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INTRODUCCION 

Antecedentes 

Los zapatos, balsas, guantec y otros articulos de cuero analogos se 

fabricaban tradicionalmente a base de cuero autentico. Los propios fabri­

cantes de articulos de cuero producian todos las componentes y una parte 

considerable de las materiales auxiliares necesarios para esos productos. 

Aunque en algunos casos un corto nfunero de componentes de producto3 de cuero 

se fabricaran con materi~les distintos de este (par ejemplo, suelas de madera 

en China yen el Japan), la sustituci6n de las componentes de cuero auten­

tico se inici6 en la primera mitad del siglo XX. Tras la revoluci6n indus­

trial, el rapido incremento de la demanda de diferentes productos de cuero 

exigi6 una ~ctividad industrial mas intensiva, pues la producci6n artesanal 

ya no permitia satisfacer las n~cesidades de las nuevos mercados urbanos. 

En las fabricas de calzado, el proceso ~ecnoi6gico se dividi6 en etapas y 

operaciones especializadas, lo que t:-ajo consigo que la fabricaci6n de algu­

nos componentes se realizara en talleres tambien especializados. Los pro­

veedores de materiales basicos establecieron, a su vez, unidades de confec­

ci6n dentro de sus fabricas, a fin de producir componentes listos para 

ensamblar. Ello condujo a la presente estructura de la industria del cuero 

y los productos de cuero, que constituye una red ~astante compleja de pro­

veedores que suministran materiale~ y componentes normalizados. 

La mayoria de los paf sei:; en desarrollo que poseen considerables recur­

ses ganaderos han comenzado a desarrollar sus industrias del cuero y los pro-· 

ductos de cuero. En muchos casosi tcles pafses han centrado su a.tenci6n en 

el establecimiento de curtid.urias, fabrica.s de cuero aglomerado, y fabricas 

de calzado y a.rticulos de cuero. Los component'=s y ;nateria.les auxiliares 

provienen de la industria local de productos de cuer0 o de importa.ciones 

procedentes de los paises industrializados. As1, pucs, la mayoria de los 

pa!ses en des9.rrollo cuent~n con una fabrica. c.e calzado que produce la mayor 

parte de los compor:entes necesarios (contrafuertes, plantillas, suelas, etc.) 

mientras que otros componentes (taco!" es, s·.ielas completas, etc.) y herramien­

tas (hormas, moldes, etc.), se importan de Eurrpa y America del Norte. En 

ambos cases se plantean claros inconvenientes. La autarquia en materia de 

producci6n no es eficiente, y las inve~siones en la fa.bricaci6n de art1culos 
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de cuero son superiores a las que re:i_uiere. una pr 1ucci6n relative.mente 

especializada. Las impartaciones de com)onentes o materiales aux.i.liares 

exigen divisas y entranan Jemoras considerables que imponen par eilo una 

carga al capital circulante necesario para la explataci6n de las unidades 

de fabricacjon de praductas de cuero. 

Objetivos del estudia 

El objeto principal de este estudio es examinar los insumos ma.teriales, 

las necesidades de inversion y los praductos de unidades viables de fabrica­

ci6n de companentes y atras materiales auxiliares. En cl estudia se exwni­

nan las condiciones basicas a cumplir para iniciar la fabricaci6n centrali­

zada de componentes a nivel nacional a regional. Al mismo tiempo, se indica 

la ga.ma selectiva de articulas que pueden produc~rse en los paises en desa­

rrollo a un nivel de calidad aceptable. 

Un detenido analisis ha perm.itido determinar los elementas basicos nas 

importantes ( hormas, patrones y troqueles cortadores) , los componentes de cuero 

(cuera entretejido, empeines o cortes, plantillas, contrefuertes, viras y 

suelas completas de cuero) y, par Ultimo, algunos accesorios de plastico y 

de metal que puedan fabricarse en c]ertos pa1ses en desarrollo. Esta posi­

bilidad de fabricaci6n se estudia para cada uno de esas componentes, pero 

tambien podr1a preverse el establecimiento de talleres en las nuevas fabri­

cas cuya ga.ma de productos estaria determinada por las necesidaces locales 

o regionales. Asi, pues, los pa1ses (o subsectores) interesados estB.n en 

condiciones de evaluar las posioilidades de producci6n con arreglo a sus nece­

sidades utilizanda la gama de productos 0 el modela de cooperaci6n mas apro­

piados. El presente estudia esta destinado principalmente a las personas 

que haya.n de tomar decisianes con respecto al desarrollo tecnico del sector 

del cuero y,los prod~ctos de c~ero. Es de esperar, sin embargo, que la 

informaci6n facilitada ayude asimisma a preparar estudios de oportunidad y 

a establecer estrategias de comercializaci6n y desarrolla de praductos. 

Consideraciones especiales 

Como la situaci6n geografica, socioecon6mica, institucional e industrial 

de cada pa!s y regi6n es \inica> y var!an los recurses locales de materias 

prim.as y ma.no de obra, as! coma las posibilidades de coope1~aci6n y comercio 

regionalea, no ha sido pasible elegir ningtin grupo de pa!ses en desarrollo 

• 
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coma ejemplo t!pico para el desarrollo de una industria de materiales auxi­

liares para el calzado. En consecuencia, se ha adoptado un enfoque mas gene­

ral que da idea de las requisitos tecnicos y ecun6micos que han de cumplirse 

para un eficiente sumiuistro de herramental y componentes para las fabri-

cantes de productos de cuero de los paises en desarrollo. 

Los datos (en ~articular los relatives a precios y costos) que figlli"an 

en los estudios de oportunidad sabre la fabricaci6n de componentes tienen 

caracter de estimaciones. No cabe dud.a de que la decision final en lo tocan­

te a las inversiones (o a una posible cooperaci6n) requerira estudios de 

viabilidad mas elaborados y detallados, basados ea datos exactos relativos 

a costos, ofertas, salaries, impuestos, der~chos, etc. 

En el anexo I figura una lista explicativa de las abreviaturaE utiliza­

das en el presente estudio. 

Los costos de la planta y del equipo indicados mas adelante representan 

precios FOB. Las cifras indicativas de capacidades y necesidades de mano de 

obra se han calculado sabre la base de un solo turno de trabajo. 
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1. LA l«>DERKA IlIDUSTRIA DE PRODUCTOS DE CUERO 

1.1 Caracter~sticas del proceso industrial 

La industria de productos de cuero, y especialmente la del calzado, se 

ha convertido mas o menos en una indu$tria de ensamblaje en los Ultimas 

15 6 20 aiios. Las pequeiias y medianas empresas ya no producen componentes 

tales como plantillas, contrafuertes, tacones, viras, suelas completas, 

forros para articulos de cuero, etc. En algunos casos, estos fabricantes 

tampoco producen ni patrones (por ejenrplo, para el carte a mano, el marcado 

del punto y el control de calidad) ni siquiera ewpeines o cortes. Las fabri­

cas mas importantes fabrican a veces estos componentes, pero en talleres 

especializados independientes que utilizan equipo y metodos de trabajo dis-

t intos. Esas fabricas producen tambien troqueles cortadores y perforadores 

y tipos mas simples de :m.oldes en ta.lleres especiales qi1e normalmente depen­

den del dP.partamento de manteni.miento. 

La fabricaci6n de hormas es por regla general un proceso de producci6n 

centralizado, debido a su car&cter iinico y al papel determinante desempenado 

por las hormas en la fabricaci6n de calzado. Las hennas son consideradas 

coma el punto de pa.rtida no solo de la concepci6n de modelos y patrones, 

sino tambien de la coordinaci6n de las componentes prefabricados. Las hor­

mas constituyen, pu~s, normas especiales que sirven de base de datos para J..a 

determinaci6n de tallas y la fabricaci6n de patrones pura empeines o cortes, 

palmillas, contrafuertes, tacones, suelas completas, etc. 

No es raro que las curtidur!as y las fabricas de cuero aglomerado pro­

duzcan componentes confeccionados (por ~jemplo, viras, suelas completas de 

cuero, palndllas y contrafuertes) para acrecentar el valor anadido uanufac­

turero de sus ventas. Una tendencia similar se observa en las talleres para 

trabar metales que fabrican clavos, alambre para grapas, ojetes, puntas, 

guarniciones para art!culos de cuero y ~ambrillones de acero; lo mismo cabe 

decir de algunas empresas textiles que producen entretelas impregnadas, 

hilos, cordones y cremalleras, y algunos talleres de plasticos suministrar. 

bloques para horme.s, tacones, tapas de pisado, suelas completas, termof~si­

bles, etc. Ro obstante, dichos el~mentos son fabricados las mas de las 

veces por empresas especializadas, que suministran estos componentes listos 

para un montaje en zapatos y art1culos de cuero tales como guantes y p:endas 

de vestir. 
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La fabricaci6n de empeines en la industria del calzado y el montaje de 

forros para bolsos de ma.no y guantes sigue siendo la actividad de meyor 

intensidad de ma.no de obra de este subsector, y para la fabricaci6n de tales 

componentes se requiere un equipo simple pero relativamente universal (esen­

cialmente mB.quinas de easer). Es posible, pues, producir empeines y forros 

fuera de las fabricas de calzado, de articulos de cuero o de guantes -a veces 

incluso Ii ni vel artesanal. En un nli.mero considerable de paises los mocasines, 

las pantuflas o zapatillas, los empeines de sandalias y los forros se fabri­

can, por tanto, mediante subcontrataci6n o se compran a fabricantes no per­

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

1.2 Especializaci6n y cooperaci6n 

Cuando ciertos cornponentes de productos de cuero se SUluinistran listos para 

su ensamblaje o filOntaje, esto es, cuando dichos elementos ~6lo precisan las 

operaciones inherentes a su fijaci6n (encalado, claveteado, pespuntead0, 

etc.) al producto final, es indispensable coordinar la determinaci6n de 

tallas o tamanos y la creaci6n de gamas de productos. Ello exi~e que las 

fabricantes de componentes se especialicen y cooperen de manera organizada 

con las fabricantes de productos de cuero. 

Existen, en general, dos tipos de fabricantes de componentes especia­

lizados. Unos producen los ma.teriales basicos antes mencionados. Los otros 

estan especializados y compran todos los ma.teriales necesarios (cuero cur­

tido, cuero aglomerado, tiras de cierre metalicas, compuestos, hilo, etc.) 

y fabrican ~omponentes y ma.teriales auxiliares para las empresas productoras 

de art!culos de cuero. 

