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Notas explicativas 

Salvo indicaci6n en contrario, la palabra 11d6lares11 o el simbolo ($) se 

refieren a d61ares de los Estados Unidos. 

La unidad monetaria de la Argentina es el austral (~). Durante el 

periodo que abarca el informe, el valor medio del austral en relaci6n con el 

d6lar de los Estados Unidos era: $US 1 por 0,99 &.. 

La descripci6n y clasificaci6n de paises y territorios en el presente 

estudio y la disposici6n de los datos que contiene no entraftan, de parte de la 

Secretaria de la ONUDI, juicio alguno sobre la condici6n juridica de ning11no 

de los paises, territorios, ciudades o zonas citados o de sus autoridades, ni 

respecto de la deli.aitaci6n de sus fronteras o limi.tes, o de su sistema 

econcSmico o grado de desarrollo. 

La menci6n de empresas en el presente docwaento no entrafta juicio alguno 

sobre ellas ni sobre sus productos por parte de la Organizaci6n de las 

Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial. 

En la presente publicaci6n se ban utilizado las siguientes abreviaturas: 

CIC 

CE I CA 

IHTI 

CITEC 

CO NET 

CIME 

CIC Bs. As. 

PEEX 

C4mara de la lndustria del Calzado 

Consorsio Exportador de la Ind•1stria del Calzado Argentino 

Instituto Nacional de Tecnologia Industrial 

Centro de Investigaci6n de Tecnolog{a del Cuero 

Consejo Nac~o~al de EJucaci6n T6cnica 

C~ntro de Investigaci6n de M6todos y T6cnicas para Pequeft~s 
y Medianas Empresas 

Comisi6n de Investigaciones Cient{ficas de la Provincia de 
Buenos Aires 

Programas Especiales de Exportaci6n 
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Sinopsis 

En el cuadro de! proyecto SI/ARG/85/802/ll-01/31.7D titulado "Asistencia 

a la Industria del Calzado: Desarrolto de Exportaci6n" se realiz6 del 19 de 

mayo al 19 de noviembre de 1987 una misi6n en la Argentina. 

El objeto del proyecto era de promover la exportaci6n de calzados de 

Argentina, y con este fin, de mejorar la calidad y el estilo del calzado de 

fabricaci6n local. 

El experto procedi6 a estudiar la situaci6n actual en este sector 

industrial, en Buenos Aires y en C6rdoba, organiz6 seminaries sobre maneras de 

desarrollar el producto y control de calidad, proporcion6 ~nnsejos y 

asesoraaiento a fibricas exportadoras y prepar6 planos ~uevos para diversas 

plantas, baciendo recomendaciones parM la compra ~e miquinas y equipos 

nuevos. El experto tambi~n hizo un informe t~cnicc detallado basado en 

visitas a 32 fibricas (anexo III). 

El recomend6 la creaci6n de un Centro de transferencia de tecnologia y 

fonaaci6n profesional para la industria del calzado (anexo I) en Buenos Aires 

y en C6rdoba. 
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Introducci6n 

La Republica Argentina ha sido tradicionalmente uno de los mis 

importantes proveedores de cuero bovino de la industria de la curtiembre 

mm.dial. En 1965, sin embargo, se aprob6 una ley que restringia las 

exportaciones de cueros crudos argentinos. En consecuencia, se desarroll6 la 

industria de la curtiembre argentina y, muy pronto, las curtiembres locales 

pudieron abastecer cuero terminado y semiterminado tanto a los aercados 

local~s como a los mundiales. 

~a industria del calzado comenz6 a desa:rrollarse a comienzos de 1970, 

pero se paraliz6 debido a problemas econ6micos y no ha podido desarrollarse 

del mismo modo que algunas industria~ de los dem4s palses latinoaaericanos. 

La figura muestra los movimientos de la producci6n, del consumo y de la 

exportaci6n de cueros argantinos en 26 ados y demuestra claramente que hay 

gran cantidad de materia prima disponible para la industria del calzado. 

La industria del calzado de cuero de Argentina tiene una capacidad total 

de alrededor de 60 millones de pares por ado, de los cuales se utiliza 

s6lo 70%. La producci6n anual es de aproximadamente 42 millones de pares de 

calzado de cuero. Algunos de los paises latinoamericanos con menor potencial 

de materias primas ban podido construir industrias de calzado importantes 

mientras que la industria argentina de calzado ha permanecido en el 

mismo nivel. 

L~ producci6n de calzado en 1970, 1980 y 1982 era la siguience: 

En millones de 

'ra•il 90 153 

Hbico 40 83 

Argentiua 34 37 

pares 

163 

91 

38 

Crecimiento en 

.-!!....!flos en % 

83 

127,5 

11, 7 

Puente; Estudio sobre el cuero y la induatria de productos en Latinoamirica 

por Julio A. Villa, octubre de 1983. 
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De acuerdo d la informaci6n de la Cimara de la lndustria del Calzado (CIC) 

que public6 un "Estudio sobre la potencialidad de la industria de! calzaJo en 

la Argentina" basado en cifras del periodo 1976-1981, hay aproximadamence 

3.000 fAbricas de calzado y se espera que cl proyectG tenga un impacto en un 

sector de la industria que utiliza principalmente materia prima local y que 

tiene un gran potencial de exportaci6n. 

Un estudio del mercado de oferta del calzado de cuero preparado para la 

Federaci6n Argentina de la industria del calzado y afines en septiembre 

de 1985, as{ que el AnAlisis econ6mico de la industria del calzado de C6rdoha 

(!studio Kaineri) de 1983 fueron tambi~n de gran utilidad al experto para 

realizar sus tareas. 

El proyecto se origina en un pedido de la CAmara de la lndustria del 

Calzado de Buenos Aires del 15 de agosto de 1985 dirigido al Representante 

Residente del Programa de las Naciones Unidas para el Desarrollo en 

Buenos Aires. 

La ~iai6n dur6 del 19 de mayo al 19 de noviembre de 1986. Fue c\JDlplida 

en el cuadro del proyecto SI/ARG/85/802/11-01/31.7.D titulado "Asistencia a la 

lndustria del Calzado". Desarrollo de Exportaci6n. 

La agencia de cooperaci6n fue la ONUDI, con una contribuci6n de 

51.100 d6lares. 

La contribuci6n de la CIC fue: 

nombramiento de la contraparte; 

facilidades apropiadas y equipo auxiliar para cursos; 

servicio secretarial y personal de aporte; 

transporte dentro del pais; 

aprovisionamiento adecuado de materiales para cursos de enseftanza. 

Se debe seftalar que el experto realiz6 dos otras misiones en la 

Argentina, la primera cur6 del 4 de marzo al 28 de junio de 1970 y la s~gunda 

del 12 de marzo al 12 de junio de 1972, que tuvieron por efecto Jn incremento 

de la exportaci6n de calzados. 
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El objetivo del proyecto era de incrementar ~a capacidad de exportaci6n 

del sector de la industria del cal~ado de Argentina, mejorando la calidad y el 

estilo del calzado fabricado localmente. 

Obligaciones 

Las funciones especificas del experto eran: 

Preparar un estudio sobre la situaci6n actual de la industria del 

calzado en la Argentina, con recomendaciones para el mejoramiento en 

el sector de exportaci6n. 

Realizar seminarios de aproximadamente cuatro semanas de duraci6n 

cada uno, con 25 participantes por seminario, el primer seminario 

tratando del desarrollo del producto y el segundo del control de 

calidad. 

Proporcionar servicios de asesoramiento a fibricas seleccionadas 

exportadoras de calzado; preparar nuevos planos de planta para seis 

fibricas de calzado con recomendaciones detalladas para la nueva 

maquinaria y equipo para calzado de exportaci6n. 

Preparar un proyecto para fundar una escuela t~cnica de calzado y un 

centro de adiestramiento para la industria del calzado de acuerdo 

con las necesidades de la industria. 

Preparar un informe t~cnico y recomendaciones al gobierno para 

alguna actividad futura que se llegue a realizar. 
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Recomendaciones 

Para el Gobierno Argentino 

1. Poner lo antes posible en funcionamiento uu centrQ de transferencia de 

tecnologla y formaci6n profesional de la industria del calzado ~n 

Puenos Aires y tambien en C6rdoba. 

2. Fomentar fondos para f inanciar la renovaci6n de maquinaria y equipo con 

creditos a largo plazo y con tres aftos de gracia. 

3. Que el gobierno conserve la politica de incentivos a las exportaciones de 

calzado que actualmente ha puesto en vigencia. 

4. Que el gobierno apoye econ6micamente a los centros ae desarrollo de 

productos de Buenos Aires (CEICA) y de C6r.doba. Que los centros cuenten 

con profesionales como modelistas y especialistas en el mercado mundial, 

como cortadores y aparadores, adem.ts de un jefe y una secretaria para 

cada Centro. 

5. Nombrar un director para el centro de formaci6n profesional. Ese 

director asumir4 ~us funciones tan pronto como sea posible (no despues 

del l~ de febrero de 1987). 

6. Que el personal directivo de la CIC haga propio el proyecto del centro de 

transferencia de tecnologia y formaci6n profesional aunando sus fuerzas 

para impulsarlo, mantenerlo y proyectarlo a nivel internacional, 

ocorgindole la importancia que merece una instituci6n como esta para 

el pa!s. 

7. Que la CIC y el CEICA continuen con su participaci6n en las ferias ~s 

importantes de Estados Unidos y Europa, como la (Feria de Dusseldorf en 

la Republica Federal de Alemania). 
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Para la ONUDI 

Que la ONUDI apoye el centro de transferencia de tecnologia, mediante el envio 

de expertos en las distintas Areas, para la puesta en marcha del mismo. 

Tambien que se continue con el envio de un experto para seguir el trabajo 

efectuado hasta el presente y asegurar la continuidad de las exportaciones de 

calzado de la Argentina. 
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I. ACTIVIDADES DEL PROYECTO 

A. Estudio sobre la situaci6n actual de la 

industria del calzado 

La Argentina, tradicicnal.mente uno de los principales exportadores del 

mundo de cuero terminados y semiterminados, ha exportado calzados en minima 

proporci6n desde 1974. Debido a las politicas econ6micas, una falta de 

continuidad en la politica exportadora (que se ha visto corregida en los 

ultimos seis meses), como tambien una falta de formaci6n profesional dentro de 

la especialidad, la industrie del calzado no ha podido mantener sus mercados 

de exportaci6c. Las cvndiciones de productividad y calidad han tenido 

f11D.damental importancia en la competencia internacional. 

No obstante, el objetivo de una exportaci6n masiva de calzadns existe 

desde siempre, reforzada a partir dE 1985. Se particip6 en la Shoe Fair de 

Nueva York .en agosto de 1985 y en febrero de 1986. En 1986 se envi6 un 

modelista a Italia para analizar y seleccionar la cclecci6n a presentar en 

agosto. Se form6 en Buenos Aires el primer consorcio para exportacion de 

calzados. Actualmente una delegaci6n de este consorcio se encuentra en los 

Estados Unidos para conectarse con posibles compradores y estudiar el 

mercado. En la provincia de Cordoba se form6 tambien un consorcio. 

El experto realiz6 un anilisis tecnico de la industria del calzado, 

basado en visitas efectuadas a 32 fabricas. 

De este analisis resalta que: 

La planificacion no se puede hacer con efectividad debido a que se demora 

la producci6n por no tener el aparado debido en la fabrica. 

Tampoco no se aprovecha el tiempo disponible en cada secci6n de las 

fabricas como debido. 



La ro~aci6n lenta (un dia y mas) de las hormas -que cuestan mucho y deben 

ser cambiadas con frecuencia por razones de moda- implica una mayor inversion, 

mayor movimiento de materiales y mayor cantidad de productos en proceso de 

fabri~aci6n y menor disponibilidad de espacio. 

Se ve la producci6n frenada por falta de componentes en ciertas e~~~as. 

El control de la producci6n falta por completo. Se ha observado que muchas 

empresas ban adquirido computadoras, utilizadas actualmente para 

aduinistraci6n, pero hay de esperar que utilizaran pronto para control de 

stock de materiales, productos terminados, planificaci6n y control de 

producci6n. 

No existe control de calidad en las fabricas -nada garantiza un nivel de 

calldad constante- lo que es indispensable para la exportaci6n. 

No se tiene un exacto conocimiento de los tiempos de produccion en cada 

fase, ni de los metodos. 

Las fabricas no emplean modelistas. Por lo general se copian los modelos 

de revistas o vidrieras. No se produce ficha tecnica, indispensable para 

tener todos los detalles del calzado. 

Es necesrio un dep6sito bien organizado asi que maquinas especializadas 

para corte -para mejor utilizaci6n de las materias primas y eliminacion de 

defectos. 

El experto nct6 muchos exrores y defectos en el montaje y la terminacion 

asi que en los materiales utilizados para suelas, hormas, etc. 

Los motivos por los cuales Argentina no exporta calzado sou, en resumen, 

los siguientes: 

El alto precio de los requisltos necesarios (adhesivos, material para 

punteras y contrafuertes, etc.); 
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La falta de ciertos componentes; 

La baja productividad por falta de maquinas; 

Los factores econ6micos y financieros; 

Los costos financieros (compra de maquinaria y credito) son altos y el 

pais se encuentra lejos de los centros de consumo (costos elevados de 

tansportes). 

Para que la Argentina pueda volver masivamente a los mercados 

i~ternacionales, debe desarrollar los productos, renovar la maquinaria y los 

equipos, asegurar la formaci6n profesional del personal. 

Para la renovaci6n de maquinas y equipos, se requiere apoyo financiero 

mediante creditcs a la industria. 

Con nuevas maquinas, equipos y procesos, se pueden reducir los costos de 

mano de obra. Se ha observado que, actualmente, algunas fabricas tienen una 

productividad demasiado baja, del orden de 3,5 pares/operario para calzado 

fino, cuando debe llegar a productividad de 8 a 10 pares/operario con procesos 

correctos y alta tecnologia (incluyendo el aparado dentro de la planta). 



B. Formaci6n profesional 

En las fabricas no se dispone de personal especializado en enseiiar a 

nuevos operarios. Actualmente, al ingresar un nuevo operario, para que 

aprenda, se lo coloca junto a otro con experiencia. De esta aanera. el nuevo 

adopta los mismos vicios que tiene el que le enseiia, y muy dificilllente se 

mejora el metodo. 

