f\ fe- 

rmi es,  no con,ct,iofj  entre   ¿f,  Kl  ourl id* por medio  ,ití „unientes  ve^etabl ;, que  „o rea- 

liza en orte departamento se hace  en  recipiente, y t^>oreo,   siguiendo un procedimientc to 
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tradicional, en el curio de 20 días. Se utilizan como materiales curtientes corteza 

de mangle y extractoe importados  (quebracho,  castaño),    La corteza de mangle, de 

producci5n local,   es ahora escasa y cara, porque  los troncos de mangle ee usan con 

frecuencia en las plantaciones de bananas como rodrigones para lo«  arbustos (aunque 

parezca extraño).    Además del cuero para suelas,  se produce una pequeña cantidad de 

cuero de guarnición y cuero para correas.    Este departamento de curtido vegetal es 

probablemente antieconomie:*.    El  gerente está convencido de que pierda dinero, aunque 

no tiene ninguna prueba verdadera de olio ni desea sacar cuentas para averiguar si   es 

así.    El problema es que, debido a la mala calidad de los cueros sin curtir, cierto 

porcentaje s'lo puede transformarse en cuero para suelas, de curtido vegetal, o en 

piel para forros, que tampoco es un producto rentable (véase el párrafo siguiente). 

La mayor parte de la producción se hace en una gran sala on donde los tamboree 

y los recipientes y todas las máquinas se encuentran ubicadas de un modo completamente 

arbitrario e i logico.    Con este  procedimiento no se puede lograr que el movimiento de 

los materiales y productos sea    racional.    La mayor parte de las maquinaB son anti- 

cuadas, excepto dos maquinas Schlageter nuevas para descarnar y raspar.    El embote- 

llamiento más grave se produce  en la operación de  secado después del  curtido.    La« 

pieles húmedas Be fi jan en placas de metal con orificios, pero no en posición esti- 

rada.    El aire  caliente en circulaci5n causa un encogimiento del  cuero.    La piel para 

forros se Seca por el método socotherm.    Para volver a curtir se  emplea un proceso 

oaro, por medio de sales de rii"conio o de cromo, y quebracho.    El departamento de  aoabado 

está igualmente  desorganizado.     La mayor parte del cuero recibe un acabado como cuero 

negro, a veces grabada, pero también se hace gran variedad de cueros de color y de 

fantasía.    La calidad es mala.    No existe control, ni de los procesos ni de los 

productos acabados. 

Según la demanda, a veces  se elaboran pieles muy malas para hacer piel de forros. 

Para ello se emplea la flor, muy delgada, de pieles estropeadas,  curtidas al cromo y 

acabadas con pigmentos, que resulta un producto barato, con el que  se deja la parte 

del cuero cercana a la carne,  relativamente grueBa, para curtirla con materias veje- 

talos y elaborar cuero de plantillas, que también ee un producto final barato. 

Por término medio, para la producción se emplean 300 pioles por semana, de las 

cuales el 20$ se  convierte en cuero para suelas o forros y el 80$ en pieles finas. 

El número de trabajadores on producción es 17 hombres y 1 mujer,  con lo que la produc- 

tividad resulta modesta, 17 pie les/semana-hombre. 
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Precios de IDS productos principales;    Cuero paro suelas,  2,70 dólares centroa- 

mericanos por libra;    euer: fino,   2,50-2,75 dólares centroamericanos por pie cuadrado; 

piel para forros,   1,60 dólares  centroamericanos por pie  cuadrad);    cuero dividido en 

capas, 1,20 dólares centroamericonos por libra. 

Las pieles 3in curtir empleadas son las áv Costa Rica,  divididas en dos cate- 

gorías«    1) pieles de ganado que  se sacrifican para producir carne de exportación, 

vendidas como pieles frescas a 30  dólares centroamericanos por pioza sin distinción 

de tamaño,  poso,  sexo ni  calidad,   con un peso medio de 90-100 libras, y un 10  -  155¿ 

de desechos inutilizables (carne,  cicatrices, etc.)-    2)    Pioles de .animales mas 

pequeños destinados al onsumo  local  ie carne;    peso medio,   50-65 libras,  al precio 

de 65 céntimos de dólar norteamericano por libra.    Alguna rara voz se importan pieles 

saladas de Panaro?,  cuya calidad es aún pe.:r, a 70-80 contirms do peso centroamericano 

por libra. 

Es muy alentador que los dos hermanos tengan planes muy claros y razonables parí», 

reorganizar la tenería,  los que,   desgraciadamente, todavía no han recibido la aproba- 

ción de su padre.    Pero os indudable que la tenería podría transformarse fácilmente 

en una de  las principales empresas del país. 

Se recomienda a esto fin un estudio de viabilidad. 

Tenería Juan Antonio Acuña, Cart ago 

Hablamos con el Sr. Juan Antonio Acuña padre y con el administrador, 

Sr. Fabio Esquivel. 

Pequeña, tenería, que produce euer > para suelas así como una pequeña cantidad de 

piel para guarniciones y para farros,  curtidas al cromo o  con productos vegetales. 

Limpia,  con equipo muy bien mantenido (máquinas para eliminar la carne, para cortar, 

para raspar y para estirar y ablandar el cuero). 

El cuero para suelas se produce siguiendo el mot •*, < tradicional, con corteza de 

mangle, quebracho y, a veces,  castaño.    Duración del procesos    60 días.    Resulta una 

calidad bastante buena que se vende on el mercado local a 2,80 dólares centroameri- 

canos por libra.    No existen reservas en almacén de cuero para suelas acabad..'. 

El euer> de guarnición y las pieles para forros son productOB accesorios,   cuya 

proporción varía según la calidad de las pieles sin curtir y la demanda. 

1 
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Se elaboran 125 pieles por «emana, distribuyéndose la producción por término 

medio, del modo siguiente ;    un 70%f  suelas;    de un 10 a un 30'/»  euer 3 para guarni- 

ciones}    y de un 20 a un 10$, piel para forros. 

Trabajan en la producción sieto obreros,  lo que arroja una productividad do 

18 pieles/semana-hombro. 

ftuejast    La calidad de las pioles Bin curtir, y dificultades graves en toda clase 

de relaciones c>n los bancos y con IOB organismos públicos. 

Tenería Minor Calvo, Cartago 

Se encontraba presente el Sr. Minor Calv?. 

Tenería pequeña y anticuada, que produce oclusivamente cuero para suelas por ol 

proceso anticuada de curtido en recipientes con e'lo corteza de mangle, durante 3 meses. 

3d obtiene un cuero para sucias ordinario, do baja calidad,  c >m    ol que utilizan gene- 

ralmente los zapateros remendónos.    La producci5n es de I50 pieles por semana, con 

6 trabajadores,  lo cual, dadas las circunstancias, es un resultado increíblemente bueno. 

El Sr. Calvo ha deci ido abandonar el negocio de curtiduría por razones personales. 

Mo le interesan en absoluto Ira asistencia técnica,  la modernización ni cualquier otro 

cambio en los procesos de producción o en la calidad. 

El tipo de industria, el equipo y el mal ostado del edificio impedirán que la 

propiedad pueda venderau como tenería. 

Tenariayernandez y Acuñat Ltda., Cartazo 

Recibi' al equipo el Sr.  Rodrigo Acuña. 

Una tenería de casi el mismo tamaño que "El Molino", pero mucho mas desorganizada. 

Muy sucia.    Equipo y maquinaria en mal ostado, maquinas viejas y, en su mayoría, 

pequeñas. 

La producción, para la que se emplean 300 pieles por semana,  se distribuye 011 

un 20$ de cuero para suelas y un 80'/J de cutirá fino y piel para forros.    La calidad no 

os uniforme, por producirse cambios continuos en los materiales auxiliares, que no se 

encuentran en almacén siró que se compran an el morcado, lo que es caro y exige un 

control constante de IOB procesos, puesto que IJB materiales para el curtido al cromo 

y ios aceites y grasas modificados, por ejemplo, pueden tener características muy 

di l'or ont ee, lo que obliga a introducir cambios en los procesos. 
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El cuero fino acabado -do muchos colores y diseños diferentes- muestra una fl.>r 

poco compacta,  lo que probablemente indica deficiencias en todas las fases de  la 

preparación básica y del curtido.    El secado Be hace por el sistema secothcrm,   a tempe- 

raturas demasiado elevadas.    El pulido parece realizarse  correctamente,  pero los 

sistemas para eliminar el polvo son tan insuficientes que  literalmente todas las 

piezas quedan estropeadas.    Esto representa una desventaja especial en el pequeño 

departamento do cuero charol. 

La tenería emplea 8 hombres y 4 mujeres, así comí 5-6 trabajadores tempororos, 

por lo que es muy difícil determinar la productividad en pieles por semana-hombro. 

Es posible que la cifra se encuentre entre  16 y 20. 

Parece existir una falta permanente de capital de explotación.    Esto oaso necesita 

un estudio muy detallado. 

Colabono - Produce gelatina y cola a partir de desechos de tenería. 

Rocibió* al equipo el administrador,  Sr. Gonzalo Navarro.    La compañía pertenece 

a los Sres. Napoleon Guzman y Carlos y Werner Ossembach (padre c hijo) que ocupan 

asimismo los puestos do gerente y subgerente. 

Una pequeña planta imderna, muy limpia y eficiente.     Se usa com:- materia prima, 

exclusivamente,  los deseches de  la preparación básicn de  los cueros, es decir,  piel 

encalada en piezas y secciones bastante grandes.    S'lo ol material procedente de  la 

tenería "La Bilbaína" es lo bastante uniforme y limpia para ser aceptado.    Ninguna 

otra tenería de Costa Rica puede proporcionar material adecuado. 

Lis piezas se tratan con cal durante dos meses, a fin do que maduren, y a conti- 

nuación so cortan a man^ en pequeñas piezaB,  se lavan,  se  desencolan con ácido muria- 

tico y se someten a extracción,  cociéndolas cuatro veces.    El product; de las tros 

primeras cocci mes,  apropiado para product OB alimenticios,   se filtra, evapora,   seca, 

muele y mezcla con azúcar y sustancias aromáticas.    El producto de la cuarta cocciín 

se elabora en forma similar, pero sin añadir nada, y resulta una cola valiosa para 

ebanistería. 

Producción!     300.000 libras por mes.    En la producción están empleadas doce 

personas (ocho hombres y cuatro mujeres). 

La planta carece de agua durante la noche. 

1 
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Planta Empacadora S.A. (PESA), Barranca (Puntarenas) 

Mostró la planta al  equipo cl Sr.    Pedro    Romero,.,   administrador,  en ausencia 

del gerente,  Sr. Carlos Urcuyo. 

Planta moderna de empacado de carne,  que  exporta carne a loe Estados Unidos. 

Ciento ochenta trabajadores.    Número medio de  sacrificios,   250 animales al día durante 

los meses de agosto a abril, nueve meses durante el "año ganadero", que va del  1  de 

agosto al  31  de julio.    El Conseje Nacional de  Exportación fija cada año  la cuota do 

sacrificios, que en 1970 fue rio   100.000 roses  para toda la industria de envasado de 

carne (4 compañías). 

Hay reglamentos muy rigurosos sobre  las características de los animales que se 

sacrifican con este fin.    Aparte de que  deben ostar libres do enfermedades,  lo que se 

controla por medio de un complicado sistema de  inspección veterinaria,  tante de los 

animales en vivo como de  los intestinos y órganos   lo loa sacrificados,  se  toma también 

en cuenta el estado do  las  pioles;    no  se  permiten barbas ni  soñales de  garrapatas, 

o sólo unas pocas.    Por  lo  tanto,   las piales  seleccionadas de  oste mudo  son laB 

mejores que se pueden conseguir on el país.    Además,  on  la planta de  Barranca se tient, 

mucho cuidado con el desuello,  utilizándose el arranque mecánico, que no  causa cortes 

ni agujeros. 