La coordinaci6n entre los proveedores de componentes y sus clientes 

reviste varias forma.s. En la ma.yoria de los cases, las tendencias del mer­

cado y de la moda hacen que las fabrican~es de componentes produzcan lo que 

les piden las fabricas de calzado, articulos de cuero, guantes, etc. Los 

fabricantes '.IIB.s importantes de productos de cue~~ (por ejemplo, Bally, 

Bat~, Clarks, Del-Sey, Gabor, Genesco, Salamander, Semsonite. Svit) poseen 

sus propios tallere8 o unidades de fabricaci6n de componentes, que a veces 

pueden vender sus productos a otras empresas o exportar su producci6n. En 

algun.1s pafaes socialist as ( por ej emplo, Bulgaria., Polonia, nepublica 

Democratica Alemana, y la URSS) se han creado grupos industriales en las que 
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unidades centralizadas de fabricaci6n de herramientas y de prefabricaci6n 

de componentes proporcionan servicios y productos a la industria de montaje 

y ensamblaje de productos de cuero. 

En los paises industrializados existen empresas (par ejemplo, Avalon 

Supplies) que venden "paquetes" completes de componentes basicos para la 

fabricaci6n de calzado, tales como hormas, palmillas y tacones, asegurando 

asi la coordinaci6n en lo tocante a estos articulos. 

l.J Papel de la normalizaci6n 

La compatibilidad dt los componentes prefabricados depende de diversas 

normas que regulan la gama de tallas, las reglas (tablas) declasificacion, las 

nimensiones de ciertas partes de los componentes y las herramientas, la 

combinaci6n de tamafios para las componentes, la correcci6n de medidas, desa­

rrollo en plano de hormas y curvas maestras, etc. Se trata, generalmente, 

1e un conjunto de tablas, ecuaciones, constantes y parametros, patrones, 

etc., que a veces publican o adoptan organizaciones nacionales de normali­

zaci6n (en particular en las pa1ses con economia de planificaci6n 

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 a.e honnas y componentes los datos numericos y los patrones necesa­

rios, a los cuales deben ajustarse. Hay un segundo caso, mas frecuente, en 

que los provee1orcs de componentes a~lican sus propias normas. Estas norm.as 

son fijadas par los fabricantes de hormas, e influyen par tanto de mode con­

siderable en otros componentes. La ma.yoria de las proveedores de componen­

tes mas conocidos estan dispuestos a producir Jialmillas' taconcs' contrafuer-:­

tes, etc., de acuerdo con diversas normas (segtin las pedidos y las especi­

ficaciones), ~ero en la mayor parte de las cases adoptan las requeridas por 

algiln fabricante de h.oA"JllB.s determinado. 

Es evidente que la coordinaci6n de componentes es indispensable para 

el bu~n funcionamiento de la industrie de productos de cuero y en particu­

lar para la industria del calzado, incluso al nivel de mecanizaci6n mas bajo. 

La manera m.8.s facil de garantizar esta coordinaci6n en la industria del 

calzado consiste en designar a un proveedor de hormas o proporcionar "'os 
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hormas de tallas consecutivas al proveedor de componentes, de forma que 

pueda disenar y producir componentes compatibles. Es tambien muy frecuente 

que un conjunto de moldes para la fijaci6n directa de las suelas (moldeado 

par inyecci6n o compresi6n) sirva de punto de partida para la fabricaci6n 

de hormas y la producci6n de palruilias y cantrafuertes. 

1.4 Desarrollo de productos 

A la vista del metodo antes e~bozada, puede decirse que hoy dia el 

desarrollo de productos de cuero (incluida la realizaci6n de modelos y patro­

nes y la ingenieria de las productas) es bastante diferente de la practica 

seguida hace unos decenios, o de la adaptada par muchas de las fabricas esta­

blecidas reciente~ente en paises en desarrolla. En la actualidad la fabri­

caci6n de un nuevo modelo puede considerarse coma el resultado de las acti­

vidades caardinadas de varies sectores. En la siguiente secuencia simpli­

ficada de actividades se indican las diversas fases del desarrollo de produc­

tcs en las fabricas de articulos de cuero de los paises industrializados: 

i) Estudia de las Ultimas tendencias de la moda y de la evoluci6n 
del mercada y de los precios; 

ii) Decisi6n en cuanto a las principales gamas de productos a desarro­
llar, teniendo en cuenta especialmente la funci6n, los grupos de 
precios y las riormas de calidad; 

iii) Selecci6n de las configuraciones de las harmas que habran de uti­
lizarse para l~ gama escogida, incluido el cuerpo basico del 
patron (solamente cuando se trate de calzado); 

iv) Selecci6n del material basico 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) Realizaci6n de disenos y patrones para los principales modelos a 
selecci6n de muestras montadas sabre horma ("pull-overs") ofreci­
d.as par empresas encargadas de la creaci6n de disenos y de la 
realizaci6n de ~atrones (para tallas medias en el ccso de calzado, 
guantes y prendas de vestir); 

vi) Selecci6n de componentes, a saber: contrafuertes, palmillas, 
tacones, suelas completas, adornos, cordones, etc., (para zapa­
tos), eleme~tos de refuerzo, cierres, armazones o bastidores, 
puntas, ojetes, anillos, etc., (para artfculos de cuero), botones, 
hebillas, etc., (para guantes y prendas de vestir); 

vii) Ingenier1a del producto, es decir, ensayo de los componentes, 
analisis de la construcci6n de modelos y estimaci6n de costos; 
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viii) Evaluaci6n del nuevo modelo desde el punto de vista de la este­
tiva, de las posibilidades de comercializaci6n, de la comodidad, 
de las costos, y de las necesidades de materiales y de mano de 
obra; 

ix) Correcci6n, en su caso, de la construcci6n (composicion de las 
materiales, lineas, coordinacion de componentes, etc.}; 

x) Clasificaci6n de patrones para calzado, guantes y prendas de 
vestir; 

xi) Fabricaci6n de herramientas para las correspondientes operacio­
nes (troqueles o patrones para cortar, ribeteados, moldes para 
la parte posterior, etc.). 

Como puede verse, un nuevo modelo ~e construye a base de componer.tes 

desde la conccpcion del mismo, y son las fabricantes y provecdores de compo­

nentes a quienes incumbe la elecci6n del modelo de los componentes impor+'U1-

tes. Sin embargo, los disenadores de componentes que trabajan para el s~ctor 

del calzado y/o de productos de cuero, influyen en el diseno de las componen­

tes, y con frecuencia se hallan en el ori~en de las tendencias y modelos 

nuevos y especiales. 
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2. ESPECIFICACION DE COMPONENTES Y MATERIALES AUXILIARES 

2.1 Terminologia empleada en el estudio 

La gama de compuestos y de materie.l.es auxiliares utilizada en la 

industria de productos de cuero se ha ampliado enormemente en los Ul.timos 

30 anos. Para fabricar un par de zapato5 se utilizan habitualmente de 30 

a 50 componentes elaborados con diferentes materiales basicos. Incluso los 

modelos mas simples de bolsos y de articulos planos comportan elementos de 

cuero autentico o de imitaci6n, textiles, ~art6n, metales y plasticos. 

Algunos de los materi.ales y/o componentes constituyen elementos impor­

tantes de los productos de cuero (por ejemplo, pieza principal, armaz6n, 

parte exterior, forro, suela, refuerzo); mantienen unidos los diferentes 

componentes (adhesivos, hilos, clavos, puntas, etc.); se precisan para 

realizar ciertas operaciunes tecnol6gicas {por ejemplo, el aca~ado) o se 

emplean para aumentar el valor estetico del producto final (par ejP.mpla, 

adarnos y ojPtes). 

Esta variedad de elementos compuestos de las productas de cuero hace 

que la terminologia utilizada en la literatara tecnica y el mercada diste 

de ser uniforme. A fin de evitar malentendidos e interpretaciones err6neas 

de la informaci6n facilitada en el presente documento, en el anexo II se 

ofrece una breve lista de los terminos frecuentemente utilizados en este 

estudio, con sus correspondientes definiciones. 

2.2 Clasificaci6n de componentes y materiales auxiliares 

Los materiales basicos, los componentes y los materiales auxiliares 

utilizados en la industria de productos de cuera pueden clasificarse con 

arreglo a diversos criterios: segun el t.ipo de materiales basicos utilizados 

en su fabricacion, el producto final para el que son utilizados, su tamano, 

etc. El anexo II ofrece tambien una form.a de clasificaci6n por grupos de 

dichos art1culos. 

La figura 1 presenta una clasificaci6n de las principales componentes 

de diversos productos de cuero. Esta sistematizaci6n tiene par objeto indi­

car tales componentes, que pueden prefabricarse para la operaci6n de mon­

taje o ensamblaje. En cuanto a los materiales auxiliares, accesorio~, 
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herramientas y patrones, en el anexo II figura una clasificaci6n 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 basicos utilizados en la fabricaci6n de coreponentes y 
materiales auxiliares 

Debido a la gran variedad de componentes, accesorios, herramientas y 

patrones, la lista de materiales basicos empleados en su fabricaci6n 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 cuesti6n dependera de su composici6n material. En conse­

cuencia, los componentes y materiales auxiliares hechos de materiales basi­

cos distintos se utilizan per regla ger1eral en la fabricaci6n de productos 

de cuero tambien diferentes (per ejemplo, se utilizan plantillas ccn cambri­

llones inyectados para los zapatos de vestir de tacbn alto para senoras, 

mientras que para sandalias o zapatos de deporte se emplean normalmente 

plantillas de concepci6n mas simple). 

El cuero autentico ya no es el ilnico material basico para componentes 

(con excepci6n de las suelas de cuero completas) y nunca se utiliza en la 

fabricaci6n de los otros articulos antes mencionados. Como las metales, 

los plasticos, el cuero aglomerado y el carton no se han empleado tradi­

cionalmente en la fabricaci6n de productos del cuero, los procesos y tecni­

cas aplieados en la producci6n de componentes y material.es auxiliares son 

los mismos que los desarrollados y adoptados en las industrias matalurgica y 

del envasado. El unico sector en el que se recurre a la tecnologia tra­

dicional es el de la fabricaci6n de hormas, pues actualmente se fabrican 

horznas de zapatos torneando bloques de plastico, del mismo mode que antes 

se hacia con los bloques de madera. 

Todo esto indica que el proceso de fabricaci6n de componentes de 

cuero no debe ajustarse necesariamente a una determinada tradici6n en la 

fabricaci6n de productos de cuero, y que, por tanto, las unidades especia­

lizada.s en la fabricaci6n de tales productos pueden est~blecerse fuera de 

la industria de productos de cuero. No obstante, la comercializaci6n, el 

desarrollo de productos y la gesti6n de la producci6n requieren un 
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conocimiento a fondo de las necesidades de la industria de productos dP. 

cuero, ya be trate, por ejemplo, de la coordinaci6n de hormas, componentes 

y rool~es o de sistemas de c~asificaci6n en la fabricaci6n de componentes de 

cslzado. 

