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INTRODUCCION

Antecedentes

Los zapatos, bolsos, guantes y otros articulos de cuero andlogos se
fabricaban tradicionalmente a base de cuero auténtico. Los propios fabri-
cantes de articulos de cuero producian todos los componentes y una parte
considerable de los materiasles auxiliares necesarios para esos productos.
Aunque en algunos casos un corto nimero de componentes de productos de cuero
se fabricaran con materiales distintos de éste (por ejemplo, suelas de madera
en China y en el Japdn), la sustitucién de los componentes de cuero autén-
tico se inicid en la primera mitad del siglo XX. Tras la revolucidén indus-
trial, el répidn incremento de la demanda de diferentes productos de cuero
exigid una actividad industrial més intensiva, pues la produccidn artesanal
ya no permitia satisfacer las necesidades de los nuevos mercados urbsancs.

En las fébricas de calzado, el proceso tecnoldgico se dividid en etapas y
operaciones especializadas, lo que trajo consigo que la fabricacién de algu-
nos componentes se realizara en talleres también especializados. Los pro-
veedores de materiales btésicos establecieron, & su vez, unidades de confec-
cién dentro de sus féabricas, a fin de producir componentes listos para
ensamblar. Ello condujo a la presente estructura de la industria del cuerc
y los productos de cuero, que constituye una red hastante compleja de pro-

veedores que suministran materialec y componentes normalizados.

La mayoria de los pafises en desarrollo que poseen considerables recur-
sos ganaderos han comenzado a desarrollar sus industrias del cuero y los pro-
ductos de cuero. En muchos casos, teles paises han centrado su atencidn en
el establecimiento de curtidurias, fébricas de cuero aglomerado, y fébricas
de calzado y articulos de cuero. Los componentes y materiales auxiliares
provienen de la industria local de productos de cuers o de importaciones
procedentes de los paises industrializados. Asi, pues, la mayoria de los
paises en desarrollo cuentan con una fébrica de calzado que produce la mayor
parte de ios couporentes necesarios (contrafuertes, piantillas, suelas, etc.)
mientras que otros componentes {(tacores, suelas completas, etc.) y herramien-
tas (hormas, moldes, etc.), se importan de Eurrpa y América del Norte. En
ambos casos se plantean claros inconvenientes. La autarquia en materia de

produccién no es eficiente, y las inversiones en la fabricacidén de articulos




de cuero son superiores a las que reguiere una pr duccidn relativamente

especializada. Las importsciones de componentes o materisles auxiliares
exigen divisas y entrafian lemoras considerables que imponen por ello una
carga al capital circulante necesario para la explotacidén de las unidades

de fabricacidn de productos de cuero.

Objetivos del estudio

El objeto principal de este estudio es examinar los insumos materiales,

las necesidades de inversidn y los productos de unidades viables de fabrica-

cidén de componentes y otros materiales auxiliares. En ¢l estudio se exami-
nan les condiciones béasicas a cumplir para iniciar la fabricacidn centrali-
zada de componentes a nivel nacional o regional. Al mismo tiempo, se indica
la gama selectiva de articulos que pueden producirse en los paises en desa-

rrollo a un nivel de calidad aceptable.

Un detenido andélisis ha permitido determinar los elementos bésicos mfs
importantes (hormas, patrones y troqueles cortadores), los componentes de cuero
(cuero entretejido, empeines o cortes, plantillas, contrefuertes, viras y
suelas completas de cuero) y, por ltimo, algunos accesorios de pléstico y
de metal que puedan fabricarse en ciertos paises en desarrollo. Esta posi-
bilidad de fabricacidn se estudia para cada uno de esos componentes, pero
también podria preverse el establecimiento de talleres en las nuevas fébri-
cas cuya gama de productos estaria determinada por las necesidades locales
o regionales. Asi, pues, los paises (o subsectores) interesados estén en
condiciones de evaluar las posibilidades de produccidn con arreglo a sus nece-
sidades utilizando la gama de productos ¢ el modelo de cooperacidn mAs apro-
piados. El presente estudio estfd destinado principalmente a las personas
que hayan de tomar decisiones con respecto al desarrollo técnico del sectocr
del cuero y.los prodictos de cuero. Es de esperar, sin embargo, que la
informacidén facilitads ayude asimismo a preparar estudios de oportunidad y

a establecer estrategias de comercializacidn y desarrollo de productos.

Consideraciones especiales

Com¢ la situacidn geogrlfica, socioecondmica, institucional e industrial
de cada pafs y regibén es (nica, y varfan los recursos locales de materias
primas y manoc de obra, as{ como las posibilidades de cooperacién y comercio

regiorales, no ha sido posible elegir ningfin grupo de pafses en desarrollo




como ejemplo tipico para el desarrollo de una industria de materiales auxi-
liares para el calzado. En consecuencia, se ha adoptado un enfoque mis gene-
ral que da idea de los requisitos técnicos y ecundmicos que han de cumplirse

para un eficiente suministro de herramental y componentes para los fabri-

cantes de productos de cuero de los paises en desarrollo.

Los datos (en particular los relativos a precios y costos) que figuran
en los estudios de oportunidad sobre la fabricacidén de componentes tienen
caréicter de estimaciones. No cabe duda de que la decisién final en lo tocan-
te a las inversiones (o a una posible cooperacidn) requeriré estudios de
viabilidad mis elaborados y detallados, basados ean datos exactos relativos

a costos, ofertas, salarios, impuestos, derachos, etc.

En el anexo I figura una lista explicativa de las abreviaturas utiliza-

das en el presente estudio.

Los costos de la planta y del equipo indicados mds adelante representan
precios FOB. Las cifras indicativas de capacidades y necesidades de mano de

obra se han calculado sobre la base de un solo turno de trabajo.




1. LA MODERNA INDUSTRIA DE PRODUCTOS DE CUERO

1.1 Caracteristicas del proceso industrial

La industria de productos de cuero, y especialmente la del calzado, se
ha convertido mAs o menos en una industria de ensamblaje en los {iltimos
15 6 20 afios. Las pequefias y medianas empresas ya no producen ccmponentes
tales como plantillas, contrafuertes, tacones, viras, suelas completas,
forros para articulos de cuero, etc. En algunos casos, estos fabricantes
tampoco producen ni pairones (por ejemplo, para el corte a mano, el marcado
del punto y el control de calidad) ni siquiera empeines o cortes. Las fédbri-
cas mAs importantes fabrican a veces estos componenies, pero en talleres
especializados independientes que utilizan equipo y métodos de trabajo dis-
tintos. Esas fabricas producen también troqueles cortadores y perforadores
y tipos mAs simples de moldes en talleres especiales que normalmente depen-

den del departamento de mantenimiento.

La fabricecidn de hormas es por regla general un proceso de produccidn
centralizado, debido a su carficter inico y al papel determinante desempefiado
por las hormas en la fabricacidn de calzado. Las hormas son consideradas
como el punto de partida no sdlo de la concepcidn de modelos y patrcnes,
sino también de la coordinacidn de los componentes prefabricados. Las hor-
mas constituyen, pues, normas especiales que sirven de base de datos para ia
determinacidén de tallas y la fabricacidn de patrones para empeines o cortes,

ralmillas, contrafuertes, tacones, suelas completas, etc.

No es raro que las curtidurias y las faAbricas de cuero aglomerado pro-
duzcan componentes confeccionados (por 2jemplo, viras, suelas completas de
cuero, palmillas y contrafuertes) para acrecentar el valor afiadido manufac-
turero de sus ventas. Una tendencia similar se observa en los talleres para
trabar metales que fabrican clavos, alambre para grapas, ojJetes, puntas,
guarniciones para articulos de cuero y cambrillones de acero; lo mismo cabe
decir de algunas empresas textiles que producen entretelas impregnadas,
hilos, cordones y cremalleras, y algunos talleres de plfisticos suministran
bleoques para hormas, tacones, tapas de pisado, suelas completas, termofusi-
bles, etc. No obstante, dichos elz2mentos son fabricados las mAs de las
veces por empresas especializadas, que suministran estos componentes listos

para un montaje en zapatos y articulos de cuero tales como guantes y pcendas

de vestir.




La fabricacidén de empeines en la industria del calzado y el montaje de
forros para bolsos de mano y guantes sigue siendo la actividad de meyor
intensidad de mano de obra de este subsector, y para la fabricacidn de tales
componentes se requiere un equipo simple pero relativamente universal (esen-
cialmente mAquinas de coser). Es posible, pues, producir empeines y forros
fuera de las fAbricas de calzado, de articulos de cuero o de guantes -a veces
incluso a nivel artesanal. En un niimero considerable de paises los mocasines,
las pantuflas o zapatillas, los empeines de sandalias y los forros se fabri-
can, por tanto, mediante subcontratacién o se compran a fabricantes no per-

tenecientes al sector de productos de cuero, o bien se importan.

1.2 Especializacidn y cooperacidn

Cuando ciertos componentes de productos de cuero se suministran listos para
su ensamplaje o montaje, esto es, cuando dichos elementos s6lo precisan las
operaciones inherentes a su fijacién (encalado, claveteado, pespunteadc,
etc.) al producto final, es indispensable coordinar la determinacién de
tallas o tamafios y la creacidn de gamas de productos. Eilo exige que los
fabricantes de componentes se especialicen y cooperen de manera organizada

con los fabricantes de productos de cuero.

Existen, en general, dos tipos de fabricantes de componentes especia-
lizados. Unos producen los materiales baAsicos antes mencjonados. Los otros
estdn especializados y compran todos los materiales necesarios (cuero cur-
tido, cuero aglomerado, tiras de cierre metdlicas, compuestos, hilo, etc.)

y fabrican ~omponentes y materiales auxiliares para las empresas productoras

de articulos de cuero.

La coordinacidn entre los proveedores de componentes y sus clientes
reviste varias formas. En la mayoria de los casos, las tendencias del mer-
cado y de la moda hacen que los fabricantes de componentes produzcan lo que
les piden las féabricas de calzado, artf{culos de cuero, guantes, etc. Los
fabricantes mis importantes de productos de cuei: (por ejemplo, Bally,
Bats, Clarks, Del-Sey, Gabor, Genesco, Salamander, Semsonite. Svit) poseen
sus propios talleres o unidades de fabricacidén de componentes, que a veces
pueden vender sus productos a otras empresas o exportar su produccidn. En
algunos pafses socialistas (por ejemplo, Bulgaria, Polonia, Repiiblica

Democrética Alemana, y la URSS) se han creado grupos industriales en los que




unidades centralizadas de fabricacidén de herramientas y de prefabricacidn
de componentes proporcionan servicios y productos a la industria de montaje

y ensamblaje de productos de cuero.