A pesar de todas estas precauciones, ni  siquiera estas pioles reciben el trata- 

miento que merecen.    No se realiza ninguna clasificación, ni recorto, ni  lavado, ni 

eliminación do la carne.     Se envían simplemente por camión a las tenerías  o a los 

locales de venta de pieles, donde llegan    al  cabo de algunas horas (com.) máximo un día), 

sin ningún tratamiento de   conservación.    Se posan, pero  sólo para las estadísticas de 

la planta de empaquetado,  y a continuación se venden por piuza sin tener en cuenta el 

peso, tamaño, sexo ni edad de los animales de que preceden, por 30 dólares centroa- 

mericanos por piel.    Sólo el precio de  las pieles muy oequeñas puede bajar a 25 dólares 

centroamericanos.    El peso medio es 80 libras. 

El día en que Be hiz    la visita las piele3 BC vendieron al almacén cercano 

La Granada (saladero del  Sr. Núnez), quo también se visitó.    Por lo que se podía ver, 

las pieles se recortan (no mucho) y se salan con sal común (de Nicaragua,   porque es 

más barata).    La operación de salazón misma   no   se pudo  observar, pues el  capataz era muy 

reservado    y    poco cooperativo.    Por lo tanto,  no fue posible enterarse del porcentaje 

de  sal aplicado,  tiempo de desecamiento,  etc.    El almacenamiento de las pieles salada« 
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e« inadecuado en este  almacén.    Todo  ol suelo (aproximadamente 20 x 35 m) osta 

cubierto por piales apiladas hasta una altura do mas  o menos 1m,  sin intersecciones. 

Por lo tanto,  las pioles que se han almacenado en primer lugar, empezando en un rinc5n 

del edificio,  so  encuentran prácticrjrtentc fuera de  alcance. 

Según el Sr. Romero, de Pesa,  el Gobierne ha interrumpid) las exportaciones de 

ganado an Vivo desde hace cuatro o cinco añoc. 

Tenería Martínez, Puntarenas 

Se encontraban presentes el Sr. Fernando Martínez, on la tienda de la ciudad 

(completamente nueva,  bien instalada), y el  Sr. Francise   Martínez,   en la tenería. 

Esta tenería es una curiosidad.    En un almacén en ruinas hay muchos recipientes 

que se usan parcialmente para el cmrtido y para almacenar  corteza y materiales 

curtientes, dejando de vez en cuand..  algo de  uspaci •  libre  para máquinas de curtid) 

del tipu más antigua,  muy mal mantenidas y que, ajrprendentemente,   funcionan. 

Producción*    Se emplean por semana 120 pieles sin curtir, procedentes del mata- 

dero de Puntarenas (10 semanales),  do algunos puobl  s cercanas, y,  en caso de escasez, 

también de las plantas de conservas de carne de Barranca y Colorad-  (Liberia).    Por 

tarmino medio, un tercio de esta materia prima se usa para hacer cuero de guarnición, 

y con la mayor parte  se fabrica cuero para sucias.    El curtid.' se hace  con sustancias 

vegetales sviamento y la operación dura de  2 a 3 meses.    Curtiente principals    corteza 

de mangle.    Se usa muy poco extract;  de quebracho para curtir el cuero de guarnición. 

Doce trabajadores,   o  sea una productividad de  *C pieles/aemana-hombre,  que es muy baja. 

El producto acabado es malo.    Con la flor y el. serra je se  ho.ee    piel para forros y 

gamuzón.   Ocasionalmente también ae   curten pieles de  ciervo. 

La planta proporcionas 

• -    cuero acabado para el taller do talabartería que poaeo en Puntarenas esta 
misma familia,, y 

-    corteza do mangle pulverizada para la tenería de Doña Rosa Dolores de Martine* 
(cuñada de Francisco)  on Managua (Nicaragua). 

Aunque no constituye en absoluto una industria,  según criterios normales, parece 

ser un negocio rentable. 

1 
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Tenería El Pirro. El Pirro (Herodia) 

Recibieron al equipo do expertos loa Sres. Antonio e Isaías Gómez (padre e hijo). 

Una tenería de tipo anticuado para cuero de suelas y cuero de guarnicionería. 

El principal curtiente eB la corteza de mangle y un pequeño porcentaje de extracto de 

quebracho. 

Producción:    Se emplean 250 pieles sin curtir semanales, y trabajan 18 obrero» sn 

la producción.    La productividad es baja;     14 pieles/semana-hombre.    La    peración do 

curtido dura do« mases y medio.    Rendimiento, 40-45$.    La calidad es aceptable. 

Los problemas que afectan al desarrollo de la tenería,  desde que la familia Gómez 

se encargó de la misma,  hace unos días 10 años s 

- la calidad de  las pieles sin curtir; 

- la escasez de  capital do explotación! 

- lo limitado del mercado de Costa Rica. 

La tonaría exporta el yyf, de su producción de cuero para suelas a El Salvador, de otro 

modo sería preciso reducir considerablemente  la elaboración de cueros. 

Eil realidad,  la demanda ic suelas gruesas es mayor que  la de  las suelas finas. 

A veces resulta difícil conseguir la materia prima adecuada para producir suelas frmisas, 

La proporción entre el euem de  suelas y el  cuero de guarnición 70 i 30.    El cuero de 

guarnición se produco sin ningún acabad) especial. 

La familia posee  otra tenería pequeña que realiza una pequeña parte del curtido 

propiamente dicho.    La« operaciones básicas se realizan en la planta principal.    También 

poseen un terreno extenso en la zona industrial de Heredia (17 manzanas),  con bastante 

agua y un buen sistema de canalización, para establecer una nueva tenería en el caso 

de que la existente so haya de  abandonar por estar situada en una zona residencial. 

El Sr. Isaías Gómez (22 años) trabaja en la tenería desde su primera juventud y 

parece muy interesado  en alcanzar un nivel profesional superior. 

Tenería Pieles Cartago. El CJCü  (Ala.juela) 

Propietario:    La compañía de empacado do carne Cartago, que tiene mataderos en Cartage 

y on Colorado (Liberia). 

Se encontraban presentes los señores Manuel Morales, ayudante de administración, 

y Fabio Hernández Mata, técnico. 
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La tenería, que establecieron otras personas en 1965» sc  plane" coma una tenería 

para cuero de sucias rmderna, bien equipada, que produce cuero de suelas de alta 

calidad por el prjcodimient> rapido del curtido en tamborea c-n extractos, pero nunca 

llego a funcionar plenamente, puos ol propietari >  muri*. Hoce trer» años adquirió la 

planto, la compañía de empaquetad:- do carne Cirtago, y el Sr. Hernández se encargo" de 

la producción. El único tip" lo cuero para suelas que si; puede producir con el equipo 

existente -euerM firme, resistente, do gran peso- tu se  aceptaba en el mercado, parque 

era difícil de cortar y demasiad, caro, debido al peso. Así pues, voIvier m  al proceso 

tradicional anticuado, añadiendo al edifici principal un cobertizo abiert con nume- 

rosas fosas. Utilizando oxelusivamonto extractas curtientes, la tenería suministra a 

loa clientes el tipo ordinaria de cuero paro suel.as que ae corta fácilmente. Los tambores 

ce usan para eliminar el polo con cal y sulfur) de sodi-' y para el batanad--., para lo 

que funcionan demasiad» deprisa. El procos-, de curtido propiamente dicho» dura cuatro 

meses. 

Las pieles sin curtir Be obtienen del matadero de Colorada, se recortan, 3e elimina 

la carne y se salan. Proceden de ganado para la exportación de carne, c sea, de la 

mejor calidad que se encuentro en (¡1 país. Por 1. tanto, la calidad y la apariencia 

del cuero son bastante buenas. Pero sería muy recomendable utilizar esta materia prima 

valiosa para producir tipos do cuero do más calidad. El precio del euere para suelas 

es de tres colones por libra. 

Durante el período de cierre do las plantas de empacado (de C\OB a tres meses al año) 

la tenería acumula una reserva de unas 1.500 pieles sin curtir, mal almacenadas. Esta 

es otra razón para afirmar quo us evidentemente desaconsejable una tenería que no saoa 

el mejor partida posible de una materia prima realmente buena. 

Producción;. 200 pieles p ^r semana. Diez trabajadores. 

Tenería Los Anonas, San José, al fondo de la, Planta 
Hidroeléctrica Los Anónos 

Recibió al equipo de expertos el Sr. Roberto Boudon, propietario. 

Tenería de cuero para suelas al estilo antiguo. No tiene máquinas, excopto un 

molino para cortezas y una máquina de preparación. Cerno material curtiente se emplea 

corteza de mangio, del Panamá, con una pequeña adición de extracto de quebracho. El 

curtido se naco solamente en fosas. Es curios el hech- de que incluso la eliminación 

del pelo dura diez días, utilizando cal tambión en fosas. Por esto, el proceso dura un 

total do cinco meses, 3iendo el más largo de los observados en las tenería de Costa Rica. 
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El cuero acabado se clasifica on dos calidades,    la primera de ellas so vende en 

el aereado local a tro. colones por libra;    la segunda, a 2,80.    Puesto que U demanda 

de .uelas está saturada en Costa Rica,  esta tenería tajnbie'n tiene que exportar, 

principalmente a El Salvada, donde se vendo el cuero de segunda calidad a un precio 

muy bajo:     2,40 colones por libra, incluido el transporte. 

Producción:    130-150 pioles por semana,    puesto que hoy 10 trabajadora, la 
productividad es muy baja. 

Mfitadoro Monteoillo. 

Recibió* a los expertos del equipo el Sr.  Kanuel Felipe Ramírez. 

El mayor matadero del país, propiedad de una cooperativa de ganadero, y carni- 

ceros, que también lo dirigo.    Dos sistemas principales para el sacrificio de ganado, 

con una capacidad total do  1.000 animales diaria (en ambos sistema, se trabaja en 

do. tanda.),    la matanza Be hace por contrata,  p,r una remuneración de 35 colones por 

cabeza más la libro explotación de alguno, producto, secundarios como la sangre, 

hueso., desechos de carne,   tejidos o intottinoe.    Los propietarios de los animale, 

venden la. pieles.    El matadero produco  sebo,   compensando a  loa propietarios do lo. 

animale, según las libras producidas.    Tres compañías ic explotación de carne, así 

como miembro, de la cooperativa,  utilizan l,s  servicios de cate matadero muy moderno 
y bien equipad"). 

El nuWo tctal de sacrificios en 1970 fue 90.816 cabezas, Jo que crro.pondo a 
una media de 3OO pieles por día. 

La. pieles .e sacan muy cuidadamente por medio del sistema de arranque mecánico, 

que evita lo. daños por cortes y aumenta considerablemente el valor de la. pieles 

(«egln el Sr.  Ramírez, tres mataderos cuentan con equipo similar;    puesto que casi la 

mitad del total de las pieles de Costa Rica so  producen de este modo,  .o puede decir 

que CD.ta Rica ha resuelto bien el grave problema de  lo. cortos). 

Después de sacarlas,   la. pieles ya no reciben ningún  otro tratamiento, ni  se 

rocortan, ni  se  lavan, ni   se salan.    Las pieles so venden a l.s curtidore.,  al pe.o 

o por pieza«,  a un precio uniforme do 35 colones la libra o 25-3O colones la pieza, 
•in ninguna cla.ificaci5n. 
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Fábrica de calzado M-27t San Francisco de Dos Ríos 

Recibió" al equipo el Sr. Ricardo Zecca (hijo Je Carlos MI. Zocca) que había 

vuoiti hacía unos ocho meses después de haber recibidJ formación profesional practioa 

en los Estados Unidjs,  Canadá y Australia. 

