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INTRODUCCION

El desarrollo de la presente Tesis tiene como propdsito establecer los
elementos necesarios para llevar a cabo la Implementacién de una Planta de

Fabricacion de Calzado.

Los elementos considerados van desde el disefio del producto, para lo cual
se ha establecido la forma como se ha de realizar. Se ha definido un
volumen de produccién diaria constante. El consumo de materiales ha sido
establecido teniendo en cuenta el modelo de calzado a producir. Asi mismo
se ha establecido el desarrollo del proceso productivo, se ha determinado el
tiempo promedio por operacidn en base a otros estudios realizados. El
estudio de Tiempos nos ha permitido determinar el personal necesario para
iniciar la produccion. Teniendo en cuenta el desarrollo del modelo se han

establecido las Maquinarias y Equipos necesarios.

Considerando todos los elementos anteriormente sefalados se ha realizado

la Distribucién de Planta, considerando para el area de Aparado el Sistema



Modular y para el area de Montaje Mecanizado el Sistema Rink, ambos muy

difundidos ultimamente en la Produccién de Calzado.

Otro aspecto fundamental dentro del Proceso Productivo lo constituye el
Almacén, para el cual se han establecido los requerimientos para su
funcionamiento, asi como la distribucion de materiales dentro del mismo.

Se ha realizado una Evaluacién Econémica del proyecto teniendo en cuenta
los Costos de Materia Prima, Mano de Obra, Costos Indirectos de
Produccién asi como los Gastos de Inversién. Para apreciar los resultados

obtenidos se muestra el Flujo de Caja.



RESUMEN

El Proceso de Produccién se lleva a cabo por medio de la accién en
conjunto de Recursos Humanos, Materiales, Maquinaria, Equipos,
herramientas, servicios, actividades auxiliares. La Implementacién de Planta
en la cual se desarrollan estas actividades, es un factor que afecta a todos

esos elementos, pues les permite cumplir con sus objetivos en forma

eficiente y econémica.

Asi, la Implementacién y Distribucion de Planta constituyen parte importante
del Proceso Productivo, el arreglo técnicamente planificado de los medios de
produccién permite que el Flujo de éste se desarrolle en forma constante,
teniendo un impacto vital en la economia y en la productividad de cualquier
industria moderna. Recientemente no se han realizado estudios que
indiquen una Distribucién e Implementacién en una Planta de Produccion de

Calzado.



El propdsito de este proyecto, es determinar cual es la Distribucién mas
conveniente, y cuales son los elementos necesarios para lograrla. En este
proyecto se han tomado en consideracidn los Sistemas Actuales de
Fabricacion de Calzado, como el Sistema Rink, en el area de Montaje, asi

también esquemas de distribucion de otras plantas de Produccién de

Calzado.



CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1 ANTECEDENTES

1.1.1 EL INSTITUTO PERUANO DE CALZADO Y AFINES

El Instituto Peruano de Calzado y Afines - IPECALYA, nace producto
de la experiencia de DIACONIA, Asociacién Evangélica Luterana de
Ayuda para el Desarrollo Comunal, que en el periodo 1990 - 1995,
ejecuta con el apoyo de la Fundacion Memorial Stromme - FMS, el
proyecto Pro - Joven, programa de capacitacion y generacién de
empleo para jovenes de las zonas Urbano Marginales de Lima,
concentrando su accidon en el distrito de Comas. El Proyecto fue
financiado gracias a los generosos aportes de jovenes de Operation

Dagsver de Noruega.



Uno de los propdsitos fue mejorar los niveles de empleo, potenciando
la capacidad productiva de las pequenas y Micro empresas del Sector
Calzado. Como material educativo se publicé un Manual de Fabricacién
para la Industria del Calzado. Considerando que en el Peru no existen
Centros de Formacién Técnica en la Industria del Calzado y Afines, se
plantea la creacién de Instituto de Calzado. Para hacer realidad el
Proyecto, DIACONIA hace un diagnéstico del Sector, y para analizar
los resultados convoca a las Instituciones involucradas en éste
quehacer : Ministerio de Educacién, Sociedad Nacional de Industria -
Nucleo de Calzado, Gremios de la Pequena y Micro Empresa y a
empresarios del Sector, llegando a definir el Proyecto como pionero y
de gran ayuda para jovenes con deseo de superacién, el cual
posteriormente fue aprobado por la Fundacién Memorial Stromme de

Noruega.

DIACONIA y la Facultad de Ingenieria Industrial y de Sistemas ( FIIS )
de la Universidad Nacional de Ingenieria, firman un convenio a fines del

ano 1997, mediante el cual se crea IPECALYA.

IPECALYA, dentro de su ambito de trabajo, ha previsto Ila
implementacién de dos lineas operativas: Una Académica y otra de
Produccién de Calzado a pequeiia escala y principalmente a pedido de

Empresas e Instituciones.



El Instituto brinda formacién Técnica Integral en Carreras de Nivel
Técnico | y Nivel Técnico Il, de un afo y dos afos de duracién
respectivamente, a jévenes de escasos recursos econémicos, los
cuales egresan preparados para desempeiarse en todos los procesos
de la Industria del Calzado; proporciona también Capacitacién Técnica
para aprendices, actualizacion y perfeccionamiento en la Industria del
Calzado y Afines; Capacitaciéon en Médulos de formacion Pedagégica y
Técnica para Docentes, asi como Gestidn empresarial para Gerentes y

Administradores de las Empresas de Calzado.

El Proceso de Capacitacion de los alumnos aspirantes a Técnicos, se
inicia en el aula y talleres de Capacitacién Teéricos - Practicos,
pasando por las practicas en el Taller de Produccién del Instituto y
concluyendo con las Practicas Pre - Laborales en empresas de mayor

nivel tecnolbégico y productivo.

Consciente de la labor social que debe cumplir, IPECALYA, ha
pensado en aquellas alternativas que contribuirian a ella. Entre ellas la
de contar con una Planta de Produccién, que tenga como misién la de
formar a los alumnos, permitiéndoles desenvolverse en el ambiente
laboral. Ademas de esta forma podrian financiarse otros proyectos, que
contribuyan a brindar una formacién integral a todos aquellos

interesados en el sector del Cuero, Calzado y Afines.



1.1.2 EL SECTOR DE CUERO, CALZADO Y AFINES

El desarrollo de la fabricacién de calzado y productos afines en el pais
requiere el disefio de una politica industrial que defina el modelo hacia
el que deberia evolucionar la actual estructura empresarial que tiene el

sub sector en el Peru.

En el modelo de pequefias empresas, el que compite es el "Territorio"
mas que las empresas individuales. Las inversiones unitarias son
reducidas y la calificacién técnica puede ser también limitada. Las
industrias Auxiliares son tan ( o mas ) importantes como las propias
empresas de Calzado, e incluso deberian empujar a las de Calzado,
introduciendo continuamente productos mejorados de Dbienes
intermedios. Se necesita fundamentalmente contar con un sistema de
comercializacién por agrupacion de empresas, bien por liderazgo y
subcontratacion, o bien por cooperacién, y un soporte tecnolégico
adecuado. Este esquema es relativamente facil fomentarlo desde la
administracion publica, ya que lo que mas necesita es el clima

adecuado para desarrollarse junto con apoyos comparables a los de

caracter social.



113 EL PERU EN EL MERCADO MUNDIAL DE CUERO Y

CALZADO

La Industria del Cuero y Calzado en el Peru esta dirigida basicamente
hacia el mercado nacional. Las exportaciones son practicamente
inexistentes, en la mayor parte de los casos por la imposibilidad de
asegurar un estandar de produccién continuo y costos acordes con las

caracteristicas exigidas por los compradores.

El Peru tiene una minima participacién en el mercado internacional del
Cuero y Calzado. En 1995 las exportaciones de Manufacturas de
Cuero ascendieron a US$ 1 340 000, reduciéndose a - 7.6% respecto a
lo registrado el aifo anterior. En cambio, en 1 996 las exportaciones de
cuero aumentaron, totalizando US$ 1 500 000, y exportandose 236 858
Kg. Los productos de mayor demanda externa no son los zapatos sino
otros productos como los bolsos de mano, seguidos de sacos de viaje,

mochilas, baules, maletas y sombreros.

En el grafico N° 1 se muestra el volumen de exportaciones entre 1988 y

1999.



Grafico N° 1 : EXPORTACIONES DE LA INDUSTRIA DE

CALZADO
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Se puede apreciar que desde el afio 1992 las exportaciones nacionales
de calzado han denotado un comportamiento irregular, asi el
crecimiento experimentado por el producto en el periodo sefalado
presenta una desaceleracion de 64% ubicando el crecimiento anual por

encima del 1.7%.



Tabla N° 1: EXPORTACIONES DE CALZADO/MODELO

( Miles de dolares FOB )

DESCRIPCION 1996 | 1997 | 1998 | 1999

Calzado con suela y parte superior de cuero natural 201 470 600 156
Calzado con piso de madera 6 203 213 4
Demds calzado suela de caucho o plastico. 302 535 164 320
Calzado suela, parte superior caucho o plastico - - 113 303
Calzado Suela, parte superior caucho puntera metal - 45 102 95
Otros 234 463 340 | 136
TOTAL 743 | 1716 | 1531 | 1014

Fuente : Superintendencia de ADUANAS

Frente a los bajos montos exportables la industria del calzado
constituye una importante alternativa de generacién de puestos de
trabajo dada su capacidad de absorcibn en mano de obra tanto

calificada como no calificada.

Sin embargo los bajos niveles de Inversién en el sector no permiten
que las Industrias ligadas a esta actividad puedan modernizar sus

maquinarias ( que en la mayoria de los casos datan de hace 20 6 25



anos ), las cuales en muchos casos no permiten a las empresas poder
cumplir con pedidos de gran volumen. Esta se constituye en una de las
principales desventajas de la industria nacional, la cual tiene que
competir con paises vecinos como Chile, Colombia y Ecuador, que si
cuentan con Maquinaria y Tecnologia adecuada que les permite
reducir y abaratar sus costos y por ende ser mas competitivos

internacionalmente.

Otra de las desventajas a los que tiene que hacer frente el industrial y
exportador nacional, es el alto costo de los insumos utilizados en la
produccién, tales como el cuero y la suela prefabricada, lo cual aunado
a las dificultades de acceso al crédito ( el mercado financiero exige al
empresario garantias que no puede aportar ) limitan en gran medida el

despegue del sector.

Por otro lado, la globalizacién y la apertura de los mercados han
permitido que la informacién internacional sea mas inmediata para
paises como el Peru, lo cual facilita la actualizacién de nuevos disenos
y tendencias del vestir. En tal sentido, se puede afirmar que en lo que

se refiere a moda el Peru se encuentra actualizado.

Para mejorar la exportacion del calzado es necesario mejorar la calidad

del zapato, que se adecue a las exigencias de la moda internacional y



sobre todo tener precios competitivos. Esta premisa se lograria con la
participacidn de las empresas en ferias y misiones comerciales; asi
como teniendo un conocimiento de los mercados regionales Yy
mundiales en lo que concierne a los gustos y preferencias de los
consumidores de tal o cual pais. Entre los principales mercados de
destino donde el calzado peruano tiene gran aceptacién figuran
Estados Unidos, Chile, Costa Rica, Ecuador, Bahamas, Italia, Espafia,

Suiza, Francia, Puerto Rico.

En la industria nacional el sector calzado esta enfrentando hoy el reto
de la competencia de productos importados de muy bajos precios, se
evidencia sobre todo en la linea de producto de calzado deportivo
provenientes de los paises asiaticos, especialmente China, cuya

produccidén ha copado mercados europeos y otros paises americanos.

Es cierto que con la apertura comercial conlleva la competitividad y el
incremento de los niveles de calidad de los productos nacionales; sin
embargo, cuando la competencia es evidentemente dispareja, trae un
alto riesgo: de provocar desequilibrios en unas de las partes. La
preferencia del consumidor de elegir un calzado importado frente al
nacional es solo uno de los aspectos de toda esta problematica. En el

mercado internacional el Pera tiene una minima participacion, los



paises de mayor presencia son China ( con 28% del total mundial )

seguido por ltalia, Indonesia, Portugal, Brasil y Espaia.

En la siguiente tabla, se indica el Porcentaje de participaciéon en el

mercado mundial de los principales competidores en calzado.

Tabla N° 2 : PRINCIPALES COMPETIDORES EN CALZADO A

NIVEL MUNDIAL

PAIS PARTICIPACION EN EL MERCADO (%)
China 27.94
Italia 17.97
Indonesia 06.53
Portugal 05.23
Brasil 04.97
Esbaﬁa 04.94
Corea del Sur 04.54
Tailandia 02.95
Taiwan 02.65
Alemania 02.47
Francia 02.18
Peru 0.001

Fuente : La Industria del Cuero y Calzado en el Pera - MITINC/

10



Tabla N° 3 : IMPORTACIONES DE CALZADO /MODELO

( Miles de dolares CIF )

DESCRIPCION 1994 | 1995 | 1996 | 1997

Demas calzado (suela de caucho y plastico) 2811 | 4228 | 5252 | 5881
Calzado con piso de madera 1223 | 7054 | 6866 | 2908
Calzado de deporte, excepto para esquiar 2707 | 3280 | 3032 | 2619
Calzado suela, parte superior caucho o plastico 621 | 2167 | 2960 | 3939
Demas calzado Suela, parte superior cuero natural 809 1 200 1714 1701
Otros 12404 |[11373 | 8137 | 6786
TOTAL 20 475 (29 302 |27 961 |23 834

Fuente : Superintendencia de ADUANAS

11




1.1.4 EL SECTOR CUERO Y CALZADO EN EL PERU

Las empresas de Cuero y Calzado registradas en el ambito nacional
son un poco mas de 12 500, de las cuales casi 7 500 estan ubicadas
en Lima. Mientras que las empresas sélo de Calzado en todo el pais
son un poco menos de 4 500, con una distribucién regional con un 66
% en Lima, 12 % en La Libertad, 10 % en Arequipa y 12 % distribuidas

en el resto del pais.

Grafico N° 2 : EMPRESAS DE CALZADO A NIVEL NACIONAL

Arequipa
Otros 10%
12%
La Libertad Lima
12% 66%

Fuente : R.U. MITINCI

La produccion total anual se puede estimar, sobre la base de los datos
de precio medio del par ( entre US$ 17 y USS$ 20 ) y el valor de ventas
declarado, en un promedio de 26 millones de pares al afno, con un valor

global de unos 450 millones de ddlares. La capacidad instalada ociosa

12



seria del orden del 40 %, de modo que habria produccién potencial de
mas de 40 millones de pares / afo. Los margenes de beneficio que
algunas empresas declaran obtener o considerar como minimamente

aceptables es de un 20 % sobre el Costo de Fabricacion del Zapato.

Considerando valores gruesos sobre el volumen de produccién y el
valor en ventas, se estimdé que la mediana / pequefia empresa
actualmente esta produciendo en promedio 250 pares de calzado por
dia . La mayoria de las empresas no se especializa en un tipo de
calzado, por lo que abarcan tanto lo de vestir y casual, como los de
damas, caballeros y nifos, casi simultdneamente. En general, los
indices de productividad son bajos y la incidencia de la mano de obra
en el precio de venta de fabrica seria de un 55 %, constituyendo las
materias primas un 25 % aproximadamente. S6lo en Lima se estima
que, a pesar de la actual recesién, este subsector provee casi 26 000
puestos de trabajo, mientras que en el ambito nacional genera

alrededor de 40 000 empleos directos.

1.1.4.1 ESLABONAMIENTOS

El desarrollo del Sector Calzado tiene importantes eslabonamientos
hacia atras con el sector curtiembres y la cria de ganado, incluyendo la

posibilidad de uso de cuero de camélidos, y también hacia delante por

13



la cantidad de pequeias y medianas empresas comercializadoras y las

cadenas de mercados que operan en el pais y estan en crecimiento.

Por otra parte, desde el punto de vista de las divisas, en los ultimos
anos la importacién en el sub sector de Cuero y Calzado ha crecido
tanto en productos terminados como en insumos, por lo que arroja una
Balanza Comercial negativa. La identificacién de nichos de mercado, la
mejor calidad y las reducciones de Costo del Calzado Nacional
permitirian competir mejor contra las importaciones, procedentes sobre

todo de Asia, y pensar en el mercado externo.

1.1.4.2 LAS EMPRESAS DE CUERO Y CALZADO Y EL PERSONAL

OCUPADO

El pais tiene, segun los datos de 1 993 ( afio del ultimo censo ), 22,2
millones de habitantes; el 70% vive en ciudades y el 30% se encuentra
en el campo. Es el quinto pais mas poblado de América Latina. Segun
el Ministerio de Trabajo y Promocién Social ( MTPS ) cada ano se
incorporan al mercado laboral entre 260 000 y 300 000 personas,

principalmente jévenes.

Por otro lado segun la misma fuente, si bien el desempleo fue de un

8,4% en 1 997, existe una alta de subempleo ( 41,8% para el mismo
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ano ), lo cual es consistente con indicadores de pobreza que oscilan
entre el 45% y el 50% de la poblacién. Estimaciones moderadas,
basadas en cifras del Censo Nacional de 1 993, sugieren que esta
Industria provee mas de 40 000 puesto de trabajo directos; por su
parte, APEMEFAC eleva este dato hasta 75 000 empleos, y otros
llegan hasta los 100 000 considerando la existencia de gran cantidad
de empresas informales de muy pequena escala. El 97,5 % de estos
establecimientos tienen entre 1 y 10 trabajadores, y si se considera el
rango entre 1 y 20 trabajadores por empresa se llega al 99%. En Lima
se concentra el 66% de las empresas, asi como las de mayor niumero

de trabajadores. Existen empresas informales de muy pequeia escala.

Tabla N° 4 : RANGO DE PERSONAL OCUPADO

Rango de Personal Ocupado Total
Departamento %
1-10 | 11-20 | 21-50 |51-100| 101-200 | 201-a + | Establ.

Lima 2753 51 25 6 2 1 2838 65.72
La Libertad 509 6 2 0] 0 0 517 11.97
Arequipa 449 2 0 0 0 0 451 | 10.44
Otros 498 0] 0] 0] 0] 14 512 11.86
Total Nacional 4 209 59 27 6 2 15 4 318 100
Porcentaje (% )| 97,48| 1.37 | 0.63 | 0.14 0.05 0.35 100

Fuente : R.U. MITINCI
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En cuanto a la distribucidn geografica, la industria del Calzado ha
estado concentrada en Lima, siguiendo en orden de importancia en
establecimientos y personal ocupado los departamentos de Arequipa y

La Libertad . El siguiente grafico muestra las cifras correspondientes.

Grafico N° 3 : FABRICANTES DE CALZADO Y ARTICULOS DE
CUERO - POR DEPARTAMENTO
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Fuente : R.U. MITINCI
1.1.4.3 CONGLOMERADOS
Los conglomerados son zonas de alta concentracion de empresas,

posibilitan una relacion de mutuo beneficio entre empresas productoras
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que forman parte de éste y de las Instituciones y / o empresas que
brindan servicios o insumos afines al sector, debido a la presencia de

las siguientes ventajas:

- Se desarrollan en un marco sociocultural definido.

- El intercambio de informacién es muy intenso.

- Presentan grados de especializacién y complementacién.

- Se aceleran procesos de aprendizaje y réplica.

- Facilitan la aplicacion de programas de Asistencia Técnica y

Promocién.

Para las empresas productoras el beneficio es el acceso a:

-  Financiamiento,

- Obtencién de Tecnologia,

- Centros Tecnoldgicos altamente especializados,
- Universidades,

- ONGs,

- Canales de Comercializacién,

-  Proveedores,

- Desarrollo de una imagen ante el mercado, y

-  Servicios complementarios de Produccién.
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La existencia de Conglomerados en el subsector de Cuero y Calzado
sugiere una importante ventaja potencial para lograr el efecto
multiplicador y el rapido desarrollo de la innovacién y competitividad en

esta industria. Entre los principales conglomerados tenemos :

a. TRUJILLO

El principal conglomerado de fabricantes de calzado se ubica en el
distrito de El Provenir en Trujillo, departamento de La Libertad. Segun
una publicacién preparada por MINKA ( ONG especializada en el
sector Cuero y calzado en Trujillo ) en 1994 existian aproximadamente
4 125 empresas de pequeia escala ( en conglomerado ) vinculadas al
sector, namero significativamente mayor a las cifras mostradas por el
MITINCI, la SUNAT vy el INEI. Esta diferencia puede ser atribuible a
diversos factores combinados : el nivel de informalidad de gran nimero
de estas empresas de pequena escala, la mortalidad de las mismas, ya
que estan incluyendo al pequeio comercio. De otro lado Trujillo cuenta
con aproximadamente 300 almacenes de materia prima e insumos, Yy

curtiembres de diferente tamanio.

Las empresas de Trujillo, de acuerdo al estudio de MINKA, brindaban
trabajo a 16 700 personas y son abastecidas por unas 120 badaneras.

Hay mas de 500 comercializadoras, 80 tiendas comerciales, y entre 12
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y 15 comercializadores de maquinas, talleres de disefio y talleres
fabricantes de hormas y tacos. Existen dos gremios importantes
ASICALZA y APIAT - que han vinculado los productores a centros de
comercializacién, ademas de un importante consorcio de productores
de calzado - La Alameda del Calzado - que tiene su propio Centro
Comercial, donde funcionan 30 empresas que han desarrollado cada

una su propia marca.

Hay servicios especializados de modelaje, seriado, aparado, desbaste,
capacitacion e informacién entre otros. Como parte de los servicios en
el conglomerado destaca el convenio MINKA - ADEX - USAID - MSP
( dirigido a micro y pequeias empresas ) que han conseguido en 18
meses de trabajo seleccionar y calificar una masa critica de 60
productores en Trujillo, con los cuales realizan una experiencia de
Asistencia Técnica especializada a través de un gabinete técnico. En
cuanto a otras actividades en el conglomerado, MINKA publica una
revista especializada en calzado "Alerta Empresarial". Esta institucion
organiza anualmente la feria CALZAMODA, la misma que se realiza en
Trujillo durante el mes de Setiembre; en este evento se expone

calzado, insumos, materiales, Maquinaria y Tecnologia.

El programa PASE del Ministerio de Educacién con la Unién Europea

tiene previsto implementar un Instituto de Calzado en el IST "Manuel
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Gonzalez Prada" de EIl Porvenir, para formar operarios dado que, a
pesar de este importante conglomerado, las Instituciones Técnicas de

la zona actualmente no dan formacién especializada en calzado.

b. LIMA METROPOLITANA

En Lima Metropolitana, la mayor concentracion de empresas del sector
de Cuero y Calzado corresponde a los distritos de San Juan de
Lurigancho ( Cono este de Lima ), seguido de Comas (Cono Norte ) ,
San Martin de Porres (Cono Norte ), Rimac ( Cono Centro ). En el
distrito del Rimac existe una avenida llamada Caqueta, en cuyos
alrededores hay una gran concentracion de proveedores de Materia

Prima, insumos y Servicios ( por ejemplo Aparado ).

Caqueta tiene enorme importancia debido a su ubicacién geografica
respecto de los conos urbanos con mayor presencia de esta industria.
Aqui confluyen los fabricantes de Calzado de los conos norte, este y
centro, y en especial los del Cercado de Lima. Asimismo hay dos
centros tecnolégicos importantes muy cercanos como son la sede
Central de SENATI y la Universidad Nacional de Ingenieria, la que
cuenta con dos carreras afines al sector. Ingenieria Industrial e
Ingenieria Quimica y Manufacturera. Esta ultima institucién de

Educacién Superior ha creado recientemente el Instituto Peruano del
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Calzado y Afines ( IPECALYA ), gracias a un convenio con la ONG
DIACONIA y su principal funcién es la formacién especializada de

jévenes.

Como se ha dicho, el numero de empresas de Cuero y Calzado en
Lima Metropolitana suma 7 360, segun el RUC - SUNAT, si agrupamos

los distritos mas representativos por conos.

En el siguiente grafico, se muestra el porcentaje de distribuciéon de

Empresas de Calzado por conos.

Grafico N° 4 : EMPRESAS DE CUERO Y CALZADO POR

CONOS
Otros Sur
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Fuente : SUNAT
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Tabla N° §: EMPRESAS DE CALZADO POR CONOS Y
DISTRITOS DE LIMA METROPOLITANA

DISTRITO CANTIDAD SUB TOTAL
CONO NORTE ( 30% )

Comas 823

San Martin de Porres 596_.
Independencia 284 2114
Los Olivos 256

Carabaylio 97

Puente Piedra 58

CONO ESTE (24%)
San Juan De Lurigancho 1 281 1656
Rimac 375
CONO CENTRO ( 23%)

Lima 757

La Victoria 294

El Agustino 216

Brefia 83 1591
Lince 48

Pueblo Libre 47

Miraflores 84

San Miguel 62

CONO SUR (16%)

Villa El Salvador 243

V. M. Del Triunfo 225

San Juan De Miraflores 298 1087
Chorrillos 133

Barranco 40

Surco 148
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OTROS (7%)
DISTRITO CANTIDAD SUB TOTAL
Ate ( Vitarte ) 276
Santa Anita 183 484
Chaclacayo 15
La Molina 10

Griafico N° 5 : EMPRESAS DE CUERO Y FABRICANTES DE

CALZADO EN LIMA METROPOLITANA
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c. AREQUIPA

Arequipa es la tercera regién en importancia y es el eje del sector en la
Macro regién sur. En la zona destacan los productores locales de
materia prima, del orden de 100 Curtiembres segun el RU - MITINCI, y
esta bien comunicada con otros centros productores de Cuero ( en los
que también hay Curtiembres ) como son Cuzco y Puno. SENATI no
destaca en Calzado en la zona y hay una ONG, PPODER, que ha
realizado esfuerzos de capacitacién y comercializacién con cerca de 60
empresas seleccionadas. EI RU - MITINCI ubica cerca de 500
productores de calzado en el area, mientras que el RUC - SUNAT
identifica alrededor del doble. Asimismo hay una importante empresa
productora de casacas, carteras y otros articulos de Cuero ( Pedro P.
Diaz ). La mayoria de los productores se orienta a proveer al estrato
bajo - inferior de la poblacién y el mercado de pueblos y zonas rurales
de la Macro regién. El calzado para este ambito geografico es
considerado un calzado "duro"”, el mismo que es rechazado por los
estratos medio y el bajo superior. Los productos para este segmento de
mercado son principalmente calzado de tipo casual, zapatillas y
zapatos para deporte. Los productores de estos articulos dominan la
técnica para este tipo de calzado, ademas es mas barato fabricarlo, y

por otro lado este mercado no es exigente.
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1.1.5 EL MERCADO DEL CALZADO EN EL PERU

El mercado al que esta orientado la fabricacion es el nacional. Se han
desarrollado algunas experiencias de exportaciéon, fundamentalmente
en articulos con alto valor agregado, como casacas, carteras y otros,

pero no son muchas.

El comercio de calzado nacional, entre localidades es de gran
importancia. Las empresas pequeiias o medianas buscan desarrollar
mercados con una concepcién nacional, a diferencia de las micro
empresas que generalmente tienen una visibn mas local. En este
sentido, las empresas del conglomerado de Trujillo estan vinculadas no
sblo a los principales centros de distribucion de ésa ciudad y de la zona
norte del pais, incluyendo Lima. Fabrican todo tipo de calzado casual y
de vestir para caballeros, damas y nifios y también zapatillas, aunque

con poca especializacién.

Algunas empresas se dedican a otros articulos de cuero como
maletines. Cinturones billeteras y carteras. Lo caracteristico es que las
cantidades producidas cada mes son cambiantes, aunque por lo
general trabajan a pedido, éstos no son de grandes empresas sino de

pequeios comerciantes que, a su vez, tienen mercados inestables.
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Uno de los temas mas cambiantes es el del mercado. Segun un estudio
realizado por la Universidad Nacional de Ingenieria ( U.N.l. ), el 89 %
de la produccién para el sub sector Calzado en las empresas del cono
norte de Lima es a pedido; y al 40% de esas empresas le adelantan
dinero y sélo al 2% le dan la materia prima. Hay un 34% al que le
exigen la exclusividad o le dan los disenos pero, dado que por lo
general son comerciantes los que lo solicitan, no puede considerarse
como un caso de sub contratacién entre empresas. De otro lado, para
el 87% de los entrevistados la produccién es por campana, con un
mayor peso en Diciembre ( 44% ) y Julio ( 26% ), no siendo muy

significativamente la campana escolar en marzo ( 6% ).

Un 11% de las empresas tiene gente encargada de vender. La
presentacién del producto a los clientes directos o centros de expendio
se hace, en el 70% de los casos, con muestras y hay un 20% que
presenta catalogos. Su produccién esta dirigida, en un 50% a estratos
medios y solamente un 13% considera que va a estratos altos. El 47%
de las ventas son en el cono norte y otro 49% declara que vende en el

resto de Lima.

Segun ese mismo estudio, para el 44% de las empresas, la clientela se

habia reducido al estancamiento salarial, y a la competencia de
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importaciones de calzado. Debido a ello solamente un 5% de las

empresas realizaban dos turnos.

La gran mayoria de empresas no aplican mucho estrategias de
marketing y solamente un 3% hace algun tipo de estudio de mercado.
Afirmaban entonces que la principal estrategia de ventas ( 29% ) es
mejorar la calidad, aunque también buscan vender a menos precio que
la competencia ( 22% ), adaptarse a sus gustos ( 29% ) y un 11%
ofrece créditos. Es una de las ramas con mayor interés en centros de

exhibicion y venta ( 84% ) y por figurar en un directorio de productores.

Aunque la totalidad de las empresas entrevistadas producen
individualmente sin asociarse con otras, de todas formas les interesaba
la perspectiva de consorcio para: recibir informacién ( 21% ), comprar
materias primas ( 21% ), tener ventas conjuntas ( 24% ) y alcanzar
mayor produccion ( 14% ), entre las principales razones no

excluyentes.

Finalmente el 68% de los entrevistados afirma no tener problemas de
cumplimiento con los clientes. Cuando hay fallas, sefialan como causa
principal la falta de capital de trabajo oportuno ( 52% ), mientras que un

14% lo atribuye a la poca disponibilidad de maquinaria.
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No son empresas muy tecnificadas y por lo tanto no disponen de
tecnologia flexible y capacidad de responder rapidamente a las
exigencias de la moda. Por lo general producen lotes pequeiios y

diversos.

En relacién con cuales son los segmentos de mercado a los que se
dirigen y cuales son los principales productos que venden dichos
segmentos, la informaciédn es menos confiable y muy cambiante.

Algunos datos se reflejan en los siguientes cuadros.

Grafico N° 6 : FABRICANTES DE CALZADO POR GENERO,
TIPO Y EDAD EN TRUJILLO - LA LIBERTAD

Bebes Nifias Nifos Damas Caballeros

Fuente : Directorio de Cuero y Calzado ‘98 y ‘99, MINKA, Trujillo
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A continuacion se cita los principales resultados de una investigacion
sobre el comportamiento del mercado del calzado en Lima
Metropolitana y el Callao realizada en 1 998 por SIMYSE, una
instituciéon privada que brinda informacién y transferencia tecnolégica a
las empresas de calzado ubicadas fundamentalmente en Lima, en esta
investigacion se contemplé un universo de 373 tiendas, 726 puestos y
817 ambulantes, entre los cuales se escogié una muestra de 281
establecimientos. El principal resultado de esta investigaciéon es que el
estrato con mayor nivel econémico ( A ) se mantuvo constante en sus

compras.

Grafico N° 7 : VENTA PROMEDIO MENSUAL POR ESTRATO

SOCIAL EN LIMA METROPOLITANA
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Fuente: SIMYSE
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La presencia de productos competidores foraneos se ha ido
incrementando en el sub sector calzado, presentando un enorme
crecimiento sobre el nivel C; los otros estratos también evidencian una

mayor presencia de calzado importado.

Grafico N° 8 : PRESENCIA DE CALZADO IMPORTADO POR

ESTRATO SOCIAL
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Fuente: SIMYSE

En cuanto a los colores favoritos de zapatos para los limefios, el

estudio muestra que el negro es el de mayor preferencia, seguido del

marrén y del blanco, tanto para damas como para caballeros.
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Grafico N° 9: COLOR PREDOMINANTE EN CALZADO PARA

CABALLEROS ( LIMA METROPOLITANA )
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Fuente: SIMYSE - Lima

Grafico N° 10 : COLOR PREDOMINANTE EN CALZADO PARA

DAMAS ( LIMA METROPOLITANA )
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1.1.5.1 COMPORTAMIENTO DE LAS VENTAS

Durante los ultimos afos las ventas de los productos de cuero fueron
seriamente afectadas tanto por la recesién que atravesaba el pais,
como por la caida de poder adquisitivo de la poblacién y de las
importaciones. Sin embargo, a partir de 1 993 la industria del Cuero fue
tratando de recuperar sus niveles productivos, mejorando su
infraestructura y modernizando sus maquinarias y equipos. En el
siguiente grafico podemos apreciar el comportamiento anual de las
ventas netas de empresas de tres ClIU y para las empresas fabricantes

de calzado en Lima.

Grafico N° 11 : VENTAS ANUALES EN LIMA METROPOLITANA
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Fuente: SIEM - MITINCI
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Este grafico permite tener una idea del nivel de ventas del sub sector
que llega a S/. 160 000 000 para el sector de productores ( ClIU 1920 ),
del orden de S/. 30 000 000 en curtido y adobo de Cueros ( ClIU 1911),
mientras que en fabricacion de maletas y otros articulos de cuero ( ClIU
1920 ), representan poco mas de S/. 22 000 000. En cuanto al indice
del volumen fisico de la produccion se observa que el sector esta
usando menos de la capacidad que tenia en 1 979. En 1 991 hubo una
superacion pero que cae en 1 995 a los niveles de 1 990, aifo de crisis
y recesion en el Peru. El crecimiento explosivo de las importaciones
mencionado anteriormente y los efectos de la corriente del Niifo

agudizan esa recesion desde fines de 1 997 y 1 998.

Grafico N° 12 : INDICE DE VOLUMEN FISICO DE PRODUCCION

EN EL SECTOR CUERO Y CALZADO
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Fuente: Oficina de Estadistica - MITINCI
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Considerando valores gruesos sobre el volumen de produccién y el
valor en ventas, se estimé que la mediana / pequeifia empresa
actualmente esta produciendo en promedio 250 pares de calzado por
dia y las micro empresas, 24 pares por dia. La mayoria de las
empresas no se especializa en un tipo de calzado, abarcan tanto los de

vestir y casual, para damas, caballeros y nifios, casi simultaneamente.

Tabla N° 6 : ESTIMACION DEL VALOR DE VENTA DE EMPRESAS
MEDIANA Y MICRO

Valor Venta
Tamario de Empresa Ne° de Produccién Precio diario del Total
Empresa diaria Unitario / par Empresas
(pares) (USS$) (US$)
LIMA
Grande 1/ 3 400 20 24 000
Pequeria y Mediana 2/ 82 250 20 410 000
_ Micro 3/ 2753 24 17 1 123 224
TRUJILLO
Pequena y Mediana 2/ 8 250 20 40 000
Micro 3/ 509 24 17 207 672
AREQUIPA
Pequea y Mediana 2/ 2 250 20 10 000
Micro 3/ 449 24 17 183 192
TOTALES 3 806 1222 1 998 088

1/ Mas de 100 trabajadores
2/ Entre 11 y 100 trabajadores

3/ De 1 a 10 trabajadores
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1.1.6 RECURSOS HUMANOS EN EL SECTOR CALZADO

Desafortunadamente no es mucho |lo que se sabe sobre las
caracteristicas de los recursos humanos involucrados en esta industria

en el ambito nacional.

En el estudio realizado por la UNI para APICON, se establece que el
principal problema es la rotacion de operarios ( 56% ), mientras que un
25% reclama por la falta de personal calificado. De los empresarios o
trabajadores que declararon su lugar de nacimiento, el 36% dijo ser
limeno y el resto son migrantes, mayormente de Ancash, Cajamarca y
La Libertad. En la muestra un 10% tenia mas de 25 afos de
experiencia, mientras que sélo el 16% tenia menos de dos afnos en

labores relacionadas con el sector.

En cuanto a la formacién, el 58.3% de los entrevistados tienen
Educacién Secundaria, 13.9% de ellos sblo Educaciéon Primaria, y el
27.8% tenia Educacién Superior. Como en muchas otras ramas, la
mayoria de ellos aprendié el procedimiento técnico que emplea en un
trabajo anterior o en una empresa similar ( 58% ), 4% lo hizo en
empresas grandes, el 12% lo aprendié por un amigo, y solamente un

4% lo considera una tradicién familiar. Sin embargo, el 55% de los
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entrevistados trabajé en empresas del mismo ramo antes de formar su

propia empresa.

Grafico N° 13 : NIVEL DE FORMACION ALCANZADO POR EL

PERSONAL EN LA INDUSTRIA DEL CALZADO
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Fuente: APICON

En cuanto a la Capacitacién, el 16% de empresarios conocieron o
esencial del proceso que utilizan en cursos de capacitacién, aunque el
43% de los empresarios ha recibido alguna capacitacién técnica o
gerencial: 30% en Institutos, 26% en Escuelas Técnicas ( 20%
especificamente en el SENATI ), 15% en CEOs, y soélo un 10% en

Universidades ( las respuestas no son excluyentes ).

Para el 83% esa capacitacion le sirvid mucho en su actividad y
solamente un 6% opina que no le sirvi6 de nada. Para los que no se
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capacitaron, la causa principal es el no disponer de tiempo ( 48% ) por
encima del problema de costos ( 19% ). Un 14% considera que se traté

de cursos demasiado generales para ser utiles.

El sector presenta problemas de gestion. Con relacién a este punto, el
estudio de la UNI sefiala que solamente un 18% de la muestra
considera que lleva una contabilidad formal y el 13% no lleva ningun
registro. Lo mas frecuente es el cuaderno de Ventas ( 28% ).
Solamente un 14% considera todos los egresos y el 4% contabiliza el
consumo energético. La manera de fijar precio mas frecuente ( 41% )
es hacerlo de acuerdo a la estructura de Costos; o también segun el
costo de materiales mas un factor ( 33% ), antes que hacerlo

considerando los precios de la competencia ( 26% ).

El mismo empresario lleva la administraciéon en el 86% de la muestra y
solamente el 8% tenia una persona encargada. La mayoria reconoce
que esta administracibn es precaria. En consecuencia el 18%
considera que tiene una mala organizacidn, mientras que un 16%
acepta que no sabe establecer objetivos y metas en su empresa, y un

12% admite problemas de comunicacién interna en las empresas.

37



1.1.7 DEMANDA DEL SECTOR CUERO, CALZADO Y AFINES

1.1.7.1 DEMANDA TECNOLOGICA

Segun la investigacion realizada por la UNI para APICON, el 76% de

las empresas del sector, manifestaron que necesitan mejor asesoria en

gestiéon empresarial. Otro interés reiterado en todos los sectores es

tener mejor acceso a servicios de informacién, especialmente en

nuevos disenos ( 34% ) mientras que un 24% reclama informacion en
( q

nuevas tecnologias y un 21% en procesos. Al 68% de entrevistados les

parece importante tener un certificado de calidad de su produccién y al

76% le interesa la asesoria en calidad para contribuir aumentar sus

ventas y su rentabilidad.

Tabla N° 7 : REQUERIMIENTOS DE SERVICIOS DE PRODUCTORES

DELCONO NORTE DE LIMA METROPOLITANA

Centro de Disefio
Capacitacion
Asesoria de Calidad
Asesoria en Gestidon
Certificado de Calidad

Mantenimiento / Reparacién

Fuente: APICON

87 %
78 %
76 %
76 %
68 %
49 %
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Un 23% de los productores de calzado se interesa por acceder a
informacién actualizada sobre maquinarias y equipos, y un 15% senala
el requerimiento de asesoria o especialistas. El estudio evalud la
necesidad de un parque industrial en el cono norte, siendo su objetivo
favorecer las ventas conjuntas ( 27% ), acceso a mejores acabados Yy
disefios ( 20% ) y la compra de insumos ( 19% ), mientras que un 12%
subraya la ventaja de tener acceso a centros de maquinado para

procesos especiales.