En los paises industrializados existen empresas (por ejemplo, Avalon
Supplies) que venden "paquetes" completos de componentes bdsicos para la
fabricacidn de calzado, tales como hormas, palmillas y tacones, asegurando

asi la coordinacidn en lo tocante s estos articulos.

1.3 Papel de la normalizacidn

La compatibilidad de los componentes prefabricados depende de diversas
normas que regulan la gama de tallas, las reglas (tablas) declasificacidn, las
dimensiones de ciertas partes de los componentes y las herramientas, lsa
combinacidn de tamafios para los componentes, la correccidén de medidas, desa-
rrollo en plano de hormas y curvas maestras, etc. Se trata, generalmente,
de un conjunto de tablas, ecuaciones, constantes y para@metros, patrones,
etc., que a veces publican o adoptan organizaciones nacionales de normali-

zacidén (en particular en los paises con economia de planificacidn

centralizada).

En la industria de productos de cuero se aplican dos tipos principales
de normas. En general, los fabricantes de productos finales mAs importantes
preparan y siguer sus propias normas. En e-e caso, proporcionan a sus pro-
veedores de hormas y componentes los datos numéricos y los patrones necesa-
rios, a los cuales deben ajustarse. Hay un segundo caso, mads frecuente, en
que los proveedores de componentes aplican sus propias normas. Estas normas
son fijadas por los fabricantes de hormas, e influyen por tanto de modc con-
siderable en otros componentes. La mayoria de los proveedores de componen-
tes mAs conocidos estén dispuestos a producir palmillas, tacones, contrafuer-
tes, etc., de acuerdo con diversas normas (segfin los pedidos y las especi-

ficaciones), nero en la mayor parte de los casos adoptan las requeridas por

algiin fabricante de hormas determinado.

Es evidente que la coordinacidén de componentes es indispensable para
el buen funcionamiento de la industrie de productos de cuerc y en particu-
lar para la industria del calzado, incluso al nivel de mecanizacién més bajo.
La manera mAs ffAcil de garantizar esta coordinacién en la industria del

calzado consiste en designar a un proveedor de hormas o proporcionar “os




hormas de tallas consecutivas al proveedor de componentes, de forma que
pueda disefiar y producir componentes compatibles. Es también muy frecuente
gque un conjunto de moldes para la fijacidén directa de las suelas (moldeado
por inyeccidn o compresidén) sirva de punto de partida para la fabricacién

de hormas y la produccidén de palmilias y contrafuertes.

1.4 Desarrollo de productos

A la vista del método antes ecbozado, puede decirse que hoy dia el
desarrollo de productos de cuero (incluida la realizacién de modelos y patro-
nes y la ingenieria de los productos) es bastante diferente de la préctica
seguida hace unos decenios, o de la adoptada por muchas de las fabricas esta-
blecidas recientemente en paises en desarrollo. En la actualidad la fabri-
cacidn de un nuevo modelo puede considerarse como el resultado de las acti-
vidades coordinadas de varios sectores. En la siguiente secuencia simpli-
ficada de actividades se indican las diversas fases del desarrolloc de produc-

tos en las fédbricas de articulos de cuero de los paises industrializados:

i) Estudio de las GGltimas tendencias de la moda y de la evolucidn
del mercado y de los precios;

ii}) Decisidn en cuanto a las principales gamas de productos a desarro-
llar, teniendo en cuenta especialmente la funcidn, los grupos de
precios y las normas de calidad;

iii) Seleccién de las configuraciones de las hormas que habrédn de uti-
lizarse para lau gama escogida, incluido el cuerpo bésico del
patrén (sclamente cuando se trate de calzado);

iv) Seleccién del material béAsico para los empeines (rara vez para el
forro en esta fase o para los articulos de cuero y los guantes o
para la totalidad de estos productos cuando se fabriquen en
series o juegos);

v) Realizacidén de disefios y patrones para los principeles modelos o
seleccién de muestras montadas sobre horma ("pull-overs") ofreci-
das por empresas encargadas de la creacidén de disefios y de la
realizacidén de patrones (para tallas medias en el ceso de calzado,
guantes y prendas de vestir);

vi) Seleccidn de componentes, a saber: contrafuertes, palmillas,
tacones, suelas completas, adornos, cordones, etc., (para zapa-
tos), elementos de refuerzo, cierres, armazones ¢ bastidores,
puntas, ojetes, anillos, etc., (para artfculos de cuero), botones,
hebillas, etc., (parae guantes y prendas de vestir);

vii) Ingenierfa del producto, es decir, ensayo de los componentes,
anflisis de la construccidén de modelos y estimacidn de costos;




viii) Evaluacidn del nuevo modelo desde el punto de vista de la esté-
tiva, de las posibilidades de comercializacidn, de la comodidad,
de los costos, y de las necesidades de materiales y de mano de
obraj;

ix) Correccidn, en su caso, de la construccién (composicién de los
materiales, lineas, coordinacidén de componentes, etc.)s

x) Clasificacibén de patrones para calzado, guantes y prendas de
vestir;

xi) Fabricacién de herramientas para las correspondientes operacio-
nes (troqueles o patrones pare cortar, ribeteados, moldes para
la parte posterior, etc.).

Como puede verse, un nuevo modelo se construye a base de componertes
desde la concepcidén del mismo, y son los trabricantes y provecdores de compo-
nentes a quienes incumbe la eleccidén del modelo de los componentes importan-
tes. Sin embargo, los disefiadores de componentes que trabajan para el sector
del calzado y/o de productos de cuero, influyen en el disefio de los componen-
tes, y con frecuencia se hallan en el origen de las tendencias y modelos

nuevos y especiales.




2. ESPECIFICACION DE COMPONENTES Y MATERIALES AUXILIARES

2.1 Terminologia empleada en el estudio

La gama de compuestos y de materisles auxiliares utilizada en la
industria de productos de cuero se ha ampliado enormemente en los Gltimos
30 aflos. Para fabricar un par de zapatos se utilizan habitualmente de 30
a 50 componentes elaborados con diferentes materiales basicos. Incluso los
modelos mds simples de bolsos y de articulos planos comportan elementos de

cuero auténtico o de imitacidn, textiles, cartdn, metales y plasticos.

Al gunos de los materiales y/o componentes constituyen elementos impor-
tantes de los productos de cuero (por ejemplo, pieza principal, armazén,
parte exterior, forro, suela, refuerzo); mantienen unidos los diferentes
componentes (adhesivos, hilos, clavos, puntas, etc.); se precisan para
realizar ciertas operaciones tecnolégicas (por ejemplo, el acabado) o se
emplean para aumentar el valor estético del producto final (por ejemplo,

adornos y ojetes).

Esta variedad de elementos compuestos de los productos de cuero hace
que la terminologia utilizada en 1la literatura técnica y el mercado diste
de ser uniforme. A fin de evitar malentendidos e interpretaciones errdneas
de la informacidn facilitada en el presente documento, en el anexo II se
ofrece una breve lista de los términos frecuentemente utilizados en este

estudio, con sus correspondientes definiciones.

2.2 Clasificacidn de componentes y materiales auxiliares

Los materiales basicos, los componentes y los materiales auxiliares
utilizados en la industria de productos de cuero pueden clasificarse con
arreglo a diversos criterios: segln el tipo de materiales bésicos utilizados
en su fabricacidn, el producto final para el que son utilizados, su tamafio,
etc. El anexo IT ofrece también una forma de clasificacidn por grupos de

dichos articulos.

La figura 1 presenta una clasificacidn de los principales componentes
de diversos productos de cuero. Esta sistematizacidn tiene por objeto indi-
car tales componentes, que pueden prefabricarse para la operacién de mon-

taje o ensamblaje. En cuanto a los materiales auxiliares, accesorios,




herramientas y patrones, en el anexo II figurs una clasificacidn que se
inspira en el mismo principio. La mayor parte de esos elementos pueden
producirse de manera centralizada para diferentes fabricantes de productos
de cuero.

2.3 Materiales béAsicos utilizados en la fabricacidn de componentes y
materiales auxiliares

Debido a la gran variedad de componentes, accesorios, herramientas y
patrones, la lista de materiales basicos empleados en su fabricacidn es
bastante larga. En la mayoria de los casos pueden emplearse diversos mate-
riales para el mismo componente o accesorio, pero la calidad del elemento
o articulo en cuestidn dependera de su composicidén material. En conse-
cuencia, los componentes y materiales auxiliares hechos de materiales basi-
cos distintos se utilizan por regla general en la fabricacidén de productos
de cuero también diferentes (por ejemplo, se utilizan plantillas ccn cambri-
llones inyectados para los zapatos de vestir de tacon alto para sefioras,
mientras que para sandalias o zapatos de deporte se emplean normalmente

plantillas de concepcién més simple).

El cuero auténticc ya no es el finico material basico para componentes
(con excepcidn de las suelas de cuero completas) y nunca se utiliza en 1la
fabricacién de los otros articulos antes mencionados. Como los metales,
los plésticos, el cuero aglomerado y el cartdn no se han empleado tradi-
cionalmente en la fabricacidén de productos del cuero, los procesos y técni-
cas aplicados en la produccidn de componentes y materiales auxiliares son
los mismos que los desarrollados y adoptados en las industrias mataliirgica y
del envasado. El Qnico sector en el que se recurre a la tecnologia tra-
dicional es el de la fabricacidén de hormas, pues actualmente se fabrican
hormas de zapatos torneando bloques de plastico, del mismo modo que antes

se hacia con los bloques de madera.

Todo esto indica que el proceso de fabricacidn de componentes de
cuern no debe ajustarse necesariamente a una determinada tradicidn en la
fabricacidén de productos de cuero, y que, por tanto, las unidades especia-
lizadas en la fabricacidn de tales productos pueden establecerse fuera de
la industria de productos de cuero. No obstante, la comercializacién, el

desarrollo de productos y la gestidén de la produccidn requieren un
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conocimiento a fondo de las necesidades de la industria de productos de
cuero, ya se trate, por ejemplo, de la coordinacidén de hormas, componentes
y moldes o de sistemas de ciasificacidn en la fabricacidén de componentes de
cslzado.