Producción;    Calzad.- do  cuero do hombre y niño (corto y silaje),  de los 

números 36 al 45 y 27 al 40,  respectivamente.    También calzado para trabajadores y 

agricultores.    Media de producción remanáis     1.500 paree de zapatos más  100-150 pares 

de  zapatillas,   siendo  la capacidad  inntalnda de   2.500 pares  remanales.    Tres tipos 

principales,  cegun el  precio:     baratos,  medios y caroe, variando de  25 a  75 colones. 

Marcas comerciales por ordan de precios: 

Plexity fabricado con cuero    fino local 

Zapato popular fabricado con cuero fino local 

Mickey fabricado con cuero finJ de Nicaragua 

Continental silver fabricado con cuero fin:» de Nicaragua 

Wards fabricado con cuero fino de Nicaragua 

Royal West fabricado con cuero fino de Nicaragua 

Las zapatillas se  fabrican en tres clase3s    Mickey, Riviera, M. 

Las mejores calidades se producen con suelas do cuero do  HonduraB y Panamá, 

todas las demás con suelas de  cuero le Costa Rica. 

Procesos de producción;    Good-Year-Wclt, McKay,  cosido,   pegado y pegado-cosido. 

EquipJS    Anticuado, muy pocas máquinas nuevas, una línea da producción que puede 

•ubdividirso.    Disposición física ilígica, que no permite un flujo de producción 

racional. 

Mano  le obra:    63 hombres y 29 mujeres.    Un jefe on el departamento de alistado 

y dos supervisores.    Un modelista.    Productividad de la mano  do obra:     2,7 pares/día-hombre 

Problemas con el sindicato.    La capacitación de los trabajadores se hace un la 

fábrica, puesto que no se puede obtener personal especializado. 

Calidad:    Oran variedad de modelos y estilos de calidad aceptable. 

La 01gat Fábrica de Zapatos 

Recibió" al equipo de expertos el Sr. Fernando Brenee. 

Producción:    Zapatos de señora y zapatos para colegiales  (tamaño, 30-40). 

Producción media:    1.500 pares semanales, de tacón alto y bajo, de diferente« preoios 
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•egún la materia prima utilizada para cl corte.    La capacidad instalada es do 

3.000 pares nor semana.    La producción total en 1970 fue 56.200 paros.    Proceso 
empleado:    cjsido y pegado . 

Materias primas:    Para las suelas  sólo neolite de Guatemala, El  Salvador y 

Honduras,    para el corto,   cuero    de Costa Rica y vinilo de Cesta Rica. 

Equipo:    Muy pocas máquinas,  de  las que so'lo dos o tres son nuevas,    un porcentaje 

elevado del trabajo ae hace a man,.    39 hombres y 24 mujeres.    La eficiencia es muy baja. 

El departamento de aoabado está mal equipado. 

Calidad«    Modiana,  los modeloB no se ajustan mucho a la moda. 

Problemas:    Palta de  capital de explotación, bajo nivel de tecnología y problemas 

administrativos, especialmente respecto a la contabilidad  le costos. 

Fábrica    de    calzado Rex (Calrox) 

Recibieron al equipo de expertos los Sres. Jorge Bravo Desanti y Sergio Curione 
Codazza, accionistas y gerentes. 

Producción:    Calzado de hombro,  de  los tamaños 36 al 44, hecho r5lo de cuero con 

suelas de cuero o de neolite,    trer precios según el material del corte,    el 60 Ó el 70'/, 

son zapatos baratos con corte do cuero procedente de las tenerfas locales.    El proceso ' 

empleado es ol de pegado y cosido.    El volumen de producción normal es  100 pares 

diarios.    Según la temporada, puede reducirse a 70 pares.    La capacidad instalada os 
dtì 150 pares diarios. 

Equipo»    Muy viejo,   mio y mal mantenido.    La8 relaciones entre la dirección y 
el personal no son adecuadas. 

Personal:    25 hombros y 3 mujeres. 

Calidad 1    No es elevada, son deficientes el ahormado y el acabado. 

Problemas:    Palta de  capital do explotación,  salarios elevados,  competencia por 

parte de las importaciones procedentes del Mercado Común. 

F/brioa de Calzado San Bosco, TrcB Rfoa 

Recibieron a los expertos del equipo los Sres. Carlos Fabian (Gerente), 

Beniamino Stradi (Contador), Carlos Luis Rojas (Gerente de planta y producción). 
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Producción!     Calzado de todos los tamaños para hombro y niño,  tros categoría« de 

precis y calidad,   determinadas principalmente por el  tipo de cuero empleado para 

el  cortos 

Corte de cuero de Costa Rica,  los zapatos mas baratos, menos de 40 colones 
por par; 

Corte de cuero de Nicaragua, 40-5? colonos por parj    este tipe de calzado 
forma la mayor partu de  la producción? 

Corte do cuero no procedente de Centroamérica,   55-65 colonos por parj    eötc 
tipo de calzado constituyo el  %, de  la producción. 

Todo el calzado ce pegado y cosido,  except": una pr-p rci'n muy pequeña y conti- 

nuamente decreciente de botas quo so vulcanizan (el   equipo es anticuado).    El volumen 

de producci'n en 1970  (un año malo)  fue de  55.OOO paros.    Actualmente la planta 

produce 180 pares diarios, y tiene una capacidad rio  producci'n respect.; a la mano de 

obra de 225 pares diari ..¡a y respecto al ocruipo de 400-450 paros diarios.    El nivel 

de  producci5n no  es estable a lo largo leí año. 

Materias primas:    Además de los cueros mencionados anteriormente, ae emplea 

cuero para suelas de producci'r  local, caucho  le Guatemala, hormas de Herodia y colas 

y otros materiales auxiliarod de procedencia extranjera. 

Personals    Un gerente de planta,  dos  jefes de departamento,  54 obreroa y 8 obreras 

en los de part .amento 3 de producción.    Cinco días de  trabaja a la semana, con jornadas 

de  9ï horas. 

Los salarioB Be pagan por horas (término medio,   120 col nes semanales) con la 

excepción de unos pocos trabajos que se cobran a destajo, por lo quo los trabajadores 

pueden recibir hasta 325 colones semanales.    NJ se-   encuentran trabajadores calificados 

en Costa Rica, todos reciben su formación en la fábrica misma.    Durante el período 

de  producción baja (mayo-julio/agosto) so prescinde  de   12 trabajadores.    La produc- 

tividad es baja,   3 pares por día-hombre. 

Equipoî    Unas 4 máquinas nuevas para ahormado y cosido, y principalmente modelo» 

viej.s de toda clase de máquinaB de calzado, pero muy-bien mantenidas.    La distri- 

bución física del  equipo no es muy conveniente, aunque evidentemente  obedece en parto 

a la forma del edificio. 

Calidads    Una buena oalidad media, cm variaciones que dependen principalmente 

de la calidad del  cuerj del corte. 
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El Sr. Fabian ofrecí5 una exposición muy clara y explxcativa de las condicione, 

del mercad, respecto a Las formas de pago,  descuentos,  condicione, de pago, 
oomisiones,  etc. 

Zapatería fonuel Acuña^ Carter, 

Recibid al equipo de expertJB el Sr. ííanuel Acuña. 

El Sr. Acuña .xplic' las dificultades con quo tropieta la fabricación de calzado 

en Costa Rica,  especialmente  la falta de técnicos y la mía calidad del cuero,  tanto 

para suelas como para corto, producido en el país.    fc interrumpido practicante la 

fabncaoiSn de calzado a escala semiindustrial y emplea s5lo unos cuanto, artesanos, 

a tiempo parcial, que trabajan M sus propios hogares y fabrican unos 60 pares ie 

botas a la semana.    Su nogoci , principe! es la venta do  calzado en su propia tienda. 

Fábrica de Zapatos Jose' Anael fornita, Cartaffo 

La planta estaba cerrada debido a la interrupción del .uministr, de energía, que 
ocurre a diversas hora, o días durante la semana. 

Recibí« al equipo de  expertos el Sr. JoQ¿ „i^ Pornltft> Mj , ^ propi(itarÍJ# 

uta planta produce calzad, do hombre y niñ ., aef cm, calzad, para trabajado«. 

industriale, y agricultores.    El 90'/ -loi cuero fi», pP.,Cüde 4b tenarfftB de Cogta ^ 

ol 10?, se importa de Nicaragua. Para las suela, Sfc emplea cuero además del  caucho, .1 

que corresponde aproximadamente el y# de  la producciSn.    La calidad del calzad, en 

almacén,  aunque no muy buena,  es aceptable.    T,da la producci5n se saca al mercado 

por conducto de intermediarios, a preci,s de entre 35 y 46 clones p,r par.    Las 

venta, presentan dificultades,  debid; a la competencia del calzado importado y a qu« 

los compradores ljcales se muestra remisa a gastar dinero. 

Debid:> a la escasez de energía eléctrica, el nivel de producción durante lo. 

últimos 6-8 meses fue irregular y bajo, ontre 560 y 710 pares semanalo., trabajando 

26 hombres y 16 mujeres.    La Producci5n normal, según se indie*, es de  1.300 pare, 
•emanale.,  con sólo 5 trabajadores mas. 

La planta,  incluidos los edificio, maquinaria, red de energía y .orvicio. o. 
absolutamente insuficiente y anticuada. 
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Fábrica de Calzado Edwin Calderón, La Uruca 

Recibieron al  equipo de expertos loe 3res. Edwin Calderón y Jorge Fonseca Calderón. 

Planta muy nueva, con equipo moderno lógicamente distribuido según la línea de 

producción.    Dentro de esta línea de producción racional algunas  fases del proceso se 

realizan a mano,  porque a causa de las limitaciones de capital  todavía no se han podido 

adquirir todae  las máquinas necesarias.    Pero existe  suficiente espacio para completar 

en su día la mecanización de  la planta.    Esta empezó a funcionar en diciembre de  1970. 

Producción!     zapatos de  todos los tamaños para hombres, niños y niñas, hechos exclu- 

sivamente de sucedáneos del cuero y suelas sintéticas,  todoe ellos importados de los 

Estados Unidos y Alemania.    Corfan era el material  preferido para el corte de los zapatos, 

pero se hubo de reemplazar por un material sintético alemán.    Se  fabrican cuarenta pares 

diarios,  con 23 trabajadores. 

El método de producción seguido es el corriente   (encolado y cosido), el acabado es 

extremadamente bueno.    Los zapatos son de precio muy elevado,  de  99 a 175 colones por par. 

Las ventas se realizan en dos tiendas propiedad de la compañía en San José, y el 

calzado de esta fábrica no se  puede comprar en ningún otro sitio5    tampoco hace 

exportaciones. 

Este caso merece seguir estudiándose, prestándose una atención especial a los 

problemas de comercialización. 

Fábrica de Calsado "El Progreso',  Río Segundo (Ala.juela) 

Recibió al equipo de expertos el Sr. Manuel Blanco,  Gerente. 

Con una producción de 6OO pares de zapatos al  día, ÓBta es  con mucho la mayor fábrica 

de calzado del país¿    pertenece   a la misma compañía que  también posee la tenería 

"La Pr¿menca". 

Producción:     zapatos y botas de hombre,   zapatos de niño,  mocasines de mujer (este 

es un nuevo producto que empezó  a fabricarse recientemente).     Todos los tamaños, 

siguiendo el sistema americano,  hasta el na  12 (que corresponde  al ne 45 del sistema 

europeo).     Tres marcas comerciales;    Avanti,  Safari y Bostoniane.    Sólo se producen 

»apatos de cuero con auela de  cuero o de hule,  utilizando los procesos Good-Year-Welt, 

McKay, y 600 pares cosidos al  día.    Para el 94'^ de  la producción se emplea cuero de su 

propia tenería,  y loe "Bostoniane",  de alto precio,   fabricados  con cuero importado,  repre- 

sentan sólo el 6~* de la producción.    Para hacer brente a la competencia se introducirá 

el PVE.    La capacidad instalada se utiliza en un JOf aproximadamente. 