1.1.7.2 LO QUE PIDE EL. MERCADO

En general puede considerarse a escala nacional que:

- La demanda se torna mas exigente por la profusién de informacién y
nuevas oportunidades. Gran cantidad de productos que sélo ofrecian
valores esenciales han salido del mercado. Hoy es muy dificil vender
productos sin marca y con envases ( presentaciéon ) deficientes.

Ademas, hay una creciente exigencia de servicios de post venta.

- Se demanda control de procesos como un elemento central y hay
necesidad de invertir en servicios de ordenamiento: gran cantidad de

maquinas simples y pocos equipos de mejoramiento de procesos.
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Otro punto critico es el del diserio, el modelaje y el contar con
hormas adecuadas a la antropometria peruana y a las tendencias
ergondémicas.

Los servicios de mercadeo mas necesarios apuntan mas a

productos que a canales. La calidad es el elemento a potenciar.

1.1.7.3 LIMITACIONES ESTRUCTURALES

Algunos de los problemas del tipo estructural, puesto de manifiesto en

reiteradas ocasiones por los propios industriales son:

Falta de Informacion Tecnoldgica.

Falta de especializacién Productiva.

Oferta de Materias Primas Limitada.

Escaso desarrollo de Producto.

Relaciones Proveedor - Cliente dominadas completamente por el
Proveedor.

Debilidad de los proveedores de Tecnologia para Calzado.

Falta de Técnicos de Produccién.

Escaso conocimiento de los mercados.

Estos aspectos contrastan con el gran esfuerzo que en nivel formativo

desarrollan muchas entidades ( ONGs, SENATI y otras ) que, en
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palabras de algunos de los entrevistados, incide principalmente en
fomentar la informalidad y no en especializar a los operarios de las
empresas realmente productoras. En el nivel de mandos intermedios,
es generalmente aceptada la inexistencia de esta especializacién y la

de centros formativos donde adquirir la capacitacién correspondiente.
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1.1.8 CURTIEMBRES

A escala nacional existen alrededor de 300 curtiembres que preparan y
tifen pieles, curten y realizan acabados en cuero. Entre las principales
empresas productoras de cuero y pieles, segin informacién
proporcionada por el MITINCI, se encuentran: C.A. Machiavello,
Curtiembre Cassinelli S.A., Curtiembre El Aguila S.A., Curtiembre La
Unién S.A., Fabrica Américo P. Diaz, Curtiembre La Colonial S.A. y
Curtiembre EI Diamante S.A. pero también existen pequenas
curtiembres que trabajan cueros alternativos, como los de auquénidos

en Arequipa, Cuzco, Trujillo y Cajamarca.

Las pieles en bruto que utiliza esta industria no alcanzan el nivel de
calidad que seria deseable debido a la deficiente manipulacién en las
operaciones del desuello. Las personas que realizan esta tarea
maltratan mucho las pieles lo cual ocasiona que éstas pierdan valor
comercial y tengan problemas de calidad en el proceso de curtiembre.
Esto se debe a que el sistema de acopio no esta pensado para proveer

a la Industria del Cuero y Calzado.

La calificacién de los operarios se basa en la experiencia practica en la
propia empresa y las mejoras tecnoldgicas suelen producirse a través

de los proveedores de productos quimicos o de maquinaria. La
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formacion de mandos intermedios es reconocida como una necesidad

inmediata por parte de multiples empresas.

En cuanto al cuero, las medianas empresas que compran la mayor
cantidad lo importan debido a que la calidad del nacional no les
satisface. Ello se da sobre todo en el cuero en flor, cuya importacién
proviene de Argentina y Chile; otro tanto sucede con el cuero de res

que se importa de Argentina, el cual rinde mas por su tamao y calidad.

Las curtiembres tienen problemas de manejo del medio ambiente. En el
ambito del Control de Calidad de pieles acabadas, las empresas no
cuentan con los equipos necesarios debido a la pequefia dimensién de
sus instalaciones, ni existe ningun lugar donde poder realizar este tipo

de comprobaciones.

Las exigencias del tipo ambiental no constituyen en la actualidad un
problema para las empresas de curtido, pero es previsible que, a
medida que vayan alcanzando niveles de desarrollo mayores, la
presidn social sobre estas empresas sea mayor, sobre todo las que

estan situadas cerca de asentamientos urbanos importantes.

No obstante, hay interés por contar con asesoria para mejorar sus

procesos, por ejemplo, la reduccién del tiempo de teiido, los cueros
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rectificados, y también lo referido al calculo de costos e ingenieria de

produccion.

Por tanto, para mejorar los indices de productividad y exportacién de
esta actividad sera necesario solucionar el problema de calidad y el alto
costo del cuero que viene afectando a la curtiembre nacional,
especiaimente de cabra, vacuno, ovino y caprino. También es

importante evaluar la incorporacion de cueros autéctonos.
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1.1.9 LA INDUSTRIA AUXILIAR

La Industria Auxiliar es practicamente inexistente en el Peru, en
comparacién con otros paises productores de calzado en los que en
buena medida constituye el elemento dinamizador y verdadero motor

del sector calzado.

Sélo un reducido numero de pequeias empresas tiene clara conciencia
de la importancia del disefio. En la esfera de la Micro empresa, se
acude por lo general a comprar modelaje estandar, sin posibilidad de
interaccidbn con quien lo generd. Las adaptaciones o ajustes de
modelos son realizados en la propia fabrica por personal con
conocimientos limitados. La informacién de nuevas aplicaciones que
reemplazan en parte al cuero, por lo general, aplicaciones sintéticas
que permiten crear una gama mas amplia de modelos y con menores
costos, son desconocidos por gran parte de los fabricantes y no son

valorados por los demandantes.

El esquema de desarrollo inicial del producto, que habitualmente se
basa en el trabajo conjunto modelista de calzado - modelista de
hormas, se da en el caso de las empresas mas importantes,
normalmente medianas, que son las unicas que pueden contar con

este tipo de asistencia. Dado que existe una empresa que monopoliza
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la fabricaciéon de hormas a escala industrial, en la practica el sistema de
trabajo consiste en que el fabricante de hormas lanza varios modelos
estandar para una temporada y las empresas del mismo grupo
industrial, que fabrican tacones, falsas, pisos, etc., lanzan series de

esos componentes adaptados a los modelos de hormas existentes.

Este sistema de trabajo, que aparentemente simplifica las relaciones
entre fabricantes, en la practica limita la capacidad de desarrollo,
creatividad y diferenciacion de las empresas de calzado. Y es que en la
mayor parte de casos, la renovacion de las hormas en el nivel de la
pequena y Micro empresa no se produce con la frecuencia necesaria,
debido a los elevados precios y a la dificultad que supone que

practicamente sélo una empresa suministre hormas a todo el sector.

De otro lado, se utilizan sistemas de disefio en tres dimensiones por
computadora de propdsito general ( Autocad ) para el desarrollo de
planos de modelos de pisos para calzado, -que sélo son validos a
efectos de presentaciéon visual de planos de piezas, sin ninguna

relacién con el proceso productivo.

Cada aino se desarrollan menos de 10 modelos de tacos en las pocas
empresas fabricantes en el pais, de acuerdo con los modelos de

hormas fabricados previamente. La Tecnologia empleada para la
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fabricacion de tacos es similar a la usada tradicionalmente en otros
paises. Se dispone de Maquinaria convencional adecuada, aunque no

se emplean las tecnologias avanzadas existentes en el mercado.

Los materiales empleados en estos componentes ( tacos, falsas,
hormas ) son similares a los utilizados por los productores de otros
paises. En lo relativo a la suela, su costo es alto y las empresas
prefieren trabajar con piso de caucho. En la fabricacién de pisos se
observa que materiales de prestaciones interesantes para el sector,
como el caucho termoplastico, aun no han tenido entrada debido a la
falta de conocimientos en la Industria Nacional sobre su procesado,

utilizacién, pegado, ventajas, y otros.

Como parte importante de la Industria Auxiliar, se advierte que los
fabricantes de adhesivos producen gamas de productos poco
diversificadas, con un empleo mayoritario de policloroprenos y un
empleo permisivo de disolventes organicos. No existe ningun
mecanismo establecido para realizar evaluaciones de la calidad del
pegado y, en general, las empresas de calzado suelen realizar un
cosido de la planta al corte para "asegurar" el producto. En la mayor
parte de los casos se indica que es debido a la "exigencia" del

consumidor, aunque probablemente estd mas relacionado con la falta
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de seguridad en el empleo de adhesivos y la falta de conocimientos

sobre su forma de utilizacion.

En lo referente a maquinaria, los Unicos desarrollos propios existentes
en lo que vendria a ser industria auxiliar en Peru se refieren a
pequeilas maquinas lijadoras, pequenos hornos discontinuos de calor
( Conformado del corte ) y alguna herramienta para operaciones
manuales. La adquisicién de maquinaria importada es creciente por las

facilidades de compra a plazo.

Muchos de los componentes y productos que la Industria de Calzado
utiliza proceden del exterior y, en general, existe una gran deficiencia
de informacién de tipo técnico. Finalmente, no existe una industria de
Prefinito desarrollada y las empresas de Calzado habitualmente deben

desarrollar todo el proceso completo de fabricaciédn de la suela sobre el

propio zapato.

En la Industria del Calzado existe una centralizacién de la produccién
de componentes en las propias empresas de calzado, que se
convierten asi en menos eficaces en relacién con las de otros paises.
Se realizan operaciones dentro de las fabricas que podrian ser
realizadas por empresas auxiliares, la utilizacidbn de maquinaria es

escasa y, en muchos casos, se trata de tecnologia obsoleta. Los
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indices de productividad por trabajador empleado son muy bajos, con
lo que los Costos fijos son muy altos y los precios finales también, a
pesar de los bajos niveles salariales del pais. La falta de
comprobaciones de calidad sobre los componentes y materiales, entre
otros, da inseguridad a los Empresarios, impide una correcta utilizacion
de los materiales y hace que, como se ha dicho anteriormente, sea casi

imposible pensar en la exportacion.

El concepto de desarrollo de Producto esta basado, en el nivel de la
Micro empresa, en modelos copiados de revistas, sin una vocacién de
creatividad o de moda claramente definida y con necesidad de
asistencia técnica. En el ambito de la pequefia empresa, algunas
ONGs y programas Gubernamentales desarrollan actividades de
orientacién de producto hacia las exportaciones, pero con ofertas muy
reducidas y sin un soporte técnico especializado en la fabricacién de
calzado, debido a que el existente se centra en aspectos generales
( Marketing, Organizacién, etc. ). En el ambito nacional se busca
promover que los productores se asocien entre si. Segun un estudio
de MINKA, las principales razones serian para resolver problemas de
financiamiento ( 72,4% ), Comercializacién ( 69% ), mientras que un
60% lo sugiere para exportar su produccién. Un 92,5 % del total de
productores estarian dispuestos a asociarse pero en la practica ello no

se concreta.
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1.1.10 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL SECTOR

Una primera ventaja es la existencia de conglomerados, los cuales
permiten una presencia de actividades conexas y, o complementarias,
como servicios, proveedores de insumos y maquinarias, y la posibilidad
de una difusién mas rapida de las mejoras técnicas que puedan ir

logrando estas empresas.

Una segunda ventaja es la existencia de empresas lideres de diversos
tamafos que han logrado altos niveles de rendimiento y competitividad;
incluyendo aquellas que participaron con éxito en el Programa de
Compras estatales de Calzado. Otras ventajas son la cantidad de
empresas existentes y sus eslabonamientos, la existencia de personal
con relativa experiencia y la oportunidad que ofrece el conglomerado

para una mayor difusidon tecnolégica e innovacién.

Otras ventajas son la cantidad de empresas existentes, personal con
relativa experiencia y la oportunidad que ofrece el conglomerado para

una mayor difusién tecnolégica e innovacion.

Entre las desventajas, podemos citar que las principales limitaciones de
esta industria estan en la provisiéon de materia prima, lo que requiere un

trabajo de largo plazo en cuanto a las pocas ventajas que tiene frente a
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paises ganaderos. Hay falta de tecnificacion y capacitacion de las
PYMEs, asi como falta de informacién y conocimiento practico de la

Comercializacion Internacional.

Las Industrias conexas y Auxiliares tienen un desarrollo sélo incipiente,
y no vertebran alianzas con productores. Los mecanismos de
financiamiento de los cambios se encuentran con trabas institucionales,
particularmente de gestion. Se incrementa el uso de materiales
sintéticos y nuevos materiales que no circulan ampliamente en el
mercado nacional. La insuficiencia de capital de trabajo constituye otra
limitacién, asi como las dificultades para obtener crédito. A este nivel,

los obstaculos mas importantes son:

- Los plazos son generalmente muy cortos y no se adecuan al tiempo
de maduracién de un proyecto innovador.

- La falta de garantias y documentacién insuficiente. Las perspectivas
de un banco especializado en PYMESs, y de fondos de garantia daria

mayor acceso al crédito.

Por otra parte, si bien hay empresas con experiencia y conocimientos
tacitos no hay mecanismos de transferencia tecnoldgica continua. Las
Universidades ubicadas en las areas de Conglomerados no realizan

investigacidon aplicada, ni tienen carreras especializadas en el sector .
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1.1.11 FORTALEZAS, OPORTUNIDADES, DEBILIDADES Y

AMENAZAS DEL SECTOR

1.1.11.1 FORTALEZAS

- Condiciones comerciales favorables.

- Existencia de conglomerados geograficamente bien ubicados.
- Es un subsector que produce bienes de consumo masivo.

- Un gran numero de empresas dedicadas a la actividad.

- El subsector genera numerosos puestos de trabajo.

1.1.11.2 OPORTUNIDADES

La creacion de un entorno institucional favorable en el que un

conjunto de organizaciones participen de un programa local de
competitividad del subsector.

Una mayor difusién tecnolégica e innovacion debido a la fuerte
interrelacion dentro de la cadena productiva.

- La creciente demanda de productos de cuero en el exterior.

1.1.11.3 DEBILIDADES

- La falta de Tecnificaciéon en la provision y elaboraciéon de la materia

prima base.
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- La falta de informacién y de un conocimiento practico sobre la
comercializacion Internacional.

- No existen mecanismos de transferencia tecnolégica continua.

- Un lento crecimiento del sub sector con poco valor agregado al

producto y sin diferenciacién.

1.1.11.4 AMENAZAS

- El constante aumento de las importaciones de productos de cuero,
con mayor nivel de calidad que los productos nacionales.

- La falta de identificacion del cliente final con el producto nacional, se
necesita posicionar el producto nacional.
Falta de visibn de futuro por parte de los pequefos y micro
empresarios.

- La existencia de fuertes competidores en el ambito internacional.
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1.1.12 DEMANDA HISTORICA DE CALZADOESCOLAR

Dada la inexistencia de datos acerca de la produccién de Calzado
Escolar, un indicador acerca de la demanda de este producto lo
constituye la informacién referente a la poblacién escolar del pais.
Ademas consideramos que, en promedio, cada alumno utiliza un par de

zapatos al aio.

La siguiente Tabla nos muestra el nimero de alumnos matriculados en

los niveles Inicial, Primaria y Secundaria de Menores.

Tabla N° 8 : ALUMNOS MATRICULADOS EN EL SISTEMA

EDUCATIVO NACIONAL

Nivel y Modalidad

Afo Nivel Inicial Eg:;;a::g“ SE:;’::("’;?; Total

1992 518 400 3 857 500 1710700 | 6 086 600
1993 536 600 3 853 100 1704 000 | 6093700
1 994 590 100 3 913 600 1706 500 | 6210 200
1995 603 900 4 016 700 1810300 | 6475 900
1 996 631 200 4 131 100 1862700 | 6625000
1 997 668 600 4 159 900 1930900 | 6759 400
1998 668 400 4 163 200 1969500 | 6821100
1999 713 800 4 235 700 2062500 | 7012 100

Fuente : Ministerio de Educacién - Area de Estadistica
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Cabe mencionar que un pequeno porcentaje de la poblacién escolar,
encuentra un producto sustituto, y que este producto tiene un costo

variado dependiendo del estrato socioeconémico al cual esta dirigido.

En resumen tenemos que la demanda de Calzado Escolar esta dado

por:

Tabla N° 9 : CONSUMO HISTORICO DE CALZADO ESCOLAR

ARo Total ( Pares )
1992 6 086 600
1993 6 093 700
1994 6 210 200
1 995 6 475 900
1 996 6 625 000
1997 6 759 400
1998 6 821 100
1 999 7012 100

Fuente : Ministerio de Educacion - Area de Estadistica

Podemos apreciar claramente que a nivel nacional, ano a ano, la
poblacién escolar se incrementa, lo cual garantiza un mercado de

compradores para este tipo de producto.
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OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVO GENERAL

Establecer la Implementacién y Distribucibn de una Planta de
Produccién de Calzado, adecuada y acorde a las necesidades de la

misma.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Determinar el desarrollo del proceso Productivo para la fabricaciéon
de Calzado Escolar.

- Establecer las caracteristicas, especificaciones y disefo del producto
a fabricar.

- ldentificar el espacio fisico destinado para la Planta de Produccion.

- Evaluar Estudios de Tiempo realizados para la produccién de
Calzado.

- Determinar las necesidades de Materia Prima que se requeriran para
la fabricacién de calzado.

- Establecer los requerimientos de Equipos y Maquinaria que
intervienen en el Proceso Productivo y exigencia de los mismos.

- Determinar el Personal que interviene directa e indirectamente en el

proceso de Produccion.
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Establecer los Servicios necesarios para Produccién.

Realizar un analisis econédmico de los resultados del proyecto.
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1.3 JUSTIFICACION

La Implementacién de una Planta de Produccién constituye un factor
importante dentro del Proceso Productivo, por ello es necesario lograr
que ésta sea la mas adecuada. Ello se vera reflejado en un incremento
de la Productividad, al tener un flujo constante de produccién, evitando
acumulaciéon de trabajo que origina problemas como los Cuellos de

Botella, sin dejar de lado el impacto econdmico que trae consigo.

Otro aspecto importante, es prever el uso de Recursos necesarios,
desde los Materiales, Mano de Obra, Servicios hasta lograr el producto
terminado. Todos estos elementos en conjunto conllevan a un
desarrollo adecuado del Proceso Productivo, teniendo como meta
elaborar un producto de calidad, pero la calidad no sélo se refleja en un

producto terminado, sino en todos los elementos que se desarrollan en

torno a él.

Los productos, equipos bien disefiados y procesos importantes, pueden
ver frustrada la economia de la produccién, si la Distribuciéon de Planta
y los recursos necesarios no han sido previstos teniendo en cuenta las
necesidades reales de produccion. La planificacion de los medios de

produccién contribuye en la economia y en la productividad de

cualquier empresa.
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La necesidad de contar con un Planta de produccién a pequeiia escala
y principalmente de produccién a pedido, se debe a que la mayoria de
empresas del sector Calzado no estan dispuestas a abrir sus puertas a
los practicantes, pues no cuentan con Programas de Capacitaciéon para
ellos. Es importante que el alumno que concluye sus estudios en el
Instituto o en la Universidad, cuenten con una preparacién teérica
practica adecuada, que le permita desenvolverse con soltura, eficiencia
y eficacia, y aportar nuevas ideas, conocimientos y técnicas en la

empresa que va a laborar o dirigir.

La Planta de Producciéon, permitira la generacion de ingresos
econémicos para apoyar el sostenimiento de las carreras de Formacioén
Técnica, donde la mayoria de alumnos son de escasos recursos
econémicos y estudian con becas o medias becas. Asi también,
brindara a los alumnos la posibilidad de contar con ingresos

econdmicos para autosostenerse antes de ingresar al mundo laboral.
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1.4 METODOLOGIA DE TRABAJO

Al realizar el desarrollo del proyecto, principalmente se aplicaran los
conceptos de Ingenieria de Métodos. El punto de partida es el
desarrollo del Proceso Productivo, en nuestro caso se fabricaran
calzados. Para facilitar el entendimiento del proceso productivo
elaboraremos el Diagrama del Proceso de Fabricacion de un Calzado

Escolar.

Otra herramienta importante es el Estudio de Tiempos para el Proceso
de Produccidén, en este caso la informacién ha sido tomada de otros

estudios ya realizados.

El consumo de materiales del producto, se indicard en una Ficha de
Consumo por Tallas, que reflejara los materiales necesarios para

elaborar un calzado.

Sera necesario establecer cudles son los servicios con los que debe

contar la planta de Produccién, para su funcionamiento, como es el

caso de : Almacén, Mantenimiento, Disefo, entre otras.
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Se estableceran las Maquinarias y Equipos a utilizar, teniendo en
cuenta el Proceso de Produccién, asi como los requerimientos de

energia eléctrica.

Como parte del Flujo de Produccién se daran las pautas necesarias
para aplicar el Control de Calidad en las areas de produccioén, asi como

Mantenimiento.

Para realizar una Evaluacién Econédmica del proyecto, se tendran en
cuenta los Costos y Gastos, tanto de Produccidon como los de

Inversion.
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2.1

CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

NOCIONES BASICAS DE LA ORGANIZACION DE UNA EMPRESA

DE CALZADOS

Podemos definir la empresa, como un conjunto de actividades
humanas, colectivas y organizadas, que constituyen una unidad de
produccién de bienes o servicios. En una empresa existen elementos
de tipo material y otros de tipo humano, los cuales se unen para
obtener un mayor rendimiento de sus esfuerzos. La Organizacién, se
encarga de aunar mejor y con mas efectividad del esfuerzo humano y

aquellos elementos que participan en ella.

La empresa destinada a la fabricacién de calzados, que nacié de un

ambiente puramente familiar y con medios muy rudimentarios, ha
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venido a incorporarse al mundo industrial y, como consecuencia, se ha
visto necesitada de buscar su propia organizacién que contribuyese a
engrandecerla logrando los objetivos fundamentales de cualquier

empresa que produce un articulo y lo vende para obtener beneficios.

En la fabrica de calzados existe una serie de funciones imprescindibles

para alcanzar los objetivos previstos, dichas funciones son:

Funciéon Comercial, que componen los departamentos de compras y
ventas. Por ella se adquieren las materias primas necesarias para la
fabricacion de zapatos y una vez confeccionados los mismos, se

encarga de venderlos.

Funcion Técnica, que la constituye el gabinete técnico de la
empresa. Su labor se centra en la planificacion y reestructuraciéon
de la fabrica, asi como todas aquellas instrucciones que conducen a

la fabricacidn y terminacion del zapato.

Funcién Social, que es competencia de todas las personas que
integran la empresa y que tiene por meta lograr que todos los
trabajadores sean tratados en todos sus aspectos con la mayor

justicia y equidad.

63



- Funcién Contable, que es puramente administrativa y su misién es
la realizacién de presupuestos, costos, ingresos, etc., asi como
asesorar a la empresa en los posibles momentos de desviaciones

de tipo econémico.

- Funcién Financiera, buscara el capital necesario para materias

primas y nuevas inversiones.

- Funcién Directiva, que conjuntara todos los esfuerzos, a todos los

niveles, de la fabrica.

La fabrica de calzados, estd compuesta por una serie de secciones y
sub secciones, que a su vez engloban una serie de puestos de trabajo.
En el proceso de fabricacidn de un tipo determinado de calzado, existe
un orden légico de fabricacidn que varia para cada tipo. Sin embargo,
el orden de fabricacién de un determinado calzado, no es unico, ya que
en un mismo proceso pueden existir, y de hecho existen, multitud de
sistemas o métodos a seguir. El conjunto de operaciones l6gicas que
conducen a la fabricacién de un zapato, constituye lo que llamaremos

método de fabricacion.

Es absolutamente necesario establecer de antemano un método de

trabajo, obtenido después de un detallado estudio de los posibles
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métodos que pudieran existir. Una vez conocidos éstos, habra de
adaptarse el mejor y vigilar que en el método aplicado no interfieran
elementos extrafios. El estudio de los tiempos de fabricacion,
contribuye, entre otras cosas, a conocer a priori los costos de

fabricacidn y fijar las producciones normales de una o varias

operaciones.
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2.2 FACTORES QUE AFECTAN LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Partiremos de realizar la Distribucion de la Planta, para lo cual se

tendran en cuenta los siguientes factores:

Factor Edificio, El Edificio es el limite fisico de la distribucion. Se

requiere:

a. Plano del Edificio

b. Anotar otras restricciones del terreno, o area Total disponible

Factor Material, Caracteristicas, variedad, cantidad, operaciones
necesarias, identificar cual es la secuencia, debido a que el material

puede estar en la siguiente fase del proceso. Se tendra en cuenta:

a. Materia Prima
b. Productos en Proceso
C. Productos Terminados

Asi también Materiales Indirectos.

Factor movimiento o Manejo de Materiales, Establecer como se
trasladaran o fluiran los materiales por la planta o fuera de ella, qué

distancia habra que recorrer, de que forma se puede evitar los

cuellos de botella.
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Factor Hombre, Mantener los espacios vitales, crear un ambiente
agradable de manera que el trabajo pueda ser realizado sin
esfuerzos extras debidos a una mala adecuacién del lugar de

trabajo. Ademas es necesario conocer:

a. Lista de puestos, por departamentos y cuantos operarios se

necesitan por puesto.

b. Lista de personal Indirecto y cuantos son necesarios.

Factor Maquinaria, Equipo y herramientas, Dependiendo del
Producto y su Diseno, se establecen las caracteristicas de la
maquinaria, y segun el grado de mecanizacidn requerido se
determina el numero y tipo de Maquinaria que albergara la Planta.

Es necesario conocer:

a. Lista de Maquinaria

b. Dimensiones de la maquinaria, medir el area mayor necesaria
para cada maquinaria

c. Lista de Equipo Auxiliar

Factor Servicio, Se realizara una lista de Servicios de la Planta :

a. Modelaje
b. Control de calidad

c. Mantenimiento
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d. Areas Administrativas
e. Baros
f. Areas para desperdicios

g. Almacén de Materias Primas y Producto Terminado

Factor Espera, Existen demoras inevitables que generan detencién
del flujo del proceso. Debe preverse el espacio para los materiales

detenidos.

Factor Cambio, La distribucién de planta tiene que ser flexible. Es
decir ser capaz de adaptarse a un cambio en un lapso corto de

tiempo.
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2.3 CONSIDERACIONES PARA LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Teniendo en cuenta los factores ya sefalados anteriormente,
evaluaremos la informacién necesaria que nos llevara a realizar la
Distribucidn de la Planta asi como de los requerimientos para su

implementacion.

2.3.1 INFRAESTRUCTURA

La planta de Produccidn cuenta con las siguientes dimensiones:

Largo : 19.50 m
Ancho - 10.55 m
Alto : 7.00m

Ademas en la parte frontal existen dos puertas, la puerta frontal tiene

las siguientes dimensiones:
Ancho : 5.00 m

Alto : 400 m

La otra puerta se encuentra al lado derecho y sus dimensiones son:

Ancho . 0.50m

Alto - 2.00 m
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La planta también cuenta con ventanas ubicadas en las paredes
izquierda y derecha. Por cada pared se distinguen cuatro bloques, los

cuales tienen las siguientes dimensiones:

Ancho 450 m

Alto 1.56m

La distancia del piso al borde inferior de estas es de 3.95 m.

70



2.3.2 PRODUCTOS QUE CONFORMAN LA LINEA DE

PRODUCCION

El primer paso es el desarrollo del producto, para lo cual es necesario:

1. Definir las Lineas de Produccion

Nuestro producto principal lo constituye el Calzado Escolar, pero en
la Planta de Produccién se pueden desarrollar otras Lineas de

Produccién, se pueden considerar las siguientes lineas:

Linea Modelo

Vestir Derby, Francés, Reina
Casual Mocasin Tubular
Sport Top Sider, Derby (Escolar)

Ademas se considerara una producciéon diaria de 100 pares del

modelo Derby (Escolar - FONCODES)

Seleccionar Horma
Seleccionar Materiales
Desarrollo del Patrén y Ficha Técnica del mismo

Realizar seguimiento de la muestra

o o >~ w N

Ajustes y/o correcciones para aprobacién del prototipo

Desarrollo del seriado

N

8. Verificar el seriado (utilizar extremos del seriado)
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9. Pasar a lata o troqueles

TIEMPO PROMEDIO PARA DESARROLLO DEL MODELO

Actividad Tiempo Promedio
a. Seleccién de Horma y Materiales 1 dia
b. Desarrollio del Patron
Desarrollo en las Areas de:
- Corte
- Aparado 1dia
- Armado
- Ensuelado
- Acabado
c. Seriado en cartén y lata 1 dia
Tiempo promedio Total 3 dias

72



2.3.3 SERVICIOS CONEXOS AL AREA DE PRODUCCION

2.3.3.1 SERVICIOS INTERNOS
a. CORTE

En esta seccidn se cortan las piezas que componen el calzado, ya sea
de piel o de otro material, asi también otros componentes como la
falsa. Aqui se realiza una clasificacidon al cortar las piezas para su

mejor comprension en el aparado.

b. APARADO

Engloba el conjunto de sub secciones encargadas de preparar primero

las pieles, para finalizar siendo ensambladas por medio del cosido.

c. MONTAJE O ARMADO

En esta seccién se realizan los trabajos de acoplamiento de todos los

materiales que integran el calzado.

d. ACABADO

Las tareas de limpieza, reparado y demas trabajos consistentes en

cuidar el detalle de presentacidn de calzado, se realizan en esta

seccion.
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Al enunciar las secciones que conforman una planta de calzado,

observamos claramente que aquellas siguen un proceso légico.

2.3.3.2 SERVICIOS EXTERNOS

a. DISENO Y DESARROLLO

El disefio de los modelos puede realizarlo el Instituto, por medio de los
Docentes especializados en Patronaje de Calzado. También puede
contratarse servicios de Personal externo al Instituto. La Persona que
realice el o los disefos debera ser responsable del desarrollo asi como

de las correcciones que fuesen necesarias.

El primer aspecto a considerar es el disefio del modelo v,
fundamentalmente, de la horma. La horma y sus volumenes influyen
decisivamente en el confort y sera preciso antes de adoptar una u otra

horma, tener en cuenta una serie de normas, a saber:

1. Conocer por medio de los resultados obtenidos en encuestas
nacionales , las medidas y dimensiones del pie normal medio.

2. Aceptar las sugerencias que sobre hormas se estén divulgando en
revistas o publicaciones especializadas.

3. Experimentar con hormas, sus anchos y dimensiones, de empresas

prestigiadas por estos conceptos de calidad y confort.
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4. Determinar el disefio del zapato en funcién de la moda y adecuario
a la horma.
5. Calcular los anchos necesarios para cada largo, para calzar en las

mejores condiciones, el niUmero mas amplios de usuarios.

Los materiales empleados en la confeccidon de calzado afectan no sélo
a la calidad del zapato, sino también al confort del pie. Todos los
materiales que componen el calzado tendran las suficientes cualidades
para evitar problemas, tales como la acumulacién de sudor y sus
consecuencias, aumento de temperatura, desarrollo de
microorganismos que produzcan putrefaccidon, reblandecimiento de la

piel con la posible aparicién de enfermedades cutaneas o heridas, etc.

El pie esta sujeto a una serie de esfuerzos y trabaja en condiciones
tales, que los materiales y fundamentalmente de empeine y forro,
deben obedecer a una serie de solicitudes tanto mecanicas como
técnicas. Las propiedades mecanicas de los materiales, entre otras,

deben permitir:

a. Un preste suficiente para no comprimir excesivamente al pie, y si
los materiales son recubiertos o sintéticos, tratar de cortar en el

sentido del maximo alargamiento.
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Una adecuada conformacién en los hornos de estabilizacién,
evitando holguras innecesarias.

Tratar, en lo posible, de realizar los modelos con la mayor
simplicidad evitando todos aquellos adornos que reduzcan la
flexibilidad, sobre todo en los lugares de mayor solicitud.

Los esfuerzos de puntera y talén excesivamente duros y rigidos o
excesivamente largos, que puedan impedir la adecuada flexibilidad.
La utilizacidn de pisos flexibles que no dificulten la marcha dando

lugar aun mayor esfuerzo del requerido.

En cuanto a las propiedades térmicas, los materiales para calzado

deben prevenir al pie de cualquier acontecimiento exterior al mismo,

como lluvia, frio o sudor interior, temperatura elevada, etc. Todos los

materiales deben ser permeables al vapor de agua e impermeables al

agua. Los materiales de empeine seran aislantes térmicamente,

debiendo tenerse en cuenta las siguientes consideraciones sobre la

utilizacion de estos materiales:

1.

Es conveniente un forro para aumentar el aislamiento y favorecer la
absorcién de humedad del pie.

No deben utilizarse forros impermeables, sobre todo cuando el
empeine lo forma un sintético. Es preferible el empleo de piel de
baja calidad y forro de cuero, que piel de empeine y forro de

plastico.
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La plantila debe ser siempre de piel, evitando sintéticos o un
encolado excesivo que dificulte el paso de la humedad del pie.

Los pisos de cuero, son preferibles a los de caucho o sintéticos.
Los pisos deben ser aislantes o impermeables.

Los adhesivos bloquean la permeabilidad , por ello el pegado de
forros, telas, topes, etc., deben realizarse por puntos.

Los topes y contrafuertes deben ser permeables al vapor de agua y
Ibgicamente son aconsejables los que estén fabricados a base de
cueros.

La planta del montado debe tener la cualidad de absorber el sudor
y desabsorberlo durante el descanso, con el fin de que no se

acumule, realizando la funcién de secante.

Por Uultimo, conviene recordar que el confort esta ligado intimamente

con la calidad de los materiales y guarda también cierta proporcién con

el precio, de ahi que la calidad y precio sean elementos que, por lo

general, estan contrapuestos.

b. MANTENIMIENTO

En el caso del Mantenimiento de las Maquinas, es conveniente realizar

un plan de Mantenimiento preventivo. En cuanto al personal necesario,

se tienen diferentes opciones:

Personal contratado exclusivamente para la planta
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- Personal de Mantenimiento de Instituto

Servicio de Terceros

-  Contratacién de Seguros

Sera necesario realizar una evaluacién para determinar cual es la

alternativa mas conveniente

A continuacion nos referiremos al Mantenimiento Preventivo, asi como

aquellos aspectos que se deben considerar para su aplicacién.

El Mantenimiento Preventivo, constituye un programa de rutinas de
inspeccién y revisidn, las cuales se hacen sobre los denominados
"Puntos Criticos", con el fin de obtener datos que luego derivaran hacia
el historial y hacia acciones correctivas dentro del mantenimiento
correctivo programado. Entre los objetivos de este tipo de

mantenimiento podemos senalar:

- Realizar el mantenimiento rutinario y periédico programado
- Efectuar las reposiciones dispuestas en el mantenimiento preventivo
- Efectuar las inspecciones programadas para las maquinas y equipos
- Efectuar las reparaciones de los casos no previstos

Llevar registros de los consumos y / o cambios de lubricantes, asi

como de los repuestos necesarios para cada maquina y equipo

78



- Crear el sentido de responsabilidad en las personas vinculadas con

las acciones de mantenimiento

Para el cumplimiento de los objetivos es fundamental el desarrollo de
un sistema de informacidn que inicialmente cuente con los
requerimientos basicos, o que significa tener los datos de los equipos,
las actividades de mantenimiento rutinario y las frecuencias de
lubricaciones, en tarjetas que permitiran el ordenamiento y uniformidad
de informacion. Los datos generales de cada maquina y equipo deben
estar contenidos en la tarjeta de "Registro de Maquina", donde se
incluye las necesidades de repuestos para futuros servicios de
mantenimiento preventivo. Para posibilitar la organizacién vy
cumplimiento de las intervenciones de mantenimiento, se debe contar
con la informacibn adecuada esquematizada y ordenada
temporalmente, en la tarjeta de Mantenimiento Rutinario; ésta incluye

Normas de Seguridad basicas para las actividades especificadas.

Por sus caracteristicas especiales y mayores frecuencias de
intervenciones por lubricaciones, se requiere de un seguimiento
especifico de cada servicio, segun lo especificado en el Programa de
Mantenimiento Rutinario, por lo que se hace necesario contar con un
propio registro en la Tarjeta de Lubricacién. Las tarjetas descritas, en

cuanto las necesidades de informacién Ilo exijan, se deben
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complementar con otras, como la de Carga de Trabajo, que
dependiendo del tipo de Maquina o Equipo y servicio, tendran disefos

diversos.

Entre los Programas de Mantenimiento Preventivo tenemos:

a. Mantenimiento Rutinario

b. Control de la carga de trabajo

Cc. Lubricacion y Limpieza periédica
d. Inspecciones Periddicas

e. Reparaciones y Reposiciones

f. Conservacion y cuidado de las Maquinas de uso Temporal

El Mantenimiento Rutinario, consiste en el cuidado que se debe tener
en cada oportunidad que se utilice la maquina o equipo y esta basado
esencialmente en la rutina que se efectué en la lubricacion de los

ajustes, los niveles de seguridad y limpieza requerida.

Preparacion de la Tarjeta de Mantenimiento Rutinario, toda maquina o
equipo debe tener la Tarjeta de Mantenimiento Rutinario necesaria

para el cuidado de la misma en cada oportunidad que un operador lo

utilice.
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En cada tarjeta constaran los cuidados que se deben tener en cuenta

antes y después de usarse la maquina o equipo, en :

- Lubricaciones
-  Ajustes

- Niveles

-  Seguridad

- Limpieza, etc.

El Mantenimiento Rutinario lo realiza el operador que utilice la maquina
0 equipo; esto lo efectuara conforme encuentre las indicaciones en la
Tarjeta de Mantenimiento Rutinario y bajo la supervisién del Jefe de

Taller o Persona encargada. Lo realizara cada vez que tilice la

maquina o equipo.

La Lubricacién y Limpieza periddica, es la parte del Mantenimiento
Preventivo que permitira efectuar las Ilubricaciones, limpiezas o
cambios de lubricantes requeridos cada cierto tiempo de trabajo en
cada maquina o equipo, con la unica finalidad de evitar su desgaste o

envejecimiento prematuro y trabajo incorrecto a falta de ellos.

Para cada maquina o equipo se preparara una ficha de control donde
se anotaran las partes que deben ser lubricadas, cambiadas o

limpiadas periédicamente, con las anotaciones de la frecuencia en
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horas. Estas anotaciones también seran trasladadas a la tarjeta de
mantenimiento Rutinario como "Limpieza y Lubricacién Periédica", con
las indicaciones correspondientes de cada parte en el grabado o diseiio
de la maquina, con el fin de ubicar en cualquier instante los puntos de

mantenimiento.

La lubricacién la efectuara el operario, encargado para esa tarea, o lo
ejecutara de acuerdo a las anotaciones de la tarjeta de lubricacién. Al
efectuar la lubricacién, se anotaran las fechas de éstas acciones
previstas segun la frecuencia de horas que senale la tarjeta. La
lubricacién se efectuara de acuerdo a la fecha prevista en la tarjeta de

lubricacién y limpieza periédica, previo control con la tarjeta de carga

de trabajo.

Los principales puntos a considerar en la Tarjeta de Lubricacién son :

Nombre de la maquina o equipo

Cédigo

Fabricante

Partes a aceitar o Engrasar

Nombre comercial del Aceite y/ o grasa que se usa
Viscosidad o Grado

Cantidad por cada punto a lubricar

Frecuencia ( por hora de Trabajo )
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Cambios de aceites
Itinerario

Fecha programada para efectuar la lubricacién o reposicién

La carga de trabajo acumulada por cada maquina o equipo, nos da un
indicador de primer orden para efectuar con el aviso de ellos , las
lubricaciones, reposiciones e inspecciones periddicas requeridas. Este
control de la carga de trabajo nos proporcionara las horas de trabajo

que tiene la maquinaria o equipo en cualquier instante.

La Inspeccién Y Control tiene como Obijetivo principal de este aspecto
del mantenimiento, poder detectar fallas de caracter menor, asi como
deficiencias en el funcionamiento a fin de prestar la atencién debida,
antes de que puedan ocurrir falla de caracter mayor. Una buena
inspeccién sdlo la podra llevar a cabo un mecanico experto, que tenga
pleno conocimiento de las caracteristicas de disefo y funcionamiento
de un tipo particular de maquina o equipo. Ademas es muy importante
el aspecto de la limpieza ya que algunos defectos como rajaduras se

podran ver a tiempo, si las superficies se mantienen limpias.