Para que las fabricas adquieran nuevas miquinas y equipos, deben ten.er la 

seguridad de poder contar con mano de obra calificada, que se obtiene 

Unicamente mediante el envio a un centro de transferencia de tec:nologia y 

formaci6n profesional; sin el centro el ~roceso de mejorar la productividad y 

la calidad resulta muy dificil y largo. Durante la misi6n se ha elaborado un 

anteproyecto para un centro de transferencia de tec:nologia y formaci6n 

profesional para la industria del calzado (ver anexo I). Se ban mantenido 

continuas reuniones con entes privados y oficiales para lograr el apoyo a su 

creacion. Se espera que este centro se ponga en marcha en febrero de 1987. 

Ademas de los trabajos y reuniones efectuados en la Camara de la Industria del 

Calzado, se realizaron varias visitas y reuniones. 

El Centro sera el fruto de un esfuerzo concurrente de la OllUDI, del 

Gobierno argentino y de la industria privada argentina. Participaran: la 

CIC, el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI), el Centro de 

Investigaciones Tecnologicas del Cuero (CITEC), el Consejo Nacional de 

Educaci6n Ter.nica (CONET) y la Secretaria de Industrias y Comercio Exterior. 

Y se iniciara en marzo de 1987. 
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El aporte financiero previsto es: 

Gobierno 

Camara de de la lndustria del calzado 

CEICA 

El objetivo inmediato sera: 

En dolares 

350 000 

80 000 

20 000 

450 000 

Adoptar mecanismcs para que dentro de un sistema de control de calidad e 

incorporaci6n de tecnologia se incremente la productividad, permitiendo una 

permanente competitividad a nivel internacional; 

Em:efiar procesos y tecnicas modemas con equipos actualizados; 

Racionalizar la produccion, asegurar calidad, bajos costos e incrementar 

posibilidades de exportacion; 

La formaci6n del personal se hara en los tiempos y sectores siguientes: 

Corte 

Aparado 

Montaje y terminacion 

preterminados 

Afio II 

Supervisores 

Personal tecnico 

Modelaje 

Afio III 

Aser;vramiento a la 

industria 
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El objetivo inmediato seri: 

Constituir una permanente fuente de irradiacion de los adelantos en lo 

tecnologico, control de la calidad, diseiios, equipos, adecuacion a las 

condiciones del pais para satisfacer las exigencias de los mercados externos. 

C. Organizacion de seminarios y cursos 

Una serie de ~eminarios y cursos fueron efectuados en la Camara de la 

Industria del Calzado de Buenos Aires y algunos cursos en Cordoba. 

1. Seminario en Buenos Aires 

18-7-86 Informe preliminar sobre la industria del calzado. 

2. Cu1sos en Buenos Aires en 1986 

24 7 Organizaci6n de empresas 

18 8 Organhacion de empresas 

20 8 Desarrollo de productos 

25 8 Desarrollo de productos 

27 8 Desarrollo de productos 

1 9 Planificacion y control de producci6n 

3 9 Planificacion y control de produccion 

8 9 Planificacion y control de produccion 

10 9 Control de calidad 

15 9 Control de calidad 

17 9 Control de calidad 

22 9 Circulos de control de calidad 

24 9 Circulos de control de calidad 

29 9 Cronometraje 



3. Cursos en Cordoba en 1986 

21 10 Org!lD.izacion de empresas (Planificacion y control de 

produccion) 

23 10 Organiza=io~ de empresas (Planificacion y control de 

produccion) 

Los cursos fueron presentados en el Hotel Grand Astoria y asistieron cada 

vez mas de 30 participantes. 

Esos tipos de cursos se debe~ ampliar, actualizar y continuar. En io 

referente al Planteamiento y control de produccion se debe incursionar en la 

implementaci6n de sistemas por computadoras. 

Otro tipo de curso muy importante, y que falta actualmente en la 

industria del calzado, es el que se refiere al estudio de tiempos y 

movimientos. Debido a la falta de tiempo para dar este curso, se man~uvieron 

reuniones con el Director del Centro de Investigacion de Metodos y Tecnicas 

para Pequeiias y Medianas Empresas (CIME) quien brinda cursos de 

especializaci6n (Control de Calidad-Mantenimiento, Estudios de metodos y 

tiempos, Planteamiento y control de producci6n, etc.) dirigidos a la industria 

en general, no especificos para el area de calzados; no obstante, se recibi6 

un presupuesto el 23 de septiembre de 1986 sobre un curso de estudio de 

metodos y tiempos para calzados con duraci6n de 40 horas. 
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D. Servicios de asesoramiento 

Durante las dos ultimas semanas de julio 1986, se trabajo particularmente 

para la preparacion de muestras en el consorcio de fabricas de calzado CEICA, 

destinadas a la feria de agosto de Nueva York. Se ~ontrol3ron hormas, se 

ajustaron moldes y modelos, se verificaron componentes, S£ :ontrolaron los 

procesos de fabricaci6n, se asesoro a los proveedores de cc~ponentes y ademas, 

para este mismo fin, se efectu6 un viaje a Brasil del 9 al i2 de julio, y se 

trajeron gran cantidad de muestras de componentes, materia·.; primas {refuerzos 

de carton, planchas de goma resina para suelas de zapatos Je hombre y mujer). 

Las muestras fueron llevadas a la CIC, presentadas y discutinas en retlD.ioncs 

con los proveedores, como asi tambien con los fabricant~s de calzados 

interesados en exportaci6n. 

En el afio 1970, el experto present6 un informe indicando que en el pais 

se necesitaban hormas de plastico articuladas y desplazadas, {especialmente 

para zapatos con fondos preterminados) que hasta la fecha no se producian. 

Comenzaron a producirse hormas de plastico articuladas a partir de 

junio/julio 1986; las h~rmas de plastico desplazadas para mocasines estan en 

su fase inicial, estimandose su produccion dentro de este afio. En esta 

primera etapa de fabricacion, se encontraron ciertos inconvenientes que 

requirieron la asistencia tecnica del experto. 

Los fabricantes de fondos preterminados, por falta de continuidad, 

volumen y, en algunos casos, falta de experiencia, no ban producido fondos con 

la exactitud necesaria para un producto de exportacion. Para ayudar a 

resolver los problemas, se ha brindado asesoramiento a las pincipales fabricas 

en este rubro. 

Durante el mes de octubre, cuando el experto estuvo en Cordoba, su 

contraparte continua con las tareas de desarrollo y mejoramiento de 

componentes y materias primas. Durante este mes fue puesto en marcha el 

Centro de desarrollo de productos por parte de CEICA (anexo II). 
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El e%perto brindo asistencia tecnica a !a industria del calzado, en 

particular a miembros del CEICA. Los temas cas importantes desarrollados 

fueron: 

Organizacion de empresas 

Planificacion y con~rol de producLion 

Control de calidad (de cada depa=tamento) 

Desarrollo de productos 

Planos de plantas (existentes y nuevas) 

Modelaje COl' fi<'.ha tecnica y calculo de consumo de ;naterias primas 

Corte: ccntrol de consUl!lo de ccrtadores, tecnicas para sreducir el 

consumo; ~~quinaria tipo de bloques para cortar a maquina; 

sacabocados aUl.tiples; cajas e~peciales para cortantes. 

Aparado: procesos, sistemas de transporte, maquinarias y sus 

posibilidades~ guias y accesorios para a1Dllentar la produccion, para 

producci6n tipo estandard (mocasines); circulos de produccion y sus 

ventajas (aumento de produccion: 20 a 25%). 

Preparacion para montaie: sistemas de fijar forros evitando aplicar 

cemento comtln con pincel (soplete especial o cemento termoplasticos 

de punto); sistemas de cambrar cortes; ajustes de moldes de cambrar 

cortes y taloneras, maquinarias y nuevas tecnicas. 

Montaie y terroinaci6n: tipos y sistemas de hormas, control de horma 

a traves de tablas y medidas; como simplificar procesos; tipos de 

plantillas, longitud de refuerzos y cambrillon, angulo del refuerzo; 

sistemas de fijar plantillas; nuevos sistemas de montaje; 

maquinarias y dispositivos; tipos de humedecedores; sus ventajas y 

desventajas; produccion de mocasines de hormas desplazadas, 

humedecedor Schaefer, ventajas con fondos preterminados; como 

controlar que los tacos correspondan con la base; que marginal de 

montaje necesitan los diferentes tipos de zapatos. 
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Fondos preterm.inados: maquinaria y equipos, procesos y como lograr 

buena terminacion utilizando el equipo actual; nuevas formas de usar 

tintas y ceras para la terminacion del fondo. 

Control fit+ai: empaque, estandarizacion de cajas y embalajes para 

exportaci6n. 

nepositos: sistemas de control de materias primas; como seleccionar 

cueros para diferentes tipos de calzados, tomando en cuenta 

clasificaciones; fijar porcentajes de consumo para cada modelo, 

basados en esta clasificacion; nuevos criterios para reducir el 

personal en depositos. 

Los temas arriba mencionados representan parte de los trabajos de 

asistencia tecnica efectuados. 

Para el punto que refiere a preparar nuevos ~:c&Ilos de plantas para seis 

fabricas de calzado, con recomendaciones detalladas de nuevas maquinarias y 

equipos para exportacion, fueron ejecutados ocho nuevos planos, cinco en 

Buenos Aires y tres en Cordoba, (cuadros 1 y 2). La produccion actual de las 

cinco plantas de Buenos Aires (cuadro 1) es de 1.140 pares por dia. Con los 

nuevos diseiios se elevan a 4.000 pares por dia, mas 500 pares por dia de 

aparado. 

La produccion actual de las tres plantas de Cordoba (cuadro 2) es de 

5.900 pares por dia. Con los nuevos planos se elevan a 21.000 pares por dia. 

El total de las ocho plantas es de 25.000 pares por dia para exportacion 

si hay suficientes pedidos. 

Esto representa solo una pequena cantidad de pares que puede llegar a 

exportar la Argentina. 
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Cuadro 1 

Produccion actual y futura de fabricas en Buenos Aires 

Fabrica ~Ioduc~ion a~tual ~ Nuevo 12lano 

Cen pues por dial Cen pares por dial 

Studio Firenze 100 Fino de hombre 500 

Camboriu 120 De nifios con vira 500 

Creaciones 800 Fray Mocho de hombre 2 400 

Nazareno mujer y Jrlfios 

Juventa S.A. 120 De senoras 600 

A.B.C. Aparado 500 



Fabrica 

Rigazio S.A. 

Rigazio S.A. 

Mocassino S.A. 

Cuadro J. 

Produccion actual y futura de fabricas en Cordoba 

Producci6n actual 

(en pares por dial 

5 000 

0 

900 

Deportivo escolar 

mocasines 

Nuevo plano 

(en pares por dial 

6 000 

dentro del mismo 

lugar, en 

dep6sito en el 

lugar de aparado 

y con mas espacio 

para mecinico 

Deportivo y mocasines 12 000 

de exportaci6n que puede ser 

para exportaci6n 

total 

Mocasines y deportivo 2 000 

mocasines 

l 000 

deportivo 

3 000 

Indicacion de cambios en plano para la fabrica Miguel Hames. 
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E. Visitas a empresas 

1. Visita al CITEC (24 6 de 1986) 

Una de las primera~ visitas efectuadas a instituciones importantes fue 

realizada el 24/6/86 al CITEC, dirigido por el Dr. Alberto Sofia. Se tuvo una 

reun:on con el Lie. Victor Vera y Lie. Jorge Dreon. Se efectu6 una completa 

visita a las instalaciones. El CITEC esta ubicado a 60 km de Buenos Aires en 

Gannet (La Plata) y cuenta con suficientes instalaciones y eau".pamiento. En 

el CITEC se efectuan ensayos fisicos, mecinicos y quimicos. Actualmente, el 

area que presta mas apoyo es al de la industria curtidora; para ello cuentan 

con un.a planta piloto de curtiembre, para todo tipo de pieles. No obstante, 

este Centro debe ser de gran apoyo para la industria del calzad~. 

En esta visita se hablo sobre la participaci6n del CITEC en el Centro de 

Tansf erencias de Tecnologia y Formacion Prof esional para la industria del 

calzado. En los ultimos meses se produjo un acercamiento entre el CITEC y la 

CIC, mediante el dictado de dos semi~arios sobre el curtido del cuero, 

terminaci6n y clasificacion, con la posterior visita de los participantes a 

las instalaciones del CITEC. Este tipo de trabajo conjun.to trae beneficios 

para todos. 

Se ha recomendado a los fabricantes, que envien con mayor continuidad sus 

materiales, componentes adhesivos, etc., al CITEC, para efectuar ensayos de 

los mismos, lo que constituye un factor muy importante para la exportaci6n. 

2. Viaie al Brasil (9 a 12 de iulio de 1986) 

Para acelerar el desarrollo de la industria del calzado, es 

imprescindible una buena industria proveedora de componentes y mate~iales. Al 

tener conocimiento de la firma de un convenio de complementaci6n economica 

entre Brasil y Argentina, para poder fabricar muestras para las pr6ximas 

ferias internacionales, fue necesario efectuar un viaje a Brasil para cubrir 

los siguientes objetivos: 
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Reunir informaciones sobre los sistemas de enseiianza en el area de 

calzados (Escuela del Senai -Centro Tecnologico del Cuero, Calzados 

y Afines); 

Visitar a proveedores de todo tipo de componentes y materiales 

sinteticos; 

Visitar a fabricantes de maquinas y equipos. 

