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INTRODUCCION 

El desarrollo de la presente Tesis tiene como propósito establecer los 

elementos necesarios para llevar a cabo la Implementación de una Planta de 

Fabricación de Calzado. 

Los elementos considerados van desde el diseño del producto, para lo cual 

se ha establecido la forma como se ha de realizar. Se ha definido un 

volumen de producción diaria constante. El consumo de materiales ha sido 

establecido teniendo en cuenta el modelo de calzado a producir. Así mismo 

se ha establecido el desarrollo del proceso productivo, se ha determinado el 

tiempo promedio por operación en base a otros estudios realizados. El 

estudio de Tiempos nos ha permitido determinar el personal necesario para 

iniciar la producción. Teniendo en cuenta el desarrollo del modelo se han 

establecido las Maquinarias y Equipos necesarios. 

Considerando todos los elementos anteriormente señalados se ha realizado 

la Distribución de Planta, considerando para el área de Aparado el Sistema 



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

difundidos últimamente en la Producción de Calzado. 

Otro aspecto fundamental dentro del Proceso Productivo lo constituye el 

Almacén, para el cual se han establecido los requerimientos para su 

funcionamiento, así como la distribución de materiales dentro del mismo. 

Se ha realizado una Evaluación Económica del proyecto teniendo en cuenta 

los Costos de Materia Prima, Mano de Obra, Costos Indirectos de 

Producción así como los Gastos de Inversión. Para apreciar los resultados 

obtenidos se muestra el Flujo de Caja. 



RESUMEN 

El Proceso de Producción se lleva a cabo por medio de la acción en 

conjunto de Recursos Humanos, Materiales, Maquinaria, Equipos, 

herramientas, servicios, actividades auxiliares. La Implementación de Planta 

en la cuál se desarrollan estas actividades, es un factor que afecta a todos 

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

eficiente y económica. 

Así, la Implementación y Distribución de Planta constituyen parte importante 

del Proceso Productivo, el arreglo técnicamente planificado de los medios de 

producción permite que el Flujo de éste se desarrolle en forma constante, 

teniendo un impacto vital en la economía y en la productividad de cualquier 

industria moderna. Recientemente no se han realizado estudios que 

indiquen una Distribución e Implementación en una Planta de Producción de 

Calzado. 



El propósito de este proyecto, es determinar cuál es la Distribución más 

conveniente, y cuáles son los elementos necesarios para lograrla. En este 

proyecto se han tomado en consideración los Sistemas Actuales de 

Fabricación de Calzado, como el Sistema Rink, en el área de Montaje, así 

también esquemas de distribución de otras plantas de Producción de 

Calzado. 



CAPITULO 1 

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, Asociación Evangélica Luterana de 

Ayuda para el Desarrollo Comunal, que en el período 1990 - 1995, 

ejecuta con el apoyo de la Fundación Memorial Stromme - FMS, el 

proyecto Pro - Joven, programa de capacitación y generación de 

empleo para jóvenes de las zonas Urbano Marginales de Lima, 

concentrando su acción en el distrito de Comas. El Proyecto fue 

financiado gracias a los generosos aportes de jóvenes de Operation 

Dagsver de Noruega. 
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Uno de los propósitos fue mejorar los niveles de empleo, potenciando 

la capacidad productiva de las pequeñas y Micro empresas del Sector 

Calzado. Como material educativo se publicó un Manual de Fabricación 

para la Industria del Calzado. Considerando que en el Perú no existen 

Centros de Formación Técnica en la Industria del Calzado y Afines, se 

plantea la creación de Instituto de Calzado. Para hacer realidad el 

Proyecto, DIACONIA hace un diagnóstico del Sector, y para analizar 

los resultados convoca a las Instituciones involucradas en éste 

quehacer : Ministerio de Educación, Sociedad Nacional de Industria -

Núcleo de Calzado, Gremios de la Pequeña y Micro Empresa y a 

empresarios del Sector, llegando a definir el Proyecto como pionero y 

de gran ayuda para jóvenes con deseo de superación, el cual 

posteriormente fue aprobado por la Fundación Memorial Stromme de 

Noruega. 

DIACONIA y la Facultad de Ingeniería Industrial y de Sistemas ( FIIS) 

de la Universidad Nacional de Ingeniería, firman un convenio a fines del 

año 1997, mediante el cual se crea IPECALYA. 

IPECALYA, dentro de su ámbito de trabajo, ha previsto la 

implementación de dos líneas operativas: Una Académica y otra de 

Producción de Calzado a pequeña escala y principalmente a pedido de 

Empresas e Instituciones. 
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El Instituto brinda formación Técnica Integral en Carreras de Nivel 

Técnico I y Nivel Técnico 11, de un año y dos años de duración 

respectivamente, a jóvenes de escasos recursos económicos, los 

cuales egresan preparados para desempeñarse en todos los procesos 

de la Industria del Calzado; proporciona también Capacitación Técnica 

para aprendices, actualización y perfeccionamiento en la Industria del 

Calzado y Afines; Capacitación en Módulos de formación Pedagógica y 

Técnica para Docentes, así como Gestión empresarial para Gerentes y 

Administradores de las Empresas de Calzado. 

El Proceso de Capacitación de los alumnos aspirantes a Técnicos, se 

inicia en el aula y talleres de Capacitación Teóricos - Prácticos, 

pasando por las prácticas en el Taller de Producción del Instituto y 

concluyendo con las Prácticas Pre - Laborales en empresas de mayor 

nivel tecnológico y productivo. 

Consciente de la labor social que debe cumplir, IPECAL YA, ha 

pensado en aquellas alternativas que contribuirían a ella. Entre ellas la 

de contar con una Planta de Producción, que tenga como misión la de 

formar a los alumnos, permitiéndoles desenvolverse en el ambiente 

laboral. Además de esta forma podrían financiarse otros proyectos, que 

contribuyan a brindar una formación integral a todos aquellos 

interesados en el sector del Cuero, Calzado y Afines. 
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1.1.2 EL SECTOR DE CUERO, CALZADO Y AFINES 

El desarrollo de la fabricación de calzado y productos afines en el país 

requiere el diseño de una política industrial que defina el modelo hacia 

el que debería evolucionar la actual estructura empresarial que tiene el 

sub sector en el Perú. 

En el modelo de pequeñas empresas, el que compite es el "Territorio" 

más que las empresas individuales. Las inversiones unitarias son 

reducidas y la calificación técnica puede ser también limitada. Las 

industrias Auxiliares son tan ( o más ) importantes como las propias 

empresas de Calzado, e incluso deberían empujar a las de Calzado, 

introduciendo continuamente productos mejorados de bienes 

intermedios. Se necesita fundamentalmente contar con un sistema de 

comercialización por agrupación de empresas, bien por liderazgo y 

subcontratación, o bien por cooperación, y un soporte tecnológico 

adecuado. Este esquema es relativamente fácil fomentarlo desde la 

administración pública, ya que lo que más necesita es el clima 

adecuado para desarrollarse junto con apoyos comparables a los de 

carácter social. 
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1.1.3 EL PERÚ EN EL MERCADO MUNDIAL DE CUERO Y 

CALZADO 

La Industria del Cuero y Calzado en el Perú está dirigida básicamente 

hacia el mercado nacional. Las exportaciones son prácticamente 

inexistentes, en la mayor parte de los casos por la imposibilidad de 

asegurar un estándar de producción continuo y costos acordes con las 

características exigidas por los compradores. 

El Perú tiene una mínima participación 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 año anterior. En cambio, en 1 996 las exportaciones de 

cuero aumentaron, totalizando US$ 1 500 000, y exportándose 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, baúles, maletas y sombreros. 

En el gráfico Nº 1 se muestra el volumen de exportaciones entre 1988 y 

1999. 
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Gráfico N° 1 : EXPORTACIONES DE LA INDUSTRIA DE 

CALZADO 
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Fuente : BCRP 

Se puede apreciar que desde el año 1992 las exportaciones nacionales 

de calzado han denotado un comportamiento irregular, así el 

crecimiento experimentado por el producto en el periodo señalado 

presenta una desaceleración de 64% ubicando el crecimiento anual por 

encima del 1. 7%. 
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Tabla Nº 1: EXPORTACIONES DE CALZADO/MODELO 

( Miles de dólares FOB ) 

DESCRIPCION 1996 1997 1998 

Calzado con suela y parte superior de cuero natural 201 470 600 

Calzado con piso de madera 6 203 213 

Demás calzado suela de caucho o plástico. 302 535 164 

Calzado suela, parte superior caucho o plástico - - 113 

Calzado Suela, parte superior caucho puntera metal - 45 102 

Otros 234 463 340 

TOTAL 743 1 716 1 531 

Fuente : Superintendencia de ADUANAS 
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Frente a los bajos montos exportables la industria del calzado 

constituye una importante alternativa de generación de puestos de 

trabajo dada su capacidad de absorción en mano de obra tanto 

calificada como no calificada. 

Sin embargo los bajos niveles de Inversión en el sector no permiten 

que las Industrias ligadas a esta actividad puedan modernizar sus 

maquinarias ( que en la mayoría de los casos datan de hace 20 ó 25 
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años), 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 países vecinos como Chile, Colombia y Ecuador, que sí 

cuentan con Maquinaria y Tecnología adecuada que les permite 

reducir y abaratar sus costos y por ende ser más 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 

producción, tales como el cuero y la suela prefabricada, lo cual aunado 

a las dificultades de acceso al crédito ( el mercado financiero exige al 

empresario garantías que no puede aportar ) limitan en gran medida el 

despegue del sector. 

Por otro lado, la globalización y la apertura de los mercados han 

permitido que la información internacional sea más inmediata para 

países como el Perú, lo cual facilita la actualización de nuevos diseños 

y tendencias del vestir. En tal sentido, se puede afirmar que en lo que 

se refiere a moda el Perú se encuentra actualizado. 

Para mejorar la exportación del calzado es necesario mejorar la calidad 

del zapato, que se adecue a las exigencias de la moda internacional y 
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sobre todo tener precios competitivos. Esta premisa se lograría con la 

participación de las empresas en ferias y misiones comerciales; así 

como teniendo un conocimiento de los mercados regionales y 

mundiales en lo que concierne a los gustos y preferencias de los 

consumidores de tal o cual país. Entre los principales mercados de 

destino donde el calzado peruano tiene gran aceptación figuran 

Estados Unidos, Chile, Costa Rica, Ecuador, Bahamas, Italia, España, 

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 línea de producto de calzado deportivo 

provenientes de los países asiáticos, especialmente China, cuya 

producción ha copado mercados europeos y otros países 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 problemática. En el 

mercado internacional el Perú tiene una mínima participación, los 
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países de mayor presencia son China ( con 28% del total mundial ) 

seguido por Italia, Indonesia, Portugal, Brasil y España. 

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

mercado mundial de los principales competidores en calzado. 

Tabla Nº 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 

España 04.94 

Corea del Sur 04.54 

Tailandia 02.95 

Taiwan 02.65 

Alemania 02.47 

Francia 02.18 

Perú 0.001 

Fuente : La Industria del Cuero y Calzado en el Perú - MITINCI
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Tabla Nº 3 : IMPORTACIONES DE CALZADO /MODELO 

( Miles de dólares CIF ) 

DESCRIPCION 1994 1995 1996 1997 

Demás calzado ( suela de caucho y plástico) 2 811 4 228 5 252 5 881 

Calzado con piso de madera 1 223 7 054 6 866 2 908 

Calzado de deporte, excepto para esquiar 2 707 3 280 3 032 2 619 

Calzado suela, parte superior caucho o plástico 521 2 167 2 960 3 939 

Demás calzado Suela, parte superior cuero natural 809 1 200 1 714 1 701 

Otros 12 404 11 373 8 137 6 786 

TOTAL 20475 29 302 27 961 23834 

Fuente : Superintendencia de ADUANAS 
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1.1.4 EL SECTOR CUERO Y CALZADO EN EL PERÚ 

Las empresas de Cuero y Calzado registradas en el ámbito nacional 

son un poco más de 12 500, de las cuales casi 7 500 están ubicadas 

en Lima. Mientras que las empresas sólo de Calzado en todo el país 

son un poco menos de 4 500, con una distribución regional con un 66 

% en Lima, 12 % en La Libertad, 1 O % en Arequipa y 12 % distribuidas 

en el resto del país. 

Gráfico Nº 2 : EMPRESAS DE CALZADO A NIVEL NACIONAL 

Otros 

12°/o 

La Libertad 

12°/o 

Fuente : R. U. MITINCI 

Arequipa 

10°/o 

Lima 

66% 

La producción total anual se puede estimar, sobre la base de los datos 

de precio medio del par ( entre US$ 17 y US$ 20 ) y el valor de ventas 

declarado, en un promedio de 26 millones de pares al año, con un valor 

global de unos 450 millones de dólares. La capacidad instalada ociosa 
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sería del orden del 40 %, de modo que habría producción potencial de 

más de 40 millones de pares / año. Los márgenes de beneficio que 

algunas empresas declaran obtener o considerar como mínimamente 

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

Considerando valores gruesos sobre el volumen de producción y el 

valor en ventas, se estimó que la mediana / pequeña empresa 

actualmente está produciendo en promedio 250 pares de calzado por 

día . La mayoría 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 niños, casi simultáneamente. En general, los 

índices de productividad son bajos y la incidencia de la mano de obra 

en el precio de venta de fábrica sería de un 55 %, constituyendo las 

materias primas un 25 % aproximadamente. Sólo en Lima se estima 

que, a pesar de la actual recesión, este subsector provee casi 26 000 

puestos de trabajo, mientras que en el ámbito nacional genera 

alrededor de 40 000 empleos directos. 

1.1.4.1 ESLABONAMIENTOS 

El desarrollo del Sector Calzado tiene importantes eslabonamientos 

hacia atrás con el sector curtiembres y la cría de ganado, incluyendo la 

posibilidad de uso de cuero de camélidos, y también hacia delante por 
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la cantidad de pequeñas y medianas empresas comercializadoras y las 

cadenas de mercados que operan en el país y están en crecimiento. 

Por otra parte, desde el punto de vista de las divisas, en los últimos 

años la importación en el sub sector de Cuero y Calzado ha crecido 

tanto en productos terminados como en insu_mos, por lo que arroja una 

Balanza Comercial negativa. La identificación de nichos de mercado, la 

mejor calidad y las reducciones de Costo del Calzado Nacional 

permitirían 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 país tiene, según los datos de 1 993 ( año del último censo ), 22,2 

millones de habitantes; el 70% vive en ciudades y el 30% se encuentra 

en el campo. Es el quinto país más poblado de América Latina. Según 

el Ministerio de Trabajo y Promoción Social ( MTPS ) cada año se 

incorporan al mercado laboral entre 260 000 y 300 000 personas, 

principalmente jóvenes. 

Por otro lado según 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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año ), lo cual es consistente con indicadores de pobreza que oscilan 

entre el 45% y el 50% de la población. Estimaciones moderadas, 

basadas en cifras del Censo Nacional de 1 993, sugieren que esta 

Industria provee más 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 pequeña escala. El 97 ,5 % de estos 

establecimientos tienen entre 1 y 1 O 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, así como las de mayor número 

de trabajadores. Existen empresas informales de muy pequeña escala. 

Tabla Nº 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 2 753 51 25 6 2 1 2 838 

La Libertad 509 6 2 o o o 517 

Arequipa 449 2 o o o o 451 

Otros 498 o o o o 14 512 

Total Nacional 4 209 59 27 6 2 15 4 318 

Porcentaje ( % ) 97,48 1.37 0.63 0.14 O.OS 0.35 100 

Fuente : R. U. MITINCI 

65.72 

11.97 

10.44 

11.86 

100 
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En cuanto a la distribución geográfica, 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 gráfico muestra las cifras correspondientes. 

Gráfico Nº 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 concentración de empresas, 

posibilitan una relación 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 información es muy intenso. 

Presentan grados de especialización y complementación. 

Se aceleran procesos de aprendizaje y réplica. 

Facilitan la aplicación de programas de Asistencia Técnica y 

Promoción. 

Para las empresas productoras el beneficio es el acceso a: 

Financiamiento, 

Obtención de Tecnología, 

Centros Tecnológicos altamente especializados, 

Universidades, 

ONGs, 

Canales de Comercialización, 

Proveedores, 

Desarrollo de una imagen ante el mercado, y 

Servicios complementarios de Producción. 
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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 rápido desarrollo de la innovación 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. Según 

una publicación preparada por MINKA ( ONG especializada en el 

sector Cuero y calzado en Trujillo ) en 1994 existían aproximadamente 

4 125 empresas de pequeña escala ( en conglomerado ) vinculadas al 

sector, número significativamente mayor a las cifras mostradas por el 

MITINCI, la SUNAT y el INEI. Esta diferencia puede ser atribuible a 

diversos factores combinados : el nivel de informalidad de gran número 

de estas empresas de pequeña escala, la mortalidad de las mismas, ya 

que están incluyendo al pequeño comercio. De otro lado Trujillo cuenta 

con aproximadamente 300 almacenes de materia prima e insumos, y 

curtiembres de diferente tamaño. 

Las empresas de Trujillo, de acuerdo al estudio de MINKA, brindaban 

trabajo a 16 700 personas y son abastecidas por unas 120 badaneras. 

Hay más de 500 comercializadoras, 80 tiendas comerciales, y entre 12 
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y 15 comercializadores de máquinas, talleres de diseño y talleres 

fabricantes de hormas y tacos. Existen dos gremios importantes 

ASICALZA y APIA T - que han vinculado los productores a centros de 

comercialización, además 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, 

capacitación e información entre otros. Como parte de los servicios en 

el conglomerado destaca el convenio MINKA - ADEX - USAID - MSP 

( dirigido a micro y pequeñas empresas ) que han conseguido en 18 

meses de trabajo seleccionar y calificar una masa crítica 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 institución 

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 Tecnología. 

El programa PASE del Ministerio de Educación con la Unión Europea 

tiene previsto implementar un Instituto de Calzado en el 1ST "Manuel 
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González Prada" de El Porvenir, para formar operarios dado que, a 

pesar de este importante conglomerado, las Instituciones Técnicas de 

la zona actualmente no dan formación especializada en calzado. 

b. LIMA METROPOLITANA

En Lima Metropolitana, la mayor concentración 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 Martín de Porres (Cono Norte ), Rímac ( Cono Centro ). En el 

distrito del Rímac existe una avenida llamada Caquetá, en cuyos 

alrededores hay una gran concentración de proveedores de Materia 

Prima, insumos y Servicios ( por ejemplo Aparado ). 

Caquetá tiene enorme importancia debido a su ubicación geográfica 

respecto de los conos urbanos con mayor presencia de esta industria. 

Aquí confluyen los fabricantes de Calzado de los conos norte, este y 

centro, y en especial los del Cercado de Lima. Asimismo hay dos 

centros tecnológicos importantes muy cercanos como son la sede 

Central de SENA TI y la Universidad Nacional de Ingeniería, la que 

cuenta con dos carreras afines al sector: Ingeniería Industrial e 

Ingeniería Química y Manufacturera. Esta última institución de 

Educación Superior ha creado recientemente el Instituto Peruano del 
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Calzado y Afines ( IPECAL YA ), gracias a un convenio con la ONG 

DIACONIA y su principal función es la formación especializada de 

jóvenes. 

Como se ha dicho, el número de empresas de Cuero y Calzado en 

Lima Metropolitana suma 7 360, según el RUC - SUNAT, si agrupamos 

los distritos más representativos por conos. 

En el siguiente gráfico, se muestra el porcentaje de distribución de 

Empresas de Calzado por conos. 

Gráfico Nº 4 : EMPRESAS DE CUERO Y CALZADO POR 

CONOS 
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Fuente: SUNAT 
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Tabla Nº 5 : EMPRESAS DE CALZADO POR CONOS Y 

DISTRITOS DE LIMA METROPOLITANA 

DISTRITO CANTIDAD 

CONO NORTE ( 30% ) 

Comas 823 

San Martín de Parres 596 

Independencia 284 

Los Olivos 256 

Carabayllo 97 

Puente Piedra 58 

CONO ESTE ( 24% ) 

San Juan De Lurigancho 1 281 

Rímac 375 

CONO CENTRO ( 23% ) 

Lima 757 

La Victoria 294 

El Agustino 216 

Breña 83 

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 

Chorrillos 133 

Barranco 40 

Surco 148 

SUB TOTAL 

211 4 

1 656 

1 591 

1 087 
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OTROS ( 7%) 

DISTRITO CANTIDAD SUB TOTAL 

Ate ( Vitarte) 276 

Santa Anita 183 
484 

Chaclacayo 15 

La Melina 10 

Gráfico Nº 5 : EMPRESAS DE CUERO Y FABRICANTES DE 

CALZADO EN LIMA METROPOLITANA 
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c. AREQUIPA

Arequipa es la tercera región en importancia y es el eje del sector en la 

Macro región sur. En la zona destacan los productores locales de 

materia prima, del orden de 100 Curtiembres según el RU - MITINCI, y 

está bien comunicada con otros centros productores de Cuero ( en los 

que también hay Curtiembres ) como son Cuzco y Puno. SENA TI no 

destaca en Calzado en la zona y hay una ONG, PPODER, que ha 

realizado esfuerzos de capacitación y comercialización con cerca de 60 

empresas seleccionadas. El RU - MITINCI ubica cerca de 500 

productores de calzado en el área, mientras que el RUC - SUNAT 

identifica alrededor del doble. Asimismo hay una importante empresa 

productora de casacas, carteras y otros artículos de Cuero ( Pedro P. 

Díaz ). La mayoría de los productores se orienta a proveer al estrato 

bajo - inferior de la población y el mercado de pueblos y zonas rurales 

de la Macro región. El calzado para este ámbito geográfico 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 artículos dominan la 

técnica para este tipo de calzado, además es más barato fabricarlo, y 

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

El mercado al que está orientado la fabricación es el nacional. Se han 

desarrollado algunas experiencias de exportación, fundamentalmente 

en artículos 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 pequeñas o medianas buscan desarrollar 

mercados con una concepción nacional, a diferencia de las micro 

empresas que generalmente tienen una visión más local. En este 

sentido, las empresas del conglomerado de Trujillo están vinculadas no 

sólo a los principales centros de distribución de ésa ciudad y de la zona 

norte del país, incluyendo Lima. Fabrican todo tipo de calzado casual y 

de vestir para caballeros, damas y niños y también zapatillas, aunque 

con poca especialización. 

Algunas empresas se dedican a otros artículos de cuero como 

maletines. Cinturones billeteras y carteras. Lo característico es que las 

cantidades producidas cada mes son cambiantes, aunque por lo 

general trabajan a pedido, éstos no son de grandes empresas sino de 

pequeños comerciantes que, a su vez, tienen mercados inestables. 
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Uno de los temas más cambiantes es el del mercado. Según un estudio 

realizado por la Universidad Nacional de Ingeniería ( U.N.I. ), el 89 o/o 

de la producción 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 sólo al 2% le dan la materia prima. Hay un 34% al que le 

exigen la exclusividad o le dan los diseños pero, dado que por lo 

general son comerciantes los que lo solicitan, no puede considerarse 

como un caso de sub contratación entre empresas. De otro lado, para 

el 87% de los entrevistados la producción es por campaña, con un 

mayor peso en Diciembre ( 44% ) y Julio ( 26% ), no siendo muy 

significativamente la campaña escolar en marzo ( 6% ). 

Un 11 o/o de las empresas tiene gente encargada de vender. La 

presentación 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 catálogos. Su producción está 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. 

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

había 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 mayoría de empresas no aplican mucho estrategias de 

marketing y solamente un 3% hace algún 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 

exhibición 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 información ( 21% ), comprar 

materias primas ( 21 % ), tener ventas conjuntas ( 24% ) y alcanzar 

mayor producción ( 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, señalan 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 

tecnología flexible y capacidad de responder rápidamente a las 

exigencias de la moda. Por lo general producen lotes pequeños y 

diversos. 

En relación con cuáles son los segmentos de mercado a los que se 

dirigen y cuáles son los principales productos que venden dichos 

segmentos, la información es menos confiable y muy cambiante. 

Algunos datos se reflejan en los siguientes cuadros. 

Gráfico N° 6 : FABRICANTES DE CALZADO POR GENERO, 

TIPO Y EDAD EN TRUJILLO - LA LIBERTAD 
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A continuación se cita los principales resultados de una investigación 

sobre el comportamiento del mercado del calzado en Lima 

Metropolitana y el Callao realizada en 1 998 por SIMYSE, una 

institución privada que ·brinda información y transferencia tecnológica a 

las empresas de calzado ubicadas fundamentalmente en Lima, en esta 

investigación se contempló un universo de 373 tiendas, 726 puestos y 

817 ambulantes, entre los cuales se escogió una muestra de 281 

establecimientos. El principal resultado de esta investigación es que el 

estrato con mayor nivel económico (A) se mantuvo constante en sus 

compras. 

Gráfico N
º 

7 : VENTA PROMEDIO MENSUAL POR ESTRATO 

SOCIAL EN LIMA METROPOLITANA 

400 

300 

250 

� 
a:x) 

l\bJierrbe'ff! 

U) 
150 •Ml)(>'93

s 100 o l\bJientJe ·re

50 

o 

NwlA N\€18 N\eC 

Fuente: SIMYSE 

29 



La presencia de productos competidores foráneos 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. 

Gráfico Nº 8 : PRESENCIA DE CALZADO IMPORTADO POR 

ESTRATO SOCIAL 
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Fuente: SIMYSE 

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

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

marrón y del blanco, tanto para damas como para caballeros. 
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Gráfico Nº 9 : COLOR PREDOMINANTE EN CALZADO PARA 

CABALLEROS ( LIMA METROPOLITANA ) 
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Gráfico N° 10 : COLOR PREDOMINANTE EN CALZADO PARA 

DAMAS ( LIMA METROPOLITANA ) 
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1.1.5.1 COMPORTAMIENTO DE LAS VENTAS 

Durante los últimos años las ventas de los productos de cuero fueron 

seriamente afectadas tanto por la recesión que atravesaba el país, 

como por la caída de poder adquisitivo de la población 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 gráfico podemos apreciar el comportamiento anual de las 

ventas netas de empresas de tres CIIU y para las empresas fabricantes 

de calzado en Lima. 

Gráfico Nº 11 : VENTAS ANUALES EN LIMA METROPOLITANA 
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Este gráfico permite tener una idea del nivel de ventas del sub sector 

que llega a SI. 160 000 000 para el sector de productores ( CIIU 1920 ), 

del orden de SI. 30 000 000 en curtido y adobo de Cueros ( CIIU 1911), 

mientras que en fabricación de maletas y otros artículos de cuero ( CIIU 

1920 ), representan poco más de SI. 22 000 000. En cuanto al índice 

del volumen físico de la producción se observa que el sector está 

usando menos de la capacidad que tenía en 1 979. En 1 991 hubo una 

superación pero que cae en 1 995 a los niveles de 1 990, año de crisis 

y recesión en el Perú. El crecimiento explosivo de las importaciones 

mencionado anteriormente y los efectos de la corriente del Niño 

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

Gráfico Nº 12 : INDICE DE VOLUMEN FISICO DE PRODUCCION 

EN EL SECTOR CUERO Y CALZADO 
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Considerando valores gruesos sobre el volumen de producción y el 

valor en ventas, se estimó que la mediana / pequeña empresa 

actualmente está produciendo en promedio 250 pares de calzado por 

día y las micro empresas, 24 pares por día. La mayoría de las 

empresas no se especializa en un tipo de calzado, abarcan tanto los de 

vestir y casual, para damas, caballeros y niños, casi simultáneamente. 