Para determinar los Periodos De Inspecciones es conveniente llevar un
registro de cada maquina donde se pueda identificar por sus
especificaciones de manufactura, nimero de serie, modelo, potencia,

velocidad, asi como también donde se muestra las intervenciones de
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reparacidén que hayan ocurrido sucesivamente, con especificaciones de
numero de horas de trabajo y fechas. Es conveniente establecer un
Programa de Cambio y Reparacién de Piezas, este programa permitira
efectuar las reposiciones o cambios indicados por las inspecciones
necesarias de los casos de emergencia suscitados. Para esto sera
necesario contar con un personal adecuado para estas labores, con

conocimiento pleno de la mecanica y la electricidad.

Se basara en las consideraciones hechas por las inspecciones para el
caso de las reposiciones y para los casos de reparaciones de
emergencia; y se basara en las recomendaciones que los fabricantes
indican para la buena conservacién de las maquinas o equipos. Se
debe tomar en cuenta reparaciones en operacidn y reparaciones

generales periddicas.

Las Reparaciones en Operacién, generalmente comprende los ajustes
y reparaciones inesperados o imprevistos que ocurren en el periodo
intermedio entre reparaciones generales. En estas reparaciones lo mas
recomendable es cambiar las partes afectadas por repuestos nuevos,

lo cual permite realizar la intervencién en un minimo tiempo.

Asumiendo que una maquina o equipo ha sido mantenido debidamente
en cuanto a inspecciones e intervenciones de rutina, sera

recomendable hacerle una reparacién general, después de un periodo
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establecido de funcionamiento. Las recomendaciones de algunos
fabricantes es hacer estas reparaciones en etapas parciales o

determinado periodo de tiempo.

El procedimiento de reparaciéon general es el desarmado total de sus
partes y lavado de las mismas, luego inspeccidn de las partes y
calibraciéon a fin de comprobar la magnitud de desgaste. Nuevamente
se debe hacer énfasis en el hecho de que los periodos mencionados
antes, son solamente estimados y pueden variar de un fabricante a otro
ya que hay muchos factores que entran en consideracion tales como
disenio de la maquina, el material empleado en los diversos
componentes, y el tipo de servicio a que estan sometido. Sin embargo,
no es una buena economia prolongar en forma excesiva el periodo de
reparacion general, ya que el costo de mantenimiento serd& mucho mas
alto; y se correra el riesgo de tener una rotura en las partes vitales de la
maquina o equipo, lo que dara como resultado paradas mas largas y

costosas.

c. ALMACEN

El almacén debe contar con un ambiente que permita mantener la
seguridad y los cuidados adecuados para los materiales. EI Almaceén
debera albergar tanto las Materias Primas e Insumos, como los

productos terminados. Los Productos en Proceso seran colocados en
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Anaqueles, que iran ubicados en el Area de Producciéon. Los materiales
que se encuentren en el almacén seran colocados en anaqueles. La
ubicacién de los Materiales dentro del almacén debe considerar las
caracteristicas de los mismos, ya sea referidas al uso o por los

cuidados que se deban tener, por ejemplo: Inflamabilidad.

Se sugiere realizar una Codificacién de Materiales asi como llevar un
control de los mismos mediante Kardex. El Despacho y control se
realizara de acuerdo a la Requisicion de Materiales, también debera
realizarse un registro de Salidas e Ingresos. Ademas de los
documentos que se deban manejar es necesario otros elementos para

el despacho de materiales:

Balanza
Micrémetro

Cinta métrica
Chaveta (3)

Utiles de Escritorio

Extintores ( 2)

Mesa de Inspeccion 1(1.5m x 0.8 m)
Anaqueles:
Cuero 2 (225mx0.8m)
Plantas 1 (225m x0.8m)
Accesorios 2 (2.0m x 0.8 m)
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Hormas 1 (225mx 0.8 m)

Herramientas 1 (22mx0.8m)

Entre los materiales principales que se encontraran en el Almacén

tenemos:

Cuero y Forro
Adhesivos
Plantas

Accesorios
Otros:
Hormas
Herramientas y Repuestos

Producto Terminado

A continuacion se muestra un Diagrama de la distribuciéon de Materiales

en el Almacén.

87



DIAGRAMA DE LADISTRIBUCION DE MATERIALES EN EL ALMACEN
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2.3.4 SECUENCIA DE PRODUCCION

Se realizard la secuencia de operaciones para el proceso de
producciéon del modelo Derby (Escolar - FONCODES), el cual esta

conformado por las siguientes piezas:

1. Talonera

2. Contrafuerte
3. Ribete

4. Pasador

5. Planta

6. Falsa

7. Puntadura
8. Talon

9. Capellada

10. Plantilla

89



A continuacién se detalla la secuencia de operaciones para un par de

zapatos de el modelo Derby (Escolar - FONCODES):

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL MODELO DERBY

Corte

Almacén de M.P.

Cortar Cuero

Cortar Falsa

Cortar Punt. y Contraf.

A Aparado

_Aparado

Marcar corte

Desbastar piezas

Unir Talén

Coser contrafuerte

Pegar Refuerzo Garib.

Pespuntar Garibaldi

Ribetear talén

Coser Lengleta

Perforar ojalillo

Coser capellada y atraque

Limpiar hilos

A Montaje
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Clavar falsa

Cementar falsa

Preparar planta

Aplicar pegam.
a planta

Empastar Punt. y Contraf.

Conformar talén

Cementar Corte

Suavizar Punta

Armar Punta

Cerrar Enfranque

Cerrar Talon

Retirar clavos

Homear

Cardar

Aplicar Pegam. a
Margen de Arm.

Secado

Reactiv. Corte y Planta

Prensar

Enfriar

Descalzar

A Acabado

Acabado

Limpiar

Planchar

Lustrar

Enplantillar

Entonar

Lustrado Final

Colocar pasadores

Encajonar

A Almacén de P.T.
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TIEMPO APROXIMADO POR OPERACION

S v PR EVELS

DR e

Secc. Operacion Tiempo | Maquinaria/Herramie

Corte Capellada, Talones, Lengueta, Otros 8" Chaveta / Mesa de corte

g Corte Falsa 05" Troquel
Corte Puntera, Contrafuerte 1,5° Chaveta - Troquel
| Marcado de Cortes 1,0° Marcador
Desbaste 1,5° Desbastadora
Unién de Talon 08"’ Maquina Plana o Columna
Separar Unién Talén 02' Tijera
Coser Contrafuerte 0,8 Maquina Columna
Separar Contrafuerte 02" Tijera

o Empastar y Pegar refuerzo Garibaldi 20"’ Brocha

§ Pespuntar Garibaldi 0,8 Maquina Columna

< Separar Garibaldi 02' Tijera
Ribetear Tal6n 0,7' Ribeteadora
Separar Ribeteado 05" Tijera
Coser y Separar Lengueta 20" Maquina , Tijera
Perforar QOjalillo 10" Maquina Ojalillera
Pegar Capellada y Coser Atraque 40" Maquina Poste, Tijera
Limpiar Hilos y amarrar Cortes 20' Tijera
Empastar Puntera y Contrafuerte 1,0 Brocha
Conformado Tal6n 1,0° Conformador Frio / Calor
‘Cementar Corte 05" Brocha

'i% Clavado Falsa 05" Martillo

é Cementar Falsa 0,8' Brocha

§ Suavizar Punta 05"’ Ablandador

g Armado Punta 1,5 Maquina Montar Punta

< Cerrar Enfranque 1,0' Maquina Camboria
Cerrar Tal6n 1,0' Maquina Cerrar Tal6n
Retirar Clavos 05" Tenaza
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Horno Vaporizador

Fijar Corte a Horma 10"
Cardado 20" Cardadora
Preparado Planta: Limpieza 05" Guantes

3% Aplicar Pegamento (Planta) 1,0° Brocha

‘2% Aplicar Pegamento a Margen de armado 1,0" Brocha ]

}g% Secado 20"

£ Reactivar Corte y Planta 1,0° Reactivadora

. Prensar 10" Prensa Sorbetera
Enfriado 3,0' Enfriadora
Descalzar 0,8’ Descalzadora
Limpiar 1,0 Guantes
Planchado (quitar arrugas) 1,0' Maquina Quita Arrugas
Lustrado 0,5 Cepillo Cerda

§ Enplantillado 1,0° Brocha

@ Entonar 08’ Guantes

= Lustrado Final 0,8' Rodillo Lana
Colocar Pasadores 1,0
Armar Caja y Encajonar 1,61
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2.3.5 DETERMINACION DEL PERSONAL

Se determinara el personal necesario para el area de Produccion
teniendo en cuenta un volumen de produccién de 100 pares por dia,
asi como 8 horas de trabajo. Asi mismo se realizara una distribucién de
la carga de trabajo que debe realizar cada operario. Los tiempos
estandar que se han utilizado contemplan : tiempos frecuenciales y

tiempos suplementarios de personal.

Tenemos:

— CORTE:

1 000"

Tiempo Total de Trabajo

N° Operarios 1000'/ 480'= 2

DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO:

Operario # 1 : Corte Cuero ( 60 pares)
Operario # 2 : Corte Cuero (40 pares), Corte falsa, Puntera y

Contrafuerte

— APARADO:

Tiempo Total de Trabajo 1770°

1770'/ 480°'= 4

N° Operarios



DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO:

Operario# 1 : Marcado Cortes / Desbaste / Limpiar hilos y amarrar
cortes

Operario # 2 Unir y Separar Unién Talén / Empastar y pegar
Refuerzo de Garibaldi / Perforar ojalilllo

Operario # 3 : Pegar Capellada y Coser Atraque / Pespuntar y
Separar Garibaldi

Operario # 4 : Coser y Separar Contrafuerte / Ribetear y Separar

Talén / Coser y Separar Lengleta.

- MONTAJE:

1560

Tiempo Total de Trabajo

Ne Operarios 1560'/ 480'= 4

DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO:

Operario# 1 : Preparado Contrafuerte y Puntera / Conformado de
Talén / CementarCorte / Clavar Falsa y Cementar

Operario # 2 : Montaje Mecanizado

Operario# 3 : Cardado / Aplicar Pegamento a margen A./ Descalzar

Operario # 4 : Retirar Clavos / Preparado Planta / Reactivar Corte y

Ptanta / Prensar
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- ACABADO:

760"

Tiempo Total de Trabajo

760'/ 480'= 2

N° Operarios

DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO:

Operario # 1 : Limpiar / Lustrado / Lustrado Final / Armar Caja y
Encajonar
Operario # 2 : Planchado / Enplantillado / Entonar / Colocar

Pasadores

RESUMEN

Corte =
Aparado =

Montaje

]
N S S~ N

Acabado

Operarios 12



2.3.6 DETERMINACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

2.3.6.1 CORTE
i) Mesa de Corte 2

Caracteristicas:
— El tablero debe tener inclinacion
— Tener un cajén

Tener una repisa sobre el tablero

Dimensiones:

— Altura:

Base Inferior Tm

Base superior 1,2m

Largo Tablero 1m

Ancho 0,8 m
ii) Caballete 2
Caracteristicas:

Cuenta con 3 barandas, la estructura preferible de metal. La baranda

superior debe tener un diametro de 8 a 10 cm.

Dimensiones:
— Altura superior 1,4 m (baranda superior)
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Altura inferior 1m (baranda inferior)

Baranda central En medio de las otra dos

iii) Troqueladora 1

Debe contar con troqueles de acuerdo a las tallas.

iv) Protector para Corte 8
v) Chavetas 6
vi) Marcadores 6
vii) Bandejas 6

Traslado de Materiales

Largo 40 cm

Ancho 30cm

Alto 30 cm
viii) Esmeril 1
ix) Piedra de Asentar o Lija de Asentador : 6

2.3.6.2 APARADO

i) Desbastadora 1

ii) Maquina Plana 1



iii) Maquina Columna
iv) Maquina Encintadora
v) Mesa - Habilitado

vi) Mesa - Manual

vii) Ojalillera

viii) Brochas

ix) Corta Hebra

x) Tijeras

2.3.6.3 MONTAJE

i) Conformadora Frio / Calor
i) Ablandador

iii) Maquina Montar Punta

iv) Maquina Cerrar Enfranque
v) Maquina Cerrar Talén

vi) Horno Vaporizador

vii) Cardadora

viii) Horno Reactivador Temporizado
ix) Prensa

x) Descalzador

xi) Carros

xii) Mesa Empastar (1.2 x 0.8 m)

o O o

(1.2 m x 0.8 m)

(1.5m x 0.8 m)
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xiii) Parante (Mvil)
xiv) Enfriadora

xv) Brocha

xvi) Tenaza

xvii) Martillo

xviii) Guantes

2.3.6.4 ACABADO

i) Acabadora (Cepillo Cerda / Rodillo Lana)
i) Maquina Quita Arrugas

iiil) Mesa (1.2 m x 0.8 m)

iv) Guantes

v) Brocha

o]

& bHh b
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2.3.7 OTROS FACTORES

2.3.7.1 LA SEGURIDAD E HIGIENE

Dentro del ambiente de trabajo es importante, entre los aspectos a

considerar:

- Seguridad Ocupacional
Senalizacién
Obligacién
Prohibicion
Prevencién
Comunicacion
Formatos de Control de Ingreso / Salida
Materiales, Personal, Maquinarias

Distribucion de Puestos y Secciones

- Higiene Ocupacional
Personal
Maquinarias

Instalaciones

- Proteccion contra incendios

- Proteccion contra Desastres Naturales
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- Proteccién contra Actos Internos

- Proteccidén contra Actos Externos

La Seguridad en el Taller es importante, un buen trabajador es el que
toma sus medidas de seguridad, puede operar herramientas vy
maquinas accionadas por fuerza motriz. Ninguna de estas
herramientas y maquinas son inseguras. Solamente hay operarios
descuidados. Se debera aprender a usar el equipo en el taller en forma
correcta y segura. La mayoria de los accidentes son ocasionados por
hacer las cosas en forma equivocada, o por no seguir con todo cuidado
las instrucciones recibidas. Es importante recordar "La manera correcta

es la unica forma segura".

A continuacién se proporcionan algunas sugerencias sobre seguridad

general:

1. Vestirse correctamente

En la mayoria de talleres, los operarios usan, delantales o mandiles.
En otros talleres dénde el trabajo es de naturaleza pesada, pueden.
usar pantalones y camisas ajustadas de manga corta.

Nunca deben usar ropa holgada o suelta, cualquier prenda suelta,"
como una chompa o una corbata, pueden ser atrapadas por las

partes de una maquina en movimiento y ocasionar alguna lesién.
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Los anillos se pueden enganchar en las partes giratorias de las
maquinas y ocasionar el desprendimiento del dedo. Mantener el

cabello corto.
. Proteger siempre los ojos

Hay solamente una forma de proteger la vista y es la de usar gafas
de seguridad o pantallas protectoras. En muchos trabajos de taller
siempre hay el peligro de las virutas o particulas que saltan de los
esmeriles. Pueden causar alguna lesidn en los qjos, e incluso la

pérdida de la vista.
. 'Recordar que un taller es un‘lugar de trabajo.

Atender siempre y exclusivamente su trabajo, mantener su mente en
lo que estan haciendo. El soifar despierto y las charlas pueden
ocasionar serias dificultades. No permitir que otros se acerquen a la

‘maquina en-la que-esta trabajando.
. Ser siempre limpios y cuidadosos

Colaborar en el mantenimiento ordenado del taller. Recordar que:
hay un lugar para cada cosa, y cada cosa se debe mantener en su
lugar. Mantener siempre limpia la zona alrededor de su maquina,

tener las herramientas debidamente ordenadas.
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5. Conocer su trabajo y seguir las instrucciones

Después de haber recibido las instrucciones, no tratar de
modificarlas para siempre. No adivinar la manera correcta de hacer
un trabajo. Seguir las instrucciones cuidadosamente, y si no son

claras, preguntar al supervisor o al jefe del Taller.
6. Conocer su maquina

Asegurarse de que las cubiertas protectoras estén en su lugar,
especialmente después de haber hecho reparaciones.

Detener el movimiento de la maquina antes de hacer cualquier
ajuste o de tomar alguna medida. Cerciorarse de haber quitado las
llaves antes de poner en marcha la maquina. Es muy importante

saber como detener el movimiento de la maquina como el de ponerla

en marcha.
7. Mantener las manos separadas de las partes en movimiento

Se debe resistir la tentacién de "sentir" la superficie de la pieza que

se trabaja mientras la maquina esté girando, ésta es una forma

comun de accidentes.
8. Usar y cuidar correctamente las herramientas

Nunca llevar en el bolsillo herramientas con partes puntiagudas.

Asegurarse que las limas y destornilladores tengan mangos. Hay un
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uso correcto para cada herramienta de mano. Cuando no se usa en

forma correcta, pueden ocasionar serios accidentes.

2.3.7.2 CONTROL DE CALIDAD

El control de Calidad debe iniciarse desde la adquisiciéon de los
materiales e Insumos hasta obtener el producto terminado. En el
almacén deben ser inspeccionados los materiales y realizar la
verificacion correspondiente, en cuanto a especificaciones o0
requerimientos. Aquellos materiales que no cumplan con los
requerimientos -indicados deberan ser separados y comunicarse a la

Jefatura de Produccion.

En el area de Produccidn cada area es responsable de realizar su
trabajo de acuerdo a las -indicaciones que proporcione -la Jefatura de
‘Produccidn, las que estaran referidas al desarrollo del -producto. Asi se
realizara una inspeccion en la fuente, teniendo la responsabilidad cada
area de cumplir su trabajo con las especificaciones que le fueron

indicadas.

La calidad admite multiples definiciones y puede -contemplarse -bajo
varios aspectos : Calidad de materiales, Calidad en el confort, Calidad

en el diseno, etc. La mayor o menor satisfaccion que un zapato

105



confiere al que lo utiliza, supondra para éste el grado de calidad;
también se ha dicho que la calidad es la "adecuada y justificada
interpretacién de las tendencias de la moda, sin exponer al pie a

enfermedades o pérdidas de confort".

El confort es un término mas subjetivo y dificil de medir, todo lo que
contribuye al bienestar del pie se llama confort. EI confort del pie es
semejante a la calidad del calce y que ademas de estar determinado
por la forma de la horma, también esta condicionado a los materiales y

al proceso de fabricacién.

Con el fin de evitar los problemas que son achacados a la pérdida de
confort, se hace necesario un conocimiento profundo de cada uno de
los materiales empleados en fabricacién y del propio proceso de
fabricacion, ademas del tipo de horma, modelo y todo aquello que de

una forma o de otra altere la calidad y por lo tanto disminuye el confort.

Uno de los aspectos mas olvidados en la fabricacién de calzados y que
peores consecuencias originan, es el Control de Calidad. Por Control
de Calidad entendemos todas aquellas pruebas, ensayos o mediciones
que se realizan sobre los materiales o sobre los procesos de
fabricacién, de ahi que debamos hacer una distincién entre Control de

Materias Primas y Control de Fabricacién.
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El Control de Materias Primas, |0 realizan laboratorios destinados a ese
fin y que cuentan con los elementos precisos para realizar un adecuado
control mediante pruebas fisicas y pruebas quimicas, asi como
ensayos mecanicos. La utilizacién de productos o materias nuevas, el
estudio de las causas que han motivado una devolucién, pueden ser

factores que aconsejan un control de calidad en laboratorio.

El Control de Fabricaciéon debe llevarse a cabo con el mayor orden,
tratando de observar los defectos y corregirlos en el momento preciso

para evitar que las pérdidas no sean excesivamente importantes.

El proceso de fabricacién de calzado, es quizads uno de los procesos
industriales en los que la automatizacién total no ha llegado, para un
zapato de gran estilo y calidad; es cierto que existen procesos en
cadena automaticos en vias de experimentacidén, pero el zapato
obtenido podriamos catalogarilo como zapato medio, no competitivo
con el zapato de alto estilo y calidad; la robdtica se esta aplicando de
forma individual a cada maquina, que permite un ritmo automatico sin

pérdida de calidad.

Téngase en cuenta que en una fabrica de calzados pueden intervenir
hasta cerca de 200 operaciones distintas sobre el calzado,

dependiendo del tipo de modelo, pero en cualquier caso, el numero tan
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elevado de trabajos y el porcentaje de éstos que se realizan de forma
manual, requieren de una especializacidn tal que la experiencia, la
fiabilidad y la formacién del trabajador, juega un papel importante en el
desarrollo y construccién del zapato. Por otra parte, el calzado europeo
y concretamente el espafiol, debe basar su mercado, sus ventas, en
una acertada relacién calidad / precio y solamente con una mejora de
la calidad podra penetrarse y mantenerse en mercados donde existe
una gran competencia de zapatos fabricados en paises con mano de

obra barata.

La calidad del zapato es el equilibrio entre varios factores . aspecto,

calce e higiene.

e EIl aspecto exterior o apariencia del calzado lo dara el propio modelo,
el material queda reflejado en el acabado.

e EIl calce que recomienda una numeracién en longitud y anchura que
proporcione el mayor confort al mayor nimero de usuarios.

e La higiene que vendra dada por la capacidad respiratoria, la
permeabilidad al vapor de agua y la capacidad de acumulaciéon de agua

de los materiales de empeine y forro.

Si cualquiera de los factores mencionados falla, por tener un bajo valor,

el zapato queda reducido en la calidad del conjunto.
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La calidad en la fabricacion es fundamentalmente necesaria para ese
conjunto, ya que si tenemos un zapato de calce perfecto, con excelente
linea y buenos acabados, quedara reducido a un elemento de baja

calidad, por ejemplo, si tiene un aparado defectuoso o el montado no

esta bien hecho.

Entendemos por calidad, la consecucién de un determinado nivel en las

propiedades que defina la naturaleza de un tipo de zapato.

Los niveles de calidad se definen y se aceptan; estableciendo:

- Modelista Especifica las caracteristicas.
- Técnico Fija el proceso para obtener la calidad exigida.
- Consumidor Acepta el zapato si la calidad se logra.

Los conceptos basicos de calidad son aplicados tanto a las materias
primas que intervienen, como al propio proceso de fabricacién. El
primer tipo ha quedado claro que quién y como debe ejercerse; a las
fabricas de calzado les queda el control permanente de las calidades

de cada ciclo de fabricacion.

La calidad durante el proceso de fabricacién debe quedar programada

y su cumplimiento debe exigirse como una fase mas del proceso.
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Para lograr la calidad del calzado tendremos en cuenta :

a. Elegir, definir y controlar constantemente las caracteristicas exigibles
a las materias primas y elementos constitutivos del calzado, que son
adquiridos en el exterior de la empresa.

b. Elegir, definir y controlar los resultados obtenidos de las diferentes
fases del proceso de fabricacién, que puedan influir en la calidad
final del calzado.

c. Inspeccionar el 100 % o por muestreo, los calzados ya terminados,
para comprobar si las caracteristicas elegidas como definidoras de la

calidad estan correctamente logradas.

Controlar la calidad en el transcurso de la fabricacién, no queda
reducido solamente a situar estratégicamente una serie de
controladores que comprueben la exactitud de los trabajos realizados.
El control requiere de una adecuada planificacion que se inicie desde la

recepcion de materiales.

Los sistemas organizativos de la fabrica deben incluir las bases para un
adecuado control de calidad, que permita mantener un nivel de
diferencia lo mas bajo posible entre la calidad real y la calidad prevista.
El Sistema que se implante debe buscar una eliminacidn total de los

efectos multiplicadores que produce un defecto no detectado en su

110



momento, de ahi que deba realizarse una inspeccién al final de cada

ciclo o fase de trabajo.

Para fijar los indices de calidad a lo largo de la fabricacién, podriamos
realizar también una serie de preguntas que son de aplicacién en
muchos pasos de un sistema organizativo : ¢, Qué hay que controlar ?,
¢, Cémo hay que controlar ?, ¢ Cuando hay que controlar ?, ¢ Quién
debe llevar a cabo el Control de Calidad ?. Buscando una respuesta a
cada una de estas preguntas, obtenemos inmediatamente un esquema

claro de la necesidad y el momento de realizar los controles.

Un control de calidad sera econdmico cuando los gastos de su
implantaciéon y funcionamiento son inferiores a los perjuicios que

ocasiona la aparicidén de defectos.

Podemos establecer los siguientes controles en las Secciones :

En la Secciéon de Cortado, se situaran dos puestos de control, uno de
ellos estara en la preparacién del cortado con la busqueda vy
clasificacion de calidad en pieles, estructura, color, espesor, fallos
naturales, manchas, etc., cualquiera de estas anomalias detectadas en
las piezas cortadas originarian un costo considerable. El otro estaria

situado en el final de la Seccidén con analisis cuidadoso de las piezas
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cortadas, defectos, faltas, hermanamiento, hermanamiento, marcados,

figurados, etc.

En la Secciéon de Aparado, el control de calidad en esta seccién, debe
realizarse sobre cada trabajo y la forma de hacerlo es en la recepcién
de partidas, cuando se trata de un sistema de transporte a control
remoto; en el aparado son muchas cosas las que hay que controlar,
desde la colocacién correcta de las piezas, hasta el cosido de ribeteo
siguiendo el paralelismo del canto, control de puntadas, presiéon del

hilo, zonas de remate, etc.

En la Seccién de Armado o Montaje, por lo menos en dos lugares
debe controlarse la calidad. Uno al final del montado de talones, para
corregir los defectos montado y que de esta forma no pasen al pegado.
En este control se pondra atencién al centrado, arrugas de montado y
costura trasera. El segundo control se llevara a cabo después de retirar
la horma y en el que se examinara: el pegado de la suela, terminacién
del perfil, desvirado y los posibles roces en la piel, arrugas tanto

exteriores como interiores.

En la Seccién de Acabado, este control situado al final de la seccién, es
el mas importante de todos o por lo menos el que tiene la ultima

responsabilidad de detectar posibles defectos. La persona responsable
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tendra un profundo conocimiento del zapato bien hecho, después de

este control, la persona que lo revisara sera el cliente, por ello debe

obrar con la mayor exigencia.

Seria conveniente realizar los siguientes controles en cada seccion:

En la Seccién Cortado:

- Comprobar el numero de piezas

- Numeracién y figurado correctos

- Cortes y fallos en la piel

- Cambios de tono del acabado

- Uniformidad de la piel

- Suciedad, taras y arrugas en la piel

- Limpieza del corte

En la Seccién de Aparado:

- Comprobar pespuntes defectuosos
- Detectar forros mal pegados

- Forros arrugados y torcidos

- Dobles pespuntes sin paralelismo
- Pespuntes al canto defectuosos

- Adornos torcidos
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- Hilos rotos o sueltos en pespuntes o costuras
- Doblados mal pegados

- Picados defectuosos

En la Seccién de Armado o Montaje:

Practicamente cada trabajo supone un autocontrol por parte del
operario que lo realiza, pero solamente observaremos aquellos que
implican una mayor responsabilidad o presentan una mayor incidencia,

los mas significativos serian:

- Deficiente montado o formacién de arrugas

- Contrafuertes o refuerzos excesivamente senalados
- Tacones mal colocados, torcidos o desclavados.

- Rozaduras de la guia de la fresa, en el desvirado

- Prensados deficientes o encolados defectuosos

- Lijados fuera de margen

- Perfiles mal realizados

En la Secciéon de Acabado:

En esta seccion que tiene como finalidad la ultima limpieza del calzado,

deben observarse aquellos trabajos que no dejan al calzado
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presentable al cliente , los controles mas comunes deben dirigirse a
comprobar :

- Arrugas en forros

- Colocacion correcta de la plantilla

- Aspecto de limpieza del zapato en su conjunto

- Reparado de cantos incorrecto o con tintas de tono diferente

- Brillo inadecuado

Como punto final cabe destacar el colocar en caja como lugar de
supervision final, donde se analizara cada uno de los zapatos que se
envasan, repasando, una vez mas, por medio de un control visual,
todos aquellos defectos , faltas o fallos que no se hayan podido

detectar en controles anteriores.
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2.3.8 IMPLEMENTACION DE OTRAS LINEAS DE PRODUCCION

Los requerimientos anteriormente sefalados, satisfacen el desarrollo
del modelo Derby (Escolar), la mayor parte de ellos pueden ser

utilizados en otras Lineas.

En el caso de la Linea de Marroquineria, seria necesario:

- Mesa para Corte

- Maquina Tubo (Singer)
- Maquina Plana

- Maquina Desbastar

- Rodillo para Correas

- Maquina Remachadora
- Mesa para Armado

- Mesa para Acabado

Para la Linea de Calzado Sport o Casual:

- Maquina de Aparar Costura Gruesa (1293)
- Pasadora
- Maquina de Limpiar de Cantos

- Conformador de Mocasin
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Para la Linea de Vestir:

- Planchadora de Base

- Divididora de Suela

- Asentar Talén

- Prensa Firmes

- Maquina Desviradora

- Maquina Clavadora de Tacos

- Maquina Pulidora

Para determinar que nimero de equipos es el necesario, es importante

establecer el volumen de produccién.
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2.3.9 DIAGRAMA DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Teniendo en cuenta el todos los factores anteriormente mencionados
se realizé la Distribucién de Planta, la cual se muestra en el siguiente
Diagrama. Como se menciond al inicio, también se han considerado
Sistemas de produccién aplicados a la Proceso de Fabricacion de
Calzado, como el Sistema Rink en el area de Montaje Mecanizado, el
cual ha sido muy difundido en los ultimos afos. Asi mismo, el Sistema
Modular en el area de Aparado, donde el trabajo se realiza por células

de trabajo.

Cabe resaltar que se han considerado las experiencias realizadas en

otras empresas de Calzado, y que han servido de ayuda para llegar a

obtener la Distribucién de Planta.
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CAPITULO 1l

ANALISIS ECONOMICO

En el aspecto econédmico se tomara en cuenta aquellos Costos
y Gastos de Produccién, asi como la Inversidbn que sera necesaria

para la puesta en marcha de la planta.
En el caso de Costos Y Gastos De Produccion se consideraran:
Materia Prima o Material Directo
Mano de Obra Directa
Costos Indirectos de Fabricacion
Gastos Administrativos y de Ventas

La Inversion Para La Puesta En Marcha consta de:

Capital Inicial
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Mobiliario (Produccion - Almacén)

Herramientas y Accesorios (Produccion - Almacén)
Hormas

Maquinaria y Equipo

Compresora

Instalaciones Eléctricas e Instalaciones Neumaticas
Computadora

Extintores

Uniformes (Operarios)

El tipo de Cambio a considerar es de S/. 3.50. En cuanto al recojo de

informacidn, esta se ha llevado a cabo con ayuda del Instituto.
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3.1

RELACION DETALLADA DE LOS COSTOS Y GASTOS DE

PRODUCCION

3.1.1 MATERIA PRIMA O MATERIAL DIRECTO

La siguiente tabla

muestra el consumo por tallas para un Calzado

Escolar.
CALZADO ESCOLAR
CONSUMO POR TALLAS
MATERIALES UNIDAD 27/30 31/33 34/36 37/39 | 40/42
CUERO PIE 1,2 1,4 1,6 1,8 2
PLANTA PAR 1 1 1 1 1
TELA PUNTEK PLANCHA 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03
HILO CONO 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02
RECORD 56 GALON 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
CLAVOS KILO 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02
CREMA ANTIQUE GALON 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02
PASADOR NEGRO PAR 1 1 1 1 1
CAJA UNIDAD 1 1 1 1 1
OJALILLOS UNIDAD 20 20 20 20 20
TELA - PLANTILLA PIE 0,50 0,60 0,60 0,70 0,70
BONTEX - FALSA PLANCHA 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04
PUNTIFLEX GALON 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02
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COSTO PROMEDIO DE UN PAR DE ZAPATOS

DESCRIPCION COSTO/PAR | 100 PARES
Cuero S/. 9.00 S/. 900
Planta S/. 7.00 S/. 700
Hilo S/.  0.30 S/ 30
Tela Puntek S/. 0.50 S/. 50
Record 56 S/. 0.50 S/. 50
Crema Antique S/. 0.50 S/. 50
Pasadores STA 0.50 S/. 50
Caja S/.  1.00 S/l. 100
Oijalillos S/. 0.50 S/. 50
Bontex S/. 0.80 S/. 80
Otros materiales S/. 4.00 S/. 400
COSTO TOTAL APROX. S/. 24.60 S/. 2460

Si consideramos 20 dias de trabajo al mes el costo aproximado sera

de: S/. 49 200.00, el valor en dolares seria de US$ 14 060.00.
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3.1.2 MANO DE OBRA DIRECTA

Al realizar el Calculo del Costo de la Mano de Obra es necesario incluir

las cargas sociales, las cuales se componen de la siguiente manera :

Por mes :
ESSALUD 9 %
IES 5%
SEGURO DE RIESGO 1.2 %
GRATIFICACIONES 16.7 %
C.T.S. 8.3 %
TOTAL 40.2 %
AREA PUESTO CANT. PAGO / TOTAL/ INCLUY.
MES (S/.) | MES (S/.) | CARGA SOC.
CORTE Cortador 2 500.00 1 000.00 1 402.00
Aparador 2 550.00 1 100.00 1 542.00
APARADO | Aparador (Apoyo) 1 500.00 500.00 701.00
Habilitador de Apar. 400.00 400.00 561.00
Operador Montaje 2 550.00 1 100.00 1 542.00
MONTAJE Operador Otras M. 1 500.00 500.00 701.00
Habilitador Montaje 1 400.00 400.00 561.00
ACABADOS | Acabador 2 450.00 900.00 1 262.00

El costo de la Mano de Obra Directa al mes serade : S/. 8 272.00. En

US$ 2 670.
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3.1.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

- PERSONAL QUE LABORA EN LA PLANTA

PUESTO CANTIDAD | PAGO/MES |INCLUY. CARG. SOC.
Supervisor de Planta 1 S/. 1000 S/. 1402
Almacén 1 S/. 850 S/. 1192
Vigilancia ( Mafana ) 1 S/. 600 S/. 842
Vigilancia ( Noche ) 1 S/. 700 S/. 982
Limpieza 1 S/. 500 S/. 701
Valor Total S/. 5 192.00
Valor en US$ 1470
- SERVICIOS PUBLICOS

SERVICIO VALOR DEL SERVICIO
Luz S/. 350.00
Agua S/. 150.00
Teléfono S/. 250.00
Otros S/. 250.00
TOTAL S/. 1 000.00 US$ 300.00
-  SEGUROS

Valor de Pdliza Anual = US$ 432.00
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Valor de POdliza Mensual US$ 36.00

DISENO, MODELAJE Y SERIADO

Valor US$ 300.00
TRANSPORTE
Valor Aproximado US$ 300.00

SERVICIO DE MANTENIMIENTO Y REPUESTOS

Valor Aproximado US$ 1 000.00

DEPRECIACIONES DE MAQUINARIAY EQUIPO

Valor de Adquisicién
Vida Util

Depreciaciéon Anual =
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Depreciacién Mensual

Depreciacién Mensual

DESCRIPCION CANTIDAD VALOR US$
Troqueladora 1 3000
Esmeril 200
Desbastadora 1 2000
Maquina plana 1 2000 )
Maquina Poste 2 8 000
Maquina Encintadora 1 1 500
Ojalillera 1 200
Conformadora Frio-Calor 1 6 000
Ablandador 1 500
Maquina Montar Punta 1 9 000
Maquina Cerrar Enfranque 1 4 000

'Méquina Cerrar Tal6n 1 7 000
'Horno Conformador 1 10 000
Cardadora 1 2100
Reactivador Temporizado 1 3000
Prensa - 1 3500
Enfriadora 1 4 500
Descalzador 1 250
Rematadora 1 1 500
Maquina Quita Arrugas 1 2600

VALOR TOTAL US$ 70850

.. US$ 70 850
Depreciacién Anual =
10 Aflos
Depreciacion Anual = US$ 7 085

US$ 7 085/ 12 meses

US$ 590

Total Costos Indirectos de Fabricacion = US$ 3 996
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3.2

3.3

3.1.4 GASTOS ADMINISTRATIVOS Y DE VENTAS

Valor Aproximado US$ 2 000.00

RESUMEN DE COSTOS Y GASTOS DE PRODUCCION

ITEM VALOR POR MES
Materia Prima US $ 14 060
Mano de Obra Directa US $ 2370
Costos Indirectos de Fabricacion Us s 3996
Gastos Administrativos Y Ventas US $ 2000
) TOTAL us $ 22426

INVERSION PARA LA PUESTA EN MARCHA

3.3.1 CAPITAL INICIAL

Debido a que al inicio de las actividades de la planta no se cuenta con
ingresos, se debe contar con capital que permita el funcionamiento de
ésta. Ademas otro aspecto a considerar es el hecho de que el pago no
se realiza a "contra entrega", sino a los 30, 60 e incluso a 90 dias. Por

lo tanto es necesario contar con capital para 3 meses. Es decir:

CAPITAL NECESARIO = US$ 22426 X3 = US$ 67 278
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3.3.2 MOBILIARIO (PRODUCCION - ALMACEN)

- PRODUCCION
DESCRIPCION CANT. COSTO UNIT. APROX . COSTO TOTAL
Mesa de Corte 2 S/. 400 00 S/. 800. 00
Caballete 2 S/. 300.00 S/. 600. 00
Carros 4 S/. 410.00 S/. 1640. 00
Mesa 4 S/. 300.00 S/. 1 200. 00
Parante 1 S/. 300.00 S/. 300. 00
Canastillas (Bandejas) 6 S/.  70.00 S/. 420. 00
Valor Total : S/. 4 960
Valor Total : US$ 1420
- ALMACEN ( ANAQUELES):
DESCRIPCION CANT. | COSTO UNIT. COSTO TOTAL
Cuero (2.5 m x 0.8 m) 2 450.00 900.00
Plantas (2.5 m x 0.8 m) 1 450.00 450.00
Accesorios (2.0 m x 0.8 m) 2 400.00 800.00
Hormas (2.5 m x 0.8 m) 1 450.00 450.00
' Herramientas (2.2 m x 0.8 m) 1 420.00 420.00
Mesa Inspeccion (1.5 m x 0.8 m) 1 300.00 300.00

Valor Total : S/. 3320

Valor Total : US$ 950
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3.3.3 HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS

- PRODUCCION
DESCRIPCION CANT. | COSTO UNIT. APROX . COSTO TOTAL
" Protector para Corte 8 S/. 5.00 S/. 40.00
Chaveta 6 S/. 5.00 S/. 30.00
Marcadores 6 S/. 2.00 S/. 12.00
" Piedra de Asentar 6 S/.  10.00 S/.  60.00
Brochas 20 S/I. 150 S/.  30.00
Corta Hebra 6 S/. 6.00 S/.  36.00
Tijeras 6 S/. 25.00 S/. 150.00
Tenaza 3 S/. 40.00 S/.  120.00
Martillo Doblador 3 S/ 30.00 S/ 90.00
Martillo Zapatero 3 S/. 50.00 S/. 150.00
Guantes 8 S/. 8.00 S/..  64.00
Valor Total : S/. 782
Valor Total : US$ 230
- ALMACEN
DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNIT. APROX . | COSTO TOTAL
Balanza 1 S/. 450.00 S/. 450.00
Micrémetro 4 S/.  40.00 S/.  160.00
Cinta métrica 4 S/. 30.00 S/. 120.00
' Chaveta 4 S/.  5.00 S/ 20.00
Valor Total : S/. 750
Valor Total : US$ 220
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3.3.4 MAQUINARIA , EQUIPO Y OTROS

DESCRIPCION VALOR
Conformador Frio - Calor $ 6000
Maquina de Cardar $ 2100
Maquina Quita Arrugas $ 2600
Enfriadora $ 4500
Reactivador Temporizado (Prensado) $ 3000
Esmeril $ 200
-Ojalillera $ 200
Descalzador $ 250

Valor Total en US$ 19 050

Ademas es necesario considerar que las Maquinas que tiene el

Instituto requieren de una revision para que puedan trabajar en

Produccién. Se ha estimado que ello costaria S/. 3 000.00 o en US$

900.

COMPRESORA

Valor

$ 6000
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- INSTALACIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS

Valor Instalaciones US$ 1800
- HORMAS
CANTIDAD ( Docena ) VALOR
10 $ 2500
- COMPUTADORA
CANTIDAD VALOR
1 $ 2000
- EXTINTORES
CANTIDAD VALOR TOTAL
3 $ 300

- UNIFORMES (OPERARIOS)

CANTIDAD VALOR TOTAL
12 $ 180

Teniendo en cuenta los items mencionados anteriormente tenemos :

Inversion Requerida : US $ 100 410
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3.4 ANALISIS DE LA INFORMACION

Procederemos a realizar el analisis de la informaciéon para lo cual,
consideraremos el precio de Venta de US $ 14, asi mismo una

produccién y venta de 2 000 pares al mes.