Promovido por CEICA~ el Ing. A. Varrenti y el experto, visitaron Novo Hamburgo 

en el estado ie Rio Grande do Sul, Brasil, desarrollando las siguientes 

actividades: 

a) Ensefianza tecnica y forroacion profesional 

Se visito la escuela de Calzado SENAI "Ildefonso Sim~es Lopez" 

Secundaria, con la atencion solicita de su director Sr. Sebald Schuh, quien 

mostro todas las instalaciones de la escuela y los distintos cursos; se 

observ6 la forma de impartir conocimientos, las instalaciones, como asi 

tambien su departamento de materiales y laboratorio. El director inform6 de 

los objetivos de la escuela y entreg6 copia de los ciclos de enseiianza teorica 

y practica. Dio una reseiia sobre el plan nacional brasileno de ensefianza en 

las distintas escuelas del SERAI (Franca-Novo Hamburgo) como asi tambien sobre 

las escuelas de formacion profesional. En estas escuelas se sustenta el 

crecimiento logrado en los ultimos anos de la industria del calzado brasileno, 

a traves de la ensenanza del personal para las fabricas. La escuela cuenta 

con buenas y amplias instalaciones y el total de personal (profesores, 

maestros, etc.) es de 65. En Franca, en 11 anos la escuela tuv6 18.000 

alumnos. 



b) Visitas a proveedores de componentes 

Se visitarou varias fabricas; en resumen, la oferta brasileiia se puede 

concentrar en componentes sinteticos (preterminados, carton refuerzo para 

plantillas, planchas de caucho resina para suelados de varies espesores). Se 

mantuvieron entrevistaL con la A~ociacion Brasilera de Industrias de 

Componentes Sinteticos para Calzados (ASSINTECAL). Sres. Carlos Anschau. 

Vice presidente; Sr. Renato Kunst, Presidente y con FORMAS KUNZ (produccion 

anual 300.000 pares con precios alrededor de US 10). 

c) Visita a fabricantes de maguinas 

Se visitaron: 

MASTER 

KEHL 

KLEIN 

ATILIO FORTE 

Director: Raul Ludwing 

Director: Jorge A. Kehl 

Director: 0. klein 

Gerente de Ventas: Elton Nonemacher 

En todas se observP.•or.. las plantas y maquinas en produccion actual y en 

deposito y se recibieron catalogos y ofertas de cada una. 

d) Centro Tecnol6gico del Cuero. Calzados y Afines 

Recibidos por su director tecnico, Sr. Enio Klein, se recorrieron las 

instalaciones observando el accionar del Centro. En este, se efectuan todo 

tip de ensayos de materiales, componentes y calzados. El Centro es mantenido 

por tres grupos empresarios: fabricantes de componentes, calzados y 

curtiembres. La direccion adminitrativ~ es rotativa entre loJ grupos 

mencionados. El C~ntro brinda asistencia tecnica a las empresas; formacion 

profesional tecnica (cursos de control de calidad, estudio de metodos y 

tiempos, etc.) y edita una muy importante ~evista tecnica (Tecnicouro) 

dirigida a las industrias con informacion tecnica muy actualizada. Poseen una 

importante y completa bibli?teca que tambien esta a disp·::>sicion de sus 

asociados. 
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El experto visit6 tambien la planta de Alpargatas entre Novo Hamburgo y 

Porto Alegre, en~revistandose con el Ing. Petrus, quien mostr6 su nuevo 

sistema de circulos de produccion en aparado (sin transportados) que aUiD.ent6 

la produccion de 20 a 30%. 

3. Visitas a otras empresas en Buenos Aires 

Fechas de las visitas y reuniones 

25.7.1986 

30.7.1986 

4.8.1986 

28.8.1986 

4.9.1986 

9.9.1986 

24.9.1986 

Reunion con el Dr. Daru del CONET 

Reunion en la Direcci6n General de Formacion Profesional del 

CONET con: Ing. Pascual Guido Carlo, Sr. Alfredo Leloutre, 

Sr. Eduardo Aurelio Carbajo. 

Almuerzo en la Camara de la Industria del Calzado con la 

Comision directiva, el presidente Sr. Delgado Morales y 

Lie. Ricardo L. Bril, sub-secretario de industria y comercio 

interior. 

Visita CIME-INTI Reunion con Ing. Jorge A. Samitier, 

Lie. Paladin~. 

Reunion en INTI con Dr. Enrique Grtinhut, Dr. Alberto Sofia, 

Lie. Vera, Victor, Lie. Jorge Dreon, Lie. Paladino. 

Reunion en la Camara de Curtidores con el Sr. Collado 

(Presidente de la misma). 

Reunion en CIC con representantes de la Camara de Curtidores, 

Lie. Vito y Sr. Bullri~~. 



2.10.1986 

20.10.1986 

24.10.1986 

5.11.1986 

11.11.1986 
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Reuniou en la Sub-Secretaria de Comercio Exterior con el Ing. 

Guillermo Campbell, subsecretario de intercambio comercial, 

Sr. Eduardo Gutierrez, representante residente del ~rograma de 

las Naciones Unidas para el Desarrollo. Discusion sobre el 

Centro de Transferencia de Tecnologia y Formacion Profesional, 

como asi otros temas. El experto indic6 un aporte por parte 

del gobierno de US 500.000. El Ing. Campbell fue muy positivo 

y prometi6 el aporte a traves del f ondo de promocion de 

exportaciones para el Centro. 

Reunion en CIC con el Lie. Victor Vera y el Lie. Jorge Dreon 

del CI!EC y la Comision de tecnologia de la CIC. 

Reunion en CIC con CITEC (Lie. Victor Vera y Lie. Jorge Dreon) 

y Comision de investigaciones cientificas de la Provincia de 

Buenos Aires. 

Reunion en ONUDI con el Sr. Eduardo Gutierrez y 

Sr. Jean-Francois de Lahaut. Presentacion del borrador del 

proyecto para su confeccion definitiva. 

Reunion General en ONUDI con los siguientes integrantes: 

Sr. Eduardo Gutierrez, Sr. Jean-Francois de Lahaut, Sr. Delgado 

Morales, Sr. Pablo Erichmann de CIC., Sr. Cesar Crocitta de 

CEICA, Ing. Araoz, vicepresidente de Ir.TI, Dr. Enrique Grunhut, 

Secretario de relaciones internacionales del INTI, Dr. Sofia, 

Lie. Victor Vera, Lie. Jorge Dreon del CITEC., Ing. Willys de 

CIC, Lie. Klein del Ministerio de industrie de la rrovincia de 

Buenos Aires, Ing. Martin Ramos, d1rc~tor general de 

planteamiento de CONET. 



12.11.1986 

14.11.1986 

17.11.1986 

18.11.1986 
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Reunion en la Secretaria de Comercio Exterior. Participantes~ 

en ausencia del Ing. Campbell: Dr. Perez y Dra. Diaz Holton, 

Secretaria de Comercio Exterior, Sr. Delgado Morales, 

presidente de CIC, Lie. Victor Vera de CITEC, Dr. Cesar 

Crocitta de CEICA., Sr. Jean-Francois de Lahaut. 

Visita a un edificio pertenecieute a una empresa industrial 

ramo automotriz, en la que funciona una escuela tecnica 

secundaria ENET (PF)INDIEL, ubicada en la zona de mayor 

densidad de fabricas de calzado de Buenos Aires. (Lomas del 

Mirador). Reunion con: Ing. Carlos E. Ortiz de Zarate, Sres. 

Jose M. Rocca, gerente administrativo y Antonio Cozzi, gerente 

ingeniero de produccion de Martin Amatc y Cia., S.A.I.C., como 

representantes de la firma propietaria del inmueble en venta, 

Sr. Horacio Fimiani de CIC. 

Reunion en CIC con los directivos para aprobar el proyecto e 

inversion por parte de la Camara de 80.000 d6lares para poner 

en marcha el Centro. 

Reunion en CIC con los representantes del Ministerio de 

comercio exterior, CIC, INTI, CITEC, CONET, CEICA, para 

seleccionar a los integrantes de la direccion y primera f ase de 

puesta en marcha del Centro de Tansferencia de T~cnologia y 

Formacion Profesional para la industria del calzado, segUn. el 

proyecto elaborado y aprobacion del director tecnico de este 

Centro. Fecha establecida: 1° de febrero de 1987. 

En todas las reuniones como siempre participaron ademas, el experto y su 

contraparte. Se requiere una pronta reunion con el Ing. Guillermo Campbell, 

subsecretario de comercio exterior para la aprobaci6n del aporte del gobierno 

para este Centro, el que deberia efectivizarse antes de fin de 1986. para 

cumplir con el plan establecido. 
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4. Visitas a empresas de Cordoba y trabaios efectuados 

FechaS de las visitas 

3, 6, 7, 

10, 1986 

FABRICA: Fab~il Sport 

TIPO DE CALZADO: Luis XV y Tiempo Libre 

PRODUCCION DIARIA: 1.100 pares - 400 pares 

Presidente: Sr. Hugo B. Conte 

Director: Sr. Juan D. Valentinuzzi 

Producci6n: Ing. Gustavo Frias 

8.10.1986 - FABRICA: Doyfer 

9, 10, 13, 

14, 25, 26 

10.1986 

15, 16, 

10.1986 

16.10.1986 

TIPO DE CALZADO: Mocasin enchufado 

PRODUCCION DIARIA: 300 pares 

- FABRICA: Rigazio 

TIPO DE CALZADO: ·deporivo - colegial 

PRODUCCION DIARIA: 5.000 pares 

Presidente: Oscar J. Rigazio 

Vicepresidente: Omar Rigazio 

Comercio exterior: Lie. Julio A. Caceres 

Serv. Ing.: Ing. Daniel R. Sequeira 

Producci6n: Ing. Fernando L. Andreoli 

Anilisis y programaci6n de sistemas: Sr. Fernando M. Yubero 

FABRICA: Cerro 

TIPO DE CALZADO: fino para hombre 

PRODUCCION DIARIA: 200 pares 

- FABRICA: Tarquino 

TIPO DE CALZADO: 

PRODUCCION DIARIA: 

mocasin enchufaJo 

200 pares 



17-20, 

10.1986 
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- FABRICA: Mocasino 

FECHA DE VISITA: 17-20/10/86 

TIPO DE CALZADO: mocasin - deportivo 

PRODUCCION DIARIA: 500 pares - 400 pares 

21.10.1986 - FABRICA: Beguet 

22-28. 

10.1986 

TIPO DE CALZADO: Luis r1 
PRODUCCION DIARIA: 120 pares 

- FABRICA: Trejo 

TIPO DE CALZADO: Luis XV 

PRODUCCION DIARIA: 200 pares 

Gerente: Sr. Jorge Trejo 

23.10.1986 - FABRICA: Walaby 

24-27 

10.1986 

27, 29 

10.1986 

28,30 

10.1986 

TIPO DE CALZADO: mocasin enchufado 

PRODUCCION DIARIA: 500 pares 

- FABRICA: Creaciones Dario (Jarama) 

TIPO DE CALZADO: deportivo-colegial 

PRODUCCION DIARIA: 1.500 a 2.000 pares 

- FABRICA: Alberto Blanco 

TIPO DE CALZADO: Fray Mocho 

PRODUCCION DIARIA: capacidad: 1.000 pares 

Presid~nte: Sr. Alberto Blanco 

FABRICA: Exporcal 

TIPO DE CALZADO: Luis XV - plastico 

PRODUCCION DIARIA: 300 pares 

28.10.1986 - FABRICA: Demarchi (Fabrica de maquinas para calzados) 

Director: Sr. Hubert Demarchi 
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29.10.1986 - FABRICA: El Dante 

TIPO DE CALZADO: deportivo 

PRODUCCION DIARIA: 3.000 a 4.000 pares 

Director: Hector C. Ferreri 

31.10.1986 - FABRICA: Royal 

TIPO DE CALZADO: senora 

PRODUCCION DIARIA: 200 pares 

31.10.1986 - FAERICA: Mario Rocchia (Yagan) 

TIPO DE CALZADO: deportivo - mocasin 

PRODUCCION DIARIA: 1.100-500 pares 

Presidente: Cdor. Mario S. Rocchia 

31.10.1986 - FABRICA: Miguel Hames 

TIPO DE CALZADO: deportivo - mocasin 

PRODUCCION DIARIA: 1.300 - 300 pares 

Los trabajos efectuados en Cordoba fueron los siguientes: 

Organizacion de empresa y planificacion de produccion 

Oficina Tecnica para Desarrollo de Productos 

Modificaci6n de lay-out en Fabril Sport y Creaciones Dario (Jarama) 

Estandarizaci6n de hormas y tacos. Tipos de hormas articuladas y 

desplazadas 

Modelaje. Correccion de modelos para mejor aprovechamiento de 

materias primas. Modelos grandes. Ficha tecnica 
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Corte. Seleccion de lll&terias primas para cada modelo y estipular 

porcentaje de desperdicios segUn. clasificaci6n. Los pinches en 

sacabocados son muy grandes. Sistemas de mejor aprovechamiento de 

materiales, a traves modelos miiltiples, y evitar la perdida de 3 a 

5 111111. de cuero entre cada corte. Kantenimiento y almacenaje de 

sacabocados. Control de calidad y cantidad. 

Rebajado. Tipos de pie de maquina para los distintos tipos de 

rebaje para evitar marcacion en el producto terminado. Sistema de 

marcacion de costura. Kiquinas para marcar forro. 

Aparado. Kiquinas, guias y accesorios. Tipos de transportes. 

Semiautomatico o circulos de transporte. Seguimiento de 

composturas. Iluminaci6n y ventilacion. Eliminacion del uso de 

cementos. Sistemas de posicionamiento de forros. Puntaduras y 

maquinas. Costuras sueltas irregulares, incorrecto posicionado de 

piezas. 

Preparaci6n. Sistemas de cambiar cortes y talones. Preparado de 

cortes. Forrado de plantillas. Forrado de tacos. Dispositivos. 

Kaquinaria y equipos. Transportadoras semiautomatico y tipos de 

humedecedores. Sistemas de fijaci6n de plantillas. Plantillas: 

tamafios, longitud de refuerzo y cambrillon y curvatura. Cepillos de 

raspar muy gruesos. Correcta terminacion de bases para el taco. 

Falta de maquinas especiales para fresar tacos de cuero (hombre). 

Lijas ~as finas para tacos, evitar "Bomba". Fresas especiales y con 

guias fijas. 

Terminaci6n. Nuevas tecnicas para terminacion de lisas y fondos 

(prefresadoras y soplete). Velocidad de maquinas, tipos de cepillos 

y su uso (cerda, tela, etc.). Productos de terminaci6n. 

Condiciones de almacenaje. Luz y humidificadores para cuero. 

Sistema tipo CARD£X. Sistema por computadora. 