2.4 Gama de componentes y materiales auxiliarvs que pueden prefabricarse
en los paises en desarrollo

La amplia gama de herramientas, componentes, materiales auxiliares y
accesorios entrafia una gama de técnicas casi tan amplia, y seria antieco-
némico iniciar al mismo tiempo la produccidn de todos esos tipos de mate-
riales y equipos en los paises en desarrollo, habida cuenta que:

i) incluso la produccidn de la planta rentable mis pegquefia
seria demasiado elevada para 1a demanda real del mercado

(por ejemplo, cierres de cremallera, cintas para ribeteado,
colorantes);

ii, algunos de los materiales auxiliares requieren materiales bési-
cos es,eciales o determinadas técnicas de fabricacidn (por
ejemplo, clavos, tachuelas mecanicas);

iii) algunos otros materiales auxiliares estén protegidos por paten-
tes (los adhesivos, por ejemplo).

Ademés, la produccién de varios componentes seria antiecondmica en los
paises en desarrollo, bien sea en razdén de la gama de p:cductos disponibles
en la regidn (por ejemplo, palmillas con cambrillones de pléstico) o bien
por la indole de los materiales basicos localmente disponibles (por ejemplo,

hormas de madera).

Estas consideraciones reducen considerablemente la gama de articulos

a examinar en el presente estudio.

Teniendo en cuenta las condiciones tecnicoecondmicas pertinentes
(brevemente indicadas a continuacién) al examinar los componentes y mate-
riales auxiliares, valdria la pena un detenido examen de los siguientes

articulos:

i) patrones,

ii) hormas,

iii) troqueles cortadores y perforadores,
iv) cuero entretejido,
v) empeines o cortes,

vi) palmillas,
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vii) contrafuertes,
viii) viras,
ix) taco—es y tapas firmes,
. x) suelas completas,
xi) cordones,

. xii) accesorios.

En el cuadro 1 se da una idea aproximada de la gama de materiales basi-
cos utilizables para la fabricacidn de estos articulos y se¢ indica al mismo
tiempo la variedad de componentes con posibilidades de produccidn en los

paises en desarrollo.




Cuadro 1

Materiales utilizados para los patrones, los componentes y los

materiales auxiliares de los productos de cuero
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Patrones X X X
Hormas X X X
Troqueles cortadores X
Empeines o cortes X X X (X)
Forros X X X
Palmillas X X x) X) (X)
Contrafuertes X X)) X X) (xX) X
Topes (X) X X (X) X
Cambrillones X X X X X
Pernitos X X (X)) x X X X
Viras X X
Entresuelas/plataformas| X ) X X X
Tacones X x) X X) X X
Tapas firmes X X X
Suelas completas X x X X
Cordones X
Accesorios X




3. FABRICACION DE DETERMINADOS COMPONENTES, HERRAMIENTAS Y MATERIALES

AUXILIARES

Como los articulos seleccionados suponen ya una gama bastante amplia de
materiales auxiliares, se ha adoptado la siguiente clasificacidn:

i) accesorios basiccs para la fabricacidn de producto; de cuero, que

constituyen los elementos més importantes para la coordinacidn de

ia ctlidad al proceder al ensamblaje (hormas de calzado, patrones,
troqueles de corte);

ii) componentes a base de cuero, es decir, elementcs compuestos hechos
de cuero o materiales parecidos al cuero (por ejemplo, aglomerado
de cuero);

iii) componentes de plastico: PVC, poliestireno, polipropileno,
polietileno, PUR, etc.;

iv) accesorios metélicos.

3.1 Accesorios bésicos para el proceso de fabricacidn

3.1.1 Hormss

Tradicionalmente las normas se hacian de madera dura, sobre todo de
arce, de haya y de carpe, pero como el necesario secado de la madera requiere
micho tiempo y cémaras de secado estufado, las hormas de madera no son ni
bastante durables ni bastante precisas y las condiciones climaticas influyen
en su fabricacién. En vista de estos inconvenientes, la madera sdlu se usa
hoy die para la fabricacidén de modelos, habiendo sido sustituida en gran
parte por las materias pléasticas para la fabricacidén de hormas a granel en

grandes cantidades.

El material bdsico mAs utilizado para la fabricacidén de hormas es el
polietileno. El polietileno de alta densidad tiene las propiedades que més
interesan (por ¢jemplo, durabilidad, conservacidn de dureza y resistencia a
la compresién), y es que ello preferido por cierto nimero de fabricantes de
hormas de los paises industrializados. Algunas fébricas utilizanuna mezcla
de polietilenos de elta y baja densidad, pero la calidad de las hormas se
degrada a medida que aumenta la proporcidén de polietileno de baja densidad.
En el mercado mundial, el precio del polietileno de alta densidad es de
aproximadamente un délar por kilo, mientras que el precio del compuesto o del

granulado de baja densidad es inferior en un 30 o un 35%.

Casi todos ios fabricantes de hormas producen sus propios bloques, aunque
para ello se requiere una unidad de extrusidn y granulacidén cuyo costo

total es de 130.000 dblares, aparte de los moldes, que cuestan 1.600 ddlares
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el par. Parsa fabricar un bloque se necesitan de 2,2 a 3,5 kilos de polieti-
leno, correspondiendo a las hormas entre el L5 y el 50% de esa cantidad. La
mayor parte de los residuos se pueden reciclar, regranular y agregar al mate-
rial basico virgen. La produccidn media de un extrusor es de 500 a 700 pares

por turno de 8 horas, segiin la gama de tallas. ’ -

La mayoria de las hormas de pldstico son del tipo articulado (de resorte),
y tienen la parte inferior total o parcialmente ferrada. Los fabricantes
de calzado necesita entre 50 y 300 pares de hormas para la produccidn de cada
nuevo modelo. Es raro que las fédbricas de calzado vuelvan a pedir hormas
antiguas (1o que sin embargo es mencs raro en el caso del polietileno de baja
densidad) y la mayoria de las hormas se fabrican para calzado de tipo nuevo,
lo que exige un considerable trabajJo en cuasnto a disefios, patrones y modelos.
En el mercado mundial, el precio de las hormas con tacdn enchapado hechas con
materiales de alta densidad es de 12,50 a 17,00 ddlares el par, sin contar
los gastos suplementarios (por ejemplo, tallas muy grandes, calzado con aber-
tura en la parte delantera, tordes achaflanados para la tecnologia Veldtshoen
(sandalias)), que representan alrededor de 0,7 y 1,5 dbélares por par de hormas.
Los fabricantes de hormas cobran entre 50 y 80 délares por la realizacidn de
cada modelo, pero suelen reembolsar esta sume si el pedido es como minimo
de 50 pares. El plazo de entrega varia entre 3 y 5 semanas. Los gastos de
transporte (si la distancia es de alrededor de 7.000 kildmetros) son los si-
guientes: por mar (4 & 6 semanas) 0,3 a 0,4 délares el par; por avién

(2 a 4 dias) 3,0 a 3,5 dblares el par.

Las principales operaciones necesarias para la fabricacidn de hormas de
pléstico son la extrusidén y el enfriamiento de los blogues, el corte de las
partes delantera y trasera de los mismos, el desbastado, el corte, el ranu-
rado y fijacidén de las articulaciones, el afinado, la eliminacién de huellas
de mordaza, el rebajado de los tacones, la colocacidn de la guarnicidn meté-
lica y de la vaina, el enchapado y el marcado. Los patrones para marcar
desempefian una funcidn tecnolégica clave, pues son el {inico medio de verifi-

car la precisidén de las hormas.

Las tres siguientes variantes de unidades (instalaciones) de fabricacién
podrian considerarse como métodos econémicos para iniciar la fabricacién de

hormas:




- 17 -

A) 100 pares/8h, cuando los bioques de plasticc son suministrados por
una planta petroquimica y sélo las operaciones mas importantes se
realizan con miaquinas;

B) 250 a 300 pares/8h, con una unidad de produccidn semimecanizada y
cuando la extrusidn se haga en la fabrica de hormas;

C) 500 pares/8h, ccn una unidad de produccidén mecanizada y cuando se

utilicen mAquinas modernas para todas las operacicnes.

En todos los casos se requiere una unidad de graduacidn de patrones o
un servicio andlogo. También es indispensable disponer de mAquinas de des-
bastado y afinado, una sierra de cinta, un sistema de exhaustacidn, maquinas
cortadoras de chapas de acero, una perforadora y una mAquina pulidora. Las
mAquinas combinadas de desbastado y afinado necesitan un mantenimiento com-
plicado, su funcionamiento es complejo y se desgastan con bastante rapidez;

ademAs, cuestan casi tanto como un par de miquinas de desbastado y afinado.

Las cifras siguientes dan idea de las condiciones a cumplir por las

tres variantes, ssi como de la produccidn correspondiente a cada una de ellsas.

A) B) C)
Produccidn, en pares/8h 80-100 250-309 450-500
Equipo, en ddlares 80.000 250.000 600.000
Superficie de trabajo, en m? 200 600 1.000
Mano de obra directa 25 65 30
Energia eléctrica, en kW 10 60 75

Ademés de las instalaciones principales de fabricacién, cada unidad de
fabricacién de hormas necesita un departamento de realizacidn de modelos,
que puede prcducir entre 150 y 350 nuevos modelos anualmente, segiin el sis-
tema de coordinacién aplicado. Debido a las distorsiones de configuracidn,
que pueden afectar las tallas o tamafios muy pequefios o muy grandes, por lo
general se precisan tres modelos para cubrir toda la gama de tallas, debien-

do preverse por tanto la realizacién de modelos suplementarios.

Los equipos necesarios para la fabricacién de hormas son suministrados
por Donzelli, Fagus, Incoma, Seidl y Zuckermann, que ofrecen también insta-

laciones completas.

3,1.2 Confeccidén de patrones

En la produccidén mecanizada no es imposible fabricar calzado si no se
dispone previamente de patrones. Los patrones son necesarios para el control
de la calidad, para la realizacidén de los troqueles cortadores, para el cor-

tado a mano, para el mercado del punto y para el doblidillado manual. La




funcién y la precisidn de los patrones revisten tanta o més importancia cuanto

mAs elevados son los niveles de mecanizacidn o de automatizacidn. En la
produccidn mecanizada de calzado se necesitan patrones para programar las mé-
quinas de coser automdticas, controlar las desbastadoras, etc. Los patrones
debidamente disefiados y confeccionados sirven como documentacidn técnica al
introducir nuevos modelos, y proporcionan cierta informacidn tecnoldgica de
utilidad para la produccidn. Ademis, el Juego basico y la serie graduada de
patrones representan la norma para coordinar los componentes de calzado y de

prendas de vestir de cuero.