También consideraremos un horizonte de 10 afios. En el Flujo de Caja
a realizar se tendra en cuenta los Ingresos por Ventas y todos los
gastos en los que incurre la empresa por afo. Debido a las variaciones
que continuamente se dan en los precios y por ende en |o que respecta
a materia prima y producto terminado , consideraremos un incremento
anual del 3 % en el precio de Venta, en tanto que para los otros
Costos, como Materia Prima, Mano de Obra, y Costo Indirectos de
Fabricacion, se considerara un incremento del 5§ %. Los Gastos

Administrativos y de Ventas se mantendran constantes.
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FLUJO DE CAJA

RUBRO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos
Ventas $336.000] $352.800| $ 370.440| $388.962| $ 408.410| $428.831| $ 450.272| $472.786| $496.425 $521.246
Egresos
Materia Prima $168.720] $177.156| $ 186.014| $195.314| $ 205.080| $215.334| $226.101| $237.406| $ 249276 $261.740
Mano de Obra D. $ 28440 $ 29.862| $ 31.355| $ 32.923[ $ 34569 $ 36.297| $ 38.112| $ 40.018| $ 42.019 $ 44120
Costo Indirectos F. $ 47952 § 50.350( $ 52.867| $ 55.510| $ 58.286| $ 61.200| $ 64.260| $ 67.473| $ 70.847| $ 74.389
Gastos A. Yde V. $ 24000 $ 24000 $ 24.000] $ 24.000( $ 24.000f $ 24.000| $ 24.000| $ 24.000| $ 24.000 $ 24.000
Inversién $100.410
Total Egresos $269.112] $281.368| $ 294.236| $ 307.748| $ 321.935| $336.832| $352.474| $368.807| $386.142| $404.249
Saldo -$100.410| $ 66.888] $ 71.432[ $ 76.204| $ 81.214| $ 86.475 $ 91.999| $ 97.799| $103.889| $110.283| $116.997
VAN. = $ 273 282
B/C = 1.18




CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

El indice de Beneficio / Costo obtenido es mayor que la unidad, por

lo cual el Proyecto es rentable.

IPECALYA, cuenta con los equipos necesarios para implementar

otras lineas de produccién.

Actualmente no existen muchas oportunidades laborales para

joévenes que se capacitan en Calzado.

IPECALYA cuenta con Recursos Humanos para iniciar las

actividades de la planta, tanto alumnos del instituto como de la FIIS.
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La implementacion realizada es aplicada actualmente por muchas

empresas de calzado.

El mercado de Calzado Escolar se torna favorable, la poblacién

escolar es creciente cada ano y esta es muy amplia.

En la Planta de Produccién se pueden realizar estudios relacionados

al area de Ingenieria y Calzado.

La Planta de Produccién no compite con los fabricantes del Sector

Calzado y Afines, sino contribuye al desarrollo del Sector.

IPECALYA puede generar ingresos que le permitan autosostenerse,

asi como para los alumnos.

134



4.2

RECOMENDACIONES

Se sugiere al Instituto ( IPECALYA ) llevar a cabo la Implementacién
y Puesta en marcha de la Planta de Produccién, por la rentabilidad

econdmica que ofrece.

Seria conveniente la incorporacién de otras Lineas de Produccién
afines, como Calzado de Vestir, Casual, Sport, e incluso la de
Marroquineria, ya que actualmente IPECALYA cuenta con

Maquinarias y Equipos para esas lineas.

Dado que IPECALYA participa en el programa PRO JOVEN, y no
ha recibido el apoyo de muchas empresas para la colocacién de
estos jovenes, la Planta de Producciéon constituiria una alternativa

para acoger este tipo de programas.

La Planta de Produccién también podria albergar tanto a alumnos de
IPECALYA como de la FIIS, quienes estan capacitados para
ingresar al mundo laboral y no han tenido la oportunidad de hacerlo.
En la Planta de Produccién se podrian experimentarse problemas
que se presentan frecuentemente en el Sector Calzado, dando

sugerencias para solucionarlios.

IPECALYA, deberia ingresar a la Linea de Calzado Escolar pues es

un mercado amplio.
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- Si se llegan a implementar otras lineas IPECALYA podria realizar
servicios a instituciones, asi como atender a las 6 500 familias de la

U.N.L

- Coordinar con alumnos, profesores de la FIIS para realizar estudios

relacionados al area de Ingenieria y de Calzado.
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1. EL INSTITUTO PERUANO DE CALZADO Y AFINES

( IPECALYA )



PROTECT) TMSTTTUNO DE CALZADO



A.

PROYECTO INSTITUTO DE CALZADO

INFORMACION GENERAL

tJ

Organizacidn solicitante

DIACONTA, Asociacidn Evangélica Luterana de Apoyvo para

e] Desarrollo Comunal.
Gral. Orbegozo 650-Brenna, Lima 5, PERU
Telef. 51-1-4235245, FAaX S1-1- 4318010

Nombre del Proyecto

Instituto de Calzado

Lugar: Lima, con posible extensidn a las ciudades de
Trujillo, Aregquipa y Puno

Periodo: 1996-2000

Breve descripcion del Provecto

DIACONTIA plantea la Ycreacidén de un instituto de
capacitacidén para la Industria del Cuero aprovechando
la experiencia educativa del Proyecto PROJOVEN en la

linea de capacitacidn en la pequeifia 1industria del
calzado, ejecutada durante los anos 90-95 con el apoyo
de la Fundacidédn Stromme de Noruega. ufd

En el Peru trabajan en esta rama aprdéximadamente

40,000 personas. No existen centros de capacitacidn
especializada, solamente los CEO’s que tienen una
ensefnanza deficiente por falta de profesores
calificados, madquinas e 1NsSumos. Se da un

desequilibrio entre la oferta educativa y la demanda
del mercado de trabajo.

El Proyecto tendrd su sede principal en Lima, con
posible extensidn a las ciudades de Trujillo,
Arequipa, Huancayo y Puno. Los beneficiarios serén
los empresarios, microempresarios Yy operarios que
trabajan en el sector de calzado y jJovenes que se
incorporan a esta actividad, provenientes en su
mayoria de las zonas urbano-marginales. Se
capacitardn 400-500 personas anualmente. 7//

La participacion de DIACONIA en el proyecto duraréd 5
afios de 1996-2000 <con el propdésito principal de
implementar la ensefianza apropiada en todos los
niveles productivos del sector calzado y afines,
accesible a la poblacidn de escasos recursos
econdémicos.

Resultados durante el periodo del Proyecto

1) Implementar un Instituto de Formacidn Técnica en
el sector productivo de calzado y afines.

o

Oficializar programas curriculares para todos los
niveles productivos del sector calzado y afines
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con aprendizaje dual (escuela-taller).

3) Dar formacidn técnica (Je |a especialidad a
empresarios, operarios ¥ jdvenes, en coordinacidn
con empresas del sector.

4) Capacitar profesorces titulados para la
especialidad.

S) Extender la Formacidédn Técnica a provincias.

6) Implementar un programa de actualizacidén y
perfeccionamiento profesional con paises mas
avanzados en la produccidn de calzado y afines.

7) Fomentar valores cristianos y humanos.

El Proyecto contempla la elaboracidn del diagndstico

v la propuesta educativa, la oficializacidn de la
propuesta, la organizacidén del instituto, la
implementacidn del programa educativo hY la

implementacidén de la infraestructura.

o>la propuesta educativa incluye la capacitacidén en
todos los procesos de la industria de cuero, x
curtiembre, fabricacidn de calzado, carteras y
cueroplastia. /La modalidad educativa serd flexible e
incluye los niveles bdsico, avanzado y superior con
una certificacidédn gradual. Ademds, ofrecerd cursos
cortos de actualizacidédn y de especializacidédn con
tecnologias avanzadas. //

El Proyecto debe autofinanciarse con el apoyo del
Ministerio de Educacidén para el pago de plazas
docentes dentro de un lapso de 5 afos.

l.a inversién en la infraestructura, mobiliario,
promocion e implementacidédn del Proyecto se calcula en
UsSD 775,300 en 5 anos.

' Se coordina el Proyecto con el Ministerio de
Educacidn, Sociedad Nacional de Industria,
asoclaciones industriales y otras ONG'’s. La
evaluacidn se realizard anualmente. Después de 5 afios

DIACONIA se retirard y el 1instituto deberd seguir
funcionando con su propia personeria juridica Yy
autonomia.

Preparacidén del Proyecto

a. Cémo surgid la idea de este Proyecto

El Proyecto del Instituto de Calzado nace de la
experiencia de DIACONIA que desde 1990 ejecuta,
con el apoyo de la Fundacidédn Memorial Stromme



b.
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(SMF) , el Proyecto PROJOVEN Programa de
Capacitacidn y Generacidén de Empleo para Jdvenes
en las zonas urbano marginales de Lima, ante todo
en el distrito de Comas. El Proyecto gue concluye
a fines de 1995 ha sido financiado gracias a los
generosos aportes de OPERATION DAGSVERK en
Noruega.

El Proyecto ha tenido el propésito de mejorar
niveles de empleos, potencializando la capacidad
productiva de microempresas existentes y
capacitando a jovenes (mujeres y varones) en
fabricacidn de calzado, ebanisteria y bisuteria.

La Industria de Calzado es el sector mas
deprimido en el Peru, a pesar gue en este raimo
trabajan mas de 40.000 personas. EIl Proyecto

PROJOVEN ha desarrollado una propuesta educativa
dual (escuela-empresa) en convenio con el Centro
Ocupacional CEO-PROMAE Comas. Se ha elaborado un
curriculum para la capacitacidén técnica en la
industria de calzado a nivel basico, lo que fue
‘ofiBlizado por el Ministerio de Educacidén y como
material educativo se publicéd un Manual de
Fabricacién para la Industria del Calzado.

Durante . la ejecucion del Proyecto se han
capacitado 390 aprendices y talleristas en

la Industria de Calzado. Se ha podido visualizar
la deficiencia educativa de los trece centros de
educacidédn ocupacional estatales (CEO) existentes

en Lima con la especialidad de calzado. Ellos
carecen de maquinaria, insumos y de profesores
capacitados. Los contenidos de <curtiembre no

estdn incluidos en ningun programa. En los 13
CEO’s *se capacitan en promedio 250 alumnos por
afo. De los 10 profesores que ensenan la
especialidad solo 2 son titulados.

Considerando la potencialiidad actual de
desarrollo del - ramo de calzado el reguerimiento
de poco capital e inversi1on en magquinas y
herramientas asi como el desequilibrio entre la
oferta educativa y la demanda de mercado de
trabajo, DIACONIA propone ampliar su labor
inicial implementando un Instituto de Calzado.

Planificacién del Provecto

El presente Proyecto ha sido elaborado con la
experiencia del Proyecto PROJOVEN en coordinacidn
con los representantes de los Zrupos
beneficiarios en dos etapas.

La primera etapa consistié en la recoleccidén de
informacidédn estadistica sobre el sector
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productivo de calzado, entrevistas a talleristas,
operarios y jévenes en proceso de capacitacidn,
representantes del Ministerio de Educacidn asli
como de la Sociedad Nacional de Tndustrias-Ndcleo
de Calzado.

En la segunda etapa se desarrolld un taller de

planificacidn participativa empleando el método
de Planificacién de Proyectos por Objetivos
(ZOPP). Cuomo facilitador actud el representante

de la Fundacidn Stromme en el Pera. Participaron
12 personas representando a talleristas, jovenes
aprendices, Sociedad Nacional de Industrias.
Asocliaciones de Microempresarios, asi como
personal de DIACONTIA.

Grupo Beneficiario

El sector calzado comprende unos 135,000 unidades
productivas, que fabrican anualmente 30 millones
pares de zapatos. El 90% de.calzado es producido
por las micro y pequefias empresas gue emplean

menos de ¢4 personas. En Lima existen 6,000
unidades productivas y Trujillo 4,500 unidades
productivas. El resto se distribuye entre las

ciudades de Arequipa, Puno y Huancayo.

El calzado peruano es de baja calidad. Faltan
normas técnicas, conocimiento de calidades de
materiales, hormas elaboradas tecnicamente y mano
de obra capacitada. El cuero peruano no abastece
el mercado y su calidad puede ser mejorado.

La mayoria de las microempresas son talleres
familiares que han trabajado de manera informal

sin la autorizacién Yy licencia municipal. A
partir de 1994 el nuevo sistema tributario Perd
estda - obligando a los microempresarios a

formalizar su documentacién ante las autoridades
pertinentes y pagar el impuesto de ventas (IGV).

Se estima que el 17% de los microempresarios
trabajan a nivel de subsistencia en sus casas
produciendo 2-4 docenas de calzado semanales. EI
63% consiste de microempresas, que 1igualmente
producen en sus casas taller pero emplean | o 2
obreros, generalmente familiares o parientes. La
produccidn semanal oscila entre 5 y-14 docenas
dependiendo de la época del ano. Solamente 350
empresas emplean mas de 5§ trabajadores. Las
grandes empresas usan la subcontratacidén para
garantizar la continuidad de sus marcas en el
mercado.

La mayoria de Jos microtalleristas son
provincianos o hijos de provincianos «que han



s -

aprendido el oficio en forma empirica. Su trabajo
generalmente es rudimentaria y comprende todas
las etapas "ecmpresariales” desde la compra de
materia prima ¥ magquinaria hasta la venta ¥
distribucidn de los productos en mercados o
tiendas. La mayoria de los microtalleristas no
tienen suficiente capital de trabajo por lo gue
compran solamente materiales para fabricar 2 o 3
docenas, lo venden y con el dinero recaudaido
vuelven a comprar la materia ptima.

La mayoria de las casas taller estan ubijcadas on
zonas recién urbaniz:iadas o en pueb!os Jdvenes v
construfdas de lTadrillo. cemento yv/0 esteras. La
construccidn de fas ciasas no se culminan durante
Aflos. La Tamiiia convive con tas actividades Jded
taller.

Tl scector caizado vimpica en su mayoria varones.
Las mujeres inlervienen en el aparado, disefo y
veunta.

A pesar de sus deficiencias, la microempresa ha
podido competir con la gran empresa, debido a
bajos costos de produccién (bajos sueldos sin
cargas sociales), flexibilidad de adaptacidén a
la moda y la capacidad de cambiar modelos. EI
ciclo de vida de un modelo de calzado es muy
corto; aprdéximadamente 1.5 meses.

El grupo beneficiario del presente Proyecto
consistird en:

1) jévenes que quieren capacitarse

2) microempresarios del sector calzado y afines
.3) operarios

1) técnicos no titulados que desean trabajar

como profesores.

5) profesores sin titulo

6) asociaciones de microempresarios de calzado

7) empresas de calzado afiliados a la Sociedad
Nacional de Industria (S.N.I)/Nidcleo de

Calzado.

Se espera el acuerdo y la participacion de las
empresas mads grandes para implementar puestos de
practica y aprendizaje supervisados.
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En__ qgué FeCcursos, estructuras v tradiciones
locales se fundamenta el Proyecto.

En el Perd existe una larga tradicidn artesanal
de fabricar productos de cuero ¥y calzado, ante
todo en la clase social baja. Esto se refleja en
el origen provinciano de inuchos microempresarios.

Muchas microempresas estan agrupadas en
asocliaciones segin su lugar geografico; las
pequefias y medianas empresas forman parte de
APEMEFAC (Asociacidn de Pequenos y Medianos
Fabricantes de Calzado). Ellos estdn integrados

en el Nucleo de Calzado de la Sociedad Nacional
cdde Industrias.

Como _se relaciona el Proyvecto con _otros sectores

Un Instituto de Calzado como provecto z2ducativo
requiere- la aceptacidn del Ministerio de Educacidén y
el respaldo del sector industrial para la futura autogest idon.

El Ministerio de Educacidn estd planteando una reforma
para el mejoramiento de la calidad educativa, entre
ellos de la enseifianza técnica mediante promocidn de
institutos particulares especializados. El Proyecto
del Instituto de Calzado encaja perfectamente en
estos planes. Queda por afirmar la participacidn del
sector educacion en el Proyecto con pago de los
sueldos de los docentes.

La Ley de Fomento de Empleo del 24/04/93 facilita el
marco legal para convenios de formacidn laboral
juvenil, de prdcticas pre-profesionales y contratos de
aprendizaje.

El sector calzado experimenta una ligera mejora desde
1994. Cuenta con una capacidad ociosa que permitira
aumentar la produccidn actual en 60% sin mayores
inversiones siempre y cuando aumente la demanda del
mercado.-

El mejoramiento de la calidad y correcta planificacidn
de la produccidn son requisitos para poder ingresar en
el mercado exterior donde Perd puede competir en
calidad y costos de produccidédn. La SNI vislumbra el
futuro de la industria de calzado con optimismo pero
es conciente de las limitaciones productivas actuales

frente al reto de un mercado ampliado.

Las empresas estdn tomando conciencia de la necesidad
de una capacitacidédn especializada y racionalizacidn
pero todavia hay poca disponibilidad de pagartvr por
ella.-
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Consecuencias ecoldgicas

El Proyecto prevee la inclusidn de aspectos evcoldgicos
en la programacidén de los cursos. lLLos mayores
problemas de contaminacidn ambiental surgen en el
proceso de curtiembre en que los insumos y dcilrdos
empleados son evacuados a los desagues llegando a
contaminar los rios y el mar.

Los CUrsos de calzado ortopédico contribuiran a
me jorar el conocimiento de la vulnerabilidad del pie
v de las exigencias de calzado cémodo y sano.

En el disefo del calzado asi como en el conocimiento
.de los materiales se relevaran los aspectos e
salubridad.

Por gué DIACONIA ejecuta el Provecto

1) DIACONIA es una asociacidén sin fines de lJlucro con
el objetivo de apoyar a personas mas necesitadas
para que surjan y puedan mejorar sus condiciones
de vida.

2) Desde el afno 1988 DIACONIA asesora a peguefios
microempresarios en Comas. Algunos de ellos
conocieron a DIACONIA por su trabajo de ellos en
las comunidades rurales en la sierra del Perd.

3) DIACONIA mantiene buenas relaciones con los
microempresarios y sus asociaciones en Lima y en
provincias a través de otras ONG's.

4) DIACONIA cuenta con la experiencia del Proyecto
PROJOVEN de una capacitacidén dual escuela-taller
y con un programa de capacitacidn modular
reconocido por el Ministerio, material educativo
inicial y las siguientes mdquinas disponibles: 1
rematadora, 4 aparadoras planas, 1 debastadora,
1 pegadora de plantas, hormas.

Objetivos, resultados., indicadores

a) Objetivo General

Implementar la ensefianza apropiada en todos los
niveles productivos del sector calzado y afines
accesible a la poblacién de escasos Tecursos
econdmicos.

b) Resultados esperados durante el periodo del

Provecto
1) Un 1instituto de Formacidn Técnica en el

sector productivo de <calzado y afines,
funcionando.
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Programas carriculares para todos Los
niveles producltivos del scector calsado v
alfines con aprendizaje dua escucla-tallcr
v/o modular olficial itzados.

Jovenes ¥ operarios S MICrOCMPresarios
capacitados saegun prozramas oflicializados.

Profesoures parcéa [ et capecialidad s0rl
titulados.

Formacidan técnica
a través de olras
ramo.

¢ extiencde a provincias
i

S
ONG s que trabajan en el

Un programa de dactual izaciodon y
perflfeccionamiento profesional con paises mas
avanzados en e | calzado ¥ afines

funcionando.

Se han interiorizado valores cristianos Y
humanus



ORJETIVOS, TINDICADORES Y METAS DE IMPACTO

===

OBJETIVOS

INDICADOR

1

METAS

Objetivo General

A T
TeECcursos

Implementar la ensenanza apropiada
todos los niveles productivos del

sector calzado y alines, accesible
Ltambién a4 la poblacidn de escasos

econdmicos.

Objelivos_especilicos

1. Implementar un Instituto de forma-
cidn técnica en e) scctor produc-
Civo de calzado y alines.

2. Oficializar programas curriculares
para todos los niveles produc-
tivos del sector calzado y afines.

()

Capacitar a jovencs, operarios y
microempresarios,

4. Capacitar profesores Litulados pa-
ra la especialidad.

formacion téenica a

N

Ampliar la
provincias.

6. lmplementar un programa de actua-
ltzacidn y perfeccionamiento pro-
Festonal con-patses mds avanzados.

Fomentar valores cristianos y hu-
Manos.

El instituto funcionando

Nimero de programas oficia-
lizados.

Nimero de personasS capacita-
das en diferentes niveles.

Namero de profesores titula-
dos.
Namero de {i1liales ¢n
vinclas.

Mimeroa personas capaciltadas

pro-

Numero de eventos de perfec-
cionamiento.

Numero personas que parti-
cipan en talleres de valores

Oficializar programas
para 3 niveles de ense-
flanza en la especialidad
de calzado, cuero y
afines.

Capacitar a 700 personas
en diferentes niveles.

Capacitar a 40 profesores

Establecer 2 liliales

Capacitar a 100 personas

Organizar 12 eventos de

perfeccionamiento.

Capacitar a 700 personas
en valores.
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S. Capacidad de l!a contraparte local ern el manejo d=2 este
ProyvectQq
DIACONIA es una organizacidn no gubernamental con una
experisznacia da= 23 afes en  provectcs de desarroilo
rural en zonas altoandinas y» de 7 afios en promoction
social ¢n zonas urbano-marginales de Lima. Actualmence
emplea & 42 personas y cusenta con =0 apoyvo de 24
profesores asignados al Proyecto de Unidades d=
Produccidn Escolar Agropecuaria (UPEA) por parte del
Ministerio de Educacidn.
Los proyectes de desarrollo rural Jde DIACONIAS han sildo
financiados con fondos d= ias T[glesias Luteranas
canalizados a través de la Federacidn Luterana Muncdial
(FLM). Ea su trabajo Dz%»uﬁIA na implementadn <!
Sistema d2 Pianificacidn ¥ Monitor=zon d=2 la FLM. juatge
con el sistema de 1nform= ¥y rendiciones eccndmicas
La Institucidn cusnta con una adminis stracidn séiida y
bien organizada y un personal experimentado. Entre
ellos, prcfesor especializado en la capacitacidn para
la Industria de Calzado.
El Proyecto de Unidades de Produccidn Escolar
Agropecuario (UPEA) que DIACONIA "lleva a cabo en
convenio con el Ministerio de Educacidén desde 12984 ha
permitido establecer buenas relaciones con Autoridades
Educativas del pais, lo gque facilita la tramitacidn
del presente Proyvecto.
DIACONIA ha coordinado en oportunidades anteriores con
la Organizacidén Internacional de Migraciones (O0.I.M.)
la participacidn de expertos extranjeros en
actividades especificas.

B. IMPLEMENTACION DEL PROYECTO
1. a) Proceso de implementacién

DIACONTA instalard . un Comité Consultivo ¥
contrata al Director del Proyecto, quien serd
responsable de la ejecucidn de las actividades en

-

5 etapas.

Etava de oporeparacidén: Elaboracidn de programas
curriculares para:

a) Nivel bésico para vcapacitar mano de obDra
calificada para sector calzado y afines.

b} Nivel avanzado para capacitar supervisores
¥ técnicos de mando medio.

c) Nivel especializado para profesionales de la
industria.
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Se emplea e
modular y se
con ¢l

sistema
suscriben
Ministerio dJde

(escucla-taller) yY/o0
cooperacion
otras

dual
convenios de
Educacidn, S.N.I. ¥

instituciones. Paralelamente alquilard o comprara

un local adecuado

de Calzado ¥y se¢ ins

mobiliario.

Ltapa de consolijdacién:
capacitacién y la
cducativas tienen la

a) Programa

donde funcionarda e
talara la

de Formacidn

Instituto
maquinaria y el

Los programas de
ejecucidn de actividades
siguiente secuencia:

Técnica a niveles

basico ¥ avanzado.

b) Programa

de Actualizacidn y

Perfeccionamiento.

c) Programa de Formacién Docente

d) Programa de Extensidén a las provincias

Paralelamente se
juridica del

formalizara la
Instituto y se preparard el
hacia la autogestion.

Etapa de la transferencia a

personeria
personal

J]a organizacidn

autogestora con su propia personeria juridica. Se

delegara las
DIACONIA retiraréa
su secrcetaria.

El proceso de

siguientes acciones e

ACTIVIDADES
DIACONTA asume la res-
ponsabilidad promotora.

Se forma el Consejo Con-

sultivo.

Entrega de inquietudes
d consultas a DIACONIA/
Consejo Consultivo.

DIACONIJA organiza y en-

carga contactos inter-
nacionales.
Se alquila un local pro-

visional para iniciar
Jas actividades de pro-
mocidén del) Instituto de
Calzado y dictado de
primeros cursos.

al personal del
gradualmente al

tareas

implementacidn

Instituto ¥y
director Yy

incluiré las
indicadores de seguimiento:

. INDICADORES
Acta de la Junta Direc-
tiva de DIACONIA.

Documento de la formacidn

Oficios, cartas, invitacio-

nes y contactos.

Acuerdos y convenios

Contrato de alquiler
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6) Se inician las gestio- Cantidad de inguietudes ¥y
nes para la adguisicidn consultas presentadas.
de un leccal propio planos, facturas.
(construccidn o compra).

) Se elaboran programas El programa mismo
curricutiares.

S) Se abre el programa pro- Contratos cde trabajo de
fesional técnico en la enseflanza, ndmina de estu-
especialidad. diantes.

Q) Se organizan y ofrecen Sillabus de curscs » listas
cursos de perfecciona- de asistencas.
miento permanente.

10) Se prepara programa cu- El programz mismo
rricular para profeso-
res de la especialidad.

11) Se abre el programa de Contratos de trabajo de

' capacitacidén de profe- ensefianza, ndédmina de estu-
sores. diantes.

12) Se logra oficializa- Resoluciones, convenics
cidn de programas y firmados.
convenios con el Mi-
nisterio de Educa-
cidén.

13) Se realizan seminarios Programas, listas d= par-
y eventos de gestidén em- ticipantes, certificados de
presarial. cursos/seminarios.

14) Se ensefian las ventajas Contenidcs de ensefianza
de organizarse para di-
ferentes fines.

15) Se ofrecen diferentes Néminas. Programacidn
Cursos para microempre- anual, informes.
sarios.

16) Se implementa un taller Facturas, bcletcs, fotos,

' modelo en el instituto. informes.

17) Se promueven CO{iCursos Convocatcorias, listas
de talleres modelos. de participantes, fotos,

premios, evaluacidn.

18) EIl instituto conecta los Programa de visitas,

estudiantes con tallerses informes.
bien organizados y pro-
ductivos.
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S¢ incluyen Jlos valores Contenidos de cursos.,
cristianos en los conte- cventos, talleres,
nidos de los cursos. seminarios.,

Melodologia de Capacitacidn

l.La ¢laboracidn de un programa curricular moderno con
una metodologia de ensenanza/aprendizaje apropiada a
las condiciones del Peru es el relo principal para
este proyecto. Fl Instituto de Calzado y Afines es un
Instituto de formacidn técnica especializada que
prepara personal técnicb para todos los procesos de la
industria de cuero, curtiembre, fabricacion de
calzado, carteras y cueroplastia.

Il propdsilo de capacitacidén es dar a personas con
pocos recursos econdmicos la posibilidad de adgquirir
una capacidad profesional competitiva que les permita
mantenerse y mantener a su flamilia. El proceso de
capacilacion no puede ser largo y tiene que incluir la
posibilidad de praclicas en empresas o lalleres.

[.La propuesta curricular se elaborarda en coordinacidn
con el Ministerio de Educacidén de acuerdo a los nuevos
lineamientos de formacidén ténica y en coordinacidn con
experiencias de otras organizaciones como SWISSCONTACT
y Cooperacidén Técnica Alemana dque promueven la
capacitacién dual en paises de América Latina. FEI
proceso de formacién incluird conocimientos para
administrar pequeifias empresas Yy valores humanos Yy
cristianos (ante todo valores para el trabajo y
recuperacion de la autoestima), previo diagnéstico del
sector para definir los perfiles profesionales.

I.a formacidn de docentes titulados para la
especialidad seré condicionado .- con Institutos
Superiores Pedagdgicos, de acuerdo a las normas del
seclor.
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Proveccidén del nuimero de alumnos v profescres
Semestre/Aflo 1¢96 1997 1¢es 18¢9 2000
I 30 160 130 130 130
II
II1 23 30 -3 >
IV
TR 10 23 v s
A3
Ndmero alumnos 30 13 210 239 3590
formacién técnica
Nuimero profesores 2 4 S 3 15
Ndimero rparticip.
evemtes especia-
lizados. 50 120 * 180 180 180
Nimero particip.
Capacit. docente 20 190
Nimero alumnos 30 30
Extensidén educa.
Nimero profesores 2 2
Total profesores 2 4 S 12 12

Oi&éanizacién

El responsable del presente proyecto y .la promotora
del Instituto de Calzado es DIACONIA, Ascciacidn
Evangélica Luterana de Apcyo al desarro!lo Comunal,
quien contrata un Director ©para ejecutar este
proyecto.

El Director del Instituto cuenta con el apoyo del
Conse jo Consultivo formado por instancias interesadas
en el desarrollo ¥y promocion de la Industria del
Calzado en el Perd. El Consejo =25 un organo consultor
y de asesoramiento perc no tiens capacidad de
decisidn.

€i Director tiene un plazo de § afos para implementar,
organizar y formalizar et Instituto con sus diferentes
programas Yy la administracidn (ver organigrama).
Después de S afios el Instituto debe funcionar en
forma autdnoma, con su propia personeria juridica,
DIACONIA se retira como promotora.
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DIACONITA

DIRECTOR
Proyecto
tuto de Calzado

Insti-{--------

CONSIEEJO
CONSULTIVO

M de E

SNI

OIM
SWISSCONTACT

SIMYSE
Asociaciones

SECRETARIA

CONTADOR

INSTITUTO DE FORMACION
TECNICA DE CALZADO Y
AFINES

PROGRAMA DE
FORMACION

DOCENTE

PROGRAMA DE
FORMACION
TECNICA

PROGRAMA DE
ACTUALIZACION

Y PERFECCIO-
‘NAMIENTO

PROGRAMA
DE
EXTENS1ON
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Requerimiento de personal v materiates

a) Personai (ver punto D)

b) Infraestructura
Ca local que incluye los sigui=2ntes anbientes:
- 2 talleres de prdctica con mdguina
- i aula-taller para disefio
- Z aulas para 30 alumnos
- I auditorio
- } direccién
- I secretaria/archivos/registrcs

- I sala d= profesores

- servicios higziénices
El local debe tener corriente trifasica.
teiéfono, posibilidad de estacionamiento’ ¥
facilidad d= transporte pidblico.
El primer afo se alquilard un local provisional
para iniciar la promocidn del Instituto y el
dictado de primeras clases y las gsstiones  para
la adquisicidn de un local propio.

c) Egquipos v mobiliario
- Una camioneta
- Mobiliario para talleres y oficina (ver

presupuesto de inversidn).
- Maguinaria para talleres (ver presupuesto de
inversidn).

- Insumos (ver presupuesto)
La magquinaria (1 aparadoras, 1 destastadora, 1
pegadora y 1 rematadora) y el mobiliario del
Proyecto PROJOVEN pasaran al Instituto de
Calzado.

Condiciones externas gue pueden afactar la

implementacidn del Provecto

1)

)

W
L —

4a

El Ministerio de Educacién cambia su politica
educacional y no asume el pago de plazas docentes
d=! Instituto. '
Otras 1instancias 4 ONG's forman un instituto
similar que compite con el Proyecto.

La oferta de productos en el mercadc de calzado
y afines sufre cambios fuertes, sea pcr «umenti:
de importaciones o por ei iagr=so d= la gran
empresa al mercado con procesos autvcmatizados,
sin necesidad de mano de ubra caiificada.

Las empresas de= ia industria d= calzado no
fomentan la capacitacidn de su personal técnico
ni facilitan suficientes plazas de prdctica.
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Rol de_dla Fundacidon_Stromme en_la _implementacion _del
Proyccta

l.La SMIF integrara el Consejo Consultivo del Instituto
de Calzado, inslancia que asesora a todo momento la
implementacion del Proyecto.

Fl representante de la SMF en el Peru ha apoyado en Ja
planilicacidn del presente Proyeclo.

Sc prevee el asesoramiento especiflico de la SMF en el
Perd en cuanto a la ubicacidn del Proyeclo y busqueda
de un local y/o terreno apropiado, asi como a la
participacidén activa en la evaluacidn y programacidn.

Ro | de_Jas contrapartes locales en_la _implementacidn
del Proyecto

i) Fl Ministerio de Educacidén aprueba los planes y
programas, y olorga la autorizacidn para el
funcionamiento de un instituto educativo.

Actualmente el Ministerio esta planificando la
modernizacién de la educacidédn técnica en el
Perui. l.os Institutos Superiores Técnoldgicos
(IST) seré&n transformados en Institutos de
Formacidén Técnica que no exigen estudios
secundarios completos, sino permiten una
certificacién gradual de lo aprendido.

La programacidn curricular del presente Proyecto
se adaptara a estos nuevos lineamientos
educativos, coordinaciones estrechas con el
sector Educativo.

Se suscribird un convenio con el Ministerio para
formalizar su apoyo en el pago de docentes.

L) lLas Asociaciones de talleristas y el Nicleo de
Calzado de la S.N.I. integraran el Comité
Consultivo. Se prevee un convenio con la S.N.I.
para formalizar los puestos de
aprendizaje/practica de los jévenes para la

capacitacién dual.

c) La oficina de O.1.M. en el Perd apoyara la
tramitacién de expertos para la capacitacidn
especializada en el Proyecto e implementacidon de
los talleres de préactica. La O.I1.M. financiara
parte de los honorarios de los expertos y los
gastlos de viaje de ida y vuelta.
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Presupueste total del Provecto 1986-2000

LSD
[nversiones 247.200
Gastos corrientes 672,300
Total gastos de!l Proyecto 920,500
Ingresos 143,000
Total gastos del Provecto 773,300

— e = o ———m

Los gastos operacionales gue craa el Provecto

Los gastes operativos del funcionamiento del Instituto
de Calzado al concluir el presente Proyvecto seran:
g C3D
Sueldos anuales 119,000
Mantenimiento anual : 14,000
Otros gastos corrientes anuales 6.000
Total anual 129,000

Los gastos se cubrirdn con apoyo del Ministerio de
Educacién para pago de docentes, con pensiones de
ensefianza escalonados segin la procedencia y estado
social del estudiante, y con aportes de la Industria
para la capacitacidén de sus aprendices y personal

técnico. Depende mucho del compromiso del Sector
Industrial para implementar la propuesta de
capacitacién dual, gue permitird a los jévenes

estudiar y trabajar, a la vez. Los ingresos poOr Cursos
y eventos especializados deben cubrir los gastos que
ocasionan. =

Se espera que el Proyecto pueda autosostenerse a
partir del aflo 2001. Sin embargo hay gque prever un
sistema de becas a fin de salvaguardar el propésito
del Proyecto en cuanto a capacitacidén ocupacional de
jévenes con escasos recursos econdmicos.

PLANES PARA EL ANO PRESUPUESTAL

Crplye

Resultados esperados durante 1996

Formacién del Consejo Consultivo

. Organizacidén de contactos internacionales

. Algquiler de un local provisional e implementacidn
de talleres.

. Elaboracidén de programas curriculares

. Firma de convenios

. Ingreso de 50 alumnos al Programa de formacidn

técnica badsica en la industria de calzado y afines.

Gestiones para adquirir el local propio

LD~

Q\ h

~
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1996 1998 200
. DIACONTA 1/3 1/3 1/3 1/3 1/3
2. Direcltor FEjecutivo 1 l ] 1 ]
3. Secretarvia | 1 ] ]
4. Adm./Contabi]lidad I I 1 1
5. Director (a) Inst | 1 1
0. Secretariado | | 2 2
7. Depart. de Evalua- 1 1

cron (Asisl. Soc.)

S. Administ. econdm. 1 J

9. Portleria l 1

0. Guarderia 1 1 1 2
11 Jefe de talleres 1

12. Docentes 2 4 8 12 12
13. Eventos 1 2 3 3 3

Razdn para usar los experltos extranjeros.

En el Perd no hay capacitadores especializados en la
industria de calzado y afines (salvo 2 profesores
titulados), tampoco hay técnicos especializados en la
tecnologia mas avanzada.

Fl desarrollo del sector cuero y calzado depende de su
capacidad competitiva en cuanto a precios, calidad ¥y
disefio de productos finales. En este proceso el
conocimiento tecnolégico moderno es decisivo. El
Proyecto prevee el apoyo puntual de expertos
extranjeros para elaboracién de programas y desarrollo
de temas especificos.
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PRESUPUESTO Y PLAN DE FINANCIAMIENTO

INVERSIONES

Mobiliaria

Mayuinaria

Equipos

llerramientas

Medios de Llransporle-camionela
Alquiler-adquisicion de local
Toltal a)

. GASTOS CORRIENTES

Experlos cxlranjceros

Personal local
DIACONIA
Director ejeculivo-Proyeclo
Sccrelaria
Administracion/Contabilidad
Director (a) Instituto
Secretariado
Dplo. de Evaluaciodn
Administraci6n ccoulmica
Portlerfa
Guardianfa
Jele de Lalleres
Docenles
Eventos

Auditoria

Costos de coulribucion Repres. SMF

Capacitacién de personal
Insumos y maleriales
- talleres de enseiianza

B——

I
1996

5,000
75,000
4,200
1,100

12,000

97,300

1997

13,000
14,200

15,000/,
108,000y
150,200

3,200

18,900
3,000
68,900

1,300
1,100
2,100°

1998

7,000
39,600
3,200
114,000

1,900
1,100
2,200

3,000

1999

9,200

3,500
18,400
5,200
6,900
9,900
8,300
6,300
6,300
3,200
6,900
7,400
62,100
3,300
147,700

2,500

1,200 |

2,300

3,100

2000

9,600

3,600
19,200
5,600
7,200
10,400
8,700
6,600
6,600
3,300
7,200
7,700
64,800
3,500
154,400

2,600

1,200
2,400

3,200



1996 1997 1998 1999 2000
- oficina 1,000 1,100 ¥ 1,100 1,200 1,200
Supervisi6n EvaluaciOn 500 500 500 600 600
Otros gastos
- movilidad (gasolina, seguro) 3,700 3,900 4,100 4,300 4,500
- mantenimiento maquinaria y local 700 1,500 2,000 2,000
- impueslo de autovalio 1,000 1,100 1,100 1,200 1,200
- gaslos gencrales (tif,luz,agua) 2,500 2,500 3,500 4,000 4,500
- gaslos legales 1,500 1,500
Total b) 67,700 94,100 142,800 180,800 187,400
c. INGRESOS
Matriculas * 2,000 5,000 8,000 17,000 19,000
Evenlos especfficos 1,000 3,000 5,000 9,000 5,000
Pcnsiones escalonados ** 1,000 5,000 9,000 28,000 32,000
Total «¢) 4,000 13,000 22,000 50,000 56,000
Tolal (a + b - ¢) 161,000 231,300 120,800 110,800 131,400
Aporle del Minislerio de Educa- 9,000 9,000 20,000 32,000
ci6n en pago de docentes.
Gastos nelo 161,000 222,300 111,800 110,800 99,400

*

* 1996-98 USD 14.- por médulo-3
por afio.
99-2000 USD 18.- por ml6dulo
¥ 1996-98 USD 5.- por mes en pro-
medio.
199-2000 USD 10.- por mes en
promedio



éExo

pelacidon de maquinarias

desbastadora 4,000
7" aparadoras de columna 5,500
aparadora zig zag 2,800
pegadora i.S00
rematadora 1,500
pantdgrafo 4,000
ribeteadora 3,500
divididora de suela 1,800
armadora 9.000
pegadora [,500
pasadora 13,000
picadora 1,300
| dohladora cuero 1,300
! cambradora 1,300
1 cortadora suela 1,800
1 punteadora 2,000
| conformadora 3,000
6 computadoras 13,000
1 fotocopiadora 3,000
1 mdgquina de escribir 700
1 equipo audiovisual 5.000
$ 89,200
Equipos
20 docenas de hormas a S/. 200.- 4,000
2 hornos eléctricos 100. - 200
$ 4,200
Herramientas
Martillos, chavetas, pinzas, sacador
de hormas 800
- Catdlogos 300




2. CENTRO DE INNOVACION TECNOLOGICA DEL CUERO,

CALZADO E INDUSTRIAS CONEXAS ( CITECCAL).
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CENTRO DE INNOVACION TECNOLOGICA
DEL CUERO, CALZADO E INDUSTRIAS CONEXAS

El CITEccal fue creado como soporte técnico del sector cuero y calzado de
nuestro pais, tiene como objetivo favorecer la competitividad de las
empresas impulsando su innovacion, asegurando disefio y calidad,
facilitandoles la prevencidn de multiples problemas que cada dia se plantean
en la elaboracion de esos productos tan variables y complejos como son el
calzadoy suscomponentes.