Tabla Nº 6 : ESTIMACIÓN DEL VALOR DE VENTA DE EMPRESAS 

MEDIANA Y MICRO 

Nº de Producción 
Tamaño de Empresa 

Empresa diaria 

(pares) 

LIMA 

Grande 1/ 3 400 

PeQuena y Mediana 2/ 82 250 

Micro 3/ 2 753 24 

TRUJILLO 

Peaueña v Mediana 2/ 8 250 

Micro 3/ 509 24 

AREQUIPA 

PeQuena y Mediana 2/ 2 

Micro 3/ 449 

TOTALES 3806 

1 / Más de 1 00 trabajadores 

2 / Entre 11 y 100 trabajadores 

3 / De 1 a 1 O trabajadores 

250 

24 

1222 

Valor Venta 

Precio diario del Total 

Unitario / par Empresas 

( us $) ( us $) 

20 24 000 

20 410 000 

17 1 123 224 

20 40 000 

17 207 672 

20 10 000 

17 183 192 

1998 088 
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1.1.6 RECURSOS HUMANOS EN EL SECTOR CALZADO 

Desafortunadamente no es mucho lo que se sabe sobre las 

características de los recursos humanos involucrados en esta industria 

en el ámbito nacional. 

En el estudio realizado por la UNI para APICON, se establece que el 

principal problema es la rotación 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 

limeño y el resto son migrantes, mayormente de Ancash, Cajamarca y 

La Libertad. En la muestra un 10% tenía más de 25 años de 

experiencia, mientras que sólo el 16% tenía menos de dos años en 

labores relacionadas con el sector. 

En cuanto a la formación, el 58. 3% de los entrevistados tienen 

Educación Secundaria, 13. 9% de ellos sólo Educación Primaria, y el 

27.8% tenía Educación Superior. Como en muchas otras ramas, la 

mayoría de ellos aprendió el procedimiento técnico que emplea en un 

trabajo anterior o en una empresa similar ( 58% ), 4% lo hizo en 

empresas grandes, el 12% lo aprendió por un amigo, y solamente un 

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

propia empresa. 

Gráfico N° 13 : NIVEL DE FORMACION ALCANZADO POR EL 

PERSONAL EN LA INDUSTRIA DEL CALZADO 
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En cuanto a la Capacitación, el 16% de empresarios conocieron lo 

esencial del proceso que utilizan en cursos de capacitación, aunque el 

43% de los empresarios ha recibido alguna capacitación técnica o 

gerencial: 30% en Institutos, 26% en Escuelas Técnicas ( 20% 

específicamente en el SENA TI ), 15% en CEOs, y sólo un 10% en 

Universidades ( las respuestas no son excluyentes). 

Para el 83% esa capacitación le sirvió mucho en su actividad y 

solamente un 6% opina que no le sirvió de nada. Para los que no se 
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capacitaron, la causa principal es et no disponer de tiempo ( 48% ) por 

encima del problema de costos ( 19% ). Un 14% considera que se trató 

de cursos demasiado generales para ser útiles. 

El sector presenta problemas de gestión. Con relación a este punto, el 

estudio de ta UNI señala que solamente un 18% de la muestra 

considera que lleva una contabilidad formal y el 13% no lleva ningún 

registro. Lo más frecuente es el cuaderno de Ventas ( 28% ). 

Solamente un 14% considera todos tos egresos y el 4% contabiliza et 

consumo energético. La manera de fijar precio más frecuente ( 41 % ) 

es hacerlo de acuerdo a ta estructura de Costos; o también según el 

costo de materiales más un factor ( 33% ), antes que hacerlo 

considerando los precios de ta competencia ( 26% ). 

El mismo empresario lleva la administración en et 86% de la muestra y 

solamente el 8% tenía una persona encargada. La mayoría reconoce 

que esta administración es precaria. En consecuencia el 18% 

considera que tiene una mala organización, mientras que un 16% 

acepta que no sabe establecer objetivos y metas en su empresa, y un 

12% admite problemas de comunicación interna en las empresas. 
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1.1. 7 DEMANDA DEL SECTOR CUERO, CALZADO Y AFINES 

1.1. 7.1 DEMANDA TECNOLÓGICA 

Según la investigación realizada por la UNI para APICON, el 76% de 

las empresas del sector, manifestaron que necesitan mejor asesoría en 

gestión empresarial. Otro interés reiterado en todos los sectores es 

tener mejor acceso a servicios de información, especialmente en 

nuevos diseños ( 34% ) mientras que un 24% reclama información en 

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

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

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

ventas y su rentabilidad. 

Tabla Nº 7 : REQUERIMIENTOS DE SERVICIOS DE PRODUCTORES 

DELCONO NORTE DE LIMA METROPOLITANA 

Centro de Diseño 87 %

Capacitación 78 %

Asesoría de Calidad 76 %

Asesoría en Gestión 76 %

Certificado de Calidad 68 %

Mantenimiento / Reparación 49 %

Fuente: APICON 
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Un 23% de los productores de calzado se interesa por acceder a 

información actualizada sobre maquinarias y equipos, y un 15% señala 

el requerimiento de asesoría o especialistas. El estudio evaluó la 

necesidad de un parque industrial en el cono norte, siendo su objetivo 

favorecer las ventas conjuntas ( 27% ), acceso a mejores acabados y 

diseños ( 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 toma más exigente por la profusión de información y

nuevas oportunidades. Gran cantidad de productos que sólo ofrecían

valores esenciales han salido del mercado. Hoy es muy difícil vender

productos sin marca y con envases ( presentación ) deficientes.

Además, 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

máquinas simples y pocos equipos de mejoramiento de procesos.
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- Otro punto crítico es el del diseño, el modelaje y el contar con

horn,as adecuadas a la antropometría peruana y a las tendencias

ergonómicas.

Los servicios de mercadeo más necesarios apuntan más 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 Información Tecnológica.

- Falta de especialización Productiva.

- Oferta de Materias Primas Limitada.

- Escaso desarrollo de Producto.

- Relaciones Proveedor - Cliente dominadas completamente por el

Proveedor.

- Debilidad de los proveedores de Tecnología para Calzado.

- Falta de Técnicos de Producción.

- 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 especialización y la 

de centros formativos donde adquirir la capacitación correspondiente. 
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1.1.8 CURTIEMBRES 

A escala nacional existen alrededor de 300 curtiembres que preparan y

tiñen pieles, curten y realizan acabados en cuero. Entre las principales 

empresas productoras de cuero y pieles, según información 

proporcionada por el MITINCI, se encuentran: C.A. Machiavello, 

Curtiembre Cassinelli S.A., Curtiembre El Aguila S.A., Curtiembre La 

Unión S.A., Fábrica Américo P. Díaz, Curtiembre La Colonial S.A. y 

Curtiembre El Diamante S.A. pero también existen pequeñas 

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 sería deseable debido a la deficiente manipulación 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 está pensado para proveer 

a la Industria del Cuero y Calzado. 

La calificación de los operarios se basa en la experiencia práctica en la 

propia empresa y las mejoras tecnológicas suelen producirse a través 

de los proveedores de productos químicos o de maquinaria. La 
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formación de mandos intermedios es reconocida como una necesidad 

inmediata por parte de múltiples 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 importación 

proviene de Argentina y Chile; otro tanto sucede con el cuero de res 

que se importa de Argentina, el cual rinde más por su tamaño y calidad. 

Las curtiembres tienen problemas de manejo del medio ambiente. En el 

ámbito del Control de Calidad de pieles acabadas, las empresas no 

cuentan con los equipos necesarios debido a la pequeña dimensión de 

sus instalaciones, ni existe ningún 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 

presión social sobre estas empresas sea mayor, sobre todo las que 

están situadas cerca de asentamientos urbanos importantes. 

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

procesos, por ejemplo, la reducción del tiempo de teñido, los cueros 
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rectificados, y también lo referido al cálculo de costos e ingeniería de 

producción. 

Por tanto, para mejorar los índices de productividad y exportación de 

esta actividad será necesario solucionar el problema de calidad y el alto 

costo del cuero que viene afectando a la curtiembre nacional, 

especialmente de cabra, vacuno, ovino y caprino. También es 

importante evaluar la incorporación de cueros autóctonos. 
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1.1.9 LA INDUSTRIA AUXILIAR 

La Industria Auxiliar es prácticamente inexistente en el Perú, en 

comparación con otros países productores de calzado en los que en 

buena medida constituye el elemento dinamizador y verdadero motor 

del sector calzado. 

Sólo un reducido número de pequeñas empresas tiene clara conciencia 

de la importancia del diseño. En la esfera de la Micro empresa, se 

acude por lo general a comprar modelaje estándar, sin posibilidad de 

interacción con quien lo generó. Las adaptaciones o ajustes de 

modelos son realizados en la propia fábrica por personal con 

conocimientos limitados. La información de nuevas aplicaciones que 

reemplazan en parte al cuero, por lo general, aplicaciones sintéticas 

que permiten crear una gama más 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 más importantes, 

normalmente medianas, que son las únicas que pueden contar con 

este tipo de asistencia. Dado que existe una empresa que monopoliza 
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la fabricación de hormas a escala industrial, en la práctica el sistema de 

trabajo consiste en que el fabricante de hormas lanza varios modelos 

estándar 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 práctica limita la capacidad de desarrollo, 

creatividad y diferenciación de las empresas de calzado. Y es que en la 

mayor parte de casos, la renovación de las hormas en el nivel de la 

pequeña y Micro empresa no se produce con la frecuencia necesaria, 

debido a los elevados precios y a la dificultad que supone que 

prácticamente sólo una empresa suministre hormas a todo el sector. 

De otro lado, se utilizan sistemas de diseño en tres dimensiones por 

computadora de propósito general ( Autocad ) para el desarrollo de 

planos de modelos de pisos para calzado, · que sólo son válidos a 

efectos de presentación visual de planos de piezas, sin ninguna 

relación con el proceso productivo. 

Cada año se desarrollan menos de 1 O modelos de tacos en las pocas 

empresas fabricantes en el país, de acuerdo con los modelos de 

hormas fabricados previamente. La Tecnología empleada para la 
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fabricación de tacos es similar a la usada tradicionalmente en otros 

países. Se dispone de Maquinaria convencional adecuada, aunque no 

se emplean las tecnologías avanzadas existentes en el mercado. 

Los materiales empleados en estos componentes ( tacos, falsas, 

hormas ) son similares a los utilizados por los productores de otros 

países. En lo relativo a la suela, su costo es alto y las empresas 

prefieren trabajar con piso de caucho. En la fabricación de pisos se 

observa que materiales de prestaciones interesantes para el sector, 

como el caucho termoplástico, aún no han tenido entrada debido a la 

falta de conocimientos en la Industria Nacional sobre su procesado, 

utilización, 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 orgánicos. No existe ningún 

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 está más relacionado con la falta 
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de seguridad en el empleo de adhesivos y la falta de conocimientos 

sobre su forma de utilización. 

En lo referente a maquinaria, los únicos desarrollos propios existentes 

en lo que vendría a ser industria auxiliar en Perú se refieren a 

pequeñas máquinas lijadoras, pequeños hornos discontinuos de calor 

( Conformado del corte ) y alguna herramienta para operaciones 

manuales. La adquisición 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 información de tipo técnico. Finalmente, no existe una industria de 

Prefinito desarrollada y las empresas de Calzado habitualmente deben 

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

propio zapato. 

En la Industria del Calzado existe una centralización de la producción 

de componentes en las propias empresas de calzado, que se 

convierten así en menos eficaces en relación con las de otros países. 

Se realizan operaciones dentro de las fábricas que podrían ser 

realizadas por empresas auxiliares, la utilización de maquinaria es 

escasa y, en muchos casos, se trata de tecnología obsoleta. Los 
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índices 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 país. La falta de 

comprobaciones de calidad sobre los componentes y materiales, entre 

otros, da inseguridad a los Empresarios, impide una correcta utilización 

de los materiales y hace que, como se ha dicho anteriormente, sea casi 

imposible pensar en la exportación. 

El concepto de desarrollo de Producto está basado, en el nivel de la 

Micro empresa, en modelos copiados de revistas, sin una vocación de 

creatividad o de moda claramente definida y con necesidad de 

asistencia técnica. En el ámbito de la pequeña empresa, algunas 

ONGs y programas Gubernamentales desarrollan actividades de 

orientación de producto hacia las exportaciones, pero con ofertas muy 

reducidas y sin un soporte técnico especializado en la fabricación de 

calzado, debido a que el existente se centra en aspectos generales 

( Marketing, Organización, etc. ). En el ámbito nacional se busca 

promover que los productores se asocien entre sí. Según un estudio 

de MINKA, las principales razones serían para resolver problemas de 

financiamiento ( 72,4% ), Comercialización ( 69% ), mientras que un 

60% lo sugiere para exportar su producción. Un 92,5 % del total de 

productores estarían dispuestos a asociarse pero en la práctica ello no 

se concreta. 
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1.1.1 O 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 difusión más rápida de las mejoras técnicas que puedan ir 

logrando estas empresas. 

Una segunda ventaja es la existencia de empresas líderes de diversos 

tamaños 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 difusión tecnológica e innovación. 

Otras ventajas son la cantidad de empresas existentes, personal con 

relativa experiencia y la oportunidad que ofrece el conglomerado para 

una mayor difusión tecnológica e innovación. 

Entre las desventajas, podemos citar que las principales limitaciones de 

esta industria están en la provisión 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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países ganaderos. Hay falta de tecnificación y capacitación de las 

PYMEs, así como falta de información y conocimiento práctico de la 

Comercialización Internacional. 

Las Industrias conexas y Auxiliares tienen un desarrollo sólo incipiente, 

y no vertebran alianzas con productores. Los mecanismos de 

financiamiento de los cambios se encuentran con trabas institucionales, 

particularmente de gestión. 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 

limitación, así como las dificultades para obtener crédito. A este nivel, 

los obstáculos más importantes son: 

- Los plazos son generalmente muy cortos y no se adecuan al tiempo

de maduración de un proyecto innovador.

- La falta de garantías y documentación insuficiente. Las perspectivas

de un banco especializado en PYMEs, y de fondos de garantía daría

mayor acceso al crédito.

Por otra parte, si bien hay empresas con experiencia y conocimientos 

tácitos no hay mecanismos de transferencia tecnológica continua. Las 

Universidades ubicadas en las áreas de Conglomerados no realizan 

investigación 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 geográficamente bien ubicados.

- Es un subsector que produce bienes de consumo masivo.

- Un gran número de empresas dedicadas a la actividad.

- El subsector genera numerosos puestos de trabajo.

1.1.11.2 OPORTUNIDADES 

- La creación de un entorno institucional favorable en el que un

conjunto de organizaciones participen de un programa local de

competitividad del subsector.

Una mayor difusión tecnológica e innovación debido a la fuerte

interrelación dentro de la cadena productiva.

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

1.1.11.3 DEBILIDADES 

- La falta de Tecnificación en la provisión y elaboración de la materia

prima base.
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- La falta de información y de un conocimiento práctico sobre la

comercialización Internacional.

- No existen mecanismos de transferencia tecnológica continua.

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

producto y sin diferenciación.

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 identificación del cliente final con el producto nacional, se

necesita posicionar el producto nacional.

Falta de visión de futuro por parte de los pequeños y micro

empresarios.

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

Dada la inexistencia de datos acerca de la producción de Calzado 

Escolar, un indicador acerca de la demanda de este producto lo 

constituye la información referente a la población escolar del país. 

Además consideramos que, en promedio, cada alumno utiliza un par de 

zapatos al año. 

la siguiente Tabla nos muestra el número de alumnos matriculados en 

los niveles Inicial, Primaria y Secundaria de Menores. 

Tabla Nº 8 : ALUMNOS MATRICULADOS EN EL SISTEMA 

EDUCATIVO NACIONAL 

Nivel y Modalidad 

Ano Nivel Inicial
Educación Educación 

Total 
Primaria Secundaria 

1 992 518 400 3 857 500 1 710 700 6 086 600 

1 993 536 600 3 853 100 1 704 000 6 093 700 

1 994 590 100 3 913 600 1 706 500 6 210 200 

1 995 603 900 4 016 700 1 810 300 6 475 900 

1 996 631 200 4 131 100 1 862 700 6 625 000 

1 997 668 600 4 159 900 1 930 900 6 759 400 

1 998 668 400 4 163 200 1 969 500 6 821 100 

1 999 713 800 4 235 700 2 062 500 7 012 100 

Fuente : Ministerio de Educación - Area de Estadística 
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Cabe mencionar que un pequeño porcentaje de la población escolar, 

encuentra un producto sustituto, y que este producto tiene un costo 

variado dependiendo del estrato socioeconómico al cuál está dirigido. 

En resumen tenemos que la demanda de Calzado Escolar está dado 

por: 

Tabla Nº 9 : CONSUMO HISTORICO DE CALZADO ESCOLAR 

Afto Total ( Pares ) 

1 992 6 086 600 

1 993 6 093 700 

1 994 6 210 200 

1 995 6 475 900 

1 996 6 625 000 

1 997 6 759 400 

1 998 6 821 100 

1 999 7 012 100 

Fuente : Ministerio de Educación - Area de Estadística

Podemos apreciar claramente que a nivel nacional, año a año, la 

población escolar se incrementa, lo cual garantiza un mercado de 

compradores para este tipo de producto. 

55 



1.2 OBJETIVOS 

1.2.1 OBJETIVO GENERAL 

Establecer la Implementación y Distribución de una Planta de 

Producción de Calzado, adecuada y acorde a las necesidades de la 

misma. 

1.2.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

- Determinar el desarrollo del proceso Productivo para la fabricación

de Calzado Escolar.

- Establecer las características, especificaciones y diseño del producto

a fabricar.

- Identificar el espacio físico destinado para la Planta de Producción.

- Evaluar Estudios de Tiempo realizados para la producción de

Calzado.

- Determinar las necesidades de Materia Prima que se requerirán para

la fabricación 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 Producción.
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- Establecer los Servicios necesarios para Producción.

- Realizar un análisis económico de los resultados del proyecto.
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1.3 JUSTIFICACION 

La Implementación de una Planta de Producción constituye un factor 

importante dentro del Proceso Productivo, por ello es necesario lograr 

que ésta sea la más adecuada. Ello se verá reflejado en un incremento 

de la Productividad, al tener un flujo constante de producción, evitando 

acumulación de trabajo que origina problemas como los Cuellos de 

Botella, sin dejar de lado el impacto económico 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 sólo se refleja en un 

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

torno a él. 

Los productos, equipos bien diseñados y procesos importantes, pueden 

ver frustrada la economía de la producción, si la Distribución de Planta 

y los recursos necesarios no han sido previstos teniendo en cuenta las 

necesidades reales de producción. La planificación de los medios de 

producción contribuye en la economía y en la productividad de 

cualquier empresa. 

58 



La necesidad de contar con un Planta de producción a pequeña escala 

y principalmente de producción a pedido, se debe a que la mayoría de 

empresas del sector Calzado no están dispuestas a abrir sus puertas a 

los practicantes, pues no cuentan con Programas de Capacitación para 

ellos. Es importante que el alumno que concluye sus estudios en el 

Instituto o en la Universidad, cuenten con una preparación teórica 

práctica 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 Producción, permitirá la generación de ingresos 

económicos para apoyar el sostenimiento de las carreras de Formación 

Técnica, donde la mayoría de alumnos son de escasos recursos 

económicos y estudian con becas o medias becas. Así también, 

brindará a los alumnos la posibilidad de contar con ingresos 

económicos 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 Ingeniería de Métodos. El punto de partida es el 

desarrollo del Proceso Productivo, en nuestro caso se fabricarán 

calzados. Para facilitar el entendimiento del proceso productivo 

elaboraremos el Diagrama del Proceso de Fabricación de un Calzado 

Escolar. 

Otra herramienta importante es el Estudio de Tiempos para el Proceso 

de Producción, en este caso la información ha sido tomada de otros 

estudios ya realizados. 

El consumo de materiales del producto, se indicará en una Ficha de 

Consumo por Tallas, que reflejará los materiales necesarios para 

elaborar un calzado. 

Será necesario establecer cuáles son los servicios con los que debe 

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

caso de: Almacén, Mantenimiento, Diseño, entre otras. 
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Se establecerán las Maquinarias y Equipos a utilizar, teniendo en 

cuenta el Proceso de Producción, así como los requerimientos de 

energía eléctrica. 

Como parte del Flujo de Producción se darán las pautas necesarias 

para aplicar el Control de Calidad en las áreas de producción, así como 

Mantenimiento. 

Para realizar una Evaluación Económica del proyecto, se tendrán en 

cuenta los Costos y Gastos, tanto de Producción como los de 

Inversión. 
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CAPITULO 11 

INGENIERIA DEL PROYECTO 

2.1 NOCIONES BASICAS DE LA ORGANIZACIÓN DE UNA EMPRESA 

DE CALZADOS 

Podemos definir la empresa, como un conjunto de actividades 

humanas, colectivas y organizadas, que constituyen una unidad de 

producción 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 Organización, se 

encarga de aunar mejor y con más efectividad del esfuerzo humano y 

aquellos elementos que participan en ella. 

La empresa destinada a la fabricación de calzados, que nació 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 organización que contribuyese a 

engrandecerla logrando los objetivos fundamentales de cualquier 

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

En la fábrica de calzados existe una serie de funciones imprescindibles 

para alcanzar los objetivos previstos, dichas funciones son: 

Función Comercial, que componen los departamentos de compras y 

ventas. Por ella se adquieren las materias primas necesarias para la 

fabricación de zapatos y una vez confeccionados los mismos, se 

encarga de venderlos. 

Función Técnica, que la constituye el gabinete técnico de la 

empresa. Su labor se centra en la planificación y reestructuración 

de la fábrica, así como todas aquellas instrucciones que conducen a 

la fabricación y terminación del zapato. 

Función 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. 
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Función Contable, que es puramente administrativa y su misión es 

la realización de presupuestos, costos, ingresos, etc., así como 

asesorar a la empresa en los posibles momentos de desviaciones 

de tipo económico. 

Función Financiera, buscará el capital necesario para materias 

primas y nuevas inversiones. 

Función Directiva, que conjuntará todos los esfuerzos, a todos los 

niveles, de la fábrica. 

La fábrica de calzados, está compuesta por una serie de secciones y 

sub secciones, que a su vez engloban una serie de puestos de trabajo. 

En el proceso de fabricación de un tipo determinado de calzado, existe 

un orden lógico de fabricación que varía para cada tipo. Sin embargo, 

el orden de fabricación de un determinado calzado, no es único, ya que 

en un mismo proceso pueden existir, y de hecho existen, multitud de 

sistemas o métodos a seguir. El conjunto de operaciones lógicas que 

conducen a la fabricación de un zapato, constituye lo que llamaremos 

método de fabricación. 

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, habrá de 

adaptarse el mejor y vigilar que en el método aplicado no interfieran 

elementos extraños. El estudio de los tiempos de fabricación, 

contribuye, entre otras cosas, a conocer a priori los costos de 

fabricación 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 Distribución de la Planta, para lo cual se 

tendrán en cuenta los siguientes factores: 

Factor Edificio, El Edificio es el límite físico de la distribución. Se 

requiere: 

a. Plano del Edificio

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

Factor Material, Características, variedad, cantidad, operaciones 

necesarias, identificar cuál es la secuencia, debido a que el material 

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

a. Materia Prima

b. Productos en Proceso

c. Productos Terminados

Así también Materiales Indirectos.

Factor movimiento o Manejo de Materiales, Establecer como se 

trasladarán o fluirán los materiales por la planta o fuera de ella, qué 

distancia habrá 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 adecuación del lugar de 

trabajo. Además 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 Diseño, se establecen las características de la 

maquinaria, y según el grado de mecanización requerido se 

determina el número y tipo de Maquinaria que albergará la Planta. 

Es necesario conocer: 

a. Lista de Maquinaria

b. Dimensiones de la maquinaria, medir el área mayor necesaria

para cada maquinaria

c. Lista de Equipo Auxiliar

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

a. Modelaje

b. Control de calidad

c. Mantenimiento
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d. Areas Administrativas

e. Baños

f. Areas para desperdicios

g. Almacén de Materias Primas y Producto Terminado

Factor Espera, Existen demoras inevitables que generan detención 

del flujo del proceso. Debe preverse el espacio para los materiales 

detenidos. 

Factor Cambio, La distribución 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 señalados anteriormente, 

evaluaremos la información necesaria que nos llevará a realizar la 

Distribución de la Planta así como de los requerimientos para su 

implementación. 

2.3.1 INFRAESTRUCTURA 

La planta de Producción cuenta con las siguientes dimensiones: 

Largo 

Ancho 

Alto 

19.50 m 

10.55 m

7.00 m

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

las siguientes dimensiones: 

Ancho 

Alto 

5.00 m 

4.00 m

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

Ancho 

Alto 

o.so m

2.00m 
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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 

Alto 

4.50 m 

1.55 m 

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

PRODUCCION 

QUE CONFORMAN LA LINEA DE 

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

1. Definir las Líneas de Producción

Nuestro producto principal lo constituye el Calzado Escolar, pero en 

la Planta de Producción se pueden desarrollar otras Líneas de 

Producción, se pueden considerar las siguientes líneas: 

Linea Modelo 

Vestir Derby, Francés, Reina 

Casual Mocasín Tubular 

Sport Top Sider, Derby (Escolar) 

Además se considerará una producción diaria de 100 pares del 

modelo Derby (Escolar - FONCODES) 

2. Seleccionar Horma

3. Seleccionar Materiales

4. Desarrollo del Patrón y Ficha Técnica del mismo

5. Realizar seguimiento de la muestra

6. Ajustes y/o correcciones para aprobación del prototipo

7. Desarrollo del seriado

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. Selección de Horma y Materiales 1 día 

b. Desarrollo del Patrón

Desarrollo en las Areas de:

- Corte

Aparado 1 día 
-

- Armado

- Ensuelado

- Acabado

c. Seriado en cartón y lata 1 día 

Tiempo promedio Total 3 días 
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2.3.3 SERVICIOS CONEXOS AL AREA DE PRODUCCION 

2.3.3.1 SERVICIOS INTERNOS 

a. CORTE

En esta sección se cortan las piezas que componen el calzado, ya sea 

de piel o de otro material, así también otros componentes como la 

falsa. Aquí se realiza una clasificación al cortar las piezas para su 

mejor comprensión 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 sección se realizan los trabajos de acoplamiento de todos los 

materiales que integran el calzado. 

d. ACABADO

Las tareas de limpieza, reparado y demás trabajos consistentes en 

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

sección. 