2.4 Gama de compqnentes y materiales auxilia~s que Eueden prefa~ricarse 
en los paises en desarrollo 

La amplia gama de herramientas, componentes, materiales auxiliares y 

accesorios entra.iia una gama de tecnicas casi tan amplia, y seria antieco­

n6mico iniciar al mismo tiempo la pl"l.)ducci6n de todos esos tipos de mate­

riales y equipos en los paiscs en desarrollo, habida cuenta que: 

i) incluso la producci6n de la planta rentable mas pequena 
seria demasiado elevada para la demanda real del mercado 
(por ejemplo, cierres de cremallera, cintas para ribeteado, 
colorantes); 

ii~ algunos de los ma.teriales auxiliares requieren materiales basi­
cos es~eciales o determinadas tecnicas de fabricaci6n (por 
ejemplo, clavos, tachuelas meclinicas); 

iii) algunos otros materiales auxiliares estan protegidos por paten­
tes (loc adhesivos, por ejemplo). 

Ademas, la producci6n de varios :!:>mponentes ser1a antiecon6mica en los 

paises en desarrollo, bien sea en raz6n de la gama de picductos disponibles 

en la region (por ejemplo, palmillas con cambrillones de plastico) o bien 

por la indole de los materiales basicos localmente disponibles (por ejemplo, 

honnas de madera). 

Estas consideraciones red~cen considerablemente la gama de articulos 

a examinar en el presente estudio. 

Teniendo en cuenta las condiciones tecnicoecon6micas pertinentes 

(brevemente indicadas a continua.ci6n) al examinar los componentes y mate­

riales auxiliares, valdria la pena un detenido examen de los siguientes 

articulos: 

i) patrones, 

ii) hormas, 

i~i) troqueles cortadores y perforadores, 

iv) cuero entretejido, 

v) empeines o cortes, 

vi) palmillas, 



w 

vii) 

viii) 

ix) 

x) 

xi) 

xii) 

contrafuertes, 

viras, 

taco~es y tapas firmes, 

suelas completas, 

cordones, 

accesorios. 
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En el cuadro 1 se da una idea aproxima.da de la game. de materiales basi­

cos utilizables para la fabricaci6n de estos articulo~ y sc indica al m.ismo 

tiempo la variedb.d de componentes c?n posibilidades de producci6n en los 

paises en desarrollo. 
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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 cart.adores x 

Thlpeines o cortes x x x (X) 

Forres x x x 

Palmillas x x (X) (X) (X) 

Contrafuertes x (X) x (X) (X) x 

Tapes (X) x x (X) x 

Cambrillones x x x x x 

Pernitas x x (X) x x x x 

Viras x x 

Entresuelas/plataformas x (X) x x x 

Tacones x (X) x (X) x x 

Tapas firmes x x x 

Suelas completas x x x x x 

Cordon es x 

Accesorios x x 

--
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3. FABRICACION DE DETERMINADOS COMPONENTES, HERRAMIENTAS Y MATERIALES 
AUXILIARES 

Como los articulos seleccionados suponen ya una gama bastante amplia de 

materiales auxiliares, se ha adopts.do la siguiente clasificaci6n: 

i) accesorios basicos para la fabricaci6n de producto:> de cuero, que 
constituyen los elementos mas importantes para la coordinaci6n de 
la cf.lidad al proceder al ensamblaje (hormas de calzado, pa.trones, 
troqueles de corte); 

ii) componentes a base de cuero, es decir, elementcs compuestos hechos 
de cu.:=ro 0 materiales pa.,.ecidos al cuero (por ejemplo, a.glomerado 
de cuero); 

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

iv) accesorios metalicos. 

3.1 Accesorio~ basicos para el proceso de fabricaci6n 

3.1.1 Horrnas 

Tradicionalmente las normas se hac1an de madera dura, sabre todo de 

arce, de haya y de carpe, pero como el necesario secado de la madera requiere 

m11cho tiempo y camara.s de secado estufado, las hormas de madera no son ni 

bastante durables ni bastante precisas y las condiciones climatica.s influyen 

en su fabricaci6n. Zn vista de estos inconvenientes, la madera s6lu se usa 

hoy die. para la fabrica.ci6n de modelos, habiendo s i.do susti tuida en gran 

parte por las materias plasticas para la fabricaci6n de hormas a granel en 

gr~ndes cantidades. 

El material basico mas utilizado para la fabricaci6n de hormas es el 

polietileno. El polietileno de alta densidad tiene las propiedades que mas 

interesan (por ~jemplo, durabilirlad, conservaci6n de dureza y resistencia a 

la compresi6n), yes que ello preferido por cierto nillnero de fabricantes de 

hormas de los paises industrialize.dos. Alguna.s fabricas utilizan una. mezcla 

de polietilenos de a.lta y ba.ja. densida.d, pero la calidad de las hormas se 

degra.da a medida que aumenta la proporci6n de polietileno de ba.ja. densidad. 

En el meres.do mundia.l, el precio del polietileno de alta densidad es de 

aproximadamente un d61ar por kilo, mJ.entra.s que el precio del compuesto o del 

gra.nulado de baja. densida.d es inferior en un 30 o un 35%. 

Casi todos ~os fa.brica.ntes de hormas producen sus propios bloques, aunque 

para ello se requiere una. unida.d de extrusion y granulaci6n cuyo costo 

total es de 130.000 dole.res, a.parte de los moldes, que cuesta.n 1.600 dole.res 
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el par. Para fabricar W1 bloque se necesitan de 2,2 a 3,5 kilos de polieti­

leno, correspondiendo a las hormas entre el lt5 y el 50% de esa cantidad. La 

mayor parte de los resiuuos se pueden reciclar, regranular y agregar al mate­

rial basico virgen. La producci6n media de W1 extrusor es de 500 a 700 pares 

por turno de 8 hora~, segiin la gama de tallas. 

La mayoria de las harm.as de plastico son del tipo articulado (de i~sorte), 

y tienen la parte inferior total o parcialmente ferrada. Los fabricantes 

de calzado necesita entre 50 y 300 pares de hormas para la producci6n de cada 

nuevo modelo. Es raro que las fabricas de calzado vuelvan a pedir hormas 

antiguas llo que sin embargo es menos 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 W1 considerable trabajo en cuanto a disenos, patrones y modelos. 

En el mercado mW11ial, el precio de las hormas con tac6n enchapado hechas con 

Ill8.teriales de alta densidad es de 12,50 a 17,00 d6lares el par, sin contar 

los gastos suplementarios (por ejemplo, tallas muy grandes, calzado con aber­

tura en la parte delantera, ~~rdes achafla.nados para la tecnologia Veldtshoen 

(sandalias)}, que representan alrededor de 0,7 y 1,5 d6lares por par de hormas. 

Los fabricantP.s de hormas cobra.n entre 50 y 80 d6lares por la realizaci6n de 

cada modelo, pero suelen reembolsar ~sta suma si el pedido es como minima 

de 50 pares. El plaza de entrega varia entre 3 y 5 semanas. Los gastos de 

transporte tsi la distancia es de alrededor de 7.000 kil6metros) son los si­

guientes: por mar (4 a 6 semanas) 0,3 a 0,4 d6lares el par; por avian 

l2 a 4 dias) 3,0 a 3,5 d6lares el par. 

Las principales operaciones necesarias para la fabricaci6n de harm.as de 

plastico son la extrusion y el enfriamiento de los bloques, el corte de las 

partes delantera y trasera de los mismos, el desbastado, el corte, el ranu­

rado y fijaci6n de las articulaciones, el afinado, la eliminaci6n de huellas 

de mordaza, el rebajado de los tacones, la colocaci6n de la guarnici6n meta­

lica y de la vaina, el enchapado y el marcado. Los patrones para marcar 

desempenan una funci6n tecnol6gica clave, pues son el iinico medio de verifi­

car la precision de las hormas. 

Las tres siguientes variantes de unidades (instalaciones) de fahricaci6n 

podr!an considerarse coma metodos econ6micos para iniciar la fabricaci6n de 

hormas: 
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A) 100 pares/8h, cuando las bloques de plasticc son su.m.inistrados par 
una planta petroquimica y solo l~s operaciones mas importantes se 
realizan con miiquinas; 

B) 250 a 300 pares/8h, con una unidad de prodaccion r.emimecanizada y 
cuando la extrusion se haga en la fabrica de hormas; 

C) 500 pares/8h, con una un~dad de produccion mecanizada y cua.ndo se 
utilicen maquinas modernas para todas las operaciones. 

En todos las casos se requiere una unidad de graduacion de patrones o 

un servicio analogo. Tambien es indispensable dispo~er de maquinas de des­

bastado y afinado, una sierra de cinta, un sistema de exhaustacion, mB.quinas 

cortadoras de chapas de acero, una perforadora y una maquina pulidora. Las 

mB.quinas combinadas de desbastado y afinado necesitan un mantenimiento com­

plicado, su funcionamiento es complejo y se desgastan con bastante rapidez; 

ademB.s, cuestan casi tanto coma un par de maquinas de desbastado y afinado. 

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

tres variantes, asi como de la produccion correspondiente a cada una de ellas. 

A) B) CJ 

Produccion, en pares/~h ~0-100 250-300 450-500 

Equipo, en dolares 80.000 250.000 600.000 

Superficie de trabajo, en m2 200 600 1.000 

Mano de obra directa 25 65 90 
Energia electrica, en kW 10 60 75 

Ade.m8.s de las instalaciones principales de fabricacion, cada unidad de 

fabricacion de hormas necesita un departamento de realizacion de modelos, 

que puede prcducir entre 150 y 350 nuevos modelos anualmente, segtin el sis­

tema. de coordinaci6n aplicado. Debido a las distorsiones de configuraci6n, 

que pueden afectar las tallas o tamanos muy pequenos o muy grandes, por lo 

general se precisan tres modelos para cubrir toda la gama de tallas, debien­

do preverse par tanto la realizacion de modelos suplementarios. 

Los equipos necesarios para la fabricacion de hormas son suministrados 

par Donzelli, Fagus, Incoma., Seidl y Zuckerma.nn, que ofrecen tambien insta­

laciones completas. 