El centro es producto de un convenio firmado el 28 de Abril de 1998 en la
S.N.l., Entre el MITINCI, PROMPEX y el Gobierno de Espafa, con la
presencia de los gremios empresariales.

El 22 de Julio de 1998, se publico en el diario Oficial EI Peruano la Resolucién
Suprema N° 063-98-ITINCI de creacion del CITEccal como centro de apoyo
alainnovacion empresarial.

El 2 de Noviembre de 1998, se inaugurd el CITEccal, cuya funcion es la de
promover la innovacion en la cadena del cuero y calzado, brindar servicios
especializados de investigacion en laboratorios, realizar ensayos de control
de calidad y certificacion, asi como capacitar formadores y consultores para
difusién de conocimientos.

El directorio se encuentra compuesto por la Dra. Mercedes Inés Carazo
como representante del MITINCI, el Sr. Hildebrando Bustamante como
representante del sector Calzado, el Sr. Pablo Antonio Cassinelli como
representante del sector Curtiembre y el Ing. José Sphilmann Enders como
Director Ejecutivo.

AN R R/ LIV R R ARSI

Desarrollar y actualizar los conocimientos de empresarios, técnicos y
operarios es fundamental para asegurar la competitividad de una industria
intensivaen mano de obra, como ladel calzado.

ClITEccal se ocupa exclusivamente de la formacidn cientifico-técnico que no
esta cubierta por la oferta actual de ensefianza, utilizando en forma especial

“la transmision de los conocimientos de sus técnicos en las areas donde

estan especializados (materiales, procesos y tecnologias). Incluye acciones
especificas para empresas individuales.

INFORMACION Y
DOCUMENTACION

CITEccal recibe informacion
especializada a través de las
publicaciones internacionales,
asistencia a reuniones nacionales y
extranjeras, etc. Y las pone a
disposicidon de las empresas a través
de sesiones técnicas, seminarios de
divulgacién, edicion de documentos
de caracter técnico sobre calzado,
sus componentes y sus procesos.



SIPEccal, es un programa por computador, especifico para el seriado y corte
de patrones de calzado. El sistema parte de |las piezas originales del patrén y

realiza su escala de forma automatica.

SERIADO

SIPEccal, permite la entrada de los
patrones por intermedio de un
escaner a la computadora, en la
cual son detectadas de forma
automatica todos los contornos del
modelo, tanto exteriores como
interiores.

CORTE

SIPEccal, dispone de un
pantégrafo electrénico, el cual
conectado a la computadora
genera el corte exacto de todas
las piezas del seriado.
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En el seriado de las piezas pueden
hacerse diversas modificaciones en
las dimensiones, segun
indicaciones del usuario,
generandose de esta manera la
serie en forma automatica.

CONTROL DE CALIDAD EN:

CUERO (terminado)
1.Ensayos Fisicos
2.Ensayos Quimicos
3.Ensayos de Solideces

PLASTICOS Y CAUCHOS
1.Ensayos Fisicos
2.Ensayos Quimicos
3.Ensayode Envejecimiento

TEXTILES

1.Ensayos Fisicos
2.Ensayos de Solideces

ADHESIVOS
1. Clasificacion
2. Eleccion del adhesivo
3. Ensayos de Laboratorio
A. caracteristicas del adhesivo
. B. adhesivo frente al material

ENSAYOS FISICOS
A. Medicién de Superficies Dimensionales
Espesor, Medicion de area (maquina de medir).
B. Evaluacion de laresistencia alas acciones mecanicas

Resistencia al desgarro, resistencia a la rotura de la capa flor.

resistencia alaflexion.

C. Evaluacion del comportamiento frente al aguay el vapor de agua
D. Evaluacién del comportamiento frente al frioy el calor
ENSAYOS QUIMICOS

A Control de propiedades
Materias grasas, humedad,
sustancias inorganicas solubles en
agua, sustancias inorganicas,
medicién del pH de un extracto
acuoso, indice de .curticion,
determinacion del contenido del
cromo.



La gestion ambiental es un instrumento para mejorar la competitividad
porque asegura un mejor aprovechamiento de los insumos, la energia, el
aguay el tratamiento de los residuos.

Si como meta buscamos exportar es necesario que se generen condiciones
para que las empresas peruanas puedan obtener certificaciones
internacionales comola ISO 14000.

CITEccal desarrolla diversas actividades en este campo, adaptandose a las
necesidades de cada industria:

A Investigacion sobre recuperacién, reutilizacion, reciclaje vy
valorizacién de residuos solidos, emisiones gaseosas y efluentes
industriales.

B. Analisis quimicos para la comprobacion de parametros medio
ambientales contemplados ennuestralegislacion.
C. Participacion en grupos nacionales y europeos, que trabajen en la

normalizacion sobre deteccion de posibles productos nocivos contenidos en
los componentes del calzado.

D. Asesoramiento sobre normativa y legislacion medio ambiental:
gestion de residuos toxicos y peligrosos, canon de saneamiento de aguas,
envases yembalajes, ecoetiquetas, analisis del ciclode vida, etc.

E. Formacion, sensibilizacién y divulgacién sobre los aspectos medio
ambientales de interés sectorial.

CITEccal dedica especial atencion alos aspectos tecnolégicos relacionados

con el desarrollo de productos, desde el diseno del modelo hasta el
empaque.

El uso de tecnologias avanzadas en
esta area, como el diseiio y patronaje
por computadora, da especial interés
para los fabricantes de calzado y
modelistas.

El taller de disefio realiza servicios de
catalogos, afiches, volantes, logos,
revistas, etc.

DISENO DE MODA

CITEccal realiza una labor de investigacion de los planteamientos de
vanguardia socio-culturales y estéticos, sintetizando los aspectos
determinantes de los gustos de la sociedad, que dan lugar a las tendencias

de moda, con el fin de facilitar la preparacién de las colecciones de calzado
en laindustria peruana.

ATIANZA CON EL
“ESCOP DE ESPANA

Para realizar sus labores el CITEccal tiene

convenios con el Centro de Innovacién
Tecnolégico de Espana INESCOP que nos

permite acceder al Centro de Difusion de

la Moda Espafiola y Europea del Calzado,

asi como también nos brinda el soporte /="
técnico necesario y la capacitacién a todo

nuestro personal.



MICROMETRO PARA PIEL Y
CAUCHOS
Este instrumento sirve paramedirel
espesor de los cauchos y el espesor
en pieles.

ESTUFAS DE DESECACION
Las estufas sirven paraladesecacionde
sustancias o muestras quimicas, segln
lo indique el método a emplear. Uno de
los ensayos fisicos que se pueden
realizar con la estufa es la determinacién
de la estabilidad dimensional del cuero.

REACTIVADOR

Como su nombre lo indica sirve para reactivar
el pegamento, por medio del calor.

EQUIPO DE AMARILLAMIENTO

Instrumento que sirve para realizar
ensayos de solidez a la luz de las
tinturas mediante el método de
exposicion a una fuente de luz artificial.

de este sector en nuestro pais frente ala competencia.

La actividad de! ClTEccal, en este ambito, abarca el seguimiento de los
desarrollos que se producen en otros paises y en otros sectores industriales.
dentro de lo que se denominan tecnologias avanzadas, la asistencia a las
empresas interesadas en la innovacion de sus sistemas, la informacién.
promocion y estimulo de la participacion en programas de apoyo regionales.
nacionales e internacionales incluyendo la preparacion de muestras, asi
como la demostracion, adaptacion y desarrollo de equipos para la
automatizacién de procesos

INVESTIGAR PARA INNOVAR

CITEccal contribuye a la innovacion a través de la transferencia de
conocimientos sobre materiales y procesos de produccion, desarrollo de
herramientas propias, uso de programas informaticos para disefios por
computador, métodos de modelaje, técnicas de medicion y ensayo,
exploracion, implementacion e introduccion de tecnologias o materiales
alternativos, adaptacion de tecnologias desarrolladas para otros sectores,

nuevas materias primas o mejoras de las convencionales, reduccion de la
contaminacion, reciclado de residuos, etc.



CALIDAD

El control de calidad fue uno de los
motivos que origind la constitucion
del CITEccal, para racionalizar los
procesos de produccion, promover la
calidad dentro de la maxima
economia y adecuar la actividad
industrial del sector a las exigencias
de la competencia internacional.

\?"‘:,

CERTIFICACIONES

Los laboratorios de CITEccal estaran
acreditados ante INDECOPI para
diversas comprobaciones sobre
materiales y calzado terminado, ya
que en muchos paises se estan
exigiendo el cumplimiento de ciertas
especificaciones técnicas, sobre
todo, para el calzado de uso
industrial.

a Lk

NORMALIZACION

ClTeccal colabora con INDECOPI
en la normalizacion con la finalidad
de unificar criterios en cuanto a
métodos, procedimientos vy
requisitos que deben cumplir los
materiales y productos, este trabajo
se refleja en documentos técnicos,
denominados NORMAS.

ABRASIMETRO GIRATORIO

Determina la resistencia a la abrasién o al desgastede :

la planta o tapilla.

o

FLEXOMETRO DE PLANTAS
Sirve para medir la resistencia a la flexion sobre
plantas completas.

FLEXOMETRO PARA PIEL
Instrumento que sirve para determinar la resistencia a |
lafiexion continua.

”

ELASTOMETRO MANUAL
Este instrumento sirve para determinar la distension y
la resistencia a la traccion de la flor de un cuero.

DINAMOMETRO
Se puede realizar varios ensayos como
resistencia @ la traccién, alargamiento,
desgamo, compresion, despegue, adhesion.

MAQUINA DE MEDIR SUPERFICIES IRREGULARES
Instrumento que sirve para medir pieles en pies o decimetros.




EQUIPO TECNICO

ing. Maria Vidal Zevallos
Jefe de Laboratorio

Sr. Ysmael Zanabria Sanchez
Jefe de Disefo y Taller Piloto

Ing. Angel Hurtado Erazo
Jefe de Formacion Flexible

Directorio

Dra. Mercedes Inés Carazo Saulino
© MITINCI

Sr. Hildebrando Bustamante Seminario
Empresario de Calzado

Sr. Pablo Antonio Cassinelli Piazza
Empresario de Curtiembre

Ing. José Carlos Spihimann Enders
Director Ejecutivo

Sede Institucional

Av. Caqueta N° 1300 Rimac, Lima - PERU TeleFax: 382-0115 E-mail: citeccal @mitinci.gob.pe



n instrumento para generar mas valor
n la Industria del Cuero y el Calzado

La industria del calzado en el Peri, estd compuesta
lyontariamente por pequefos vy mic;ro empresarios que
stecen basicamente al mercado nacional. En general, los
ces de productividad observados son bajos y las
ortaciones Son practicamente inexistentes por la imposibilidad
asegurar un estandar de produccion continua acorde con las
acleristicas  exigidas por los compradores. Los estudios
cuados sobre este sector de la industria, concluyen con que
scorporacion de tecnologia y conocimientos, es esencial para
ias empresas logren su desarrollo y competitividad, para
urar el cumplimiento de las exigencias de calidad y
wtividad que plantean los mercados internacionales
réndose, sin embargo, para ello, de mecanismos que
itan dotarlos de la tecnologia necesaria.

Para el logro de estos objetivos se ha creado el Centro
novacion Tecnoldgica de Cuero, Calzado e Industrias
exas CITEccal, como instrumento de apoyo a la innovacién
resarial de este sector de gran dinamismo e importancia por
mpacto a nivel de empleo, divisas y por su potencial de
rrolio.

El Centro, dirigido a apoyar la industria del calzado en el
., es producto de un Convenio firmado el 28 de abril de 1998
la Sociedad Nacional de Industrias, entre el MITIN
MPEX y el Gobierno de Espana, con la presencia d
ios empresariales del sector y las diversas institucion
acion y transferencia tecnoldgica especializadas.
yi0 representa una inversion conjunta de US$ 3.000.
yemo peruano y la Cooperacién Técnica Espanola.

El 22 de julio de 1998, se publicé en el Diario Ofi
jano la Resolucién Suprema N9063-98-ITINCI de cre
CiTEccal como un centro de apoyo a la inneva
resarial. EI CITEccal busca la incorporacién de tecnologias
ximientos para lograr el desarrollo y competitividad de la
ma productiva de Cuero y Calzado.

Las funciones del CITEccal seran las de promover la
scion en la cadena de cuero y calzado, brindar servicios
cializados de investigacion en laboratorios, brindar servicios
cficos de informacién, realizar ensayos de control de
1 y certificaciones, asi como capacitar formadores y
Mores para la difusion de conocimientos de instituciones
sisizadas. Ademas, brindara capacitacion especializada a
mpresas del sector para la incorporacion de nuevas
logias.

PORTANCIA DEL SECTOR

El nimero total de establecimientos de cuero y calzado en el Perl, segun los datos del Sistema de
acion Empresarial del MITINCI (SIEM), es de 12,817 con una distribucién regional del 60% en Lima, 21% en
atad, 9% en Arequipa donde se ubican los principales conglomerados y 10% en el resto del pais. El 97.5%
3 establecimientos tiene entre 1 y 10 trabajadores y el 99% entre 1 y 20 trabajadores. La produccién anual
» sector se estima en 26 millones de pares, con un valor global de 450 millones de ddlares. El sector cuero y

genera trabajo directo a cerca de 100,000 trabajadores, cifra que llega a mas del doble si se consideran los
iantes y otros trabajadores indirectos.
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CENTRO DE INWOVACION TECNOLOGICA

NUESTRA ALIANZA CON INESCOP

El apoyo de la Cooperacion Espanola, Espana es uno de los principales productores y exportadores de
calzado de alta calidad en Europa, aseguré la participacion del Instituto Tecnolégico de Calzado y Conexas
INESCOP en las diversas fases de constitucion del CITEccal. EI INESCOP fue formado hace 27 afos por la
empresa privada en cooperacion con el Gobierno, para dar respuesta a los problemas tecnoldgicos del sector del
Cuero y el Calzado Espariol. :

Entre los principales aportes del INESCOP al Peru estan la capacitacion al personal técnico y gerencial del
CITEccal en sus instalaciones en Espana, y la seleccion y asesoramiento en la compra de equipamiento moderno y
técnificado que ha sido donado por la Cooperacion Espaiola.

CITEccal ademas del soporte técnico de INESCOP, cuenta con el apoyo del Centro de Investigacion
Tecnologica del Cuero CITEC-INTI de Argentina, de otros Centros Tecnoldgicos Internacionales, de la red de
Institutos de Investigacion de Calzado Europeo (EURIS), asi como de Universidades y Organismos Publicos de
investigacion de nuestro pais, tanto sobre programas de asistencia técnica, como proyectos de investigacion. Se
trata de evitar duplicidades, coordinando y optimizando la aplicacion de recursos humanos y técnicos,
aprovechando la especializacion de diversos equipos de trabajo y su contribucion al desarrollo del sector.

CONSTRUYENDO UNA RED DE PROMOCION

CITEccal contribuird, a su vez, a fortalecer un trabajo en red con las organizaciones que desarrollan
actividades de apoyo a la industria del calzado y auxiliares, asi como Centros Educativos Técnicos, contribuyendo
a desarrollar tecnologias y formar profesionales especializados para afrontar con garantia de éxito las tareas de
asistencia técnica, evaluacion y comprobacién de materiales y formacion, entre otros.

Este Centro de Innovaciéon Tecnoldgica de Cuero, Calzado e Industrias Conexas actuaraen forma
complementaria a la labor que ya realizan otras organizaciones, con una clara orientacion del mercado y tratando
de buscar un equilibrio entre actividades de tipo colectivo o cooperativo, y actividades especificas para asegurar un
impacto sectorial suficiente que logre, en el menor plazo posible, los ingresos necesarios para la sostenibilidad del
Centro.

Este Centro, tendra financiamiento tanto publico (que seria minimo) como también privado, esto ultimo en
razoén de la participacion del sector productivo y empresarial, ademas de los recursos de cooperacion técnica. La
existencia de capital publico permitiria realizar ciertas actividades que no son rentables a corto plazo, pero que
tienen un interés econdmico y social por su repercusion (actividades de normalizacién, formacién de docentes de
educacion técnica, difusion, etc.) y, por otro lado, el capital privado que financia los servicios que responden a
necesidades tecnoldgicas inmediatas de las empresas.
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CENTRO BE WMOVACION TECHNOLOGIICA
BEL CUERC, CALZADO E VIR STRIAS CONEXAS

ClT=ccal
Centro de Innovacion Tecnologica del
Cuero, Calzado e Industrias Conexas

El Centro de Innovacion Tecnoldgica del Cuero, Calzado e Industrias Conexas, como soporte técnico del
psector cuero y calzado de nuestro pais, tiene como cometido, favorecer la competitividad de las empresas
ulsando su innovacion, asegurando diseno y calidad, facilitandoles la prevencién de mudiltiples problemas que
da dia se plantean en la elaboracion de esos productos tan variables y complejos como son el calzado y sus
mponentes. o

El CITEccal, Centro de Innovacion Tecnoldgica del Cuero, Calzado e Industrias Conexas trabaja en todos
;aspectos de innovacién tecnoldgica, desde el disefo hasta la calidad, 'desde la formacion de recursos humanos
¢a la documentacion técnica de mercados y desde las tecnologias avanzadas hasta la proteccion del
yioambiente, adelantandose a las necesidades del dia a dia industrial porque es la Gnica forma que existe de
jponder en forma rapida y eficiente a las demandas que se plantean continuamente y, poder diversificar
yuctos y acceder al mercado externo.

)DERNAS INSTALACIONES
Ei CITEccal, gracias a la Cooperacion Espanola, esta dotado de equipamiento moderno y técnificado
resario para garantizar servicios de mejor calidad en linea con los mas avanzados en su género a nivel mundial.

RVICIOS PROFESIONALES

La labor de CITEccal esta estrechamente relacionada con las industrias del calzado y conexas a través de
icios directos, transferencia de conocimientos y tecnologias o mediante proyectos especificos de diversa
raleza, en los que participan las empresas. s

Las actividades abarcan el amplio abanico de las necesidades cientifico-técnicas de las empresas, como la
pacion y el aseguramiento de la calidad, la organizacién de los procesos productivos, el estudio de los
eriales, el desarrollo e incorporacion de tecnologias avanzadas, la formacién especifica de recursos humanos,
nlormacién y documentacion especializada, las relaciones con el medio ambiente, el diseno industrial, las
encias de la moda y la investigacion aplicada, en general.

OPERANDO PARA'COMPETIR

Una parte muy importante de las actividades de CITEccal involucra a todo el sector, implicando a mas de
empresa de actividad similar o complementaria, con el fin de que los resultados tengan el mayor interés
orial posible. La problematica industrial involucra diversas areas del conocimiento, que aparecen entrelazadas
plineamente (mecanica, electronica, materiales, etc.), requiriendo profesionales con conocimientos amplios y
Misciplinarios, por lo que CITEccal tendra Convenios con diversas empresas y centros académicos.



Calidad

El control de aseguramiento de la calidad fue uno de los motivos que origind la
constitucion del CITEccal para racionalizar los procesos de produccion, promover la
calidad dentro de la maxima economia y adecuar la actividad industrial del sector a las
exigencias de la competencia internacional.

METODOLOGIA

En el ambito de la calidad, una actividad muy importante es la de desarrollar
métodos de comprobacion para estudiar los problemas de reclamos que se presentan en
la industria del calzado y de marroquineria, que no responden a casos evaluados
anteriormente; y por tanto, no se dispone de norma alguna sobre método de ensayo o
valoracion de su comportamiento idéneo.

La dependencia del factor moda hace que la industria del calzado se vea
continuamente arrastrada al empleo de nuevos materiales no experimentados, o a la
aplicacion de materiales clasicos para usos no previstos, por lo que es muy importante el
trabajo de preparacion de nuevos métodos de ensayo y el andlisis de materia prima e

insumos.

NORMALIZACION

CITEccal colabora con INDECOPI en la normalizacion con la finalidad de unificar
criterios en cuanto a métodos, procedimientos y requisitos que deben cumplir los
materiales y productos, este trabajo se refleja en documentos técnicos, denominados
Normas.

Estamos vinculados con diferentes organismos relacionados a la Normalizacién de
la industria del Cuero, Calzado y derivados (ISO) y en adhesivos y gestion

medioambiental.
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CENTRO 0€ EROVACIOD TECROLOGICA
&L CUSRO, CALZADO &

FICACION

Los laboratorios de (_:ITEccal estaran acreditados ante INDECOPI para diversas
baciones sgb_re materiales y calzado terminado, ya que en muchos paises se esta
Jo el cumplimiento de ciertas especificaciones técnicas, sobre todo, para el calzado
industrial.

En colaboracion con los gremios empresariales, CITEccal trabaja en la puesta a

2 una etiqueta vojuntaria de calidad.

El apoyo a las empresas en la implantacion de sistemas de gestion de calidad, es

vidad de gran importancia para CITEccal ya que es una herramienta empresarial
en la actualidad por su influencia en la mejora de la gestion interna y en la

sion del cliente. Se asesora a las empresas en todo el proceso de asimilacion,
cion y certificacion segun la normativa nacional o la que exige el mercado externo.

JADES EN GESTION DE LA CALIDAD
slico de Situacion.

sion Especializada.

ollo de Manuales de Calidad.

acion de Procedimientos.

acion de Sistemas.

"as de Control.

amiento en Certificacion.

S.



® CliEccal

Diseno Industrial

CITEccal dedica una especial atencion a los aspectos tecnolégicos relacionados
con el desarrollo deproductos, desde el disefio del modelo hasta el empaque.

Se pretende promover el uso de las tecnologias avanzadas en esta area, como
el diseno y patronaje por computador, de especial interés para los fabricantes
de calzado y modelistas, y la mecanizacién por control numeérico.

Diseino de Moda

CITEccal realiza una labor de investigacion de los planteamientos de vanguardia
socioculturales y estéticos, sintetizando los aspectos determinantes de los gustos de la
sociedad, que dan lugar a las tendencias de moda, con el fin de facilitar la preparacion de
las colecciones de calzado en la industria peruana.

€onsiderando que el calzado es un accesorio del vestido, CITEccal coordina su accién con
las industrias de hilados, tejidos y confecciones y con los centros especializados,
estudiando sus propuestas de moda y su influencia en las tendencias de los articulos
complementarios, lo que se concreta en una informacién actualizada de los ambientes,
materiales, texturas, colorido y lineas para cada temporada. Por otra parte, como quiera
que las orientaciones de ciertas actividades y eventos, son una fuente de informacion
importante para la preparacion de muestrarios, CITEccal mantiene una estrecha relacion
con organizaciones especializadas a nivel nacional e internacional y se ocupa de recopilar,
sintetizar y difundir toda esta informacion entre sus miembros.

Para desarrollar esta labor se tiene Convenios con INESCOP que permiten acceder al
Centro para la Difusion de la Moda Esparnola del Calzado y con entidades nacionales e
internacionales. Se dispone ademas de medios humanos y técnicos adecuados para la
labor de captacion de informacion, coordinacion de los comités de moda, elaboracion de
disefios, asi como para el mantenimiento de un Centro de Documentacion sobre Moda,
tomo fondo de consulta de la informacién que-se produce en el mundo del calzado y en
olros sectores en los que incide la moda. El fruto de este trabajo de definicion de
tendencias se presentara en las Ferias Nacionales del sector como CALZAMODA,
LANCAL, MODITEC siendo un instrumento de apoyo a la imagen de moda y como
drientacion e informacion para disenadores, industriales y detallistas.



[ecnologia

; tecnologia es uno de los factores claves en el mantenimiento
gesarrollo de este subsector en nuestro pais frente a la
ympetencia.
; evaluacion de sistemas, estudios de viabilidad,
smostraciones, prestacion de servicios para pequefas series,
omocién de agrupaciones para compartir, sistemas y desarrolio
, peritéricos de bajo costo, son parte de las actividades que se
yprdan.
Jemas, se prestan servicios de diagnostico tecnologico - a
edida- sobre la situacion de las empresas, las caracteristicas
, su especializacion productiva y las herramientas disponibles
ya la toma de decisiones que aseguren su futuro.
yacividad de CITEccal, en este ambito, abarca el seguimiento
1 los desarrollos que se producen en otros paises y en otros
Tores industriales, dentro de lo que se denominan tecnologias
anzadas, la asistencia a las empresas interesadas en la
rvacion de sus sistemas, la informacién, promocion y estimulo
la participacion en programas de apoyo regionales,
conales e internacionales incluyendo la preparacion de
estras, asi como la demostracion, adaptacion y desarrollo de
uipos para la automatizacion de procesos.

STIGAR PARA INNOVAR

empresas de calzado y afines necesitan de la innovacion
ra mantener y mejorar la competitividad, especialmente las
vefias, Ya que se desenvuelven en un contexto sumamente
esivo.

Eccal contribuye a la innovacién a través de la transferencia
conocimientos sobre materiales y procesos de produccion,
arolo de herramientas propias, uso de programas
maticos para diseno por computador, métodos de modelaje,
nicas de medicidn y ensayo, exploracion, implementacion e
oduccion de tecnologias o materiales alternativos, adaptaciéon
tecnologias desarrolladas para otros subsectores, nuevas
ferias primas 0 mejoras de las convencionales, reduccién de

ntaminacion, reciclado de residuos, etc.
ﬁnvestigacio'n se desarrolla, por interés subsectorial o a
kion de las empresas, con los propios medios del Centro o en
moracion con universidades y centros de investigacion de
g0 pais y esta vinculada a Grupos de Investigacion
macionales como el Grupo de Adhesién y Adhesivos, creado
aUniversidad de Alicante con el apoyo de INESCOP.

nos ejemplos son: termoplasticos, tratamiento de residuos
el modificaciones sobre adhesivos, optimizacion del
#do, automatizacion de la preparaciéon de cortes, controles no
[ctivos, eliminacién de compuestos organicos volatiles,
#o de tacones por computador, uso de pieles de camélidos.

EMACION ESPECIALIZADA
rollar y actualizar los conocimientos de empresarios,
0s y operarios es fundamental para asegurar la
petitividad de una industria intensiva en mano de obra, como
3| calzado. Para aumentar la productividad se requiere
orar mas eficazmente, producir mas y con mas calidad,
r vender mejor, etc. En definitiva, estar mas cualificados
as actividades a realizar.
ccal se ocupa exclusivamente de la formacion cientifico-

CliEccal &

CENTRO DR INNOVACION TECNOLOGICA
DEL CURRO, CAL2ADO R INDUSTRIAS CONRXAS




técnica que no esta cubierta por la oferta actual de ensefanza,
utilizando en forma especial la transmision de los conocimientos
de sus técnicos en las areas donde estan especializados
(materiales, procesos y tecnologias).Incluye acciones especificas
para empresas individuales.

Informacién y
Documentacién

La incorporaciéon constante de materiales o modificaciones, en la
produccion de calzado impuesta por las variaciones de
tendencias en la moda, asi como las evoluciones de la
tecnologia, obligan a una continua puesta al dia de
conocimientos. En calzado, como en casi todas las actividades
industriales, la informacion da el poder de competir.

CITEccal recibe informacién especializada a través de las
publicaciones internacionales, asistencia a reuniones nacionales
y extranjeras, etc. y las pone a disposicion de las empresas a
través de sesiones técnicas, seminarios de divulgacion, edicion
de documentos, boletines y monografias. En la biblioteca se
dispone de documentos de caracter técnico sobre el calzado, sus
componentes y sus procesos.

Debido a la importancia creciente de los nuevos sistemas de
informacion electronica y comunicaciones, CITEccal, a través de
INESCOP, esta vinculado a un Centro Proveedor de Informaciéon
(CPI) para el Sector Calzado accesible desde Internet, en
colaboracion con la Patronal Nacional del Calzado (FICE) y con
el apoyo de la Secretaria de Estado de Telecomunicaciones de
Espafa.

SERVICIOS DE INFORMACION DE CITEccal
* Acceso a Internet.
* Correo Electrénico.
* Transferencia de ficheros, catalogos e imagenes. -
* Espacio Telematico, para que las empresas inserten sus ofertas
comerciales.
* Acceso a Bases de datos documentales, de tendencias de
moda, exportacion e importacién, cursos, legislacion, ferias, etc.
* Acceso al Sistema de Informacién Empresarial SIEM-MITINCI.

Blenvenida.

Sovvider
KGR

Le inforrmascian made At neoren de la industria del
Calzadn

Actividades desntrolindas por In
Fed 160 de | fas del Calzad

Espafol

% Informacion dai tnstituto Yecnoldgico del

Calzado v Conexas
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Cuipanbpo
EL ENTORNO

estion ambiental es un instrumento para mejorar la
otitvidad porque asegura un mejor aprovechamiento de los

os, la energia, el agua y el tratamiento de los residuos.
mo meta buscamos exportar ¢s necesario que se generen

iones para que las empresas peruanas puedan obtener

-aciones internacionales como las ISO 14000.
cal desarrolla diversas actividades en este campo,

indose a las necesidadeS"‘de cada‘industria'

jestigacion sobrew la recuperacnén, reUtILIZaCIOn reciclaje y
racion de reS|duos sélidos, emisiones gaseosas y efluentes

riales. -
lisis Ewmlcos para la comprobac:én de parametros

\mb:entéhstas contemplados en nuéstra leglsle}‘clon asi como
de lo pafses compradores de nuestros productos donde
1 quedar prohlblda su comercualszacuon en caso de

phmlento T B L
icipacion en grupos nacionales y Bu ?’que trabajan en

malizacion ‘sobre deteccion de. posibles productos nocivos
idos en componentes del calzado y en la definicion de

35 ecologicos.
soramiento sobre normativa y. legislacion medioambiental:

1 de residuos téxicos y peligrosos, canon de saneamiento de
envases y embalajes, ecoetiquetas, analisis del ciclo de

fc.
\acion, sensibilizacion y divulgaciéon sobre los aspectos

imbientales de interés sectorial.

COORDINACION
INSTITUCIONAL

* APEMEFAC

*APEMIPE

* Camaras de Industria y Comercio
* CCC Corporacion de Cuero y
Calzado

* CIDIAG

* Comité de Calzado

Sociedad Nacional de Industrias —
S.N.I.

*Comité de Curtiembre

S.N.I

* CONAMPYME

Confederacién Nacional de la Micro y
Pequena Empresa

* Educacion Técnica

Ministerio de Educacién

* FONCODES

Programa de Calzado

* IPACE - SENATI

* IPECALYA

Universidad Nacional de Ingenieria

* IST Gonzalez Prada

Proyecto PASE Ministerio de Educacion
* MAQUICENTROS

* MINKA - Trujillo

* PPODER - Arequipa

* PROMPEX - PROMPYME

* Proyecto Alpaca

DESCO - Arequipa

* SENATI

Servicio Nacional de Adiestramiento
Técnico Industrial

* SIMYSE

Sistema de Informacién de Mercados y
Servicios Empresariales
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pISTRIBUCION GRATUITA"
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NORMA TECNICA

CALZADO ESCOLAR
REQUISITOS

1.0. ALCANCE

Esta norma establece el diseno normal al que debe ajustarse el calzado escolar y los
requisitos que debe cumplir para ser apto al uso.

Establece asimism.o. los requisitos que debe cumplir los materiales empleados en |
manufactura, requnsnos minimos que deberan ser comprobados por un Organismo
certificador acreditado por el MITINCI, el cual debera expedir el certificado correspondiente

a los fabricantes de insumos (cuero, plantas, falsas) que cumplan con ellos.

Complementaniamente se establecen algunas especificaciones basicas que se deberan

cumplir en la fabricacion.

2.0. CAMPO DE APLICACION

Esta Norma se aplicara al calzado que se fabrique para uso escolar.

Condiciones Generales

3.0. MATERIALES

a

Los materiales usados para capellada, talon y forro seran resistentes a la decoloracidon €n

seco y humedo, seran de espesor y color homogéneos y no presentardn cortes y otros
defectos que alteren apreciablemente su uso y presentacion.

Aparado

La capellada y talon seran de cuero bovino curtido al cromo (no descarne) de espesor igue
a2 1.60 mm. hasta 1.80 mm. de color negro grabado (arena o similar) o liso.

3.2.1. Requisitos del material para aparado

Solidez al frote
Solidez al frote

Distension de la flor
Distension del cuero

Resistencia a la traccion
Resistencia al desgarro
Resistencia a la flexion

Exactitud de Medida de la

Piel

: Lado flor, seco 150 ciclos.

: Lado flor, hiumedo 50 ciclos.
Cambio de color, seco mayor o igual a 3
Cambio de color, himedo mayor oigual = %
: Ilgual o mayor a 6.3 mm.

: lgual o mayor a 8.0 mm.

: Igual o mayor a 200 Newtons.
: lgual o mayor a 100 Newtons
: Seco,

Mayor o igual a 3.000 ciclos
apreciable.
Hdamedo,
Mayor o igual a 10,000 ciclos
apreciable.

: Variacion menor o igual a 3%.

SinN

SiNn
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Forro
Se exige el uso de forro en el talon (talonera) y sera de cuero, descarne, badana o plastico
con soporte textil resistenfe, de 0.8 mm. a 1.2 mm. de espesor. -

Contrafuerte )
Sera de tela impregnada con material sintético de espesor igual a 1.3 mm. vy aplicado con
endurecedor. Puede ser de otro material de caracteristicas similares.

Puntadura '
Tejido de algodén impregnado de espesoriguala 0.5 6 1 mm. Puede ser de otro material
de caracteristicas similares que proporcionen consistencia a la punta.

Falsa
Sera de cuero aglomerado, camaza, bontex o texéon de 1.5 mm. de espesor minimo.

Resistencia a la traccién: Mayoroiguala7.0 M Pa.
Absorcidn y eliminaciéon de agua:  Absorcién mayor o igual a 35%.
Eliminaciéon mayor o igual a 60%.

.Plantay Taco ‘
Podran ser de PVC o Caucho Vulcanizado y de una sola pieza.

i

MATERIAL DE PLANTA REQUISITOS P.V.C. CAUCHO

Espesor de planta en borde . > 6mm. 2 6mm.

Medida del espesor minimo de la Superficie que esta

en contacto con el suelo. > 3mm. > 3mm.
 Espesor del taco > 6mm. > 6mm.
Resistencia a la Abrasion <120 mn.13 < 180 mm?
Resistencia a la Flexion | > 25,000 ciclos | 225000 ciclos

Resistencia al Desgarro
g > 10 N/mm. > 10 N/mm

Resistencia de la Union ;

Corte Suela :
2 6.0 N/mm. > 6.0 N/mm.

* Seran trensillas planas o de seccion circular de'color negro. La longitud de amarre .z =~z

segun la numeracion (0.40 a 0.50 mts), sus extremos seran reforzados con plastico o -~ =" zi
Refuerzo de las perforaciones para pasadores

PO T, . . . . . . .
A'%S_fewutlhza un refuerzo (Garibaldi) de material sintético o cuero. Cuando se utilice gjalit~. 1 n¢ -
teéquerira de refuerzo.

Media Plantilla
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42.

44.

4.5.

46.

4T,
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Cinta Ribete . )
Deberan emplearse cintas de cuero o plastico con soporte textil de 12 mm. de ancho.

4.0. DISENO

Correspondera al modelo "Romano”, sera de color negro; las diferentes partes del calzado
cumpliran con las siguientes especificaciones:

Capellada
Sera de una pieza con lengieta integral o con la lenglueta cosida en forma oculta sin
desmedro de la presentacidon y comodidad para su uso.

Talon

Los talones interior y exterior seran iguales, unidos con costura zig zag; la que se cubrire
por el exterior con una pieza del mismo material de 10 mm. aproximadamente, la forma de
unidon altemativa es con costura interior recta, en cuyo caso no sera necesaria la pieza de=
10 mm. de ancho.

Forro de Talén
El forro de taldon sera de una pieza de color negro y se unird por costura al talon.

Planta y Taco
El taco sera de una pieza con la planta y estara cementado a la capellada correctamente.

Cambrillén
Cuando se requiera (ver 3.8) tendra la curva del arco del pie, con ondas de 3 mm. de alturz
a lo largo de los dos cuartos centrales del cambirillon.

Horma
La hormma sera de calzada 6.

5.0. ARMADO
Corte de las partes
Todas las partes del aparado se cortaran de acuerdo a los patrones normsles y sin some:z-
los materiales a tension.
Rebajado o Desvastado
Para reducir el espesor de los bordes (talon, capellada, etc.) se rebajara por el lado c=
descame en la forma siguiente:

a). Capellada Zona de union con talon 5 mm de anchc

b). Talon Borde de la cana hasta remate de union con la capeilezz
(doble haciz adentro) 4 mm ancho

C). Talon Linea de union con la capellada 5 mm. de =nacho.
Costuras
5.3.1. Paralas costuras se usara hilo nyion o polyester No 40.

5.3.2. Las partes del aparado se uniran segun las especificaciones contenidas er. .:
tabla N° 1.
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TABLA N° 1
i
UNION DE TIPO DE UNION | N° DE PUNTADA
COSTURAS
C’épe"ada y Talon Traslape 2(") Corriente
o _
- Tope ) 1 Corriente o
Zig-Zag
Traslape 1 Comiente
Doblado y Traslape 1 Comente
Traslape 2N Corriente
Tras]ape . 2 Corriente

" Lacostura que une la capellada y el talén terminara en un refuerzo o atraque, el q
se efectuara como minimo en costura doble.

6.0. REQUISITOS GENERALES ;
og ;apatos deberan cumplir los siguientes requisitos:

bla N° 2). . . )
;yul’fd‘s m%apeargﬁég-%e ambog calzados seran del mismo origen, espesor, calory
Las costuras de ambos calzados seran del mismo tipo, largo de puntada y

realizados con el mismo- hilado.

w2 .

%ascalzados no presentaran costuras saltadas, cortes defectuosos (forro en borde de Ia
& s .

.’!?"é) ni protuberancias en los traslapes.

,réﬁ‘ojyar libremente el calzado sobre una superficie plana debera descansar sobre el taco vy
fiire’la zona mas ancha de la planta.

UnlOn cementada del aparado con la suela resistira un esfuerzo mayoroiqualabh/rrirn

\

esprenderse al someterse al ensayo correspondiente.



TABLA N° 2

CARACTERISTICAS DE LAS MATERIAS PRIMAS, MATERIALES Y COMPONENTES

erLEMENTOS DEL MATERIAL USADO LUGAR DE USO DEL
CALZADO MATERIAL

CORTE Cuero natural bovino: plena En la parte superior y exterior
flor o flor corregida, grabada del calzado.
(arena o similar) o lisa.

FORRO TALON Sintético, badana, descame | En la parte interior del calzado.
o cuero. i

SUELA PVC — Caucho Vulcanizado En la parte exterior de la

' planta.

FALSA . Conglomerado de cuero Capa intermedia de la planta.
natural, camaza, bontex o '
texon.

PLANTILLA Sintético u otro similar. Capa superior de la planta.

EONTRAFUERTE Tela impregnada aplicada con | En la parte posterior del
endurecedor. calzado.

rF‘UNTADURA Tela impregnada aplicadacon | En la puntera del calzado.
endurecedor

CORDONES Hilos de algodon, hilos

PASADORES sintéticos.

HILADO - Nylon o polyester. Costuras.