73 



Al enunciar las secciones que conforman una planta de calzado, 

observamos claramente que aquellas siguen un proceso lógico. 

2.3.3.2 SERVICIOS EXTERNOS 

a. DISEÑO Y DESARROLLO

El diseño 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 diseños deberá ser responsable del desarrollo así como 

de las correcciones que fuesen necesarias. 

El primer aspecto a considerar es el diseño del modelo y, 

fundamentalmente, de la horma. La horma y sus volúmenes influyen 

decisivamente en el confort y será 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 diseño del zapato en función de la moda y adecuarlo

a la horma.

5. Calcular los anchos necesarios para cada largo, para calzar en las

mejores condiciones, el número más amplios de usuarios.

Los materiales empleados en la confección de calzado afectan no sólo 

a la calidad del zapato, sino también al confort del pie. Todos los 

materiales que componen el calzado tendrán las suficientes cualidades 

para evitar problemas, tales como la acumulación de sudor y sus 

consecuencias, aumento de temperatura, desarrollo de 

microorganismos que produzcan putrefacción, reblandecimiento de la 

piel con la posible aparición de enfermedades cutáneas o heridas, etc. 

El pie está 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 mecánicas como 

técnicas. Las propiedades mecánicas de los materiales, entre otras, 

deben permitir: 

a. Un preste suficiente para no comprimir excesivamente al pie, y sí

los materiales son recubiertos o sintéticos, tratar de cortar en el

sentido del máximo alargamiento.
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b. Una adecuada conformación en los hornos de estabilización,

evitando holguras innecesarias.

c. 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.

d. Los esfuerzos de puntera y talón excesivamente duros y rígidos o

excesivamente largos, que puedan impedir la adecuada flexibilidad.

e. La utilización 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, frío o sudor interior, temperatura elevada, etc. Todos los 

materiales deben ser permeables al vapor de agua e impermeables al 

agua. Los materiales de empeine serán aislantes térmicamente, 

debiendo tenerse en cuenta las siguientes consideraciones sobre la 

utilización de estos materiales: 

1. Es conveniente un forro para aumentar el aislamiento y favorecer la

absorción de humedad del pie.

2. 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

plástico.
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3. La plantilla debe ser siempre de piel, evitando sintéticos o un 

encolado excesivo que dificulte el paso de la humedad del pie.

4. Los pisos de cuero, son preferibles a los de caucho o sintéticos.

Los pisos deben ser aislantes o impermeables.

5. Los adhesivos bloquean la permeabilidad , por ello el pegado de

forros, telas, topes, etc., deben realizarse por puntos.

6. Los topes y contrafuertes deben ser permeables al vapor de agua y

lógicamente son aconsejables los que estén fabricados a base de

cueros.

7. 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 función de secante.

Por último, conviene recordar que el confort está ligado íntimamente 

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

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

general, están contrapuestos. 

b. MANTENIMIENTO

En el caso del Mantenimiento de las Máquinas, 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 

Contratación de Seguros 

Será necesario realizar una evaluación para determinar cuál es la 

alternativa más conveniente 

A continuación nos referiremos al Mantenimiento Preventivo, así como 

aquellos aspectos que se deben considerar para su aplicación. 

El Mantenimiento Preventivo, constituye un programa de rutinas de 

inspección y revisión, las cuales se hacen sobre los denominados 

"Puntos Críticos", con el fin de obtener datos que luego derivarán hacia 

el historial y hacia acciones correctivas dentro del mantenimiento 

correctivo programado. Entre los objetivos de este tipo de 

mantenimiento podemos señalar: 

- Realizar el mantenimiento rutinario y periódico programado

- Efectuar las reposiciones dispuestas en el mantenimiento preventivo

- Efectuar las inspecciones programadas para las máquinas y equipos

- Efectuar las reparaciones de los casos no previstos

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

como de los repuestos necesarios para cada máquina y equipo
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- 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 información que inicialmente cuente con los 

requerimientos básicos, lo que significa tener los datos de los equipos, 

las actividades de mantenimiento rutinario y las frecuencias de 

lubricaciones, en tarjetas que permitirán el ordenamiento y uniformidad 

de información. los datos generales de cada máquina y equipo deben 

estar contenidos en la tarjeta de "Registro de Máquina", donde se 

incluye las necesidades de repuestos para futuros servicios de 

mantenimiento preventivo. Para posibilitar la organización y 

cumplimiento de las intervenciones de mantenimiento, se debe contar 

con la información adecuada esquematizada y ordenada 

temporalmente, en la tarjeta de Mantenimiento Rutinario; ésta incluye 

Normas de Seguridad básicas para las actividades especificadas. 

Por sus características especiales y mayores frecuencias de 

intervenciones por lubricaciones, se requiere de un seguimiento 

específico de cada servicio, según lo especificado en el Programa de 

Mantenimiento Rutinario, por lo que se hace necesario contar con un 

propio registro en la Tarjeta de Lubricación. las tarjetas descritas, en 

cuanto las necesidades de información lo exijan, se deben 
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complementar con otras, como la de Carga de Trabajo, que 

dependiendo del tipo de Máquina o Equipo y servicio, tendrán diseños 

diversos. 

Entre los Programas de Mantenimiento Preventivo tenemos: 

a. Mantenimiento Rutinario

b. Control de la carga de trabajo

c. Lubricación y Limpieza periódica

d. Inspecciones Periódicas

e. Reparaciones y Reposiciones

f. Conservación y cuidado de las Máquinas de uso Temporal

El Mantenimiento Rutinario, consiste en el cuidado que se debe tener 

en cada oportunidad que se utilice la máquina o equipo y está basado 

esencialmente en la rutina que se efectué en la lubricación de los 

ajustes, los niveles de seguridad y limpieza requerida. 

Preparación de la Tarjeta de Mantenimiento Rutinario, toda máquina 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 constarán los cuidados que se deben tener en cuenta 

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

Lubricaciones 

Ajustes 

Niveles 

Seguridad 

Limpieza, etc. 

El Mantenimiento Rutinario lo realiza el operador que utilice la máquina 

o equipo; esto lo efectuará conforme encuentre las indicaciones en la

Tarjeta de Mantenimiento Rutinario y bajo la supervisión del Jefe de 

Taller o Persona encargada. Lo realizará cada vez que utilice la 

máquina o equipo. 

La Lubricación y Limpieza periódica, es la parte del Mantenimiento 

Preventivo que permitirá efectuar las lubricaciones, limpiezas o 

cambios de lubricantes requeridos cada cierto tiempo de trabajo en 

cada máquina o equipo, con la única finalidad de evitar su desgaste o 

envejecimiento prematuro y trabajo incorrecto a falta de ellos. 

Para cada máquina o equipo se preparará una ficha de control donde 

se anotaran las partes que deben ser lubricadas, cambiadas o 

limpiadas periódicamente, con las anotaciones de la frecuencia en 
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horas. Estas anotaciones también serán trasladadas a la tarjeta de 

mantenimiento Rutinario como "Limpieza y Lubricación Periódica", con 

las indicaciones correspondientes de cada parte en el grabado o diseño 

de la máquina, con el fin de ubicar en cualquier instante los puntos de 

mantenimiento. 

La lubricación la efectuará el operario, encargado para esa tarea, o lo 

ejecutará de acuerdo a las anotaciones de la tarjeta de lubricación. Al 

efectuar la lubricación, se anotaran las fechas de éstas acciones 

previstas según la frecuencia de horas que señale la tarjeta. La 

lubricación se efectuará de acuerdo a la fecha prevista en la tarjeta de 

lubricación y limpieza periódica, previo control con la tarjeta de carga 

de trabajo. 

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

Nombre de la máquina o equipo 

Código 

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 lubricación o reposición 

La carga de trabajo acumulada por cada máquina o equipo, nos da un 

indicador de primer orden para efectuar con el aviso de ellos , las 

lubricaciones, reposiciones e inspecciones periódicas requeridas. Este 

control de la carga de trabajo nos proporcionará las horas de trabajo 

que tiene la maquinaria o equipo en cualquier instante. 

La Inspección Y Control tiene como Objetivo principal de este aspecto 

del mantenimiento, poder detectar fallas de carácter menor, así como 

deficiencias en el funcionamiento a fin de prestar la atención debida, 

antes de que puedan ocurrir falla de carácter mayor. Una buena 

inspección sólo la podrá llevar a cabo un mecánico experto, que tenga 

pleno conocimiento de las características de diseño y funcionamiento 

de un tipo particular de máquina o equipo. Además es muy importante 

el aspecto de la limpieza ya que algunos defectos como rajaduras se 

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

Para determinar los Períodos De Inspecciones es conveniente llevar un 

registro de cada máquina donde se pueda identificar por sus 

especificaciones de manufactura, número de serie, modelo, potencia, 

velocidad, así como también donde se muestra las intervenciones de 
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reparación que hayan ocurrido sucesivamente, con especificaciones de 

número de horas de trabajo y fechas. Es conveniente establecer un 

Programa de Cambio y Reparación de Piezas, este programa permitirá 

efectuar las reposiciones o cambios indicados por las inspecciones 

necesarias de los casos de emergencia suscitados. Para esto será 

necesario contar con un personal adecuado para estas labores, con 

conocimiento pleno de la mecánica y la electricidad. 

Se basará en las consideraciones hechas por las inspecciones para el 

caso de las reposiciones y para los casos de reparaciones de 

emergencia; y se basará en las recomendaciones que los fabricantes 

indican para la buena conservación de las máquinas o equipos. Se 

debe tomar en cuenta reparaciones en operación y reparaciones 

generales periódicas. 

Las Reparaciones en Operación, generalmente comprende los ajustes 

y reparaciones inesperados o imprevistos que ocurren en el período 

intermedio entre reparaciones generales. En estas reparaciones lo más 

recomendable es cambiar las partes afectadas por repuestos nuevos, 

lo cual permite realizar la intervención en un mínimo tiempo. 

Asumiendo que una máquina o equipo ha sido mantenido debidamente 

en cuanto a inspecciones e intervenciones de rutina, será 

recomendable hacerle una reparación general, después de un período 

84 



establecido de funcionamiento. Las recomendaciones de algunos 

fabricantes es hacer estas reparaciones en etapas parciales o 

determinado período de tiempo. 

El procedimiento de reparación general es el desarmado total de sus 

partes y lavado de las mismas, luego inspección de las partes y 

calibración a fin de comprobar la magnitud de desgaste. Nuevamente 

se debe hacer énfasis en el hecho de que los períodos mencionados 

antes, son solamente estimados y pueden variar de un fabricante a otro 

ya que hay muchos factores que entran en consideración tales como 

diseño de la máquina, el material empleado en los diversos 

componentes, y el tipo de servicio a que están sometido. Sin embargo, 

no es una buena economía prolongar en forma excesiva el período de 

reparación general, ya que el costo de mantenimiento será mucho más 

alto; y se correrá el riesgo de tener una rotura en las partes vitales de la 

máquina o equipo, lo que dará como resultado paradas más largas y 

costosas. 

c. ALMACÉN

El almacén debe contar con un ambiente que permita mantener la 

seguridad y los cuidados adecuados para los materiales. El Almacén 

deberá albergar tanto las Materias Primas e Insumos, como los 

productos terminados. Los Productos en Proceso serán colocados en 
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Anaqueles, que irán ubicados en el Area de Producción. Los materiales 

que se encuentren en el almacén serán colocados en anaqueles. La 

ubicación de los Materiales dentro del almacén debe considerar las 

características de los mismos, ya sea referidas al uso o por los 

cuidados que se deban tener, por ejemplo: lnflamabilidad. 

Se sugiere realizar una Codificación de Materiales así como llevar un 

control de los mismos mediante Kardex . El Despacho y control se 

realizará de acuerdo a la Requisición de Materiales, también deberá 

realizarse un registro de Salidas e Ingresos. Además de los 

documentos que se deban manejar es necesario otros elementos para 

el despacho de materiales: 

Balanza 

Micrómetro 

Cinta métrica 

Chaveta (3) 

Utiles de Escritorio 

Extintores ( 2) 

Mesa de Inspección 

Anaqueles: 

Cuero 

Plantas 

Accesorios 

1 (1.5 m x 0.8 m) 

2 (2.5 m x 0.8 m) 

1 (2.5 m x 0.8 m) 

2 (2.0 m x 0.8 m) 
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Hormas 

Herramientas 

1 (2.5 m x 0.8 m) 

1 (2.2 m x 0.8 m) 

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 continuación se muestra un Diagrama de la distribución de Materiales 

en el Almacén. 
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DIAGRAMA DE LADISTRIBUCION DE MATERIALES EN EL ALMACEN 
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2.3.4 SECUENCIA DE PRODUCCION 

Se realizará la secuencia de operaciones para el proceso de 

producción del modelo Derby (Escolar - FONCODES), el cual está 

conformado por las siguientes piezas: 

1. Talonera

2. Contrafuerte

3. Ribete

4. Pasador

5. Planta

6. Falsa

7. Puntadura

8. Talón

9. Capellada

1 O. Plantilla 

5 
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A continuación se detalla la secuencia de operaciones para un par de 

zapatos de el modelo Derby (Escolar - FONCODES): 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL MODELO DERBY 

Corte Aparado 

Almacén de M.P. Marcar corte 

Cortar Cuero Desbastar piezas 

Cortar Falsa Unir Talón 

Cortar Punt. y Contraf. Coser contrafuerte 

A Aparado Pegar Refuerzo Garib. 

Pespuntar Garibaldi 

Ribetear talón 

Coser Lengüeta 

Perforar ojalillo 

Coser capellada y atraque 

Limpiar hilos 

A Montaje 
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Clavar falsa 

Cementar falsa 

Preparar planta 

Aplicar pegam. 
a planta 

Montaje 

Empastar Punt. y Contraf. 

Conformar talón 

Cementar Corte 

Suavizar Punta 

Armar Punta 

Cerrar Enfranque 

Cerrar Talón 

Retirar clavos 

Hornear 

Cardar 

Aplicar Pegam. a 
Margen de Arm. 

Secado 

Reactiv. Corte y Planta 

Prensar 

Enfriar 

Descalzar 

A Acabado 

Acabado 

Limpiar 

Planchar 

Lustrar 

Enplantlllar 

Entonar 

Lustrado Final 

Colocar pasadores 

Encajonar 

A Almacén de P.T. 
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TIEMPO APROXIMADO POR OPERACION 

.. ,. ,, .,' ,. " i;i:<" 1p'¡ ��; t.{'· {"1-':'i�, 

Secc. Operación Tiempo Maquinart,1/Her��Í,�ª 

Corte Capellada, Talones, Lengüeta, Otros 8' Chaveta / Mesa de corte 
Q) 

Corte Falsa 0,5' Troquel 
o 

Corte Puntera, Contrafuerte 1,5' Chaveta - Troquel 

Marcado de Cortes 1,0' Marcador 

Desbaste 1,5' Desbastad ora 

Unión de Talón 0,8' Máquina Plana o Columna 

Separar Unión Talón 0,2' Tijera 

Coser Contrafuerte 0,8' Máquina Columna 

Separar Contrafuerte 0,2 1 Tijera 

o 
Empastar y Pegar refuerzo Garibaldi 2,0' Brocha 

a, Pespuntar Garibaldi 0,8' Máquina Columna 
a, 

<( Separar Garibaldi 0,2' Tijera 

Ribetear Talón 0,7' Ribeteadora 

Separar Ribeteado 0,5' Tijera 

Coser y Separar Lengüeta 2,0' Máquina , Tijera 

Perforar Ojalillo 1,0' Máquina Ojalillera 

Pegar Capellada y Coser Atraque 4,0' Máquina Poste, Tijera 

Limpiar Hilos y amarrar Cortes 2,0' Tijera 

Empastar Puntera y Contrafuerte 1,0' Brocha 

Conformado Talón 1,0' Conformador Frío/ Calor 

Cementar Corte 0,5' Brocha 

Q) 

Clavado Falsa Martillo ·ar 0,5' 
o Cementar Falsa 0,8' Brocha 

o 

Suavizar Punta Ablandador o 0,5' 

Armado Punta Máquina Montar Punta E 1,5' 
<( 

Cerrar Enfranque 1,0' Máquina Camboria 

Cerrar Talón 1,0' Máquina Cerrar Talón 

Retirar Clavos 0,5' Tenaza 
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Fijar Corte a Horma 1,0' Horno Vaporizador 

Cardado 2,0' Cardadora 

Preparado Planta: Limpieza 0,5' Guantes 

Q) 

Aplicar Pegamento (Planta) Brocha "ffi' 1,0 
1 

o 
Aplicar Pegamento a Margen de armado Brocha � 1,0' 

o 
o Secado 20' 

"O 
«J 

Reactivar Corte y Planta E 1,0' Reactivadora 

Prensar 1,0' Prensa Sorbetera 

Enfriado 3,0' Enfriadora 

Descalzar 0,8' Descalzadora 

Limpiar 1,0' Guantes 

Planchado (quitar arrugas) 1,0' Máquina Quita Arrugas 

Lustrado 0,5' Cepillo Cerda 

o 
Enplantillado 1,0' Brocha "O 

«J 

Entonar 0,8' Guantes 

Lustrado Final 0,8' Rodillo Lana 

Colocar Pasadores 1,0' 

Armar Caja y Encajonar 1,5 1 
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2.3.5 DETERMINACION DEL PERSONAL 

Se determinará el personal necesario para el área de Producción 

teniendo en cuenta un volumen de producción de 100 pares por día, 

así como 8 horas de trabajo. Así mismo se realizará una distribución de 

la carga de trabajo que debe realizar cada operario. Los tiempos 

estándar que se han utilizado contemplan : tiempos frecuenciales y 

tiempos suplementarios de personal. 

Tenemos: 

- CORTE:

Tiempo Total de Trabajo 

Nº Operarios 

= 1 000' 

= 1 000 ' / 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 Tota1 de Trabajo 

Nº Operarios 

= 

= 

1 770' 

1 770 ' / 480 ' = 4 
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DtSTRtBUCtON DE LA CARGA DE TRABAJO: 

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

cortes 

Operario# 2 Unir y Separar Unión Talón / 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 

Talón/ Coser y Separar Lengüeta. 

- MONTAJE:

Tiempo Tota, de Trabajo 

Nº Operarios 

= 1 560' 

= 1 560 ' / 480 
1 = 4 

DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO: 

Operario # 1 : Preparado Contrafuerte y Puntera / Conformado de 

Tatón / CementarCorte / Clavar Fatsa y Cementar 

Operario # 2 : Montaje Mecanizado 

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

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

Planta / Prensar 
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- ACABADO:

Tiempo Total de Trabajo 

Nº Operarios 

= 760' 

= 760 ' / 480 ' = 2

DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO: 

Operario # 1 ; .Limpiar/ Lustrado/ Lustrado flnal / Armar Caja y 

Encajonar 

Operario # 2 .: Planchado/ Enplantillado / Entonar/ Colocar 

Pasadores 

RESUMEN 

Corte = 2 

Aparado = 4 

Montaje = 4 

Acabado = 2 

-Operarios 12 
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2.3.6 DETERMINACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

2.3.6.1 CORTE 

i) Mesa de Corte

Características� 

- El tablero debe tener inclinación

- Tener un cajón

Tener una repisa sobre e1 tabtero

Dimensiones: 

- Altura:

Base Inferior

Base superior

Largo Tabiero

Ancho

ii) Caballete

Caracteri sticas: 

1 m 

1,2m 

1m 

0,8 m 

2 

2 

Cuenta con 3 barandas, la estructura preferibie de metai. La baranda 

superior debe tener un diámetro de 8 a 1 O cm. 

Dimensiones: 

- Altura super-ior 1,4 m {baranda super-ior) 
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Artura inferior 

Baranda central 

iii) Troqueladora

1 m (baranda inferior} 

En medio de las otra dos 

1 

Debe contar con troqueles de acuerdo a tas tallas. 

iv) Protector para Corte

v) Chavetas

vi) Marcadores

vii) Bandejas

Traslado de Materiales 

Largo 

Ancho 

Atto 

viii) Esmeril

40cm 

30cm 

30cm 

8 

6 

6 

6 

1 

ix) Piedra de Asentar o Lija de Asentador : 6 

2.3.6.2 APARADO 

i) Desbastadora

ii) Máquina Plana

1 

1 
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iii) Máquina Columna

iv) Máquina Encintadora

v) Mesa - Habilitado

vi)Mesa - Manual

vii) Ojalillera

viii) Brochas

ix) Corta Hebra

x) Tijeras

2.3.6.3 MONTAJE 

i) Conformadora Frío / Calor

ii) Ablandador

iii) Máquina Montar Punta

iv) Máquina Cerrar Enfranque

v) Máquina Cerrar Talón

vi) Horno Vaporizador

vii) Cardadora

viii) Horno Reactivador Temporizado

ix) Prensa

x) Descalzador

xi)Carros

xii) Mesa Empastar (1.2 x 0.8 m)

2 

1 

1 

1 

1 

8 

6 

6 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

4 

1 

(1.2 m x 0.8 m) 

(1.5 m x 0.8 m) 
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xiii) Parante (Móvil)

xiv) Enfriadora

xv) Brocha

xvi) Tenaza

xvii) Martillo

xviii) Guantes

2.3.6.4 ACABADO 

i) Acabadora (Cepillo Cerda / Rodillo Lana)

ii) Máquina Quita Arrugas

íii) Mesa (1.2 m x 0.8 m) 

iv)Guantes

v) Brocha

1 

1 

8 

4 

4 

4 

1 

1 

1 

4 

4 
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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

Señalización

Obligación

Prohibición

Prevención

Comunicación

Formatos de Control de Ingreso / Salida

Materiales, Personal, Maquinarias

Distribución de Puestos y Secciones

- Higiene Ocupacional

Personal

Maquinarias

Instalaciones

- Protección contra incendios

- Protección contra Desastres Naturales
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- Protección contra Actos Internos

- Protección contra Actos Externos

La Seguridad en el Taller es importante, un buen trabajador es el que 

toma sus medidas de seguridad, puede operar herramientas y 

máquinas accionadas por fuerza motriz. Ninguna de estas 

herramientas y máquinas son inseguras. Solamente hay operarios 

descuidados. Se deberá aprender a usar el equipo en el taller en forma 

correcta y segura. La mayoría de los accidentes son ocasionados por 

hacer las cosas en forma equivocada, o por no seguir con todo cuidado 

tas instrucciones recibidas. Es importante recordar "La manera correcta 

es la única forma segura"·. 

A continuación se proporcionan algunas sugerencias sobre seguridad 

general: 

1. Vestirse correctamente

En la mayoría de talleres, los operarios usan, delantales o mandiles. 

En otros talleres dónde 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 máquina en movimiento y ocasionar alguna lesión. 
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Los anillos se pueden enganchar en ·1as partes giratorias de las 

máquinas y ocasionar el desprendimiento del dedo. Mantener el 

cabello corto. 

2. 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 tarter 

siempre hay el peligro de las virutas o partículas que saltan de los 

esm.eriles. Pueden causar alguna. lesión en los ajos, e incluso la 

pérdida de la vista. 

3. ·Recordar que un taller es un·lugar de·trabajo.

Atender siempre y exclusivamente su trabajo, mantener su mente en 

lo que están haciendo. El soñar despierto y las charlas pueden 

ocasionar serías dificultades. No permitir que otros se acerquen a la 

·máquina ·en·la que-está ·trabajando.

4. Ser siempre limpios y cuidadosos

Colaborar en el mantenimiento ordenado del taller. Recordar que: 

ha.y un lugar para. cada cosa., y cada cosa se debe. mantener en su 

lugar. Mantener siempre limpia· la zona· alrededor de su máquina, 

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 cu�dad-0samente, y si n-0 son 

claras, preguntar al supervisor o al jefe de� TaUer. 

6. Conocer su máquina

Asegurarse de que las cubiertas protectoras estén en su lugar, 

especialmente después de haber hecho reparaciones-. 

Detener et movim1ento de la máqu1na- antes de hacer cua�qu1er 

ajuste o de tomar alguna medida. Cerciorarse de haber quitado las 

llaves antes de poner en marcha la máquina. Es muy importante 

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

en marcha. 

7. Mantener las manos separadas de las partes en movim1ento

Se debe resistir la tentación de "-sentir11 la superficie de la pieza que 

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

común de accidentes. 

8. Usar y cuidar -correctamente las herramientas

Nunca llevar en er 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 

Et controt de Catrdad debe tni-ctarse desde la adquisición de f·os 

materiales e Insumos hasta obtener el producto terminado. En el 

almacén deben ser inspeccionados los materiales y realizar la 

verificación correspo.ndiente, en cuanto a especificaciones o 

r-equerimientos. Aquellos materiales que no cumplan con los

requerimientos ·indicados deberán ·ser ·separados y ·comunicarse a ta 

Jefatura de ·Producción. 

En el área de Producción cada área es responsable de realizar su 

-trabajo de acuerdo -a -las -indicaciones que proporcione -la Jefatura de

· Producción, · las que estarán referidas ·al ·desarrollo del ·producto. Así se

realizará una inspección en ·la ·fuente, teniendo·1a responsabilidad cada

área de cumplir su trabajo con las especificaciones que le fueron

indicadas.

La calidad admite ·múltiples ·definiciones y ·puede ·contemplarse ·bajo 

varios aspectos : ·calidad de materiales, Calidad en el confort, ·Calidad 

en el diseño, etc. La mayor o menor satisfacción que un zapato 
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confiere al que lo utiliza, supondrá para éste el grado de calidad; 

también se ha dicho que la calidad es la "adecuada y justificada 

interpretación de las tendencias de la moda, sin exponer al pie a 

enfermedades o pérdidas de confort". 

El confort es un término más subjetivo y difícil de medir, todo lo que 

contribuye al bienestar del pie se llama confort. El confort del pie es 

semejante a la calidad del calce y que además de estar determinado 

por la forma de la horma, también está condicionado a los materiales y 

al proceso de fabricación. 

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 fabricación y del propio proceso de 

fabricación, además 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 más olvidados en la fabricación 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 

fabricación, de ahí que debamos hacer una distinción entre Control de 

Materias Primas y Control de Fabricación. 
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El Control de Materias Primas, lo realizan laboratorios destinados a ese 

fin y que cuentan con los elementos precisos para realizar un adecuado 

control mediante pruebas físicas y pruebas químicas, así como 

ensayos mecánicos. La utilización de productos o materias nuevas, el 

estudio de las causas que han motivado una devolución, pueden ser 

factores que aconsejan un control de calidad en laboratorio. 