3.1.2 Confeccion de patrones 

En la producci6n 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 realizaci6n de los troqueles cortadores, para el cor­

tado a ma.no, para el mercado del punto y para el doblidillado manual. La 
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funcion y la precision de los patrones revisten tanta 0 mas importancia cuanto 

mas elevados son los niveles de mecanizacion o de automatizaci6n. En la 

producci6n mecanizada de calzado se necesitan pa~rones para programar las mB.­
quinas de coser automaticas, controlar las desbastadoras, etc. Los patrones 

debidamente disenados y confeccionados sir7en como documentaci6n tecnica al 

introducir nuevos modelos, y proporcionan cierta informacion tecnol6gica de 

utilidad para la producci6n. Ademas, el juego basico y la serie graduada de 

patrones representan la norma para coorainar los componentes de calzado y de 

prendas de vestir de cuero. 

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

carse en un solo formato, los patrones son creados por el disefiador y solo 

sirven para un determinado modelo o producto. Como en muches casos los fa­

bricantes adoptan componentes normalizados (par ejemplo, bolsillos, cierres 

de cremallera), pueden ut1lizar 1urante bastante tiempo las mismos troqueles 

cortadores, y, en consecuencia, no se necesitan patrones para esos productos. 

En la fabricaci6n de guantes se utilizan matrices normalizadas (denominadas 

tijeras mecanicas) si bien g~aduadas, 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 enju­

recido y se utilizan solo para el cortado. La graduaci6n se hace manualmente 

incluso en la mayorfa de las fabricas de los pafses industrializados, siguien­

do las tecnicas tradicionales adoptadas por la industria textil. 

La confecci6n de patrones se ha convertido en una tecnica especial y muy 

apre~iada en la industria del calzado. Habitualmente, mientras que las dise­

nadores solo se ocupan de la creaci6n de nuevos modelos, y no producen mas 

que el cuerpo basico del patron y los patrones para las tallas intermedidas 

de una lfnea de productos, los patronistas se ocupan del aspecto tecnico y 

de la graduaci6n de los patrones, de la coordinaci6n de los componentes y 

de la ingenierfa de herramientas. Generalmente, los patrones se hacen de 

hojas de papel, de carton duro, de metal o de plastico, segtin la ma.gnitud de 

la producci6n y las funciones a cumplir. Con mayor frecuencia se utilizan 

patrones de tableros de carton duro ribeteados con cintas me~alicas para el 

cortado a mano, que es el tinico metodo economico en el caso de una prcducci6n 

limitada. 
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El siguiente equipo es esencial para la confecci6n racional de 

patrones: 

bloque de curte 
juego de herramientas manuales para disefio 
tornillo de banco 
tijeras 
~aquina de graduar patrones lpantografo de des brazos) 
~ibeteadadora de patrones 

Para que el trabajo sea mas preciso y mas c6modo, podrian utilizarse 

herramientas ma.nuales especiales, equipo auxiliar (par ejemplo, prensa per­

foradora, dispositivo ma.rcador) 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 confecci6n de patrones puede producir al afio 

entre 600 y 800 juegos completos de patrones graduados (la produccion depende, 

principalmente, del nfunero de componentes de las modelos). Para ello, se 

requieren las sigu5.entes condiciones: 

inversion en equipo, en dolares 
superficie de trabajo, en m2 
mano de obra 
energia electrica, en kW 

12.000 - 20.000 
100 - 140 

5 - 8 
2,0 

Hay q~e sefialar que los fabricantes de equipo ofrecen maquinas cortado­

ras de patrones controladas par computadora, y cuyo costo varia entre 70.000 

y 300.000 dolares. 

Para las modelos corrientes s~ requieren por cada talla y ejemplar, 

aproximada.mente de 0,2 a 0,3 m2 de material en 18.minas. En el cnso de patro­

nes ribeteados para cortado a 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 au.xiliares especificos. El tiempo de produccion puede variar 

entre un dia y una semana. 

El graduado es un proceso bastante costoso en los paises industrializados; 

por ejemplo, un juego complete de patrones de todas las tallas para pisos de 

hennas hechos de carton duro cuesta entre 14 y 20 dolares. 

3.1.3 Troqueles cortadores 

En la fabricacion de calzado, articulos de cuero y articulos tecnicos se 

utilizan dos clases de troquelP.s cortadores. En la actualidad, la mayoria 

de las troqueles se hacen debandasde acero con bordes cortantes par uno o 
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ambos !ados (en el caso de los troqueles de dos filos uo son necesarios tro­

q~eles iidependientes para los lados derecho o izquierdo). El proceso de 

doblado es bastante sencillo y se bace con un equipo relativamente barato. 

Las bandas se ioblan en frio y los troqueles tienen una altura miix~ma 

de 50 mm. El cierre y refuerzo de los troqueles se hace mediante soldadura 

electrica. Los electrodos que se utilizan para la soldadura par corriente 

de alta frecuencia del similicuero 3e hacen de la misma manere. 

Los troqueles forjados son mas pesados, suelen tener una altura de 

unos 100 mm, y se hacen segiin la tecnica tradicion~l 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 taglomerado de 

cuer~, lfuninas de caucho), textiles y similicuero. 

Cuando se tiene previsto establecer una nueva unidad de fabricaci6n de 

troqueles, p1 teden considerarse cuatro niveles diferentes de mecaniz~ci6n: 

A) equipo minima para fabricar 6.000 piezas/ano 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/ano; 

C) unidad totalmente mecanizada para la fabri~aci6n 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 fabricaci6n de troqueles forjados con capacidad para 
1.000 piezas/ano. 

(No obstante, la variante D puede combinarse con cualquiera de las 

otras tres posibilidades.) 

El equipo necesario para una unidad de fabricaci6n de troqueles compren­

de: tijeras de acero lmanuales o hidraulicas), :n&quina dobladora (accionada 

por pedal 0 hidraulica) con banco, maquina de pulir, soplete, aparato de 

soldadura elect~ica con portaelectrodos, y presa de punz6n. Equipo auxiliar 

e instrumentos tales como plates de sujeci6n, piezas de acero estampado, 

aparatos de marcado de c6digo, herramientas para brochas, pinzas para patro­

nes, reacondicionadora de cuchillas, juego de herramientas de reparaci6n, 

tambor de materiales y herramientas para doblar, permiten completar y perfec­

cionar el taller. Los principales proveedores de equipo y materiales para la 

fabricaci6n de t~oqueles son Skoma.b y Sandvik, 



- 21 -

Las cifras que figuran a continu~ciCn son estimaciones de los parametros 

tecncecon6micos de las citadas unidades de fabricaci6n de troqueles: 

A) B) C) D) 

Coste del equipo, en d6lares 8.000 30.000 70.000 20.000 

Superficie de trabajo, en m?- 100 180 250 150 

Mano de obra 3 10 18 5 

Energia electrica, en kW 3 4 ti 10-20 

El precio del metro de banda de acero especial (im:portada de paises in­

dustrializ~dos) es de 3 a 6 dolares EE.UU., es decir, el costo medio de los 

materiales basicos (incluidos las materiales auxiliares) para la preparaci6n 

de un juego complete de troqueles cortadores norma.les necesarios para la fa­

bricaci6n de un nuevo modelo es de 200 a 280 d6lares EE.UU., segiin el tipo 

de troquel. (A titulo de comparaci6n: un troquel cortador forjado hecho 

en p~ises industrializados cuesta entre 35 y 40 d6lares 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 solo ocupa en el mercado 

un lugar relativamente mo&esto. En la fabricaci6n de cuero tejido pueden 

lograrse interesantes efectos esteticos mezclando diversos colores, utilizan­

do diferentes tipos de tejido, o cortando la 18.mi.na tejida de diferentes 

for~s. Dada la cantidad de materiales y de ma.no de obra necesarios, la fa­

bricaci6n de calzado con este tipo de material no resulta demasiado econ6mica 

en los paises industrializados. La producci6n de cuero tejido cortando el 

cuero en bandas estrechas permite "eliminar" los defectos superficiales mas 

evidentes del cuero utilizado. Esta perspectiva hace que la fabricaci6n de 

cuero tejido sea especialmente interesante para g.quellos pa!ses 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 fabricaci6n de cuero tejido disponen 

de dos posibilidades conq.letamente opuestas. Una de ellas no requiere ningu­

na maquinaria especial (siempre que el cu~ro utilizado tenga un espesor mas 

o menos constante o que haya sido ya aserrado), pero necesita una tradici6n 

y conocimientos especializados basados en la existencia de un sector artesanal. 
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La otra opci6n es la de introducir una unidad especial de fabricaci6n 

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 m.8.quina de adelgazar pieles, una bobinadora y una rnB.quina de 

tejer, pudiendose tambien pegar los extremos de las tiras mediante una maqui°­

na especialmente concebida al efecto. El rendimiento por hara de una unidad 

de este tipo viene a ser de unos 5 metros de material tejido de ana anchura 

de 720 mm, que es suficiente para la fabricaci6n de 12 a 14 pares de palas 

tejidas para calzado de hombre. Los dates tecnoecon6micos son los siguientes: 

costo del equipo, en dolares 
superficie de trabajo, en m2-
mano de obra 
energ!a electrica, en kW 

45.000 
130 

3 
1 

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

empresa Kadic. 

En los pafses ind.ustrializados, el precio de Yenta al por menor de un 

par de zapatos fabricados con empeines tejidos es de 40 a 70 dolares, e 

incluso mas. 

3.2.2 Empeines 

Pese a que la mecanizaci6n y la automatizaci6n han modificado considera­

blemente la fabricaci6n de calzado y a que en el mercado de equipo han apare­

cido algunas m.8.quinas bastante sofisticadas, las secciones de aparado de las 

fabricas de calzado no son muy diferentes de las de ha~e 20 6 30 anos. En 

la industria del calzado, la fabricaci6n de empeines continua siendo el pro­

ceso que exige mayor intensidad de mane. de obra, razim por la cual se ha 

encarecido mucho en los pa!ses industrializados. 

Un nilmero considerable de fabricas de calzado de pa!ses 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 pa!ses desarrollados coma a los pa!ses en desarrollo. 

El proveedor de empeines establecido en un pa!s en desarrollo se mantiene al 

corriente de la moda, de la tecnolog!a y de las norm.as de producci6n, al 

tiempo que adquiere experiencia en gesti6n de la producci6n y aumentan, por 

supuesto, sus t,:nefic ios en di visas. 
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La fabricaci6n de empeines en paises en desarrollo requiere materiales 

basicos localmente disponibles los mas importantes de los cuales son el cuero 

c~rtido al cromo y ~uero acabado o, en cases excepcionales, textiles para 

empeines. La fabricaci6n de empeines comprende el carte, la preparaci6n de 

las componentes y el ensamblado del producto. En los paises en desarrollo, 

los empeines cuya producci6n resulta mas econ6mica son los confeccionados con 

materiales localmente disponibles, y cuya fabricaci6n requiere una elevada 

proporci6n de mano de obra (por ejemplo, mocasines cosidos a mano). 