- 33 -

El 22 de octubre de 1986 se ef ectuo una reunion en la Gobernacion con el 

Gobernador Dr. Eduardo Cesar Angeloz y los siguientes participantes: 

Sr. Julio G.S. Whelan - Secretario del Ministro de Industria, Gob. 

Cordoba 

Sr. Juan B. Valentinuzzi - Presidente de la Camara del Calzado de Cordoba 

Sr. Oscar Rigazio 

Lie. Julio Caceres 

Lie. Gustavo Frias 

T"!lllas tratados: 

- Fabricante de calzado 

- Asesor de la Secretaria del Comercio 

Exterior, Gob. Cordoba 

- Personal tecnico, Industria del Calzado 

Exportacion de calzado; 

Centro de transferencia de tecnologia 

Centro de Desarrollo de Productos pa=a los 

exportadores de calzado. 

Se efectuaron reuniones en la Universidad Catolica de Cordoba con el 

Lie. Eduardo Renard y el Lie. Luis A. Brana sobre control de calidad en la 

industria del calzadc. Bubo una entrevista con el editor de la revista 

tecnica SERMA, Sr. Aldo Cu~l; se escribiran tres articulos en su revista asi 

que una reunion en la sede de CAIPIC y un dialogo sobre hormas, plantillas, 

tipos de materiales para la industria del calzado. 

PLASIAK. Esa f abrica de fondos preterminados es la Un.ica en el pais que 

produce fondos de cuero y sinteticos con tacos inyectados (foliados) sobre la 

suela y con tapas de goma y suela. El presidente de la firma, Sr. Ernesto 

T. Hornung, mostr6 la planta actual e indic6 su planes futuros. Este sistema 

produce fondos preterminados mas baratos que cualquier otro. 



- 3u -

II. GONCLUSIONES 

En los Ultimos siete afios, la exportacion de Calzado argentino ha Sfdo 

insignificante a pesar de las buenas intenciones del Gobierno argentino para 

prOllOverla (Decreto ~· 1555 sobre la restitucion de impuestos) cuyo texto es 

el siguiente: 

1) Los exportadores de calzado o sus componentes tienen derecho a obtener la 

devolucion de los importes que hubieran pagado en las distintas etapas de 

fabricacion en concepto de tributos internos, que en el caso del calzado 

la Secretaria de Industria y Comercio Exterior ha estimado en 12,5% sobre 

el valor FOB. 

2) Se elimina el derecho de exportacion de 5% que tributaban las 

exportaciones de calzado. 

3) Las exportaciones temporarias que luego se convierten en definitivas 

tambien dan derecho al exportador de percibir como reintegro el 12,5% en 

concepto de devoluci6n de los impuestos internos. 

4) El banco interviniente pagara al exportador el importe que resulte de la 

liquidacion que efectuara la Direccion Nacional de Aduana al tipo de 

cambio comprador al cierre del dia anterior al de efectuarse el pago o 

acreditaci6n del importe correspondiente a la restitucion de impuestos. 

Ademas fueron creados Programas Especiales de Exportacion (PEEX) que 

otorgan ciertos reintegros (15%) a aquellos que los suscriben y se 

compromenten a exportar por un valor de ocho millones de dolares en tres anos 

(anexo II). 

Todo esto trajo como consecuencia que la industria del calzado argentino 

esta en plena preparaci6n para penetrar los mercados de calzado en Europa y 

Estados Unidos. 
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En el estado actual, las empresas fabricantes de calzado pueden 

exportar. Pero para lograr unas cifras de exportacion interesantes es 

indispensable renovar las maquinas y los equipos con tecnicas mis avanzadas. 

Pocas son las fabricas diseiiadas exclusivamente para la produccion de 

calzado. El futuro de la industria del calzado argentino no esta en las 

grandes ciudades sino en pueblos. Para llevar la industria del calzado a un. 

mejor nivel tecnologico se debe facilitar la adquisicion de miquinas y equipos 

con financiacion accesible a largo plazo con tres a cinco aiios de gracia. 

El mercado interno argentino se encuentra en mala situacion por 

sobreproducci6n. 

La exportacion de calzado provoca un efecto multiplicador al aliviar el 

mercado interno y al producir la incorporacion de £\ayor mano de obra. Las 

areas en las cuales el experto considera que la Argentina tiene mas 

posibilidades para exportacion son: 

Botas para damas {varios tipos y alturas); 

Capelladas {botas y mocasines); 

Mocasines para damas y hombres; 

Calzado fino para hombres, n!nos y en menor grado, senoras. 

Es recomendable que todos los tipos de calzado tengan f ondos 

preterminados de suela y tambien sinteticos. 

Basta la f echa la creacion del Centro de Transf erencia de Tecnologia y 

Formacion Profesional para la Industria del Calzado, a pesar de ser la 

recomendacion mas importante del experto, no fue concretada. No cabe duda que 

de haberla puesto en marcha en el ano 1970, la industria del calzado argentina 

se encontraria en una situacion similar a la de la industria del calzado 

brasilefia. 
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ANEXO I 

CENTRO DE TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA Y FORMACION PROFESIONAL 

PARA LA INUUSTRIA DEL CALZADO 

!nteproyecto 

Localizacion 

La concentracion industrial de los fabricantes de calzado en la Capital 

Federal y el Gran Buenos Aires, unido a las condiciones de infraestructura, 

disponibilidad y empleo del factor humano, indican como localizacion a definir 

un espacio dentro de esa gran area. 

Espacio y edificio 

2 
Se considera que el terreno puede ser de 1.000 a 1.500 m , sea que se 

facilite o no el estacionamiento y espacios verdes para recreamiento. La 

edificacion puede ser antigua, pero sometida a un reciclado que permita 

satisfacer las exigencias de los servicios sanitarios y sectores awciliares, 

asi como su crecimiento. 

En el caso de una nueva edificacion, sera necesario prever la rapidez de 

construccion para estar en condiciones de satisfacer las previsiones del 

cronograma. Como superficie cubierta, se debe satisfacer el esquema que 

figura en este anexo. 

Sistema y ordenamiento 

En ese anexo figura un modelo de "lay-out" y posible distribucion de 

espacios para una etapa inicial, asi como su ordenamiento tentativo. 

Eguipamiento 

El equipamiento esta detallado mas adelante. Su obtencion estara basada 

en realizar el equipamiento de todo lo que se pueda obtener o comparar a la 

industria nacional. Asimismo, lo que corresponda adquirir en el exterior se 

realizara si involucra introducir tecnologia y modernizacion. 
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EDUCACIOR E INSTRUCCION 

1. Generalidalli 

Tratandose de un Centro de formaci6n y para nuestro caso, el aspecto 

"educativo" es un concepto basico que debera acompaii.ar a todo el desarrollo 

"instructivo". 

Para que un "sistema de control de calidad" opere eficientemente, el 

personal docente debe realizar una permanente acci6n educadora que permita 

"convencer" y disciplinar las posteri~res acciones frente a la operaci6n de 

equipos modernos u empleo de instrumental de control y/o la interpretaci6n 

exacta de instrucciones referidas a exigencias, sean quimicas, fisicas u otras. 

2. Organizaci6n 

MAESTRANZA 

(1) 

PERMANENTE 

(6) 

3. Cursos - Programas 

DIRECCION 

(1) 

PERSONAL DOCENTE 

Curso I - Aprendizaje de corte de calzado 

Duraci6n: 10 meses (45 horas semanales) 

Condiciones de admisi6n: 

Tener mas de 14 y menos de 25 anos de edad; 

Tener las condiciones minimas exigidas por la ley; 

ADMIBSITRACION 

(1) 

TRANS ITO RIO 

EXPERTOS 

AS ES ORES 

Pasar los tests sicotecnicos y medicos del Servicio de empleo. 
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Observaciones 

Los candidatos que satisfagan las condiciones antes mencionadas, serin 

llamados a presenciar el curso por orden de edad decreciente. En cada grupo 

Sera dada la preferencia a quien presente pedidOS de empresas de Calzado, 

solicitando la frecuencia del curso. 

Los pedidos deben ser hechos en papel con membrete de la firma debiendo 

esta presentar documento comprobativo y actualizado de socio de la CIC. 

Programa: 

Parte practica: 

Desarrollo de colecciones en pant6grafo mecanico 

Igualizaci6n de cueros 

Marcacion de piezas a maquina 

Corte en balancin hidraulico (troqueladora) 

Corte manual de varios tipos de materiales 

Gimnasia 

Tecnologia: 

De las materias primas y accesorios 

De las herramientas 

De las maquinas utilizadas 

De los procesos de corte manual y mecanico 

Organizaci6n del trabaio: 

Economia de materias primas 

Economia de movimientos 

Organizacion de puestos de trabajo 

Tiempos de operaciones y productividad 
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Foxmacion general: 

Higiene y educacion de base 

Conceptos matematicos complementarios 

Calculos de consumos y conversion de areas 

(sistema i~..gles y decimal) 

Desenvolvimiento de la personalidad 

Curso II - Aprendizaje de costura 

Duracion: 4 meses (45 horas semanales) 

Condiciones de admisi6n: 

Tener mas de 14 y menos de 25 aiios de edad; 

Tener las condiciones minirnas exigidas por la ley; 

Pasar los tests sicotecnicos y medicos del Servicio de empleo. 

Observaciones: 

Los candidatos que satisfagan las condiciones antes mencionadas, sercin 

llamados a presenciar el curso por orden de edad decreciente. En cada grupo 

sera dada la preferencia a quien presente pedidos de empresas de calzados, 

solicitando la frecuencia del curso. 

Los pedidos deben ser hechos en papel con membrete de la f irma debiendo 

esta presentar documento comprobatorio y actualizado de socio de la CIC. 

Programa pr&ctico: 

Rebajes a mano y a m&quina 

Dividir a maquina 

Doblar a mano y a maquina estandar y con ribete 

Perforar 

Reforzar y fijar forro con adhesivo termoplastico, coser con maquina 

Plana 

Zig-zag 
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De columna de una y dos agujas 

De colu::ma y recortar forro 

De brazo, ribete 

Asentar costura 

Colocar ojales a maquina 

Aplicar punteras a maquina 

Trabajos manuales 

Tecnologia: 

De las herramientas 

De las maquinas utilizadas 

De los procesos de fabricaci6n de varios modelos 

Qrganizacion del tr~baio: 

Economia de materias primas 

Economia de movimientos 

Organizaci6n de puestos de trabajo 

Tiempos de operaci6n y productividad 

Informacion general: 

Higiene y educaci6n de base 

Conceptos matematicos complementarios 

Desenvolvimiento de la personalidad 

Curso III - Aprendizaie de prefabricaci6n (fondos) 

Duraci6n: 3 meses (45 horas se~anale~) 

Condic1ones de admisi6n: 

Tener mas de 14 y menos de 25 anos de edad; 

Tener las condiciones minimas exigidas por la ley; 

Pasar los tests sicotecnicos y medicos del Servicio de empleo. 
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Observaciones: 

Programa: 

Desarrollo practico 

Corte en balancin de varios componentes del zapato (suelas, 

plantillas, contrafuertes, etc.) 

Igualizar suelas a maquina 

Pref resar suelas a maquina 

Rebajar enfranques, punteras y contrafuertes a maquina 

Hacer hendido para taco a maquina 

Lardar suelas a maquina 

Grabar y marcar a maquina 

Dar cola a mano y a maquina 

Colocar viras a mano y a maquina 

Preparar tacos 

Colocar y fijar tacos 

Rebajar a maquina 

Lijar a maquina 

Pintar, pulir y brillar 

Preparar matrices y patrones 

Escalar matrices en pant6graf o mecanico 

Gimnasia 

Tecnoloda: 

De las materias primas 

De las herramientas 

De las maquinas utilizadas 

De los procesos de fabricaci6n de fondos 
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Curso IV - Aprendizaje de montaje 

Duraci6n: 

Condiciones de admisi6n: 

Programa: 

Tener mas de 14 y menos de 25 anos de edad; 

Tener las condiciones minimas exigidas por la ley; 

Pasar los tests sicotecnicos y medicos del Servicio de empleo. 

Desarrollo practico 

Cortar plantillas, suelas, contrafuertes y punteras a balancin 

Preparar plantillas 

Pegar plantillas 

Chanflear 

Forrar tacos 

Rebajar punteras y cont~afuertes a maquina 

Empastar cortes 

Moldear contrafuertes a maquina 

Dar adhesivos a mane y a maquina 

Montar puntas a maquina 

Cerrar enfranque 

Cerrar talones a maquina y a mano 

Quitar arrugas 

Asentar y lardar a maquina 

Reactivar adhesives 

Prensar suelas 

Colocar viras a mano y a maquina 

Abrir y cerrar hentiidos 

Asen tar y alisar suelas a maquina 

Pres en tar y pegar tacos a maquina 

Lijar y terminar suelas a maquina 

Limpiar el zapato 
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Iecnologia: 

De las herramientas 

De las maquinas utilizadas 

De las materias primas y accesorios 

De los procesos mecanicos de fabricaci6n 

De los adhesivos 

Organizaci6n del trabajo: 

Economia de movimientos 

Organizaci6n de puestos de trabajo 

Economia de materias prioas 

Iiempos de operaciones y productividad 

Formaci6n general: 

Higiene y educaci6n 

Conceptos basicos complL~entarios 

Desarrollo de la personalidad 

Curso V - Aprendizaje de acabado de calzado 

Duraci6n: 

Condiciones de admisi6n: 

Tener mas de 14 y menos de 25 anos de edad; 

Tener las condiciones minimas exigidas por la ley; 

Pasar los tests sicotecnicos y medicos del Servicio de empleo. 