7.0. MARCAS

74. Todo calzado llevara marcado en un lugar visible las indicaciones siguientes:

a). Numero de calzado.

b). La etiqueta con la marca "VIVA LA PAZ" y logotipo Foncodito que debera ..
cosida en la parte superior del guarda polvo, y deberan ser adquiridas al fabrica- -z
que el Nucleo indique, para lograr uniformidad de medidas y bajo precio.

C). Numero de contrato en la parte posterior de la etiqueta.

8.0. ENVASE Y ROTULADO

El fabricante entregara cada par de calzado en una bolsa de plastico que llevara el logc: -
‘de Foncodito y envasado en una caja de carton con separaciones para cada par .
capacidad en cada caja sera de 40 pares. En el exterior de la caja debe indicarse la canuzz-
de pares por talla, numero total de calzados y el numero de Contrato.
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10.1

10.2

1.1

11.2.

1.3.

9.0. RECEPCION
La recepcion se hara por lotes, conforme a lo convenido entre las partes.
Los plar:es de muestreo que acuerde el inspector definira los niveles de calidad que deber
tener los lotes para su aceptacion.
10.0. EXTRACCION DE MUESTRAS
La unidad de muestreo sera el par de calzado.
Las muestras se elegiran al azar.

La extraccion de muestras se hara en presencia del inspector y productor.

11.0. INSPECCION, ACEPTACION Y RECHAZO

La inspeccion de las muestras se efectuara en el lugar que el inspector indique en
Contrato.

Todas las unidades que constituyen la muestra seran inspeccionadas.

De cada lote entregado el fabricante debera entregar un pie de calzado que sera escogic:
por el Inspector de Calidad en forma aleatoria al momento de la Inspeccion, y que tenc-:
que ser repuesto por fabricante. Dicho pie, sera analizado integramente para comprobar :
reune los requisitos de calidad especificados en esta Norma, de no cumpilirios el fabricar:=
podra ser excluido del Programa.

LIMA, JUNIO DE 1,999



SOLICITUD

Senores:

NUCLEO EJECUTOR DEL SEXTO PROGRAMA SOCIAL DE
CALZADO ESCOLAR Y BE REACTIVACION DE LA MICRO Y
PEQUENA EMPRESA DEL CALZADO

Presente.-

Asunto: Solicita participar en el Programa.

De mi consideracion:;

Mi FEPIreSENtAdA  coovveieent e o e e e, T SOLICITA
participar en el proceso productivo de calzado escolar del “Sexto Programa Social de
-Calzado Escolar y de Reactivaciéon de la Micro y Pequena Empresa del Calzado”,
para lo cual se adjunta el expediente técnico y documentos administrativos, asi como
la muestra correspondiente.

En consideracion a lo expuesto, y en via de DECLARACION JURADA declaro
formalmente en honor a la verdad lo siguiente:

Los datos consignados en la Ficha de Inscripcion son veridicos, asi como que los

documentos actualizados que adjunto, corresponden a las entidades que los
generan; caso contrario asumiré las responsabilidades que el caso amerite.

.f?‘f-.Si- el fabricante postulante es persona juridica, la solicitud sera suscrita por &!

Representante Legal con su réspectivo sello.



4. PLANO DE LAS INSTALACIONES DE LA PLANTA
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5. SISTEMAS RINK DE FABRICACION
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MADE on)

SISTEMAS RINKS
DE FABRICACION

Lima , Agosto 1995



JN'ITROIDUCCC. T ON

Actualmente . gracins n la apertura del mercado parn mdquinas
importadas, podemos contar con 1SILAS COMPLETAS DE ARMADO o
CELULAS DE ARMADQ, recduclendo In mano de obra, volviéndolos méas
versdtiles. aumenltando nucstra calidad, raclonallzando el glstema
de produccién, lo. que permile wuna mayor competltividad en el
mercado.

Es de conocimiento de todos, que la industria del calzando es uno

de los segmentos Industriales en el que la utllizacl6n de la mano

de obra es de las mas intensas. EI gran ndmero de operaciones

por el que pasa un zapato durante su proceso de fabricaclé6n, a

veces puede sSobrepasar las 100 ctapas, teniendo en cuenta que

esta caracterf{stica colncide con |la de pafses Industrlalizados,

preslonados por los creclentes costos de mano de obra, perdicendo

poco a poco sSu competitlvlidad en el mercado interneclonal -y*
acaban cecdlendo su hegemonfa dJde décadas, “a- pafses menos

desarrol lados donde tales costos no ernn tan signiflficativos.

Sin poder scguir complitiendo en térmlnos de mnno de obra baratn
con los nucvos provecedores del mercado mundial, los pafses
Industrlallzados se vieron obllgados a buscar soluclones que les
permitiesen aumentar sus niveles de productividad. Apostando ¢
inviertlendo mucho en nuevas tecnologfns de fabricaclén que
envolviesen menos mano de obra, llegaron, entonces, a la

automatizaclén de equlpos de nuevas soluclones organlzaclonales.

En el 4rea de desarrollo de nuevos equipos, la tendencla mundial
ha sido en el sentlido de ellmlnar y comblnar operaclones,
reduclendo mano de obra y tlempo de labrlcaclén.

La bdsqueda de wuna mayor productlividad con reducclén de costos,
obtenida en parte con la automatizaclén y con el desarrollo de

nuevos equlpos, Impllcé tambl én la Implantaclén de - nuevas
soluclones organlzncionales. Entre cstas, la wutlllzaclén de un
slstema modular de [flabrlcaclén parece ser la més popular. EI
sistema tradlclonnal de Ifneas de armado, que presupone ampllo
espaclo [{sico, gran cantldad de materiales y productos en
proceso y desperdiclo dg tiempo y movimlento, es entomnces
sustitufdo por el slstema de fabrlcaclén en células de trabajo,
utillzando el principio de los grupos de tLrabajo. Este slstema
modifica el lay-out tradlclonal de las fAbricas de calzados
(surcos, camlnos) tal como lo conocemos, permlte reduclr el
manipuleo y la cantidad de materiales en proceso, asf{ como el
tiempo de transporte, Imprimlendo mayor flexlbllldad a la

produccién, con disminuclén de costos de materiales y mano de

obra, y contrlbuyendo en una "respuesta rédpida".



loy es comun cntrar en una 3ccclén de costurn de una (Abricn de
calzados y encontranrnos con pequefios grupos- o c6lulas de trabajo,
actuando como un equipo arméulco y versatil, capnz de reanllzar
todas las Operuclohcs que le son deslgnadas y de auto~controlar
la calidad de su trabajo. En la secclédn de armado, el mismo
princlplo de los grupos de traban)Jo comlenzn an ser wutlllizado como
lo que se ctomenzédé " a |lamar, en todo el mundo, RINK SYSTEMS

(Sistemas RINK).

QU I SON LOS SISTEMAS RINK 7?7

Slstema RINK consiste en un conjJunto completo de maquinas de

armado y colocaclén de suela, y atn en sectores de preparacién y
costura, slendo que éstas quedan dispuestas una Junto o la otra."
bnjo la lorma de uyn anlllo, cfrculo o herradura cerrada, a trnvés
de las cuanles pasa el zapato en una secuencla Ininterrumplda de
operaclones. Veamos a contlinunclén un ecjJemplo para el sector de

armado/colocacidén de sueln.

El proceso se Inicla con In nlsn que es ({1 Jadn a la horma y

siguléndosec, entonces, todas Ina operncliones poaterlores, como
vaporlzaclén de los cortes., armado de |a punta, etc. hasta |legar
al formado y a la f(ljacién del taco (sl lo hubiere), con el

zapato que contindan luego en la gecccldén de |IIlmpieza y 1a horma
volviendo al punto de partida para el relnicio del proceso.

Un RINK no significa, por lo tanto, un sSimple conjunto -de
méquinas. sino todo un sistema de trabajo en el que todas las
operaclones son hechas de tal maneran que cada una es agregada a"
producto. Aqul no existen tlempos de espera entre una operaciodn
y otra, ya que egte tiempo, que normalmente exlste en las
[6bricas o slistemas tradiclonales, en el slistema RINK es usado
para transportar ec¢l zapato de una operaclén a otra, agregando un

gervicio.

Para que este sistema funcione bien, es necesarlo que el equlipo
de empleados sea bastante uniforme (en términos de conoclmiento),
haya recibldo estudlos adecuadamente, y de prelferenclia que cada
operador sepa operar todas las mdqulnas dlstribufdas en aquellan

célula de trabajo.

El ndmero de personas necesarias en |la operaclédn de) slistema c=a
mlinimo y la productivlidad podrd ser aumentada s/ fueran
utilizadas tecnologfas de fabricacién modernas aliadas a las
mdquinas que ejecutan operaclones combinadas. En este slatema,
es slempre bueno 1ecordar, que el éxlto depende del trabajo en

equlro y de su coordlnacién.



El espacio necesario para el armado de un alatema RINK ea minlmo,
lns mAquinas son dispuestas de tnl manern que un operador

ya que
manualmente parn "la operacién/mAquinn

pueda pasar el zapato
siguiente o entregarto directamente a otro operador.

La empresa que adoptn este sistema en sSu produccién. ademds de
las ventajas yn menclonadas., reducird |la cantidad de hormas en Ia
producclién ¥ el tiempo de fabricacién desde el inlcioa al fIn. .FElI
empresario conciente reconoce exactamente |lo que signiflcan estas

ventajas.

Es Importante resaltar que no exlste un dnlico sistema RINK, capaz

de ofrecer una respuestn universal a todos los problemas de
fabrlcacién de calzado, In eleccl6n de un RINK depende, entre
otrog, del tipo de calzado que es producido, de las técnicas de
fabricaclié6n utlllzadas, de los operarios con |los que se dlspone
(por ejJemplo la simple existencin de un operador poco hédbll en un
grupo determinard un lay-out completamente diferente de las
mégquinas), del tipo de construccién empleado (armado, pergado,

vulcanl{zado, etc.)

Pero la filosofla RINK o punto comun es casi el mismo:
EL USO DE:

maquinarlta moderna

tecnologfa modernna

mano de obran reducida

espacio reducido

Pare la disminucién del COSTO TOTAL del zapato a través de:
REDUCCION

del trabajo en curso

de las manipulaciones

de la cantldad de hormas en proceso

del nimero de operadorecs

del| espaclo necesario

VENTAJITANS D I= UN R INK

1. Aumento de la productividad
Los resultados en este sentido son muy buenos, pues, dependiendo

del lay-out, un Gnico operario consigue coordlnar actividad en
diversas méquinas, si [uera necesario, hacléndose un buen uso del
tiempo y movimlentos. En fdbricas europeas con gsistemas RINK en
f[uncionamilento, es comuin que se produzcan de 1000 =a 1200

pares/dfa, en turno de 8 horas con apenas |l operadores y con un
giro de horma de hasta tres veces por hora, es decir, 24 veces

por turno. EIl rendimlento per cépita alcanza niveles bastante
elevados. Segin estudios hechos por SATRA, en Inglaterra, el
sumento de productividad, con una utillizacién de los sigstemas

RINK, es de 10 a 25%.



2. Mcijoramicnto de_la_Callidad_

Como en todo trabanjo en grupo, Ia produccidon obtenidn depende de
la colaboraclén y del desempeino de cada particlpante del grupo.
Pnra dque esa actlvidad pueda ser blen desempefiada, todos los
empleados deben, ademés de producir de forma coordinada su

trabaJo, hacer su propla Inspeccién de la calldad antes de dar
segulmlento a Ia operaclén. En algunas fAbricas de FEuropa, la
cantidad de: zapatos delectuosos dlsmlnuy6 en 50% con |a

Implantaclén de los sistemas RINK.

J. Reduccién del espacio de trabajo
El espaclo requerido para montar un sistema RINK de armado de 900

a 1000 pares de zapatos armados es de aproxImndamente 70 a 90 m2,
lo que significa una reduccién de 25 a I5% en relaclién a los

sigstemas tradiclonales.

4. Menor cantidad de hormas en_proceso

En virtud de la alta rotacién de la horma no es necesario formar
un gran stock,; lo que reduce en mucho Jla Inversién en esta Area.
En algunas empresas que utillza el sistema RINK para hacer

1000/ 120G pares/dia, cada horma gira tres wcces por 1ora.

S. Menor tlempo de fabricacidn
Siendo |las operacliones lluidas y cont{nuas, como consecuencia Se

reduce considerablemente el ciclo de fabricacién

G. Me jor supervisién
Con los grupos motivados, menor cantidad de trabajo en proceso Yy
un lay-out més abierto, el trabajo de supervisgién es mas [Acll y

efectivo.

7. Reduccién de los stocks intermediarios

El stock- de materlales seml~-acabados es Lastante reducido,
confirmando la [llosoffa del " Jjust In time".

COMO FUNCIONA UN SISTEMA RINK

Las mAquinas son dlspuestas en forma de anillo o herradura
cerrada. No existe un RINK dudnico; para cada (dbrica y cada tlpo

de labrlcaclén existe un RINK proplo.
Jnclusive se debe tomar en cuenta los tipos de materiales

(componentes), que son usados durante el proceso de producclén.

En los.ejemplos de sistemas RINK presentados a continuacién, los
zapatos producidos-usan contrafuerte de material termopléastlco;
en el armado, el sistema es de Iinyeccién de pegamento tipo hot-
mett, y con slstema de armado con construccl?p pegada.



A continuaclén vercmosd nlgunoa ejemploas de  diapoalclones de lon
sistlemas RINK.

gn el ejemplo No. tenemos un  RINK [ormado para [abricar 1000
pares de zapatos masculinos en 8 horas con 6 personas. Area

ocupada en torno a 93 m2.
La Secuencla del trabajo es In slguiente:

lo. Operador = Conforma el corte y transfllere al siguiente
operador.

20. Operador = Flja la plantllla en la horma y con los
cortes coloca en el activador (vaporizador)
que eslA acoplado a una pequefla estera
transportadora.

jo. Operador = Retira la horma con el corte del activador.
Monta la punta con el armado hasta el
enfranque y después, arma el enlfranque y el
trnsero con unn mAquina de armado combinado.
Inspeq;lonn y colocna el zapato en el horno

conformndor.

4o0. Operador = Retlra el znpanto del horno. Lija el exceso
de cuero del narmado. Asplra el zapanto con una
miqulina automdticn y después pnsa pegamento

tambl én en una maqulna automéAtlca.
Inspecclonn y 'colocn cl zapato en cl
secador.

50. Operador = Retirana el zapnto del secador. Reactiva el
zapato y el pegamento, que estaban
almacenados en un estante al lado del
operador, y log coloca en |la médqulina de
prensar suclas. Después lo retlra de la
prensa, inspecclona y coloca en el enlriador

(cooler).
6o. Operador = Retlra el zapato del cooler. Retira la horma.
. Retorna al punto de punto de partlida. Pega el
taco (sl es necesarlo) e Inspecclona. Coloca
el zapato termlnado en el carril que |leva al
sector de acabado/lImpleza.

Como es poslible observar por el dlseflo, el trabajo es reducldo’
por la comblnacién de operaclones y el uso de transportadores
funclonales, que en la realldad no '‘son mAs que transportadores

mds equipos con una lunclén defllnlda.



MAquina (e conformnr
contrafuertes
2y 3 Estantes

4 FiJar falsas

5 Activador de cortes (2
vias)

6 Méquina de armar punts

7 MAqulna - de armar lados y
trasero

8 Horno conformador (4 vias)
9 Lija

{0 Colector de polvo
11 Madquina automaAtlca de

aspirar

Flguta 1

Fstos transportadores lfunclonalcs
| Actlvador de cuero (vaporizador)

2 Horno conformador

J Secador de pegamento

‘4 Enfrlador o cooler

Estos transportadores son
operaciones:

- Conformaclién del contrafuerte

- Fijacién de la plantilla

- Actlvaddr del cuero - transporte
- Armar- la punta hasta el enflranque
- Armar el enfranque y el trasero
- llorno conformador - transporte

12 MAquinn nutomatica de paanr
Perament o

1) Depédslto del pegamento

14 Sccador rotativo de
Pernmento

15 Actlvador de Pegamento

16 Prenan de suela

I'? Enlfrlador (2 vfas)

I8 Retlrador de horma

l9 Retorno de la horma

20 FiljJar tacos

21 Transportador para la
secclén de |Impieza.

s30n:

colocndosg en las sigulentes {

(opernclén comblnada)

- Asplrar el zapato con mdquina automédtlica
- Pasar' el pegamento con médqulna automdtlica

- Secador de cola - transporte
- Prensar la suela
Enfriador - transporte

- Retirar la horma del zapato
- Unilr el ‘taco

- Estlrar el caballete de las hormas para e| fniclo del proceso.
Transportador del zapato a la sSecclén de limpleza.



En el ejemplo No. 2:

Si el ejemplo No. muestra

RINK mAs simple, el

8egundn

ejemplo (flg. 2) nos muestrn una comblnaclén de dos sistema RIMNK
donde la produccié6én alcanzada es mayor.

Este ejemplo es caracterizado
La producclé6n estimada es de

turno de 8 horas y con |2 operadores,

150 m2.

Flgura 2

Estantes
2 Mdquina de conlformar
contrafuertes
J Fijar plantillas
4 Activador de <cortes (2
vias)
S Mbéquina de armar puntas
6 Mdqulina de armar lados ¥y
trasero
7 Horno conformador (4 vias)
8 LilJa

9 Colector de polvo
10 MAquina automltica de

aspirar..

dos RINK que terminan juntos.

n 2000 panres/dfa, siendo el
y el bdren ocupada serfn de

Il MAquina automdtica de pasar
pegamento

|2 Dep6sito del pegamento

13 Sccador rotativo de
pegamento

14 Actlivador de sucla

IS5 Prensa de suela
16 Enfriador del
vias)

l7 Enfriador (2 vfias)

18 Retirador de horma

19 Retorno de |la horma
20 Carril

2] FlJar taco

zapato (4



CONCLUS JON

Sin duda alguna, los slstema de grupo de trabajo y los RINK
SYSTEMS olrecen enormes ventajas para los fabrlcantes de calzado
que saben aplicar blen este slistema.

Para sSu lIntroduccién, serfa Interesante que el personal a ser
directamente afectados, es decir, los empleados que fueran a
trabajar en el RINK, pudliesen particlpar desde el fniclo de su
implantacién y tuviesen el entrenamiento adecundo Y. Ina
concientizacién debida para realizar las futuras tareas. No
olvidando todavf{a que estos funclonarlos deben saber ejecutar mds
de una operacién, de preferencla todas las operaclones del
gistema.

Creemos que los beneliclos y ventsjas originados de la aplicaclén
de este sistema en nuestrns [Abricas superan en mucho las
pequefas dificultades que pudleran ser encontradas en el lInicio
de la introducclén de los RINK.

Serfa (nutil creer que con Ia productclén en RINK, volverfa Ina
produccién de los pafses de mano de obra barata. Los bajos
costos de éste no consiguen ser compensados completamente en
ninguna medida.

No obstante, las ventajas que pueden ser obtenidas a través de un

gistema RINK pueden perfectamente tomar preclos aceptables de

calzados més elevados.



0 Fiosofia de Sistema Rir

maginese un ambiente de
T paredes blancas, suelo
1 impecable, carros transpor- .
tando piezas de cucro
aparadas en sus hormas listas
ara sec acrmadas y solamente
seis hombres o mujercs provistos
de mandiles y mascarillas de
schu'idad concentrados en lograr
p(oducir mil 200 pares en ocho
horas de trabajo.

Lo anteriormente clescrito podeia
tratarse de un suefio, pero lo
dierto es que en muchos paises
asiaticos como China, Tailandia,
Indonesia o Corea del Sur, cl
sistema de produccion de calza-.
de Rink constituye uno de los
mds grandes avances técnicos
incorporados en las fabricas de
alzado mundiales con el propd-
sito de obtener la mdxima cali-
dad empleando un minimo de
tiempo.

En Sucdlamérica solamente gran-
des fabricas en México y Brasil
han incofporado este moderno
sistema de produccion de calza-
do en sus empresas con resulta-
dos positivos. Actualmente se
sabe que cerca de un 40% de las
industrias del Valle do Sinos en
Novo Hamburgo se encuentran
trabajando con este sistema de
fabricacion en razon a sus volu-
menes de exportaciones.

LQUE ES SISTEMA RINK?

Rink es un termino que praovienc
del vocablo inglés "ring” que en
cspanol significn anitlo o aro.
Este término recibio la sustitu-
cién de la “"g” por la letra "k” en

‘la lengua germiinica y fuc

patentado por la empresa
transnacional United System
Machines (USM) de Inglaterra
hace algunos afios atrds. La
palabra anillo o aro ticne que ver
con el orden circular en que se
disponen los equipos. Este sistc-
ma puede ser implementado en
las secciones de corte, costura,
fabricacion de hormas, montaje
de suelas, armado (inal y embala-
je.

En su informe sobre los métodos
de fabcicacion modular, el dircc-
tor de mercadeo y ventas de la
USM-Europe, Helmut Gimbel,
sostiene que la fabricacion modu-
lar o sistema Rink se caracteriza
normalmente por un plantca-
miento racionalizado con grupos
de obreros flexibles, polifacéticos
y de talentos variados.

[ero, el sistema Rink junto a su
filosoffa de trabajo grupal, con-
siste basicamente en montar un
ambiente reducido con mdquinas
de ultima tecnologia para lo cual
se prepara a un minimo de

nperarios dicstros en el manejo
de los aparatos y sc encargan de
una o dos ctapas'de la fatiica-
cion.

lLas maquinas son distribuidas on
forma de anillo o circulo de
manera que no se emplea ningun
medio de transporte como
colgadores, cestas o cintas de
transporte. El calzado pasa de las
rmanos cle un obrero a otro y sélo
s¢ requieren pequenos intervalos
de tiempo entre dos operaciones.

SECCIONES DE RINK

El sistema de fabricacion Rink se
aplica en las secciones de corte
aparadoy iwmado. En cada und
los obreros pueden realizar una o
varias funciones y cualquier
retraso es cubierto por su compa-
fero de lado. En el rink de corte
intervienen cuatro obreros. Tres
de ellos realizan el respectivo
troquelado que van a parar a la
mesa para los cortes ce cuero.
Uno de los tres operarios de
troquelado pasa a manejar la
maquina de grabar o estampar
para luego dejarc las piezas en ¢l
carro transpartador. Luego cl
mismo obrero pasard a la
troqueladora de puente y junto
con un cuarto companero
trabajaran las piezas hasta colo-
carlas en la cinta transportadera

10



ymbo a la siguiente seccion
ver figura 1).

n la seccion de aparado Rink, ¢l

abajo se distribuye entre cinco
peeros. El primero se encarya

el desbaste, corte, forro, de la
refijacién de los componentes
ael corte y del doblado con
plicacién de cinta de refuerzo.

| segundo obrero retoma la
jjaci6n del forro, realiza cl
parado y lo asienta aplicando la
inta de refuerzo.

s tres obreros restantes tiencn
| trabajo de aparar el forro,
joblar las piezas y la aplicacion
o la puntera para finalmente
(cjar todo en el carro lransporta-
jor (ver figura, 2).

or Ultimo, cn la seccidn el
rmado Rink participan seis .
jreros. El primero sc encarga’ de
a fijacién de la plantilla que
vego deposita ¢n una mesa
jonde el seguncdo obrero loma cl
apato y realiza la conformacion
lcl contrafuerte e introducir al
wrno activador. Después vl
crcer obrero recibe el zapato y
wrocede a centrar y montar las
untas, asi como montar los
alones y lados. Luego el zapato
ngresa a la unidad
onformadora o envejecedora
londe un cuarto obrero procede
lraspado de la punta, raspado
ela planta y la aplicacion de la
ola hasta introd ucirclo en el
orno de secado y activador del
tmento. Un quinto obrero
xoge el calzado y realiza cl
egado de {a suela para meler al
wpato a la unidad enfriadora y
final un sexto operario s¢
wcargard de retirar la horma.

ENTAJAS

1 principal ventaja que le ofrece
te método de fabricacion

odular ¢s la flexibilidad cn la
roduccién de calzado ya que

:ne la opcidn de trabajar la

1ea de calzado que planifique

seguin sea casual, de vestir o
deportiva.

Si hablamos dc costos, cstos se
rcducen notablemente. Un ejem-
plo de ello son las hormas. En
rink, un mismo par de hormas
puede ingresar a la cadena de

produccion tres veces en ocho
horas de trabajo. Otra ventaja cs
la gran rentabilidad en mano de
obra. Para equipar un rink de
corte solo requiere de cuatro
operarios, para un rink de
aparado necesita cinco y para la
seccion de armado solamente

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DLEL SISTEMA RINK

VENTAJAS

DESVENTAJAS

1. Mayor utilizacién de la
capacidad del grupo.

1. Mayor dificultad en ¢l
balanccamiento del proceso.

2. Mayor flexibilldad para
nuevos moclelos y diferentes
tipos de cucro.

3. Posibilidad que un supervisor,
administrador o jefe dispongan
de tiecmpo para ensefar u
oricntar a los operarios.

4. Previene crrores en la
produccion.

om

Velocidad de produccion.

6. Operarios trabajan contentos
y con esmero

VENTAJA:S Y DESVENTAJAS DEL SISTEMA
DE ESTERAS

VENTAJAS

DESVENTAJAS - -

L. Mayor flexibilidad para nuevos
‘productos, no se necesita
grandes cambios:-

1. Dificultad para supervision.

2. Inversidn minima en equipos
cada operario trabaja con una
méquina.

!'J

Necesila un drea mayor.

3. Posibilidad ce transferir servicios
cn otras mdquinas cn caso de
averias.

3. Supervisor ocupa lugar de
obrero que cstd ausente.

4. Supervision del calzado en
embalaje y no en produccidn.




rumbo a la siguiente seccion
(ver figura 1).

En la seccion de aparado Rink, el

trabajo se distribuye entre cinco
obreros. El primero se encarjza
del desbaste, corte, forro, de la
prefijacién cle los componentes
cn el corte y del doblado con
aplicacién de cinta de refuerzo.
[l segundo obrero retoma ia
fijacién del forro, realiza cl
aparado y lo asienta aplicando la
cinta de refuerzo.

Los tres obreros restantes lienen
el trabajo de aparar el forro,
doblar las piezas y la aplicacion
de la puntera para finalmente
dejac todo en el carro transpocta-
dor fver figura 2).

Por tltimo, en la scccidon del
armado Rink participan scis ‘
obreros. El primero se encarga’ de
la fijacién de la plantilla que
luego deposita en una mesa
donde el segunclo obrero toma cl
zapato y rcaliza la conformacion
del contrafuerte e intcoducir al
horno activador. Después cl
lercer obrero recibe el zapato y
procede a centrar y montar las
puntas, asi como montar los
talones y lados. Luego el zapato
ingresa a la unidad

conformadora o envejecedura
donde un cuarto obrero procede
al raspado de la punta, raspaco
de la planta y la aplicacidn de la
cola hasta introd ucirlo en ¢l
horno de secado y activador del
cemento. Un quinto obrero
recoge el calzado y realiza cl
pegado de la suela para meler al
zapato a la unidad enfriadora y
al final un sexto operario sc
encargard de retirar la horma.

VENTAJAS

La principal ventaja que le ofrece
este método de fabricacion
modular ¢s la flexibilidad cn la
produccién de calzado ya que
liene la opcidn de trabajar la

linca de calzado que planilique

segtin sca casual, de vestir o
deportiva.

Si hablamos dec costos, ¢stos se
reducen notablemente. Un ejem-
plo de ello son las hormas. En
rink, un mismo par de hormas
puede ingresar a la cadena de

produccion tres veces en ocho
horas de trabajo. Otra ventaja s
la yran rentabilidad en mano dc
obra. Para equipar un rink de
corte solo requiere de cuatro
operarios, para un rink de
aparado necesita cinco y para la
seecion de armado solamente

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL SISTEMA RINK

VENTAJAS

DESVENTAJAS

1. Mayor utilizacién de la
capacidad del grupo.

1. Mayor dificultad en el
balanccamiento del proceso.

2. Mayor flexibilldad para
nuevos modelos y diferentes
tipos de cuero.

3. Posibilidad que un supervisor,
administraclor o jefe dispongan

de tiempo para ensefar u
oricntar a los operarios.

4. Previene crrores en {a
produccion.

5. Velocidad e produccion.

6. Operarios trabajan contentos
y con esmero

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL SISTEMA
DE CSTERAS

VENTAJAS

DESVENTAJAS s

1. Mayor flexibilidad para nuevos

‘productos, no se necesita
grandes cambios:-

. Dificultad para supervisién.

2. Inversidn minima en equipos
cada operario trabaja con una.
maéquina.

rJ

Necesita un drea mayor.

3. Posibilidad de transferir servicios

en otras mdquinas en caso de
averias.

. Supervisor ocupa lugar de
obrera que estd ausente.

4. Supervision del calzado en
embalaje y no en produccidn.




. hombres y/o mujeres pue-
levarle a oblencr grandus
1nnCiaS.

cuanto a los equipos y maqui-
ias, cn la actualidad las

ndcs empresas '
isnacionales fabricantes de

nes de capital para la indus-
del calzado, producen cqui-
-estindares al sistema Rink,
manera que usted puede
jlementar a largo plazo lodo
istema.

COMENDACIOINECS

(in anélisis detallaclos, lus
emas Rink o modulares se -
den introducic en departa-
atos selcccionados sin nocesi-
- Je ndecuar todo el provese
ductivo. Para implementar -
2 sistema se requiere de un .

"...con ayuda de ingenieros japorieses se averiguo
gue en la fabricacion tradicional de calzado, el
mayor factor de pérdida de tiempo surgia porque
pedazos de citero, componentes, zapatos con
horinas o sin hormas andaban tirados, esperando
que alguien hiciera algo con ellvs generando un

“tiempo niuerto

”

planeamiento cuidadoso confor-
me a los niveles de produccion
de cada empresa, asi como una
preparacion de las maquinas y
capacitacion exiiaustiva de los
obreros para que se adapten a los

cambios.

Recuerde que probar y fallar
significan por lo

menos janar expericncia. Sin
cmbargo no intentac )
significa Ia pérdida incalcutable
de lo que hubiera podido

ser.

CORFAM

ero sintetico importado para calzado fino/militar
ORFAM Calt-13ccerro (vestir y mocasin)

ORFAM Charol (lantasia y vesiir)

IRFAM Clisico (vestie 7 uso nilitar)

MEAM Damas

Wa mayor rendimicnto al cuero
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. SINTETICOS S.A.
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cciv simifar al cucro. La mas alta calidad en adhesivos vy
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6. DATOS DEL SECTOR CUERO Y CALZADO



Anexo N° 1
PIEA dcl Sector Manufactura

NDc acverdo al INLEL, Lima cs Ia ciudad con mayor parcentaje de PEA cn manufactura
(52 por ciento). Eu un scgundo nivel cstén log departamentos de La Libertad (6 por
cicnlo) y Arequipa (4 por cicnlo); y con mcnor prescncia de manufacturas, los de Puno
y Junin (3.5 por cicnto).

Cuadro 1.1. : PEA dcl sector manufactura

LuGAR TOTAL PEA %PCA TOTAL PEA % PEA PEA
CCNSADA TOTAL MANUFACT. MANUFACT. | MANUFA'EATONAL (%}
I'ERU 6357177 | 100% . 745 500 100% 1.7
LIMA 2 335403 36.74% 389701 ! 52.21% 16.7
LA LIBERTAD 342 154 5.38% 44761 | 6,007 13.1
AREQUITA 269 515 4.24% 32521 4.30% 12.1
JUNIN 281 591 443% 26 146 351 9.3
PUNO 289 237 4.55% 25835 341% 8.9

Fuente: INEJ, Censo Naclonal 1993.

Participacion de la Pequeiia y Micro Empresa

Cuadro 1.2. : PEA industrial por tamafio dec cmpresa

LUGAR TOT/\L 1) TOTAL MCNOS DF: 10 l‘l:'RSONA.;i*” MAS DE 1D l'lil(S;)NAS
TERU 745500 | 100% | 745 500 472 435 270 616

P 100% 63.1% 36,3%
AREQUIPA | 32521 | 436% | 100m < 61.5% 32.5%

JUNIN 26 146 351% 100% 84.8% . 15.2%
Ll_\_l.lﬂERTAD 44 761 6.00% 100% 72,1% 21,1%

LIMA 389701 _| 52.21% | 100% IR 48.9%

PUNQ 25835 | 3.471% | 100% 94.0% 6.00%

OTROS 226536 | 3039% | 100% -

Fuente: INEl, Censo Naclonal 1993.

[Zn cuanto a las ramas manuflacturcras, fa prioriZacidn sc ha hecho principalmente sobre
Ia basc del personal ocupado que hay cn cada subsector, coma podemos obscrvar en el
siguicnte Cuadro, dondc resaltan los scctores textil-canfecciones (30 por ciento de la
PEA), agroindustria (12 por cicnto de la PEA), mctal mecdnica (10 por cicnto dc la
PEA) y cucro y calzado (6 por cicnto de la PEA).



Cuadra 1.3, : Personal ocupado en manufactura por sector productivo

y lugares seleccionadog

TOTAL AREQUIPA JININ LA LIRLREAY FANA
X Y CALLAC
PERU 745500 | 32521 |26 189707
4% S2%

AGRO- 87898 ¢ | 3883 | 2629 ®7% | 40774
UNDISTRIA 2% 4,4% 3.0% 9.9% 40.4%
TEXTIL | 246 270 0019|107 |7 10064 | 108730
CONFEC 33% 4,1% 4.2% 4.5% | Jdq4.0%
CIONES = L

CUERO Y 47 092 3497 |

| CALZADO 6% 14% | _35% | 19.1% | 55.0%
MADERA Y| 97 535 723 | 4243 5225 43195
MUEBLES 13% 0,74% 4.35% S.A5% 14.29%:
METAL 77 663 3139 2736 3086 | 49794
MECANICA 10% 4.1 % 3.5% 4.0% 63 %
OTROS 286 577 11953 | 78697 12993 | 164404
' 39%

LN

PARCRA

16500
6, 7%

2,1
2291
2,35%
040

1,26
5526

VIROS

P26 530
0%

2130 006
L%

§0 780
310,5%.

12.3%
11858
452644
177968

23, 1%
83004

Fu;_nle: INEI, Censo Naclonal 1993.




Ancxo N° 2

Scctor Externo

Cuadro 2.1, : Exportaciones ‘Tolales FOB-ano 1997

I'vimera ‘Fransformacion
1

CNAN

Descripcion Comercial

FOB-total

41.07.30.00.00

41.02.10.00.00
41.05.19.00.00

41.02.29.00.00

41.01.30.00.00

41.05.20.00.00

41.03.10.00.00
41.01.21.00.00

Cucros y picles depiladas dc los demds animales preparadas
quc no son de porcino ni de reptil

Cucros y picles brutos de ovino con lanal.

Cucros y picles de ovino depilados ¢ie no han sido

precurtidos (vegetal o de otra lorrna) ni curtidos

Cucros y picles dec ovino quc no cstdn piquclados, sin lana.
"Cucros y picles cn bruto de bovino, que no son frescos o
salados. sccos, encalados, ni piquclados, pcro sin curtir,
apcrgaminar n{ preparar de olra-forma

Cucros y picles dc ovino depilados,preparados.
Apcrgaminados o preparadaos despucs del curtido

- LLos dcinds cucros y picles bnitos de caprino

- - Cucros y picles enlcros dec bovino

1.602.387.60

159.250.65
477.053.50

432.478.81

415.244.85

370.236.74

3GR.109.21
296 480.0-1

Total

§.321.241,40

fosass

Total Exportado Capitulo 41: Picles y Cucros (excepto peleteria)

6.331.409,78

Fucnic:
Claboracidn :

INT ¢IRusiness

Indicadores de Competitividad - Proyccto CAF-MITINCH

Grifico 1.1. : Voldmen dc Exporincién - partida arancclaria CNAN Nd|

Primera Transformacion

uss

| 1 800 000.00 7]
l.soo,ooo.oo-’x’{
| 1 400 000,00}
! 1200 000.00--|
1 000 000.00 ]
800 000.00 {~
600 000.00 -{|

400 000.00 4"

41.07 30 00.00
41 02.10.0.00

8
8
=
g
=

4102.29.00.00
4101 30.00.20
4108 20.00.00
4:03.10.£0.00

4121210000
Festa ce parnaz 41 [ -

Pariida srsncetaria 41

Elaboracion: Sistema de Innovaclon y Productividad - Proycclos MITINCI-CAF



Grifice 1.2. 1 Estructura % de exportaciones - partida arancelaria 41 - aiio 1997

Resto de partida 41

16% 41 07 30 00 00

41.01.21.00.00
5%
41.03.10.00.00 4
6%

41.0520.00.00
6%
7%

4105190000 21%

8%

Etaboracidn: Sistema de Innovaclén y Producllvidad - Proycclos MITINCI-CAF

Cuadro 2.2. : Importaciones Totales FOB, CII - aiio 1997
P'rimera Transformacion

11.08.02.00.00

apcrgaminados o preparados después
del curtido. quc no son de plena flor y
plena Nor dividida
Cucros y picles agamuszados
(incluido cl agamuzadsa combumado

al aceite).

CIIFF (US$)

Total

Total Impartade Capitulo 41:

Picles ¥ Cueras (excepto peleteria

Fucnie:
Elaboracion :

HATIeNY

Indicadores de Competitividad - Proyecto CAE NMETINCT

323159995

3.778.052,75

CNAN Descripcion Comecrcial IFOB (USY)

41.09.00.00.00 Cucros y picles charolados y sus imitaciones 1.905.726.,29 1.994.916.70
de cucros o pieles chapados; cucros y
picles melalizados. ’

41.04.31.00.00 Cucros de picl de bavino o cquinn 552 708.92 573.517.99
apcrgaminados o preparados despuds
dcl curtido. I’lena Nor y plena flor dividida

41.04.39.00 00 Cucros dc pict de hovino o cquina 509.896,49 532 086.84

N.376.666,96

3.949.769,72




Cuadro 2.3.: Exportaciones lotales FOR - ano 1997
Scgunda Transformacion

42.02.32.00.00
42.02.19.00.00

42.02.11.10.00
42.02.99.10.00
42.02.29.00.00

42.03.29.90.00
42.02.92.00.00
-42.0.00.00.00

Articulos de bolsillo con la superficie exterior de hojas de plastico o materra teatil

Baules. malctas sin la superlicic exterior de cucro natural. regenerado, niacharolado.

Tampoco incluye los de superficic exterior de hojas de plastico o matenal textl.

Baules. malctas (valijas) y maletines. inclndos los de aseo

Suacos de viaje y mochilas que no tengan la superficic exterior de cucro natural, regencrado o acharolado
Bolsos de mano sin la superlicic exterior de cucro natural. regencrado. ni acharolado.