Los articulos de cuero (bolsos, equipaje, billeteras, etc.) suelen fabri-

carse en un solo formato, los patrones son creados por el disefiador y sélo
sirven para un determinado modelo o producto. Como en muchos casos los fa-
bricantes adoptan componentes normalizados (por ejemplo, bolsillos, cierres
de cremallera), pueden utilizar 4durante bastante tiempo los mismos trogueles
cortadores, ¥y, en consecuencia, no se necesitan patrones para esos productos.
En la fabricacidén de guantes se utilizan matrices normalizadas (denominadas
tijeras mecénicas) si bien graduadas, que pueden adquirirse de proveedores

de reconocida solvencia (por ejemplo, Porkert, Hauser y Renner).

Para las prendas de vestir de cuerc, los patrones se hacen de papel endu-

recido y se utilizan sdlo para el cortado. La graduacidn se hace manualmente
incluso en la mayoria de las fAbricas de los paises industrializados, siguien-

do las técnicas tradicionales adoptadas por la industria textil.

La confeccién de patrones se ha convertido en una técnica especial y muy
apreziada en la industria del calzado. Habitualmente, mientras que los dise-
fladores sdlo se ocupan de la creacidén de nuevos modelos, y no producen mis
que el cuerpo bésico del patrdn y los patrones para las tallas intermedidas
de una linea de productos, los patronistas se ocupan del aspecto técnico y
de la graduacidn de los patrones, de la coordinacién de los componentes y
de la ingenieria de herramientas. Generalmente, los patrones se hacen de
hojas de papel, de cartdn duro, de metal o de plastico, segin la magnitud de
la produccidn y las funciones a cumplir. Con mayor frecuencia se utilizan
patrones de tableros de cartdén duro ribeteados con cintas metadlicas para el
cortado & mano, que es el Ginico método econdmico en el caso de una prcduccidn

limitada.
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El siguiente equipo es esencial para la confeccidén racionsl de
patrones:

- Dblcoque de corte

- Juego de herramientas manuales para disefio

- +tornillo de banco

- tijeras

- rmrAquina de graduar patrones (pantdgrafo de dcs brazos)

-~ ribeteadadora de patrones

Para que el travajo sea mAs preciso y mds cémodo, podrian utilizarse
herramientas manuales especiales, equipo auxiliar (por ejemplo, prensa per-
foradora, dispositivo marcador) y mAquinas (para ribetear, moldear y afinar).
Este equipo puede obtener de las siguientes empresas: Albeko, UCICA, SIDECO,

Pedersen, USM, y Ovic Lince.

Un taller normal de confeccidén de patrones puede producir al afio
entre 600 y 800 juegos completos de patrones graduados (la produccidn depende,
principalmente, del niimero de componentes de los modelos). Para ello, se

requieren las siguientes condiciones:

-~ inversidn en equipo, en ddlares 12.000 - 20.000
- superficie de trabajo, en m2 100 - 1ko

- mano de obra 5 -8

- energia eléctrica, en kW 2,0

Hay que sefialar que los fabricantes de equipo ofrecen mAquinas cortado-
ras de patrones controladas por computadora, y cuyo costo varia entre 70.000
y 300.000 délares.

Para los modelos corrientes s< requieren por cada talla y ejemplar,
aproximadamente de 0,2 a 0,3 m? de material en laminas. En el cnso de patro-
nes ribeteados para cortado & mano, se necesitan alrededor de 4,0 a 4,5 metros
de cinta ribeteadora (de 4 a 6 mm de anchura) y no se requieren dispositivos
o materiales auxiliares especificos. El tiempo de produccidn puede variar

entre un dia y una semana.

El graduado es un proceso bastante costoso en los paises industrializados;
por ejemplo, un juego completo de patrones de todas las tallas para pisos de

hormas hechos de cartdn duro cuesta entre 14 y 20 délares.

3.1.3 Troqueles cortadores

En la fabricacidén de calzado, articulos de cuero y articulos técnicos se
utilizan dos clases de troqueles cortadores. En la actualidad, la mayoria

de los troqueles se hacen dabandas de acero con bordes cortantes por uno o




ambos lados (en el caso de los troqueles de dos filos no son necesarios tro-

queles iidependientes para los lados derecho o izquierdo). El1 proceso de
doblado es bastante sencillo y se hace con un equipo relativamente barato.
Las bandas se doblan en frio y los troqueles tienen una altura méxima

de 50 mm. El1 cierre y refuerzo de los troqueles se hace mediante soldadura
eléctrica. Los electrodos que se utilizan para la soldadura por corriente

de alta frecuencia del similicuero se hacen de la misma maners.

Los troqueles forjados son mAs pesados, suelen tener una altura de
unos 100 mm, y se hacen segin la técnica tradicional de la forja. En conse-
cuencia, son mas durables, se deforman menos y conservan sus bordes y dimen-
siones durante mas tiempo que los troqueles doblados. Los troqueles forjados
se utilizan para cortar en varias capas materiales pesados (aglomerado de

cuero, léminas de caucho), textiles y similicuero.

Cuando se tiene previsto establecer una nueva unidad de fabricacidén de
troqueles, peden considerarse cuatro niveles diferentes de mecanizacidn:
A) equipo minimo pera fabricar 6.000 piezas/afio de troqueles doblados
en frio;

B) taller semimecanizado para fabricar troqueles doblados en frio de
hasta 50 mm de altura, con una capacidad de 15.000 piezas/afio;

C) unidad totalmente mecanizada para la fabricacién de todo tipo de
troqueles doblados en frio y de electrodos para soldar, con una
capacidad de 50.000 piezas/afio;

D) taller para la fabricacidn de troqueles forjados con capacidad para
1.000 piezas/afio.
(No obstante, la variante D puede combinarse con cualquiera de las

otras tres posibilidades.)

El equipo necesario para una unidad de fabricacidén de troqueles compren-
de: tijeras de acero (manuales o hidraulicas), midquina dobladora (accionada
por pedal o hidrdulica) con banco, méquina de pulir, soplete, aparato de
soldadura eléctrica con portaelectrodos, y presa de punzén. Equipo auxiliar
e instrumentos tales como platos de sujecidn, piezas de acero estampado,
aparatos de marcado de cddigo, herramientas para brochas, pinzas para patro-
nes, reacondicionadora de cuchillas, juego de herramientas de reparacidn,
tambor de materiales y herramientas para doblar, permiten completar y perfec-
cionar el taller. Los principales proveedores de equipo y materiales para la

fabricacién de t~oqueles son Skomab y Sandvik,
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Las cifras que figuran a continuaciin son estimaciones de los parametros

tecnoecondmicos de las citadas unidades de rabricacidén de troqueles:

A) B) c) D)
- Coste del equipo, en dblares 8.000 30.000 T0.000 20.000 -
Superficie de trabajo, en m? 100 180 250 150
Mano de obra 3 10 18 5
) Energia eléctrica, en kW 3 L 8 10-20

El precio del metro de banda de acero especial (importada de paises in-
dustrializados) es de 3 a 6 ddlares EE.UU., es decir, el costo medio de los
materiales basicos (incluidos los materiales auxiliares) para la preparacidn
de un juego completo de troqueles cortadores normales necesarios para la fa-
bricacidén de un nuevo modelo es de 200 a 280 dblares KE.UU., segin el tipo
de troquel. (A titulo de comparacidén: un troquel cortador forjado hecho

en puises industrializados cuesta entre 35y Lo délares EE.UU.)

3.2 Componentes a base de cuero

3.2.1 Cuero tejido

En el mercado internacional, el calzado hecho a base de empeines o cor-
tes de cuero tejido es un producto bastante caro, y sdlo ocupa en el mercado
un lugar relativamente molesto. En la fabricacién de cuero tejido pueden
lograrse interesantes efectos estéticos mezclando diversos colores, utilizan-
do diferentes tipos de tejido, o cortando la lédmina tejida de diferentes
formas. Dada la cantidad de materiales y de mano de obra necesarios, la fa-
bricacién de calzado con este tipo de material no resulta demasiado econdmica
en los paises industrializados. La produccién de cuero tejido cortando el
cuero en bandas estrechas permite "eliminar" los defectos superficiales mis
evidentes del cuero utilizado. Esta perspectiva hace que la fabricacidn de
cuero tejido sea especialmente interesante para aquellos paises en desarrollo
donde la deficiente calidad de los cueros y pieles en bruto localmente dis-

ponibles no permite fabricar cuero de mayor calidad.

. Los paises que deseen iniciar la fabricacién de cuero tejido disponen
de dos posibilidades compietamente opuestas. Una de ellas no requiere ningu-
na maquinaria especial (siempre que el cuero utilizado tenga un espesor mAs
o menos constante o que haya sido ya aserrado), pero necesita una tradicidn

y conocimientos especializados basados en la existencia de un sector artesanal.




La otra opcidén es 1la de introducir una unidad especial de fabricacién

capaz de cortar el cuero, aserrar las bandas y tejer el cuero. En este caso,

el equipo completo se compone de una mAquina helicoidal para cortar el cuero

en tiras, una mAquina de adelgazar pieles, una bobinadora y una maAquina de

tejer, pudiéndose también pegar los extremos de las tiras mediante una méqui- '
na especialmente concebida al efecto. El rendimiento por hora de una unidad
de este tipo viene a ser de unos 5 metros de material tejido de una anchura
de 720 mm, que es suficiente para la fabricacién de 12 & 14 pares de palas

tejidas para calzado de hombre. Los datos tecnoecondmicos son los siguientes:

-~ costo del equipo, en ddlares 45.000
-~ superficie de trabajo, en mne 130
- mano de obra 3
- energia eléctrica, en kW 1

La maquinaria, y el "know-how" correspondiente, pueden adquirirse de la

empresa Kadic.

En los paises industrializados, el precio de venta al por menor de un
par de zapatos fabricados con empeines tejidos es de 40 a 70 dblares, e

incluso mas.

3.2.2 Empeines

Pese a que la mecanizacidén y la automatizacidén han modificado considera-
blemente la fabricacidén de calzado y a que en el mercado de equipo han apare-
cido algunas miquinas bastante sofisticadas, las secciones de aparado de las
fabricas de calzado no son muy diferentes de las de hace 20 6 30 afios. En
la industria del calzado, la fabricacidén de empeines continiia siendo el pro-
ceso que exige mayor intensidad de manc de obra, razin por la cual se ha

encarecido mucho en los paises industrializados.