Obsevacionrs: 
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Programa: 

Desarrollo practico 

Pegar tacos con maquina 

Refilar tonos 

Limpiar el zapato 

Sacar de horma 

Estirar caiias botas 

Quitar arrugas 

Preparar colores para retoques 

Retocar defectos materiales y accidentales 

Capillar y pulir con maquina 

Colocar plantillas de vista 

Colocar cordones 

Ejecutar los procesos de terminaci6n del cuero 

Sopletear 

Grabar y marcar 

Controlar 

Colocar en caja 

Tecnologia: 

De las materias primas y herramientas 

De las maquinas utilizadas 

Organizaci6n del trabaio: 

Economia de materias primas 

Economia de movimientos 

Organizaci6n de puestos de trabajo 

Tiempo de operaciones y productividad 

Formaci6n general: 

Higiene y educaci6n tecnica 

Conceptos matematicos complementarios 

Desarrollo de la personalidad 
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4. Personal 

Director (1) Empleado administrativo (1) 

Maestranza (1) 

Profesores Diseiio y modelado (1) 

Corte {I) 

Aparado (1) 

Montaje y terminacion (2) 

Preterminado (1) 

El sistema para concursar o convocar al personal, asi como sus exigencias 

y otros aspectos pueden ser: 

Director: 

Debe comenzar su trabajo en febrero de 1987. 

Tien~ que reunir las siguientes condiciones: 

Titulo universitario o tecnico con formacion profesional dentro de 

la industria del calzado; 

Amplia experiencia y capacidad docente; 

Amplia experiencia en enzenanza practica; 

Experiencia en administracion; 

Experiencia en direccion de personal. 

Su primera actividad consiste en: 

a) Aprobar la compra de las maquinas y equipos de la escuela. 

b) Reclutamiento de los profesores y personal minimo 1 6 2 meses antes 

de comenzar la actividad de la escuela. 

c) Asistir en la instalacion de las maquinas y equipos. 

d) Aprobar los programas de enscnanza de cada instructor. 
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Personal docente: 

Profesor/Inst:!'Uctor en c~rte 

Debe reunir las siguientes condiciones: 

Amplia experiencia practica en seccion corte; 

Amplia experiencia en las ultimas tecnicas del cortado; 

Experiencia en enseiianza en esta area; 

Preparar para aprobacion del director el programa de estudios 

Profesor/lnstructor de aparado 

Debe reunir las siguientes condiciones: 

Amplia experiencia practica en aparado; 

Conocimiento de las ultimas tecnicas ce ensenanza en el aparado 

(Metodo Satra); 

Experiencia en ensenanza en es:a area; 

Preparar para aprobaeion del director, el programa de estudios. 

Profesor/Instructor de montaje 

Debe reunir las siguientes condiciones: 

Amrlia experiencia practica en todos los procesos de fabricacion, 

desde la preparacion para montaje, hasta terminar el montado; 

Amplios y actualizados conocimientos sobre tecnicas, metodos de 

fabricacion, maquinas y equipos a nivel internacional; 

Experiencia en ensefianza en esta area; 

Preparar para aprobaci6n del director el programa de estudios. 
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Profesor/Instructor en suelado - Terminaci6n y fondos 

Debe reunir las siguientes condiciones: 

Amplia experiencia practica en estas areas; 

Amplios conocimien:os sobre maquinas y equipos; 

Experiencia en ensenanza en estas areas; 

Preparar una aprobacion del director, el programa de estudios. 

Este personal contara con expertos internacionales en las siguientes 

areas, a saber: 

Experto instructor arP! 

Corte 

Aparado 

Montaje y terminacion 

Prefabricacion de f ondos 

Duracion 

12 

12 

12 

12 

Inicio 

1/8-1987 

1/8-1987 

1/9-1987 

1/9-1987 

Terminacion 

31/7-1988 

31/7-1988 

31/8-1988 

31/8-1988 

Asimismo, colaboran especialistas nacionales en las siguientes areas: 

Un especialista en corte 

Dos especialistas en aparado 

Dos especialistas en montaje y terminaci6n 

Un especialista en prefabricacion de fondos 

Los especialistas deben iniciar sus actividades en el Centro dos meses 

antes del inicio de sus propios cursos. 

5. Cursantes 

Las exigencias y selecci6n asi como las condiciones de los mismos seran 

motivo de un "Documento de instrucciones" que sera elaborado p'.>r la Camara del 

Calzado y el Centro. 
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CRONOGRAMA 

30 d 

INICIACION DE CLASES 

30 d 

PROFESORES 

EQUIPAMIENTO 

BASICO 

PERSONAL ADMINISTRATIVO 

Y M..\ESTRANZ\ 

COKPLETAR 

EQUIP.AMIENTO 

Y OTROS 

La industria del calzado debe entregar a cada obrero 2 pares de calzado 

anualmente. El censo de 1984 indica que la industria del calzado de 

Buenos Aires cuenta con alrededor de 12.000 obreros (11.956). El total de 

pares a eatregar es de 24.000 anuales. 

El tipo de zapato que se entrega al obrero es ideal para ensenanza de 

alumnos del Centro. Diariamente, es posible elaborar 100 pares de zapatos en 

cada departamento, una cantidad muy aceptable y necesaria. Los fabricantes 

consultados estan de acuerdo en que el Ce~~ro termine la cantidad de zapatos 

mencionada. 

Ingresos 

SegUn lo mencionado anteriormente, la industria del calzado cuenta con 

aproximadamente 12.000 obreros, cuyos sueldos promedio son de 250 Australes 

(US$ 208) por mes. Si multiplicamos los sueldos percibidos por la cantidad 

de obreros, obtendremos una importacion de 3.000.000 de Australes 

(US$ 2.500.000). Con la firma y aprobacion del COHET, el Centro tiene 

derecho al ocho por mil sobre esta suma (A J.000.000 x 8% 1.000 = A 24.000 = 
US$ 20.000) mensualmente. Este importe sera percibido por el Centro en 

concepto de aporte de ensenanza tecnica y sera entregado al Centro al final de 

cada curso. 



Otra fuente de ingresos podra ser el 25% sobre el costo ~e las materias 

primas. Si el costo de la materia prima es de 6 Australes (USS 5), la 

gan~ncia sera de 1,50 Australes (USS 1,25) por par. Esto da un promedio de 

3.000 Australes (US$ 2.500) por mes (A 1,50 x 2.000). 

Estas dos fuentes de ingresos (A 24.000 y A 3.000) daran un ingreso total 

de 27.000 Australes (US$ 22.500) mensuales. 

Materias primas 

Si tenemos en cuenta que el Centro puede producir 24.000 pares de calzado 

por aiio; que el costo de las materias primas se calcula en 6 Au~trales por par 

y que se compren materias primas unicamente por un tiempo de produccion de 

tres meses, el costo sera: 

24.000 x 6 3 = 36.000 Australes (US$ 30.000) 

12 

Costo del centro durante el primer afio 

Personal 

Katerias primas 

Kaquinaria y equipo 

(Costo aproximado) 

Australes 

114 000 

36 000 

150 000 

Dolares EE.QU. 

95 000 

30 000 

125 000 

300 000 

El costo de edificio no esta incluido en las gastos, tampoco el costo de 

un vehiculo, si fuera necesario. 

Durante el primer ano de actividades del Centro, se estima que el consumo 

de materias pri~as sera del 50%. Lo; materiales seran solicitados, segUn las 

requerimientos mensuales o quincenales. 

La produccion de calzado sera entregada a los fabricantes para que ellos, 

a su vez la entreguen a sus empleados. 
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El calzado sera vendido a un costo que cubra los gastos de materia prima, 

mas un 25%. Los fabricantes que participen en este proyecto, deberan asumir 

la responsabilidad de comprar la produccion de calzado para entregar su 

personal en el Centro, lo que redundara en beneficio del Centro. 

Ro es objetivo del Centro co~petir con los fabricantes de calzado, ni 

obtener ganancias a traves de su produccion. No obstante ello, el Centro debe 

tener un ritmo de trabajo similar 3 una fabrica que posea el mas alto nivel de 

productividad, para poder asi adiestrar al personal que luego introduzca ese 

ritmO en SUS respectiVOS ambitOS de trabajo. 

La importancia del Centro de Transferencia de Tecnologia cobra mayor 

importancia en estos momentos en los que la Republica Argentina debe afrontar 

seriamente programas de exportacion de manufactura de cuero. 

Por tratarse de un sector que requiere mucha mano de obra, en momentos en 

que la desocupacion es elevada, la Argentina cuenta asi con una importante 

salida para generar miles de puestos de trabajo. 

Es por ello que se le otorga nn papel preponderance a cualquier proceso 

que posibilite el adiestramiento del personal en distintas areas. Ello solo 

es posible mediante un Centro de Transferencia de Tecnologia como el que nos 

ocupa en este caso. Los posibles inversionistas en fabricas de calzado serian 

alentados aUn mas al saber de la existencia del Centro. 

Los empresarios que en estos momentos tengan la necesidad de adiestrar a 

su personal y no dispongan (por el tamano de su empresa) de un centro propio 

de adiestramiento o donde puedan enviarlo, tendran, a partir de 1987, el 

Centro propuesto. 
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ASPECTO ECONOMICO-FINANCIERO 

Costos tentativos del personal: 

Salario por mes Total por aiio Total por aiio 

(Australes} (Australes} (Dolares} 

1 Director 2 000 24 000 20 000 

6 lnstructores 1 200 86 400 72 000 

1 Secretaria 300 3 600 3 000 

1 Ordenanz;i 300 J 60Q J QQQ 

114 600 95 500 

Los expertos internacionales que puedan estar a cargo del organismo no 

esta incluidos. El costo de los especialistas nacionales que envia la 

industria local, los costos operativos y la atencion de servicios para estos 

ultimos, se calcula aproximadamente en 50.000 Australes (US$ 41.666) anuales. 
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PRESUPUESTO (en dolares) 

1987 1988 1989 

h/m h/m him 

PERSONAL NACIONAL 

1 Director 10 15 000 12 18 000 12 18 000 

1 !nstr:~cor Corte 4 4 000 12 12 000 12 12 000 

2 Instructores Aparado 8 8 000 24 24 00() 24 24 000 

2 Instructores Montaje y 

Terminacicn 6 6 000 24 24 000 24 24 000 

1 Instructor Preterminado 4 3 000 12 12 000 12 12 000 

TOTAL PERSONAL 34 36 000 84 90 000 84 90 000 

Maquinaria y equipo (todo) 300 000 50 000 50 000 

Materias primas 36 000 144 000 (*) 144 000 

Varios 20 000 50 000 50 000 

SUBTOTAL 392 000 334 000 334 000 

Alquiler y Mantenimiento 12 500 15 000 15 000 

TOTAL GENERAL 404 ~QQ J42 QQQ J42 QQQ 

(*) El costo de las materias primas sera recuperado con la venta de 

calzado. 

PRESUPUESTO 

INGRESO (en Australes) 1987 1088 1989 

3 000 000 x 8%0 = 24 000 

24 000 x 1,50 = 3 000 

pares 75 000 300 000 300 000 

TOTAL (por mes) 27 000 

(*) 
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Costos de maguinas. eguioos y otros 

1 Transportador aparado 20 mt. \30 puestos) 

1 Transportador p/montaje Doo Mail de 20 mt 

1 Mesa c/transportador 9,5 mt. 

1 Rodillo transportador 4,5 mt. 

6 Carros transp. metalicos 

Seccion Corte 

1 Troqueladora hidraulica 20 tn. c/Mov.aut.de pluma 

1 Troqueladora estandar 25 tn. 

10 Mesas de Corte 

Seccion Preparado 

1 Maquina de dividir cueros 470 mm. (FORTUHA) 

2 Maquiaas de rebajar FORTUNA Std. 

1 Maquina de marcar costura sin mesa s/neum~tico 

Seccion Aparado 

1 Maquina de doblar USM c/guias p/ribete c/corte aut. (eel. fot.) 

1 Maquina de imprimir punter~s USM 

1 Maquina ojalilladora SOLIS 

1 Maquina perforadora Atilio Forte AFSC 

1 Maquina aplicar Holt-Melt Free Man 

1 Maquina de coser Zig-zag PFAFF 418-49/01 

1 Maquina ribeteadora PFAFF 335117/04-913/52-900/52 

1 Maquina de coser PFAFF 1293 750/01-4/01-900-56-925/02 CDLMN 

6 Maquinas de coser PFAFF 463-944/01-900/57 BL 

Do!ares 

7 000 

12 000 

3 500 

500 

420 

10 000 

5 400 

800 

20 000 

4 000 

400 

9 000 

6 sco 
4 583 

800 

4 000 

3 000 

3 500 

6 000 

12 000 

2 Maquinas de coser PFAFF 463-944/01-900/57 CL 4 000 

1 Maquina de coser PFAFF 294-750/01-900/56-911/15-925/02 BL 5 000 

1 Maquina de coser PFAFF 1445-706/07-2/01-900/56-918/09-971/01 BLPMN 3 500 

1 Maquina de coser PFAFF 483-944/0l-900/51-910/14-911/15-Q25/01BL 

con GUIA 91-053616/91 

2 Maquinas de coser PFAFF 471-755/01-900/51-910/04-925/02 

2 Maquinas de coser PFAFF 491-755/ll-725/04-goo/51-910/04-925/02BL 

3 500 

18 00 

16 000 



1 Maquina de easer PFAFF 28/11-798/97-998/99 

1 Maquina de easer PFAFF 44l-R-755/03-900/61BL 

1 Maqui.na de easer PFAFF 292-R-63/01 

1 Maquina de easer PFAFF 474-755/11-900/51-BLN 

1 Maquina de eoser PFAFF 38-45/14-915/06-BL 

2 Maquinas de easer PFAFF 191-705/03-900/56 BL 

Equipas/Herramientas 

Saeabaeadas 93 juegas CORTE 

Harmas (Plast.) 300 ps. 

Sacabaeados Suela 3 juegas 

10 Pilones madera eorte a mana 

13 Mesas de trabajo 

1 Juega campleto taller meeanieo 

Equipamiento Aulas 

90 Pupitres (ESCALADA) 

5 Eseritarios 

1 Mesa 

1~ Sillas tapizadas 

1 Sillon escritorio 

2 Sillones 2 euerp~s 

3,6 

10 Mts. estantes biblioteca x 2,40 mts. metalieo 

1 Biblioteca madera x 3 mts. 

2 Ficheros de 4 cajones (ESCALADA) 

5 Mesas 2,80 x 1 m. (Comedor) 

40 Sillas p/comedor (simples) 

Estante metalieo 9 mt. x 1 mt. x 2 mt. 