1 
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La fábrica de calzado mantiene esta producción a lo largo de todo el año, avalentando 

la« existencias en almacén durante los meses de ventas bajas. 

Equipo:    abundante,  bien mantenido,  en general la maquinaria ee nueva,  con sistemas 

de transporte individuales para cada una de las tres operaciones de producción.    Muy 

poco espacio entre las máquinas.     Congestión de materiales y productos aemiacabados en 
toda la planta. 

Mano de obra:    trabajan en la producción 97 obreros.    Esto significa que la froduc- 

tividad de la mano de obra es la más elevada de Costa Ricas    6 pares/día-hombre. 

Organización de las ventas:     la empresa vende su producción en dos formas dife- 

rentes.    La mayor parte  (95#) se envía a intermediarios y el resto Be vende en las 

tienda« que posee la compañía en San José y en algunas capitales de provincia, así como 

en grandes ciudades de otros países de Centroamérica.    Debido a las circunstancia«, el 

mercado de Honduras, que era el más importante,   se ha perdido.    Esto se ha podido compen«ar 

aumentando la« exportaciones a Nicaragua, El Salvador y Guatemala.    Actualmente, 

el  ITf de la producción se vende en San Jos! y Cartagoi   el 3$ en el resto del país?    y 

el  yyf se exporta a Centroamérica.    El precio medio de venta al por mayor es 50 colon«« 

por par.    Los "Bostoniane"  se venden a 145 colones por par.    Se fabrican con cu«ro fino 

importado, bajo licencia y  con el  control de calidad de una fábrica de calzado 
estadounidense, a la que se pagan regalías. 

Calidad:    según las normas locales,  es buena;    la elección de estilo« y color«« «s 
excelente, y el producto es duradero. 

Fábrica de calzado La Bilaa, San Pedro de Monte« de Oca 

Recibió al equipo de expertos el Sr. Eduardo Artiñano. 

En eita fábrica «ólo se hace  calzado vulcanizado,  utilizando para el cort« cuero y 

textile« de distinto« tipos.    La fábrica «e surte de cuero en la tenería "La Bilbaína", 

propiedad de la compañía-,     los textiles son importados.    En el programa de producción «• 

incluyen zapatos y botas para la industria y la agricultura y calzado de deporte.    También 

se producen botas de PVE por el procedimiento de moldeo por inyección.    Producción: 

1.000 pares de calzado deportivo al día y 500 pare« de calzado de trabajo y bota« de 

PVE.    A causa de que tanto  la tenería como la fábrica de calzado tUnen la mi «»a 

gerencia y un sistema de contabilidad conjunto,  por el momento es imposible establecer 

correlación entre lo« costos de las materias primas,  lo« gastos generales y lo« costos 

de mano de obra, para cada uns, de entan actividades. 
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Resumen:    planta moderna,  de funcionamiento probablemente muy eficiente, que fabrica 

un producto de calidad.     Dificultad principal:    puesto que  la gerencia está práctica- 

mente en manos de una sola persona,  que no puede estar en todas partee,   sería urgente 

encontrar un gerente de  planta y producción adecuado, cuyas  calificaciones se discu- 

tieron con el equipo de  expertos. 

Fabrica de Calzado Vulcanizado Patisand Ltda. 
Manufacturas Fabioni S.A. 
Dinacal S.A., Distribuid"o"ra 

Recibió" al equipo de expertos el  Sr. Fabio Acevedo Mora, Director Oaneral. 

Se trata de tres empresas bajo el mismo techo,  que forman una compañía holding. 

En la fábrica de calzado sólo se  hace calzado de deporte y calzado ligero con 

textiles y caucho sintético,  que se vulcaniza al empeine del   zapato.    Un equipo mínimo: 

máquina« de coser, mezclador del o«ttcho, prensas de vulcanización.     La calidad es 

uniforme.     La capacidad instalada es  de 25-000 paree por mes.    Puesto que  las ventas 

han bajado, la cantidad producida declinó constantemente en  los últimos tiempos, y 

actualmente sólo se producen  12.000 pares al mes.    Las razones son  las siguientes: 

deterioración del mercado local debido a la desconfianza del público respecto a la esta- 

bilidad política, y grandes importaciones do  calzado mucho más barato de Guatemala y 

El  Salvador.    Otro factor adverso os   la pérdida del mercado    de Honduras,   las ventas en 

el cual  se elevaban a 90.000 colones mensuales.    No recibe  protección del Gobierno. 

De  55 trabajadores   (principalmente mujeres) 12 se despedirán  a finales de mayo. 

Si  esta situación continúa,  o empeora,   la planta se cerrará. 

Fabrica de calzado Dorety, San JOBI 

Se trata de una empresa muy interesante.    La parte superior de los zapato» se hace 

de cuero,  forrado o sin  forrar, y se prepara en la forma usual, cortando, pegando, 

cosiendo y ahormando.    El solaje se hace por el procedimiento de moldeo por inyección, 

oon cloruro de polivinilo, lo que acelera considerablemente  la terminación del zapato. 

El  equipo es moderno,   adecuado para la producción en masa.     La planta es muy nueva y 

empezará a producir dentro de pocos días. 

Se discutieron las posibilidades  de exportación, y se  ofreció"  información aceroa 

de cono empezar una nueva línea de producción, en el caso de que un cliente ponga a 

disposición de la planta las matrices y moldes para la misma. 

1 
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Manufactura» Fab i on i S.A. 

Esta fábrica produce boleos y cinturone» de señora, principalmente hecho» a «Mino. 

Emplea 20 personas, pero las ventas también han disminuido.     Las materia» prima» utili- 

zadas son los sintético» y un pecrueño   porcentaje de cuero.     Lo» precio» varían mucho i 

100 colonos por un bolso de cuero y  35—40 por uno de plástico. 

Sin Dinacal  S.A.,  que es la empresa comercial,  probablemente no hubiera »ido posible 

mantener un nivel  satisfactorio de ventas.    Dinacal no  s5lo vende los artículo*  fabri- 

cados en la» do» plantas de producción,   sino también artículo» similare» conprado» en al 

mercado -principalmente a artesanos- productos cosméticos y cualquier clase de mercancía 

que ofrezca la posibilidad de una buena ganancia. 

F&brica de Bolsa» La Garantía, San José 

Recibió" al  equipo de expertos el   Sr. Moisés Rochwerger. 

Esta empresa es la fábrica más antigua de bolsos  de señora y artículo» s imi 1 arts 

de Costa Rica, y  ee fundé hace unos   35  años.    LOB productos  principales »on bolsos de 

•eñora de todos   los tamaños y estilos,   la mayoría de  material plástico.    Die» trabaja- 

dore» y diez trabajadoras.    Muy poco   equipo;    una prensa de  cortar,   alguna« maquinas de 

co»er, una perfiladora para los bordes  que se han de   doblar.    Gran porcentaje del trabajo 

»e hace a mano.     El acabado es excelente,    y la presentación del producto,   muy buena. 

Existen grandes reservas en almacén de plásticoc-  de todas clases y diseño»,  colores 

y e»tilos, que representan un capital   considerable inmovilizado,  así como  accesorios de 

metal y plástico.     Puesto que cada artículo se produce  sólo en pequeñas serie»,  pues la 

moda cambia rápidamente,  la organización y la racionalización de la producción »on ca»i 

imposibles,  por  lo que la productividad de la mano de  obra es muy baja. 

La única línea de producción que   promete cierta estabilidad es la de   artículos para 

estudiantes de  todos los tipos,  que eventualmente se  podrían fabricar a escala indus- 

trial en las ¿poca» en que las ventas   de los artículos principale» disminuyan. 

Toda» las materias primas son importadas, principalmente de Alemania.    La firma e»tâ 

clasificada como  "industria existente",  pero disfruta del privilegio de la importación 

de materias primas en régimen de franquicia aduanera,  por el hecho de que  en Guatasela 

• y El Salvador existen cuatro fábricas   similares que  también disfrutan de est« privilegio. 

La competencia es muy fuerte, incluso  en Costa Rica,  donde existen cuatro  fábrica» del 

' mismo tipo. 
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El 70^ de los artículos  fabricados se exportan a Nicaragua, El Salvador y Guatemala} 

y el  30% se venden en el mercado nacional.     Participan en el sistema de  ventas viajantes 

que recorren toda la zona,  dirigidos por una empresa independiente,  "Carteras Maroch" 

que tiene su sala de exposición en el mismo edificio, y que es propiedad de las 

mi•mas personas. 

Problemas:     la racionalización de la producción, la búsqueda de nuevos mercados. 

La determinación de los estilos es una cuestión muy importante para la que el 

Sr. Rochwerger recibe la ayuda de un especialista español  recientemente  contratado. 

Visita» a las empresas textiles 
èaprisea 

El Sr. Ricardo Saprissa,   gerente de producción, y el  Sr.  Milton Samuel,  director 

general, mostraron al equipo  de expertos la hilandería vertical  de 4*400 husos y la 

tejeduría de  110 telares.    Las maquinas de hilar eran Zinaer PK211   (de unos 15 años de 

antigüedad).     Los telaros eran principalmente Pioañol President  de 40 pulgadas y algunos 

telare« ancho»   (Picañol, Draper y Krampten,  y Knowles). 

Equipo Schlafgorst corriente de devanado y de plegado de urdimbre,   con 3 cilindros. 

Sudkor Signeg vig.    20^ de errores en el devanado,  debido  a una capacitación defectuosa 

y a la« deficiencias de mantenimiento de las anudadoras manuales. 

Ss necesita:    - un buen mecánico¡ 

- buena capacitación; 

- un surtido completo dt  piezas de repuesto. 

Equipo para teñido y blanqueo a presión Thiese y Obermaier,  bueno,  pero antiguo. 

Tundidora (sin gaseado)  máquinas Gíoller de mercerización,  sin funcionar.     Tren de 

lavado costarricense  (sin funcionar).    Excelente  equipo Dry Can  (vertical) costarricense. 

Jiggers de teñir Berninger y otros jiggers alemanes.     Un tendedor Artos  (pinza, 

sujetadores)  (producción, 5 yardas por minuto). 

Una calandra de  3 rodillos Kleinewerfer.    Un tren de encogimiento "Evereet", 

Hunt y Moscrop,   1970, puede emplearse para sanforizar bajo licencia. 

Dada 

El  Sr. Juan Dada,  Gerente, y el Licenciado Alvaro Hernandez,   Sub-derente,   mostraron 

2 plantas al equipo de expertos.    Máquinas Bentley/Comet nuevas están produciendo 

calcetines de hombre,  mujer y niño.     Doce máquinas para géneros  de punto circularen 
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Bentley,   japonesas.    Lebocey de diversos diámetros y espesor de mallas y 2 telares 

rectilíneos universales  fabrican la tela, que  se corta y ee cose en un departamento de 

costura con 30 maquinas   (camisetas, blusas y ropa interior).     Se empica una estampadora 

circular de transporte para la reproducción do  los patrones  a partir de calece de papel 

comprados en Francia. 

La planta de  tejidos de punto circulares   se encuentra en un solar de   20 acres, 

recién edificado,  y cuenta con máquinas  de texturar ARCT, bobinadoras Schweifer y 

Shaver y retorcedoras ARCT. 

El edificio  es nuevo y ae   instalará acondicionamiento de aire. 

Se prevé la construcción de nuevos edificios en este solar, para albergar la planta 

de fabricación de  calcetines y el departamento de costura. 