Un nimero considerable de fabricas de calzado de paises en desarrollo
han penetrado en el mercado internacional suministrando empeines a empresas
europeas o norteamericanas, tras lo cual han ido desarrollando gradualmente
sus propias exportaciones de productos acabados. Ese tipo de comercio ofrece
ventajas tanto a los paises desarrollados como a los paises en desarrollo.
El proveedor de empeines establecido en un pais en desarrollo se mantiene al
corriente de la moda, de la tecnologia y de las normas de produccidn, al
tiempo que adquiere experiencia en gestidn de la produccién y aumentan, por

supuesto, sus buneficios en divisas.
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La fabricacidn de empeines en paises en desarrollo requiere materiales
bésicos localmente disponibles los mds importantes de los cuales son el cuero
curtido al cromo y cuero acabado o, en casos excepcionales, textiles para
empeines. La fabricacidn de empeines comprende el corte, la preparacidn de
los componentes y el ensamblado del producto. En los paises en desarrollo,
los empeines cuya produccidn resulta mds econdmica son los confeccionados con
materiales localmente disponibles, y cuya fabricacidn requiere una elevada

proporcién de mano de obra (por ejemplo, mocasines cosidos a manc).

Existen tres variantes de unidades de fabricacidn de empeines, que pue-
den servir de fase inicial para la fabricacidn de los mismos:
A) el corte manual, que sblo precisa médquinas de coser simples, mano
de obra que sepa coser a mano y equipo auxiliar simple;

B) unidad semimecanizada, gre utilizan mAquinas de dobladillar, de
clavar puntas y de marcar, asi como determinadas miquinas de coser
especiales (mAquinas de columna, mAquinas Jde ribetear, mAdquinas de
cosido zig zag y mAquinas de doble aguja);

C) talleres de corte y de cosido completamente mecanizados, pero aln
no automatizados.
Las cifras que se indican a continuacién son estimaciones aproximadas de

los parametros teconoecondémizos de esas unidades:

A) B) C)
Produccién, en pares/8h 200 300-500 600-1.000
Equipo, en ddlares 25.000 60.000 140.000
Superficie de trabajo, en m? 120 200 Loo
Manc de obra 17 - 20 30 - 35 Ls - 70
Energia eléctrics, en kW ) 20 50

Las mAquinas de coser pueden adquirirse de los siguientes proveedores:
Adler, Bernina, Singer, Pfaff, Necchi, Investa Brothers, Technoimpex y Textima.
Las prensas de cortar de balancin y las prensas de recortar de brazo osci-
lante son fabricadas por Atom, BUSM, Sandt, Anver, Cheng Fen, Ellegi, Schén,
Techiioimpex, otro equipo necesario para la fabricacidn de empeines (por
ejemplo, para marcar, dobladillar, rebajar o adelgazar, hacer ojetes y dividir)
puede adquirirse en BUSM, Anver, Albeko, Comelz, Ellegi, Sagitta, Camoga,

KAEV, Sorensen, Fortuns y WSK.

Existen casos en algunos paises en desarrollo en que la industria artesa-
nal fabrica empeines. Los resultados de este sector durante los Gltimos
decenios son maAs bien insatisfactorios como resultado de la desigualdad en la

calidad de los productos y de los largos plazos de entrega.




Otra posibilidad podria ser la fabricacidén de empeines textiles. El
inconveniente de este tipo de produccidr es la necesidad dc textiles especia-
les y el nivel relativamente alto de mecanizacidn, lo que requiere inversiones

mAs importantes en planta ¥y maquinaria.

Por otra lado, los empeines textiles pueden producirse en fabricas de
prendas de vestir. En el mercado actual, tiene gran éxito el tipo de empei-
nes para calzado de "jogging", hechas de combinaciones de textiles, cuero

y/o similicuero.
3.2.3 Palmilles

Las p.lmillas de cuero autZntico han sido sustituidas en gran medida por
cuero aglomerado combinado con cartén de refuerzo o talonera de pléastico.
Las palmillas utilizadas en las sandalias de tiras suelen tener un "esqueleto”
en la parte del piso, con vivo ccsido y vuelto. Las palmillas de zapato de
paseo pueden tener una capa suave ("asiento del pie") cubierta por un forro
especial de taloneta. La tecnologia del empalmillado a mAquina requiere

palmillas especiales (muro del hendido).

El material bésico de las palmillas prefabricadas es el cuero aglomera-
do o el cartdn de celulosa utiiizado para la delantera o en algunos casos
para el componente completo. Con frecuencia, la parte trasera estd hecha de
cartén, reforzado con cambrilldén de acero en el caso de los tacones altos.
La otra posibilidad es inyectar polietileno en la parte trasera dividide de

la palmilla de cartdén de celulosa o cartdncuero.

La secuencia tecnologica de las operaciones y la maquinaria necesaria
dependen fundamentalmente del empalmillado. En el mercado mundial hay dos

cadenas de produccidén extraordinariamente eficaces y précticamente

semiautomaticas:
Proveedor de la cadena: Morbach Plastak
Empalmillado:
- material basico cuero aglomerado o cuero aglomerado o
cartén de celulosa cartdn de celulosa
- cambrillén cartén de refuerzo polietileno inyec-
y acero tado
Produccidn, en pares/th 7.500 6.000
Inversidén, en ddlares 80.000 320.000
Superficie de las
instalaciones, n? 180 230
Mano de obra directa 3 6

Energf{a eléctrica, kW 12 30




Las operaciones de esas dos cadenas de produccién son bastante complejas
y requieren importantes servicios de revisién y mantenimiento y maquinaria
especial. A causa de la elevada capacidad de produccidén y de la importarncia
de las inversiones que exigen, resultan inapropiadas para los paises en
desarrollo, a no ser que el pais o la regidn cuente cc- une produccidn de
zapatos suficientemente amplia y dispongsa de cuero aglomerado de fabricacidn
local. Otro proceso semejante es el que ofrece Anver en el caso de los
"asientos de pie" moldeados y cubiertos con taloneta, utilizando una mégquina

de alta frecuencia.

Existen otras opciones mAs adecuadas que no requieren infraestructura
técnica avanzada y pueden adaptavse con mayor facilidad a las condiciones
propias de los paisec en desarrollo. Las palmillas producidas mediante esas
técnicas estédn hechas de cuero auténtico, cuerc aglomerado o cartdn de celu-
losa con cartdén duro o una segunda capa de cuero aglomerado, reforzada por un
cambrillén de acuero en el caso de los zapatos con tacones de tamafio alto o
mediano. Si se corta la parte delantera de la palmilla sin demasiada preci-
sién (dejando que sean los fabricantes de calzado los que realicen el desvi-
rado o recortndo exacto de acuerdo con la puntera de la horma utilizada),

y se deja completamente acabada la talonera, el mercado de palmillas prefabri-
cadas puede ampliarse considerablemente, incluso en paises cuyas fabricas de

calzado sean pequefias.

Las operaciones mis importantes de la prefabricacién tradicional de
palmillas son el corte de éstas y 1le los cambrillones, el pegado de ambas
piezas con el cambrillén de acero (en su caso), el moldeado y el biselado
bajo el tacdén. Las siguientes variantes pueden considerarse como de renta-
bilidad minima:

A) unidad minimamente mecanizada, en la que solamente se utilizan

méquinas de cortar de brazo oscilante méquinas de rebajar, de
moldear y de biselar, realizéndose a mano todas las dem&s operaciones;

B) unidad semimecanizada, que cuente (ademéas de con el equipo citado
en el apartado "A") con equipo especial para producir tiras hechas
de cuero aglomerado y cartdén duro, y para ranurar, reducir (dividir
el perfil), marcar, ribetear/dobladillar.
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Los parémetros de dichas unidades de produccidn son:

A) B)
Produccidn, en pares/8h 800 2.500 - 3.000
Inversidn, en ddlares 12.000 80.000
Superficie de trabajo, m® 150 350
Mano de obra directa 10 - 12 10 - 12
Energia eléctrica, kW 7 12

Posibles proveedores de equipo: BUSM, CIC, Ralphs, Anver, Schén, UCICA,
SIDECO/Torielli, Sandt, Moenus, Morcbach, GerMac y Albeko.

Un metro cuadrado de cuero aglomerado (2 mm de espesor) cuesta 2 délares
y un par de palmillas prefabricadas cuesta 0,50-0,80 dblares. Las tiras de
palmillzc compuestas de cuero aglomerado y cartdn duro se venden a 1,80-2 d6-

lares la pieza (una tira es suficiente para fabricar T pares de palmillas).

3.2.4 Contrafuertes

El cuero aglomerado para contrafuertes se hace con materiales de tipo y
calidad diversos. Sin embargo, el cuero aglomerado compuesto de por lo menos
un 60% de fibras curtidas al vegetal estd considerado el mejor material.
Dichos contrafuertes suelen estar semimoldeadcs o totalmente moldeados para
facilitar el montado de la linea de pestafia del tacdn. EI otro material
utilizado para este componente es la fibra aglomerada revestida de resinas
termoplésticas, que sblo requiere un rebaje.antes de ser insertada en la
parte trasera del empeine. Ademis de esos materiales, se utilizan también
cuero auténtico, caucho y diversos tipos de plésticos, pero no con tanta fre-

cuencia como aquéllos.

Los proveedores de equipos (por ejemplo, Cobmer, Hollinger, Svit) ofre-
cen cadenas completas y muy complejas para la fabricacidén de contrafuertes de
cuero aglomerado totalmente moldeados. Su produccidn es del orden de
los 15.000 pares/8h, el costo de la maquinaria es de unos 100.000 délares, y
la fabrica funciona con el trabajo directo de 5-T7 operarios. Una unidad més
apropiada para los paises en desarrollo podria ser alguna de las siguientes:

A) fabricacidén de contrafuertes semimoldeados y revestidos con

adhesivos termoplésticos;

B) produccidén de contrafuertes totalmente moldeados y revestidos con

adhesivo mediante la utilizacidn de un taller semimecanizado.

La prefabricacidén de contrafuertes en los pafses en desarrcllo puede

ser eficiente 8i se dispone de cuero aglomerado de fabricacién local y la
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demanda de la indusiria del calzado local es de varios millones de pares.
El precio del cuero aglomeradc iddneo para contrafuertes es de unos 2,20 do6-
lares el m?, mientras que un par de contrafuertes moldeados cuesta 0,18-0,25

délares en el mercado mundial.