1 Maquina de escribir 

1 Copiadora (Nashua) 

1 Aspirador Nilfi~k 6583 

4 Pizarrones 2 x 1,50 (ESCALADA) 

5 000 

3 500 

4 000 

7 000 

3 500 

7 000 

1 700 

2 000 

2 000 

1 250 

l 090 

1 250 

3 000 

462 

210 

250 

100 

150 

800 

380 

225 

850 

450 

685 

850 

5 000 

500 

450 



Precios F.O.B. 

Maguinas para IDEAL 

Moldear trasera 1139 OMIC 

Modelar delantera 1120 

Raes 2000 

Jupiter 

- o:;::: -

Fresadora con aspiraci6n 5056T Torrieli 

Lijadora Pedersen con cinca (para tacos) 2 veloc. 

Maguinas para Pegada 

Mesa 

Mesa y maquina para cementar marginal 

Duo-Rail transportador con carros de un par 

US$ 

Lit 

Lit 

US$ 

US$ 

(6 carritos por miquina) 3 tiers o Master US$ 

Maquina para clavar plantillas Torti 458-431 Lit 

Activador para punteras Sigma 528/26 DM 

Miquina para montar punta Schoem o Gerim DM 

Activador o estufa para base USM Aleman DUAG-MADM 6100 US$ 

Montar base DM 

Homo USMC BUSP-8 (En Buenos Aires) US$ 

Raspar fondo USMC No. 4 FOB US$ 

Aspirador US$ 

Mesa para cementar US$ 

A~tivador Silash 133 Bonomo y Cortian (NAC) US$ 

Maquina para fijar suela (Prensa) Sigma o USMC 

(modelo 800) DUSK RC 

Maquina para pulido o limpiar SANDT 70 

Mesa con Schirloin 

Mesa 9ara reparaciones 

Soplete con cortina de agua (75 cabina Nae.) 

Mesa de empaque 

Lijadora doble 197 DOR 

Armas punta DU H7 RB (en Buenos Aires) 

US$ 

US$ 

US$ 

US$ 

US$ 

US$ 

A 

US$ 

7 000 

8 070 000 

8 815 000 

so 
1 000 

18 000 

3 000 000 

3 800 

62 875 

1 

52 

9 500 

2 400 

350 

80 

1 695 

9 995 

4 000 

100 

80 

l 495 

100 

2 951 

28 000 
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Anexo II 

ACTIVIDADES DESARROLLADAS POR CEICA 

1) ORIGENES 

A principios de 1986 un grupo de industriales constituyeron un 

Consorcio de Exportaci6n de Calzado con el objeto de promocionar ventas 

en los Estados Unidos para lo cual abririamos una oficina en la ciudad 

de Nueva York. 

2) Se presentaron ante la Secretaria de Industria y Comercio Exterior en los 

PEEX donde proponen exportar US$ 8.000.000 en tres aiios, para ese 

entonces el grupo lo conformaban 27 empresas. 

3) En el mes de mayo de 1986 viajamos a Ilueva York con el objeto de abrir 

oficinas y efectuar las primeras ventas. Nos encontramos con la cruda 

realidad, de que la mercaderia que llevamos distaba mucho de tener 

calidad y moda internacional. El principal de lo problemas era la 

calidad; muchos afios alejados del mercado internacional nos llev6 a tener 

un producto que no reunia los requisitos minimos de calidad. 

4) Se compraron mas de 100 pares de zapatos de todos los tipos y origenes y 

los llevamos a Buenos Aires, con el objeto de que nuestros colegas puedan 

ver con sus propios ojos lo que le manifestabamos y poder despiezar los 

mismos, a los efectos de ver como estaban construidos. 

5) LLEGADA DEL EXPERTO DE ONUDI 

En esos dias llegaba a la Argentina el experto de la ONUDI que venia a 

pasar seis meses con el objeto de brindar asesoramiento a los fabricantes 

en Argentina; CEICA destino al Ing. Varrenti como colaborador irunediato 

del experto, piniendose a su disposici6n. 

La elecci6n del Ing. Varrenti (Gerente del Departamento de Producci6n de 

las empresas integrantes de CEICA) obedece a la necesidad de que el mismo 

tuviera un interlocutor valido y a su vez a al6uien que pudiera 

transmitir los conocimientos que recibira del experto. 

El Ing. Varrenti fue docente de CONET por lo que tenia experiencia en la 

tansmisi6n de conocimientos. 



- 57 -

Se trabajo intensam.ence con el tecnico de ONUDI y despues de tres meses 

volvimos a Estados Unidos a la Feria de Nueva York en el mes de agosto. 

El intenso trabajo desplegado junto al experto tuvo su premio, muchos no 

se ~licaban como podriamos haber cambiado en tan poco tiempo; 50 

ordenes piloto nos indicaban que estabamos en camino. El trabajo del 

experto habia dado sus frutos. Fue el artifice del cambio. Alin no era 

tiempo de abrir las oficinas en Nueva York. 

Parte de la delegacion volvio a Buenos Aires, a desarrollar los 

productos; nos encontramos con dificultades en el abastecimiento de 

material. 

6) VISITAS A FABRICAS Y FERIAS EN EUROPA 

Durante el mes de agosto un integrante de CEICA visito las ferias de 

Bolona (Italia) y Paris {Francia) asi como tuvo contactos con fabricantes 

en Civitanova (Italia) ademas Elda y Elche (Espana). Este viaje nos 

pern:itio ver los ultimas adelantos en la moda a la vez que se iniciaron 

contactos de ventas en Europa. Tambien se toma contacto con los 

departamentos de desarrollo de Productos que tienen la firma Nina 

Footwear en Elda y el de Parracha Corp. en Elche. 

Alli naci6 la idea de instalar un Departamento de Desarrollo de Productos 

en Buenos Aires, como los que funcionan en todos los paises exportadores 

de calzado. 

SINTESIS DE PERSPECTIVAS Y PROYECTOS A DESARROLLAR POR CEICA 

Introduce ion 

La industria del calzado se encuentra en una etapa de transicion en la 

que debe dejar atras la vieja artesania y debe incorporar nuevas tecnologias, 

como asi tambien nuevos sistemas de comercializacion que le permitan ingresar 

al mercado mundial. Hoy los integrantes de CEICA hemos tomado conciencia que 

es necesario un gran esfuerzo a los efectos de poder obtener un producto 

consumible por el mercado mundial. 
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1. Situacion del mercado mundial 

La Argentina se encuentra con posibilidades de ingresar al mercado 

mundial con sus productos. Los paises europeos {Italia, Espaiia y Portugal) 

encuentran def asados sus precios debido al encarecimiento de sus monedas 

respecto al dolar. El Brasil vive un "boom" en el mercado interno y esta 

sobrevendido. La Argentina posee la materia prima {el cuero) que debe 

defender y que permitira a la industria desarrollarse. 

2. Si~uacion de nuestra industria 

En Argentina existen numerosas empresas que fabrican calzado. La 

pregunta que nos debemos formular es si estan en condiciones de acceder al 

mercado mundial. Si tomamos en cuenta las carar.teristicas de la exportacion 

del periodo 1972-1976, vemos que cuando se produjo la exportacion, los 

empresarios que la efectuaron fueron en su mayoria pequenos y medianos que 

crecieron rapidamente a medida que crecian las ventas. Estamos convencidos 

que nos aprestamos a vivir un proceso similar. Las fabricas no crecen antes 

de que llegue la demanda, sino que el crecimiento es una respuesta al 

incremento de la demanda. CEICA se encuentra en un proceso de motivar la 

demanda en el mercado internacional. Sus fabricas se estan preparando para 

crecer. Tenemos la voluntad de crecer para satisfacer el incremento de 

demanda. Hoy estamos adaptando nuestros productos a las necesidades del 

mercado mundial. Estamos motivando y asesorando a la industria proveedora en 

este camino. 

3. Definici6n de la franja del mercado 

Un pormenorizado estudio, despues de haber asistido a cuatro ferias 

internacionales y mantener cJntacto con infinidad de proveedores nos llev6 a 

definir la franja de mercado que mayores ventajas comparativas nos ofrece. Si 

definimos el mercado del producto en tres tipos: alto, medio y bajo nuestra 

franja estaria ubicada en la media del grupo medio. La calidad de nuestro 

producto no permite competir con Italia ni con Espana. 

Las mayores ventajas comparativas estaran dadas en productos con un 

elevado USO de Cuero (botas) la tendencia de la moda indica que el proximo ano 

la bota sera protagonist.a. 
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4. Departamento de desarrollo del producto 

Antecedent es 

La experiencia mundial indica que para poder exportar calzado, es 

necesario contar con centros de desarrollo de productos. 

Hemos visitado estos tipos de centros en Espana, Italia y brasil 

analizando su funciortamiento y estamos convencidos que en la Argentina es 

absolutamente necesaria la instalacion de los mismos para acceder al mercado 

anm.dial. 

4.1 Objetivos 

Desarrollar los productos que los industriales deben fabricar; 

Ef ectuar control de calidad en las f abricas que los producen; 

Defender los intereses de los compradores extranjeros, brindandoles 

seguridad de cumplimiento y calidad. 

4.2 Tareas gue desarrollan los centros 

Reciben informacion a traves de revistas de comercio y de moda. 

Visitan Ferias y exposiciones internacionales. 

Contactan organizaciones de ventas internacionales. 

Informan a la industria proveedora sobre tendencias de uso de ~ateriales. 

Desarrollan los modelos requeridos por los compradores. 

Desarrollan los componentes y los planes de produccion de los mismos 

entregando al f abricante el producto totalmente desarrollado 

(hormas-moldes-fondos, etc.). 

El funcionamiento de estos centros requiere la presencia de profesionales 

especializados al frente de los mismos. 

La Argentina no los posee. 

La formacion de los mismos es indispensable. 

CEICA ha contratado en el exterior un prof esional con amplia experiencia 

en el tema. 

Ha dirigido centros de este tipo en Brasil, Espana y Taiwan. 
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Es imprescindible contar con esa experiencia. 

La Argentina necesita brindar confiabilidad a los compradores extranjeros 

y la presencia de un tecnico de renombre internacional ayudari en este 

sentido. 

Lls pocas operaciones de envergadura. lease de mis de 15.000 pares, se 

ef ectuaron a traves de Centros de desarrollo de Brasil que desviaron 

partes de notas de pedido que no podian cumplimentar. 

La Argentina necesita desarrollar una industria del calzado independiente 

para lo cual necesita tener sus propios centros de desarrollo. 

CEICA ha instalado el suyo en Cnel. Apolinario Figueroa 1242 Cap. 

CEICA ha constituido en la ciudad de Nueva York la firma GIOVAllRI FOLCO 

CORP. con oficinas y depositos a los efectos de desarrollar politicas 

agresivas de comercializacion diferentes para cada uno de los segmentos. 

5. Impulsar la puesta en marcha del centro de transferencia de tecnologia 

Los meses transcurridos desde la iniciacion de CEICA nos han permitido 

ver con toda claridad, la necesidad para el desarrollo de la industria de la 

puesta en marcha de un centro de este tipo. La llegada del experto a la 

Argentina, nos permitio acortar las distancias que en cuanto a calidad nos 

separaba del mercado internacional. CEICA destino a un profesional, al 

Ing. Varrenti que le hizo de asistente durante su estadia en Buenos Aires. 

Asumimos el compromiso de hacer el esfuerzo de poner en marcha este 

centro, pues estamos persuadidos que sin formacion de personal no hay 

industria exportadora. 

Creemos que Argentina exportara importantes voll.imenes, a partir de 1987. 

Entendemos que para satisfacer los requerimientos de la industria y poder 

satisfacer el incremento de la demanda es necesario poder disponer de personal 

debidamente entrenado a partir del 2° semestre de 1987, lo que hace imperioso 

ponerlo en marcha de inmediato. 



6. Caoacidad exportadora de las emcresas del grupo ctICA 

En CEICA existen empresas que per::iiten fabricar zapatos para hombre, 

seiiora y ninos. La capacidad ociosa disponible para la exportacion nos 

permite ofrecer apro.xi.madamente 10.000 pares diarios, en un solo turno de 

trabajo sin incorporaci6n de nuevas maquinarias. 

Estamos dispuestos a incrementar nuestra capacidad exportable si existen 

posibilidades de colocaci6n de los productos. 



Anexo III 

ESTUDIO TECNICO DE LA IRDUSTRIA DEL CALZADO 

ARAI.ISIS TECNICO DE LA IRDUSTRIA DEL CALZADO 

El anilisis tecnico de la industria del calzado se basa sotre visitas 

tecnicas efectuadas a 32 fabricas, radicadas en Buenos Aires, Cordoba, 

Rosario, Arroyo Seco y La Pampa. 

Mundialmente la empresa industrial organizada requeriere un organigrama y 

una descripci6n de tareas del llismo. Las grandes fabricas de calzado en el 

pais disponen de organigrama (no en todos los casos); el resto de las fabricas 

desconocen su existe?tcia. 

Planificacic5n 

Bormalmente las fabricas venden sus productos en ferias que tienen lugar 

dos veces al afio. En estos casos tienen tiempo para efectuar una 

preplanificacic5n y planificacic5n semanal; no obstante, no hemos encontrado 

fabricas que trabajen con preplanificaci6n, sino con planificaci6n a corto 

plazo, dia a dia. Bo se efectua un eficaz control de produccion. Una de las 

razones, es el excesivo tiempo que se tarda en producci6n, desde el comienzo 

del cortado hasta la puesta en caja del zapato (en algunos casos llega a 

60 dias). Uno de los motivos principales de esta demora, es que no disponen 

del aparado dentro de la fabrica. En estas condiciones no se puede planificar 

con efectividad. 

Bo se toman en cuenta los minutos aprovechables en cada seccic5n de la 

fabrica. Una seccion con 10 personas que trabajan 8 horas cada una por dia 

tienen 4.800 minutos disponibles; si este ejemplo se refiere al aparado, 

considerando que se trabajan tres tipos distintos de modelos, se debe proceder 

de la siguiente manera: cuando se planifica, se debe tomar un porcentaje de 

cada grupo correspondiente a la fecha de entrega, para log:ar una produccion 

estable predeterminada, por ejemplo en es:e caso para ~00 pares/dia. 