Ticatex 

El Sr. Shiro Hibi recibió al oquipo de expertos y mostré interés por la proyectada 

Mesa Redonda. La fábrica está proyectada para suministrar aproximadamente un millón de 

yardas anuales en el acabado,  en dos tandas de  trabajo. 

Actualmente,   432 telares automáticos corrientes Sakemoto producen 800.000 yardas 

mensuales  en tres  tandas de trabajo.     Tejen principalmente hilos de  algodón y de mezcla 

sintética importados del Japón o suministrados por su compañía afiliada IUSA do 

El  Salvador.    Ambas son filiales de la empresa japonesa Toyobo. 

En los planes actuales se prevé una expansión para 1972/1973»  cuando  se iniciará 

una planta de hilado con  20.000 husillos para mezclas  (poliéster-algodón).     En 1972 ae 

ampliará la sección de tejido con 100 telares,  para los que  existe sitio,   de tipo y 

marca no especificados.     Existe una nave normal de telares. 

En la sección de acabado,   la proyección y el equipo del  departamento  son del mas 

alto nivel  técnico y la tecnología es  avanzada.    Se compone  de edificios  de estructura 

metálica,   altos,   separados y bien ventilados,   con equipo principalmente  japonés (Kyoto); 

se está instalando maquinaria alemana de gaseado y encogido. 

La fábrica tiene 450 trabajadores.     Los  técnicos son japoneses,  excepto el químico, 

que es costarricense. 
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Telar Lo» Leonet 

El subgerente,  Sr. Antonio Alvarado, conversé con loe expertos del equipo acerca 

de los problemas de comercialización del Telar Loe Leones, propiedad de Don Emilio  Looser. 

Los problemas parecen derivar de una política de producción en la que no se tiene en 

cuenta la receptividad del mercado, de lo qut   resultan géneros acumulados en almacén 

por un valor de  1.000.000 de «clones (según afirmé, esto constituye  la reserva de 

6 meses). 

La fábrica consta de  2 pieos, encima y debajo de un establecimiento de venta al 

por menor y al por mayor,  on el centro de la ciudad.    Se utilizan hilados de algodón 

y sintéticos para la trama.    Los hilados de la urdimbre son todos de materiales sinté- 

ticos (ray6n, nildn, etc.). 

Para el urdido seccional ae dispone de una máquina Rut i y una máquina Bennieger. 

El apresto con aire  caliente se realiza en una máquina de apresto Zell. 

Las bobinas para desarrollo axial son Sweater and Shavor,   los telares estrecho» y 

anchos Ruti,  con ratieras Staubli. 

Los telares anchos Ruti tienen dispositivos  jacquard (de un 50 a un 6&f,  en el 

momento de  la visita). 

Los telares estrechos tisnen ratieras normales Bennieger. 

Un telar checo (Elitex),  sin funcionar a causa de problemas con los orillos. 

Aproximadamente  110 telares, con velocidad de  pasada de aproximadamente l60/5 en lo» 

estrecho» y  120 en los anchos;     los jacquard tienen una velocidad de unos 90/100 p.p.*. 

Cuba» Mezzera y Bennieger para blanqueado y teñido.    Un horno Haas y una cáaaxa 

de secado Haas. 

Una máquina de teñir a vapor Montfors,  do   2 cámaras, con cuadro tensor de pin»as. 

No se dispone de equipo para eanforizar o encoger. 

Se pu»o en conocimiento del Sr. Alvarado  la máquina de encogido Everset,  insuficien- 

temente utilizada, que existía en la empresa Saprissa, por si  interesaba utilizarla 

mediante contrata. 
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El Sr. Erick Brenner, gerente,  explicó loe costos, desglosado» por artículos 

(pantalones,  chaquetas,  impermeables de plástico),   de la compañía De Oña y Cía.   (Doyco). 

La planta tiene  150 máquinas de coser do distintas marcos.     Las máquinas de una 

sola aguja son de la marca Juki,   (Japon), y hay 135 en uso.    Quince no catan en funcio- 

namiento a causa de la interrupción de las ventas  a Honduras.    La planta tiene una capa- 

cidad de producción de   1.000 pantalones diarios, y funciona al t>% de  su capacidad en 

este momento.    En 1969/1970  (del  1   de octubre al   30 de septiembre)  se produjeron 

24I.OOO pantalones.    Se dedicaron a propaganda 500.OOO colones. 

El  total  de empleados es   170,  de los cuales   135 se ocupan de  las maquinas de coser. 

Trabajan 5 días, 48 horas por ternana, y en 1969/1970 el  371^ de las ventas se hicieron 

en los otros países del MCCA;     el 2# del total se vendió en Honduras, y esta cantidad 

actualmente no encuentra mercado. 

Puesto que Doyco funciona con licencia du Lee,  de los Estados Unidos,  sus panta- 

lones Lee han de cumplir con  las normas de calidad de la compañía Lee.     En esto momento 

no se encuentra en los  países  del MCCA tela de  calidad aceptable.     Las  empresas USA 

(El Salvador)  Ticatex  (Costa Rica) y C-ypri   (Guatemala) producen ahora,   por vía de ensayo, 

mahón inarrugable que posiblomente aceptara la empresa Lee. 

Los derechos de importación y el costo del transporto de las telas  suponen un 1305?. 

Í1,00  FOB-Nueva York equivale  a  15,63 colonos CIP-3an Juan. 

Textilera Tres Ríos,  S.A. 

El  gerente,   Sr.  Oscar M.   Prado,   explicó al equipo de expertos el  programa de 

expansión actual.    La planta original tione  2.400 m2 con 100 telares   (Draper y Crompton 

y Knowle-s,   la mayoría de 64"   o menos), algunas bobinadoras Whitric Pion, una encoladora 

de urdimbres West Point,  una urdidora de secciones  antigua (española) y una urdidora de 

tipo Cocker de 48O cabos,   2 maquinas 3chlafhost, y 2 mas previstas.    El  departamento 

de teñido y acabado cuenta con 4 jiggers Bennieger,   2 nuevos jiggers Bentler de segunda 

mano, una lavadora por tendido ondulado de Traversa,  Costa Rica,  un mangle con marco 

tensor de pinzas de Mather * Platt y un homo de accado;    se prevé una expansión para 

atender a la producción de los 98 telares adicionales ya comprados  (48 Draper y C & K), 

para los míe se  dispone de sitio en los locales.    Esta, casi terminado  el edificio en 

el que se alojaran maquinas por un total de   10.000 husillos (Saco Lowel,  Ideal y 



~l 
- 48 - 

Ingolstadt, recientemente reconstruidas).     Se tejen mezclas de poliester y rayón.    Por 

el momento, no se piensa en ninguna otra clase de fibras.    El nuevo edificio tiene 
2 

7.500 m .    La superficie de suelo total,  más la adicional,  suma aproximadamente 
2 

10.000 m .    Se prevé nuevo equipo de teñido a presión para poliester. 

Aún se ha de planear espacio adicional para el acabado. 

El Sr. Prado agradeció al equipo de expertos sus observaciones constructiva«, y 

se refirió específicamente a la información que recibió sobre loe distintos tipos de 

edificios necesarios para el teñido y acabado. 

Se comentaron asimismo las necesidades de capacitación en general y la formación 

profesional de los técnicos. 

Industrias Barzuna. Ltda. 

El Sr. Rodrigo Barzuna  Sauma, Oerente,  comunicó al equipo de expertos que no hay 

demanda de las telas que tradicionalmente  se utilizan para camisas, y que por el momento 

los  fabricantes de tolas del país no pueden proporcionar las telas de alta moda 

(listadas).    Las telas de raahón fabricadas    en Guatemala no estaban preencogidas adecua- 

damente.    La tela de  or*spón de nilón no se encuentra localmente.     La empresa tiene 

licencias para fabricar camisas Manhattan y sostenes Peter Pan,  y ademas d« estos 

artículo« produce bluBas, prendas de dormir,  pijamas, ropa interior, pantalones,  chaquetas 

y canadienses, y trabaja bajo contrata de  fabricantes de los Estados Unidos,  a fin de 

absorber los costos generales de la planta,  que cuenta con 450 maquinas de coser y 

525 empleados. 

El Sr. Barzuna señaló especialmente la necesidad de que diversifiquen su produc- 

ción los suministradores locales de textiles. 

En nicaragua hay nuevos derechos de  importación, del 42>;    y Honduras se ha reti- 

rado completamente del MCCA, por lo que,  por el momento, sólo se puede contar con los 

mercados de El Salvador, Guatemala y Costa Rica, y la fabrica Barzuna tiene que buscar 

salida fuera de estos mercados para seguir funcionando. 

Ss discutieron nuevos mótodos de almacenamiento. 
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Bordados de Costa Rica. S.A. 

El Sr.  Dagoberte Prieto, Gerente, pidió" al equipo de expertos información respecto 

a la maquinaria para empaquetado y a loe telares estrechos.    La planta, d« 90 trabaja- 

dores,  tiene  3 máquinas de bordar rectilíneas  (10 yardas,  700 agujas),   dos máquinas con 

doble fila de  agujas para 2 x 10 yardas,   5 telares  jacquard para cintas estrechas 

múltiples  (i.   3chneidcr,  Suissa,  con jacquards alemanes).    Las máquinas de bordar son 

de la marca Metal Mechanic Haly. 

Filato Italiano S.A. 

El Gerente,  Sr.  Augusto Fernández, explica que el  jfc de su producción se exporta. 

La fábrica produce prendas de punto para niños y camisetas. 

El hilado de algodón es de la casa Hilasa,  de El Salvador, y el hilado mercerizado 

procede de los Estados Unidos (un  10f de impuesto a la importación, y  15 colones por 

kilo).    Ocho máquinas universales de mesa plana y dos maquinas circulares  (una 

"l'Ovizio" de 96 agujas, una :,Monardi" de 90 agujas) producen rollos  de gran diámetro 

que se abren a lo largo y se vuelven a enrollar en una máquina japonesa Oki. 

Compañía Texti} Centroamericana 

Esta Compañía tiene dos máquinas para nilón y una máquina para texturado de 

polióster de la marca ARCT (francesa). 

Las máquinas para nilón funcionan a 220 rpm para nilón elástico.    La máquina para 

poliéster,  del   tipo FT 440B,  realiza el texturado y un termofijado continuo.    Hay una 

•áquina ARCT doble y una Schwsiter de precisión.     Para el  tejido de urdimbre en malla 

se dispone de  5 Liba (modelos antiguos) y v?.rias máquinas Karl Mayer,  de las cuales 

dos están equipadas para la manufactura de encaje,  y con las que se usan una urdidora 

Karl Mayer de nuevo modelo con freno eléctrico y una urdidora Liba de filetas en 

cargador.    La empresa hace sus propias etiquetas y elásticos (tejidos y trenzados). 

De las tres máquinas de etiquetas,  una es una Texnova nueva y otra un jacquard Schneider. 

En la sección de acabado hay una máquina Bruckner de dos secciones,   tres jiggers de 

festón Traversa y tres plegadores de secado a presión Buolgton.    El Sr. Josl A.  Kowalski 

Rowinski, hijo del propietario, mostró la zona de almacenamiento de los géneros sin 

acabar,  llena de telas de todos los  tipo3 a causa de la falta de mercado.    El depar- 

tanento de corte y confección se encuentra en un edificio separado.    Las mesas de corte 
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son viejas y no se dispone de máquinas para trazar los patrones.    El equipo de costura 

es nuevo en su mayoría, y existen diversas maquinas especiales para hacer camisetas y 

calzoncillos de hombre y lencería de señora.    Existen unas 125 maquinas de coser, con 

las que trabajan 82 empleados. 