El Control de Fabricación 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 fabricación de calzado, es quizás uno de los procesos 

industriales en los que la automatización total no ha llegado, para un 

zapato de gran estilo y calidad; es cierto que existen procesos en 

cadena automáticos en vías de experimentación, pero el zapato 

obtenido podríamos catalogarlo como zapato niedio, no competitivo 

con el zapato de alto estilo y calidad; la robótica se está aplicando de 

forma individual a cada máquina, que permite un ritmo automático sin 

pérdida de calidad. 

Téngase en cuenta que en una fábrica de calzados pueden intervenir 

hasta cerca de 200 operaciones distintas sobre el calzado, 

dependiendo del tipo de modelo, pero en cualquier caso, el número tan 
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elevado de trabajos y el porcentaje de éstos que se realizan de forma 

manual, requieren de una especialización tal que la experiencia, la 

fiabilidad y la formación del trabajador, juega un papel importante en el 

desarrollo y construcción del zapato. Por otra parte, el calzado europeo 

y concretamente el español, debe basar su mercado, sus ventas, en 

una acertada relación calidad/ precio y solamente con una mejora de 

la calidad podrá penetrarse y mantenerse en mercados donde existe 

una gran competencia de zapatos fabricados en países con mano de 

obra barata. 

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

calce e higiene. 

• El aspecto exterior o apariencia del calzado lo dará el propio modelo,

el material queda reflejado en el acabado. 

• El calce que recomienda una numeración en longitud y anchura que

proporcione el mayor confort al mayor número de usuarios. 

• La higiene que vendrá dada por la capacidad respiratoria, la

permeabilidad al vapor de agua y la capacidad de acumulación 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 fabricación es fundamentalmente necesaria para ese 

conjunto, ya que si tenemos un zapato de calce perfecto, con excelente 

línea y buenos acabados, quedará reducido a un elemento de baja 

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

está bien hecho. 

Entendemos por calidad, la consecución 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

- Técnico

- Consumidor

Especifica las características. 

Fija el proceso para obtener la calidad exigida. 

Acepta el zapato si la calidad se logra. 

Los conceptos básicos de calidad son aplicados tanto a las materias 

primas que intervienen, como al propio proceso de fabricación. El 

primer tipo ha quedado claro que quién y cómo debe ejercerse; a las 

fábricas de calzado les queda el control permanente de las calidades 

de cada ciclo de fabricación. 

La calidad durante el proceso de fabricación debe quedar programada 

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

a. Elegir, definir y controlar constantemente las características 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 fabricación, que puedan influir en la calidad

final del calzado.

c. Inspeccionar el 100 % o por muestreo, los calzados ya terminados,

para comprobar si las características elegidas como definidoras de la

calidad están correctamente logradas.

Controlar la calidad en el transcurso de la fabricación, 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 planificación que se inicie desde la 

recepción de materiales. 

Los sistemas organizativos de la fábrica deben incluir las bases para un 

adecuado control de calidad, que permita mantener un nivel de 

diferencia lo más bajo posible entre la calidad real y la calidad prevista. 

El Sistema que se implante debe buscar una eliminación total de los 

efectos multiplicadores que produce un defecto no detectado en su 
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momento, de ahí que deba realizarse una inspección al final de cada 

ciclo o fase de trabajo. 

Para fijar los índices de calidad a lo largo de la fabricación, podríamos 

realizar también una serie de preguntas que son de aplicación en 

muchos pasos de un sistema organizativo : ¿ Qué hay que controlar ? , 

¿ Cómo hay que controlar ? , ¿ Cuándo 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 será económico cuando los gastos de su 

implantación y funcionamiento son inferiores a los perjuicios que 

ocasiona la aparición de defectos. 

Podemos establecer los siguientes controles en las Secciones: 

En la Sección de Cortado, se situarán dos puestos de control, uno de 

ellos estará en la preparación del cortado con la búsqueda y 

clasificación de calidad en pieles, estructura, color, espesor, fallos 

naturales, manchas, etc., cualquiera de estas anomalías detectadas en 

las piezas cortadas originarían un costo considerable. El otro estaría 

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

figurados, etc. 

En la Sección de Aparado, el control de calidad en esta sección, debe 

realizarse sobre cada trabajo y la forma de hacerlo es en la recepción 

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 colocación correcta de las piezas, hasta el cosido de ribeteo 

siguiendo el paralelismo del canto, control de puntadas, presión del 

hilo, zonas de remate, etc. 

En la Sección 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 pondrá atención al centrado, arrugas de montado y 

costura trasera. El segundo control se llevará a cabo después de retirar 

la horma y en el que se examinará: el pegado de la suela, terminación 

del perfil, desvirado y los posibles roces en la piel, arrugas tanto 

exteriores como interiores. 

En la Sección de Acabado, este control situado al final de la sección, es 

el más importante de todos o por lo menos el que tiene la última 

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

este control, la persona que lo revisará será el cliente, por ello debe 

obrar con la mayor exigencia. 

Sería conveniente realizar los siguientes controles en cada sección: 

En la Sección Cortado: 

- Comprobar el número de piezas

- Numeración 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 Sección 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 Sección de Armado o Montaje: 

Prácticamente 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 más significativos serían: 

- Deficiente montado o formación de arrugas

- Contrafuertes o refuerzos excesivamente señalados

- Tacones mal colocados, torcidos o desclavados.

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

- Prensados deficientes o encolados defectuosos

- Lijados fuera de margen

- Perfiles mal realizados

En la Sección de Acabado: 

En esta sección que tiene como finalidad la última limpieza del calzado, 

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

comprobar: 

- Arrugas en forros

- Colocación 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 

supervisión final, donde se analizará cada uno de los zapatos que se 

envasan, repasando, una vez más, 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 señalados, satisfacen el desarrollo 

del modelo Derby (Escolar), la mayor parte de ellos pueden ser 

utilizados en otras Líneas. 

En el caso de la Línea de Marroquinería, sería necesario: 

- Mesa para Corte

- Máquina Tubo (Singer)

- Máquina Plana

- Máquina Desbastar

- Rodillo para Correas

- Máquina Remachadora

- Mesa para Armado

- Mesa para Acabado

Para la Línea de Calzado Sport o Casual: 

- Máquina de Aparar Costura Gruesa (1293)

- Pasadora

- Máquina de Limpiar de Cantos

- Conformador de Mocasín
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Para la Línea de Vestir: 

- Planchadora de Base

- Divididora de Suela

- Asentar Talón

- Prensa Firmes

- Máquina Desviradora

- Máquina Clavadora de Tacos

- Máquina Pulidora

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

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

Teniendo en cuenta el todos los factores anteriormente mencionados 

se realizó la Distribución de Planta, la cual se muestra en el siguiente 

Diagrama. Como se mencionó al inicio, también se han considerado 

Sistemas de producción aplicados a la Proceso de Fabricación de 

Calzado, como el Sistema Rink en el área de Montaje Mecanizado, el 

cual ha sido muy difundido en los últimos años. Así mismo, el Sistema 

Modular en el área de Aparado, do'nde 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 Distribución de Planta. 
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CAPITULO 111 

ANALISIS ECONOMICO 

En el aspecto económico se tomará en cuenta aquellos Costos 

y Gastos de Producción, así como la Inversión que será necesaria 

para la puesta en marcha de la planta. 

En el caso de Costos Y Gastos De Producción se consideraran: 

Materia Prima o Material Directo 

Mano de Obra Directa 

Costos Indirectos de Fabricación 

Gastos Administrativos y de Ventas 

La Inversión Para La Puesta En Marcha consta de: 

Capital Inicial 
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Mobiliario (Producción - Almacén) 

Herramientas y Accesorios (Producción - Almacén) 

Hormas 

Maquinaria y Equipo 

Compresora 

Instalaciones Eléctricas e Instalaciones Neumáticas 

Computadora 

Extintores 

Uniformes (Operarios) 

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

información, 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 0,02 002 

RECORD 56 GALON 0,02 0,02 003 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 O 01 0,02 0,02 
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COSTO PROMEDIO DE UN PAR DE ZAPATOS 

DESCRIPCION COSTO/ PAR 100 PARES 

Cuero SI. 9.00 SI. 900 

Planta SI. 7.00 SI. 700 

Hilo SI. 0.30 SI. 30 

Tela Puntek SI. 0.50 SI. 50 

Record 56 SI. O.SO SI. 50 

Crema Antique SI. 0.50 SI. 50 

Pasadores SI. 0.50 SI. 50 

Caja SI. 1.00 SI. 100 

Ojalillos SI. O.SO SI. 50 

Bontex SI. 0.80 SI. 80 

Otros materiales SI. 4.00 SI. 400 

COSTO TOTAL APROX. SI. 24.60 SI. 2460 

Si consideramos 20 días de trabajo al mes el costo aproximado será 

de: SI. 49 200.00, el valor en dólares sería de US$ 14 060.00. 
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3.1.2 MANO DE OBRA DIRECTA 

Al realizar el Cálculo 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 PUES TO CANT. 
PAGO/ TOTAL/ INCLUY. 

MES ( S/.) MES ( S/. ) CARGAS OC. 

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. 1 400.00 400.00 561.00 

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 será de: SI. 8 272.00. En 

US$ 2 670. 
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3.1.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN 

PERSONAL QUE LABORA EN LA PLANTA 

PUESTO CANTIDAD PAGO/ MES INCLUY. CARG. SOC. 

Supervisor de Planta 

Almacén 

Vigilancia ( Mañana ) 

Vigilancia ( Noche ) 

Limpieza 

Valor Total SI. 5 192.00 

Valor en US$ 1 4 70 

1 

1 

1 

1 

1 

SERVICIOS PÚBLICOS 

SERVICIO 

Luz 

Agua 

Teléfono 

Otros 

TOTAL 

SEGUROS 

SI. 1 000 

SI. 850 

SI. 600 

SI. 700 

SI. 500 

VALOR DEL SERVICIO 

SI. 350.00 

SI. 150.00 

SI. 250.00 

SI. 250.00 

SI. 1 000.00 

Valor de Póliza Anual = LIS$ 432.00 

SI. 1 402 

SI. 1 192 

SI. 842 

SI. 982 

SI. 701 

US$ 300.00 1 
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1 Valor de Póliza Mensual I LIS$ 36.00 

DISEÑO, MODELAJE Y SERIADO 

Valor US$ 300.00 

TRANSPORTE 

1 Valor Aproximado US$ 300.00 

SERVICIO DE MANTENIMIENTO Y REPUESTOS 

1 Valor Aproximado US$ 1 000.00 

DEPRECIACIONES DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

Depreciación Anual = Valor de Adquisición 
Vida Util 
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DESCRIPCION 

Troqueladora 

Esmeril 

Desbastadora 

Máquina plana 

Máquina Poste 

Máquina Encintadora 

Ojalillera 

Conformadora Frío-Calor 

Ablandador 

Máquina Montar Punta 

Máquina Cerrar Enfranque 

Máquina Cerrar Talón 

Horno Conformador 

Cardadora 

Reactivador Temporizado 

Prensa 

Enfriadora 

Descalzador 

Re matadora 

Máquina Quita Arrugas 

VALOR TOTAL 

Depreciación Anual = 

Depreciación Anual 

Depreciación Mensual 

Depreciación Mensual 

CANTIDAD VALOR US$ 

1 3000 

1 200 

1 2 000 

1 2 000 

2 8 000 

1 1 500 

1 200 

1 6 000 

1 500 

1 9000 

1 4000 

1 7 000 

1 10 000 

1 2100 

1 3000 

1 3500 

1 4500 

1 250 

1 1 500 

1 2 600 

US$ 70 850 

US$ 70 850 

10 Años 

= US$ 7 085 

= US$ 7 085 / 12 meses 

= US$ 590 

Total Costos Indirectos de Fabricación = US$ 3 996 
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3.1.4 GASTOS ADMINISTRATIVOS Y DE VENTAS 

1 Valor Aproximado US$ 2 000.00 

3.2 RESUMEN DE COSTOS Y GASTOS DE PRODUCCION 

ITEM VALOR 
Materia Prima US$ 

Mano de Obra Directa US$ 

Costos Indirectos de Fabricación us $ 

Gastos Administrativos Y Ventas US$ 

TOTAL US$ 

3.3 INVERSION PARA LA PUESTA EN MARCHA 

3.3.1 CAPITAL INICIAL 

POR MES 
140 60 

2370 

3 996 

2000 

22 426 

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. Además 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 días. Por 

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

CAPITAL NECESARIO = US$ 22 426 X 3 = US$ 67 278 
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3.3.2 MOBILIARIO (PRODUCCIÓN - ALMACÉN) 

- PRODUCCIÓN

DESCRIPCION CANT. 

Mesa de Corte 2 

Caballete 2 

Carros 4 

Mesa 4 

Parante 1 

Canastillas (Bandejas) 6 

Valor Total SI. 4 960 

Valor Total : US$ 1 420 

- ALMACÉN ( ANAQUELES ) :

DESCRIPCION 

Cuero (2.5 m x 0.8 m) 

Plantas (2.5 m x 0.8 m) 

Accesorios (2.0 m x 0.8 m) 

Hormas (2.5 m x 0.8 m) 

Herramientas (2.2 m x 0.8 m) 

Mesa Inspección (1.5 m x 0.8 m) 

Valor Total : S/. 3 320 

Valor Total : US$ 950 

COSTO UNIT. APROX . 

SI. 400 00 

SI. 300.00 

SI. 410.00 

SI. 300.00 

SI. 300.00 

SI. 70.00 

CANT. COSTO UNIT. 

2 450.00 

1 450.00 

2 400.00 

1 450.00 

1 420.00 

1 300.00 

COSTO TOTAL 

SI. 800. 00

SI. 600.00 

SI. 1 640. 00 

SI. 1 200. 00 

SI. 300. 00

SI. 420. 00

COSTO TOTAL 

900.00 

450.00 

800.00 

450.00 

420.00 

300.00 
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3.3.3 HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS 

- PRODUCCIÓN

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 SI. 60.00 

Brochas 20 
S/. 1.50 S/. 30.00 

Corta Hebra 6 
S/. 6.00 S/. 36.00 

Tiieras 6 
S/. 25.00 S/. 150.00 

Tenaza 3 
S/. 40.00 SI. 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: SI. 782 

Valor Total : US$ 230 

- ALMACÉN

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNIT. APROX . COSTO TOTAL 

Balanza 1 S/. 450.00 S/. 450.00 

Micrómetro 4 S/. 40.00 S/. 160.00 

Cinta métrica 4 S/. 30.00 SI. 120.00 

Chaveta 4 SI. 5.00 S/. 20.00 

Valor Total SI. 750 

Valor Total : US$ 220 
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3.3.4 MAQUINARIA , EQUIPO Y OTROS 

DESCRIPCION 

Conformador Frío - Calor 

Máquina de Cardar 

Máquina Quita Arruaas 

Enfriadora 

Reactivador Temporizado (Prensado) 

Esmeril 

Ojalillera 

Descalzador 

Valor Total en US$ 19 050 

VALOR 

$ 6 000 

$ 2100 

$ 2600 

$ 4500 

$ 3 000 

$ 200 

$ 200 

$ 250 

Además es necesario considerar que las Máquinas que tiene el 

Instituto requieren de una revisión para que puedan trabajar en 

Producción. Se ha estimado que ello costaría SI. 3 000.00 o en US$ 

900. 

COMPRESORA 

Valor $ 6 000 
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- INSTALACIONES ELÉCTRICAS Y NEUMÁTICAS

1 Valor Instalaciones US$ 1 800 

- HORMAS

CANTIDAD ( Docena ) VALOR 

10 $ 2 500 

- COMPUTADORA

CANTIDAD VALOR 

$ 2000 

- EXTINTORES

CANTIDAD VALOR TOTAL 

3 $ 300 

- UNIFORMES (OPERARIOS)

CANTIDAD VALOR TOTAL 

12 $ 180 

Teniendo en cuenta los items mencionados anteriormente tenemos: 

Inversión Requerida: us $ 100 410 
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3.4 ANALISIS DE LA INFORMACION 

Procederemos a realizar el análisis de la información para lo cual, 

consideraremos el precio de Venta de US $ 14, así mismo una 

producción y venta de 2 000 pares al mes. 

También consideraremos un horizonte de 10 años. En el Flujo de Caja 

a realizar se tendrá en cuenta los Ingresos por Ventas y todos los 

gastos en los que incurre la empresa por año. Debido a las variaciones 

que continuamente se dan en los precios y por ende en lo 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 

Fabricación, se considerará un incremento del 5 ºlo. Los Gastos 

Administrativos y de Ventas se mantendrán constantes. 
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RUBRO 

Ingresos 

Ventas 

Egresos 

Materia Prima 

Mano de Obra D. 

Costo Indirectos F. 

Gastos A. Y de V. 

Inversión 

Total Egresos 

Saldo 

V.A.N.=

B/C =

o 1

$ 336.000 

$ 168.720 

$ 28.440 

$ 47.952 

$ 24.000 

$ 100.410 

$ 269.112 

- $ 100.410 $ 66.888

$ 273 282 

1.18 

FLUJO DE CAJA 

2 3 4 5 

$352.800 $ 370.440 $ 388.962 $ 408.410 

$177.156 $ 186.014 $ 195.314 $ 205.080 

$ 29.862 $ 31.355 $ 32.923 $ 34.569 

$ 50.350 $ 52.867 $ 55.510 $ 58.286 

$ 24.000 $ 24.000 $ 24.000 $ 24.000 

$281.368 $ 294.236 $ 307.748 $ 321.935 

$ 71.432 $ 76.204 $ 81.214 $ 86.475 

6 7 8 9 10 

$428.831 $ 450.272 $ 472.786 $ 496.425 $521.246 

$215.334 $ 226.101 $ 237.406 $ 249.276 $261.740 

$ 36.297 $ 38.112 $ 40.018 $ 42.019 $ 44.120 

$ 61.200 $ 64.260 $ 67.473 $ 70.847 $ 74.389 

$ 24.000 $ 24.000 $ 24.000 $ 24.000 $ 24.000 

$336.832 $ 352.474 $ 368.897 $ 386.142 $404.249 

$ 91.999 $ 97.799 $ 103.889 $ 110.283 $116.997 



CAPITULO IV 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

4.1 CONCLUSIONES 

- El índice 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 líneas de producción.

- Actualmente no existen muchas oportunidades laborales para

jóvenes que se capacitan en Calzado.

- IPECAL YA cuenta con Recursos Humanos para iniciar las 

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

empresas de calzado.

- El mercado de Calzado Escolar se torna favorable, la población

escolar es creciente cada año y esta es muy amplia.

- En la Planta de Producción se pueden realizar estudios relacionados

al área de Ingeniería y Calzado.

- La Planta de Producción no compite con los fabricantes del Sector

Calzado y Afines, sino contribuye al desarrollo del Sector.

- IPECAL YA puede generar ingresos que le permitan autosostenerse,

así como para los alumnos.
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4.2 RECOMENDACIONES 

- Se sugiere al Instituto ( IPECALYA) llevar a cabo la Implementación

y Puesta en marcha de la Planta de Producción, por la rentabilidad

económica que ofrece.

- Sería conveniente la incorporación de otras Líneas de Producción

afines, como Calzado de Vestir, Casual, Sport, e incluso la de

Marroquinería, ya que actualmente IPECALYA cuenta con

Maquinarias y Equipos para esas líneas.

- Dado que IPECALYA participa en el programa PRO JOVEN, y no

ha recibido el apoyo de muchas empresas para la colocación de

estos jóvenes, la Planta de Producción constituiría una alternativa

para acoger este tipo de programas.

- La Planta de Producción también podría albergar tanto a alumnos de

IPECALYA como de la FIIS, quienes están capacitados para

ingresar al mundo laboral y no han tenido la oportunidad de hacerlo.

- En la Planta de Producción se podrían experimentarse problemas

que se presentan frecuentemente en el Sector Calzado, dando

sugerencias para solucionarlos.

- IPECALYA, debería ingresar a la Línea de Calzado Escolar pues es

un mercado amplio.
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- Si se llegan a implementar otras líneas IPECALYA podría realizar

servicios a instituciones, así como atender a las 6 500 familias de la

U.N.I.

- Coordinar con alumnos, profesores de la FI IS para realizar estudios

relacionados al área de Ingeniería y de Calzado.
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1. EL INSTITUTO PERUANO DE CALZADO Y AFINES 

( IPECALYA) 



2lillYECID lNE'1T!rJ11Q 1lli CALZAOO 



PROYECTO .INSTITUTO DE CALZADO 

A. INFORMACION GENERAL

1 . 

2. 

Organización solicitante 

DIACONl:\, Asociación Ev-angélica Luterana de Apoyo para 
el Desarrollo Comunal. 
Gral. Orbegozo 650-Brefia, Lima 5, PERU 
Telef. 51-l-4�35245, FAX 51-1- 4318010 

Nombre del Proyecto 

Instituto de Calzado 
Lugar: Lima., con posible extensión a· 1as ciudades de 
Trujillo, Arequipa y Puno 
Período: 1996-2000 

Breve descripción del Provecto 

DIACONIA plantea la ..,,.creación de un instituto de 
capacitación para la Industria del Cuero aprovechando 
la experiencia educativa del Proyecto PROJOVEN en la 
línea de capacitación en la pequeña industria del 
calzado, ejecutada durante los años 90-95 con el apoyo 
de la Fundación Stromme de Noruega. 1 J1 

'9'v 

En el Perú trabajan en esta rama 
40,000 personas. No existen centros 
especial izada, solamente los CEO's 
enseñanza deficiente por falta 

apróximadamente 
de capacitación 
que tienen una 
de profesores 

cal i f í cados, máquinas e 1 nsumos. 
desequilibrio entre la oferta educativa 
del mercado de trabajo. 

Se da un 
y la demanda 

El Proyecto tendrá su sede principal en Lima, con 
posible extensión p. las ciud�des de Truj i l lo,
Arequipa, Huancayo y Puno. Los heneficiarios serán 
los empresarios, microempresarios y operarios que 
trabajan en el sector de calzado y Jovenes que se 
incorporan a esta actividad, provenientes en su 
mayoría de las zonas urbano-marginales. Se 
capacitarán 400-500 personas anualmente. / 

La participación de DIACONIA en el proyecto durará 5 
años de 1996-2000 con el propósito principal de 
implementar la enseñanza apropiada en todos los 
niveles productivos del sector calzado y afinesi 
accesible a la población de escasos recursos 
económicos. 

Resultados durante el período del Proyecto 

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

2) Oficializar programas curriculares para todos los
niveles productivos del sector calzado y afines



J ) 

4 ) 

- 2 -

c o 11 a " r e n el i z e.él J. e d u .. ·t l ( e·· s -u ,.,, l • t " 1 1 "' r )L . ,. t.: ._ ,l- u t: .  • 

Oar formación técnica 
empresarios, operarios y 
con empresas del sector. 

de la especialiuad a 
j ó v e n e s , e n c o o 1· d i n a c i 6 n 

Capacitar profesores 
especialidad. 

titulados para la 

5) Extender la Formación Técnica a provincias.

6 ) Implementar un programa <.le 
perfeccionamiento profesional 
avanzados· en la producción de 

actualización y 
con países más 

calzado y nfines. 

7) Fomentar valores cristianos y humanos.

EJ P ro y e e t o con t e m p l a l a e l a b o r a c i ó n · d e l d i a g n ó s t i e o 
y la propuesta educativa, la oficioliznción de la 
propuesta, la or�anización del instituto, la 
implementación del programa educativo y la 
implementación de la infraestructura. 

�a propuesta educativa incluye la capacitación en 
todos los procesos de la industria de cuero,� 
curtiembre, fabricación ele calzado, carteras y 
cueroplastía. /La modalidad educativa será flexible e 
incluye los niveles básico, avanzado y superior con 
una certificación gradual. Además, ofrecerá cursos 
cortos de actualización y de especialización con 
tecnologías avanzadas . ./

El Proyecto debe autofinanciarse con el 
Ministerio de Educación para el pago 
docentes dentro de un lapso ele 5 años. 

apoyo de 1 
de plazas 

La inversión en la infraestructura, mobiliario, 
promoc1on � implementación del Proyecto se calcula en 
USO 775,300 en 5 aflos. 

' Se coordina el Proyecto con el Ministerio de 
Educación, Sociedad Nacional de Industria, 
asociaciones industriales y otras ONG's. La 
evaluación se realizará anualmente. Después de 5 años  DIACONIA se retirará y el instituto deberá seguir 
funcionando con su propia personería jurídica Y 
autonomía. 

Preparación del Proyecto 

a .  Cómo surgió 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 Fundación Memorial Stromme 
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( SMF), el Proyecto PROJOVEN Programa de 
Capacitación y Generación de Empleo para Jóvenes 
en las zonas urbano marginales de Lima, ante todo 
en el distrito de Comas. El Proyecto que concluye 
a fines de -1995 ha sido financiado gracias a los 
generosos aportes de OPERATION DAGSVERK en 
Noruega. 

El Proyecto ha tenido el propósito de mejorar 
niveles de empleos, potencializando la capacidad 
productiva de microempresas existentes y 
capaci tanclo a Jovenes (mujeres y varones) en 
fabricación de calzado, ebttnisterín y bisutería. 

La Industria de Calzado es el sector más 
deprimido en el Perú, a pesar que en este ramo 
trabajan rnás de 40,000 personas. El Proyecto 
PROJOVEN ha desarrollado una propuesta educativa 
dual (escuela-empresa) en convenio con el Centro 
Ocupacional CEO-PROMAE �ornas. Se ha elaborado un 
curriculum para la capacitación técnica en la 
in�µstria de calzado a nivel básico, lo que fu� 

'ofi�lizado por el Ministerio de Educación y como 
material educativo se publicó un Manual de 
Fabricación para la Industria del Calzado. 

Durante. la ejecuc1on 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 
educacion ocupacional estatales (CEO) existentes 
en Lima con la especialidad de calzado. Ellos 
carecen de maquinaria, insumos y de profesores 
capacitados. Los contenidos de curtiembre n o  
están incluídos en ningún programa. En los 13 
CEO's'se capacitan en promedio 250 alumnos por 
año. De los 10 profesores que enseñan la 
especialidad solo 2 son titulados. 

Considerando la potenciali;(dad actual de 
desarrollo del- ramo de calzado el requerimiento 
de poco capital e invers1on en máquinas Y 
herramientas así 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. 

b. Planificación del Provecto

El presente Proyecto ha sido elaborado con la
experiencia del Proyecto PROJOVEN en coordinación
con los representantes de los grupos
beneficia�ios en dos etapas.

La primera etapa consistió en la recolección de
información estadística sobre el sector
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p ro d u e t i v u el e ca l z ad o , e n t r e \- i s t a s a t él J 1 e r i s t a s , 
operarios y jóvenes en proceso de capa e i tac i ón, 
representantes del Ministerio de Educaci6n nsí 
como ele la Sociedad Nacional de Tndustrias-Núcleo 
ele Calzado. 

En la segunda etapa se desar1-ol ló un taller ele 
planificación participativa empleando el método 
de Planificación de Proyectos por Objetivos 
(ZOPP). Como facilitador actu6 el representante 
de la Fundación Stromme en el Per6. Participaron 
12 personas representando a tal leristas, Jovenes 
aprendices, Sociedad Nacional ele Industrias. 
Asuciaciones de Microempresario.s, así corno 
personal de DIACONIA. 