Existen tres variantes de unidades de fabricaci6n de empeines, que pue­

den servir de fase inicial para la fabricaci6n de los mismos: 

A) el carte manual, que solo precisa maquinas de ~Oser simples, mano 
de obra que sepa coser a mano y equipo auxiliar simple; 

B) unidad semimecaniza.da, q~·e utilizan maquina.s de dobl'ldillar, de 
clavar puntas y de ma.rear, asi como determinadas rnaquinas de easer 
especiales tmaquinas de columna, maquinas Je ribetear, maquinas de 
cosido zig zag y maquinas de doble aguja); 

C) t~lleres de carte y de cosido completamente mecanizados, pero aiin 
no automatizados. 

Las cifras que se indican a continuaci6n son estiiilB.ciones eproximadas de 

las parfunetros teconoecon6mi~os de esas unidad~s: 

A) B) CJ 

Producci6n, en pares/Sh 200 300-500 800-1 000 
Equipo, en d6lares 25.000 60.000 140.000 
Superficie de trabajo, en m2 120 200 400 
Mane de obra 17 - 20 30 - 35 45 - 70 
Energia electric<<., en kW 5 20 50 

Las maquinas de coser pueden adquirirse de los siguientes prove~dores: 

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 par Atom, BUSM, Sandt, Anver, Cheng Fen, Ellegi, Schon, 

Techuoimpex, otro equipo necesario para la fabricaci6n de empeines (par 

ejemplo, para marcar, dobladillar, rebajar o adelgazar, hacer ojetes ydividir) 

puede adquirirse en BUSM, Anver, Albeko, Comelz, Ellegi, Sagitta, Ce.mega, 

KAEV, Sorensen, Fortuna y WSK. 

Existen ca.sos en algunos pa.1ses en desarrollo en que la industria artesa­

nal fabrica empeines. Los resultados de este sector durante las ultimas 

decenios son mas bien insatisfactorios coma resultado de la desigualdad en la 

calidad de las productos y de los largos plazas de entrega. 
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Otra posibilidad podria ser la fabricacion de empeines textiles. El 

inconveniente de este tipo de produccioP es la necesidad de textiles especia­

les y el nivel relativamente alto de mecanizacion, 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 exito el tipo de empei­

nes para calzado de "jogging", hechas de combinaciones de textiles, cuero 

y/o similicuero. 

3.2.3 Palmillc.s 

Las I~lmillas de cuero aut~ntico han sido sustituidas en gran medida por 

cuero aglomerado combinado con carton de refuerzo o talonera de plastico. 

Las palmillas utilizadas en las sandalias de tiras suelen tener un "esqueleto" 

en la parte del piso, con vivo ccsido y vuelto. Las pal~illas de zapato de 

paseo pueden tener una capa suave ("asiento del pie") cubierta por un forro 

especial de taloneta. La tecnol0gia del empalmillado a maquina requiere 

palmillas especiales tmuro del hendido). 

El material basico de las palmillas prefabricadas es el cuero aglomera­

do o el carton de celulosa utilizado para la delantera o en algunos casos 

para el componente compJeto. Con frecuencia, la parte trasera esta hecha de 

carton, reforzado con cambrillon de acero en el caso de los tacones altos. 

La otra posibilidad es inyectar polietileno en la parte trasera dividida de 

la palmilla de carton de celulosa o cartoncuero. 

La secuencia tecnolbgica de las operaciones y la maquinaria necesaria 

dependen fundamentalmente del empalmillado. En el mercado mundial hay dos 

cadenas de produccion extraordinariamente eficaces y practicamente 

semiautomB.ticas: 

Proveedor de la cadena: 

Empalmillado: 
material basico 

cambrillon 

Produccion, en pares/tlh 
Inversion, en dolares 
Superficie de las 

instalaciones, m2 
Mano de obra directa 
Energ!a electrica, kW 

Marbach 

cuero aglomerado o 
carton de celulosa 
carton de refuerzo 
y acero 

7.500 
tl0.000 

180 
3 

12 

Plastak 

cuero aglomerado o 
carton de celulosa 
polietileno inyec­
tado 

6.ooo 
320-000 

230 
6 

30 
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Las operaciones de esas dos cadenas de produccicn son bastante complejas 

y requieren importantes servicios de revision y mantenimiento y maquinaria 

especial. A causa de la elevada capacidad de producci6n y de la importancia 

de las inversiones que exigen, resultan inapropiadas para los paises en 

desarrollo, a no ser que el pais o la region cuente cc· una produ~cion de 

zapatos suficientemente amplia y disponga de cuero aglomerado de fabricacion 

local. Otro proceso semejante es el que ofrece Anver en el caso de los 

!'asientos de pie" moldeados y cubiertos con taloneta, utilizando una maquina 

de alta frecuencia. 

Existen otras opciones mas adecuadas que no requieren infraestructura 

tecnica avanzada y pueden adapta".'se con mayor facilidad a las condicioncs 

propias de los paise~ en desarrollo. Las palmillas producidas mediante esas 

tecnicas estan hechas de cuero autentico, cuerc aglomerado o carton de celu­

losa con carton duro o una segunda capa de cuero aglomerado, reforzada por un 

cambrillon de acuero en el caso de las zapatos con tacones de ta.mano alto o 

mediano. Si se corta la parte delantera de la palmilla sin demasiada preci­

sion (dejando que sean las fabricantes de calzado las que realicen P,l desvi­

rado o ~ecort~do exacto de acuerdo con la puntera de la horma utilizada), 

y se deja ~ompletamente acabada la talonera, el mercado de palmillas prefabri­

cadas puede &mpliarse considerablemente, incluso en p~ises cuyas fabricas de 

calzado sean pequefias. 

Las operaciones mas importantes de la prefabricaci0n tradicional de 

palmillas son el carte de estas y ie los cambrillones, el pegado de ambas 

piezas con el camb~ill6n de acero (en su caso), el moldeado y el biselado 

bajo el tac6n. Las siguientes variantes pueden considerarse como de renta-

bilidad minima: 

A) unidad minimamente mecanizada, en la que sola.mente se utilizan 
maquinas de cortar de braze oscilante maquinas de rebajar, de 
moldear y de biselar, realizandose a mano todas las demas operaciones; 

B) unidad semimecanizada, que cuente (adem.B.s de con el equipo citado 
en el apartado "A") con equipo especial para producir tiras hechas 
de cuero aglomerado y carton duro, y para ranurar, reducir (dividir 
el perfil), marcar, ribetear/dobladillar. 
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Los parametros de dichas unidades de producci6n son: 

Pre>ducci6n, en pares/tjh 
Inversion, en d6lares 
Superficie de trabajo, m2 
Mano de obra directa 
Energia electrica, kW 

A) 

Boo 
12.000 

150 
10 - 12 

7 

B) 

2.500 - 3.000 
t\0.000 

350 
10 - 12 

12 

Posibles proveedores de equipo: BUSM, CIC, Ralphs, Anver, Schon, UCICA, 

SIDECO/Torielli, Sandt, Moenus, Morcbach, GerMac y Albeko. 

Un metro cuadrado de cuero aglomerado (2 mm de espesor) cuesta 2 d6lares 

y un par de palmillas prefabricadas c~esta 0,50-0,80 d6lares. Las tiras de 

palmil1~: compuestas de cuero aglomerado y carton duro se venden a l,tj0-2 d6-

lares la pieza (una tira es suficiente para fabricar 7 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 par lo menos 

un 60% je fibra3 curtidas al vegetal esta considerado el mejor material. 

Dichos contrafuertes suelen estar semimoldeados o totalmente moldeados para 

facilitar el montado de la l~nea de pestana del taco~. El otro material 

utilizado para este componente es la fibra aglomerada revestida de resinas 

termoplasticas, que solo requiere un rebaje.antes de ser insertada en la 

parte trasera del empeine. Ademas de esos materiales, se utilizan tambien 

cueroautentico,caucho y diversos tipos de plasticos, pero no con tanta fre­

cuencia como aquellos. 

Los proveedores de equipos (por ejemplo, Cobmer, Hollinger, Svit) ofre­

cen cadenas completas y muy complejas para la fabricaci6n de contrafuertes de 

cuero aglomerado totalmente moldeados. Su producci6n es del orden de 

las 15.000 pares/Sh, el costo de la maquinaria es de unos 100.000 dolares, y 

la fabrica funciona con el trabajo directo de 5-7 operarios. Una unidad mas 

apropiada para los pa!ses en desarrollo podria ser alguna de las siguientes: 

A) fabricaci6n de contrafuertes sP.mimoldeados y revestidos con 
adhesivos termoplasticos; 

B) producci6n de contrafuertes totalmente moldeados y revestidos con 
adhesivo mediante la utiliz~ci6n de un taller aemimecanizado. 

La prefabricaci6n de contrafuertes en los pafses en desarrollo puede 

ser eficiente si se dispone de cuero aglomerado de fabricaci6n local y la 
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demanda de la industria del calzado local es de varios millones de pares. 

El precio del cuero aglomerado idoneo para contrafuertes es de unos 2,20 do­

lares el ~2, mientra.s que un par de contrafuertes moldeados cuesta 0,18-0,25 

d6lares en el merca.do mundial. 

Las cifra.s indica.tivas correspondientes a las unidades antes descrita.s 

son las siguientes: 

Produccion, en pares/8h 
Equipo, en d6lares 
Superficie de traba.jo, en m2 
Mano de obra directa 
Energia electrica, en kW 

AJ 

3.000 
12.00f) 

tlO 
5 
1 

B) 

8.000 
45.00G 

200 
7 

25 

Las maquina.s mas i!!lpOrtantes (prensa de cortar, rebajadora., moldeadoras 

con juegos de moldes, equipo para revestir con adhesivos y secar) se pueden 

adquirir de la mayoria de las proveedores enumerados en el parrafo 3.2.3. 

Las viras no se utilizan solo para la fabricacion de sa.ndalias 

("veldtshoen") y de calzado empalmillado a m.8.quina, sino que, ademiis -segiin 

las orienta.ciones de la moda-, se pueden utilizar para. la fa.bricaci6n tr a.di-

ciona.l de calza.do mediante encoladu. El material basico sigue siendo el 

cuero a.utentico, ya que las viras de cloruro de polivinilo solo se utilizan 

para. calza.do de calidad inferior. 