El número total de empleados es   175»   incluyendo los que trabajan en una pequeña, 

sección de fabricación de medias de punto que se venden en la propia tienda de la fabrica.. 

El texturado se hace en tres turnos de trabajo;    los tejidos elásticos y el  tejido 

de punto circular (con 10 ó 12 maquinas más antiguas de diversos tipos) en dos turnos 

de trabajo5    y en el  departamento de costura ae trabaja en un solo turno de trabajo 

de 48 horas (5^" días a la semana). 

TicatejjdoB 

El propietario,  Sr.  Tobías Kader,  su ayudante, el Sr. Bernabé Gómez y el contable, 

Sr. Enrique Laprade,  expresaron interés por obtener asesoramiento de los miembros del 

oquipo y declararon que asistirían a la clínica de gestión,  aunque en ese momento no 

podían invitar a los expertos del  equipo a visitar su planta. 

Manifestaron que tenían en funcionamiento dos máquinas ARCT para texturizar 

polilster y nilón,  así como 10 máquinas diversas circulares Mayer y Leboussee de punto 

doble para prendas interiores.    Se han pedido 20 máquinas de punto doble, que se reci- 

birán en los próximos dos años. 

El total de empleados es 100,  que trabajan en tres turnos. 

1 

fot ex 

El Sr. Ciro Guerra Ruiz, ingeniero,  mostró las 100 máquinas de coser que funcionan 

en dos turnos de trabajo.    El total del personal es 300.    Además,  30 dispone de 

15 máquinas de hacer punto circulares de tipos diversos, incluida una máquina jacquard 

Worldman que no funciona (necesita atención técnica).    El propiotario,  Sr.  Fernando Alberto 

Madrigal Montealogre,  manifestó que participaría en la clínica. 

Es una planta de hilado y tejido.    Dispone de 9.6OO husillos, y loe tolarss 

siguientes«    150 "Dormia,   14 Saurer,   1 Picañol,  o sea un total de I65 telares?    trabajan 

en la misma 310 empleados. 

El algodón se importa de Nicaragua. 
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Equipo para abrir corriente Ingolstadt  (1954).    Existen 12 máquinas Platt de 

producción media y 13 cardadoras corrientes,  anticuadas,  Ingolstadt. 

Tres bobinadoras Platt de gran velocidad (800 pies por minuto)  dos bobinadoras 

Platt corrientes (200 pies por minuto) y 12 Ingolstadt  (150 pies por minuto). 

Dos máquinas Hartford Confers,   1  Ingolstadt y 3 Platt,  para alto estiraje, que 

están en condiciones poco satisfactorias.    Se  dispone de ocho continuas do hilar 

Ingolstadt y  14 Platt  con sistema de estirado SKF-PK 211,  y enconado ras de divorsos tipou. 

En la sección de tejido existen seis plegadoras automáticas Shaerer de 10 cabezales 

cada una.     Noventa y cuatro telares de 40 pulgadas y 60 telares con peines de diversos 

anchos, hasta 120 pulgadas, para telas de  100 pulgadas. 

Ansa 

El Sr.  José Joaquín Hernández, Gerente de producción de Mansac y de Ansa, acompañó 

al equipo de expertos  a la planta de acabado,  que se encuentra a una milla y media de 

distancia en un edificio nuevo de  armazón de  acero y techos elevados, y en la que 

trabajan 36 personas. 

El Ingeniero Químico alemán,   Sr. Kurt Laizer, Gerente  de producción,  explicó que el 

equipo existente era inflexible e  incompleto.    El trabajo se hace en tandas cortas,  con 

un sistema de operación poco racional.    Se encuentra una tundidora inmediatamente  al 

principio de la línea de producción,  más adelante una máquina de mercerizar.    El equipo 

debería estar dispuesto de tal manera que las  operaciones  se pudieran realizar en 

forma continua, o debería sor lo suficientemente adaptable para poder realizar trabajos 

especiales  de encargo. 

El equipo comprende una máquina de chamuscar y apagar Oethoff  1936,  dos cubas de 

teñido Me azara, una máquina de teñir Traversa,  una impregnadora a presión Doinia-Haubold, 

una máquina de mercerizar Gerber anticuada,  una máquina de teñir hilados a presión 

Obermein,   de tres cilindros, transferida desde Maneac, una hidroextractora Dornhoff, 

una impregnadora Monforts (Küsters) y un marco tensor de pinzas de tres cámaras,   así 

como una calandria de cuatro rodillos ,. gran presión Ramisch. 

Fuertetejidos 

Una empresa que  fabrica mantas, colchas y revestimientos para suelos, y tiene un 

personal dt  135 a 150 empleados.     El Sr. Jim Bailey, Gerente, no pudo mostrar al equipo 

la maquinaria y los procesos empleados parrr los materiales no tejidos penne 1* empresi 

National Distillers,  de la que son licenciatarios, pusieron objeciones a la visita de 

los expertos de las Naciones Unidas cuando se solicitó por cable su permiso. 

1 
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Las máquina* que pudieron ver los expertos del equipo eran abridoras y máquinas 

para acabado Gamett. 

La materia prima utilizada es principalmente hilado acrilico, con algo de rayón y 

nilón.    Las mantas baratas  se exportan al mercado indio de Guatemala.;    las mantas caras 

se venden en Costa Rica. 

El 80^> de las ventas de mantas se realiza entre septiembre y marzo, por lo que es 

preciso constituir grandes reservas. 

El revestimiento para pisos es un produote nuevo que recién se empieza a comercia- 

lizar en grande.    Todos los artículos son de materiales no tejidos. 

Alfombras Centroamericanas    .A.   (Alce3a) 

Recibió a los expertos el Sr.  Bruce Laclé", que les acompaña en una visita a la 

f&brica de alfombras. 

El equipo de la fábrica consiste en dos maquinas para alfombras estrechas, y una 

para alfombras anchas  (15 pies) de 1.000 agujas (Supertufter Co,  de segunda mano). 

Existe además una máquina para sellar el revis de las alfombras por medio del calor 

(infrarrojo) que es antieconomica y que se proyecta reemplazar por una maquina moderna 

para sellar y/o forrar con espuma de goma y un horno de secado. 

El personal consiste en 40 personas, de las cuales de 25 a 30 trabajan en la fábrica, 

y algunos instaladores que trabajan por contrata.     Las jornadas  son de 9 horas y se 

trabaja cinco días a la »emana.     (La máquina grande silo funciona un día y medio por 

semana« ) 

La materia prima empleada es arpillera de  12 pies de ancho,  importada de la India, 

y fibras acrílicas, nil6n y otras fibras sintéticas importadas en bobinas del Reino Unido. 

El problema principal parece ser la comercialización.    Agradecerían que se les 

prestase ayuda a este respecto y requieren asistencia en el desarrollo de loe mercados 

de exportación. 

También fabrican alfombrillas para coohes y emplean los retazos para fabricar 

alfombras de fantasía. 
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Fábrica Nacional de Sweater«. Ltda. 

Recibió al equipo de expertos  el Gerente de producción, al que  se unió mie tarde 

el propietario, Sr.  Jaime Steinberg P., que está interesado en mucha« otras induetria«, 

incluida la fabricación de botones,  paraguas y pláeticos laminados. 

La fábrica diepone de 9 jacquards circulares Wildtman, principalmente para tejido« 

de punto doble con hilado« texturados de poliéster,  para prenda« de vestir de señora. 

Hay siete maquinas de bancada plana de diversos tipos (Protti,  Dubied, Universal 

y Stoll, española«) y seis máquinae Brodjinelay (New Jersey).    En el departamento de 

oonfección que cuenta con 60 máquina« de coser,  ee fabrican principalmente prenda» de 

veetir de señora de una gran variedad. 

Las máquina« de urdimbre en malla son modernas, y entre las mismas se cuentan una 

plegadora de urdimbre Liba, 5 urdidoras de malla Liba y 4 urdidoras de malla mi« anti- 

gua« Whitin.    La« maquinas Liba funcionaban a un ritmo de ?60 a 800 pasada« por minuto. 

En la misma planta «e encontraban una peronadora alemana y dos maquinas de tejido de 

punto circulares francesas y seis  japonesas. 

Para las telas  "wa«h-and-wear" «e emplea un marco tensor (160 cm) de termofijado 

Metalmeccanica (italiano).    Proporciona el calor un «oplador de aire caliente "Thermoblock". 

Nilonera 

Esta fábrica,  ubicada junto a la anterior y propiedad del mismo grupo, dispon« de 

83 «Aquinas de punto Heading y 0.  Billi, para media«    y mediae-calzón.    Las máquina« 

Reading de dos agujas estaban paradas (por falta de mercado)".    Alguna« máquina« Reading 

de cuatro agujas estaban en funcionamiento, así como todas las máquina« Billi. 

Se emplean 18 maquinas de coser para fabricar la« medidas y me di as-cal aénj     la 

máiuina de termofijado es de fabricación inglesa (Pegg,  de Leicester). 

Se dal ana Ltda. 

Se encontraban presentes tres «ocios que acompañaron a lo« experto« del equipo en 

«u vieita a la fábrica.    I«ta «e especializa en la fabricación de tela« de rayón y 

polil«t«r para trajes y de mantas de rayón y algodón, a«í como en tela« de nilón d« 

urdimbre de mallas» 



- 54 - 

La fábrica dispone de dos máquinas de urdimbre de mallas Liba, que funcionan a 

850 y 9OO pasadas por minuto, y una maquina Karl Meyer, que no  funcionaba por encon- 

trarse en reparación. 

Existe una plegadura de urdimbre Cocker anticuada, y una plegadora de secciones 

Eichler, que se proyecta reemplazar por una Benninger. 

La planta de tejido tiene 52 telares Hirano Dobly.    También dispone de varias 

máquinas Ruti corrientes de una sola lanzadera, y 10 telares  jacquard Hirano para 

mantas, de  los cuales 8 no estaban en funcionamiento. 

Existe una encoladora nueva West Point de siete cilindros para urdimbre  de 

algodón;     la mayoría de loe hilados usados para urdimbre son de  2 cabos.     También hay 

bobinadorae Schweiter» que  funcionan con detectores electrónicos Loebfe para los rotos 

en los hilados de los telareB, y,   asimismo,  una bobinadora Minata She in y una Lücke. 

Hay dos marcos tensores, uno de ellos anticuado y otro de  tipo Artos con una 

impregnadora foulard.    Se proyecta añadir dos cámaras más al marco tensor. 

En la sección de teñido se encuentran una tina, dos jiggers  (Benninger),   un 

jigger de  lavado y una secadora Haas. 

También se dianone de  2 máquinas de afelpado Miller;     se  encuentra una gran 

cantidad de mantas afelpadas en almacén. 

Esta fábrica &e especializa en lotes pequeños,  lo que crea problemas de manufactura. 

La Sociedad Agrícola Industrial San Cristóbal S.A.  (Sajsc) 

La fábrica emplea alrededor de 450 trabajadores, y I50 más  trabajan en el  campo, 

en el que se cultiva sisal, y en la plantación de cedros especiales de crecimiento muy 

rápido,  de  los cuales existen 600.000.    El  sisal  (henequén)  se ha visto en gran parte 

desplazado por las fibras de polipropileno y se mantiene  la planta de preparación y de 

hilado del  sisal a fin de proporcionar una salida para esta fibra.    3© cuenta con la 

maquinaria siguiente: 

1  ablandadora y cepilladora accionada con cuerdas? 

1 máquina moderna con equipo de lubrif icación; 

1  ablandadora de fibras; 

1 banco de estirado de pinzas Watson,  seguido de 

3 continuas de hilar de bobinas tubulares Mackie de 42 y 48 bobinas 

(equipadas para hilar con ánima, para hilados fino* de dos componente*). 