Grupo Beneficiario 

El se�tor calzado comprende unos 15,000 unidades 
productivas, que fabrican anualmente 30 millones 
pares de zapatos. El 90% de. calzado es producido 
por las micro y pequeñas empresas que 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 mayoría de las microempresas son talleres 
familiares que han trabajado de manera informal 
sin la autorización y licencia municipal. A 
partir de 1994 el nuevo sistema. tributario Peró 
está·- obligando a los microempresarios a 
formalizar su documentación 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. El 
63% consiste de microempresas, que igualmente 
producen en sus casas taller pero emplean l o  �
obreros, generalmente familiares o parientes. La 
producción semanal oscila entre 5 y· 1·4 docenas 
dependiendo de la época del año. Solamente 350 
empresas emplean más de 5 trabajadores. Las 
grandes empresas usan la subcontratación para 
garantizar la con ti nu í dad de sus rnarcas en el 
mercado. 

La mayoría 
provincianos 

de I os 
o hijos de

microtalleristns son 
provine i anos que· han 
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aprendido el oficio en forma empírica. Su trabajo 
generalmente es rudimentaria y cnrnprende Lodas 
las etapas "cmpres·ariales" desde la compra de 
m a t e r i a p r i m a y m a q u i n a r i a h a s t a l a ,- e n t a y 
distribución de los productos en mercados o 
tiendas. La mayoría de los microtal leristas no 
t i e ne n s u f i c i e n t e e a p i l a l d e t r aba j o po r l o q u e 
compran solamente materiales para fabricar 2 o J 
docenas, lo venden y con el dinero recauddd(> 
vuelven a comprar la materia pL irna. 

La mayoría de las caSHs taller ,.::stéln uhi�·=id,1s (·11

z o n a s r � e i é , 1 u r b a n i z : i. d a s o e n p u e l, ! o ::-. j , ·) , - t.:"' 11 :: -� \ · 
e o n �. t r u í d a s clt.: 1 a d r i l I l, • L. t:" n 11.:' 1 ll 1 , y í o 1..· s t l:! r ; 1 :--: • L , : 
e o n:,,, t r u e e i ó n d \-'. l ,1 :'i e 11. � ,1 :'> 111..) s '= e u L 111 i 11 ,t; 1 d u r it r1 t e 

a ñ OS • · L. .:t f U lli j j Í él L" O n \- j V t· e lt II t.:1 .... €l.\.' t (,.- l d d '· J \:." � d t.' �

ta! ler. 

'E 1 se e to 1- e c1 i z [11 l.o i.: ,n p 1 •= a ·� n 
Las ,nujeres inlérvitnen e11 
ve11ta. 

su mayoría 
el aparado, 

varones. 
diseño y 

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

El grupo beneficiario 
consistirá en: 

del presente 

1) jóvenes que quieren capacitarse

Proyecto 

2) microempresarios del sector caliado y a fines

.3) operarios

4) técnicos no titulados que desean trabajar
como profesores.

5) profesores sin título

6) asociaciones de microempresarios de calzado

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

°

)/Núcleo de
Calzado.

Se espera el acuerdo y la participación de las 
empresas más grandes para implementar puestos de 
práctica y aprendizaje supervisados. 
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=E ..... 1-'-1 __ Cf_�u�é __ ""r-=e=-· c::::....:;u:...r:o....:s�c�) � e s l r u c t u [ a �___y 
locnle.s se fundamenta el Proy�cto. 

t r a d_i e i o 11 es_ 

En el Perú existe una larga lradición artesanal 
d e f a b r i c u r P r· o d u e t o s el e e u e ro y ca 1 z ad o , n n t e 
todo en la clase social baja. Esto se refleja en 
el ocigen provinciano de muchos microempresarios. 

Muchas microempresas están agrupadas en 
asociaciones según su lugar geográfico; las 
pequeñas Y medianas empresas forman parte de 
APEMEFAC ( Asoc i ac i ó11 ele Pequeños y Mecl j anos 
Fabricantes ele Calzado). Ellos están integrados 
en el Núcleo de Calzado de la Sociedad Nacional 
de Industrias. 

Cómo se relaciona el Provecto con otros sectores 

Un Instituto ele Calzado corno proiecto educativo 
r·equiere·· la aceptación del Ministerio ele Educación y 
el cesp;:ddo del sectoc industrial para la futura autogest ión. 

El Ministerio de Educación está planteando una reforma 
para el mejoramiento de la calidad educativa, entre 
ellos de la enseí'íanza técnica mediante promoción de 
institutos particulares especializados. El Proyecto 
del Instituto de Calzado encaja perfectamente en 
estos planes. Queda por afirmar la participación 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 formación laboral 
juvenil, de prácticas pre-profesionales y contratos de 
aprendizaje. 

El sector calzado experimenta una ligera mejora desde 
1994. Cuen·ta. con una capacidad ociosa que permitirá 
aumentar la producción actual en 60% sin mayores 
inversiones siempre y cuando aumente la demanda del 
mercado.· 

El mejoramiento de la calidad y correcta planificación 
de la producción son requisitos para poder ingresar en 
el mercado exterior donde Perú puede competir en 
calidad y costos de producción. La SNI vislumbra el 
futuro de la industria ele calzado con optimismo pero 
es conciente de las limitaciones pr�<luctivas actuales 
frente al reto de un mercado ampliado. 

Las empresas están tomando conciencia de l a  necesidad 
de una capacitación especializada y racionalización 
pero todavía hay poca disponibi 1 i<lad de pagar por 
e 1 1 a. · 
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6. Consecuencias ecológicas

8. 

El Proyecto prevee la inclusión de aspectos ecológicos
en l a Programa e i ó n el e l os e u r sos . Los mayo 1· es
prohlem,Ls de contaminación a1nbicntal surgen en el
proceso de curt iembre en que los insumns y ácidos
empleados son evacuados a los des agues l I egando a
contaminar los ríos y el mar.

Los cursos ele calzado ortopédico contribuirán c1.

mejorar el conocimiento de la vulnerabilidad del pie
Y de las exigencias de calzado cómodo y sano.

En el diseño del calzado 
,:i\_e los materiales se 
salubridad. 

así como 
relevarán 

en el 
los 

conocimientc., 
aspectos de 

Por qué DIACONIA ejecuta el Proyecto 

1 ) 

2 ) 

DIACONIA es una asociación sin fines de lucro con 
el objetivo de apoyar a personas más necesitadas 
para que surjan y puedan mejorar sus condiciones 
de vida. 

Desde el año 1988 DIACONIA asesora a pequeños 
microempresarios en Comas. Algunos de ellos 
conocieron a DIACONIA por su trabajo de el los en 
las comunidades ru�ales en la sierra del Peró. 

J) 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 capacitación dual: escuela-taller
y con un programa de capacitacióri modular
reconocido por el Ministerio, material educativo
inicial y las siguientes máquinas disponibles: 1
rematadora, 4 aparadoras planas, 1 de]Jastadora,
1 pegadora de plantas, hormas. �

Objetivos, resultados, indicadores 

a) 

b) 

Objetivo General 

Implementar la enseñanza apropiada en 
niveles productivos del sector calzado 
accesible a la población de escasos 
económicos. 

todos los 
y afines 
recursos 

Resultados esperados durante e 1 período del 
Proyecto 

1 ) Un instituto de 
sector productivo 
funcionando. 

Formación Técnica en el 
de calzado y afines, 



�) P1·ngra111a� curricuL1r•.::s para Lodos lu::-. 

J } 

'+ ) 

5 ) 

11 i \." (: 1 ·-= s p r l) d LI L l i V o s ( l i...: 1 :, L'. L t t) 1· e a 1 ,•: a t l l' _\. 

afines con ,1p1cndizajc dua escu('la-tnl lcr 
YÍt) modular· uficial i1.é1tk0 s. 

Jóvenes · y 
capacilad(>S 

o p e 1· a r i o �.... y m i e r \, L! 111 p r e s , 1 r i o s 
:-.; '.:.� g un pro gr ;1 ina :, o f i e i a I i 1. n el t.,� • 

p r O f C:! S Ll r e S 
l i L u I a J ü !., •

para 

formación Lécnicn 
a t ravÉ:s d(: ol ras 
ramo . 

la L!S()L:C i il ( i dad SOII 

s e e :-: t i e n d e a p r t.l v i n e i n .s 
Oi�G · s 4 u e t 1· abajan e 11 e l 

6) Un programa de actual izacíón .r 

pe r f e e e i 1. Hl a m i e 11 t o p r u f e s i o r I n 1 e o ri p a í s e s 111 ft ·"' 
a v ét n z ad o s (;;! n e l e a l z a. d o y a f í n e s 
funcionando. 

7) Se han interiorízaJo valores cristianos y
humanL).S



CJH.JETl\'OS, INDlCADORES Y METAS DE IMPACTO 
:;:====================:;================¡=========--======

i_ 
\\ r 
,: OBJETIVOS INDICADOR METAS i 
1 
¡, 
¡j 

(3"11 
!\
li

Q.!.ü�.t i ro <,ene ra I_ 
I111plemt:11tar la ense1i¿1nu1 apropiada 
l o d u s I o ::i 11 i v e I e s p r o cJ u e t i v o s d e 1 
st::clor cal1ado y afines, a(.;cesi!Jle
la1pl>jén a la población de escasos 
recur::;,,s económicos. 

O b j .t.U v o s �g>_ e c:í f i e o� 
.
1

1. Implt.::111t11lar un Instituto de forma- El instituto funcionando 
c1on t&.cnica en ti s(:ctor produc-

1 tin> de ci1lz¡1do y afines. 

") Oficinl izar programas curriculares 
para todos los niveles produc­
tivos dL:I sector calzado y afines.

i 
ll
u

1 :L 

¡ • 
¡1 
¡I 

li s.,, 
11 
;¡ 

\i 
e 6. 

,.

e ¡1 p a e i t ar í1 j ó v t: ne s , operar i os y
111 i ero e III r r t: s é1 r i os 

C ¡ qi ¡¡ e i l a r p r u fe::; o re s L i l u l ad os p a -
r:1 1 ét e s pe e i ; 1 1 i dad . 

:\111pl inr la f'or111i1ció11 l(·L·11ica é1

11 r i"l v i n e i a s 

l111pli::111l!11lar u11 ¡Hllgra111a de ,tclua-

1 i u1 e i () 11 y p e r f t e e i o n ¡ 1 111 i e n l l l p r o -
fe::.iu11al cu11-¡,aíses 111{¡::. .ivanzados. 

;¡ .., 

fo111enl11r valor�s cristianus y hu-,,

Nómero de programas oficia­
lizados. 

Número de personas·capacita­
das en diferentes niveles.

Número de profesores titula­
dos. 

Núm..::ro ele filiales en pro­
v1nc1as. 
Número pe::rsonas capacitadas 

Número de eventos de perfec­
cionamiento. 

Oficializar progrnmns 
para J niveles de ense­
fianza en la especialidad
de calzado, cuero y 
afines. 

Capacitar a 700 personas 
e n d i f _e re n t es · n i ve I es . 

Capncitar a 40 profesores 

Estal>lccer 2 filialts 

Capacitar H 100 personas 

Organizar 12 eventos de 
perfeccionamiento. 

Capacitar a 700 personas 
en valores. 

Número personas que parti­
cipan en talleres de valoresil_ lllél 11 OS . 

===:=================================================:=!J



9. 

.Jo 

Capacidad de la contraparte local er. el manejo de �st� 
Pro,·ecto 

DIACO�IA es una organización no guber�amental con unu 
experie�cia d� 23 aRo� en proyectes de desarrollo 
r u r a l e !1 :: o n a s l! l t o a n d i. rHl s y d e ' a r. o s e n p r o m o ,: L l."l n 
social c:n zonas u-rbano-marginales de Lima . .-\ccual:nenc� 
emplea n 42 personas y cuenta con el aoovo de 24 
profesores asignados al Proye�to d� ·unidades d� 
Producción Escolar Agropecuaria (CPEAl por parte del 
Minisc�rio d� Educación. 

Los proyectos de desarrollo rural Je DiACO�IA han s!J0 
financiados ccn fondos dt= . las (2!¿sias L:.:.:err?.n.:ts. 
cana!i=ados a través de la Federaci3n Lut�rana �un¿iai 
( F L :-1 ) • E n s u t r aba j o D í A C O:-,.¡ I A ha i m r, ! �me n t a Jo � ! 
Sistema de Pidnificación y �onitoreo J¿ la fL�. ju�co 
�Qn el sistema de informes y rendiciones econórni�as. 
La (ñstitución cuenta con una adminis-cración sóii..:ia y 
bien organizada y un personal experimentado. Entre 
el-los, profesor especializado en la capacitación para 
la Industria de Calzado. 

El Proyecto de Unidades de Producción Escolar 
Agropecuario (UPEA) que DIACONIA ·lleva a cabo en 
convenio con el Ministerio de Educación desde 1984 ha 
permitido establecer buenas relaciones con Autoridades 
Educativas del país, lo que facilita la tramitación 
del presente Proyecto. 

DIACONIA ha coordinado en oportunidades anteriores con 
la Organización Internacional de Migraciones (O.I.M.) 
la participación de expertos extranjeros en 
actividades específicas. 

B. I MPLEMENT AC ION DEL PROYECTO

1 . a) Proceso de imclementación

DIACONIA instalará . un Comité Consultivo Y 
contrata al Director del Proyecto, quien será 
responsable de la ejecución de las actividades en 
3 etapas. 

Etaoa de o!"eparación: Elaboración de programas 
curriculares para: 

a) 

b) 

N i ve I b á s i c o par_ a e a p a e i t a r man o de o b r a 
calificada para sector calzado Y afines. 

Nivel avanzado. para capacitar supervisores 
y técnicos de mando medio. 

e} Nivel especializado para
.
profesionales de ia 

industria.
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2) 

3) 

4 } 

.) ) 

J 1 

Se emplea eJ sis lema dual (escuela-lal ler) y/o 
111uclular Y �e suscriben co11ve11in� de coopc1·aci611
e o 11 e l Mi n i s ter i o de Ed u e a e i <, 1 1  , s . N. I . y u t ras 
i11slituciones. Paralelamente alquilarú o co111prar.í 

un local adecuado clonde funcionarft el Jnslilulo 
de Calzado Y se instaJaní la 111a4uir1aria y el 
rno b i I i ar i o . 

�lapa de consolidación: Los programas de 
capacitación y la ejecuc1on Je acliviJades 
educativas tienen la siguiente secuencia: 

a) Programa ele Formación Técnica a niveles 
básico y avanzado. 

L,) Pro g rama d e  
Perfeccionamiento. 

Act u a  

c) Programa de Formación Docente

za e ú 11

el) Programa de Extensión a las provincias

y 

Paralelamente se formalizará la personería 
jurídica del Instituto y se preparará el personal 
hacia la aulogestión. 

Etapa de la transferencia a la organización 
autogestora con su propia personería jurídica. Se 
delegará las tareas al personal del Instituto Y 
DIACONIA retirará gradualmente al director y 
su secrcetaria. 

El proceso de implementación incluirá las 
siguientes acciones e indicadores de seguimiento.: 

ACTIVIDADES 

DIACONJA asume la res­
ponsal>i I iclad_ promotora. 

Se forma el Consejo Con­
sultivo. 

Entrega de inquietudes 
ó COJISU l las a DIACONIA/
Consejo Consultivo. 

DJACONJA organiza y en­
carga contactos inter­
nacionales. 

Se alquila un local pro­
visional para iniciar 
laR actividades de pro­
moción de] Instituto de 
Cal7.nclo y dictado de 
primeros cursos. 

INDICADORES 

Acta de la Junta oi·rec­
tiva de DIACONJA. 

Documento de la formación 

Oficios, carlas, invitacio­
nes y contactos. 

Acuerdos y convenios 

Contrato de alqui Jer 



6) 

7 ) 

s) 

9) 

1 O ) 

1 1 ) 

12) 

13) 

14) 

15) 

16) 

1 7} 

18) 

12 -

Se inician las gestio­
nes para la adquisición 
de un local propio 
(construcción o compra) 

Se elaboran programas 
curricul.ares. 

Se abre el programa pro­
fesional técnico en la 
especialidad. 

Se organizan y ofrecen 
cursos de perfecciona­
miento permanente. 

Se prepara programa cu­
rricular para profeso­
res de la especialidad. 

Se abre el programa de 
capacitación de profe­
sores. 

Se logra oficializa­
ción de programas y 
convenios con el Mi­
nisterio de Educa­
ción. 

Se realizan seminarios 
y eventos de gestión em­
presarial. 

Se enseñan las ventajas 
de organizarse para di­
ferentes fines. 

Se ofrecen-diferentes 
cursos para microempre­
sarios. 

Se implementa un taller 
modelo en el instituto. 

Se promueven concursos 
de talleres modelos. 

El instituto conecta los 
estudiantes con talleres 
bien organizados y pro­
ductivos. 

Cantidad de inquietudes Y 
consultas presentadas. 

planos, facturas. 

El programa mismo 

Contratos de trabajo de 
enseñanza, nómina de estu­
diantes. 

Sillabus de cursos y list;;.s 
de asist�n.:es. 

El programa mismo 

Contratos de trabajo de 
enseñanza, nómina de estu­
diantes. 

Resoluciones, convenios 
firmados. 

Programas, 1 is tas de par­
ticipantes, certificados de 
cursos/seminarios. 

Contenidos de enseñanza 

Nóminas. Programación 
anual, informes. 

Facturii�, boletes, fotos, 
informes. 

Convocatorias, 1 is tas 
de participantes, fotos. 

premios, evaluación. 

Programa de visitas, 
informes. 
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Se i11cluyc11 los valtlres 
cristianos en los conte­
nidos de los cursos. 

Contenidos de cursos. 
eventos, tMI !eres, 
s e m i 11. a r i u s . 

1,J r,Jel_1Hlo_Jogí_a de Ca_pacilació11 

Ln clnboración de un programa curricular 111ocler110 con 
una metodología de enseñanza/flpr·endi7.aje apropinda n 
1 n s e o n d i e i o n e s el e l Pe r tí e s e l r e l él p r i 11 e i fHl 1 (HI r a 
e s l e p r· o y e e t o . E I I n s t i t u t o el e Ca I z ad o y A f i n e s e s u n 
Instituto de formación técnica especializada que 
P r· e ¡, a r a pe r son a I l é c n i e b p a r a t o dos I os p ro e e sos d e I a 
industria de cuero, curtiembrc, fabricación de 
calzado, carteras y cueroplastía. 

El propó.s i lo de cnpaci tación es dar a personas con 
pocos recursos ecoi16micos la posibilidad de adquirir 
u11n cnpacit.lad profesional competitiva que les permita 
111a11te11crse y 111a11te·11er a su familia. El proceso de 
c:npacilació11 no puede ser largo y tiene que incluir la 
posibilidad de prácticas en empresas o talleres. 

Ln pro"puesta curricular se e]HborarH en coordinación 
con el Ministerio de Educación de acuerdo a los nuevos 
lineamientos de formación ténica y en coordinación con 
experiencias de otras organizaciones como SWISSCONTACT

y Coope rae i ón Técnica A I emana que promueven I a 
capacitación dual en países de América Latina. El 
proceso de formación incluirá conocimientos para 
ad mi 11 is l rar pequeiias empresas y va lores humanos Y 
cristianos (ante todo valores para el trabajo Y 
recuperación de la autoestima), previo diagnóstico del 
sector para definir los perfiles profesionales. 

La formación de docentes titulados 
especialidad será condiciónado . con 
Superiores Pedagógicos, ele acuerdo a las 
sector. 

para la· 
Institutos 

normas del 
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Provección del ndrnero de alumnos v profesores 

Semestre/Afio 199ó 199 '7 199S !999 2000 

I 50 100 150 l 5 () !50
¡ I 

I I I ,., -
�� 50 -5 =· 

IV 
. -

fZ 10 :!5 ·""!''

� 

Número alumnos 50 l , :::; 210 250 :so 

formación técnica 

Número profesores ,.., 4 s 10 10 -

l',"úmero par,ticip. 
�vémt9-S especia-
litados. ó,0 120 .-

iSO 180 ISO 

Número particip. 
Capacit. docente 20 .!.O 

Número alumnos 50 50 

Extensión educa. 

Número profesores ,, ,, 

Total profesores 2 4 8 12 12 

or';i;san i zac i ón 

El responsable del presente proyecto y _la promotora 
Ca.lzado es DIACONL\, Asociación 

de Apoyo al desarrollo Comunal, 
Director para ejecutar este 

del Instituto de 
Evangélica Luterana 
quien contrata un 
proyecto. 

El Director del Instituto cuenta con el apoyo del 
Consejo Consultivo formado por instancias interesadas 
en el desarrollo y promoc1on de la Industria del 
Calzado en el Perá. El Consejo es un organo consultor 
y de asesoramiento pero no tiene capacidad de 
decisión. 

El Director tiene un plazo Je 5 afias pura implem��tar, 
organizar y forrnalizar t:i Instituto c.:on sus clrf�rent�s 
programas y la administración (ver organigrama). 
Después d� 5 años t:l Instituto debe funcionar en 
fnrma a.uté,noma, con su propia personería jurídica, 
DIACONIA se retira como promotora. 



W�QJ\N I_ZAC_l ON 

- 1 :'- -

DIACONJA 
CONSEJO 
CONSULTIVO

M de E 
SNI 
OIM 

DI RECTOR SW IS SCONT,\CT 
Proyecto Insti- -------- SIMYSE 
l u to el e Ca I za do 1\ so e i a e j o 11 es 

¡SECRETARIA 1------+-------il CONTADOR 1 

PROGRAMA DE 

FORMt\C J ON 

DOCENTE 

INSTITUTO DE FORMACION 
TECNICA DE CALZADO Y 

AFINES 

PROGRAMA DE
PORMACION 
TECNICA 

PROGRAMA DE 
ACTUALIZACION 
Y PERFECCIO­

NAMIENTO 

PROGRAMA
DE 

EXTENS10N 
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Requerimiento de personal v materiales 

a) 

b) 

e) 

Personai (ver punto D) 

Infraestructura 

Cn local que incluye los siguientes a:nbientes: 

., talleres de práctic.é! con mé.quina 
l aula-taller para diseño
· aulas para JO alumnos
l auditorio
l di.rección
l secretaria/archivos/registr�s·

1 sala de profesores
servicios higiénicos 

El local debe tener corriente 1:riLisica. 
teléfono, posibilidad de estaci0namienco·· y 
facilidad de transporte ptlblico. 

El primer año se alquilará 
para iniciar la promoc1on 
dictado de primeras clases 
la adquisición de un local 

un local provisional 
del Instituto y el 

y las gestiones.para 
propio. 

Equipos v mobiliario 

Una camioneta 
Mobi 1 iario para talleres y 
presupuesto de inversión). 
Maquinaria para talleres (ver 
inversión). 

oficina (ver-

presupuesto de 

Insumos (ver presupuesto) 

La maquinaria (-+ ap.aradoras, 
pegadora y 1 rematadora) y 
Proyecto PROJOVEN pasaran 
Calzado. 

1 desbastadora 1 1 
el mobiliario del 
al Instituto de 

Condiciones externas aue pueden afectar la 
implementación del Proyecto 

1) El Ministerio de Educación cambia su política
educacional y no asume el pago de plazas docentes
del Instituto.

2) Otras instancias ú ONG's forman un instituto
similar que compite con el Proyecto.

3) La oferta de productos en el mercado de calza<l0
y afines sufr= cambios fuertes, sea pcr ,.._umi:::nt.-.
de i m p o r t a e i o n e s o p o r e i i n g r .: ::. o d -:: Lí g =- '1 :,

e m p r e s a a 1 me r ca d u ·.: o n p r o e e s os a. u t G m L� t i l a d ,_, :-; , 
s i n ne e es i dad de man o de . o b r ú ,:: a I i f i ;,:; a,: ct •

4 ) La::- e m p r i:: s as <le 1 a i n d u s t r i :.1 , 1 .;.. e a l z ad o n e 
fomentan la capacitación de su personal técnico 
ni facilitan suficient�s plazas de práctica. 
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.1 ) 1�111 _dc: __ Jn __ Fundaci_{ln_!?__lro111111e en la i_111ple111entación_del_ 
l.' '· l l_.Y (' l.,'. J.<! 

l.a SMF i11legrnrti el Consejo Consultivo del J11sliluto
de C;1Jzado, inslanciR que asesora a lodo 111011\t..'.llto la
i111plcmcnlació11 del Proyecto.

El representante de la SMF en e I Perú ha apoyado en la 
1>lanificc1cit1n del presente Proyecto.

Se preve e e I a:-;esorami ento especf f i co de J a SMF en e 1 
J> c:rú en cua11to él Jn ubicación del F'royeclo y l>usqueda
de u11 lucal y/o terreno apropiado, así co111u n la
participación activa en la evaluación y programnción.

4) _R.o_l .tL�_J_as co1_1_LrapJp:J...gs )ocales en_ la __ inwle111entació11
.�1 e_J _ _J_! ro y e cJ..9

;1) El Ministerio de Educación aprueba los planes y 
programns, y otorga la autorización pa1·a el 
funcionamiento de un instituto educativo. 

Actualmente el Ministerio está planifica11do la 
modernización de la educación técnica en el 
Perú. Los Institutos Superiores Técnológicos 
(IST) serán transformados en Institutos de 
Formación Técnica que no exigen estudios 
secundarios completos, sino permiten una 
certificación gradual de lo aprendido. 

La programación curricular del presente Proyecto 
se adaptará a estos nuevos 1 inearnientos 
educativos, coordinaciones estrechas con el 
sector Educativo. 

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

l>) Las Asociaciones de talJeristas y el Núcleo de 
Calzado de la S.N.I. integrarán el Comité 
Consultivo. Se prevee un convenio con la S.N.I. 
pa r a  f o rmaliz ar l o s  p u es.tos <le 
aprendizaje/práctica de los jóvenes para la 
capacitación dual. 

c.:) La oficina cJe O. I .M. en el Perú apoyarR la 
tramitación de expertos para la capacitación 
especializada en el Proyecto e implementación de 
los talleres de práctica. La O. I .M. financiará 
parte de los honorarios de los expertos y los 
gastos de vjaje de ida y vuelta. 