Las cifras indicativas correspondientes a las unidades antes descritas

son las siguientes:

A) B)
Produccién, en pares/8h 3.000 8.000
Equipo, en ddlares 12.000 45,0006
Superficie de trabajo, en m? 80 200
Mano de obra directa 5 T
Energia eléctrica, en kW 7 25

Las mAquinas mAs importantes (prensa de cortar, rebajadora, moldeadoras
con juegos de moldes, equipo para revestir con adhesivos y secar) se pueden

adquirir de la mayoria de los proveedores enumerados en el parrafo 3.2.3.
3.2.5 Viras

Las viras no se utilizan sdlo para la fabricacidén de sandalias
("veldtshoen") y de calzado empalmillado a mAquina, sino que, ademés -segin
las orientaciones de la moda-, se pueden utilizar para la fabricacidén tradi-
cional de calzado mediante encoladu. El material basico sigue siendo el
cuero auténtico, ya que las viras de cloruro de polivinilo sélo se utilizan

para calzado de calidad inferior.

Existe gran variedad de viras. Sin embargo, su técnica de fabricacién
es casi exactamente la misma en todos los casos. El proceso tecnoldgico
abarca operaciones como el cortado de la tira (en espiral), el rebajado,

el festoneado, el ranurado y el cosido (en caso necesario).

La produccién de las mAquinas que realizan operaciones consecutivas en
la fabricacién de viras varfa considerablemente. Las mAquinas de cortar tiras
producen unos 6.000 m/8h, mientras que la capacidad de produccidén de las ope-

raciones de acabado es de 250 a 450 m/Bh. Las siguientes cifras dan una idea

de la economia de la produccidén de viras:
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A) B)
Producto Viras en bruto Viras acabadas
Produccién, en m/8h 6.000 300
Equipo, en délares 8.000 32.000
Superficie de trabajo, en me 30 100
Mano de obra directa 3 14
Energia eléctrica, en kW 2 5

L.a maquinaria se puede adquirir a UCICA, SIDECO, Anver.

El precio en el mercado mundial de un metro de vira es, aproximadamente,
de 0,4-0,8 ddlares, segiin el acabado. (Un par de zapatos para adulto, si
las viras rodean el zapato por completo, requieren aproximadamente 1-1,3 me-
tros.) El precio del cuero auténtico para viras curtido al vegetal y de flor

afinada o coloreada es de 25-30 ddlares el m2.

3.2.6 Suelas completas ensambladas

Las suelas completas ensambladas, 1e cuero curtido al vegetal y con ta-
cones de plastico para calzado de caballero cuestan en el mercado mundial

entre 2,00 y 4,50 ddlares/par, segin la calidad y el acabado.

Algunas compafijas (Torielli, Bruggi, Albeko, Schidfer, GerMac) ofrecen
cadenas de fabricacidn completas capaces de producir 1.500-3.000 pares/8h.
Une planta de ese tipo da trabajo a una mano de obra directa integrada por
8-15 operarios, pero cuesta unos 140.000 dbélares. Ademds, necesita un servi-
cio de mantenimiento y de herramental bien organizado, y requiere una super-
ficie de trabajo de aproximadamente 260 m?, asi como 46 kW de energia

eléctrica.

Una solucidén mucho mejor para los paises en desarrollo seria una unidad
mucho menos mecanizada, capaz de trabajar cuero auténtico o material de
resina de caucho. Esta unidad deberia tener las siguientes mAquinas:
prensa de cortar, miAquina de dividir/reducir, mdquina de recortar, méquina
de cepillar bordes de suelas y pistolas de pulverizacidn con extractor. Los

pardmetros mAs importantes de ese tipo de cadena de produccidn son:

Produccidn, en pares/8h 500 - 600
Fquipo, en ddlares 20.000
Superficie de trabajo, en me 160
Mano de obra directa 1k - 20
Energia eléctrica, en kW 12

El equipo para este tipo de unidad de produccidén se puede adquirir en

Anver, Torielli, GerMac, Albeko, CIC, Ralpshs.
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3.3 Componentes de plastico

3.3.1 Tacones con tapas firmes

Los tacones de entretapas de cuero comprimidas o superpuestas con tapas
firmes de madera de abeto han sido sustituidos en su mayor parte por los de
madera de haya {torneados del mismo modo que las hormas de madera), por los
de caucho (en el caso de los tacones bajos) y por los de plastico. Hoy en
dié, el polipropileno y el poliestireno dominan el mercado, por ser relativa-
mente féciles de moldear, ligeros, duraderos y resistentes al aplastamiento,
y porque puedenser acabados coloreéndolos o forréandolos con material de

empeine o corte.

El proceso técnico de la fabricacidén de tacones con tapas firmes es
ahora muy sencillo. Se funden materiales granulados basicos y se inyectan
en moldes que reproducen el tacdn en negativo, tras lo cusl se enfria y se
tifie o rocia con pistola pulverizadora. En el caso de los tacones altos con
tapas firmes para zapatos de sefiora, se insertan automAticamente los tubos y
los clavos en los moldes, e incluso algunas veces se fijan, en el proceso
de moldeado por inyeccidén, los forros de tacén de cuero auténtico que consti-

tuyen una réplica de los tacones de entretapas superpuestas.

El equipo requerido puede adquirirse por unos 30.000 ddlares en Presma,
Plastak y Kuasy. El precio de un Juego de moldes es de unos L0O a 600
délares. Una mAquina de moldeado por inyeccidén puede fabricar, en una Jor-
nada de ocho horas, entre 2.000 y 3.000 pares de tacones y 6.000 pares de

tapas firmes. Un operario puede atender varias mAquinas al mismo tiempo.

Los tacones de pléstico puedencomprarse a proveedores de paises indus-
trializados al precio de 0,45 y 0,60 d6lares el par. En Europa se venden los
granulados de polipropileno a 0,95 dblares el kg.

3.3.2 Suelas bloque (completas lanchas de csucho a la fabricacidn
de suelas preacabadas (descritas en el pirrafo 3.2.65

Uns de las formas de producir suelas completas de tacdn bajo o mediano

o planchas de material para la fabricacidén de suelas preacabadas, consiste

en utilizar prensas especiales de vulcanizacién, denominadas en inglés prensas
"daylight" (luz del dfa) debido a sus aberturas, con moldes para suelas blo-
que (completas), tacones y planchas de resina de caucho o de caucho microce-

lular. Ese género de equipo deberfa instalarse preferentemente en fébricas




de caucho que cuenten ya con e€quilpo de mezcla del caucho, puesto que la insta-
lacidén de mezcladores de cauchy como, por ejemplo, los entremezcladores y los

molinos mezcladores de doble reodillo abierto, ¢xige una fuerte inversidn.

Las suelas bloque de caucho fabricadas con arreglo a ese método son
particularmente adecuadas para la produccidén de calzado muy resistente al
desgaste (por ejemplo, botas militares y calzado de deporte). Las planchas
de resina de caucho y las de caucho microcelular fabricadas también por dicho
método son apropiadas para muchos tipos de calzado, desde los zapatos de
tacdn alto para sefiora hasta las "botas jungla", razdn por la cual son emplea-

das corrientemente.

La capacidad de produccidn de una prensa "daylight" varia segiin su tamafio,
nimero de aberturas, el tipo de moldes empleado, el tipo de mezcla de caucho
que se utiliza y, en especial, segin el tiempo de curado. Conviene sefialar,

a titulo de ejemplo, que una prensa "daylight" de 90 x 90 cm con seis aber-
turas podria fabricar aproximadamente de 1.200 a 1.600 pares de suelas bloque

en un periodo de ocho horas.

La otra posibilidad seria el moldeado plastico, que es un proceso sen-
cillo pero rentable. El equipo necesario consiste en una maquina de moldear
por inyeccidn con sus moldes correspondientes y un aparato o dispositivo para
tefiir o colorear. Existen, ademis, refrigedoras y mAquinas para recortar

material excedente, de cardar, de regranulacidn, etc.

La mayor parte de los equipos de moldear por inyeccién puede adaptarse
(siempre y cuando se disponga de los dispositivos y componentes necesarios)

para la fabricacidn de suelas blogue o para el solaje directo, segin el caso.

Inicialmente pueden considerarse las siguientes opciones:

A) B)
Material basico PVC o CT PUR
Produccidn, en pares/Sh 400-900 900-1.200 ‘
Precio del equipo en dblares
- maquinaria 30.000-50.000 80.000-100.000 .
- Juego de moldes 6.000-8.000 4.500-6.000
Superficie de trabajo, en m@ 120-160 180-300
Mano de obra L-6 L-6
Energia eléctrica, en kW 15-20 20-28

Ambos tipr.s de unidades requieren un suministro de aire comprimidoc que

pueda proporcivnar de 9,3 a 1,0 m3/h a una presién de 12 bar.
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Pueden adquirirse mAquinas de moldear por inyeccidn de las empresas BUSM,
Desma, Gusbi, Ottogalli, Lorenzin, Ferrari, Farrsud, Anver, Bata Engineering,
Svit, y Elastogran. La mayor parte de esos proveedores ofrecen méiquina: de
moldear por inyeccidn para PVC/CT de 2 a 16 puestos de trabajo, inyectores
de PUR con equipo de mezcla y, generalmente una mesa giratoria para 12 a 36
moldes, granuladores, refrigeradores y moldes. Hay fabricantes especializa-
dos exclusivamente en la fabricacién de moldes (por ejemplo, Siderstamps,

Wieser y Compo) .
El costo de los materiales basicos, en ddlares por kg, es el siguiente:

- PVC 0,90 - 1,20
- CT 1,40 - 1,80
- PUR (mezcla de

resina y de

prepolimero) 1,60 - 2,00

(Un par de suelas bloque de zapatos para adultos pesa entre 0,3 y 0,6 kg si
se fabrica de material dilatado y entre 0,7 y 1,2 kg si se trata de material
compacto.) El precio de las suelas bloque coloreadas varia en el mercado
mundial segin su masa, materiales basicos y serie. Las cifras siguientes

dan idea de las series y precios.

Délares por par

PVC CT PUR
Nifio 0,5a0,8 0,86a1l,2 1,0 a 1,5
Sefiora 0,7821,2 1,9a1,6 1,58 2,0
Caballero 0,8al1,5 1,5a2,0 1,ba2,2

3.4 Metalisteria

3.4.1 Accesorios para productos de cuero

Las hebillas, corchetes, broches, lengietas, esquinales, anillos, clavos
para pisos, botones y adornos pueden hacerse de chapa, de aleaciones o de
N pléstico, mientras que los ojetes, botones de presién y puntas se fabrican
siempre a base de bandas metadlicas. Para los accesorios de metal se requiere
un equipo semejante al empleado en metalisterfa (por ejemplo, prensas y
mAquinas estampadoras), mientras que los artfculos de plésticos o de aleacio-
nes se obtienen por moldeo. Ambas clases de accesorios requieren acahado,
pues han de servir como elementos o componentes decorativos de productos de

cuero.
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Al planear una unidad de fabricacidén de accesorios pueden considerarse
las opciones siguientes:
A) para los componentes metdlicos, produccidn anual, a base de 8 horas
de trabajo diarias, de unos 10 millones de piezas para hebillas,
adornos, anillos y manijas o agarres, unos 150 millones de piezas

para ojetes, puntas y corchetes, y unas 400.000 piezas para broches
sencillos y lengietas;

B) para los componentes moldeados, produccidn anual, a base de 8 horas
de trabajo diarias, dec 2 millones de piezas para hebillas, esquina-
les, etc., de 0,5 millones de piezas para adorno y de 3 millones de
piezas para manijas.