~l 
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Una «eccion completa para la fabricación de cuerdas y cordeles bastos, medios 
y finos. 

Equipo para arrollar, urdir y encolar, al servicio de telares estrechos PLCB,  del 

tipo corriente,  anticuados, y un grupo de telares circulares Saint-Frères, para*      ' 
hacer sacos. 

Una serie de máquinas (italianas y PLCB)  de gran variedad de aplicaciones, para 

estirar,  dividir y arrollar las cintas a partir de hojas oxtruida« de polipropileno, 

seguidas de un grupo muy impresionante de 8 telares Fairbain Lawson circulares del 

dit is» modelo, de 4 husillos y funcionamiento por cinta magnética, que funcionan 

a 160 rpm.    Se estaban haciendo sacos corrientes sin costura para fertilizantes,  loa 

que    se imprimían en una máquina de imprimir automática PL a 3 colores. 

Uste notable grupo industrial  funciona muy economica y eficazmente y dispone de 

su propio suministro de energía hidroeléctrica (2 equipos). 

La empresa está diversificando su producción,  empezando la fabricación de alfombras 

de sisal en lo que, ai fuera requerido, el equipo    podría proporcionar asistencia tronica 

suministrando los datos más recientes. 

El equipo podría también recomendar qué actividades se podrían emprender respecto 

a la investigación y desarrollo del sisal como fibra económica para las utilización«« 

moderna« en méselas y en material•• no tejidos. 
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SECCIOK D 

CONSULTOEIA 

Cfltl de altoa directivos 

La evolución de las circunstancias y la inestabilidad actual de los países del 

MCCA con respecto a su cooperación económica, fueron las principale cuestiones debatidas.^ 

Estas industrias de gran coeficiente de mano de obra sufren las consecuencias de 

la competencia de otros países del I1CCA,  del cierre del mercado de Honduras a todas 

sus exportaciones anteriores, y de haber sido prácticamente ocluidas do  los  „errados 

de Nicaragua,  a c«usa de las altas tarifas .WI'EULOITB 'W <^e rnís  i ^one   '   do lo q.ie 

áh¡:tm''. el despacho de aduanas. 

Lo« directivos industriales desearían que el gobierno tomase medidas para ayudar 

inmediatamente a sus sectores respectivos y solicitan a la ONUDI que proporcione 

inmediatamente  servicios de consultoría de gestión, y que atienda también las nece- 

sidades a largo plazo de la industria ofreciendo formación profesional a los consultore« 

costarricenses. 

Se solicitan consultores en las esferas de gestión siguientes: 

- Planificación y control de la gestión 

- Comercialización y ventas 

- Estudios de viabilidad y de proyectos 

- Administración financiera 

- Control de calidad de los productos y control do los cootos 

Estos consultores deberán estar adscritos al líinisterio de Industria y Comercio, 

•eran del más alto calibre,  el organismo de las Naciones Unidas y el líinisterio les 

concederán la catearía debida y su servicio se limitara a 3 meses,   a fin de que sus 

actividades ejerzan el mayor impacto posible, ya que òste tiende a disminuir con 

•1 tiempo. 

Posteriormente,  la Junta Directiva del Centro para la Promoción de las Exportacionc» 

y de las Inversiones apoyó estas conclusiones. 

Junta Directiva del Centro para la Promoción de las exportaciones 
y do las inversiones 

Durante una reunión de 2 horas de duración so suscitaron cuestiono« y se discu- 

tieron las características de loo problemas con que se enfrentan las industrias de 

Costa lïica con alto coeficiente de mano de obra. 

1 
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Puesto quo son miembros de ceta Junta cuatro Ilinistros de Estado y el Director 

del Banco de Costa Rica,  la reunión  sobrepasó1 los límitos de la Hisiôn COS-101, y se 

diacuticron cuestiones do política industrial.    ?A J.fe  de la liisifin participi on esta 

discusión,  a solicitud del Presidente,  despuís de haber  señalado SUB limitaciones y 

las de su misión. 

Las discusiones  abarcaron diversas cuestiones,  por ejemplo,  la de  los mercados y 

especialmente los problemas actuales del iiCCA, la financiación sin garantía colateral 

para ol sector industrial y la protección de laB industrias incipientes  contra la 

competencia de empresas extranjeras mayores y con más experiencia. 

Un la situación  actual es imprescindible recibir  inmediatamente  asistencia intensiva 

en materia de planificación de políticas industriales y du establecimiento do pautas 

sobre desarrollo de productos y comercialización. 

Data asistencia al sector público,  al mas alto nivel posible,  debería proporcio- 

narse  gin demora,   seleccionando dos expertos muy calificados y conocedores do las 

circunstancias existentes,  cuya labor,  para que tuviese  una influencia maxima, debería 

ejorcorsc durante un período no inferior a seis semanas ni superior a tree meses. 

PROYECTO ?1E DTSC-ÎIPCIOt: D^ ".JliPLLO 

eos-(SIS) 14 de junio de  1971 

Solicitud del Gobierno do la ucpublica de  Costa \lica a 
los Sorvicioe  Industriales ^speciales 

TITULO DEL FUECTO: 

DUIíACIOIl! 

FÜCHA INICIAL; 

LUGA1Î DI] DESTINO: 

PüHCIQNL'Cí 

Consultor en comercialización  industrial 

Tres meses 

Lo antes posible 

San Jocó;    puede estar llamado a viajar por América Latina,  la 
zona del Caribe,   loe tetados Unidos,   el Canadá,  Africa, y otras 
zonas que ofrezcan posibilidades como mercados. 

Los objetivos de esta misión con  los simientes,. 

a) Ayudar a los sectores industriales privado y público de 
Costa lüca a encontrar una solución viable para los problomas 
actuales urgentes en materia de  economía y comercialización, 
en especial  con relación a las  industrias con alto coeficiente 
do mano de  obra. 

b) Formular y promover políticas y técnicas de comercialización 
ajustadas a las neceeidados de  la industria de  Costa Taca. 

13n especial,  el  consultor doberÄ: 

a)    Promover el  desarrollo de nuevos productos y  la diveraifi- 
oaoiír. de   loe nrodiictoc. 
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CALIFICACIONES; 

IDIOtlA: 

IHFQHMàCK» GENERAL; 

b) 

c) 

d) 

Promover las exportaciones, buscando mercados para los 
productoc de Costa Rica dentro y fuera de la zona del IICCA. 

Croar donde sea necesario organizaciones de comercialización, 
venta y distribución, y mejorar las existentes. 

Formular las políticas apropiadas respecto a la promoción 
de  los productos y la determinación de  los precios. 

Consultor en comercialización de nivel  internacional. 

Español,  »sencial,     inglós,  conveniente. 

Loe requerimientos de  los sectores publico y privado de Costa 
Paca respecto a las políticas industriales y a la comercialización 
do  los productor nacionalos en el país y en el extranjero exigen 
una atención inmediata.     ]1 iiinisterio de  Industrias,   junto con 
la Dirección General  de Planificación Nacional y otras entidades 
nacionales,  dirigen un Centro Racional de  Promoción de  las 

1  oV.i ito de «sta raisiói s>8 
así  cono al sector -rivado. 

"Sportaci oner:      d< 
pr .fjtar ari st .r.ci.' 

1: E   ;'rivHrsior¡OB. 
b «Star:   ¡nt.ido'.its 

PROYECTO DE DESCRIPCIóN DE EEPLEG 

COri-(EIS) 14 de junio de  1971 

Solicitud dol Gobierno de la República do Costa Rica a loe 
Servicios Industriales Especiales 

TITULO DEL PUESTO: 

DtffiACIOH: 

PECHA. INICIAL: 

LUGAR BC DESTINO: 

FUNCIONES: 

CA1IPICACIOIÎES: 

IDICTJL- 

Consultor en gestión  industrial 

Tres mesen 

Lo antes posible 

Son Josój    puede estar llamado a viajar por Costa Rica y por 
otros países 

El  objetivo de esta misión ec prestar asistencia al sector público 
de Costa Rica en la formulación de políticas encaminadas a ayudar 
a las  industrias con alto coeficiente do nano de obra a satisfacer 
las necesidades nacionales y competir en  los mercados internacionales. 

Consultor en gestión.    Experimentado en el asesoramiento de 
Gobiernos e industrias al mAc alto nivol. 

1. Deberá poseer el título de consultor o contar con gran expe- 
riencia en diversas disciplinas relacionadas con las  indus- 
trias de alto coeficiente de mano de  obra,  en los países 
desarrollados y en desarrollo. 

2. Deberá tener un conocimiento íntimo de Controamórica y sus 
problemas actuales. 

Español e ingle's. 
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IHFORHACIOR OliJJDRALs LOB requerimientos del sector publico y privado de Costa Rica 
respecto a lac politices industriales y la comercialización do 
los productos nacionales en cl paie y en el extranjero exigen 
una atención inmediata.    DI Ministerio de Industrias,   junto con 
la Dirección General  de Planificación Nacional y otras entidades 
nacionales,  dirigen un Centro Nacional de Promoción de  las 
"xpor tac iones y d\j  la« Inversion«««     "1 objeto dt osta misión «E 

r,alú,r aaiet.jncia a igtae entidad*«,  así como al  sector privado, 

Cámara de  Industrias 

Se discutió y analizó detalladamontc  la falta do personal i» gestión calificado 

en Costa Rica. 

Las industrias recurren actualmente a tóenicos de Colombia, Mexico, Duropa, la 

Argentina y Estados Unidos. 

Los industriales consideran que sería necesario desarrollar personal de gestión 

nacional, y la discusión originó las siguientes observaciones y recomendaciones: 

- Ds preciso buscar  licenciados universitarios de Costa Rica interesados en 
trabajar en la industria. 

- Se  seleccionaran los que presenten mas posibilidades,  utilizando procedimiento« 
científicos do selección. 

- Se organizara para cada candidato un período de practicas de sois meses, prác- 
ticas que realizará en una empresa extranjera que fabrique productos similares 
y en empresas do fabricantes de maquinaria y de   suministros. 

- Se precisa la ayuda de  la OIIUDI,  do  la OIT, o ayuda bilateral,  para Tue cada 
candidato puoda recibir su formación profesional en ol marco mas adecuado, 

- La Cámara de Industrias ha ofrecido a este respecto espacio en sus oficinas 
y el uso de sus servicios. 

Centro de Promoción de las Exportaciones 

La Induftria de la» fibraBi sintéticas 

So discutioron los principios básicos do la producción de nilín y polierter, así 

como las perspectivas futuras de las fibras sintéticas en genoral. 

No se consideró probable que on un futuro próximo so produzca una fibra nueva 

importante,  dol tipo de la Hylo-Polycstcr o de lac acrílicas,  por el enorme costo que 

supondría su desarrollo y comercialización inicial, que  se ha estimado en 250 millones 

de dólares*     Se calcula que la operación tardaría diez años en completarse. 
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LI cuarto materici sintético en orden de  importancia,  el polipropileno,  CB un 

subproducto de la industria petroquímica, y lo han desarrollado y fabricado on gran 

escala compañías COTIO la Shell,  que no producen fibras para la industria textil en la t 

escala on que compañías como Dupont,  ICI,  Toyo iiayon,  etc.,   las hacen y comercializan. 

Incluso or un garage grande,   EU puede montar una planta de  fabricación de cintas de 

polipropilono a base de Unters, materia prima que se encuentra fàcilmente on cl mercado 

mundial.    Adorafls,  sc han realizado grandes adelantos en la fibrilación por medie de una 

rasqueta o por hilado a tensión.    Los japoneses utilizan ya lae fibras de polipropilono 

para la confección de prendas de vestir y siguen desarrollando esto material constan- 

temente,  a causa do eu baratura. 