Tampoco tncluye los de superlicie exterior de hojas de plistico o materal textil

Guantes y manoplas de cucro natural o artificial que no son para boxeo

Portamapas. cstuches para frascos y botellas. con La superlicic extenor de hogas de plastico o materia textd
Articulos de talabarteria o guarnicioneria para todos tos amniades tincluidos tos tiros, traillas,

rodilleras. hozales. sudaderos. allorias, abricos para perros)

CNAN Descripeian Comercial FOB-tatal
42.02.22.00.00 Bolsos de mano con fa superficic extenor de hojas de plastico o materia textil (41.449.49
42.02.12.90.00 Portadocumentos y portafolios (carteras de mano) con La superlicic exterior de phistico o naterial textil 172.707.06

233.462.46
202.200.04

146.877.07

117.040.27
12282

100 941,30

Total

224401020108

Total Capitulo 42: Manutacturas del cuero, articulos de viaje,
bolsos de mano. articulos de talubarteria

2.778.140.03

80% del total exportado

43.03.90.00.10

Articulos de peleteria que no son prendas v complementartos de vesur de alpaca 123301111
Total ) 123300118
Total Capitalo 43: Peleteria v conlecciones de peleteria, peleteria Vicrcn o artfcral | 340832704
SO det wtal exportado FOT20703S

6+4.03.59.00.00
64.02.91.00.00

64.03.99.00.00

Calzado con sucla de cuero natural que no cubran el whillo

Calzado con suela v parte superior de caucho que cubran ¢l ohillo, que no son de deporte.
sin punta metdhica de proteccion nigue tengan L parte superior con bras,

Calzado con parte superior de cuero natural que no cubean ¢l tahilo

29847120
2718485

200 7T
0+.02.30.00.00 Calzado con sucla v parte superior de caucho o plistco. con puntera metahica de proteceion (1418870
64.03.20.00.00 Calzado con sucla de cuero natural y pate superior de tias de cuero natural gue 683
pasan por ¢l empeine y rodean ¢f dedo gordo
6+4.06,20.00.00 Suclas v tacones {tacos). de caucho o plasticn . 3323300
Total _ 006 0270
Total Capitato 64 Calzado. polamas v uticulos andlogos. partes de estos articulos - 120827448
Fuente: P usiness
Elaboracion ; Indicadores de Competitividad - Proyccto CAF-MITINCI




Cuadro 2.4, : Importaciones Totales FOB - ano 1997
Segunda Transformacion

CNAN Deseripeion Comercial IFORB (USS) CIT (US$)
42.02.22.00.00 Bolsos de mano con la superficie exterior de hojas de plastico o materia textil 1.292.129,19 1.416.533.40
42.03.10.90.00 | Accesorios de vestir que no sean guantes,mitones, manoplas, cintos, cinturones ni handerolas, de 882.108,90 918.980,86

cuero natral o regenerado.
42.02.21.00.00 | Bolsas de mano con la superficie exterior de cuero natural, cuero tegenerado o cuero charolado 683.700.76 735.479,20
42.02.12.90.00 ‘ Portadocumentos y portafolios (carteras de mano) con la superticie exterior de plistico o material textil 680.113.32 761.407,69
42.02.92.00.00 Portamapas, estuches para frascos y botcllas, con la superlicie exterior de hojas de plastico o materia textil 678.425.05 745.752.44
42.05.00.00.00 Manufaciuras de cuero natural o cuero regenerado. 524.886.3t 57144297
42.02.99.90.00 Portamapas, estuches para frascos y botellas que no tengan lu superficie exterior de hapas de plastico o 475.958.85 540.805,37
materia texttl ni de cuero natural, regencradw o acharolado.
42.02.99.10.00  Sacos de viaje y mochilas _ 464.478,20 498.171.28
42.02.12.10.00  Baules. maletas (valijas) maletines incluidos los de aseo, con la superficie exterior de pldstico o material text 430.820.87 464.374.25
42.03.30.90.00 Accesorios de vestir que no sean prendas de vestir, guantes.mitones, manoplas, cintos, cinturones ni 422.147.57 444.284,03
banderolas, de cuero natural o regeneradv.
42.02.31.00.00 Ariculos de bolsillo o carteras con la superficie exterior de cucro natural, cuero regencrado o cuero charolad 420.083.79 440.884.11
42.02.32.00.00 Articulos de bolsillo con la superficie exterior de hojas de plastico o materia textil 395.118.58 444.994 .34
Toual 734997139 7983.109.94
Total Capitulo 42 Munufacturas del cuero, articulos de viaje, bulsos de mana, articulos de wlabarteria 8.705.080,82 9.460.652.32
80% del total exportado 6 964.064,00 7.568.521.86
43.05.10.00.90 ] Articutos de peleteria que no son prendas y complementastos de veste que no ey de alpaca 14.683.82 15.074.04
43.04.00.00.00 | Pefcterra facticia o arulicral v articulos de peleteria tacuent o aruficial. 2375.04 2.403.23
Total 17 038.56 17 567.27
Totat Capitulo 43: Peleteria y conlecctones de peleteria, peleteria ficticra o artifieral 19.147.30 19.763.06
80% del total exportado 15317.84 [5812.05
64.03.99.00.00  Calzado con parte superior de cuero natural que no cubran ¢l tobillo 9.243.261.72 9.811.501.70
64.02.9900.00  Culzado con suela y parte superior de caucho que no cubran ¢ tobtllo. 5.089.091.00 3.383.774,92
No son de deporte. sin punta metidlica de proteccion o gue tengan L pirte superior con uris
6403.19.00.00 Calzado von sucta de caucho, plastco, cuero nawral y parte supenor de cuero natural. 3014203 11 4.090.430,92
de deporte que no es pira esqui m para la pracuca del snowboard.
64.05.1090.00  Calzadu con parte superior de cuero natural con suela de madera 2458 120.77 2.619 629.66
64.03.59 00.00 Calzado con suela de cucro natural o reyenerado que no cubrint ¢l tomllo 2.089.645.14 2.216.560.62
64.04.11.00.00 Cualzado von sueta de caucho o plistico, de departe, calzado de tems, baloneesto, gimnasia, 1.309.767.35 1.402.326,77
entrenantento y calzados stnnlares
Toual 24.104.089.00 2315242503
Total Capitulo 64: Caleado, polainas y articulos andlogos; partes de estos wticulos JL1 0473281 5.368.842.415,31
Fuente: INFOBusiness

g Elaboracidn .

[ndicadores de Competitividad - Proyecto CAF-MITINC




Cuadro 3.5. : Departamento: Otros

Niimero de trabajadores

cuy DESCRIPCION 1-10  11:20 1 201 ainds Toral Exth,
130000 Fab. de prcndas de vestir. adobo y tediido e picles 0
182000 Adobo y teiiido de picles. fab. de art. de picl 47 47
182006 Fab. de prendas de vestir de picles 4 4
182007 Produccidn dc cucros curtidos sin depilar 5 5
182008 Producciodn dc picles curtidos y adobados sin depilar 2 2
191100 Curtido y adubu de cucros 30 1 31
191101 Fabricacién de cucros de charol ] ]
191102 Fabricacion dc cucros rcgencrados (planchas. hojas v tiras) 2 2
191103 Fabricacion de cucros aperzaminados ! 0
191106 FFab. de cucros dc custidos y adobados {(curtidas vegctal) 6 | 7
191200 Fabricacion de malctas de cucro 60 3 63
191201 Fab. de art. con cucros artificiales. como pldstico 3 | 4
191203 Fab. dc art. dc cucro revestidos con fibras textiics 0
191205 Otros articulos de cucro natural y cucro regenerado 7 > 10
192000 FABRICACION DE CALZADO 265 ! 2 267
19200t Fabicacidn de botines 2 ! 2
192002 Fab. de calzado con materia prima de cucro y caucho 129 I 7 . 136
192003 [Fab. dc calzado para todo uso excepto cl ortopedico 102 | 5 to7
192005 Fab. de partes como suclas y plantillas [ ; l
289925 Fabricacion dc hebillus 0
292618 Fab. dc maquinaria para fabricar calzado y otros ! 0

512102 Venta al por mavor de cucros 7 10 127 ]
512106 Venta al por mayor de picles 14 | 14
313102 Venta al por mayor de art. de picl ! . {
513105 Venta al por mavor de CALZADO 46 l 47
313904 Venta al por mayor de art. de cuern y accesrius de viaje | ~ 1
523201 Venta al por mcnor de CALZADO-Zapateria 1815 65 1878
533204 Venta al por menor-de articulos dc cucero y accesorios - 824, 2 84
526002 Renovadora de calzado. carteras y malctines 301 38 339
: 31380

Total

Fuente: SIEM-MITINCI



7. MAQUINARIA'Y EQUIPO DE CALZADO






DIREITOS RESERVADOS PARA
MODIFICACOES DA MAQUINA

» Altura Height o Altura 1890 mm
2_3 Largura . Widlh 8 Ancho 865 mm

S Profundidade g Depth § Profundidad 1155 mm

;9 Press3o de Trabalho T Working Pressure , | Presion de Trabajo 7 bar

§ Poténcia Instalada & Rated Power § Potencia Instalada 0,96 kw

% Voltagem “g Voltage .a Tension 220/380 v
E Peso Liquido E Net Weight § Peso Neto 600 kg

8 Peso Bruto Emb. Maritima 8 Gross Weight-Sea Frelght ‘(.“) Peso Bruto (Flete Maritimo) 680 kg

@ Produgio - Throughput & Rendimento Total 250 pares/h.
O coia Termopl./Pollamida Fio thermopl. Glue/Polyamide Thread = Pegamento Termopl./Hilo.Poliamida @ 4 mm

Caracteristicas Principais

* Comando e aclonamento realizados através
de controlador légico programado.

* Regulador automatico para varlagbes na
altura da forma.

e Parada programada da mesa, compensando
variagdes da forma.

» Controle completo da inje¢do de cola
(temperatura, local da Injeg8o e quant.
Cola).

* Aquecimento nas tesouras.

e Controle programave! do lempo de
espianagio.

* Funcionamento pneumatico com baixo
consumo de ar.

e Subida da coluna em dois estagios, com
recalque para perfeita esplanagéo.

* Regulagem do equipamento através de
aclonamento passo a passo.

« Interrup¢ao do ciclo de montagem pelo
operador em caso de emergéncia.

e Movimentos rapldos e precisos, possibliitando
alta produg8o com qualidade.

* Montagem de lodos os tipos de calgados
(mascullno, feminino, infantil, esportivo,
segurangs, etc).

» Construlda dentro de modernos conceltos de
ergonomatria e produtividade.

e Sistema eletrOnico microprocessado de
auto-diagnéstico.

Main Characteristics

® Ali comands controlied by progremmable
logic controller (PLC).

* Automatic regulator for variations in
last shape.
* Programmed table stop, compensating for
last variations.
e Complete glue injection control
(temperature, site of Injection and
amount of glue).

e Heating of scissors.

¢ Program control of rubbing time.

® Pneumatic operation with low air
consumption. :
* Two-stage column rise, with upsetting
for perfect rubbing.
* Equipment adjustment through step-by-step
drive.
¢ Interruption of the assembly cycie by
the operador in case of emergency.
* Fast, accurete motion, enabling high
production with quatity.
e Assembly of ali types of shoewear
(mon's, women'’s, chlldren's, sports,
safely, etc).
¢ Bullt using modem ergonomics and
productivity concepts.
¢ Electronic microprocessed system
for falis controll.

RESERVED RIGHTS FOR ANY
CHANGE THE MACHINE

FRANCA

Rod. Eng°. Ronan Rocha, Km33

Fone (16) 702-6500

Fax (16) 702-7744

Cep. 14.404-080-FRANCA-SP-BRASIL

| POPPI MAQUINAS E EQUIPAMENTOS LTDA
NOVO HAMBURGO

Rua Guia Lopes, 1243 - B. Ronddnia
Fone (51) 587-5044

Fax (51) 587-1558 .
Cep. 93.425-000-N.HAMBURGO-RS-BRASIL |

Caracteristicas Principales

® Comando e eclonamiento realizados
por controlador légico electrénico.

* Regulador automaético para
varlaciones de altura de la
horma.
e Parada programable de la mesa
compensando varlaciones de la
horma.
e Control completo de Injeccién de
pegamento (temperatura
injeccién e cantidad de pegamento).

¢ Temperatura de los wippers (lljeras).

* Control programable del tiempo del
planchado.
* Funcionamiento neumatico com bajo
consumo de aire.

* Subida de la colunna en dos passos
con sobpression.

* Regulagen del equipo atravez de
acionamlento passo a passo.

o Interruplcion del ciclo del montado
por el operador en caso de
emergencla. .
* Movimiento rapldos e preclsos posibilitando
alta producién e con calldad.

® Montagen de todos cos tipos de
calzados (masculino, feminino,
Infantll, deportivo, etc).

* Construida dentro de los modermos
conceptos de ergoriometria e productividad.

¢ Sistema electronico microprocesado
de auto dlagnéstico.

DERECHOS RESERVADOS PARA
MODIFICACIONES DE LA MAQUINA







RODUTIVIDADE
E _
QUALIDADE

CARACTERISTICAS TECNICAS

TECHNICAL FEATURES CARACTERISTICAS TECNICAS
- HEIGHT ALTURA | 1800 mm | i

LARGURA WIDTH ANCHO ~|/|810mm |

PROFUNDIDADE ||| DEPTH PROFUNDIDAD ||| 830 mm

PESO APROX. ABOUT WEIGHT ||| PESO CIRCA. 210Kg |

MOTOR | MOTOR MOTOR 1 cv |
REITOS RESERVADOS PARA RESERVED RIGHTS FOR ANY DERECHOS RESERVADOS PARA
JODIFICAGOES DA MAQUINA CHANGE IN THE MACHINE MODIFICACIONES DE LA MAQUINA

WAQUINAS E EQUIPAMENTOS
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CONFORMA E TIRA RUGAS

JATO TOTAL EM TODAS AS DIREGOES

. VAPOR COM SISTEMA DE PRESSAO CRUZADA

CARACTERISTICAS TECNICAS

TECHNICAL FEATURES
CARACTERISTICAS TECNICAS

- N2 . —
’/AIL\‘ n'L-

ALTURA HEIGHT ALTURA ; 1520 mm
LARGURA WIDHT ANCHO 730 mm
COMPRIMENTO MAXIMO | MAXIMUM LENGHT LARGURA MAXIMA 1800 mm
PESO WEIGHT PESO 340 Kg
DIREITOS RESERVADOS PARA RESERVED RIGHTS FOR ANY DERECHOS RESERVADOS PARA
MODIFICAGOES DA MAQUINA CHANGE THE MACHINE MODIFICACIONES DE LA MAQUINA

POPPI MAQUINAS E EQUIPAMENTOS LTDA

FRANCA NOVO HAMBURGO

Rod. Eng®. Ronan Rocha, Km33 Rua Guia Lopes, 1243 - B. Ronddnia
Fone (16) 702-6500 Fone (51) 587-5044

Fax (16) 702-7744 Fax (51) 587-1558

Cep. 14.404-080-FRANCA-SP-BRASIL  Cep. 93.425-000-N.HAMBURGO-RS-BRASIL




.Bigorna especial (opcional)*
.Special hom for side-wall stitching (optional)*
.Bigornea especial (opcional)*

.Duplo transporte (versdo 1530 CL)*
.Double feed system (1530 CL version)*
.Doble transporte (versién 1530 CL)*

* Especificagdes no verso.
* Specifications in the back.
* Especificaciones en el verso.

N womaq

IVOMAQ IND. E COM. DE MAQUINAS

€ D CLYDE



portugués

-2 de costurar solados de 02
zA:: (UBITaaqueadeira), executa costuras
soladosde borracha natural,
em‘éﬁca pneu, couro. Trocando-se a
;gorna. ‘executa costura lateral em

t8nis (opa nke).

gsPECIFICAGOES:

.rcacdo Centralizada; )
bﬁg?ileﬁrbﬂiw com 12 velocidades

1CV x 1000 RPM;

produtividade média de 1300 pares/ .

i da de 08 hora§;
l1‘50"0‘30 pontos por minuto;
Tamanho do ponto de 6 mm a 12
g:‘s'tura materiais com até 22 mm de
ssura, '

:’so‘;fcionamento automatico de

rada, agulha e calcanhador,
Enohed'or de carretel acoplado na

uina,
rg::a:s‘tura botas com cano até 45 cm

de alftura.

*DUPLO TRANSPORTE

o CS 1530 CL permite
:o‘:;g lateral com linhas 16 e 20.
Além de um melhor acabamento na
iguaidade dos pontos.

* BIGORNA ESPECIAIL

icada para costura lateral,
mzmnzg a execugdo do servigo em
calgados com cano alto.

W' womaa

IVOMAQ INDUSTRIA

E COMERCIO DE
MAQUINAS LTDA.

Rua Otllio m. dos Santos
N° 3045 Distrito Industrial
CEP 14401.902

Franca SP Brasil

Phone (016) 720 1000
FAX  (016) 720 1011

English

Heavy-duty Sole Stitching Machine
with 02 threads. For sewing leather &
natural or synthetic rubber soles
(littleway) or for sidewall stitching in
tennis-shoes (Opanke), thanks to its
changeable and turning horns.

SPECIFICATIONS:

Centralized Lubrication;
Eletronic motor with 12 different
speeds 1 HP x 1000 RPM;

Average producion of 1300 pairs in
08 hours;

1000 stitches per minute;
Stitch length from 6 mm to 12 mm,;
Max thickness of 22 mm,;

Auto-positioner for needle and
presser foot;

Built-in bobbin winding device;
Auto-stop.

* DOUBLE FEED SYSTEM
The CS 1530 CL version, allows the
use of thread sizes 16 and 20 for
side-wall stitching, assuring better
equality of the stitchies.

* SPECIAL HORN

Especially designed for side-wall
stitching, making easier the work in
high-tube shoes.

Representante/Agent

Espafiol

Maquina de coser suelas con 02
hilos, para costurar suelas de caucho
natural (hule), sintético, suelas de
neumaticos (llantas), cueros etc. Al
cambiar la bigornea se puede hacer
costura lateral (caja) para tenis
(Opanke).

ESPECIFICACIONES:

Lubricacién Centralizada;

Motor electronico con 12 velocidades
1 CVx 1000 RPM;

Produccién média de 1300 pares/dia;
1060 puntos por minuto;

Largo de la puntada de 6 hasta 12
mm,

Costura material hasta 22 mm de
espesor;

Parada automitica de aguja y
transportador;

Rebobinador acoplado en la
méquina;

Costura botas hasta 4S cm de altura.

* DOBLE TRANSPORTE
La versién CS 1530 CL permite coser
lateral con hilo delgado, a parte de un

mejor acabamiento en |a igualdade
de los puntos.

* BIGORNEA ESPECIAL
indicada para coser lateral (opanke)
facilitando la ejecucién del trabajo en
calzados con cafio alto.
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MAQUINA INDUSTRIAL DE COSTURA DE BRAGO:

CARACTERISTICAS TECNICAS DA MAQUINA

+ M4quina de costura de brago cilindrico de uma
agulha, transporte triplo através de dente,
calgador e agulha acompanhante, langadelra
grande e arremate para uso industrial e artesanal.

s Fécil regulagem do ponto através da alavanca
de arremate.

s Perfeito debruado em curvas cbncavas e
convexas.

+ Aumento de 58% na capacidade de linha na
boblina.

ESPECIFICAGOES TECNICAS DE COSTURA
v Velocidade de costura: 1800 PPM - Méaximo
+ Tamanho de ponto: 6 mm - Maximo

' Espessura da linha: 20 a 90

+ Sistema de agulha: 134

* Tlpo de ponto: 301

LIO FORTE & FILHOS LTDA.

I'NDICACOES

Artigos de forma tubular ou pré-montados.Trabalhos
de debruado em chlgados e artigos & base de couro,
trabalhos normals de costura em artigos de couro e
bolsas, trabalhos de vivos em boisas, maletas e artigos
de tapegarla e trabalhos para fechamento em geral,
Ihcluslve em colchdes.

|
SUB-CLASSES

AF 6 LG.DB: aplicagéio de debrum em calgados,
vivos em bolsas e outros artigos.

AF6LG. BS aplicagéo com guia de borda nas bolsas.
maletas e artigos de tapegarla.

RICA: Rua Guia Lopes, 3050 - Bairro Rondénia - Novo Hamburgo - RS - Brasil
'93.410-340 - Cx Postal 646 - Fone / Fax: (051) 595.8588 - (051) 5945388

- CEP 93336-150 - Fone/Fax: (051) 594.5388 - Fone Internacional: (55-51) 594.5388

FDE PECAS: Rua Aimoré, n? 53 - Bairro Rio Branco - Novo Hamburgo - RS



AUNCIONAMIENTO

|

‘Esta maquina resuelve el desvirado para Cualquier tipo

Eom aterial, ya que cuenta con motor de 3 Hp de dos

C-ocidades (7000 y 1400 rpm). Su construccion fuerte
robusta elimina las vibraciones asegurando un

bajo suave y Iir.n.pio.

chumaceras rectlflcadag, y bal_eros de alta velocidad,

arantizando maxima 9f|0|enC|a Yy duracién. Cuenta

on aditamento especial para el afilado de las fresas

ge corte. Ademas de extractor de polvo independiente

ara un trabajo limpio.

sistema motriz a base de bandas planas logrando con
iesto una maxima potencia y minimo ruido. El disefo
Lonjunto de esta méquina asegura que todas sus
necesidades de desvirado seran cubiertas con

cficiencia y seguridad.
|

ltra

(;ARACTERISTICAS TECNICAS

ancho y profundidad  53x61 cms.

Atura 134 cms. .
volumen 0.43 m3

!peso Neto 132 Kgs.

peso Bruto 170 Kgs.

Motor 3 HP 3470 RPM
Rendimiento 1000 Pares/dia

|
|

MAQUINA PARA DESVIAR CANTOS

IMODELO 1150

AQUINA PARA CARDAR MONTADO
MODELO 1200
| Ab

FUNCIONAMIENTO

La maquina de funcionamiento neumatico se acciona
por un solo pedal de mano. Tiene sistema de avance

FUNCIONAMIENTO

|Esta maquina ha sido disefiado para realizar un

trabajo de cardado firme y controlado necesario
especialmente en sistemas de zapato pegado ya que
s6lo un buen cardado asegura una perfecta
adherencia.

Cuenta con cubrecardas regulable para asegurar un
cardado uniforme y seguro al operario; Motor de 1.5 hp
para un trabajo potente y extractor de polvo integrado

para un trabajo limpio.

Dentro del equipo incluye un juego de 12 platos
intercambiables segun el desgaste de las cardas lo
que permite un maximo aprovechamiento de las

mismas. Interruptor reversible para afilado de cardas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Ancho y profundidad 1.02x0.60 cms. .
Altura 1.20 cms.
Volumen 0.73 m3

Peso Neto 119 Kgs.

Peso Bruto 150 Kgs.

Motor 1.5HP 1740 RPM

7/6/00 5:19



http://mayanet.com.mx/impromaca/productos.hi

matico, que no permite desperdicio de papel.
ato TROQUELADORA NEUMATICA DE SUELAS Y

roquelado se lleva a cabo de manera clara y PLANTILLAS
“fforme y cuenta con un hexagono donde se insertan MODELO 780
s troqueles. Asi, tendra la posibilidad de trabajar

sta con 6 tro.queles. calentados al mismo tiempo con
olo hacer el giro del hexagono. Cuepta con bigornia y
nesa aue le dan versatilidad al trabajo para uso

Jterno de plantilla o suela del zapato.

pesde €l tablero de control se regula la presion de
ire, avance de papel, lubricacion temperatura y

ncendido.

|NCLUYE

Horquilla de hexagono

pigornia para zapato terminado

Mesa para troquelar plantilla

CARACTERISTICAS TECNICAS

cho y profundidad 77X37 cms.
1.56 cms.
olumen 0.42m3
peso Neto 63 Kgs.
peso Bruto 80 Kgs.

presion de USO de Impresion 5 Kgs./Cms
consumo de Aire por impresion 0,668 Lts
1amano maximo de Troquel 10x4.2 cms.
produccion Diaria aprox. 2,300 impresiones

7/6/00 5:19 |



Machines une et deux aiguilles

point noué a plateau et triple
entrainement

Pespunteadoras de base plana,

una aguja v triple arrastre: inferior,
superior alternante y por aguja

acompanante, asi como garfio de
gran tamano

1245
1246




lications!

-2 de matieres mi-lourdes comme par_exemple les
Jes rembourrés et sieges de voitures, vétements et
es en cuir, etc.

cipales caractéristiques:

rce tractive élevée grace a I'entrainement supérieur a
,ds alternants.

ance réguliére des matiéres sans décalage des

yches.

and crochet sur arbre vertical, & contenance de canette
60% supérieure a la normale.

aissage automatique du crochet.

otection efficace du crochet par un accoupplement de
«charge (M) monté en série.

puste et durable.

grande course du pied entraineur (7 mm) permet la
uture impeccable de matiéres épaisses et le

fpiquage aisé de coutures transversales. -
treven aisé.

se en place et retrait de I'ouvrage — méme volumineux
facilités par un passage de 14 mm sous le pied

esseur.

Campbs de aplicacion:

Para coser materiales semipesados como, p.ej., en el
tapizado de muebles y de automdviles, prendas de vestir de
cuero, articulos de cuero, etc.

Caracteristicas esenciales:

Gran fuerza de arrastre mediante ei transportador
superior con pies alternantes.

Avance uniforme del material sin desplazamientos de los
componentes entre si.

Garfio reforzado sobre eje vertical con una canilla (bobina)
que admite un 60% mas de hilo que la normal.

Lubricacién automatica del garfio

Proteccién efectiva del garfio, mediante embrague
antibloqueo (M) incorporado.

Robusta y de larga duracién de vida.

La gran carrera (7 mm) del transportador superior
permite coser sin problema alguno materiales gruesos y
salvar facilmente desniveles y costuras cruzadas.
Mantenimiento facil. :
Colocacién y retirada facil de las piezas, aunque sean

voluminosas, gracias al gran pasaje para el material de
14 mm.



programme standard
programa de suministro estandar

—
1245-706/07-6/01 CLPMN

1245-706/07-6/01 CLPMNS

e

1245-706/07-6/01 CLMN8

1245-706/07-6/01-900/56 CLPMN

" 1245-706/07-6/01-900/56 CLPMN8

® |0 |0 v |o |0

* 1245-706/07-6/01-900/56-911/97 CLPMN

e e

1246-706/07-6/01 CL x 6.4 PMN

1246-706/07-6/01-900/56 CS x 6.4 MN8

* 1246-706/07-6/01-900/56-911/97 CS x 6.4 PMN

6
]
8 1
6
8
[ ] L] 6
6 6.4
o 8 6.4
® L4 6 6.4

* La mise en service des machines avec -911/97 nécessite
un conditionneur d'air comprimé (-925/03).

C = matiéres mi-lourdes a lourdes

L = équipée d’une aiguille pour le cuir
S = équipée d'une aiguille pour le tissu
P = griffe sautillante

Jeux de pieces adaptables:

pour la PFAFF 1245:

-6/07 CN

Jeu de piéces spécial pour les coutures & fortes surépaisseurs,
longueur de point max. 6 mm, disponible pour les machines avec
coupe-fil -900/56 et les machines sans coupe-fil.

-6/07 CN8

comme -6/07 CN, mais pour une longueur de pointde 8 mm
.17/01-650/03CN

Jeude piéces pourle bordage, sans douille de bordage, {pour
machines sans P)

-40/01CN x 5.0

Jeu de piéces pour ia confection de joncs de 5 mm, appareil
permettant la confection et I'insertion simultanée du jonc entre deux
couches de tissu, appareil fixé sur support rabattable.

pour la PFAFF 1246:

-6/01CN . .
Jeude piéces standard pour les coutures d’'utilité courante, dispo-
nible pour les machines avec ou sans coupe-fil -900/56.
Ecartements des aiguilles: x4,8; x8,0; x 10,0; x 12,0

* Para la puesta en marcha de méquinas equipadas con el
-911/97 se requiere el grupo acondicionador del aire
comprimido -925/03.

C = para materiales semipesados a pesados

L = equipado con aguja para cuero

S = 8quipado con aguja para tejido

P = transportador a cuatro tiempos

Subclases suministrables como juegos
de piezas acoplables:

para la PFAFF 1245;

-6/07 CN

Juego de piezas especial para costuras con grandes abultamientos o
desniveles, largo méx. de puntada 6 mm, suministrable para
maquinas equipadas con el cortahilos -900/56 y para méquinas sin
cortahilos. L

-6/07 CN8

Como la -6/07, pero para 8 mm de largo de puntada
-17/01-650/03CN

Juego de piezas para trabajos de ribeteado, sin embudo de ribetear
{para méquinas sin P)

-40/01CN x5,0

Juego de piezas para vivos de un grosor de 5 mm, aparato para
confeccionar e insertar al mismo. tiempo un vivo entre dos piezas de
costura, aparato montado sobre un soporte giratorio.

para la PFAFF 1246:

-6/01CN ' i
Juego de piezas estdndar para trabajos de costura en general,
suministrable para maquinas con el cortahilos -800/56 vy sin él.
Distancias entre agujas: x 4,8; x 8,0: x 10,0; x 12,0



Caractéristiques
techniques:

Type de point:
301 (point noué)

Vitesse de couture**:
max. 2800 pts/min.

Course du pied entraineur:

7 mm
Passage sous le pied

presseur:
14 mm

Systeme d’aiguilles:
134-35

Grosseur d’aiguille:
(Nm en 1/100 mm):
110-140

g primitif du volant:
80 mm

Puissance du moteur:
0,370 ou 0,550 kW, ‘
selon I'équipement

Passage sous le bras:
270 x 115 mm

Dimensions de
I'’emballage:
77 x 62 x 38 cm

vee

PFAFF 1245:

Dimensions du plateau
fondamental:
476 x 177 mm

Poids net:

. (t8te de machine) env. 36 kg

Poids brut:
(téte de machine emballée)
env. 44 kg ’

PFAFF 1246:

Dimensions du plateau
fondamental:
518 x 177 mm

Poids net: A
(téte de machine) env. 38 kg

Poids brut:
(téte de machine emballée)
env. 46 kg

La macr ~e es: équiree e~ série d'un protége-doigt, d'un garde-co.rroie et d'un garae-

releveur de fil

Sous reserve e moc #.ca8t ons techniques.

*+ 5 décend c2 1a co."se Ju pled entraineur réglée, de l1a matiére a1 de I‘opération.

Pour de olus amples ~formations, veulliez vous adresser 4 notre service Produits

Tél. 631-200-°230, Fax: 631-200-1393

Recommandépar:
Una atencidon de:

%

| -

COMPANIA IMPORTADORA TECNICO-COMERCIAL S.A.

Av. Argentina 2415 Lima 1 - Casilla Postal 2469 Lima 100 Peru
Telf.: 336-8025 Fax: (51-1) 452-7 164 e-mail: postmast@citeco.com.pe

P FA,E/OFA ¢ Joa'o-'

Datos técnicos:

Tipo de puntada:
301 (pespunte)

Velocidad max.**:
2.800 p.p.m.

Carrera del transportador
superior:
7 mm

Pasaje bajo el prensatelas:

14 mm
Sistema de agujas: 134-35

Grosor de aguja:
(Nm en 1/100 de mm):
110-140

Diametro efectivo del
volante:
80 mm

Fuerza motriz:
0,370 6 0,550 kW,
segun el equipo
Espacio habil:
270 x 115 mm

Medidas del cartén:
77 x 62 x 38 cm

PFAFF 1245:

Medidas de la placa base:

476 x 177 mm

Peso neto:
(cabezal) 36 kg aprox.

Peso bruto:
(cabezal en cartén)
44 kg aprox.

PFAFF 1246:

Medidas de la placa base:

518 x 177 mm

Peso neto:
(cabezal) 38 kg aprox.

Peso bruto:
(cabezal en cartdn)
46 kg aprox.

La maquina va equipada en serie con salvadedos. guardatirahios y guardacorreas

Salvo modificaciones.

** = Dependiente de a carrera del transportador, de! material y Je la ooeracion.
Para mas informacidn, dirljanse a nuestro deoartamento .Productmanagement”

Tel.: 631-200-1330, Fax: 631-200-1393

G.M. PFAFF AG
® Postfach 3020

D-67653 Kaiserslautern
® Konigstr. 154

D-67655 Kaiserslautern

Telefon 0631/200-0
Telefax 0631/17202
Telex 45753 pfaff d

Imprimé en Allemagne
Impreso en la R.F.A.

franz., span. e
296-12-18101 05/98 </



“Machine a coudre a bras libre
pour l'industrie et |'artisanat

Maquina de coser de brazo

cilindrico para la industria y la
artesania

335-G

| O §



chine & coudre a point noué a bras libre et
le entrainement.

«orps de forme industrielle moderne a été
-u suivant des critéres d'ergonomie.

.2 machine se distingue par sa qualité et
performances.

aines d’utilisation:

» machine universelle peut étre utilisée pour:
uls articles de cuir

‘tements en cuir

eubles rembourrés

haussures

gst particulierement indiquée pour:

s travaux sur articles tubulaires ou articles prémontés
s coutures standard sur articles de cuir, sacs et
ortefeuilles

;s opérations de bordage sur chaussures et articles en
r avec bandes de cuir, similicuir et textile

confection de joncs sur sacs, valises et meubles
mbaurrés.

PFAFF
W/M

F i do

Pespunteadora de brazo cilindrico y triple
arrastre: inferior, superior y aguja
acompanante.

La carcasa, de una forma industrial moderna,
se ha construido de acuerdo con los aspectos
ergondmIcos Mas severos.

Calidad y eficiencia distinguen a esta maquina
de coser.

Campos de aplicacion:

Esta maquina de brazo al aire, de uso universal, se utiliza en:
® Marroquineria

® Prendas de cuero

® Tapiceria

e Calzado

Es muy apropiada para:
® Trabajos en articulos tubulares o premontados

® Trabajos de costura estandar en articulos de cuero,
bolsas y marroquinerfa

® Trabajos de ribeteado en calzado y articulos de cuero con
cinta de cuero, plastico o textil

® Trabajos de vivos en bolsas, maletas y articulos de
tapiceria.



Principales caractéristiques:

Qualité exceptionnelle des coutures et performances
tres élevées.

e Rentrée précise et réguliere des points sur toutes les
matiéres.

Bordage impeccable méme sur les arcs intérieurs et
extérieurs gréce au bordeur accompagnant et a la bande
tout preés du bord.

Sous-classes:

.2/27* Pour opérations sur portefeuilles.

Forme réduite du jeu de pieces (organes de couture lisses).
Guide-bord fixé au bras libre. .

.6/01* Pour coutures d'utilité courante. Forme standard du
jeu de pieces.

.17/01-650/03*

-39/21**

.40/64**

Dispositifs complémentaires:

-900/52 Coupe-fil électromagnétique

-910/98 Relevage automatique du pied presseur
(électropneumatique)

Positionneur d'aiguille en liaison avec moteur
électrique pour machines sans -900/52
Conditionneur d‘air comprimé.

pour dispositifs pheumatiques

-913/52

-925/03

L -900/52 disponible

] Sous-classes 8 commander auprés
des piéces détachées. Echantillon et
matidre nocessaires.

Caracteristicas esenciales:

e Calidad excelente junto a-un alto rendimiento y a una
gran seguridad de costura.

® Formacion exacta y uniforme de la puntada en toda
clase de materiales.

® Ribeteado impecable incluso en curvas céncavas y

convexas mediante ribeteador acompanante y cinta muy
cefida al borde del ribete.

Subclases:

-2/27* Para trabajos de marroquineria.

Juego de piezas reducido (6rganos de costura lisos). Gula
montada sobre el brazo inferior.

-6/01* Para trabajos de costura en general. Juego de piezas
estandar.

Pour les travaux de bordage, distribution de bande & 90°,
appareil fixé sur support rabattable.

Para trabajos de ribeteado; angulo de alimentacién de la
cinta: 90°. Aparato montado sobre un soporte giratorio.

Pour les travaux de bordage, les deux bords rabattus,
distribution de bande & 90°, appareil fixé sur support
rabattable.

Para trabajos de ribeteado, dobladillando ambos bordes de

‘la cinta de ribetear; dngulo de alimentacién de la cinta: 90°.

Aparato montado sobre un soporte giratorio.

Pose d'un passegon entre deux couches de matiére, guide-
passepoil rabattable, appareil fixe. Disponible en N 2 )
(longueur de point max. 2,5 mm) ou pour longueur de point

max. 4,5 mm.
Insercién de un vivo entre 2 piezas de costura, %Jfa ara el
vivo giratoria; aparato fijo. Se puede adquirir en N 2,5 (largo

max. de puntada 2,5 mm) o para un largo max. de puntada
de 4,5 mm.

Automatismos auxiliares:

-900/52 Cortahilos (electromagnético)
-910/98 Alzaprensatelas (electroneumatico)

-913/52 Posicionado! do la aguja en combinaciéon con
motor electrénico para maquinas sin -900/52

-925/03 Grupo acondicionador del aire comprimido
para automatismos auxiliares con mandos
neumaticos

» Suministrable con -900/52

L Subclases adquiribles a traves el despacho
do plezas de recamblo. Se requicren
muestras y material de costura.



teristiques
iques:

maxi.:
pts/ mn.

eur de point maxi.:
N)

le: B

¢ SOUS le pied
ur:; max. 14 mm

du pied entraineur:
r de passage:

ur de passage:
m

4u bras libre @: 51 mm

tsrence du bras libre:
165 mMm

me d'aiguille: 134-35
eur d’aiguille: 80-100

eur de fil:
jusqu'a 40/3

Diametre primitif du
volant: 80 mm

Pression d’air de service:
6 bars

Poids net téte de machine:
env. 32 kg

Poids net téte de machine
emballée: env. 40 kg

Lamachine ost équipéeenséried’un
protége-doigts, garde-courrole et garde-
ralavour da fil,

Sous rdservos de modlfications de

construction, cle polds et do dimonsions.

Pour o ptus amplos Informations,
veuilloz vous adresser & notre service
Produktmanagement.

Tél. : 0631 200 1330

Fax.: 0631-200-1393

Service technique : 0175/2243-101

Conseiller de couture et technique :

mmand¢ par:
stencidn de:

Hotline - Pidces détachées :

0175/2243-102
0175/2243-103

PFAFF
W/M

Datos técnicos:

Tipo de puntada:
301 (pespunte)

Velocidad méax.:
2.800 p.p.m.

Largo maéx. de puntada:
6 mm (N)

Tipo de méaquina: B

Altura de pasaje bajo el
prensatelas: max. 14 mm

Carrera del transportador
superior: 7 mm

Anchura de pasaje:
265 mm

Altura de pasaje:
115 mm

Diametro del brazo
inferior: 51 mm

Perimetro del brazo
inferior: 165 mm aprox.

Sistema de agujas:
134-35

Grosor de aguja: 80-100

=N

G.M. PFAFF AG
@ Postfach 3020

D-67653 Kaiserslautern
® Kdnigstr. 154

D-67655 Kaiserslautern

Internet: wv aff.com

4%

Grosor del hilo:
sintéticos de hasta
el n° 40/3

Diametro efectivo del
volante: 80 mm

Presion del aire de trabajo:
G bar

Peso neto (cabezal):
32 kg aprox.

Peso bruto (cabezal en
cartén): 40 kg aprox.

La maquina va acuipacia ¢l serle con
snlvadiodus, guariinconesny
guerdstirahlios,

Snivo modilicaclonons,

Pnra mAs Informacldn dirijase a nuesiro
~Productmanagemont” psra unidades
automaéticas de costura

Tel.: (0)631.200-1330

Fax.: (01831-200-1393

Servicio tecnlco : 0175/2243-101
Asesor tecnlco ;: 0175/2243-102
Hotline Repuestos : 0176/2243-103

Impriméen Allemagne
Impreso en le R.F.A.

fronz., span.
296-12-18174  03/00



Fone: 55.51.587.1433 - Fax: 55.51.587.1231
http://www.kehl.com.br
E-mall: kehl@syspoint.com.br

MAQUINAS KEHL LTDA.
Importagdo, Exportagdo e Representagoes de Maquinas p/ Calgados
Rua 1° de Margo, 2349 - CEP 93320-010 - Novo Hamburgo/RS - Brasil
P |
P

 proforma N° Date:___ [ __/___
OMER: .
lTss: LCAYA INSTITUTQ PERUANO DE CALZADQ ¥ ARINES
LIMA Country:  pERU .
. Fax:
W person:  MARIA GAMARRA CONTRERAS
jpent Terms: CONTADQ _
|5|gneel
p; :;f_ Transportation: ] Truck CJar Cargo [ Vessel
be of Dellvery:
esentative:
gankers: Electric Connections
sudameris - Novo Hamburgo - RS - Brazil . )
K. JDMBRSPNHO - Account n° 0012330007 Ag 0268-5 [_Single-phase . [X] Threaphase
tat - Novo Hamburgo - RS - Brazil Voltage
thAUBRSPNHO Account n® 058715 Ag 0293 J110v (XJ220v [Jasov
ko do Brasil - Novo Hamburgo - RS - Brazil Cycle
BRASBRRJNHO Account n° 3364-2 Ag 2987-4 (X160 Hz 150 Mz
. *Merchandise Unit Price Total Price
" quing resctivedora de pegemento mdd 2001 us$-3,579.00
maquina reactivadora de pegamento mod.2002 us$ 1,232.037
mequina de aplicar pegamento rollo 200mm ueg 1,316.0C
meauina encihtadnra ' IIS$ 2,500.0C
—
—— S

Llalide z de_proforma 30 dias

_iLc_‘t;;_y_aegnm_anmnm dal comprsdnr
made in brasil.
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410007.000.110

POPPI - Maqulnas e Equipamentos Ltda. |

QUALIDADE - EFICIENCIA - PRECISAO

B ERog oot km o (e Ol Lopas, 1249

Fone 55-1 Novo Hamburgo -RS -Brasil

Fone (55-51) 507-5044
55-1& 7 Fax (55-51) 587-1558

Fax 355-16; 723-1144 o/mal: poppiact-franca.org.br

”972,701/000!40

[

ﬁnl - Your Order V/ Commande-irr Aultrag-Su Pedido

fento - Payment  Palement — Zahiung - Pago

CONTADDO

REPRESENTANTES EM TODO TERRITORIO NACIONAL

07 DE AGOSTO ] |
(o oo Facr YPECALYA

] [ INSTITUTO PERUANO DE CALZADO
| ae ]

Y AFINES.