(Nota: las capacidades de produccidn indicadas son intercambiables, pero al

transferir las cifras respectivas habra de tenerse en cuenta la complejidad

de los articulos.)

Para la fabricacidn de accesorios met@licos se requieren méAquinas de
cortar, estampar, doblar y montar (todas ellas dotadas de los moldes y dispo-
sitivos necesarios) asi como una grifa y equipo para el tratamiento superfi-
cial por electrdlisis. Los moldes son bastante complicados, pues general-
mente constan de varias secciones. El taller de moldeado dispone de una
mAquina de moldear por inyeccidn, equipo para tefiir y colorear y un horno

para la fabricacidén de moldes. En este caso, los moldes son de silicona.

Los materiales basicos empleados son las chapas o planchas de metal
laminado, los tochos de aleaciones y los compuestos de polietileno, poli-
propileno o poliestireno. Las principales caracteristicas cuantitativas de

la fabricacidén de estos accesorios son las siguientes:

A) B)

Tipo de accesorio Estampado Moldeado
Produccidn, en millones de piezas/afio 160 5
Precio del equipo en ddlares 140.000 30.000
Superficie de produccidn en m2 2410 100
Mano de obra 3 al0 L
Servicios pfiblicos

- energia eléctrics, en kW 4s 1h

- agua, en m3/8h 15 5

- gas, en m3/8h - 18 a 30




- 33 -~

Existen grandes diferencias entre los precios de accesorios semejan-
tes importados de los paises industrializados. Las cifras siguientes dan

idea de los precios de algunos articulos de calidad media hechos de metal.

- ojetes, en dblares/1.00" -iezas 0,5 - 1,2
- hebillas, en ddélares/1.000 piezas 1,6 - 4,5
- puntas, en dSlares/1.000 piezas 3,5 - 6,0
- clerres, en ddlares/pieza 0,6 - 2,4

Los accesorios y articulos de aleacidn de Zn y de plastico vienen a ser,
respectivamente, un 20% y un 50% mis baratos que los accesorios y articulos

metélicos.

L, GESTION DE LA FABRICACION DE COMPONENTES

Como ya se ha dicho, no todos los accesorios deben ser necesariamente
de produccidn local; en los paises en desarrollo, ciertos articulos no
pueden fabricarse de manera econdmica, y, si se fabrican, su calidad deja
que desear. Por otro lado, la eficiencia de los procesos citados puede
aumentarse considerablemente, si se combinan con otros o con la fabrica-

cidén de algin material.

En esta seccidn se examinan los factores que influyen en la seleccidn
de los articulos que deber producirse local o regionalmente. Existen tam-
bién algunas condiciones "periféricas" a las que hay que prestar atencidn

especial y que se evallian en las paginas siguientes.

4.1 La gama de productos

La primera cuestidn que hay que examinar, a la hora de decidir lea
construccién de una planta de componentes y materiales auxiliares, es el
perfil del producto, es decir, cudles son los articulos cuya produccidn
local resultaria econdmica con el fin de sustituir a las importaciones.
Ademés de los aspectos tecnoecondmicos indicados en las directrices para
estudios de viabilidad, deberia concederse alta prioridad en los anélisis
de inversidn a los siguientes factores:

i) FEl tamafio, 1a gama de productos y la orientacidén (exportaciones
u oferta al mercado local) de la industria de productos de cuero,

a la que abastecera la unidad, o unidades, de fabricacidn de
componentes;

ii) El tamafio de la industria de productos de cuero en los paises
vecinos, que podria constituir el mercado potencial;




iii) Los componentes, materiales auxiliares y accesorios semejantes
a los utilizados en la industria de productos de cuero, reque-
ridos por otros fabricantes (por ejemplo, las industrias de
tapiceria y del vestido);

iv) Datos estadisticos sobre la importacidn de componentes y mate-
riales auxiliares en los Ultimos afios;

v) Planes para el desarrollo de las industrias del cuerc y de los
productos de cuero y sus demandas de componentes y materiales
auxiliares en el futuro;

vi) Solicitudes y ofertas recibidas de diversas procedencias en
relacidn con el abastecimiento de empeines o cortes u otros
productos de cuero, cooperacidén para la fabricacidn de esa clase
de articulos, etec.;

vii) Disponibilidad local de materiales basicos y/o semiproductos,
como compuestos de plastico, hojas o tiras de metal, cuero cur-
tido &l vegetal o al cromo, cuero aglcmerado, celuiosa, etc.;

viii) Fabricacidn local de plasticos, cuero aglomerado, tejidos,
pequefios productos metélicos, ete.;

ix) Informacidn y otros servicios disponibles en los centros loca-
les o regionales de desarrollo de la industria del cuero y de
los productos de cuero;

x) Capacidad de produccidn de componentes de las fabricas de pro-
ductos de cuero ya en funcionamiento.

Si bien no existe una regla general para la seleccién de componentes y/o
materiales auxiliares, el método m&s segurc es concentrarse en los articu-
los rAs baratos y de precio medio, siempre y cuando las cantidades necesa-
rias local o regionalmente alcancen la capacidad minima viable de la uni-
dad respectiva, e importar los materiales auxiliares mAs sofisticados,
delicados y de gran calidad. Por esa razdén, no se han citado en el parrafo 3
los cambrillones de acero, los cierres digitales, los clavos y las puntas
mec@nicas. La fabricacidn de esos articulos requiere bien materiales basi-
cos muy especiales, bien tecnologia {inica en su género, que en la actuali-
dad sélo se encuentran en unos pocos paises en desarrollo. Lo mismo se
puede decir de las herramientas especiales, moldes y tiras para troqueles

cortadores.

4.2 Aspectos de la comercializacidn

Como se ha dicho, la infraestructura de la industria local constituye
una baza importante para la fabricacidén de componentes. Los siguientes

subsectores y/o unidades operacionales nueden ser de gran utilidad:
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i) Unidades de produccién de cuero para la fabricacidn de cuero
tejido, empeines, viras y suelas completas de cuero;

ii) Fabricas de cuero aglomerado para la prefabricacidén de palmi-
llas y contrafuertes;

iii) Féabricas textiles para el suministro de ribetes, cierres de
cremallera, cordones;

iv) Industrias petroquimicas y del plastico que abastezcan de mate-
riales basicos para hormas de zapatos, patrones para cortar,
tacones, tapas firmes, accesorios moldeados, viras, suelas
completas;

v) Plantas metaliirgicas que suministren aleaciones, cintas o plan-
chas para hacer patrones, hormas de zapatos y fabricar
accesorios;

vi) Talleres de metalisteria para facilitar o establecer la fabrica-
cidn de accesorios y asegurar el suministroc de los materiales
auxiliares necesarios para la produccidn de hormas y tacones;

vii) Fabricas de papel que suministren refuerzos de cartdén para la
parte trasera de las palmillas;

viii) Fébricas de colorantes que suministren algunos de los materiales
de acabado;

ix) Fabrica de cauchc que produzcan hojas para suelas o para intro-
ducir la produccidn de suelas bloque y tacones moldeados por
compresidén (vulcanizados), asi como para suministrar adhesivos
simples (es decir, latex, soluciones de caucho y adhesivos de
neopreno).

El suministro de materiales basicos es simplemente una de las posibles
funciones que pueden desempefiar esos sectores industriales. En muchos casos
las unidades de produccidn existentes en esos sectores ofrecen buenas opor-
tunidades de expansién a fin de iniciar la prefabricacidén de componentes para
productos del cuero. Esa orientacidn puede reducir considerablemente los
costos de las inversiones gracias a la disponibilidad de servicios ya
existentes: suministro de energia, almacenes, medios de transporte dentro

de las fabricas, servicios de administracidén y gestidn.

Como en los pafises en desarrollo el minimo de capacidad econdmica suele
ser bastante elevado en comparacidn con las necesidades de las unidades de
fabricacidn de productos de cuero de tamsfio mediano, el fomento de las ven-
tas y la fijacién de precios desempeilan una funcidn esencial para el é&xito
de 1la fabricacién de componentes. Ia gerencia debe hacer todo lo posible por
coordinar las diferentes necesidades respecto a tamafios, cantidades y formas
de los productos. Tembién debe aportar a 1los usuarios informacidn pertinente:

catalogos, directrices para las aplicaciones técnicas, normas de calidad, etc.
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4.3 Gestidn de la produccidn

La fabricacid de componentes, materiales auxiliares, herramientas y
patrones puede encomendarse a unidades de fabricacidn de otros articulos.

En el cuedro 2 figuran esas posibilidades.

Las capacidades de produccidn de componentes, herramientas y materia-
les auxiliares citadas en el parrafo 3 corresponden al tamafio minimo eco-
némicamente viable. En caso de combinacidn con otres articulos, la inver-
sién total, la superficie de produccidén o de trabajo y la mano de obra viene
a ser algo menos que la suma aritmética de las cifras respectivas gracias a
una posible racionalizacidn en la utilizacidén de las capacidades de ciertas
maquinas, determinado equipo auxiliar, etec. La diferencia entre las sumas
y la necesidad real puede llegar a ser del 20-30%. Si se necesita una pro-

duccidn mayor, se puede aumentar el nimero de unidades.

Hay que prestar atencidn particular al herramental necesario para la
produccidén. Si las herramientas (troqueles cortadores, moldes, etc.) care-
cen de precisidn, no armonizaran los componentes fabricados y desapareceran

todas las ventajas de la prefabricacidn.

En esta actividad industrial, el almacenaje constituye otro factor
importante. Para conseguir una produccidn ininterrumpida es necesario dis-
poner de grandes reservas de materiales auxiliares (substancias quimicas,
colorantes), piezas de recambio, materiales basicos. Por otro lado, se
necesitan ciertos articulos ya preparados para poder aportar un suministro

rapido y continuo de las diferentes clases, modelos, tamafios, etc.