' 
,,'.> 

: 
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Pre��puesto total del Provecto 1996-2000 

[nversiones 
Gastos corrientes 
Total gastos del ·Proyecto 
Ingresos 
Total gastos del Proyecto 

2-l-7.500 
672,SOO 
920,300 
145,000 
775,300 
-------

-------

6. Los gastos operacionales que crea el Provecto

Los gastos operativos del funcionamiento del Instituto
de Calzado al concluir �l presente Proyecto serán:

Sueldos anuales 
Mantenimiento anual 
Otros gastos corrientes anuales 

Total anual 

119,000 
l�,000

6.000
129,000
-------

-------

Los gastos se cubrirán con apoyo del Ministerio ele

Educación para pago de docentes, con pensiones de 
enseñanza escalonados según la procedencia y estado 
social del estudiante, y con aportes de la Industria 
para la capacitación de sus aprendices y personal 
técnico. Depende mucho del compromiso del Sector 
Industrial para implementar la propuesta de 
capacitación dual, que permitirá a los jóvenes 
e�tudiar y trabajar, a la vez. Los ingresos por cursos 
y eventos especializados deben cubrir los gastos que 
ocasionan. 

Se e.spera que el Proyecto pueda autosostenerse a 
partir del año 2001. Sin embargo hay que prever un 
sistema de becas a fin de salvaguardar el propósito 
del Proyecto en cuanto a capacitación ocupacional de 
jóvenes con escasos recursos económicos. 

C. PLANES PARA EL AÑO PRESUPUESTAL

C. l. Resultados esperados durante 1996

l. Formación del Consejo Consultivo
2. Organización de contactos internacionales
3. Alquiler de un local provisional e implementación

de talleres.
4. Elaboración de programas curriculares
5. Firma de convenios
6 . I n gr e so de 5 O a. 1 u m no s a 1 Programa de fo r m a e i ó n 

técnica básica en la industria de calzado y afines. 
7. Gestiones para adquirir el local propio
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l.1.

D 1 ,\CON I A 

1) i re e t (, 1· Ejecutivo
Secretaria
1\d111./Co11tabi 1 i dad
IJi r·ector ( a ) In s t
Secretar indo 
f)epart. de Evalua-
CIOfl (Asist. Soc. )
¡\ d 111 Í 11 j S l . económ.
Por·,tería
Guardería
.Jefe ele l a l !eres
Docentes
Eventos

1.296 

1/J l/J 

l 1 

1 1 
J J 

1 

1 

1
'· . 1 

2 4 

1 2 

19_9S 

1 / .1 
J 

1 

1 
1 

1 

l 

l 

-l

1

l
8

J

1 / .1 

1 

J 

1 
1 

2 

1 

J 
1 

1 2 

J 

.2.P.Q 

1 / .1 
l 

2 

2 

12 

J 

Razón para usar los exQerto§ extranjero§� 

En el Perú no hay capacitadores 
industria ele calzado y afines 
Litulatlos), tampoco hay técnicos 
lecnologia más avanzada. 

especializados ert la 
(salvo 2 profesores 
especializados en la 

El 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 tecnológico moderno es decisivo. El 
Proyecto prevee el apoyo puntual de expertos 
extranjeios para elaboración de programas y desarrol Jo 
de temas específicos. 



E. J>RESUPUE�rro y Pl.AN DE F l NANC l J\M I ENTO
-

1996 

a. IN.VERSIONES
Mobiliaria 5,000 
Maquinaria 75,000 
Equipos 4,200 
llerramientas 1,100 
Medios de liansporle-ca111io11cla -

A 1 q u i 1 e r - n ti tJ u i s i e i 611 de local _12, 000 
Total a) 97,300 

-------------·---------

L,. GASTOS CORRlENT]S 
Experlos exlranjeros 8,000 
Persouul local 

DJJ\CONlA l J,000 
Director ejeculivo-Proyecto // 16,000 
Secretaria .. 4,500 
Ad111i11islraci611/Co11tauilidad ,. G,000 
nirector ( a ) Instituto >. 

-

Secretaria<lo � 
-

Dplo. de Evaluació11 -

Ad111i11istració11 cco116111ica -

l'orteríu -

Guard hud a . 3,000 
Jefe de lal lcrcs -

Docentes 9,000 
Eventos 3,000 

44,500 

Auditoria 1,000 
Costos <.le contribución Reprcs. SMF 1,000 
Capacitación de personal 2,000 
l ns UIIIOS y materiales
- talleres de enseñanza 1,000 

- ::::.:.u...::.:,=::;:r:::::::::; 

1997 1998 1999 2000 

13,000 
14,200 

-

-

15,000/ /

l__Q �_i_Q_QQ l �'
150,200 

------------------

.3 1400 81800 9. i.QQ_ 9,60Q 

3,200 3,300 3,500 J,600 
16,800 17,600 18,400 19,200 
4,700 5,000 5,200 5,600 
6,300 6,600 6,900 7,200 
9,000 9,500 9,900 10,400 
3,800 3,900 8,300 8,700 

6,000 6,300 6,600 
6,000 6,300 6,600 
3,000 3,200 J,300 

J,200 3,300 6,900 7,200 
7,000 7,400 7,700 

18,900 39,600 6 2, 100 64,800 
3,000 3 1200 3,300 3,500 

68,900 114,000 147,700 154,400 

1,300 1,900 2,500 2,600 
1,100· 1,100 1,200 1,200 
2,100' 2,200 2,300 2,400 

b (, 2,500 3,000 3,100 3,200 



- oficina
Supervisión Evaluación
Otros gnstos
- movilidu<l (gasolina, seguro)
- mantenimiento maquinaria y local
- impuesto de autovultlo
- gaslos generales (tlf, luz,agua)
- gastos legales
Total l.,)

e. INGRESOS

Mutriculus *

Eventos �specfficos
Pensiones escalo11n<los **

Tul al e)

Tulul (a t l., - e)

Aporte del Ministerio de Educa­
ción cii pago de docentes. 
Gastos neto 
* 1996-98 USD 1.4.- por mótlulo-3

por afio. 
99�2000 USD 18.- por módulo 

** 1996-98 USD 5.- por mes en pro­
medio. 

199-2000 USO 10.- por mes en
promedio 

1996 

1,000 
500 

3,700 

1,000 
2,500 
1 , 500 

67,700 

2,000 
1,000 
1,000 
4,000 

lGl,000 

161,000 

1997 

1,100 >' 
500 

3,900 
700 

1 , 100 , 
2,soo·. 

94,100 

5,000 
3,000 
5,000 

13,000 

2JJ,JOO 

9,000 

222,300 

1998 

1,100 
500 

4, 100 
1,500 
1,100 
3,500 

142,800 

8,000 
5,000 
9,000 

22,000 

120,HOO 

9,000 

111,800 

1999 

1,200 
600 

4,300 
·2,000
1,200
4,000
1,500

180,800 

17,000 
9,000 

28,000 
50,000 

130,BOO 

20,000 

110,800 

2000 

1,200 
600 

4,500 
2,000 
1,200 
4,500 

187,400 

19,000 
5,000 

32,000 
56,000 

131,400 

32,000 

99,400 



/Jl.1�;eo 

Relación de maquinaria� 
-

de::,bastadora 
� aparadoras Je columna 

aphradora zig zng 
pegadora 
rema.tadüra 
pantógrafo 
ribeteadora 
Jivididorn de suela 
armadura 
pegadora 
pasadora 
picadora 

l dohladora cuero
l carnbradora
1 cortadora suela 
1 punteadora 
l confo!"madora
6 e e, ,n pu t ad o r a s 
I fotocopiadora 
1 máquina de escribir 
1 equipo audiovisual 

Equipos 

20 docenas de hormas a S/. 
2 hornos eléctricos 

Herramientas 

200.-
100.-

Martillos, chavetas, pinzas, sacador 
de hormas 

- Catálogos

$ 

4,000 
5,500 
�.soo 

i, 500 

1,500 
4,000 

3,500 
l ' soo

9,000 
1 , 500

15,000 
1 , 3 00 

1,500 
1 , 5 00 
1, son 
2,000 
3,000 

13,000 
J,000 

700 
5,000 

89,200 
---------

---------

4,000 
200 

$ 4,200 
---------
---------

$ 

800 
300 

1,100 
---------
---------



2. CENTRO DE INNOVACION TECNOLOGICA DEL CUERO,

CALZADO E INDUSTRIAS CONEXAS ( CITECCAL ).
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CENTRO DE INNOVACIÓN TECNOLÓGICA 

DEL CUERO, CALZADO E INDUSTRIAS CONEXAS 

El CITEccal fue creado como soporte técnico del sector cuero y calzado de 
nuestro país, tiene como objetivo favorecer la competitividad de las 
empresas impulsando su innovación, asegurando diseño y calidad, 
facilitandoles la prevención de múltiples problemas que cada día se plantean 
en la elaboración de esos productos tan variables y complejos como son el 
calzado y sus componentes. 

El centro es producto de un convenio firmado el 2� de Abril de 1998 en la 
S.N.I., Entre el MITINCI, PROMPEX y el Gobierno de España, con la 
presencia de los gremios empresariales. 

El 22 de Julio de 1998, se público en el diario Oficial El Peruano la Resolución 
Suprema Nº 063-98-ITINCI de creación del CITEccal como centro de apoyo 
a la innovación empresarial. 

El 2 de Noviembre de 1998, se inauguró el CITEccal, cuya función es la de 
promover la innovación en la cadena del cuero y calzado, brindar servicios 
especializados de investigación en laboratorios, realizar ensayos de control 
de calidad y certificación, así como capacitar formadores y consultores para 
difusión 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 lng. José Sphilmann Enders como 
Director Ejecutivo. 

M�a a.J�U'I..LILJ"'I.UJ"I. 

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

CITEccal se ocupa exclusivamente de la formación científico-técnico que no 
está cubierta por la oferta actual de enseñanza, utilizando en forma especial 

· la transmisión de los conocimientos de sus técnicos en las áreas donde
están especializados (materiales, procesos y tecnologías). Incluye acciones
específicas para empresas individuales.

, 

INfORMACION Y 
, 

DOCUMENTACION 

CITEcca l  rec ibe  i nf o r m a ción  
especializada a través de  las 
pub licaciones in ternac ionales, 
asistencia a reuniones nacionales y 
extranjeras, etc. Y las pone a 
disposición de las empresas a través 
de sesiones técnicas, seminarios de 
divulgación, edición de documentos 
de carácter técnico sobre calzado, 
sus componentes y sus procesos. 



SIPEccal, es un programa por computador, específico para el seriado y corte

de patrones de calzado. El sistema parte de las piezas originales del patrón y 
realiza su escala de forma automática. 

SERIADO 

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

CORTE 

SIPEcca l, d i spone d e  un 
pantógrafo electrónico, el cual 
conectado a la computadora 
genera el corte exacto de todas 
las piezas del seriado. 

� ......... !r ........ 

� .1.21�:if ga.1.,;Jt1,1 •l;lrl •. ,, .,
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.:J En el seriado de las piezas pueden 
J hacerse diversas modificaciones en 

l a s  d i m e n s i o n e s ,  s egún 
i n d i c ac i o n e s  d e l  u s u a r i o, 
generándose de esta manera la 
serie en forma automática. 

CONTROL DE CALIDAD EN: 

CUERO (terminado) 
1.Ensayos Físicos
2.Ensayos Químicos
3.Ensayos de Solideces

TEXTILES 

PLÁSTICOS Y CAUCHOS 
1.Ensayos Físicos
2.Ensayos Químicos
3.Ensayo de Envejecimiento

, 

ENSAYOS FISICOS 

1. Ensayos Físicos
2. Ensayos de Solideces

ADHESIVOS 
1. Clasificación
2. Elección del adhesivo
3. Ensayos de Laboratorio

A. características del adhesivo
. B. adhesivo frente ai material 

A. 

B. 

Medición de Superficies Dimensionales 

c. 

D. 

Espesor, Medición de área (máquina de medir) . 
Evaluación de la resistencia a las acciones mecánicas 
Resistencia al desgarro, resistencia a la rotura de la capa flor. 
resistencia a la flexión. 
Evaluación del comportamiento frente al agua y el vapor de agua 
Evaluación del comportamiento frente al frío y el calor 

ENSAYOS QUÍMICOS 

A. Control de propiedades
Mater ias g rasas, humedad,  
sustañcias inorgánicas solubles en 
agua, sustancias inorgánicas, 
medición del pH de un extracto 
acuoso, índice de . curt ición, 
determinación del contenido del 
cromo. 



La gestión ambiental es un instrumento para mejorar la competitividad 
porque asegura un mejor aprovechamiento de los insumos, la energía, el 
agua y 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 como la ISO 14000. 

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

A. Investigación sobre recuperación, reutilización, reciclaje y
valor1zación de residuos sólidos, emisiones gaseosas y efluentes
industriales.
B. Análisis químicos para la comprobación de parámetros medio
ambientales contemplados en nuestra legislación.
C. Participación en grupos nacionales y europeos, que trabajen en la
normalización sobre detección de posibles productos nocivos contenidos en 
los componentes del calzado. 
D. Asesoramiento sobre normativa y legislación medio ambiental:
gestión de residuos tóxicos y peligrosos, canon de saneamiento de aguas,
envases y embalajes, ecoetiquetas, análisis del ciclo de vida, etc.
E. Formación, sensibilización y divulgación sobre los aspectos medio
ambientales de interés sectorial.

CITEccal dedica especial atención a los aspectos tecnológicos relacionados 
con el desarrollo de productos, desde el diseño del modelo hasta el 
empaque. 

DISENO DE MODA 

El uso de tecnologías avanzadas en 
está área, como el diseño y patronaje 
por computadora, da especial interés 
para los fabricantes de calzado y 
modelistas. 

El taller de diseño realiza servicios de 
catálogos, afiches, volantes, logos, 
revistas, etc. 

CITEccal realiza una labor de investigación 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 preparación de las colecciones de calzado 
en la industria peruana. 

�-' JANZA CO' El 
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Para realizar sus labores el CITEccal tiene 
convenios con el Centro de Innovación 
Tecnológico de España INESCOP que nos 
permite acceder al Centro de Difusión de 
la Moda Española y Europea del Calzado, 
así como también nos brinda el soporte , ___ _ 
técnico necesario y la capacitación a todo 
nuestro personal. 



MICROMETRO PARA PIEL Y 
CAUCHOS 

Este instrumento sirve para medir el 
espesor de los cauchos y el espesor 
en pieles. 
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ESTUFAS DE DESECACIÓN 
Las estufas sirven para la desecación de 
sustancias o muestras químicas, según 
lo indique el método a emplear. Uno de 
los ensayos físicos que se pueden 
realizar con la estufa es la determinación 
de la estabilidad dimensional del cuero. 
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REACTIVADOR 

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

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

de este sector en nuestro país frente a la competencia. 

La actividad del CITEccal, en este ámbito, abarca el seguimiento de los 
desarrollos que se producen en otros países y en otros sectores industriales. 
dentro de lo que se denominan tecnologías avanzadas, la asistencia a las 
empresas interesadas en la innovación de sus sistemas, la información. 
promoción y estímulo de la participación en programas de apoyo regionales. 
nacionales e internacionales incluyendo la preparación de muestras, así 
como la demostración, adaptación y desarrollo de equipos para la 
automatización de procesos 

INVESTIGAR PARA INNOVAR 

CITEccal contribuye a la innovación a través de la transferencia de 
conocimientos sobre materiales y procesos de producción, desarrollo de 
herramientas propias, uso de programas informáticos para diseños por 
computador, métodos de modelaje, técnicas de medición y ensayo, 
exploración, implementación e introducción de tecnologías o materi�les 
alternativos, adaptación de tecnologías desarrolladas para otros sectores, 
nuevas materias primas o mejoras de las convencionales, reducción de la 
contaminación, reciclado de residuos, etc. 



CALIDAD 

El control de calidad fue uno de los 
motivos que originó la constitución 
del CITEccal, para racionalizar los 
procesos de producción, promover la 
calidad dentro de la máxima 
economía y adecuar la actividad 
industrial del sector a las exigencias 
de la competencia internacional. 

j 

CERTIFICACIONES 

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

CITeccal colabora con INDECOPI 
en la normalización con la finalidad 
de unificar criterios en cuanto a 
métodos, proced imientos y 
requisitos que deben cumplir los 
materiales y productos, este trabajo 
se refleja en documentos técnicos, 
denominados NORMAS. 

ABRASIMETRO GIRATORIO 
Determina la resistencia a la abrasión o al desgaste de l 
la planta o lapilla. 

�µ __ _ 
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FLEXOMETRO DE PLANTAS 
Sirve para medir la resistencia a la flexión sobre 
plantas completas. 

DINAMOMETRO 

FLEXOMETRO PARA PIEL 
Instrumento que siive para determinar la resistencia a 1 
la flexión continua. 

, 

ELASTOMETRO MANUAL 
Este instrumento siive para determinar la distensión y 
la resistencia a la tracción de la flor de un cuero. 

Se puede realizar varios ensayos como 
resistenc,a a la tracción, alargamiento, 
desgarro, compresión, despegue, adhesión. 

MÁQUINA DE MEDIR SUPERFICIE� IRREGULARES 
Instrumento que siive para medir pieles en pies o decímetros. 
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;p instru�ento para generar más valor 

en la Industria del Cuero y el Calzado 

La industria del calzado en el Perú, está compuesta 
oritariamente por pequeños y micro empresarios que 

�stecen básicamente al mercado nacional. En general, los 
¡ces de productividad observados son bajos y las
�rtaciones son prácticamente inexistentes por la imposibilidad 
asegurar un estándar de producción continua acorde con las
racterísticas exigidas por los compradores. Los estudios 
�tuados sobre este sector de la industria, concluyen con que 
�corporación de tecnología y conocimientos, es esencial para tlas empresas logren su desarrollo y competitividad, para 

urar el cumplimiento de las exigencias de calidad y
uctividad que plantean los mercados internacionales
riéndose, sin embargo, para ello, de mecanismos que 
itan dotarlos de la tecnología necesaria. 

Para el logro de estos objetivos se ha creado el Centro

1 Innovación Tecnológica de Cuero, Calzado e Industrias 

exas CITEccal, como instrumento de apoyo a la innovación 
resarial de este sector de gran dinamismo e importancia por 
impacto a nivel de empleo, divisas y por su potencial de 

l.1rrollo. 
El Centro, dirigido a apoyar la industria del calzado en el 

IÚ, es producto de un Convenio firmado el 28 de abril de 1998 
1a Sociedad Nacional de Industrias, entre el MITIN

f 
MPEX y el Gobierno de España, con la presencia d 
ios empresariales del sector y las diversas institucion 
ación y transferencia tecnológica especializadas. 
ro representa una inversión conjunta de US$ 3.000. 

,iemo peruano y la Cooperación Técnica Española. 
El 22 de julio de 1998, se publicó en el Diario Ofi 

Jano la Resolución Suprema N9063-98-ITINCI de ere 
CITEccal como un centro de apoyo a la innova 

,resarial. El CITEccal busca la incorporación de tecnologíé:i. 
,cimientos para lograr el desarrollo y competitividad de la 
rna productiva de Cuero y Calzado. 

Las funciones del CITEccal serán las de promover la 
,ación en la cadena de cuero y calzado, brindar servicios 
cializados de investigación en laboratorios, brindar servicios 
cificos de información, realizar ensayos de control de 
3d y certificaciones, así como capacitar formadores y 
;llores para la difusión de conocimientos de instituciones 
;ializadas. Además, brindará capacitación especializada a 
impresas del sector para la incorporación de nuevas 
logias. 

rOKTANCIA DEL SECTOR 

El número total de establecimientos de cuero y calzado en el Perú, según los datos del Sistema de 
ación Empresarial del MITINCI (SIEM), es de 12,817 con una distribución regional del 60% en Lima, 21% en 
3rtad, 9% en Arequipa donde se ubican los principales conglomerados y 10% en el resto del país. El 97.5% 
)S establecimientos tiene entre 1 y 1 O trabajadores y el 99% entre 1 y 20 trabajadores. La producción anual 
� sector se estima en 26 millones de pares, con un valor global de 450 millones de dólares. El sector cuero y 
)genera trabajo directo a cerca de 100,000 trabajadores, cifra que llega a más del doble si se consideran los 
·iantes y otros trabajadores indirectos.
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NUESTRA ALIANZA CON INESCOP

El apoyo de la Cooperación Española, España es uno de los principales productores y exportadores de 

calzado de alta calidad en Europa, aseguró la participación del Instituto Tecnológico de Calzado y Conexas

1NESCOP en las diversas fases de constitución del CITEccal. El INESCOP fue formado hace 27 años por la 

empresa privada en cooperación con el Gobierno, para dar respuesta a los problemas tecnológicos del sector del

cuero y el Calzado Español. 
Entre los principales aportes del INESCOP al Perú están la capacitación al personal técnico y gerencial del 

CITEccal en sus instalaciones en España, y la selección y asesoramiento en la compra de equipamiento moderno y 

técnificado que ha sido donado por la Cooperación Española. 
CITEccal además del soporte técnico de INESCOP, cuenta con el apoyo del Centro de Investigación 

Tecnológica del Cuero CITEC-INTI de Argentina, de otros Centros Tecnológicos Internacionales, de la red de 

Institutos de Investigación de Calzado Europeo (EURIS}, así como de Universidades y Organismos Públicos de 

Investigación de nuestro país, tanto sobre programas de asistencia técnica, como proyectos de investigación. Se 

trata de evitar duplicidades, coordinando y optimizando la aplicación de recursos humanos y técnicos, 
aprovechando la especialización de diversos equipos de trabajo y su contribución al desarrollo del sector. 

CONSTRUYENDO UNA RED DE PROMOCION 

CITEccal contribuirá, a su vez, a fortalecer un trabajo en red con las organizaciones que desarrollan 
actividades de apoyo a la industria del calzado y auxiliares, así como Centros Educativos Técnicos, contribuyendo 
a desarrollar tecnologías y formar profesionales especializados para afrontar con garantía de éxito las tareas de 
asistencia técnica, evaluación y comprobación de materiales y formación, entre otros. 

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

Este Centro, tendrá financiamiento tanto público (que sería mínimo) como también privado, esto último en 
razón de la participación del sector productivo y empresarial, además de los recursos de cooperación técnica. La 
existencia de capital público permitiría realizar ciertas actividades que no son rentables a corto plazo, pero que 
tienen un interés económico y social por su repercusión (actividades de normalización, formación de docentes de 
educación técnica, difusión, etc.) y, por otro lado, el capital privado que financia los servicios que responden a 
necesidades tecnológicas inmediatas de las empresas. 
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centro de Innovación Tecnológica del 
Cuero, Calzado e Industrias Conexas 

El Centro de Innovación Tecnológica del Cuero, Calzado e Industrias Conexas, como soporte técnico del
bsector cuero y calzado de nuestro país, tiene como cometido, favorecer la competitividad de las empresas
ulsando su innovación, asegurando diseño y calidad, facilitándoles la prevención de múltiples problemas que

�a día se plantean en la elaboración de esos productos tan variables y complejos como son el calzado y sus
¡nponentes. 

El CITEccal, Centro de Innovación Tecnológica del Cuero, Calzado e Industrias Conexas trabaja en todos
aspectos de innovación tecnológica, desde el diseño hasta la calidad, desde la formación de recursos humanos

�la la documentació� técnica de merc�dos y des?e la� �ecnolo�ías avanzadas, h_asta la protecci?n del
!dioambiente, adelantandose a las necesidades del d1a a d1a industrial porque es la unica forma que existe de
'.ponder en forma rápida y eficiente a las demandas que se plantean continuamente y, poder diversificar
�uctos y acceder al mercado externo. 

�DERNAS INSTALACIONES 

El CITEccal, gracias a la Cooperación Española, está dotado de equipamiento moderno y técnificado
cesario para garantizar servicios de mejor calidad en línea con los más avanzados en su género a nivel mundial.

RVICIOS l"ROFESIONAl,ES 

La labor de CITEcca/ está estrechamente relacionada con las industrias del calzado y conexas a través de
icios directos, transferencia de conocimientos y tecnologías o mediante proyectos específicos de diversa
raleza, en los que participan las empresas. 

Las actividades abarcan el amplio abanico de las necesidades científico-técnicas de las empresas, como la
bación y el aseguramiento de la calidad, la organización de los procesos productivos, el estudio de los
eriales, el desarrollo e incorporación de tecnologías avanzadas, la formación específica de recursos humanos, 
nformación y documentación especializada, las relaciones con el medio ambiente, el diseño industrial, las
encías de la moda y la investigación aplicada, en general. 

prERANDO l"ARA
º

COMPETIR 

Una parte muy importante de las actividades de CITEccal involucra a todo el sector, implicando a más de
empresa de actividad similar o complementaria, con el fin de que. los resultados tengan el mayor interés
orial posible. La problemática industrial involucra diversas áreas del conocimiento, que aparecen entrelazadas
lltáneamente (mecánica, electrónica, materiales, etc.), requiriendo profesionales con conocimientos amplios y

isciplinarios, por lo que CITEcca/ tendrá Convenios con diversas empresas y centros académicos. 



Calidad 

El control de aseguramiento de la calidad fue uno de los motivos que originó la 
constitución del CITEccal para racionalizar los procesos de producción, promover la 
calidad dentro de la máxima economía y adecuar la actividad industrial del sector a las 
exigencias de la competencia internacional. 

METODOWGIA 

En el ámbito de la calidad, una actividad muy importante es la de desarrollar 
métodos de comprobación para estudiar los problemas de reclamos que se presentan en 

la industria del calzado y de marroquinería, que no responden a casos evaluados 

anteriormente; y por tanto, no se dispone de norma alguna sobre método de ensayo o 
valoración de su comportamiento idóneo. 

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 
aplicación de materiales clásicos para usos no previstos, por lo que es muy importante el 

trabajo de preparación de nuevos métodos de ensayo y el análisis de materia prima e 

insumos. 

NORMALIZACION 

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

Normas. 
Estamos vinculados cor.i diferentes organismos relacionados a la Normalización de 

la industria del Cuero, Calzado y derivados (ISO) y en adhesivos y gestión 
medioambiental. 
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Los laboratorios de CITEccal estarán acreditados ante INDECOPI para diversas
t,aciones sobre materiales y calzado terminado, ya que en muchos países se está
::lo el cumplimiento de ciertas especificaciones técnicas, sobre todo, para el calzado
industrial. 
En colaboración con los gremios empresariales, CITEccal trabaja en la puesta a

3 una etiqueta voluntaria de calidad. 
El apoyo a las empresas en la implantación de sistemas de gestión 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 gestión interna y en la 
::ión del cliente. Se asesora a las empresas en todo el proceso de asimilación, 
ción y certificación según la normativa nacional o la que exige el mercado externo. 

JADES EN GESTION DE 1,/\ C/\UD/\D 
stico de Situación. 
:ión Especializada. 
Jllo de Manuales de Calidad. 
ición de Procedimientos. 
ación de Sistemas. 
· as de Control.
1miento en Certificación.
s.
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Diseño Industrial 
CITEccal dedica una especial atención a los aspectos tecnológicos relacionados 
con el desarrollo de·productos, desde el diseño del modelo hasta el empaque. 
Se pretende promover el uso de las tecnologías avanzadas en esta área, como 
el diseño y patronaje por computador, de especial interés para los fabricantes 
de calzado y modelistas, y la mecanización por control numérico. 