MODELO 

1 

2 

3 

Kini 10 P 

200 

240 

300 

Aprovechamiento de hormas 

Planificacion 200 oares/dia 

Pares/dia 

240 

200 

160 

Planific/en % 

30 

40 

30 

Total 

Pares/dia 

72 

80 

48 

200 

Con el alto costo de hormas y el frecuente cambio por razones de moda, es 

indispe:isable que la rotacion de las mismas desde la fijacion de plantillas, 

hasta el sacado de horma se haga en el menor tiempo posible. 

Hemos observado que en algunas fabricas para el ciclo de produccion, las 

hormas tardan un dia y mas en rotar. Cuando cualquier tipo de Zapato puede 

ser producido hoy en dia en una hora, maximo dos horas. 

Por ejemplo: l!Ila fabrica de zapatos de hombre que produce 

1.000 pares/dia, que use un. solo tipo de horma, tiene rotacion c/hora, 

necesita 1.000/8 = 125 pares de hormas; sobre este se calcula un 20% mis 

por imprevistos (rotura, falta de n'limeros, etc.) entonces se necesitan 

150 I--res de hormas. 

En las condiciones de nuestro pais que tarda un dia en rotar para la 

misma produccion se necesitan 1.000 pares + 20% = 1.200 pares de hormas. 

Esto implica mayor inversion (ocho veces), mayor movimiento de 

materiales, como asi tambien mayor cantidad de productos en proceso de 

fabricacion y menor disponibilidad de espacio. 

Control de produccion 

Se han encontrado zapatos frenados en cierta etapa de produccion por 

falta de componentes, una regla basica es: "Nunca se pone en produccion m1 

modelo si no tiene todos los componentes y materiales necer.arios dentro de la 

planta". 



La i.Jllportancia del control de produccion radica en saber en cada momenta 

donde estan los zapatos, como asi tambien verificar que la planificaci6n se 

vaya cumpliendo. 

Podemos decir que en la Argentina falta este control completo de 

produccion. 

Se ha observado con agrado que un gran nlimero de empresas ha adquirido 

computadoras; actualmente las utilizan para administracion, pero se encuentran 

en fase de aplicacion para el control de stock de materiales, productos 

terminados como asi tambien en la planificacion y contr~l de produccion. 

Esperamos que esto se !ogre en un plazo de un aiio. 

Control de calidad 

Las fabricas visitadas no tienen una envergadura tal que permita tener un 

departamento de control de calidad autarquico. No obstante deberian tener una 

o dos personas que trabajen relacionados con el control del producto en las 

cuatro areas: 1) Control en proveedores; 2) Control de recepcion; 3) Control 

de proceso; 4) Control final. Estas personas deben depender Unicamente del 

jefe de fabrica. Esto se recomienda sobremanera en razon de que en las 

fabricas no hemos encontrado alguna organizacion de control de calidad. 

La explicacion de los f abricantes es que el control de calidad lo 

efectuan los encargados de produccion; si esto fuera eficaz no se habrian 

hallado tantos defectos en los productos observados. 

En el caso de exportacion, el nivel de calidad constante es 

indispensable. En las condiciones actuales no hay garantias de que ello 

ocurra. Esto no ocasionara gastos adicionales a los actuales, sino que el 

personal debe surgir de una redistribucion de tareas (ej. Deposito). 



Estudio de metodos y tiempos 

Toda empresa industrial dispone de un estudio de metodos y tiempos que en 

la industria del calzado no hay. 

Existen en el pais escuelas especializadas en EM?, no sobre la industria 

del calzado, sino sobre la industria en general; esto no es abstaculo porque 

luego de los conocimientos basicos de EMI pueden especializarse en calzado. 

Se recomienda a los empresarios valorar la importancia de tener un exacto 

conocimiento de los tiempos de producci6n en cada fase de la misma. Asimismo 

ajustar el mejor metodo y movimiento. 

Se debe seiialar que al introducir el sistema de pagar a destajo, se 

aumenta la productividad. Para lograr ello no hay mejor manera para 

determinar los tiempos que el EMT. 

Desarrollo de productos 

La mayoria de las fabricas no disponen de modelistas; se compra el 

original, y luego se en.via a escalar a otro lado y hacer sacabocados segUn. los 

casos. Los modelos son en general copiados de revistas europeas y de 

vidrieras. 

El modelista externo no especifica los componentes, solamente entrega un 

original en cartulina adaptado a la horma. 

No se produce una ficha tecnica, que es indispensable para tener todos 

los detalles del calzado. Esta ficha debe ser confeccionada por el modelista. 

El criterio es que el modelista no solamente debe ser estilista, sino 

tambien un buen tecnico que tenga conocimientos sobre procesos, y en especial 

sepa realizar modelos que permitan una buena utilizaci6n de las materias 

primas, solo o combinado con otros modelos. Existen limitaciones en el 

desarrollo de ciertos tipos de calzado, por la falta de variedades en 

componente y materiales. 



Depo~ito 

Un dep6sito bien organizado debe tener estanterias especificas para cada 

tipo de material, cada estante debe estar subdividido por sectores definidos 

con nUllleros y letras que perlllitan localizar cualquier material rapidamente, 

debe tener un sistema de ficha tipo Kardex, que indique que hay en cada sector 

identificado. 

A su vez en esto sectores de las estanterias debe haber un sobre plastico 

con una tarjeta adentrc que indique la existencia actualizada de ese sector. 

Con este sistema, no es necesario tomar inventarios para saber de la 

existencia total de mater~ales en fabrica; se requiere un minimo de personal, 

por ejemplo: una fabrica que produce 1000 pares/dia, necesita en su dep6sito 

una persona. Esto se puede realizar con la condicion de que las entregas de 

material del dep6sito se hagan solamente una hora en la maiiana, el resto del 

dia lo debe ocupar para recibir materiales, controlarlos y organizar su 

dep6sito. 

Departamento Corte 

Fabricas que producen zapatos finos: cabritillas, becerro, reptiles, 

etc., cortan a mano. Sobre chapas y vidrio (muy pocos) con modelos de carton 

y de chapa. Con bloques de madera especiales y moldes de carton ribeteado con 

metal, se aumenta la produccion, debido a que no se necesita afilar las 

cuchillas tan seguido, y se corta mas rapido por mayor velocidad alrededor de 

los moldes, mas facil manipulacion de estos. Si se trabaja con muchos modelos 

y series cortas, el sistema de carton ribeteado es caro, pero en todos los 

otros casos es el sistema ideal. 

Las fabricas que troquelan utilizan maquinas nacionales - DIMASI - EDER -

SHUSTER - o importadas - ATOM FIPI - etc., que no tienen pluma movible 

automaticamente. Con eotas se puede aumentar la productividad un 10%, ademas 

de no provocar roturaa de sacabocados. 
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Las mesas que se utilizan para colocar los cortes y los sacabocados son 

insuficientes en tamaiio no permitiendo colocar varios tamaiios de sacabocados 

para mejor aprovechamiento de materias primas. Existen varios sistemas de 

almacenaje de los sacabocados, cajas, estantes, colgantes, etc. 

Se han observado en la mayoria de las f abricas que los sacabocados se 

colocan uno sobre atro, mellando el filo; esto origina que se necesite mayor 

energia de corte, desgastando mas rapidamente los bloques. 

Se ha observado que se utiliza el bloque de plastico directamente sobre 

la maquina; al poco tiempo de uso, el bloque se deforma resultando que para 

cortar, se necesita efectuar varios golpes sobre el sacabocado originando esto 

mayor tiempo de corte, deformando los sacabocados como asi tambien el bloque 

dura un 60% de su vida. 

Se recomien~a pegar el bloque de plastico nuevo sobre madera 

multilaminada de 6 a 10 cm de espesor. 

Para almacenar sacabocados, se recomienda una caja liviana subdividida 

verticalmente, con altura correspondiente a la de los sacabocados, los grandes 

atras, los pequefios adelante. 

La posici6n de las maquinas de troquelar, depende de la disponibilidad de 

espacio; el sistem~ que se recomienda, es colocar tas maquinas a ambos lados, 

de una mesa central con longitud de acuerdo al local y a la cantidad de 

maquinas con Cintas transportadoras debajo de la mesa, para llevar los 

productos cortados, y para llevar las cajas a los cortadores, al final la 

cinta transportadora continua en transporte de rodillo, para llevar el 

material a control, dividir, rebajar, picar, marcar costura, marcar forro, etc. 

Nos hemos encontrado fabricas con el sistema SLM (Sistema cientifico para 

medida y aprovechamiento de cuero). La utilizaci6n de materias primas es el 

rut ' de mayor importancia en una empresa; en todas las fabricas visitadas, 

hemos encontrado defectos de posicionado de los sacabocados en el troquelado, 



la distancia entre estos sobre ~l cuero debe ser el minima y ~o como lo 

observado 5 a 10 mm cuando se corta el marginal de un zapato, se debe 

posicionar el sacabocado totalmente al borde del cuero. 

Los cortadores deben tener total conocimiento de los zapatos a cortar, 

~ara tomar en cuenta def ectos en el cuero que pueden ser cubiertos por el 

solapado o por aplicaciones. 

Al llegar a la ultima parte de un cuero, se debe usar el maxima tamaiio de 

sacabocado 0 pieza que este permita. 

El costo del cortad~, por ejemplo en calzado de hombre, es alrededor del 

2% d~l costo de materiales. Con un eficaz control de los cortadores, se puede 

lograr ahorrar hasta un 5% 6e materias primas. 

Aparado 

El alto costo del aparado es un factor que influye negativamente en la 

exportaci6n de calzado. La mayoria d~ las fabrias efectuan el aparado 

afuera. Internamente disponen de un pequeno taller para muestras y 

composturas. 

No hubo renovaci6n continua de equipos en este rubro; la gran mayoria de 

maquinas de coser son del tipo caiion que fueron introducidas ~ace 30/40 aiios, 

tambien hay maquinas planas y de poste; pero faltan maquinas especializadas; 

con sistema neumatico, con cortahilos, refilado de forro, atraque, ribeteado y 

cortado automaticos. 

Cuando se cosen tiras en el talon, se encuentra en todos los casos que se 

arrugan adentro, por razones de haber sido cosido en plano; la maquina que 

permite una correcta costura es la de poste redondeado. 

Ademas de perder tiempo por no utilizar maquinas especializadas, se 

encuentran un gran n1lmero de personas trabajando en mesas. 



Como es el caso de cementado y posicionado de forro, cementado de 

entretela (se recomienda evitar el uso de adhesivos en aparado, para colocar 

entretela se debe usar r~T MELI aplicado con maquinas de puntos), tambien 

doblado a mano, recorte y quemar hilos, atado a mano (acordonado), ojalillado 

a mano. 

El resultado de todo esto, es que se necesita 30/40% mas personal para la 

misma produccion que en caso de usar maquinas especializadas. La amortizacion 

de estas maquinas es de 5 a 10 aiios, mientras que en la Argentina por razones 

de politica economica se pretende amortizarlas en un aiio, esto evidentemente 

no es posible. Remos observado que en el merca1 J argentino se aceptan zapatos 

(especialmente de damas) ~a~ refilados y sin asentar el forro en el horde del 

escote. Este defecto no es a~eptable para exportacion. Tampoco es aceptable 

q11e no se asiente la costura atras. 

Preparaci6n montaie y terminaci6n 

Si bien hay maquinas de colocar puntadura SIGMA y USM, solamente una 

par.te de estas se encuentr· ~bajando, debido a problemas con el 

termoplastico nacional, este proJucto tiene tendencia a quemarse dentro de la 

maquina, lo que requiere parmanente limpieza de la misma; el resultado es que 

se pierde mucho tiempo en limpiarla, desanimando al industrial a continuar 

usandola. Para ~apatos de ninos, damas y finos de hombre el sistema de 

aplicar puntadura termoplastica es el ideal y parece que ultimamente han 

salido mejores materiales termoplasticos en bloques y como fideos, que deben 

resolver estos problemas. No obstante muchas fabricas usan pLllltaduras al 

solvente y tejidos termoplasticos. El tipo al solvente pued'~ r,rear problemas 

en el ~ontado pegado, por reaccionar con el cuero de las capelladas. 

Se o~serv6 que la forma de las punteras colocadas con maquinas, no es la 

correcta. 
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Los contrafuertes en uso, en la mayoria de los casos es al solvente, 

tambien termoplasticos, y LEFA este ultimo plano o precambrado, seco o con 

cemento termoplastico. En =uchas fabricas se han visto defectos en el 

rebajado de los bordes del contrafuerte (algunas no lo rebajan), que ocasionan 

marcas en la pa:te externa del talon. CuL~to mas fino sea el cuero utilizado, 

mas fino debe se: el rebajado del borde del contrafuerte. Para materiales de 

termoplastico se debe utilizar maquinas como FORTUNA 34 VK. 



Un def:~:o frecuente es que el tamaiio de las plantillas ~o corresponde 

con la hor::ia; esto arroja como resultado diferencias en el ~a:aiio de zapatos 

montados, en el caso de zapatos con fondos preterminados, es indispensable ~ue 

las plantillas tengan una correspondencia con la horma y tambien un chanfle. 

En el caso de plantillas cambradas y con refuerzo y cambrillon, se 

obsarvo que: a) El cambre no corresponde a la horma; b) La posici6n, forma y 

longitud de los cambrillones son incorrectos. El carton usado como refuerzo 

de la plantilla es blando, su dureza debe ser tal que sometiendo a la 

pJantilla a torsion, esta no ceda lateralmente. No existe en plaza un 

material de refuerzo apto. La lott.gitud de este refuerzo debe llegar con un 

rebaje de 15 mm al pun.to de contacto de la planta de la horma posicionada a la 

altura correcta de su taco. El cambrillon de acero tiene que corresponder al 

tipo de calzado, y su longitud debe ser tal que tome desde la mitad del taco 

hasta 1 cm de la terminacion del refuerzo de la plantilla. 

-~ 
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El extremo anterior del refuerzo debe terminar con una inclinacion que 

forme un angulo de 92• a 93• con respecto al eje longitudinal del zapato. Ver 

figura. En observaciones efectuadas en comercios como asi tambien en 

fabricas, se han observdo arrugas en los forros de taloneras; si la altura del 

forro en el talon es 10 mm mas corto, se evitan gran parte de las arrugas. La 

miquina de cambrar contrafuertes debe tener distintos tamaiios de moldes, para 

las distintas numeraciones. Ej.: para hombre: 3, para dama: 3 6 4, en las 

fabricas se observo que se utiliza un solo tamaiio para toda la numeracion. 