Existe gran variedad de viras. Sin embargo, su tecnica. de fabrica.ci6n 

es ca.si exactamente la misma en todos los casos. El proceso tecnol6gico 

abarca opera.ciones coma el cortado de la tira (en espiral), el rebajado, 

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

La producci6n de las miquinas que realizan opera.clones consecutivas en 

la fa.brica.ci6n de viras var!a considerablemente. Las m.8.quinas de cortar tira.s 

producen unos 6.000 m/8h, mientras que la capacidad de producci6n de las ope­

ra.ciones de a.ca.bado es de 250 a 450 m/8h. Las siguientes cifra.s da.n una idea 

de la. econom!a de la produccion de viras: 
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A) 'R I 
-1 

Producto Viras en brute Vira.s acabadas 

Producci6n, en m/8h 
Equipo, en dolares 
Superficie de tra.bajo, en m2 
Ma.no de obra directa 
Energia electrica, en kW 

6.000 
8.000 

30 
3 
2 

300 
32.000 

100 
14 

5 

La. maquina.ria se puede a.dquirir a UCICA, SIDECO, Anver. 

El precio en el mercado mundial de un metro de vira es, aproxima.damente, 

de 0, 4-0, 8 dolares, segiin el a.caba.do. l Un par de za.pa.tos para a.dulto, si 

las viras rodean el zapato per complete, requieren aproximada.mente 1-1,3 me­

tres.) El precio del cuero a.utentico para viras curtido al vegetal y de flor 

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

3.2.6 Suelas completas ensambladas 

Las suelas completas ensambladas, ie cuero curtido al vegetal y con ta.­

cones de plastico para calzado de caballero cuestan en el mercado mundia.l 

entre 2,00 y 4,50 d6lares/par, segiin la calida.d y el aca.bado. 

Algunas compaiifas lTorielli, Bruggi, Albeko, Schafer, GerMacJ ofrecen 

ca.denas de fabricaci6n completas ca.paces de producir 1.500-3.000 pares/eh. 

Una planta de ese tipo da trabajo a una. ma.no de obra directa integrada por 

8-15 operarios, pero cuesta unos 140.000 dolares. Ademas, necesita un servi­

cio de mantenimiento y de herramenta.l bien organizado, y requiere una super­

ficie de trabajo de aproximadamente 260 m2, asi coma 46 kW de energia 

electrica. 

Una soluci6n mucho mejor para las paises en desarrollo seria una unidad 

mucho menos mecanizada, capaz de trabajar cuero autentico o material de 

resina de caucho. Esta unidad deberia. tener las siguientes maquinas: 

prensa de cortar, maquina de dividir/reducir, maquina de recortar, maquina 

de cepillar bordes de suelas y pistolas de pulverizaci6n con extractor. L0s 

pa.rametros mas importantes de ese tipo de Cadena de produccion son: 

Producci6n, en pares/8h 
Fquipo, en d6lares 
Superficie de trabajo, en m2 
Mano de obra directa 
Energia electrica, en kW 

500 - 600 
20.000 

160 
14 - 20 

12 

El equipo para este tipo de unidad de producci6n 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 

firm.es de madera de abeto han sido sustituidos en su mayor parte por los de 

ms.dera de haya \torneados del misn:o modo que las horma.s de madera), par los 

de caucho ten el caso de los tacones bajos) y por los de plastico. Hoy en 

dia, el polipropileno y el poliestireno dominan el mercado, por ser relativa­

mente faciles de moldear, ligeros, duraderos y resistentes al aplastamiento, 

y porque puedenser acabados coloreandolos o forrandolos con material de 

empeine o carte. 

El proceso tecnico de la fabricaci6n de tacones con tapas firm.es es 

ahora muy sencillo. Se funden materiales granulados basicos y se inyectan 

en moldes que reproducen el tac6n en negativo, tras lo cual se enfria y se 

tine o rocia con pistola pulverizadora. En el caso de los tacones altos con 

tapas firm.es para zapatos de senora, se insertan automaticamente los tubas y 

las clavos en las moldes, e incluso algunas veces se fijan, en el proceso 

de moldeado par inyecci6n, los forros de tac6n de cuero autentico que consti­

tuyen una replica de los tacones de entretapas superpuestas. 

E~ equipo requerido puede adquirirse por unos 30.000 d6lares en Presma, 

Plastak y Kuasy. El precio de un juego de moldes es de unos 400 a 600 

d6lares. Una maquina de moldeado por inyecci6n 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 m&quinas al mismo tiempo. 

Los tacones de plasticopuedencomprarse a proveedores de paises indus­

trializados al precio de o,45 y 0,60 d6lares el par. En Europa se venden los 

granulados de polipropileno a 0,95 d6lares el kg. 

3.3.2 Suelas blo 
de suelas 

lanchas de f'abricaci6n 

Una de las formas de producir suelas completas de tac6n bajo o mediano 

o planchas de material para la tabricaci6n de suelas preacabadas, co~siste 

en utilizar prensas especiales de vulcanizaci6n, denoainadaa en inglesprensas 

"daylight" (luz del d!a) debido a sue aberturaa, con 110ldes para suelas blo­

que tcoDl.1'letas), tacones y planchas de resina de caucbo ode caucho microce­

lular. Ese genero de equipo deber!a instalarse preterentemente en fabricas 
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de caucno que cuenten ya con equipo de mezcla ae~ caucho, puesto que La insta­

laci6n de mezcladores de cauch0 coma, por ejemplo, las entremezcladores y los 

molinos mezcladores de doble rodillo abierto, Lxige una fuerte inversion. 

Las suelas bloque de caucho fabricadas con arreglo a ese metodo son 

particularmente adecuadas para la producci6n de calzado muy resistente al 

desgaste (por ejemplo, botas militares y calzado d~ deporte). Las planchas 

d~ resina de caucho y las de caucho microcelular fabricadas tambien por dicho 

metodo son apropiadas para muchos tipos de calzado, desde las zapatos de 

tacon al to para senora hasta las "bot as jungla'', raz6n por la cual son emplea­

das corrientemente. 

La capacidad de producci6n de una prensa "daylight" varia segun su tamafio, 

nfunero de aberturas, el tipo de moldes empleado, el tipo de mezcla de caucho 

que se utiliza y, en especial, segiin el tiempo de curado. Conviene senalar, 

a titulo de ejemplo, que una prensa "daylight" de 90 x 90 cm con seis aber­

turas podria fabricar aproximada.mente de 1.200 a 1.600 pares de suelas bloque 

en un periodo de oeho 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 

per inyecci6n con sus moldes correspondientes y un aparato o dispositivo para 

tefiir 0 colorear. Existen, ademas, refrigedoras y maquinas para recortar 

:naterial excedente, de cardar, de regranulaci6n, etc. 

La mayor parte de los equipos de moldear por inyecci6n puede adaptarse 

(siempre y cuando se disponga de los dispositivos y componentes necesarios) 

para la fabricaci6n de suelas bloque o para el solaje directo, seglin el caso. 

Inicialmente pueden considerarse las siguientes opciones: 

Material basico 
Producci6n, en pares/8h 

Precio del equipo en d6lares 
maquinaria 
juego de moldes 

Superficie de trabajo, en m2 
Mano de obra 
Energia electrica, en kW 

A) 

PVC o CT 
400-900 

30.000-50.000 
6.000-8.000 

120-160 
4-6 

15-20 

B) 

PUR 
900-1.200 

80.000-100.000 
4.500-6.000 

180-300 
4-6 

20-28 

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

pueda proporci0nar de 0,3 a 1,0 m3/h a una presi6n de 12 bar. 
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Pueden adquirirse m.8.quinas de moldear por inyecci6n de las empresas BUSM, 

Desma, Gusbi, Ottogalli, Lorenzin, Ferrari, Farraud, Anver, Bata Engineering, 

Svit, y Elastogran. La mayor parte de esos proveedores ofrecen mB.quina~ de 

moldear por inyecci6n 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 fabricaci6n de moldes (por ejemplo, Siderstamps, 

Wieser y Compo) . 

El costo de los materiales basicos, en d6lares por kg, es el siguiente: 

PVC 
CT 
PUR l mezcl"- de 

resina y de 
prepolimero) 

0,90 - 1,20 
1,40 - l,tlO 

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 seg\in su masa, materiales basicos y serie. Las cifras siguientes 

dan idea de las series y precios. 

D6lares por par 

PVC CT PUR 

Nino 0,5 a o,8 0 ,tl a 1,2 1,0 a 1,5 

Senora 0,7 a 1,2 1,9 a 1,6 1,5 a 2,0 

Caballero 0 ,8 a 1,5 1,5 a 2,0 1,4 a 2,2 

3.4 Metalisteria 

3.4.1 Accesorios para productos de cuero 

Las hebillas, corchetes, broches, lengiietas, esquinales, anillos, clavos 

para pisos, botones y adornos pueden hacerse de chapa, de aleaciones o de 

plastico, mientras que los ojetes, botones de presi6n y puntas se fabrican 

siempre a base de bandas metalicas. Para los accesorios de metal se requiere 

un equipo semejante al empleado en metalisteria (por ejemplo, prensas y 

maquinas estampadoras), mientras que los e.rtfculos de plasticos 0 de aleacio­

nes se obtienen por moldeo. Ambas clases de accesorios requieren aca~ado, 

pues han de servir como elementos o componentes decorativos de productos de 

cuero. 
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Al planear una unidad de fabricaci6n de accesorios pueden considerarse 

las opciones siguientes: 

AJ para los componentes metalicos, producci6n 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 lengiietas; 

B) para los componentes moldeados, producci6n anual, a base de 8 horas 
de trabajo diarias, de 2 millones de piezas para hcbillas, esquina­
les, etc., de 0,5 millones de piezas para adorno y de 3 millones ue 
piezas para mani,jas. 

(Nota: las capacidades de producci6n indicadas son intercambiables, pero al 

transferir las cifras respectivas habra de tenerse en cuenta la complejidad 

de los articulos.) 

Para la fabricaci6n de accesorios metalicos se requieren mB.quinas 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 electr6lisis. Los moldes son bastante complicados, pues general­

mente constan de varias secciones. El taller de moldeado dispone de una 

maquina de moldear por inyecci6n, equipo para tenir y colorear y un horno 

para la fabricaci6n de moldes. En este caso, los moldes son de silicona. 

Los materiales basicos empleados s0~ las chapas o planchas de metal 

laminado, los tochos de aleaciones y los compuestos de polietileno, poli­

propileno o poliestireno. Las principales caracter!sticas cuantitativas de 

la fabricaci6n de estos accesorios son las siguientes: 

Tipo de accesorio 

Producci6n, en millones de piezas/afto 
Precio del equipo en d6lares 
Superficie de producci6n en m2 
Ma.no de obra 
Servicios publicos 

energ!a electrica, en kW 
ague., en m3/8h 
gas, en m3/8h 

A) 
Estampado 

160 
140.000 

240 
3 a 10 

45 
15 

B) 
Moldeado 

5 
30.000 

100 
4 

11~ 

5 
rn a 30 
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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, e~ dolares/1.000 Jiezas 
hebillas, en dolares/1.000 piezas 
puntas, en dolares/1.000 piezas 
cierres, en d6lares/pieza 

0,5 - 1,2 
1,6 - 4,5 
3,5 - 6,o 
o,6 2,4 

IA>s accesorios y articulos de aleaci6n de Zn y de plastico vienen a ser, 

respectivamente, un 20% y un 50% mas baratos que los accesorios y articulos 

metfilicos. 