Diseño de Moda 
CITEccal realiza una labor de investigación 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 preparación de 

las colecciones de calzado en la industria peruana. 
,eonsiderando que el calzado es un accesorio del vestido, CITEccal coordina su acción 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 artículos 
complementarios, lo que se concreta en una información actualizada de los ambientes, 
materiales, texturas, colorido y líneas para cada temporada. Por otra parte, como quiera 
que las orientaciones de ciertas áctividades y eventos, son una fuente de información 
importante para la preparación de muestrarios, CITEccal mantiene una estrecha relación 
con organizaciones especializadas a nivel nacional e internacional y se ocupa de recopilar, 
.sintetizar y difundir toda esta información entre sus miembros. 
Para desarrollar esta labor se tiene Convenios con INESCOP que permiten acceder al 
Centro para la Difusión de la Moda Española del Calzado y con entidades nacionales e 
internacionales. Se dispone además de medios humanos y técnicos adecuados para la 
labor de  captación de información, coordinación de los comités de moda, elaboración de 
diseños, así como para el mantenimiento de un Centro de Documentación sobre Moda, 
tomo fondo de consulta de la información que. se produce en el mundo del calzado y en 
,otros sectores en los que incide la moda. El fruto de este trabajo de definición de 
tendencias se presentará en las Ferias Nacionales del sector como CALZAMODA, 
LANCAL, MODITEC siendo un instrumento de apoyo a la imagen de moda y como 
t,rientación e información para diseñadores, industriales y detallistas. 



recnología 

3 tecnología es uno de los factores claves en el mantenimiento 
desarrollo de este subsector · en nuestro país frente a la 

¡n,petencia. 
3 evaluación de sistemas. estudios de viabilidad, 
31110straciones, prestación de servicios para pequeñas series, 
.0111oción de agrupaciones para compartir, sistemas y desarrollo 
3 periféricos de bajo costo, son parte de las actividades que se 
¡ardan. 
demás, se prestan servicios de diagnóstico tecnológico - a 
edida- sobre la situación de las empresas, las características 
, su especialización productiva y las herramientas disponibles 
;rala toma de decisiones que aseguren su futuro. 
1 actividad de CITEccal, en este ámbito, abarca el seguimiento 
¡ los desarrollos que se producen en otros países y en otros 
¡ciares industriales, dentro de lo que se denominan tecnologías 
,anzadas, la asistencia a las empresas interesadas en la 
novación de sus sistemas, la información, promoción y estímulo 

la participación en programas de apoyo regionales, 
cionales e internacionales incluyendo la preparación de 
estras, así como la demostración, adaptación y desarrollo de 

¡uipos para la automatización de procesos. 

STIGAR PARA INNOVAR 

empresas de calzado y afines necesitan de la innovación 
a mantener y mejorar la competitividad, especialmente las 
ueñas, ya que se desenvuelven en un contexto sumamente 
esivo. 
Eccal contribuye a la innovación a través de la transferencia 
conocimientos sobre materiales y procesos de producción, 
arrollo de herramientas propias, uso de programas 
rmáticos para diseño por computador, métodos de modelaje, 

i,icas de medición y ensayo, exploración, implementación e 
·oducción de tecnologías o materiales alternativos, adaptación
·tecnologías desarrolladas para otros subsectores, nuevas
terias primas o mejoras de las convencionales, reducción de 

pontaminación, reciclado de residuos, etc. 
!.investigación se desarrolla, por interés subsectorial o a 
�ón de las empresas, con los propios medios del Centro o en 
1>oración con universidades y centros de investigación de 
11tro país y está vinculada a Grupos de Investigación 
rnacionales como el Grupo de Adhesión y Adhesivos, creado 
él Universidad de Alicante con el apoyo de INESCOP.
nos ejemplos son: termoplásticos, tratamiento de residuos 

;.¡iel, modificaciones sobre adhesivos, optimización del 
lt<Jo, automatización de la preparación de cortes, controles no 
luctivos, eliminación de compuestos orgánicos volátiles, 
it\o de tacones por computador, uso de pieles de camélidos. 

I.MACION ESPECIALIZADA 

rollar y actualizar los conocimientos de empresarios, 
os y operarios es fu_ndamental para asegurar la 

1etitividad de una industria intensiva en mano de obra, como 
pi calzado. Para aumentar la productividad se requiere 
bnar más eficazmente, producir más y con más calidad, 
r vender mejor, etc. En definitiva, estar más cualificados 

as actividades a realizar. 
ccal se ocupa exclusivamente de la formación científico-

CINTIIO DI 1-ACION ffCNOI.OOICA 
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técnica que no está cubierta por la oferta actual de enseñanza, 
utilizando en forma especial la transmisión de los conocimientos 
de sus técnicos en las áreas donde están especializados 
(materiales, procesos y tecnologías).lncluye acciones específicas 
para empresas individuales. 

lnforma�ión y 
Documentación 

La incorporación constante de materiales o modificaciones, en la 
producción de calzado impuesta por las variaciones de 
tendencias en la moda, . así como las evoluciones de la 
tecnología, obligan a una continua puesta al día de 
conocimientos. En calzado, como en casi todas las actividades 
industriales, la información da el poder de competir. 
CITEccal recibe información especializada a través de las 
publicaciones internacionales, asistencia a reuniones nacionales 
y extranjeras, etc. y las pone a disposición de las empresas a 
través de sesiones técnicas, se,n,inarios de divulgación, edición 
de documentos, boletines y monografías. En la biblioteca se 
dispone de documentos de carácter técnico sobre el calzado, sus 
componentes y sus procesos. 
Debido a la importancia creciente de los nuevos sistemas de 
información electrónica y comunicaciones, CITEcca/, a través de 
INESCOP, está vinculado a un Centro Proveedor de Información 
(CPI) para el Sector Calzado accesible desde Internet, en 
colaboración con la Patronal Nacional del Calzado (FICE) y con 
el apoyo de la Secretaría de Estado de Telecomunicaciones de 
España. 

SERVICIOS DE INFORMACION DE CITEcca/ 
* Acceso a Internet.
* Correo Electrónico.
* Transferencia de ficheros, catálogos e imágenes.
* Espacio Telemático, para que las empresas inserten sus ofertas
comerciales.
* Acceso a Bases de datos documentales, de tendencias de
moda, exportación e importación, cursos, legislación, ferias, etc.
* Acceso al Sistema de Información Empresarial SIEM-MIT INCI.

Blem,elJllla. 
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CUIDANDO 

EL ENTORNO 

1estión ambiental es un instrumento para mejorar la 
etitividad porque asegura un mejor aprovechamiento de los 

10s, la energía, el agua y el tratamiento de los residuos.
rno meta buscamos exportar es 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,
ándose a las necesidad�,.,.de�cada"'in9ustr ia: 

,estigación so4\� r:cupe�adó�,- f.�uti_li&Í�ión, reciclaje y
ración de residuos sólidos' emisiones ¡ g"ft,eosas y efluentes 
• ..-. ¡11 ,, '':.. ': 

riales. · · \' ' "' . ,e · . 

ilisis """'1iJíníi�o para la comprobac· n · de parámetros 
1,nbientáli�t�s'}ontempl_ados en nuE;'��raT��pisl��ión, así como
de 10( _g�ftes . compradores de nue�t�9s'• productos, donde
1 quea�(1 {prohibida su com�rcializa_ción , en caso de

ii�
i

i
;���¿�·-eri ;ru;6s. n;cionales y �u�ue trabajan en 

. . , b ' d t :ó' d 'bl ¡ '1 d ·malizac1on so r�!;' e ecc,. n e. p��' es pro uctos nocivos
,idos en componentes d_el calzado'. y''en la definición de 
JS ecológicos. 
soramiento sobre normativa y; legislación medioambiental: 
1 de residuos tóxicos y peligrosos, canon de saneamiento de 

envases y embalajes, ecoetiquetas, análisis del ciclo de 
te. 

,ación, sensibilización y divulgación sobre los aspectos 
1mbientales de interés sectorial. 

COORDINACION 

INSTITUCIONAL 

* APEMEFAC
* APEMIPE
* Cámaras de Industria y Comercio
* CCC Corporación de Cuero y
Calzado
* CIDIAG
* Comité de Calzado
Sociedad Nacional de Industrias -

S.N.I. 

*Comité de Curtiembre
S.N.I. 

* CONAMPYME
Confederación Nacional de la Micro y
Pequeña Empresa
* Educación Técnica
Ministerio de Educación
*FONCODES
Programa de Calzado 
* IPACE - SENATI
* IPECALYA 
Universidad Nacional de Ingeniería
• 1S T González Prada
Proyecto PASE Ministerio de Educación 
* MAQUICENTROS
* MINKA - Trujil/o
* PPODER · Arequipa
* PROMPEX-PROMPYME
* Proyecto Alpaca
DESCO - Arequipa
'l' SENATI
Servicio Nacional de Adiestramiento
Técnico Industrial
* SIMYSE
Sistema de Información de Mercados y 
Servicios Empresariales 
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orSTRIBUCION GRATUITA"

-----------
--

---------------------------------------------------------. . 

NORMA TECNICA 
CALZADO ESCOLAR 

REQUISIT_OS 
�---------- ---

1. 

1 

1.0. ALCANCE 

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

Establece asimismo los requisitos que debe cumplir los materiales empleados en la
manufactura, requisitos mínimos que deberán ser c9mprobados por un Organismo
certificador acreditado por el MITINCI, el cual deberá expedir el certificado correspondiente
a los fabricantes de insumos (cuero, plantas, falsas) que cumplan con ellos.

complementariamente se establecen algunas especificaciones básicas que se deberán
cumplir en la _fabricación.

2.0. CAMPO DE APLICACION

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

3.0. MATERIALES 

Condiciones Generales 
Los materiales usados para capellada, talón y forro serán resistentes ·a la decoloración én
seco y húmedo, serán de espesor y color homogéneos y no presentarán cortes y otros 
defectos que alteren apreciablemente su uso y presentación. 

Aparado · 
. La capellada y talón serán de cuero bovino curtido al cromo (no descarne) de espesor 1gua

a f.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 

Distensión de la flor 
Distensión del cuero 
Resistencia a la tracción 
Resistencia al desgarro 
Resistencia a la flexrón 

Exactitud de Medida de la 
Piel 

: Lado flor, seco 150 ciclos. 
: Lado flor-, húmedo 50 ciclos. 

Cambio de color, seco mayor o igual a 3 
Cambio de color. húmedo mayor o igual :::: �:, 

: Igual o mayor a 6.3 mm. 
: Igual o mayor a 8.0 mm. 
: Igual o mayor a 200 Newtons. 
: Igual o mayor a 100 Newtons 
: Seco. 

Mayor o igual a 3.000 ciclos sin 
apreciable. 
Húmedo, 
Mayor o igual a 10,000 ciclos sin 
apreciable. 

: Variación menor o igual a 3%. 



"l?�-�RIBUCION GRATUITA"

Forro 
Se exige el uso de forro en el talón (talonera) y será de cuero, descarne, badana o plástico 
con soporte textil resistenle, de 0.8 mm. a 1.2 mm. de espesor. 

Contrafuerte 
Será de tela impregnada con material sintético de espesor igual a 1.3 mm. y aplicado con 
endurecedor. Puede ser de otro material de características similares. 

Puntadura 
Tejido de algodón impregnado de espesor igua(a 0.5 ó 1 mm. Puede ser de otro material 
de características similares que proporcionen consistencia a la punta . 

Falsa 

¡.·. 
Será de cuero aglomerado, camaza, bontex o texón de 1.5 mm. de espesor mínimo.

 Resistencia  a la tracción: 
Absorción y eliminación de agua: 

Mayor o igual a 7.0 M Pa. 
Absorción mayor o igual a 35%. 
Eliminación mayor o igual a 60% . 

. · Planta y Taco 
Podrán ser de PVC o Caucho Vulcanizado y de una sola pieza. 

MATERIAL DE PLANTA REQUISITOS P.V.C.

Espesor de planta en borde � 6mm. 
Medida del espe:>or mínimo de la Superficie que está 
en co"ntacto con el suelo. � 3mm. 
Espesor det'taco 

� 6mm. 
Resistencia a la Abrasión � 120 mm3 

Resistencia a la Flexión � 25,000 ciclos 
Resistencia al Desgarro 

2: 10 N/mm. 
Resistencia de la Unión 
Corte Suela 

� 6.0 N/mm. 

CAUCHO 

� 6mm. 

� 3mm. 

� 6mm. 

·� 180 mm3 

�25000 ciclos 

2: 10 N/mm 
1 

i 

2: 6.0 N/mm. 1 

· Serán trensillas planas·o de sección circular de·color negro. la longitud de amarre .-<=--=·e:: 

según 
. 

la numeración (0.40 a O.SO mts). sus extremos serán reforzados con plástico o ,. ::· -=; · . 

Refuerzo de las perforaciones para pasadores
s:�:utiliza un refuerzo (Garibaldi) de materíal sintético o cuero. Cuando se utilice ojalil,,._ -� ne, -...¡·, 

leqúerirá 
-
de refuerzo.

�e:dia Plantilla



4.1. 

4.2. 

�DISTRIBUCION GRATUITA" 

Cinta Ribete 

Deberán emplearse cintas de cuero· o plástico con soporte textil de 12 mm. de ancho. 

4.0. DISEÑO 

Corresponderá al modelo "Romano", será de color negro; las diferentes partes del calzado 
cumplirán con las siguientes especificaciones: 

Capellada 
Será de una pieza con lengüeta integral o con la lengüeta cosida en forma oculta sin 
desmedro de la presentación y comodidad para su uso. 

Talón 
Los talones interior y exterior serán iguales, unidos con costura zig zag; la que se cubrirá 
por el exterior con una pieza del mismo material de 1 O mm. aproximadamente, la forma de 
unión alternativa es con costura· interior recta, en cuyo qiso no será necesaria la pieza d= 
1 O mm. de ancho. 

Forro de Talón 
El forro de talón·será de una-pieza de color negro y se unirá por costura al talón. 

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

4.6. Cambrillón 

4.7. 
' .

. 5.1. 

�/5.2. 
,; .. 

Cuando se requiera (ver 3.8) tendrá la curva del arco del pie, con ondas de 3 mm. de altur2 
a lo largo de los dos cuartos centra1es del cambrillón. 

Horma 
La horma será de calzada 6.

5.0. ARMADO 

Corte de las partes 
Todas las partes del aparado se cortarán de acuerdo a los patrones norrr.a!es y sin sorne:'=· 
los materiales a tensión. 

Rebajado o Desvastado 

Para reducir el espesor de los bordes (talón, capellada. etc.) se rebajará por el lado e':: 
descame en la forma siguiente: 

a). 

b). 

c). 

Capellada 

Talón 

Talón 

Costuras 

Zona de unión con talón 5 mm de ancho 

Borde de la caña hasta remate de unión con la capella:;: 
(doble hacia adentro) 4 mm ancho 

Linea de :..:r.;0n con la capellada 5 mm. de ancho. 

5.3. 1. Para las costuras se usará hilo nylon o polyester No 40. 

5.3.2. Las partes del aparado se unirán según las especificaciones contenidas er. -� 
tabla Nº 1.
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TABLANº 1 

UNION DE TIPO DE UNlON Nº DE PUNTADA 

COSTURAS 

Úpellada y Talón Traslape 2(*) Corriente 
, . .. 

·!
'

Tope 1 Corriente o 
Zig:Zag 

Traslape 1 Corriente 

Doblado y Traslape 1 Corriente 

Traslape 2 Corriente 

Traslape 2 Corriente 

.: L� costura que une la capellada y el talón tenninará en un refuerzo o atraque, el  q 
se efectuará como mínimo en costura doble. 

6.0. REQUISITOS GENERALES 

�:-·· 

of iapatos deberán cumplir los siguientes requisitos: 

:··Los ma tenales de ambos calzados serán del mismo origen, espesor. color y ��;: ... acabado (Tabla N º 2) .
. . . 

. Las costuras de ambos calzados serán del mismo· tipo, largo de puntada y 

 
realizados con el mismo· hilado.  

.c{t¿á1zados no presentarán costuras saltadas, cortes defectuosos (forro en borde de: la 
��;) ni- protubera'ncias en los traslapes. 
' �- . .  

. ait�ar libremente el calzado sobre una superficie plana deberá descansar sobre el tau"J y -. .... 
ótire-la zona más ancha de la planta. 

 

union cementada del aparado con la suela resistirá un esfuerzo mayor o rgual a 6 �,Jirr,rri 

�?prenderse al someterse al ensayo correspondiente. '

! 



TABLANº 2 

cARACTERISTICAS DE LAS MATERIAS PRIMAS, MATERIALES Y COMPONf:NTES 

ELEMENTOS 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 TALÓN 

SUELA 

FALSA 

.. . 

PLANTILLA 

. . . 

CONTRAFUERTE 

PUNTADURA 

CORDONES 
PASADORES 

HILADO -

. 

Sintético, badana, descame 
o cuero.

PVC - Caucho Vulcanizado 
. 

Conglomera�o de cuero 
natural, camaza, bontex o 
texón 

Sintético u otro similar. 

Tela impregnada aplicada con 
endurecedor. 

Tela impregnada aplicada con 
endurecedor 

Hilos de algodón, hilos 
sintéticos. 

Nylon o polyester. 

7.0. MARCAS 

En la parte interior del calzado. 

En la parte exterior de la 
planta 

Capa intermedia de la planta. i 

Capa superior de la planta. 

En la parte posterior del 
calzado. 

En la puntera del calzado. 1 

., 

1 

Costuras. 

7.1. Todo calzado llevará marcado en un lugar visible las indicaciones siguientes: 

a). 

b). 

e). 

Número de calzado. 
La etiqueta con la marca "VIVA LA PAZ", y logotipo Foncodito que deberá __ 
cosida en la parte superiór del guarda polvo, y deberán ser adquiridas al fabriea:-:-:: 
que el Núcleo indique, para lograr uniformidad de medidas y bajo" precio. 
Número de contrato en la parte posterior de la etiqueta. 

8.0. ENVASE Y ROTULADO 

El fabricante entregará cada par de calzado en una bolsa de plástico que llevara el logc: : : 
· de Foncodito y envasado en una caja de cartón con separaciones para cada par -­
capacidad en cada caja será de 40 pares. En el exterior de la caja debe indicarse la cant.Jc�:
de pares por talla, número _total de calzados y el número de Contrato ..



1. 

.2 

9.0. RECEPCION 

La recepción se hará por lotes, conforme a lo convenido entre las partes.
:. 

Los planes de muestreo que acuerde el inspector definirá los niveles de calidad que deber 
tener los lotes para su aceptación.

1 O.O. EXTRACCION DE MUESTRAS 

La unidad de muestreo será el par de calzado. 0.1. 

1 La_ s muestras se elegirán al azar.10. 

2 La extracción de muestras se hará en presencia del inspector y productor. 
10. 

11.0. INSPECCION, ACEPTACION Y RECHAZO 

11_ 1 La inspección de las muestras se efectuará en el lugar que el inspector indique en _ 
Contrato. 

11.2. Todas las unidades que con_stituyen la muestra s·erán inspeccionadas. 

11.3. De cada lote entregado el fabricante deberá entregar un pie de calzado que será escogic: 
por el Inspector de Calidad en forma aleatoria al momento de la Inspección, y que tenc·:: 
que ser repuesto por fabricante. Dicho pie, será analizado íntegramente para comprobar � 
reúne los requisitos de calidad especificados en esta Norma. de no cumplirlos el fabricar.:: 
podrá ser excluido del Programa. 

LIMA, JUNIO DE 1,999 



SOLICITUD 

Señores: 
NUCLEO EJECUTOR DEL SEXTO PROGRAMA SOCIAL DE 
CALZADO ESCOLAR Y DE REACTIVACION DE LA MICRO Y 
PEQUEÑA EMPRESA DEL CALZADO 
Presente.-

De mi consideración: 

Asunto: Solícita participar en el Programa. 

Mi representada ...... ............ ............ ... ... ............... ... :· ..... ···:·· ........ SOLICITA 
participar en el proceso productivo de calzado escolar del "Sexto Programa Social de 

. Calzado ·Escolar y de Reactivación de la Micro y Pequeña Empresa del Calzado". 
:-- para lo cual se adjunta el expediente técnico y -�ocumentos administrativos, así como 

la muestra correspondiente .. 

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

L os datos consignados en la Ficha de Inscripción son verídicos, así como que los 
documentos actualizados que adjunto. corresponden a las entidades que los 
generan; caso contrario asumiré las responsabilidades que el caso amerite. 

 \'.Si· el fabricante postulante es persona juridica, la solicitud será suscrita por F.:I 
· 

. . .Rfpresentante Legal con su respectivo sello. 



4. PLANO DE LAS INSTALACIONES DE LA PLANTA
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5. SISTEMAS RINK DE FABRICACION
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Actualmente. 11,rocins n lo. npcrturn ,Jcl mcrcnclo pnr/J. máquinos 
importndn!=!, ¡-,odemos contnr con ISL/\S COMPLETAS DE ARMADO o 
e EL U LAS O E ARMA DO , r e cJ u e l e n do 1 n m n no d e oh r n , v o 1 v 1 é n do 1 os m á 3
versátiles. 11umcnlnndo riuc3trn cnlidnd, rn<..:lonnllznndo el sistemn 
de producción, lo- que permite unn rnnyor cornpctltlvldocJ en el 
mercado. 

Es de conocimiento de todos, que lo industrio del cnlzodo e:J uno 
de l os se R me n tos l n ú u s t r i n I es en e I que l. n u t l 1 · i z o e l 6 n de l o. rn o no 
e.le obrn es de los más intensos. i�I gro.n número de operocione3 
p o r e l q u e p n s n u n z o p o t o d u r n n t e s i1 p ro e e s o cJ e f n b r i c o e l 6 n , o

veces puede sobrcpnsor las 100 etopos, teniendo en cuento que 
esto cnrncter(�tlcn coincide con In de po(ses industrlnlizodos, 
preslonndos por los creciente� costos de mono de obrn, 

--· •;., 

perdiendo 
poco o. poco su compctitlvldnd 
ocobnn cediendo su heRemonln 
c.lesnrrol Indos donde tnlc.s co3tos 

en el mercndo internncionol ··y·.,

de décadas, ··n· pníses menos 
no crnn ton sip,nlflcntlvos. 

Sin poder sc11,ulr compitiendo en t6rrnlnos de mnno de obrn btlrntn

con I os nuevo:'l proveedores <le I me rendo mund i o 1, 1 os pn { ses 
lndustrlolizndos se vieron obllP,odos n buscnr soluciones que le.� 
permitiesen nurnentnr sus nivcle:ci de productividad. Apostando e 
invicrtlenclo mucho en nuevns tecnoJog{os de íabricoción que 
envolviesen menos mo.no ele obro, llegaron, entonces, o ln 
outomntlzoclón de equipos de nuevos soluciones orgonlzoclonolcs. 

En el área de desorrollo de nuevo� equipos, In tendcncln mundial 
ho sido en el sentido de ellmlnor y combinar dperociones, 
reduciendo mono de obra y tiempo de fobrlcoclón. 

Lo búsquedn de una moyor productlvidocl con reducción de costos, 
obtenido en porte con In outomotlzoción y con el desorrol lo de 
nuevos equipos, implicó tomblén Jo lmplontnclón de·· nuevos 
soluciones orgnnlzncionnles. Entre estos, lo utl llzaclón de un 
slstemo mo<lulnr de fnbrlcnclón parece ser lo más popular. El 
sistemo trndlclonnl de líneos de orrnodo, que presupone amplio 
espoclo físico, gron cantldod de matcrinles y productos en 
proceso y desperdicio d_e tiempo y movimiento, es entonces 
suslitu{do por el sistema c..le fnbrlcoción en células de trabo.Jo, 
utilizando el principio de los grupos de lrobujo. Este sl3tcml\ 
modifico el lay-out trodicionnl uc los fábricas ue calzados 
(surcos, caminos) tol corno lo conocemos, permite reducir eJ 
manipuleo y In cantidad de materiales en proceso, así como el 
tiempo de trnnsporte, Jmprfmlendo mayor flexlbl lldod n In 

producción,· con disminución de costos de materiales y mano de 
obra , y e o n t r I bu y e n·d o en un a " res pues t a r á p i do " . 



lloy es común cntrnr efl unn :3ccclón de co:1lurn de uno fAbricn de 
colz"dos y encontrnrnos con pequeílos RrUpos- o c6lulns de trnbojo, 
octunndo como un equipo ormónlco y versól 11, cnpoz de reol lznr 
todas los operoclo�cs que le son <lcslgnndo� y de outo-controlor 
In calidnc.J e.Je !lU trobnjo. En In seccl6n de nrmo.do, el mismo 

principio de lo� �rupo:-1 de trobnJo comlen7.n n ser ut 1117.ndo como 
lo que se comenzó· o I lnmnr, en todo el mundo, RINK SYSTEMS

(Sistemas R[NK).

QUE SON LOS S .l S'rEMAS H .. .l NI<? 

Sistema RlNK consiste en un cor1Junto co�pleto de móquinos de 
armado y colocnción de suela, y ntin en sectores de prepornción y

costura., siendo que éstos quednn dispuestos uno Junto o lll otro.e 
t:> n jo I n fo rJTl.ll. q e .. I! r, _n n 1 1 1 o , e f r cu_ 1 o o he r r n d u r n e e r roda , n t r n v é s 
d e I n s c u n i e s p 11 s o e I z n p n l o e n u n n s e c u e n c I n I n I n t e 1· r u 111 p i u n d e
opcrnciones. Venmos n continuncl6n un ejemplo porn el sector de 
nrmodo/colocnclón de sueln. 

El proceso se lnicln con In fnlsn que es flJndo a In hormn y 
sip,ulóndose, entonces, to<los ln.'1 operncloncs po:::itcrlores, como 
vnporizoclón ele los cortes, nrrnndo de In puntn, etc. hn3tn 1 Jcgor 
ol formado y n In fijación del toco (si lo hubiere), con el 
zopoto que conti"nún luego en ln �ección úc llmpiczo y lo horma 
volviendo ol punto de portJc.Jn pnro el reinicio del proceso. 

Un RJNK no significo, por lo tonto, un simple conjunto. de 
máquinas. sino todo un slstcmn de trnbnjo en el que todn� Jns 
operaciones son hechos de tnl moncrn que coda unn es agregada º9
producto. t\qu( no existen t lempo� d<! espero entre uno operación 
y otrn, yo que este tiempo, que normalmente existe en lns 
fábricos o sistemas trodlcionnlcs, en el sistema RINK es· uaodo 
poro transportar el zopoto de uno operación n otro, agregando un 
se rv le· i o. 

Poro que es�e siste�n funcione bien, es necesnrlo que el equipo 
de emplcodos sen bostonte uniforme (en términos de conocimiento), 
hoya recibido estudios odecundemcntc, y de preferencia que cndn 
operndor sepn opcror todos Jns móqulnos dlstribufdos en oquelln 
célula de trobojo, 

El número de personos necesnrios en lo opernclón dt::I slstcrnn c:1 
mínimo y In productivJdnd podrá ser oumtntadn si fueron 
utllizod�s tecnologías de fobricoción modernos al lodos B los 
máquinas que ejecuton opt:ociones combinadas. En este slgtema, 
es siempre ·bueno 1�cordar, que el éxl to depende del trabajo en

equl�o y de �u coordJnación.