’ CARLOS JARA.

Prego - Pre2zo - Price - Prix ~ Preis - Praclo

ATENCION: MARIA GAMARRA CONTRERAS

DOLARES AMERTICA N OS.

Fof - Spadiclone a Mez20 ~ For warding by - Expedilion par - Vergand durch

Us$

Us$

Uss
us s

Uss$

1673,n0

8,200.n0

5,990.00
1' 868.00

2,600.00

(DELO CANTD. DESCRIPCION
kg 240 or MAQUINA SORV ETERA NEUMACA
: PRECIO FOB .
1530 0X MAQUINA PASADORA PARA COS
BRANTAS MOTOR 1CVxIOOORPM
PRECIO FOB
b 8-1 01
MAQUINA DE CONEOHMRMANQE%BBH@DORA DE
PARA 4 PARESPRECIO FOBMOTOR 1,5 HP
TRO LR Ol ACABADO
PRECIO FOR
CLONE or MAQUINA DE ELIMINAR ARRUGAS
PRECIO FOB
VALIDEZ DE- PROFORMA 30 DpIaAs.
FLETE Y SEGURO POR CUENTA DE
COMPRADOR.
(0ES DE VENDAS . 4 mercadoria viaja por conla e risco do comprador. Nao aceli!-

Para qualquer contraversia fic . iarignado o foro de Franca - [

'@ S8o Paulo - BRASIL.

~lamag0bes, bem como devolugao ria mercadorla.




CONTROLE

POPPI - Maquinas e Equipamentos Ltda.

QUALIDADE - EFICIENCIA - PHECISAO
Rod. Eng® Ronan Rochn iKm 33 Mua Gula Lopos, 1243
: . l’froncns:_ 51%- 956:‘;‘% _ Novo t lamburgo - RS - Brasil
: g -ong (59- : Fone (65-51) 587-5044
F . :
EQUIPAMENTOS ax ég} gi L rnx (56-51) 587-1558

a/mall: poppl®aci-franca.org.br

0007.000.110
972.781/0001-40 REPRESENTANTES EM TODO TERRITORIO NACIONAL

e

D ——— h )

W ‘PHOFORMB omﬂ'o7 DE AGOSTO J IPECALYA

Rl i . | INSTITUTO PERUANO DE CALZADC

| D - [ | | ¥ arrwes.

;\f_'\?ou_r Orclar V/ Commande-lhr Aultrag-Su Pedido ' ATEN CI ON L MARI A 'GAMARR A e ONTR ER AS
CARILOS JARA

| ———

Wymem - Palement — Zahlung - Pago Prego - Prezzo — Price — Prix — Prele — Preclo
CONTADO DOLARES AMERICANOS

- Spadicione a mezzo - For warding by — Expedition par_— Versand durch

PELO CANT. DESCRIPCION

‘HQN 01 MAQUINA TROQUELADORA DE BANDERA
HIDRAULICA PARA COREES. 20 T. '
MOTOR. 1,5 cv. PRECIO Uus$ 5,561.00

oY MAQUINA DESBASTADORA PARA CUERO
TRIFASICO 3 MOTORES. _ L
PRECIO FOB usg¢ 2,4n2.90

FORM MAQUINA CONFORMADORA DE TALON
) EN FRIO Y CALOR.
POTENCIA 2660 W.PRECIO TOB Us% 4,998.00

TRON 01 MAQUINA VAPORIZADOR DE CORTES
POTENCIA 9KW PRECIO FOB Us% 3,084.00

\TUS 0l MAQUINA ARMADORA DE PUNTA CON
9 PINZAS INYECCION DE COLA

TERMOPLASTICA PRESION DE AIRE

CONSUMO 10. LT/CICLO *'

POTENCIA' 1,1 KW.PREC¥O FOB | _| US$ 22,645.00

150 01 MAQUINA CAMBOREA CERRADORA DE
ENFRANQUE CON INYECCION DE COLA
TERMOPLASTICA MOTOR 1 VC |
PRECIO FOB Us% 4,486.00

IACT 01 MAQUINA CERRADORA DE TALON CON
INYECCION DE COLA TERMOPLASTICA
PRESION DE TRABAJO T7.BAR ,
POTENCIA 0,96 kw PRECIO FOB US#% 13,720.00

poMAX| Ol HORNO CONFORMADOR CON INYECCION
DE AIRE EN ALTA PRESION
POTENCIA 9 KW PRECIO FOB Uus$ 5,321.00

IARA MAQUINA CARDADORA DE DOS VELOCI]
I DADES CON COLECTOR DE POT 0. |
MOTOR 1,5 HP PRECIO P~ R | us

i~ .- I
SDEVENDAS « A mercadoria viaja por conla o ticeo do comprador. NQo acellanee -macdes, bem como devolugio da mercadoria.
Para qualquer contraversia lica virelgnado o loro de Franca - Ests: 320 Paulo - BRASIL.

w3




8. MAQUINARIA Y EQUIPO DE CALZADO DE IPECALYA



RELACION DE MAQUINAS

\/of}0

Antiguedad Precio

N° CODIGO MARCA y MODELO DESCRIPCION N° SERIE N° MOTOR Aprox. Por Aprox.

Anas Trahain Actual &
1 M-0001 MILLION SPECIAL MS-474  Aparadora de Poste Triple arrastre de 2 aguja  ggy60p  WANGSING 852655 10 2.500.00
5 | M-0002 PFAFF 491 Aparadora de Poste Triple arrastre de 1 aguja 541613 Adlee Power 154139 Nueva 4,000.00
3 | M-0003 PFAFF 491 Aparadora de Poste Triple arrastre de 1 aguja 545767 Adlee Power 154371 Nueva 4,000.00
4 | M-0004 PFAFF 491 Aparadora de Poste Triple arrastre de 1 aguja 556244 Adlee Power 154168 Nueva 4.000.00
5 | M-0005 |PFAFF 491 Aparadora de Poste Triple arrastre de 1 aguja 553319 Adlee Power 154281 Nueva 4.000.00
.6 | M-0006 |PFAFF 491 Aparadora de Poste Triple arrastre de 1 aguja 556245 Adlee Power 154244 Nueva 4,000.00
7 | M-0007 |PFAFF 491 Aparadora de Poste Triple arrastre de 1 aguja 556246 Adlee Power 154394 Nueva 4.000.00
8 | M-0008 |PFAFF 9493 Aparadora de Poste Impelente plano de 1 1427204 JIYANG. 131355 10 1,500.00
9 | M-0009 |ATILIO FORTE AF. 8 - 1 Aparadora de Poste triple arrastre de 1 aguja 1150990 KOHLBACH 1796 10 2.000.00
10 | M-0010 |ATILIO FORTE AF. 8- 2 Aparadora de Poste Triple arrastre de 2 agujas 01-17-0516 KOHLBACH 0695 10 3,000.00
11| M-0011 |PFAFF 138 Plana Zig - Zag de 1 aguja 6833479 ~ TFAFF 295241 20 1,500.00
12| M-0012 |SINGER 31 - 18 Aparadora Plana de Impelente Circular AL 441551 SINGER 167977 20 300.00
13 | M-0013 |IVOMAQ. Ei 2000 - 2AV Encintadora de Triple arrastre 3694 WEG. SIN. 10 1,500.00
14 | M-0014 |ATLAS Desvastadora WANG-SING. 644258 20 1,000.00
15| M-0015 |SINGER 331K16 Aparadora Plana de Impelente Circular FA.257333 WANG.SING.0678945 20 500.00
16 | M-0016 |SINGER 31 - 18 Aparadora Plana de Impelente Circular AM-703334 NATIONAL 10012199 20 500.00
17 | M-0017 |SINGER 31 - 18 Aparadora Plana de Impelente Circular ALO-37646 JIYAN 131362 20 500.00
18 | M-0018 |SINGER 110W125 Aparadora Plana de Impelente Circular W837811 SINGER 267233 20 500.00
19 | M-0019 |PFAFF 38 Envenadora de 2 agujas 194449 Sin marca 154757 15 2.000.00
20 | M-0020 |SINGER 31 - 18 Aparadora Plana se adapto para Picadora 1 3832385 SINGER 1599985 | 20 150.00
21 | M-0021 |ELLEGI CL12 Desvastadora 9025545  VIYANG 131366 5 2,000.00
22 | M-0022 |SEIKO TE 6B Méquina de Tubo 1109519 ~ ASEVER 121634 Nueva 2,460.00
23 | M-0023 |PFAFF 1245 - Plana de Triple arrastre de 1 aguja 554084  HO-HSING. 9109173 Nueva 3.200.00

4 P
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Anuiguedaa

vrrec\o

N° CODIGO MARCA y MODELO DESCRIPCION N° SERIE N° MOTOR | Aprox. Por Aprox.
Abnsg Trabhain Acthial

04 M-0024 Maquina Ojalillera 10 40.00
25  M-0025 SINGER 431 Aparadora Plana de 1 aguja Impelente Circular 981309012 | HO.HSING.7103471 Nueva 2.000.00
26 M-0026 SINGER 431 Aparadora Plana de 1 aguja Impelente Circular 981709012 HO.HSING- 8101594 Nueva 2 000.00
27 | M-0027 SINGER 431 Aparadora Plana de 1 aguja Impelente Circular 981309020 HO.HSING. 8101595 Nueva 2 000.00
28 | M-0028 SINGER 431 Aparadora Plana de.1 aguja Impelente Circular 981309016 HO.HSING. 8101581 Nueva 2000.00
29 | M-0029 SINGER 431 Aparadora Plana de 1 aguja Impelente Circular 981309025 HO.HSING. 8101607 Nueva 2,000.00
30 | M-0030 SINGER 431 Aparadora Plana de 1 aguja Impelente Circular 98130919 HO.HSING. 8101574 Nueva 2 000.00
31 | M-0031 SINGER 431 Aparadora Plana de 1 aguja Impelente Circular 982409010 HO.HSING. 8101582 Nueva 2 000.00
32 | M-0032 BATA Maquina Troqueladora 01380 20 3,000.00
33 | M-0033 NOBUS Divididora de Suela E105 SINGER S/N 20 500.00
34 | M-0034 BRASIMAQ. BM-22 Reactivador de Cortes 068714 Sin motor 12 500.00
35 | M-0035 BRASIMAQ. BM-03 Armadora de Punta 068769 12 9,000.00
36 | M-0036 POPPI NF 700 Maquina Camboria 3297 12 4,000.00
37 | M-0037 BRASIMAQ. M-12 Armadora de Talon 068759 12 7,000.00
38 | -M-0038 MASTER C-200 Horno Conformador 1750197 10 10,000.00
39 | M-0039 Maquina Rematadora Motor Andino s/n. 10 300.00
40 | M-0040 Prensa de 2 brazos 12 1500.00
41 | M-0041 Prensa de 2 bolsas 12 -1,800.00
42 | M-0042 SEIKI Horno Eléctrico 12 300.00
43 | M-0043 OBE-5 Pasadora (de coser suela) 20 1,000.00
44 | M-0044 Cardadora con Aspiradora Sinmarca 81053 12 1.200.00
45 | M-0045 Cortadora de Suela 15 300.00
46 | M-0046 Guillotina Manual 15 400.00
47 | M-0047 Pantégrafo 10 3,000.00
48 M.0048 SlNGER 17U ‘‘‘‘‘ MéqUina de Tubo 933501020 HO-HSING. S/N. Nueva 2 460.00



POLIZA DE MULTIRIESGO NEGOCIOS

CAPITAL SOCIAL SUSCRITO Y PAGADO : S/. 183,759,630.00

CONTRATANTE
INSTITUTO PERUANO DE CALZADO Y AFINES

ASEGURADO
INSTITUTO PERUANO DE CALZADO Y AFINES

DIRECCION
AV TUPAC AMARU 210 PUERTA 5 LOCAL 1

LIMA LIMA RIMAC

VIGENCIA
DEL 18/05/2000 AL 18/05/2001 A LAS 12M 365 DIAS

PRIMA 344.90
DER. DE EMISION 10.35
INTERESES 10.53
I.G.V. 65.84
TOTAL A PAGAR 431.62 DOLAR USA

"EL ASEGURADO DECLARA QUE ANTES DE SUSCRIBIR LA PRESENTE POLIZA HA
TOMADO CONOCIMIENTO DE TODAS Y CADA UNA DE LAS CONDICIONES
ESTABLECIDAS EN EL CONTRATO DE SEGURO CUYO CONDICIONADO ES LEY
ENTRE LAS PARTES, DECLARANDO ASIMISMO, QUE DE EXISTIR CUALQUIER
VACIO EN LA PRESENTE POLIZA SERA DE APLICACION LAS REGLAS DEL CODIGO
DE COMERCIO CONFORME SE ESTABLECE EN EL ARTICULO 380 DE DICHO
CUERPO DE LEYES"

los 18 dias del mes de Mayo de 2000

FIRMA DE ASEGURADO

BUENDIA ZULEMA COM: 000068.9800
POLICORP CGARCES



9. FORMATOS UTILIZADOS EN EL AREA DE MANTENIMIENTO



DEPARTAMENTO DE

>
MANTENIMIENTO RUTINARIO . , .
SENAT MANTENIMIENTO
Descripcién : MAQUINA TROQUELADORA Taller : Invent. Cédigo
BRAZO OSCILANTE CALZADO
 Marca : QINGDAO , temaelo 8§-050G Ti o Serie : 2435
Diariamente Semanalmente

- Limpiar puesto de trabzjo. - Verificar vibraciones en los puntos de apoyo.

- Limpiar después de uszr la maquina. - Verificar ajuste de la maquina.

- Ordenar las herramientas y-accesorios. - Limpiar con petroleo o querosene.

Verificar nivel de aceite.

Normas de Seguridad

- Tener maquina encendida 10° antes de operar.

- Pro‘teger la superficie de ia mesa de trabajo con madera o pléstica.
Probar la maquina solo con material.
Todos los ajustes se deben fijar firmemente.
Apagar la bomba de aceite y ef poder principal.



DEPARTAMENTO DE

A - £l
. TARJETA DE LUBRICACION MANTENIMIENTO
LIMA - PERU
Descripcién : MAQUINA TROQUELADORA Taller l\- Iovent. Cédigo
BRAZO OSCILANTE CALZADO
Marca : QINGDAQO | Modelo : XJ1A1/Y-80 Tino P | Serie : 2435
N Partes a lubricar - Frecuencia Conducto ’ Lubricante
01 Eje doble 4 horas ' Eje l Aceite SHELL
02 | Filtro de aceite 150 horas Fitros | Tewusowss
25° C

TELLUS OlIL 68 -
20 - 35°

|

|

| I |
I

I

|  TELLUS OIL 100
- | .30°cC.0VER

Cambios a efectuar
[ 1. vez - | Aceite SHELL

| 1000 horas | | TeLLus oIL 46
| 25°C

Aceite de sistema hidraulico

l siguientes

| .
| cambios
| 3000 ‘

‘ horas

|
|
|
|-
|
|
|
|
|
_
B
|
|

[ SERVICIOS
Ne Prev. Efect Observaciéo l Prev.' E(eccl Observacién !Prev ,Efecz.l Observacido J

| | ]
| ‘ l | ‘

l l

I l |

|
|
|
|
l

|
|
|
1
|

|

>
e m—— e | — ———
Lr—
- — e

Areh ‘TARI. LUB I Pae § I MACUIC.! IEF.TEC I')Qs 1 1PV | MAC.96



2 DEPARTAMENTO DE
REGISTRO DE MAQUINA EPARTAMERNTO D
Taller N* Invent, Cédigo

Descripcién: MAQUINA TROQUELADORA
BRAZO OSCILANTE ) CALZADO

Modelo : XJ1A1/Y-80 ! Proveedor

“Sabricant - .
r £ 1Afio inst.

Marca : QINGDAO
Tipo : HIDRAULICO Serie: 2435 Aiio Fabric. Costo

Caracteristicas de miquina g:;ﬂ;f:ir\.ou’x:l’is::ial" ylo Lubricantes Inspeccidn
Mdquina troqueladora de brazo oscilante
hidraulico de eje vertical y placa con Semaual
sistema eléctrico con capacidad de Mensaal
mesa-de 980 x 510 mm. . - | Evero
Febrero
I Marzo
| Abeil
| - | Mayo
| Juuio
| Julio
T ' Agosto
l I - ‘ Setiembre
| - I ’ Octubre
I - ' Noviembre
' ’ Diciembre
Dimensiones ‘exteriores : 1360 x 980 x 1320 mm| Peso Total : 1400 " Kg |Carga total conectada 3
Equipo eléctrico : MOTOR [Teasién H [C]ase de corriente : TRIFASICA
Tipo de motor lN' de Serie Poteacia ( HP) I\'elocidad (r.p.m.) , Amperaje N® de lavent.
Y100L2 - 4 | 28249 12 ] 1430
NECESIDAD DE REPUESTOS
Cadigo Descripciéa - Mix. Mio Cédigo ' Descripcidn Mix., Mia.
- Plancha de fibra ' l
900 x 450 x 50 mm. 02 o1 | |
- Microswitch o1 o1
- Anillos 01 o1 | -
| - Soporte plastico | 02 02 | l l : l

- Selladores de corte

l - Filtros de acaeite 02 I o1 l

!
.
—_————y
0

Arch : REG.MAQ./ Pog 2 | MAQUIC.! JEF.TEC./JQS | JPV | MAC.98

.



i ' 5 ' :
> e : ' DEPARTAMENTO DE |
SEANGN MANTENIMIENTO RUTINARIO MANTENIMIENTO
LA pERY-
Descripeién Taller : N* Invent. Cédigo
MAQUINA DESBASTADORA CALZADO
Marca : POPUE [ Modelo : YXP -2 Tipo Serie : 79960819
— —
[

Diariamente

Limpiar puesto de trabajo.
Comprobar puntos de {ubricacién.
Lev.antar cabezal y limpiar con brocha.
Lubricar interdiario con aceite.

Afitar cuchilla.

Identificar ruidos extrafos.

Semanalmente

- Desmontar placa de transporte y limpiar mecanismo.

Comprobar tensidn de faja.
Limpiar esmeril embotado
Lubricar mecanismo con grasa

—

Normas de Seguridad

Comprobar sentido de trabajo del volante.

Verificar calentamiento del motor. -
No trabajar con alhajas.

Prestar atencién al trabajo.
Asegurarse de apagar la méquina.
lluminacién adecuada.

Regular maquina antes de prender.



NS,

TARJETA DE LUBRICACION

DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO

UMA ~ PERU
-
iscripcioon Taller N? Iuvent. | Cédigo
}QUINA DESBASTADORA CALZADO
prea : POPUE ] Modelo : YXP-2 Tipo _. ™ | Serie: 79960819
e Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante
o Cabezali 48 Agujeros ‘ Aceite SHELL
| vexiLaiso 22
12 Transmisor 150 Rueda dentada Grasa ALVANIA l
l EP-2 ]
| - |
l
| Cambios a efectuar l |
f !
i |
I
SERVICIOS I
N? Prev. Efac(.' Prev. Efect Observacidn Prev. Efect Observacién

Observacién

|
|
|

b:TARI. LUB./ Pag.5 MAQUIC.! JEF.TEC./1QS I
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|
|
|
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‘DEPARTAMENTO.DE

u:'*" REGISTRO DE MAQUINA EPARTANENTO.D
Descripcibn Taller N* Inveat. Csdigo
MAQUINA DESBASTADORA CALZADO :
’;I—arcn : P <UE Modelo : YXP -2 Fabricaate ,l::‘,';vi::::?r
Tipo - Serie : 79960819 Ado Fabric. Costo
Caracteristicas de miquina g;’:;ﬁ:i:&:;’iﬁial" ylo Lubricantes Iuspeccién
[Cabezal con lubricacién local Diaria
rMesa con férmica Semanal
’TMO!O! Mensual
(Cuchilla Egero
.Esmeril Febrero
l Marzo
| Abril
| Mayo
Junio
Julio
Agosto i
Setiembre
Octubre
[ " Noviembre
’ Diciembre
Dimensiones exteriores : 550 x 370 x 400 mm] Peso Total : 35 Kg |Carga total conectada : 0,37 Rw

Clase de corriente : TRIFASICA H:

iquipo eléctrico : MOTOR Teasiéa
lipo de motor N? de serie Potencia ( HP ) |Velocidad (r. p. m.) Amperaje N*® de Inveut.j
ELECTRICO 6090269 12 1200 4 |

NECESIDAD DE REPUESTOS

PR B XL )

ladigo Descripcidn Mix. Min. Cédigo Descripcién ax.
- Cuchilla circular 02 o1 [ ]
- Transportador 01 01 I
, - Pie pizdn chico 02 .01 }
| - Pie pizén mediano 02 01 ) N
02 o1

- Pie pizén grande




. MANTENIMIENTO RUTINARIO A ENINIENTO
LIMA - PERU .
Taller : N°® Invent. ~ .

Descripcidn

MAQUINA DE APARAR

CALZADO —

Tipo Serie : 33486

"Marca : POPUE __ = | Modelo : GCO301

Diariamente

Limpiar puesto de trabajo.
- Comprobar puntos de lubricacion.
- Verificar‘freno y embrague - motor.
Limpiar zona de costura.
Lubricar interdiario.

- Identificar ruidos extranos.

Semanalmente

- Desmontar tapa frontal y limpiar mecanismo.

Desmontar placa ce aguja y limpiar mecanismo.

Comprobar tensiéon de faja. -

Limpiar guarda inferior.

- Limpiar conjunto tensor.

Normas de Seguridad

- Verificar calentamiento del motor.

- Comprobar sentido de trabajo delvolante. -

 No trabajar con alhajas
. Asegurarse de aoagar la maquina.
-~ lluminacion adecuada.

wh { MANT.RUT./ Peg 5 / MAQUIC./ JEF.TEC./ JQS | IPV | MAC.95



Mechas de lubricacion l
' VEXILA ISO 22

i .. -TABJETA DE LUBRICACION DEPARTANENTO DE
LIMA - PERU - SRS -:» - - ..
Descripcién ~ Taller N* Iavent. Cédigo
MAQUINA DE APARAR CALZADO -
Marca : POPUE | Modelo [Tipo - Serie
Nt |- Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante
o1 l Cabezal 48 horas I Aaqujeros l Aceite SHELL
I l l VEXILA ISO 22
02 l Eje del motor I 150 horas Eje Grasa ALVANIA
"
| l |
| | |
| I |
| | |
| | |
| | |
| | |
| I I
|- Cambios a efectuar | -
I 8000 horas ’ Base I Aceite SHELL
| |
. |
I
l
[

SERVICIOS

Ne IPrev. Efect. Observacién Prev. Efect Observacién Prev.'Efec:. Observacién

r— ——
‘. |
f—

S




DEPARTAMENTO DE

| Diciembre

u:_‘:w REGISTRO DE MAQUINA EPARTAMENTO D
Descripciéa Taller I\'InT ICédigo
MAQUINA DE APARAR CALZADO
Marca : POPUE Modelo : GC0301 , Fabricante Px:oveedor e

- Ado Inst.
Tipo Serie : 33486 ]Aho Fabric. Costo
Caracteristicas de nx!iquina g;’i:ﬁ:‘:\::;:ap:z:ﬂ“ vlo Lubricantes Inspeccién
- Cabezal con lubricacidén local l | X o Diaria
- Mesa con térmica y parantes rigidos 1 , Semanal
- Motor de 1/2 HP o l | Mensual
- Aguja GR2-2 19-24 | | Enero
B | ' Febrero
l , Marzo
| | | Abril
l i Mayo
l l Juuio_
| | Julio
l , . Agosto
,l | Sctiembre
, , Octubre
l l Noviembre
| |

Dimensiones exteriores: 1200 x 700 x 6500 mm, Peso Total : 40 K~ [Carga total conectada  0.37
Equipo eléctrico : MOTOR Tensién IClasc de corriente : TRIFASICA Hz
N¢ de Iavent.

N de Serie | Potencia ( HP) IVelocidad (r.p.m.) | Amperaje

Tipo de motor

ELECTRICO 6090484

| 172 | 2000 1.7A

NECESIDAD DE REPUESTOS

Mix. Mio.

Csdigo | Descripcisn | Mix.| Mia.| Cédigo | Descripcisn
l - Tira hilo ( resorte ) - 02 o1 l | , l
- Bobina o1 | o1 l l _l
, - Carretel 03 l 03 ] | ,
- Faja 01 01
l l
| | |
l I

|
|
_ l
| |
|
|
|

|
|
|
|
|
|
B
|
|
|
|
I
|
|

-
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>, g DEPARTAMENTO DE ¢
SEnLATS MANTENIMIENTO RUTINARIO oL ¢
LUMA - PERU :
Descripcign - Taller : N? Invent. Cédigo, _ .
MAQUINA ARMADORA DE PUNTA CALZADO
Marca : QINGDAO [ Modelo : XJ6A4/Y-2 Tipo - Serie

Diariamente

Semanalmente
Asiento del conformador. - Revisar la presion.

Banda formadorz. - Revisar puntos de engrase.

Fijador de puntera. - Control precisiéon de tiempo.

Conformador Limpiar 6xido de elementos mecanicos.

Soporte del taléon.

lluminacién adecuada.

[ —

Normas de churfdad

r

Revisar la direccidon de rotacion del motor. Al encender el motor el indicador de presidn indica la presién de
trabajo de 4 MPa. si no fuera asi deberan cambiarse los cables para corregir-esta situaciéon. .. . -—--

No debe hacer iuncionar la maquina sin su zapato.

No operar el automatico si no tiene entrenamiento adecuaco.

Operar la maquina personal especializado. T



%

DEPARTAMENTO DE

TARJETA DE LUBRICACION CTEN NT G
YTt MANTENIMIENTO
Pescripcién Taller N? Invent. Cadigo
WAQUINA ARMADORA DE PUNTA CALZADO
farca : QINGDAO | Modelo : XJBA4IT-2 Tipo | Serie : 979
N' Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante
01 l Asiento del conformador | 24 horas Guias Aceite
02 | Banda formadora 24 horas Guias Shell
03 l Fijador de puntera 24 horas Guias TELLUS OlL 46
04 l Conformador 24 horas Guias 25°C
05 Soporte del talén , 24 horas Guias TELLUS OIL 100
| !
l Cambios a efectuar I ,
r .
J' Aceite de sistema hidrdulico 1.° vez l -
-
1000 horas I
r siguientes |
cambios ’ '
3000 horas T
| SERVICIOS
1
[ N Prev. Efect. Observacién Prev.l Efeczl Observacién |Prev.|Efec( Observacién

|
|

|
|
l
|
I
I

!
l
l
|
|
l




e

LIMA -~ PERU

REGISTRO DE MAQUINA

DEPARTAMENTO DE
- MANTENIMIENTO

scripcida Taller N? Invent. Cédigo °
iQUINA ARMADORA DE PUNTA CALZADO
cca : QINGN2T  Modelo : XJE6A4/Y-2 Fabricante Proveedor
(Ao Inst. :
o Serie Aiio Fabric. : 1996 Costo
Caracteristicas de maquina g;’lﬁ;‘::i.:ou:iel‘il:::isalu y'e Lubricantes Inspeccién

gomba de aceite ' Diaria
Motor ' Semanal
Tablero’'de operacion l Mensual
fonjunto de soporte de horma Enero
Soporte de talén Febrero
ponjunto de tenazas Marzo
soporte media base ' 'Abril
zuipo del asiento del conformador y la v [ Mayo
ransa. o | Junio
quipo del formador , Julio

l Agosto

l Setiembre -

I Octubre

l | Noviembre

Diciembre

mensiooes exteriores : 950 x 1600 x 2050 mm

Peso Total

: 900

Carga tocal conectada

1.5 KW |

Clase de corriente :

TRIFASICA Hz

uipo eléctrico : MOTOR l Teasién
jo de motor lN' de Serie Potencia ( HP ) lVelocidad (r.p.m.) l Amperaje , N? de Iuvenz.}
ELECTRICO Y9oL - 4 | 12 | 1730 | ea |
NECESIDAD DE REPUESTOS
digo [ Descripcién Mix. Min. Cédigo Descripcién Mix.| Mio.

- Tenazas de punta

, - Soporte de taldén
- Tenazas internas
- Tenazas externas

, - Tenazas laterales

' - Soporte de media base
- Resistencia
- Fusibles

' - Focos

l
[
l
1

| o1 ] o1
01 o1
02 02
02 02
02 02
01 of
o6 | o4
04 04
0z 02

LA: REG.MAQ.! Pag .4 ] MAQUIC.! JEF. TEC./]JQS ! JPV | MAC.98



2B, . | DEPARTAMENTO DE
, MANTENIMIENTO RUTINARIO MANTENIMIENTO
LIMA -~ PERY
De'scripcién . ' Taller : ) o Cédigo
MAQUINA ARMADORA DE TALON CALZADO
F\larca : QINGDAQ ! Modelo : XJ6A6/Y-1 Tioo Secie :_ =
\
[ ]
( Diariamente ' Semanalmente

- La placa de friccidon debe desarmarse para la

- Limpiar puesto de trabejo.
limpieza de sus partes dos veces al afo.

- Huminacidn adecuada.

- Comprobar los microswitch.

| Normas de Seguridad

Los elementos eléctricos deben protegerse contra la humedad. Si la maquina no se va a utilizar por un largo Z
liempo debe cubrirse con una capa de anticorrosivo que debe removerse una vez al afio ( grasa de aita :
temperatura ). Cada vez que se cambia el aceite deben limpiarse cuidadosamente el tanque de aceite y el filtro.

Verificar presién y temperatura.

At “+aT P T./Pag 6RAAQUIC.IIEF.TEC/JQSAPVIMAC.98




DEPARTAMENTODE

- .
- TARJETADELUBRICACION
LIk A - PERU MANTENIMIENTO
yipeidn . ... Taller 3 Cédigo
JUINAARMADORA DE TALON MEC.MANT. CONFECC. TEXTIL N*loveat.
[+ : QINGDAO | Modelo: XJ646/Y- 1. Tipo |Serie:9606061
'( ..
' Partesalubricar Frecuencia Conducto Lubricante
l Huecos de la cubiertadelaplaca de' 150 horas Grasera | |
riccién. ' [Grasa para altal
Varilla de conexién de laprensa Temoaralura.
| ! I 24 horas Grasera l
| - : |
| ! |
Aceite SHELL
.
TELLUS OIL 46
| 2s.C
| Cambios a efectuar
[Aceite del sistema hidraulico
1.2vez
1000 horas | TELLUS OIL 68
siguientes 20-35.C
cambios

3000 horas I

1 vez al ano

TELLUS OIL 100
30.C OVER

Prev.[Efe ct. Observacidén

SERVICIOS

Prev.!: EfeclJ Observacién

|

lPrev.lE[ect.’ Observacidn

|

[
|
I

.
R

-

|

' -

l
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I
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l
I
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> REGISTRO DE MAQUINA D A NTEN N T O DE
UMA ~ PERU
Descripcién Taller ’N' Invent. Cédigo
MAQUINA ARMADORA DE TALON CALZADO
Marca : QINGDAO  |Modelo : XJ6AB/Y-1 Fabricante Proveedoc
Tipo . lSerie l Ado Fabric. Costo
Caracteristicas de miaquina g;’upi;:i:i‘::;:l’:::i:l" yle Lubricantes Inspeccién
LA MAQUINA ARMADORA DE TALON ESTA | | Diaria
CONSTITUIDA DE : | | | Semanal
- Una prensa l I , Meusual
- Soporte de horma , ' , Eanero
- Conformador de horma , , , Febrero
- Sistema hidrautico | | I Marzo
| - Sistema electrico ! | Abnl
‘ L , I I.\Iayo
' i ’ I Junio
' I l Julio
| ' , Agosto
I , ’ Setiembre
' ' l Octubre
l l ' Noviembre'~
' l I Diciembre
Carga total conectada 1.5 Kw

Dimensiones exteriores: 794 x 1280 x 1422 mm| Peso Total 660

Ke

Equipo eléctrico : MOTOR Teasién

l N®de Serie

Clase de corriente :

I Potencia ( HP ) l Velocidad (r. p. m. ) [ Amperaje

TRIFASICA Hz

IN? de Invent.

! Tipo de motor

ELECTRICO I YaoL-4 / BS 12 | 1410 | 6A
NECESIDAD DE REPUESTOS
Cédigo | Descripciéa | Mix.| Mio. | Codigo | Descripcién [ Mix.| Mio
- Resistencia l 02 02 I l |
- Fusibles 04 04 l ’
| - Focos 02| o2 | |

Arch : REG.MAQ./ Pag .5 / MAQUIC./ JEF.TEC.2 QS | JPV | MAC.%¢



> DEPARTAMENTO DE

- MANTENIMIENTO RUTINARIO MANTENIMIENTO
LUMA - PERU
Jarripeidn "Taller
MAQUINA PRENSADORA DE PLANTA CALZADO
\arra _OINGDAO 1 Modelo : XJBA1/(JB) ]ITipo iSeri.c : 21
Dinriamente Semanalmente
Limpieza del puesto de trabajo. - Lubricacion de los pedales.

Limpieza de la zona de prensado. - Repazracidn de la varilla de seguridad.

- Lubricacion de los pines eyectores.
. Cheguear los microswitch.

. {luminacién adecuada

Normas de Seguridad

Comorobar efectividad de paro mediante palanca de emergencia.

Tener conocimientos especificos de la maquina.
Los elementos eléctricos deoen protegerse contra la humedad.

Areh MANT.RUT./Pag.7IMAQUIC./JEF. TEC.JQSIPVIMAC.98.



DEPARTAMENTO DE

- & | T -
TARJETA DE LUBRICACION MANTENIMIENTO
UMA - PERU
Descripcién Taller N? Invent. Cédigo
MAQUINA PRENSADORA DE PLANTA CALZADO
Marca : QINGDAO | Modelo : XJ8ALl/( JB) | Tipo - Serie : 2110
I N® Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante
t
ot ‘ Pines eyectores 24 horas Local ISO HL. 46°
02 Eje de la plataforma 72 horas ' Local , ISO HL. 46°
03 Pedales 150 horas ' Local | ISO HL. 46°
‘ Cambios a efectuar | ‘ I
01 ‘ 1. CAMBIO , 1000 ' l ISO HL. 45°
02 * 2.% CAMBIO | 3000 | | 1sOHL. 46°
- | | l
SERVICIOS
Ne Prev. Efect. Observacidén Prev.[ Efeczj Observacida IPrev.!Efect.l Observacién

|
l

|
|

|

|
| |
|

| _ |
|

| |
1 |
|

|

| -

|
|




- .

S REGISTRO DE MAQUIN A DEPARTANMENTO DE
escripeibn Taller N* Invent. Cédigo ,
[AQUINA PRENSADORA DE PLANTA CALZADO
farca : QINGNAZ™  |Modelo : XJ8A1/ (JB) | Fabricante Proveedor !
¢ Ado inst. ;
fpo - © |Serie: 2110 Ado Fabric. Costo I
| Carscterisicas de miguias Baiins suciees 7 Lubricantes Taspeccién
Maquina con elevacion de plataforma Diaria
Taco corriente : 0,29 m/s Semaunal ,
Taco alto : 0,21 m/s Measual }
Carrera de plataforma de elevacion : 200 mm .- Eoero I
otor eléctrico : 3 Kw, Febrero |
‘ ' Marzo

JAbru
l Mavyo
| Junio
‘ Julio [
' ' Agosto ’
- Setiembre i
, Octubre J
Noviembre -
Diciembre
Dimensiones exteriores : 1233 X 760 x 1749 | Peso Total : 830 Kg ; Carga total conectada : 3 Kw !

quipo eléctrico : MOTOR { Tensién

Clase de corriente :

TRIFASICO H:z

Tipo de motor

, N? de serie Poteacia ( HP ) | Velocidad (r. p. m.)

Amperaje

IN® de Invent.

ELECTRICO

l X1o0L2 -4 172 17030

NECESIDAD DE REPUESTOS

Codigo ] Descripcién I Mix.' Min. I Cédigo ' Descripcién
l - Anillo sellador l 01 ! 01 l '
| - Dusk 1526 A l | |
I - Dusk 1315 01 01
] - Faja en V. 1120 mm 01 01

.
i
—_—

—_— e — —
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I DEPARTAMENTO DE

) MANTENIMIENTO RUTINARIO MANTENIMIENTO
UMA - PERU M .
escripcién Taller : N® Invent. Cédigo
(AQUINA ARMADORA DE ENFRANQUE CALZADO
arca : QINGDAO Modelo : XURAS/J Ti o Serie :
jariamente Semanalmente
Limpiar puesto de trabajo. - Lubricar zona de trasmision.
Limpiar zona de plegado. Retirar y limpiar guardas.
Verificar sentido de giro de las ruedas cdnicas y las - Limpiar zona de iluminacién.
ruedas sin fin. - Verificar presidon de las ruedas cdnicas.

Comprobar iluminacién.

ormas de Seguridad

Puede haber cambio de sonido durante la operacidén de la maquina. Si escucha algun cambio anormal, la

maquina debe-ser parada inmediatamente para un chequeo. - e -
Un ajuste regular después de cierto periodo de operacion debe ser realizado en las fajas.

lluminacién adecuada.

|:MANT.RUT./ Pag 1 IM‘A'OUIC.‘!AIEF TEC.' 105 | JPVir MAZ 25



% : 2 DEPARTAMEN
TARJETA DE LUBRICACICN S AMENTO DE
LIMA - PERU i MANTENIMIENTO
Descripciéo Taller “I'N° Invent. Csdigo
MAQUINA ARMADORA DE ENFRANQUE CALZADO
\farca : QINGDAO | M*udelo : XJBAS/ Tipo | Serie :
hid Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante
01 ' Aqujeros para aceite 24 horas Aaqujeros i l SHELL ISO 22°
| 02 Tornillo sin fin Y aceite 150 horas , Grasa ALVANIA
| EP-2
l . l
Cambios a efectuar
Grasa a base de sodio ' ' Aauieroe da aceite ,
SERVICIOS
Prev. Efect Observacién f?reV.,Efecl.l Observacién

Ne Prev.lEfect- Observacién

|
I
o o
|
l




DEPARTAMENTO DE

L:’": | REGISTRO DE MAQUINA EPARTAMENTO D
Descripcidn Taller N°® Inveat. I Cédigo
MAQUINA ARMADORA DE ENFRANQUE CALZADO |
Marca : QINGDAO | Modelo : XJ6AS/S Fabricante ':':Zvienesc:.or
Tipo lSerie Ado Fabric. Costo

Car'aC(eriSIica, de nliqui"a g;"ﬂ:’::i;zilel:!:::i;les ylo Lubricantes (Inspecciéu
I . Cuerpo de la maquina l ‘ Diaria
[ . Rueda conica plegadora [ .{Sem anal
-_Rodillo alisador J [.\Ien:ual
fMotor eléctrico l l Eaero
- Pedales ’Febrero
’ Marzo
J Abril
Mavo
Junio
' Julio
l Agosto
l Setiembre
] l Octubre
' R l I l Noviembre
I l I Diciembre
: 280 Kg I Carga total conectada KW

Dimeusiones exteriores: 540 x 580 x 1500 mm | Peso Total

Teasidn : Clase de corrieate : TRIFASICA Hz

Equipo eléctrico : MOTOR

Tipo de motor l N? de Serie i I Poteacia ( HP) Velocidad (r. p. m.) Amperaje l N? de Iaveat.

ELECTRICO | 172 1400 6A |

NECESIDAD DE REPUESTOS

Cédigo Descripcién Mix. Mia. Cédigo | Descripciéu | Mix.| Mia. |
- Rueda cdnica de friccién 02 l 02 | ,
. Fusibles 04 04 | |
- Focos 02 02
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