4. GESTION DE LA FABRICACION DE COMPONENTES 

Como ya se ha dicho, no todos los accesorios deben ser necesariamente 

de producci6n local; en los paises en desarrollo, ciertos articulos no 

pueden fabricarse de manera econ6mica, y, si se fabrican, su calidad deja 

que desear. For otro lado, la eficiencia de los procesos citados puede 

aumentarse considerablemente, si se combinan con otros o con la fabrica­

ci6n de algUn material. 

En esta secci6n se examinan los factores que influyen en la selecci6n 

de las articulos que debe~ producirse local o regionalmente. Existen tam­

bien algunas condiciones "perifericas" a las que hay que prestar atenci6n 

especial y que se evalUa.n en las paginas siguientes. 

4.1 La gama. de productos 

La primera cuesti6n que hay que examinar, a la hara de decidir la 

construcci6n de una planta de componentes y materiales auxiliares, es el 

perfil del producto, es decir, cu8.les son los articulos cuya producci6n 

local resultaria econ6mica con el fin de sustituir a las importaciones. 

AdemB.s de los aspectos tecnoecon6micos indicados en las directrices para 

estudios de viabilidad, deberia concederse alta prioridad en los analisis 

de inversion ~ los siguientes factores: 

i) El tamafio, la gama de productos y la orientaci6n (exportaciones 
u oferta al mercado loca.1) de la industria de productos de cuero, 
a la que abastecera la unidad, o unidades, de fabricaci6n de 
componentes; 

ii) El tamai'io de la industria de productos de cuero en los paise~ 
vecinos, que podria constituir el mercado potencial; 
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iii) Los componentes, material.es auxiliares y accesorios semejantes 
a los utilizad.os en la industria de productos de cuero, reque­
ridos por otros fabricantes (por ejemplo, las industri~s de 
tapiceria y del vestido); 

iv) Datos estadisticos sobre la importaci6n de componentes y mate­
rial.es auxiliares en los Ultimas anos; 

v) Planes para el desarrollo de las industrias del cuero y de las 
productos de cuero y sus demandas de componentes y material.es 
auxiliares en el futuro; 

vi) Solicitudes y ofertas recibidas de ~iversas procedencias en 
relaci6n con el abastecimiento de empeines o cortes u otros 
productos de cuero, cooperaci6n para la fabricaci6n de esa clase 
de articulos, etc.; 

vii) Disponibilidad local de material.es basicos y/o semiproductos, 
como compuestos de plastico, hojas o tiras de metal, cuero cur­
tido al vegetal o al cromo, cuero aglomerado, celulosa, etc.; 

viii) Fabricaci6n local de plasticos, cuero aglomerado, tejidos, 
pequenos productos metalicos, etc.; 

ix) Informaci6n y otros servicios disponibles en los centres loca­
les o regionales de desarrollo de la industria del cuero y de 
los productos de cuero; 

x) Capacidad de producci6n de componentes de las fabricas de pro­
ductos de cuero ya en funcionamiento. 

Si bien no existe una regla general para la selecci6n de componentes y/o 

materiales auxiliares, el metodo mas seguro es concentrarse en los articu­

los riB.s 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 raz6n, no se han citado en el parrafo 3 

las cambrillones de acero, los cierres digitales, las clavos y las puntas 

mecanicas. La fabricaci6n de esos articulos requiere bien materiales basi­

cos muy especial.es, bien tecnologia linica en su genero, que en la actuali­

dad ~6lo se encuentran en unos pocos paises en desarrollo. Lo mismo se 

puede decir de las herramientas especiales, IIX>ldes y tiras para troqueles 

cortad0res. 

4.2 Aspectos de la comercializaci6n 

Como se ha dicho, la infraestructura de la industria local constituye 

una baza importante para la fabricaci6n de componentes. Los siguientes 

subsectores y/o unidades operacionales ~ueden ser de gran utilidad: 

, 
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i) Unidades de produccion de cuero para la :fabricacion de cuero 
tejido, empeines, viras y suelas completas de cuero; 

ii) Fabricas de cuero aglomerado para la pre:fabricaci6n de palmi­
llas y contrafuertes; 

i~i) Fabricas textiles para el suainistro de ribetes, cierres de 
cremallera, cordones; 

iv) Industrias petroqulldcas y del plastico que abastezcan de mate­
rial.es basicos para ho:nas de zapcltos, patrones para cortar, 
tacones, tapas firmes, accesorios moldeados, viras, suelas 
completas; 

v) Plantas metaliirgicas que suainistren aleaciones, cintas a plan­
chas para bacer patrones, hormas de zapatos y fabricar 
accesarias; 

vi) Tallercs de :metalisteria para facilitar o establecer la fabrica­
c~6n de accesorios y asegurar el suministro de los material.es 
auxiliares necesarios para la producci6n de hormas y tacanes; 

vii) Faliricas de pe.pel que suainistren ref'uenos de carton para la 
parte trasera de las palm:illas; 

viii) Fabricas de colorantes que suministren algunos de las materiales 
de acabado; 

ix) Fabrica de caucbo que produzcan hojas para Stlelas a para intra­
ducir la producci6n de suelas bloque y tacones moldeadas par 
compresi6n {vulcanizados), asi como para. suministrar adhesives 
simples {es decir, latex, soluciones de caucho y adhesivas de 
neaprena). 

El suministro de materiales basicos es sim.plemente una de las pasibles 

funciones que pueden desempeiiar esos sectores industriales. Eh muches casas 

las unidades de produccion existentes en esos sectores ofrecen buenas apar­

tunidades de expansion a fin de iniciar la prefabricacion de componentes para 

productas del cuero. Esa orientacion puede reducir considerablemente las 

castas de las inversiones gracias a la disponibilidad de servicios ya 

existentes; suministro de energ{a, al..Jlacenes, medios de transporte dentra 

de las fabricas, servicios de administracion y gestion. 

Como en las pa!ses en desarrollo el mini.mo de capacidad econ6mica suele 

ser bastante elevado en comparaci6n con las necesidades de las unidades de 

fabricaci6n de productos de cuero de taaailo mediano, el fomento de las ven­

tas y la fij~ci6n de precios deseapeilan una funcion esencial para e! exita 

de la fabricaci6n de cOJBponentes. La gerencia debe hacer todo lo posible por 

coordinar las diferentes necesidades respecto a taaafk>s, cantidades y formas 

de los productos. 'l'aabien debe aportar a los usuari.os intol"118Cion pertinente: 

cat8.logos, directrices para las aplicaciones tecnicas, no1"11Bs de calidad, etc. 



-------
- 36 -

4.3 Gesti6n de la producci6n 

La fabricaci0~1 de componentes, materiales auxiliares, herramientas y 

patrones puede encomendarse a unidades de fabricacion de otros art1culos. 

En el cuadro 2 figuran esas posibilidades. 

Las capacidades de producci6n de componentes, herramientas y materia­

les auxiliares citadas en el parrafo 3 corresponden al tama.iio minima eco­

n6micamente viable. En caso de combinaci6n con otrcs articulos, la inver­

sion total, la superficie de produccion o de trabajo y la mano de obra viene 

a ser algo menos que la suma aritmetica de las cifras respectivas gracias a 

una posible racionalizaci6n en la utilizacion de las capacidades de ciertas 

maquinas, determinado equipo auxiliar, etc. La diferencia entre las sumas 

y la necesidad real puede llegar a ser del 20-30%. Si se necesita una pro­

duccion mayor, se puede aumentar el nfunero de unidades. 

Hay que prestar atenci6n particular al herra.mental necesario para la 

produccion. Si las herramientas (troqueles cortadores, moldes, etc.) care­

cen de precision, no armonizaran los componentes fabricados y desapareceran 

todas las ventajas de la prefabricacion. 

En esta actividad industrial, el almacenaje constituye otro factor 

importante. Para conseguir una produccion ininterrumpida es necesario dis­

poner de grandes reservas de materiales auxiliares (substancias qu1micas, 

colorantes), piezas de recambio, materiales basicos. Por otro lado, se 

necesitan ciertos art1culos ya preparados para poder aportar un suministro 

rapido y continua de las diferentes clases, modelos, tamanos, etc. 

4.4 Normalizaci6n 

En el parrafo 1.4 se ha hablado con detalle de la funcion de las nor­

mas y la coordinaci6n, pero nunca se insistira demasiado en su importancia. 

La mejor orientacion posible puede ser perfeccionar progresivamente esos 

sistemas en los pa1ses en desarrollo para que desempenen las siguientes 

funciones: 

i) Llevar a cabo un programa de medicion del pie para lograr esta­
d1sticas sabre los dates antropometricos caracter1sticos de la 
pobla.ci6n; 

ii) Normalizar las talla.s a partir de los da.tos del estudio antro­
pometrico teniendo en cuents. las recomendaciones de la ISO; 

, 
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Cuadro 2 

Posibles combin~ciones de la fabricaci6n de componentes 
y materiales auxiliares 

ISuelas 
~cce-ell icom-

0 
~~- sorios +> 

al II) 
p, ell al 
a! 0 (1) p. Art1culos N "d +> ~ 

m 
·rl M cd m manufacturados (1) ....., ell (1) 'd m 0 rn· 

"d (1) ell al ;:J .. cd cd 'd .g +> (1) ...; ..... II) .-I 'd aS 
ell s::: ...; al (1) rt. 

~ 
cd 

~ al 
al 0 ·rl •rl M u: 

2~ 
G.I (1) 

E M (1) i:; +> al '"d cd 'O 
(1) p, ...; s::: M m rl +> rl 

0 ;:J &1 a! 0 •rl al •.-1 ifil 0 m 0 
:r: CJ 0.. CJ > l=-ic...- ~ 1%1 ::>: 

x x 
Patrones 

x x Troqueles cortadores 

x x x x Hormas de zapatos 

I x x Cuero tejido 

x· Einpeines 

x x x x Pal mil las 

x x x Contrafuertes 

x x x x Viras 

x x x Tacones, tapas firmes 

x x x Ensambladas cT 'd () ~ {/} 
IJ> ~ 0 Ill ~ 

x Moldeadas m Cb S en Cb x x I I I 

Estampados <Jl p 

x 0 () 
'1 () 

Moldeados 
f-'• Cb 

x x x x 0 I 
en 
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iii) Establecer o ad0ptar una norma para la graduacion de los patrones 
y la construcci6n de las hormas; 

iv) Elaborar un sistema de coordinaci6n para los componentes fabri­
cados y/o utilizados para el calzado. 