Us probable que en breve  co desarrollen mítodos nuevos y más económicos para 

producir nil8n, poliÓstcr y fibras aerflicas,   por fusión,  estiramiento y división, y 

que loe hilados resultantes roera-lacon a los que actualmente  ee utilizan en algunas 

do lao aplicaciones industriales y en la confección de prendas de vestir. 

Datos básicos sobre  la producción del nilón 

El nilón 6 es preferible  al nilón 66,  debido a la facilidad de policondensación 

de la caprolactama, material  i'ácil de obtener y con bajo punto de fusión  (68,5 C). 

El nilón 6 tiene un punto de fusión ligeramente inferior al del nilón 66,  pero 

es generalmente aceptable para la mayoría de  loe usos, y actualmente constituye 

alrededor del 50,   del nilón producido on el nundo. 

Los linters do nilón ó van siendo mÄe faciles de comprar y oc pueden utilizar 

como matoria prima para una do las formas do producción dt  fibras Bintóticas maß 

sencillas y baratas.    El costo total de la maquinaria y edificios de una planta para 

producir hilados de nilón 6 a partir de caprolactama es alrededor de 7 millones de 

dólares, para una producción anual de 2.000 toneladas nítricas. 

En 1969, el costo de  la producción de nilón o a partir de  linters era un 40,, mayor 

que ol costo de producción a partir do caprolactama.    Por lo tanto,  la materia prima 

es ol  insumo mas costoso,  con mucho, y las economías de escala aon monos importantes. 

Se calcula que el costo de la producción de hilados planos de nilón aunque se haga 

a partir de caprolactama,   sería bastante superior a los precios OIF en ol mercado mundial. 

Por lo tanto esta producción no sería rentable,  a menos que   se  le diera protección • 

fronte a las importaciones,   imponiíndose a óctas un derecho aduanero adocuado,  ve d&cir, 

no menor del 50,~. 
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Dato« bágicoi Botro la producción de polierter 

La producción mínima para quo una planta sea viable oi  12-15 toneladas diaria«, 

e» docir 4«200-5»250 toneladas anuales;    ceta producción se hoce a partir de ctilenglicol 

o deido tcrcftfllico puro. 

La producción n partir de linter« es antieconòmica, y óstoe no so encuentran 
facilmente. 

Til co«to aproximado de una planta de producción de fibras e hilados do polióstor 

por polimerización es 14 millones de dólares,  para una producción anual de ?.500 tone- 

lada« de fibra« y 4.500 toneladas de hilados planos. 

Sn estas cifras no so incluye ^1  -oit&l d^   j^plotacion. 

Conclusiones generales 

Probablemente,  el mercado do poliÓstcr en Centroomórica será1 insuficiente, y no 

hay perspectivas do exportación. 

El costo de capital no guarda proporción con el nflmoro de puestos de trabajo que 

•o croarían. 

Toncría La Primcnca, Río Segundo, Alagúela 

DospuÓe de una conversación general sobre  la programación do la producción,  la 

calidad dol cuero acabado, el control de la producción y la mano de obra y su ©fioacia, 

la discusión se centró en la forma de utilizar mejor la oapaoidad instalada actual, 

que «o calcula on  12J pielco diarias. 

IDn primer lugar,  los miembros del equipo señalaron quo la capacidad de una tenorla 

depende del número y tamaño de  las fosas y tamboree,  los recipientca en que ce rcnlisan 

lo« procesos de curtido y los procesos químicos.    Desdo cite punto de vista,  la capa- 

cidad verdadera do  la planta puede ser mayor que  la calculada,  probablemontc de casi 

180 pieles diaria«,  lo que significa que Ir. producción podría aumentarse en un 50/j,  lo 

suficiontc para que la operación fuera mucho mas rentable que  la que actualmente  «o 

realiía.    Se pueden tomar medidas muy sencillas para alcanzar este nivel inmediatamente s 

-    Fabricar en lotes regulare 3,  del mismo volumen, para evitar producir oxeo «iva- 
mente un día y demasiado poco al giguionto, y que fr.it. o BOVTJ -spaevo   ..n 
los tamboros, 
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- Utilizar parte de lostamborcs que  so emplean parr, cl curtido con materias 
vogctales,  loe que abundan,   para curtir al cromo y las fases subsiguientes del 
proceso, para las que a veces falta espacio, 

- Aplicar métodos modernos en el curtido al cromo y las operaciones subsiguientes, 
empleando los procesos en seco (sin agua,  o casi  sin agua)  que acortan el 
tiempo de la elaboración en dos tercios del que  actualmente  se requiere. 

Para mostrar la importancia que tiene el ahorro do tiempo, asi come la superioridad 

do  los procesos on seco respecto a la uniformidad y a otros fectores que afectan la 

calidad del  cuerdo acabado,   so realizó un experimento con un ;   queño lote de pieles, 

a fin do averiguar si el tama.no>  la velocidad y la energía -aotrit de  los tambores 

existente» satisfacían los requerimientos. 

Paralelamente a este oxperimento,  se  controlaron las condiciones generales,  el 

rendimiento y el mantenimiento de la maquinaria,  observándose que todo ello era muy 

deficiente.     Se ofrecieron y se recibieron con interés propuestas c  instrucciones 

para utilixar más eficientemente diversas máquinas. 

Imbrica de  Calzado Peralta, Cartage 

Loi señores J.II.  Peralta y Enrique Peralta,  hijos del propietario de la fábrica 

do calzado,   Sr. Iíiguel Angol Peralta,  solicitaron información sobre las ouestiones 

siguientes: 

- "1  equipo y la distribución física de la planta, 

- La coordinación de la administración respecto a la adquisición de materias 
primas, el volumen óptimo de las series do producción,   los movimientos de 
personal,  las entregas del  calzado,     todo olio basándose en  los pedidos recibidos, 

- Le. planificación de  la producción  independientemente de los podidos,  para- 
ut ilizar la capacidad de la planta  incluso en las temporadas flojas  (enero- 
marzo y junio-agosto) ,, 

- La promoción de  las ventas,   la recaudación del dinero/ 

- La financiación de las operaciones diarias. 

Todos estos puntos se discutieron dotalladámente, y  se ofrecieron recomendaciones 

sobre la manera do salvar las dificultades. 

La, Lucha 

l^n presencia del Dr.  Sr. Roberto Bravo y del Sr. J. Ilartí Pigucros, Director 

Gerente de  GAISC S.A.,   se consultó a lor. expertos sobre  los problemas que plantean la 

comercial iza-ción y la fabricación de alfombras de sisal,  r.aí como sobre los mátodos 

»odernos de producción y comercialización de fibras duras. 

1 
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Sc solicitaron propuestas brcvog respecto a la tecnología de la fabricación de 

alfombras de sisal y de materiales para revestimiento de muros, incluidos log procedi- 

miontoG para respaldar estos materiales, por ejemplo con espuma de goma y productos 

adhesivos. 

IJ1 Gr. Figucres solicito asimismo que se presentasen propuestas completas para 

un programa de investigación y desarrollo respecto a los métodos modernos para limpiar, 

abrir, macerar y tratar cruímicamente las fibras duras del grupo 3isal/henoquin, a fin 

de convertir estas materias primas baratag en fibras adecuadas para utilizarse 

en mezclas. 

UTA (instituto Nacional de Aprendizaje) 

Capacitación a nivel avanzado para supervisores y técnicos de las 
industrias con alto coeficiente de mano de obra,  por 
ejemplo, las de tortilcs, calzado y prendas 
de vestir 

Actualmente Costa Rica carece de programas para la capacitación de oupervisoros 

y para el desarrollo profesional de tÓcnicos en los sectores textil y del cuero. 

Un ostas industrias faltan las aptitudes que actualmente proporciona el personal 

oxtranjoro. 

Esta cuestión se discutió on el IlfA con el Director de esta institución. A raíz 

de estas discusiones, se formularon las observación^s y recomendaciones siguientes: 

- El programa actual, tanto bilateral como patrocinado por la OIT, proporciona 
una formación profesional general variada, 

- La especializacioYi industrial para los sectores textil o del cuero todavía no 
so ha iniciado ni siquiera planeado, 

- Los conocimientos que se adepuicren .actualmente podrán servir de base sólida 
para la cspecialización posterior, 

-• Ce puedo, y se debe, planear un curso avanzado para instructores, capataces, 
reparadores de telares, mecánicos de las maquinas de coser, operarios do 
mantenimiento de maquinas espaciales y mecánicos especializados en seguridad, 

- Loe cursos so deberán estructurar de tal modo que la capa.citación practica se 
realice en la planta donde se trabaje o ce vaya a trabajar 

- Lio necesitan instructores para este tipo de capacitación especializada. Se 
asignaran expertos de la OIT, o do otras entidade« que se ;>cupcn de la asistencia 
bilateral, para organizar C3ta extensión de la institución IMA, que ya os 
excelente, 

~ So hace referencia a la misión GIS 70/IO35 (misión ONULl/OIT a Centroamórica) 
que recomendó a este fin do« instructores y ol equipo necesario del INA. 
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ST. Ciro Guerra Iîuiz 
Xngoniero 
Depart amento do Ingeniería 
IMTEX 
Aportado 1481 
San Joed 

Consultorio Toxtilî    INTOX 

Muy señor míoi 

Cuando nuestro equipo tuvo ol placer de visitar su fÄbrica observamos que había 

una maquina do hacer punto circular Uildman Jacquard quo no funcionaba. 

Le sugerimos que escriba a la Uildman Jacquard Co., Ctanbridgo Strcot, Ilorristowi, 

Pa.  19404, Estados Unidos,  indicando el númoro de serio y la focha de la máquina,  quo 

ostardn estampadas on ol batiente o en In placa de la marca de fábrica.    Podría usted 

pedir un ejemplar del manual de funcionamiento, así como información respocto a los 

servicios do un reparador exporto que probablemente hace visites periódicas a 
Centroaaórica y Sudamcrica. 

Otra sugerencia serla que procurase los servicios do un exporto en máquinas 

Jacquard por »odio del Exocutivo Gorvicc Corps, cuyas señas son Washington, D.C., 

Sitados Unidos. 

La oasa Wildman puede darle información rsspocto a los suministradores do tarjetas 

perforadas y a los servicios de patrones. 

Con nuestros mejores deseos, lo saluda atentamente, 

John Buxton 
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SBCCIOÎI E 

30LICITUIES DE ASISTENCIA 

(BOOM) 

Ministerio do Industria v Comorcio. San Jose*. Conia Rica 

tarato las reuniónos celebradas en moyo y junio do 1971 on la Cámara d«  :udu«tria« 

y -1 C .'titro d.. ï-r emoción d^ l.-.c FxnorU.ei.ou ,t¡      û. lee  'nv...rßio4i..o.   .' laß viuitaj; 

a las ««prosai,  BO identificaron las necesidades do asistoncia ospoefficas siguionto«: 

ft)    Laboratorio de control do calidad para textiles -Ministerio do Industria 
y Conorcio. 

b)    Laboratorio de control do oalidrd y plantas piloto para la industria del 
cuoro -Ministerio de Industria y Comercio,    Universidad do Costa Rica. 

0)    Dos boca« on administración industrial on lao industrias tortil y del CUOTO 
-lUnisterio do Industria y Comercio. 

d)    Bocas on administración industrial para consultores -abierto. 

o)    Varias bocas on administración industrial en la industria textil -estudio« 
avanzado« para graduados trabajando en la industria (o que van a trabajar 
on la misma). 

f) Asistencia en algunas esforao especificas como, por ejomplo, las del honequón, 
elaboración y mezclado do fibras y estudios do morcado para los productos. 
Podría «or un prograna a largo plazo on cooporaci6n con la industria local. 

g) Formación profesional do porsonal homólogo, como han recomendado lo« SCTUíDO« 
técnico« visitantes. 