L.4 Normalizacidn

En el parrafo 1.4 se ha hablado con detalle de la funcidén dec las nor-
mas y la coordinacidn, pero nunca se insistira demasiado en su importancia.
La mejor orientacidén posible puede ser perfeccionar progresivamente esos
sistemas en los paises en desarrollo para que desempeflen las siguientes
funciones:

i) Llevar a cabo un programa de medicidn del pie para lograr esta-

disticas sobre los datos antropométricos caracteristicos de la
poblacidn;

ii) Normalizar las tallas a partir de los datos del estudio antro-
pométrico teniendo en cuenta las recomendaciones de la IS0,
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Cuadro 2

Posibles combinaciones de la fabricacidn de componentes
y materiales auxiliares
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iii) Establecer o adcptar una norma para la graduacidén de los patrones
y la construccidn de las hormas;

iv) Elaborar un sistema de coordinacidén para los componentes fabri-
cados y/o utilizados para el calzado.
La normalizacidén es un medio econdémico eficaz para reducir los costos
de produccién. A fin de mantener los sistemas introducidos, deben publicarse
informaciones técnicas bien elaboradas, asi como manuales y directrices,
para todos los usuarios y participantes en la creacion de productos y gamas
de productos. Los centros nacionales y regionales de desarrollo tecnoldgico

de productos deben desempefiar una funcidn rectora en esta actividad.

4.5 Capacitacidn

3i se montan unidades de componentes, la capacitacidn es aln mds impor-
tante de lo habitual. Antes de la instalacidn, y durante ella, debe recibir
capacitacidén especial el siguiente personal:
i) Operarios, a quienes se debe impartir capacitacidn en materia de

métodos de trabajo eficaces (secuencias de movimientos), preferen-
temente utilizando técnicas de capacitacidn analitica;

ii) Disefiadores y patronistas, para que puedan aprovechar al maximo
el sistema de normalizacidn (coordinacién);

iii) Mandos medios, para que supervisen la aplicacién de las normas
adoptadas.

Ademas de la capacitacidn preparatoria, deben organizarse cursillos

periddicos de perfeccionamiento.




5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACTIONES

No cabe duda de que los hechos, datos e informaciones técnicas y argu-

mentos presentados més arriba son elocuentes. Las conclusiones més impor-

tantes aparecen resumidas a continuacidn:

5.1 Conclusiones

Las siguientes conclusiones parecen las més importantes:

5.1.1

5.1.2

5.1.3

5.1.%

La industria moderna de los productos de cuero utiliza gran
cantidad de componentes, materiales auxillsres, patrones Y
herramientas suministradas por otros subsectores, o bien prefa-
bricadas en empresas centrales que trabajan para diferentes
fébricas de calzado, articulos de cuero, guantes y prendas de
vestir de cuero. El desarrollo industrial en este sector, tal
como se observa en los paises en desarrollo, no ha utilizado en
general esa clase de organizacidn y coordinacién de la produc-
cién, lo que ha ocasionado pérdidas y una utilizacién ineficaz

de las plantas estahlecidas.

En la mayoria de los paises industrializados se ha adoptado un
sistema de coordinacidén de camponentes Basado en las normas Y
gistemas normalizados de clasificacién. FEstas normas permiten
fabricar componentes que se ajusten & las caracteristicas del
producto final, aun cuando se produzcan independientemente

unos de otros.

Algunos de los componentes y de los materiales auxiliares
requieren materiales hésicos especiales o una tecnologia de
fahricacién sofisticada; por ello, los pafses en desarrollo

tendran que importarlos en un futuro immediato.

si las condiciones locales lo perniten, la fabricacidn de
patrones, troqueles, cortadores, hormag de zapatos, cuero
tejido, empeines, palmillas, contrafuertes, viras, tacones y
tapas firmes, suelas completas y diversos accegorios puede
centralizarse en log paises en desarrollo. De esta forma, se
puede conseguir un importante ahorro de divisas. Con la crea-
cién de empresas regionales de fahricacidén de camponentes,
podria mejorar la gituacidn en lo relativo a los plazos de

entrega y a la cooperacidn entre pafses en desarrollo vecinos.
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5.1.5 Les empresas que fauriquen camponentes y materiaies auxiliares
pueden utilizar materiales bésicos locales (cuero, cuero aglome-
rado, plésticos, caucho, piezas de metal). Ademés, la fabrica-
cidén de componentes puede realizarse en nlantas ya existentes
y/o en otros talleres que fahriquen componentes o herramental,
con lo que aumentaré la eficiencia y se economizard espacio e

inversiones.

5.1.6 Los centros nacionales y/o regionales de desarrollo pueden cola-
borar en la elahoracidn de normas para la coordinacidén de los
camponentes y en la capacitacidén de mano de ohbra y cuadros
locales.

5.2 Recamendaciones

5.2.1 Los paises en deserrollo que dispongan de industrias importantes
del cuero y de productos de cuero, o proyecten reforzar sus
actividades en ese sector, deben plantearse la posibilidad de

centralizar el suministro de componentes.

5.2.2 8e recamienda encarecidamente que se estudien las posibilidades
de establecer la cooperacién regional en la fahricacién v el
comercio de componentes y materiales auxiliares seleccionados
en los paises en desarrocllo. Debe hasarse en la fahricacidn
local y en el intercamhio de articulos que puedan prefabri-

carge o producirge de modo eficaz en dichos paisges.

5.2.3 A causa de las diferentes caracteristicas de las poblaciones
de los diversos paises, se recamienda que s2 introduzcan
sigtemas para determinar con precisidén las tallas del calzado y.
por consiguiente, de coordinacidn de componentes y normas rela-
tivas a hormas, basados, dichos sistemas, en programas de medi-

cidn del pie. ‘

5.2.4 Como las hormas de zapatos y los patrones para cortar son la
hase tanto de la prefalricacién como del montaje del producto,
debe prestarse atencién especial a esos sectores y debe hacerse

todo lo posible por centralizar las actividades de fabricscién

de hormas y de coordinacidn nacional/regional de la clasificacién.




- 41 -

5.2.5 Antes de adoptar la decisidn de iniciar la fabricacién de compo-

5.2.6

nentes y/o materiales auxiliares. convendria emprender estu-
dios en profundidad de viabilidad tecnoecondmica teniendo en
cuenta todos los factores enumerados en la seccién L.l de este

estudio.

Los paises o regiones en desarrollo con potencial para esta-

blecer féhricas de camponentes para sus industrias del calzado y

de los productos de cuero deterian estudiar las ventajas que
entrafian las empresas mixtas u otro tipo de cooveracidn con los
fabricantes de componentes de los paises industrializados.

Esto permitirfa transferir “know-how" con la mayor rapidez
posihle, tanto en materia de tecnologia como de moda. y las

capacidades comerciales de ambas partes se verian heneficiadas.
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ANEXO I

ABREVIATURAS Y SIGLAS UTILIZADAS EN ESTE ESTUDIO

La palabra "d8lares" se refiere a délares de los Estados Unidos de Américe

Materiales

EAV - FEtilo - acetato - yinilo
PA - Polismida

PVC - Cloruro de polivinilo
CT - Caucho termopléstico

Al - Aluwminio

Cu - Cobre

Fe - Hierro

Zn - Zinc

Organizaciones (y sus sedes )

150 - Organizacién Internacional de NormalizaciAn
(Ginetra - Suiza)

QNUDI - Organizacién de las Naciones Unidas para el
Desarrollo Industrial
(Viena - Austria)

Unidades de Medida

Todas las unidades aplicadas en el estudio son abreviaturas oficiales
del gistema internacional (SI) aprobado por la ISO. En el estudio se citan

las siguientes unidades:

m - metro

m2 -~ metro cuadrado
m3 - metro citico
kg - kilogramo

h - hora

bar ~ 100.000 W/m°

N

- Newton (=0,102 kg/fuerza)
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ANEXO II

TERMINOLOGIA DE MATERIALES BASICOS, MATERTALES AUXTLIARES
Y COMPONENTES UTILIZADOS EN LA FABRICACIOR DE
PRODUCTOS DE CUERQ

Los materiales bésicos se elaboran directamente a partir de msterias primas

que se encuentran habitualmente en su estado original (por ejemplo, madera,

petréleo, minerales, pieles de animales). los elementos m&s importantes

utilizados para fahricar los compuestos de los productos de cuero y/o sus

camponentes son:

cuero (curtido) auténtico,

similicueros (tejidos revestidos, poraméricos, hojas metalizadas),
textiles (tejidos, hilados, hilo),

madera, cartén duro,

corcho,

caucho (natural y sintético),

plésticos (EAF, PA, polietileno, PUR, PVC, productos termopléas-
ticos, etc.),

metales (esencialmente Al, Cu, y Fe),
papel o cartén.

Los materiales auxiliares se utilizan para el montaje o ensamblaje de

componentes, la limpiezs y el acabado, el mantenimiento de mAquinas, etc.

Los materiales auxiliares utilizados con més frecuencia son los siguientes:

adhesivos y termofusibles,

clavos, tachuelas, grapas, puntas, aros, alambres y cremallerss,
cordones, hilos y cintas de refuerzo y de ribetear,

agujas y leznas,

tinturas, pez, cremas y polvos de taico,

tintas, disolventes, sgentes quimicos, combustibles, aceite hidréu-
lico y lubrificantes,

materiales de embalaje y hojas de marcado e impresidm.

Loz accesorios normalmente de metal o de pléstico, se utilizan para unir

componentes o adornar los productox de cuero. Aunque muchos materiales

auxiliares tamhién se emplean con ese fin, los accesorios més caracteris-

ticos son log siguientes:
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- cierres, armazones, adornos, juntas y cantos,

- ojetes, puntas, botones, hotones de presidén y hehillas.

Los camponentes son partes simples (por e)emplo, palas, caras de bolsos y
tapacuellos) son partes o prefabricadas (sueles completas, empeines,
bolsillos y forros) de productos de cuero, ya listas para su montaje,

ensamhlaje o incorporacidn al producto de que se trate.

Las herramientas de fabricacidén se emplean frecuentemente camo equipo

auxiliar para cortar/recortar, perforar, marcar/imprimir, fabricar hormas
(moldeado), prensar, quemar, desbastar o cardar, pulir/afinar, rebajar, etc.

La homa se considera camo un tipo especial de herramienta.

Los patrones para cortar (o patrones simplemente) son modelos detallados

-generalmente planos- de disefios que se recortan en hojas, se pliegan por
sus hordes, o se utilizan para verificar la precisidn de las herramientas o

la fahricacidn.
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