La normalizacion es un medio econ6mico eficaz para reducir los costos 

de produccion. A fin de mantener los sistemas introducidos, deben publicarse 

informaciones tecnicas bien elaboradas, as1 colllO BBDuales y directrices, 

para todos los usuarios y participantes en la creacion de productos y gamas 

de productos. Los centros nacionales y regionales de desarrollo tecnologico 

de productos deben desem:pefiar una funci6n rectora en esta actividad. 

4.5 Capacitaci6n 

Si se montan unidades de componentes, la capacitaci6n es ailn mas impor­

tante de lo habitual. Antes de la instalacion, y durante ella, debe recibir 

capacitaci6n especial el siguiente personal: 

i) Operarios, a quienes se debe im:partir capacitaci6n en materia de 
metodos de trabajo eficaces (secuencias de movimientos), preferen­
temente utilizando tecnicas de capacitaci6n analitica; 

ii) Disenadores y patronistas, para que puedan aprovechar al maxima 
el sistema de normalizaci6n (coordinacion); 

iii) Mandos medias, para que supervisen la aplicaci6n de las normas 
adoptadas. 

Ademas de la capacitaci6n preparatoria, deben organizarse cursillos 

periodicos de perfeccionamiento. 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

No cabe duda de que las hechos, datos e informaciones tecnicas y argu­

mentos presentados mas arriba son elocuentes. Las conclusiones mas impor­

tantes aparecen resumidas a continuaci6n: 

5.1 Conclusiones 

Las siguientes canclusianes parecen las mas importantes: 

5.1.1 La industria moderna de las praductas de cuero utiliza gran 

cantidad de componentes, materiales auxi~iares, patrones y 

herramientas suministradas par otras subsectores, o oien pre!a­

bricadas en empresas centrales que traba~an para diferentes 

fabricas de calzado, articulos de cuero, ~antes y prendas de 

vestir de cuero. El desarrollo industrial en este sector, tal 

coma se observa en los naises en desarrollo, no ha utilizado en 

general esa clase de arganizaci6n y caardinaci6n de la produc­

ci6n, lo que ha ocasionado perdidas y una utilizaci6n ineficaz 

de las plantas esta'hlecidas. 

5.1.2 En la mayoria de los paises industrializados se ha adoptado un 

sistema de coordinaci6n de camponentes basado en las normas y 

sistemas norm.alizados de clasificaci6n. Estas normas permiten 

fabricar componentes que se ajusten a las caracteristicas del 

producto final, aun cuando se produzcan independientemente 

unos de otros. 

5.1.3 Algunos de las componentes y de las materiales auxiliares 

requieren materiales basica~ egpeciales o una tecnologia de 

!abricaci6n so!isticada; por ello, los paises en desarrollo 

tendran que importa.rlos en un future inmediato. 

5.1.4 Si las condiciones locales lo permiten, la fabricaci6n de 

patrones, troqueles, cortadores, hormas de zapatos, cuero 

tejido, empeines, palmillas, contra:fuertes, viras, tacones y 

tapas !irmes, suelas campletas y diversos accesorios puede 

centralizarse en las paises en desa.rrolla. De esta forma. se 

puede conseguir un impartante ahorro de divisas. Con la crea­

ci6n de empresas regionales de !abricaci6n 1e camponentea, 

podria111ejorar la situaci6n en lo relative a los plazas de 

entrega y a la cooperaci6n entre paises en desarrollo vecinos. 
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>.l.5 Las empresas que iabriquen camponentes y materiales auxiliares 

pueden utilizar materiales besicos locales (cuero, cuero aglame­

rado, plasticos, caucho, piezas de metal). Ademas, la fabrica­

cion de componentes puede realizarse en rylantas ya existentes 

y/o en otros talleres que fa'hriquen co~nonentes o herramental, 

con lo que aumentara la eficiencia y se economizara espacio e 

inversiones. 

5.1.6 Los centros nacionales y/o regionales de desarrollo pueden cola­

borar en la elaboracion de norm.as para la coordinacion de los 

camponentes y en la capacitacion de mano de obra y cuadros 

locs.1.es. 

5.2 Rec~endaciones 

5.2.1 Los paises en des~rrollo que dis-pongan de industrias i.mportantes 

del cuero y de productos de cuero, o proyecten refor?.ar sus 

actividades en ese sector, deben plantearse la posibilidad de 

centralizar el suministro de componentes. 

5.2.2 Se recomienda encarecidamente crue se estudien las posibilidades 

de establecer la cooperaci6n regional en la fabricacion y el 

comercio de componentes y materiales auxiliares seleccionados 

en los paises en desarrollo. Debe basarse en la fabricacion 

local y en el intercamlll.o de articulos que puedan prefabri­

carse o producirse deJ11odo eficaz en dichos paises. 

5.2.3 A causa de las diferentes caracteristicas de las poblaciones 

de los diversos paises. se reccmienda que s~ introduzcan 

sistema.s para determinar con precision las tallas del calzado y. 

par consiguiente, de coordinaci6n de canponentes y norm.as rela­

tivas a hor~ns, basados, dichos sistemas, en program.as de mcdi­

ci6n del pie. 

5.2.4 Como las honnas de zapatos y loa patrones para cortar son la 

base tanto de la prefabricaci6n como del montaje del producto, 

debe prestarse atenci6n especial a esos sectores y debe hacerse 

todo lo posible por centralizar las actividades de fabriceci6n 

de hormas y de coordinacion nacional/regional de la clasificaci6n. 
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5.2.5 Antes de adoµtar la decision de iniciar la rabricaci6n de ccmpo­

nentes y/o materiales auxiliares_ convendr1a emprender estu­

dios en profundidad de -viaoilidad tecnoecon6mica teniendo en 

cuenta todos los factores enumerados en la secci6n 4.1 de este 

estudio. 

5.2.6 Los paises o re~iones en desarrollo con potencial para esta­

blecer fabricas de componentes para sus industrias del calzado y 

de las productos de cuero delierian estudiar las venta.1as que 

entrai'ian las empresas mixta~ u otro tipo de cooperaci6n con las 

!'abricantes de componentes de las paises industrializados. 

Esto permitiria trans.ferir 11knov-how" con la mayor rapidez 

posible, tanto en 111S.teria de tecnologia coma de -moda_ y las 

capacidades comerciales de amba~ partes se ver1an beneficiadas. 
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ANEX:O I 

ABREVIATURAS Y SIGLAS UTILIZADAS EN ESTE ESTUDIO 

La. palabra 11d6lares" se refiere a dolares de los Estados Unidos de America 

Material.es 

EAV 

PA 

PVC 

CT 

Al 

Cu 

Fe 

Zn 

Etilo - acetate - yinilo 

Poliamida 

Cloruro de -polivinilo 

Caucho tennoplastico 

Aluminio 

Cobre 

Hierro 

Zinc 

Organizaciones (y sus sedes} 

ISO 

ONUDI 

Unidades de Medida 

Organizaci6n Internacional de Nonnalizacinn 
(Ginebra - Suiza} 

Organizaci6n de las Naciones Unidas para el 
Desarrollo Industrial 
(Viena - Austria) 

Todas las unidades aplicadas en el estudio son abreviaturas oficiales 

del sistema internacional (SI} anrobado por la ISO. En el estudio se citan 

las siguientes unidades: 

m - metro 
2 cuadrado m - metro 

m3 - metro cubico 

kg kilogremo 

h hora 
2 

bar 100.000 W/m 

N Newton (=0,102 kg/t'uerza) 



• 

• 

' 

- 43 -

ANEXO II 

TERMINOLOGIA DE MATERIAL.ES BASICOS, MATERIALES AUXIL~ 
Y CClolPO.RER'l'rn UTILIZADOS EN LA FABRICACIOB DE 

PRODUCTOS DE cu:rno 

Los material.es basicos se elaboran directamente a partir de :materias primas 

que se encuentran habitual.mente en su estado original (por ejemplo, madera, 

petr6leo, mineral.es, pieles de animal.es}. Los elementos mas important es 

utilizados para fabricar los compuestos de los productos de cuero y/o SllS 

ccmponentes son: 

cuero (curtido) autentico, 

similicueros (tejidos reve~idos, poranericos, hojas metalizadas}, 

textiles (tejidos, hilados, hilo), 

- mad.era, carton duro, 

corcho, 

caucho (natural y sintetico), 

plasticos (F.AF, PA, polietileno, PUR, PVC, productos termoplas­
ticos, etc.), 

- metal.es (esencialmente Al, Cu, y .Fe), 

papel o carton. 

Los material.es auxiliares se utilizan para el montaje o ensamblaje de 

ccmponentes, la lilllpieza y el acabado, el mantenimiento de maquinas, etc. 

Los material.es auxiliares utili~ad.os con118.s frecuencia son los siguientes: 

adhesives y te:rmof'usibles, 

clavos, tachuelas, grapas, puntas, aros, al.embres y cremalleras, 

cordones, hilos y cintas de refuerzo y de ribetear, 

agujas y leznas, 

tinturas, pez, cremas y polvos de ta.lea, 

tintas, disolventes., agentes. q:ui'.micos, ccnbustibles., aceite hidrau­
lico y lubriticantes, 

- material.es de embalaje y hojas de lD&l"Cado e impresion. 

Los. accesorios normabaente de metal o de plastico, se utilizan para unir 

ccmponentes o ad.ornar los productoa de cuero. Aunque muchos material es 

auxiliares tambien se eaplean con ese .fin, los accesorios m'8 caracter{s­

ticos son los siguientea: 
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cierres, a.rmazones, adornos, juntas y cantos, 

ojetes, puntas, botones, "botones de presi6n y hebillas. 

Los canponentes son partes simples (par ejemplo, palas, caras de bolsos y 

tapacuellos) son partes o prefabricadas (suelas ccmpletas, empeines, 

bolsillos y forros) de productos de cuero, ya listas para su montaje, 

ensamblaje o incorporaci6n al producto de que se trate. 

Las herramientas de fabricaci6n se emplean frecuentemente ccmo equipo 

au:xiliar para cortar/recortar, perforar, marcar/imprimir, fabricar honnas 

(moldeado), prensar, quemar, desbastar o cardar, pulir/afinar, rebajar, etc. 

La homa se considera cane un tipo especial de herramienta. 

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

-generalmente planes- de disefios que se recortan en hojas, se pliegan par 

sus bordes, o se utilizan para veri!ica.r la precision de las herramientas o 

la fabricaci6n. 

• 
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