En fabricas que producen botas se nota la falta de maquinas para cambrar 

palas. Sin ello no es posible producir botas de calidad. Se ha visto que los 

forros se pegan totalmente a la pala. Esto se debe evitar porque provoca 

arrugas y endurece la capellada. En el caso que se cemente solamente el 

marginal en un ancho de 10 a 15 mm se conservan las cualidades del cuero 

(toque, elasticidad), sin afectar a la buena "forma" del calzado. 

hontaje 

No obstante existir en plaza maquinas de armar que utilizan pegamentos 

termoplasticos (HOT-MELT), la gran mayoria pre-cementa cortes y ,1antillas 

a mano. Se debe senalar que hay maquinas para hacer este trabajo, al 

efectuarlo a mano, no se garantiza que el cemento en el margen de montado sea 

parejo, r~sultando de ello que el zapato armado presenta cementa en su 

interior. 
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Debldo a que en el cortado no se tlene en cuenta la dif erencia como 

~stira el cuero, result• de ello que en. el ar~ado algun.os cortes c3en bien y 

otros demasiado grandes. Para evltar este def ecto es iaprescindible que el 

cortado se efectue con aecllo nU.~ro o un. ntimero menor seglin el material. 

Se ha notado excesivo material amontonado en la pun.ta en el zapato 

armado; esto se puede aejorar mediante cortes en los sacabocados coma indica 

la figura. 



Exi.sten muchos lllOdelos que no estin bien ejecutados a las hor.nas. 

En los talones si el modelo esta bie~, ti~e contacto ent~e el corte y la 

hor:ia, en los casos vistas tienen has:a 10 mm de luz entre carte y base. Con 

exceso de material provoca una variacion en el montado de las bases. 

Una de las razones que llevan a ~sto es que a las maquinas de ar.nar base, 

le faltan bandas adecuadas para cerrar perfectamente s~bre la horma (Teflon). 

Nos preocupa haber observado que muchas fabricas no tienen homos de 

envejecimiento; esto arroja como resultado que cuando se saca de horma, el 

Zapato pierde SU form& original. En las C&SOS que faltan homos, Se tarda mas 

en los procesos de produccion. 

En los procesos de lijado, debido a velocidade3 excesivas, se ha 

observado que se quema el material, lo que afecta la terminacion, por lo tanto 

se recoeienda el uso de lijadoras con variador de velocidad. 

En general se recomienda usar lijas mas finas y menos velocidad. 

En el caso de zapatos fabricados con el sistema Ideal (Fray Mocho) hemos 

observado muchos defectos en maquinarias y procesos. 

En estos se recomienda una maquina para cambrar contrafuertes que 

garantice la altura correcta del talon, y que quede bien definida la base. 

Ver figura. 

./ 



Con esto se evita la semilla para fijar la altura. 1) Se fija a mano el 

corte en la posicion correcta sobre la entresuela. a) Se monta la pun.ta, 

despues se asienta alrededor y recorta al mismo. 

El fondo completo debe ser prepreparado y desvirado en una sola vez. 

Todos los zapatos del Sistema Ideal fabricados en el pais, tienen una 

so!a costura, la mayoria de los zapatos de este sistema que se exportan de 

otros paises tienen doble costura de suela. Si la entresuela es de material 

correcto, no es necesaria la colocacion de una lamina de caucho sobre la 

misma. En este sistema se ha observado que no le colocan cambrillones; se 

recomienda el uso de cambrillones de madera, epoxi o de acero aptos para e~te 

calzado. 

En zapatos con taco pastel, se observ6 que el ingulo de los lados son 

variables, debe ser 90° respecto al piso, si tiene ingulo debe ser igual 

adentro que afuera. El fresado entre taco y suela debe formar una linea 

continua sin ondulaciones. 

En zapatos de seiiora, se deben asentar las bases. Los zapatos de 

exportaci6n, deben ser livianos, flexibles y con un aspecto de terminaci6n 

natural. 

Secci6n Suela 

Los fondos preterminados dan un tiempo minimo entre el montaje y empaque; 

una inversion minima en maquinas, menor uso de materias primas que en el 

sistema convencional. 

Internacionalmente, los fabricantes de calzado compran los fondos 

preterminados en talleres o fabricas especializadas en este ramo. En la 

Argentina, los precios de los fondos preterminados son muy altos, lo que ha 

traido como consecuencia que muchas fabricas han comprado sus propios equipos 

de maquinas (BRUGGI) para la preterminacion de fondos. 
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En la mayoria de los casos la utilizacion de estos equipos es del 10 al 

20% lo que no alcanza para amortiguar maquinarias. Resulta una perdida de 

tie:npo del personal que debe efectuar varias operaciones, etc. Una posible 

soluci6n es que cinco a seis fabricas se agrupen y produzcan sus propios 

fondos preterminados. 

Gil todos los casos, se recomienda que tanto suelas como fondos deben ser 

~ementados fuera de la linea, recurriendo en ella al activado Un.icamente. L~s 

suelas o fondos cementados, deben estar protegidos del polvo y de la suciedad. 

Hormas 

A pesar de haber recomendado en la anterior visita a la Argentina, 

en 1971, el uso de hormas de plastico articuladas y desplazadas, se observ6 

que en la mayoria de las fabricas se trabaja con hormas de madera macizas y 

con cuiia (estas en Europa se usan para muestras). 

La3 hormas de plastico mantienen sus dimensiones constantes, no siendo 

afectadas por cambios de temperatura o de humedad; como hemos observado, las 

de madera presentan irregularidades en tamaiio. 

Usando fondos preterminad~s N° a N° La chapa que posee la horma debe 

tener suficiente espesor y dureza como para resistir la presi6n al clavar el 

taco sin que se perfore (cal~ado de hombre). 

Recientemente se han comenzado a fabricar hormas plasticas articuladas en 

el pais, estas son mas caras que las importadas del Uruguay. 



CORCLUSIONES 

~os motivos por los cuales la Argentina no exporta calzado son los 

siguientes: 

a) Precios de materias primas 

Italia es el mas importante exportador de calzado del lllUlldo; ello se debe 

al gran desarrollo de su industria proveedora de componentes y material para 

industrias del calzado, la cual no ha sidG igualada ni superada por otro 

pais. Los precios de los componentes italianos son aceptables debido a la 

gran competencia interna. 

En la Argentina la industria proveedora no cumple con todos los 

requisitos necesarios (por ejemplo: los materiales relacionados con la 

industria quimica adhesivos, material para punteras y contrafuertes, 

poliuretano, TR, PVC tienen precios superiores a los internacionales). 

Faltan determinados materiales, come por ejemplo material no tejido para 

plantilla del Sistema (STROBEL). Todos los componentes ~c fabricacion 

nacional tienen precios mas caros que los internacionales. 

En el caso de los refuerzos de plantillas y cambrillones, ademas de ser 

caros no cumplen con la calidad adecuada. 

Baia productividad 

Debido a que en produccion hay muches modelos, diferentes fondos y tipo 

de zap~~os, la productividad no puede llegar a c~ nivel aceptable. 

Ademas falta maquinaria especializada para evitar tantos trabajos 

manuales (Ver pa~rafo Aparado). 
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Los sistemas de montaje en la Argentina siguen la forma de los ultimos 

decenios, mientras que ulti.mam.ente han cambiado: menos maquinas y menos 

personal. Hoy se montan los zapatos incluyendo el cambrado de talones 

Unicam.ente con dos maquinas. 

c) Factores economicos-financieros 

No ha habido suficiente renovacion de maquinas y equipos, debido a altos 

costos financieros y a falta de facilidades de creditos; p~r este motivo los 

industriales pretenden amortizar las maquinas y equipos en poco tiempo (uno 0 

dos aiios). 

Un pregunta que se efectua a los industriales del calzado es: 'por que 

no adquieren los materiales al contado? Actualmente se compra en la mayoria 

de los casos a 60 dias. Esto lleva un costo financiero del 10 al 15% mensual 

seglin el criterio del proveedor, cuando la inflacion oficial es 

aproximadamente 5%. 

Con la compra al contado se evita el recargo financiero; adeaas de los 

descuentos por cantidad se tiene un deEcuento por pago al contado. 

Cuando la posicion geografica del exportador es cercana a los centros de 

consumo, se disponen de varios medias para el transporte de la mercaderia. En 

el caso de la Argentina, debido a que esta lejos de los centros de consumo 

(Estados Unidos, Europa) el costo del transporte es elevado. Esto debe ser 

tenido en cuenta como otro de los factores negativos para la exportacion. 



RECOMEBDACIONES 

1. Por ser la Argentina uno de los principales productores de cuero del 

mun.do, los fabricantes de Calzado estin en inmejorable situaci6n para producir 

calzados de buena calidad a precios competitivos, si el Gobierno desarrolla 

una nueva politica que permita adquirir los cueros de la misma calidad y 

precio que los paises que importan de la Argentina. 

2. Educaci6n 

Se recomienda la creaci6n y urgente puesta en marcha de un Centro de 

formaci6n profesional, que en un plazo de tres a cinco afios comience a 

proporcionar a la industria, personal capacitado en tres areas. 

Operarios especializados; 

Supervisores - Encargados; 

Gerentes - Jefes. 

Para ello se dispone de una vasta experiencia por haber creado centros de 

formaci6n profesional en varios paises (Portugal - Brasil - Filipinas -

India - Checoslovaquia). 

El Gobierno argentino como en todos los paises mencionados, debe 

participar en este importante desarrollo del pais. Debe proveer 

profesores y direcci6n y los industriales deben participar economicamente 

a travee de las camaras. Proveer edificio, maquinarias y materias primas. 

Esta escuel~ debe producir cierta cantidad de zapatos diariamente para dar 

valor a los cursos practicos. La produccion puede ser utilizada para entregar 

al personal de las fabricas, segUn. Covenio colectivo Art. 10 Laudo 2/75. 



La necesidad de las mismas se calcula en aproximadamente 40.000 pares/aiio. 

Con ayuda de organismos internacionales hay posibilidades de tener expertos 

como profesores en la fase inicial de puesta en marcha de la escuela. 

Llama la atenci6n que siendo la Argentina un pais bien desarrollado en el 

campo de las escuelas tecnicas, no disponga de una escuela con especializaci6n 

dentro de la rama del calzado. 

3. Proveedores 

Despues de haber visitado la exposici6n de Proveedores de la 

industria del calzado el 26/6/86, se ha observado: 

Precios altos; 

Ausencia de ciertos materiales; 

Insuficiente calidad. 

Para tratar estos problemas, se recomienda lo siguiente: 

a) Visitar y asesorar los proveedores nacionales de la industria del 

calzado; 

b) Visitar los proveedores en paises vecinos para ver la variedad, la 

calidad, el precio y las posteriores posibilidades de intercambio de 

elementos; 

d) Traer muestras y precios de otrvs paises. 



ASISTENCIA TECNICA 

1. Asesoramiento tecnico 

A empresas que esten en preparaci6n para exportar calzado, se brindara el 

asesoramiento tecnico necesario. 

2. Conferencias 

Se dictarcin conferencias a nivel gerencial en los centros de producci6n 

de calzado. 

3. Cursos 

Se dictarcin cursos relativos a: 

Planificaci6n y control de producci6n manual. 

Control de calidad. 

4. Para fabricas preparadas para exportaci6n que quieran am~lia= o construir 

nuevas plantas, se prepararcin los lay-out con las maquinarias y equipos 

correspondientes. 



-.~ - :.:::: -

ExDorta~iones argentinas de calzado 

72 .u 74 75 Th 77 n 79 ~ 81 82 83 ~ 

Miles 

Pares 

847 4 863 6 233 1 111 861 3 034 2 255 578 158 173 589 654 205 

Mill ones 

Dolares 

3,2 20,3 24,6 4,3 6,0 21,6 20,7 6,5 2,0 0,5 5,2 4,8 1,8 

La inestabilidad politica de 1975/76 y luego el retraso cambiario que se 

inici6 en 1978, liquidaron practicamente aquel promisorio comercio. 

Hoy, el intento de reingresar al mercado internacional no solo encuentra 

a una demanda bien abastecida por una of erta bien establecida en cada uno de 

sus segmentos, sino que ademas arrastra la imagen de proveedor poco confiable 

y erratico. Frente a ello, nuestra principal ventaja comparativa es el cuero. 

Ninguno de los grandes exportadores es ~cedentaric en cuero, sino todo 

lo contrario. 

El caso de Brasil es significativo. En 1970 compr6 a nuestro pais cueros 

por un valor de US$ 14.000, menos del 0,3~ de la exportaci6n argentina de 

cueros en ese momento. 

En 1984, sus compras de cuero argentino ascendieron a 59,4 millones de 

dolares, representando el 20,7~ del rubro (del total de 286,8 millones de 

d6lares exportados, Estados Unidos es nuestro principal cliente ccn el 35 ,4~~. 

seguido por Brasil). 
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Lo mas destacable es que el cuero argentino entra en Brasil libre de 

aranceles porque se dedica integramente a la produccion de calzado de 

exportaci6n. 

En menor medida ello tambien ocurre con nuestras exportaciones de cuero a 

Italia, Espana, Francia y Corea. 

Una desve~taja de Argentina es la distancia de los centres consumidores, 

lo que se refleja en mayores fletes, mas activos de trabajo inmovilizado, etc. 

Al mismo tiempo, nuestros costos salariales son intermedios: inferiores 

a los de Francia, It.alia y Espana, superiores a los de Brasil, Taiwan y Corea. 

Estos tres factores, disponibilidad de cuero, mayor distancia a los 

ce~tros de consume y salar~~s medics, son las ventajas o desventajas 

comparativas estaticas del sector. No pueden ser modificados sino muy 

lPntamente al largo plazo y por lo tanto se deben considerar como parametros 

fijos. 

Las potencialidades arge~~inas se encuentran concentradas por lo tanto, 

en los calzados de cu~ro de pre~io medio y medio alto, y en este sentido se 

han estado orientando las primeros intentos del sect?r por volver al mercado 

internacional • 