F, 1 e .,; p o e i o n e e e .'1 n r i o p n r n e I n r nin el n d e 1111 .'il ..-: l e m n H r N K e .'l m r 11 ¡ m O , 

yn que lns mliquinos son dispue;qtns de tnl mnnern que un opcrndor 
puedo pnsnr el 7.npnto monunlmcntc rrnrri ·10 operación/ml\quinn 
siguiente o entre11.nrlo directnrncrite 11 otro operador. 

La empresn que 
los vento.in� y11 
producción y el 

odoptn este sistema en su producción, además de 
mcncionntJn;q, reducirá In cantidnd de hormas en In 
tiemro de fnbricnc16n de;qdc el inicia ni fi n . .  f.l 

empresario conciente reconoce exnct11mente lo que significan estna 
ventojo.�. 

Es Importante resn.ltnr que no existe un único sistema RINK, cnpn7. 
de ofrecer unn resr,uestn universnl n todos los problemns de 
fnbrlcoción de cnliodo, In elección de un RINK depende, entre 
otros, del tipo de colzndo que es producido, tic los técnicos de 
fnbricación utl l lzotlos, de los operorios con los que se dispone 
(por ejemplo lo simple existencin ele un operndor poco t1óbll en un 
grupo determinor� un loy-out complctnmente diferente de los 
mó.quinos), del tipo de construcci6n emplendo (armado, pc�ndo, 
vulcnnizodo, ·etc.) 

Pero lo filosof(o RlNK o punto común es casi el mismo: 
EL USO DE: 

moquinorlo rnodcrrin 
tecnolop,{11 modcrnn 
mano de olJrn rcducidn 
espacio reducido 

p l\ r a 1 o el is mi ri u c i 6 n de 1 <.:OS TO TOT /\ L tJ e I zapo to o t r fl v é s de : 
REDUCCION 

del trabnjo en curso 
de 
de 
c:iel 
del 

los manipuJncioncs 
lo cantidad de hormas 
número de operl\dorcs 
espacio necesario 

en 

VEN-rAJAS DE UN 

proceso 

t. Aumento de la QL..o<luctividad ·

l� .IN .K

Los resultndos en este sentido son muy buenos, pues, dependiendo
del lay-out, un único operario con.sigue coordl"no.r octividod en
diversos máquinas, si fuern necesario, hocléndose un buen uso del
tiempo y movimientos. En fábricA!i europens con sistemas RINK en
funcionamiento, es común que se produzcan de 1000 o 1200
pares/di a, en turno de 8 horas con apenas ,11 operadores y con un
P, i ro de horr.ia de hns tn tres veces por hora, es decir, 24 veces
por turno. El rendimiento per cáplta alcanza nlveies bastante
elevados. Según estudios hechos por SATRA, en Ing_laterra, el
�urnento de productividad, con una utilización de los sistemas
flINK; es de 10 ll 25%.



2. M_c_j_p_r_�nJJ_c_rJJ .. .9_ d.�_l_u_c_�i_l .I.c.J.u_d ___
Como en to_do trnbnjo en grupo, In producci6n obtenldn úependc de
lo colouornclón y del desempeño de cndn pn,;ticl171111te del Rrupo.
roro que esn nctlvldnd pucdn ser bien desempeílado, todos Jos
emp I eados deben,· además de producir de formo coord l nodo su
trabajo, hacer su propln lnspecclón de lo calldocJ antes de dnr
seguimiento o 111 operoclón. En nlRunns fl\.brlcns de Europa, In
cantidad de· zapatos defectuosos disminuyó en 50% con Jo
lmplontaclón·de los sistemoA RINK .

J. Reduce ión de 1 cspftc lo de t_roboj_o
El espacio requerido porn montnr un sistema RINK de armado de 900
o 1000 pares de zapatos armados es de oproxlmodnmente 70 a 90 m2,
lo que siRnifico uno reducción de 25 n J5% en relación O los

sistemas tradicionales.

4 . Menor ca r:i_LL� o d el e ILO_f.JTl_�_s_e_n_Q f..Q.G.c..§. 9_ 
En virtud de lo nltn rotación de In hormn no es nccesnrio formnr 
un gran stock; Jo que reduce en mucho In Inversión en esto área. 
En algunos empresas que uti I lzn el sistema RINK porn hacer 
10üJ/l2üü pare�/dio, cae.in l1ormn �irn lrcs ·.cccs por ;1or�. 

5 . t'.:f�n o r t l e m p o el e·-f n b r i e n c i 6 n 
siendo lns operricloncs flul<ln.s y continuos, como consecucncio. se 
reduce consi<lero.blemente el ciclo de fnbrlcnclón 

6. Mejor supervlsióu_
Con los grupos motivados, menor cnntl<lnd de trnbnjo en proceso y
un loy-out más abierto, el trabajo úe supervisión es mó.s fácil y
efectivo.

7. Reducción de los stock�_interm�cliorlos
El stock- de rnnterlnles seml-ncobados es 
confirmando lo fllosoffo del "Ju.st 111 time". 

bnstonte 

COMO FUNCIONA UN SI STE.MA 

reducido, 

R.INK 

Los máquinas son dispuestas en formo de nnillo o herradurn 
cerrnda. No existe un RINK único¡ pnrn cado· fábrico. y cado tipo 
de fabrlcoclón existe un RINK propio. 
Inclusive se debe tomar en cuentn los tipos de materiales 
(componentes), que son usados durante el p(oceso de producción. 

En los. ejemplos de sistemas RINK presentados a continuación, los 
zapatos producidos·usan contrafu�rte de material termoplástlco; 
en el armado, el sistema es de inyección cie pegamento tipo hot­
mett, y con slstema de armado con construcción pegada. 

. 

-c.' 



/\ continunc16n 
slslernns RINK. 

ve remo :t H I P. 11 no :1 ,� .i C' 111 p I o :1 de rl 1 �, p o :i I e I o II e � d e I o :1 

En e 1 ejemplo No. tenemo!:l UII RJNK formn90 p11ra fabricar t 000

pares de zapatos 
ocupada en torno 
Lo secuencia 

lo, Operador 

2o. Operador 

Jo. Operador 

4o. Operador 

)0, OperncJor 

del 

= 

= 

= 

= 

= 

mnscu 1 i nos en 
o 9J m2.

8 horas con 6 personas. Arco. 

trabajo es 1 a �lguiente: 

Conformo el corte y transfiere o.l SIRUiente 
operador. 
Fijo lo. plnntl I In 
cortes colocn en el 
que esl� ncoplndo 

en In horma y con lo.s 
octivac.lor (v11porizador) 
o uno pcqueílo estcrn 

tron.sportndoro. 
Retiro lo horma con el corte del activo.dor. 
Monta lo. puntn con el armado hosto el 
enfranque y después, nrmn el enfranque y el 
trnsero con unn mtíquinn de armado combinndo. 
lnspecclonn y colocn el zapato en el horno 
c�r(r o r-mndo r. 

Re t 1 ro e 1 znpnto del horno. 
de cuero el e 1 n rrnnclo. A.splrn e 1 
móqulno outom1il·icn y después 
también en unn m/\qulnn 
lnspecclonn .Y ·co I ocn e 1 
secndor. 
Retirn el znpnto del seca<lor. 
zoµuto y e 1 pegamento, 
olmncenodos en un estante 
operador, y los coloca en 
prensor .sucios. Después lo 

Lija el exceso 
znrnto con uno 
pnso pegamento 

outomótlca. 
zapnto en el 

Reactivo el 
que estaban 

ol lo.do del 
lo. máquina. de 

retiro de 1 n 

prensn, inspecciono y coloco en el enfriador 
(coolcr). 

6o. Oper�dor = Retira el zapato c.Jel cooler. Retirn la horma. 
Retorno al punto <.le punto de pllrtidn. PeJZ.o el 
toco (si es necesario) e inspecciona. Coloco 
el zopnto termino.do en el carril que lleva al 
sector <.le acnbotlo/limpiczo. 

como es posible observar por el dJsef\o, el trabajo es reducido· 
por l a  combinación de operocioncs y el uso de tronsportodores 
funcionales, que en In ren!Jdnd no ·son mós que transportadores 
más equipos con unll función dcfl11lua. 



M/\qu i r111 
controfuerlcs 

de conformnr 1 2 M t\ q u i 1111 n u l o m 1\ l i e 11 cJ e p n :J n r

2 y J Estantes 
4 fijnr fnlsns 
5 Activador de cortes (2 
,¡ Í 8 S ) 
6 M á q u i n n d e 11 r m o_ r r> u n t n

7 Háquino . de ormor Indos Y

trasero_ 
8 Horno conforrnodor (4 v(os-) 
9 L i J n
10 co I ector de ro I vo 
11 Móquinn 11utom1Hic11 
11spiror 

;Fftut• 1 · 

de 

pep_nm('nto 
1 .1 l>c- ¡,ós l lo de 1
14 Secotlor 
pep_nmento 

pep.,nmento 
rotnti'lo 

15 Act lv/\dor de pegamento
16 Pren�n de sue 1 o 
17 F.11frlador (2 v{o.s) 
18 Re t l rndor de horma
19 Retorno de In horma 

20 FlJnr tocos 
21 Trnnsportodor pn.ro 
�ecclón ele limpiezn.

Estos tronsporto<lores funclonole� son: 
¡ Actlvodor de cuero (vnporlzo<lor) 
2 Horno conformador 
J Secador de pegamento 

·4 Enfriador o cooler

de 

1 11 

Estos tro.nsportodores son colocndos en l ns slp;ulcntcs,
operaciones:
_ con.formación del contrafuerte
- fijación de 111 plnntlllo
_ Activador del cuero - transporte
_ Armar- 1 o. pu n t o has t n e I e n f r a n que
_ /\rmor el enfranque Y el trasero (opernclón combinada)
- Horno conformador - trnnsporte
_ Aspirar el zapato con máquina automática
_ Posar• el peRamento con máquina automi\tico
- secador de cola - transporte
- Prensar ln suelo

Enfriador - transporte
- Retirar lo hormn del znpnto
- Unlr .el ·taco
- Estirar el caballete de
Transportador del zopnto n

. ¡ 

lns hormas para el Jnicio del
In sección de limpieza.

,,... .. , '-•' 

proceso. 



En e I e Je mp I o No. 2: 
Sí el ejemplo No. mucstrn un RINK mll:l 
ejemplo (flg. 2) no.s mucstrn una comblr1ncl6n 
donde la producción nlcnnzndo es moyor. 

9lmplc, el RCR11ndo 
de do.s sistema RINK 

Este ejemplo es corncterizodo por dos RINK que tcrmlnon juntos. 
Lo produccl6n est_imndn es de 15ÓO n 2000 pnres/ú{n, siendo el 
turno de 8 horos y con 12 operndore.s, y el áren º':upnd_n .. ser{11 de

150 m2. 

Flitttr 1 2 

Estnntes 
2 Máquinn el e conformRr 
contrafuertes 
J Fijnr planti I lns 
4 Activndor de cortes (2 

víos) 
5 Máquinn de armor puntos 
6 Máqulnn de nrmar lodos y 
trasero 
7 Uorno conformador (4 vfns) 
8 L l J a 

9 Colector de polvo 
1 O Máquina. automático 

aspirar.. 

de 

11 MAquinn nutomóticn de pnsnr 
pegamento 
12 Depós I to del pegamento 
lJ Secador rotativo de 
pegamento 
1 ,l A c t i v n ú o r <l e s u e 1 o

15 Prenso de suela 
16 Enfrindor del zopa.to (4 

V ( 11 S ) 

17 Enfri�dor (2 vfas) 
18 Retirador de horma 
19 Retorno de la horma 
20 Carril 
21 FlJor taco 



CONCLUS.f.ON 

sin duda alguno, los slstemn de grupo de .trnbajo y los RINK 
SYSTEMS ofrecen enormes ventajas pnrn los fobricontes de calzado 

que soben aplicar bien este 9{stema.

Poro su Introducción, 9erfo lnteresnnte que el personal o ser 
directamente afectados, es decir, los emplendos que fueran n 

trnbojor en el RINK, pudiesen pnrtlclpnr desde el inicio de su 

frnplontación y tuviesen el entrenamiento odecundo Y. In 

concientlzoción debido pnro rcnl iznr Ins futuros tnreas. No

olvidando todovfo que .estos funcionar los deben .saber ejecutar más

de un/1 operación, de prcfcrcnclo todos In�· oreroclones del

sistema. 

creemos que los beneficios Y vcnt11J11s orlglnndos de la aplicncJ6n

de este sistema en nue3tros ftibrlcos supe ron 

pequeílos dificultades que pudlernn ser encontrados 

de In introcJucclón de los RINK.

en mucho 1 /l.'.'! 

en el inicio 

serlo lnutil creer que con lo product:lón en RlNK, volver{o In 

producción de los paf.ses de mono de obro borato. Los bajos 

costos de éste no consiguen ser compensados completamente en 

ninguna medido.

No obstante, los ventojris que pueden ser obtenidos o través de un

sistema RINK pueden perfectamente tomar precios 

colzodos más elevados.

aceptables de



a f i oso fía de Sistema Rink 

magí:i.ese un ambiente de
f F;iredes bl,él,QC::1�< suelo 
l" impecable, carros tr.111sror-.

tando piezas de cllcro 
�pMnclns en sus hormns lisli1s .
paril ser nrmadas y solélmenlc 
seis hombres o mujeres provistos
Je mélndilcs y masc.1rillc1s Je� 
seguridad concentrados en logrnr
producir mil 200 pares en ocho 
horns de trab«jo.

Lo anteriormente descrito podríél
1rntarsc de un suei\o, pero lo 
cierto es que en muchos p.1iscs 
asiáticos como Chin«, Télilandiél, 
Indonesia o Corea del Sur, el 
sistema de producción de calzél-.
do Rink constituye uno ele los
mcis grandes avances técnicos 
incorporados. en léls fábricc1s de 
calzado mundiales con el pwpóJ
sito de obtener la máxima c.1li-
cl.1d empleando un mínimo de
tiempo. 

En Suclnmérica solamente gran­
des fcibricns en México y Br;,�il 
han inc;orporado este mod<�rno 
sistcmc1 de producción de Cél I z.1-
tlo en sus empresas con rc!-ult;,­
dos positivos. Actualmenlc se 
sabe que cercc1 de un 40% de lils
industri.1s del Valle do Sinos en
Novo Hamburgo se encu1::nlran
lrnbnjnndo con este sistemi'l de 
fabricnción en razón a sus volü­
menes de exportaciones.

¿QUE ES SISTEMA �INK?

Rini< es un t�rmi1,o ciue prnvic11e
del vocablo inglés "ring" c¡uc en 
cspc1ñol significn .1ni!lo o .1ro. 
Este término recibió l;i :a,!-li lu­
ción de la "g" por lc1 lctrc1 "k'' en
·1« lengua germ.inicn y fue 
patentndo por la empresn 
transnacionnl Uníted Systern 
Machines (USM) de lnglaterrn
hace c1lgunos años c1tr.ís. L« 
pnlc1bra ünillo o uro tiene ciuc vc:r
con er orden circul.1r en que se 
disponen los ecitiipos. Este siste­
ma puede ser implernentc1tlo en 
lc1s secciones de corte, costur.i, 
fobric.ición de horrn,,s, rnontc1jc 
de suelas, t1rmc1do final y en\bc1li1-
je.

En su informe sobre los métodos
de fobcicación rnodul.ir, el direc­
tor de mercadeo y vcnt;is de l;i
USM-El,rope, 1-lelmut Gimbcl, 
sostiene que In fobric.ición rnodu­
l.1r o sistema Rink se Cé\rncteri7.,1 
normc1lmenle por un plnntc:,1-
miento rc1cion,1liz.1do con grupns
de obreros ílexiblcs, polifocéticos
y de talentos v.1ri.:idos. 

rero, el sistem.i Rink junto a su
filosofía de trnbéljo r,rup;il, con­
siste básicamente en munt.1r u11 
ambiente reducido con m,,quinus
de última tecnología parn lo Cl1c1l
se preparn n un mínimo de 

10

nrernrios diestros en el m,rnejo.
tic los c1pc1r.itos y se encélrgc1n de 
1111,1 o dos <::t,1p.is ·dé la fob. :� •• -
c.:ic',n. 

l.¡1s m.íqllin;is son tlislrihuid.,s ,·11
formc1 de anillo o circulo de 
m;inerc1 que no se cmplcc1 ningtin
111cdio de transporte como 
CCllgadores, ccst.is o cint;is de 
lr;insportc. El ct1lz.iclo posa de lils
rn<1nos de un obrero a otro y sólo
se requieren pequc11os intervc1los
de tiempo entre dos operncioncs.

SECCIONES DE IUNI<

El sislem;i de filbric.1cic.')11 Rink se
,1plicn en l,1s secciones de corte. 
,1parndt).y ; ,rmc1do. En c.1do un,, 
los obreros pueden rcalizi1r unél o
vt1ric1s funcic.1ncs y ct1.1lquier 
relr.iso es cubierto por su comr;i-
11ero 1.k lodo. En el rink de corle
i11tcrviencn cuatro obreros. Tres 
de ellos rcc1li7.i111 el resr�ctivn 
lroc¡uel.ido que v.in º p,1rc1r .:i l.1
mesél p,iro los cortes ele cuero. 
Uno de los tres upcrilrios de 
ln.)qucl<1do pc1sc1 él mc1nejilr lél 
111.íquin.:, de gr.1b,1r o estc1rnp.ir 
p.ira luc¡.;o dejc1r l.1s piezi'ls c:n el
Ci'lrro tr.:,nsp()rt;id()r. Luc>go el 
mismo obrero pasartí ;i 1,, 
troquel<1dorc1 de puente y junto 
c0n un cu;irto cornpc1ñer0 
tr.1b.1jar.in (;is piez.1s hasta colo­
c.1rlc1s en l.1 cinta transportadcrc1



umbo il la siguiente seccit',n 
ver figura 1 ).

:n In sección de n pc1rc1do f{i11k, el 
;abajo se distribuye entre cinco 
1breros. El primero se e·ncélrgn 
iel desbaste, corte, forro, Je lil 
,refijélción de los componentes 
n el corte y del doblc1do con 

1plicnci6n de cinta de refucr7.o. 
:1 segundo obrero relomil lél 
¡¡¡¡ción del forro, realizn el 
1p¡¡rado y lo asienta c1plic;1ndo la 
:inta de refuerzo. 

,os tres obreros resté1ntcs tienen 
1 ¡ trabajo de apnrélr el forro, 
.ioblar las piezns y lé'\ nplirnciún 
Je l.1 puntera pélrn fin.ilmcnte 
lcjM todo en el Célrro trnn!-portn­
jor (ver figur�. 2).

�or último, en la sección del 
,rma<lo Rink pnrticipc1n seis . 
,brcros. El primero se enc.irgn· de

la fiji:lción de lu pl.1nlilf¡¡ <Jlll'

iucgo deposita en u11<1 rne:;,1 
�onde el segundo obrero tomél el 
¡apato y re.:tliza la conf orm,Kiún 
Jcl contrafuerte e introclll<:ir al 
,orno i:\ctivador. Después l'I 
creer obrero recibe el z«pélto y

1rocede él centrnr y montar l.is 
,untns, .isí como montar los 
nlones y lados. Luego el zapnto 
ngrcsa a la unidnd 
onform.idora o envejeccJorn 
londe un cuarto obrero pn,cede 
1 rnsp.ido de ln punta, r.ispado 
. e la planta y la nplicación de I« 
ola hasta introd udrlo en t'I 
orno de secado y nclivc1Jor del 
crncnto. Un <1t1into obrero 
:coge el calzado y reélliza el 
eg.ido de la suclc1 pilrél nwler t1I 
lpilto a la unidéld enfri«dora y
íin.il un sexto opernrio se 

,cargélrá de retirélr lil hor111¡1, 

ENTAJAS 

1 principc1l ventilja que le ofrece 
;te método de fobricnción 
odult1r es l.t flexibilid«d el\ I« 
:oducción de cillzado ya que 
�ne la opción de trnbc1j«r la 
,ca de calzado que planifique 

se¡.;lin seil c,1suéll, de \'1•stir o 
dcporlivt1. 

Si hélblélmos de costos, estos se 
reducen notc1blementc. Un cjr?m­
plo de ello son léls horméls. En 
rink; un mismo p.ir de horméls 
puecJe ingrcs;ir él la <.:i'lc.feni1 e.fe 

rro.thKCÍÚll tres veces C:11 ocho 
hor;is e.le trélb,,jo. Otr.i vcntélja es 
I;, grnn rentélbilicf;id en mano de 
nhr;i. l'.ir;i equip;ir un rink de
corte solo requiere e.le cut1tro 
nr<>rt1rios, porn un rink de 
;,p.ir.lc.lo neC'csit;i cinco y par.i l.1 
s1·cciú11 de nrmt1do sol;imcnle 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL SISTEMA IUNK 

VENTAJAS 

1. Mayor utíliznci6n de In
cnpücidad del grupo.

2. rvt.iyor flcxibilld.id P"rn
nuevos modelos y diferentes
tipos cle cuero.

3. Posibilidnd qt1c un supervisor,
ndminístrndor o jefe díspc>ngi'\n
tle tiempo parn cnseñ.1r u
orientar íl los opcr<1rios.

'1. Previene errores en l.1 
pro<lucción. 

5. Velocid«d de producción.

6. Opernrios trabnjnn contentos
y con esmero

l. 

DESVENTAJAS 

Mélyor dificult.id en el 
bnlanccé\miento del proceso. 

• • 
t 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL SISTEMA 

DE ESTERAS 
. 

VENTAJAS DESVENTAJAS ... 

l. Mnyor flexibilidi'\d para nuevos l. Dificult;id pi'\rn supervisión.
'productos, no se necesitil
grnndes Célmbios:· .

2. Inversión mínima en equipos ., Necesita un área m;iyor . 
cndn operario trab,,j.t con una
máquina.

J. Posibilitfad el<• lrnnsíerir �crvicios :i. Supervisor oct1pn lt1g.1r de 
en otr.is máquinc1s en Ci'\SO de obrero que está nusente. 
i\Verfos. 

4: Supervisión del cnlzado en
embal«je y no en producción. 

11 



rumbo n la siguiente .secci<'>11 
(ver fígurn 1). 

En In sección <le npélréldo f{ink, el 
trabnjo se distribuye entre cinco 
obreros. El primero se e·nrnrga 
del desbaste, corte, forro, Je In 
prefijnción <le los componentes 
en el corte y del doblndo con 
;iplicnción de cinta de refuer7.o. 
El :Segundo obrero rctom,1 In 
fij11ción del forro, realiza el 
;1p.1r11do y lo asienta nplic;indo la 
cinta de refuerzo. 

Los tres obreros restt1ntes licncn 
el tr11bajo de apn rM el forro, 
doblar las piezas y lc1 t1plicnciún 
·oc l.1 puntera parn fint1lmcntc
clcjilr todo en el cnrro lrnnspot:ttl­
dor <ver figum 2).

Por ültimo, en la sección dC'f
�rma<lo Rink p.:i rticipnn .seis
obreros. El primero se cnc.1rgn' de
la fijación de la plnnlillíl qut·
luego deposita en unn rnc:;;i
donde el segundo obrero lomél el
z¡¡pato y realiza la conformildún
del contrafuerte e introducir al
horno activador. Des pué:; el
tercer obrero recibe el z.:lpnlo y
rrocede n centrn.r y mont.ir )¡is
punt.is, t1sí como montar 111.s
talones y lados. Luego el z¡¡ pn to
ingre�a a la unidad
conformadora o envejcccJorn
donde un cunrto obrero pn,cede
al raspado de li\ punta, rnspndo
de la planta y la .1plicaci6n de la
cola h«sta introducirlo en l'I
horno de secado y acliv«Jor del
cemento. Un ciuinto obrero
recoge el calzado y realiza el
pe¡;.ido de la suclél p.irn nwler ni
zapilto a lé'\ unid.id enfri.idora y

,11 finill un sexto oper.1rio se
cncargi1rá de reti rnr ln hor111.1.

VENTAJAS

L.:i princip,d vent«ja <.1tie le ofrece
este métodó de fobricnción
moduli1r es l<l flexibilidad en la
producción de cnlznc.io y;i que
tiene la opción de trnbnjnr la
línea de cnlzado que planifique

sc¡.;ün se,, casual, Je v1·stir o 
dcporlivél. 

Si h;iblélmos de costos, estos si.: 
reducen nolt1blemente. Un ejf:!m­
plo de ello son l;is horm;is. En 
rink; un mismo pélr ele hormc1s 
ruec..le ingresi1r il lc1 <:ildcrw de 

rro_duccic'in tres veces ,·n ocho 
horils de lrnbajo. Olru vcntc1ja c.s 
lc1 gr;,n rentc1biliclad en mano ele 
ol,r-,,. l1.1rc1 cquip.ir un rink ele 
corte solo requiere de cuatro 
nrr>r;irios, rc1rc1 un rínk de 
i1p.ir.1do necesitc1 cinco y p«r.i lu 
s1·ccic',n de .1rmildo solilrnentc 

VENTAJAS Y DESVENTAJ/\S DEL SISTEM/\ IUNK 

VENTAJAS 

1. Mayor utiliz<1ción de l<1
ct1pacidad del grnpo.

2. Mayor flcxibilldml pM.1
m1evos modelos y ciiforentes
tipos de cuero.

3. Posibilidnd qt1e un supervisor,
ndministrnclor o jr.fc dispong.1n
<le tiempo parn enseñilr u
oricntnr n los opcr.1rios.

4. Previene errores en l:i
producción.

s. Velocicfod de producción.

6. Opernrios trnbnjnn contentos
y con esmero

1. 

DESVENTAJAS 

Moyor dificultad en el 
balanccr1miento del proceso. 

• • ! 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL SISTEMA 

DE ESTERAS 

VENTAJAS 

1. l\fayor flexibilidad para nuevos
.-

productos, no se neccsit,1
grnndes cambios:· .

2. Inversión mínima en equipos
cada operario trabnjil con una.
máquina.

J. Posibilitfod ele> lrn,.,sfcrir ¡;ervicios
en otrns m.iqui.n.1s en Cil50 de
nverfos.

11 

l. 

, 

.1. 

4. 

. 

DESVENTAJAS - ·- . 

Dificult.1d p.irn supervisión. 

Necesita un árei\ mílyor. 

Supervisor oc:up,1 lugnr de 
obrerCl que está ,,usente. 

Supervisión del cnlza<lo en 
embal«je y no en producción. 

' 

¡
1 
1 

¡ 

1 
1 



¡5 hombres y/o mujeres puc�­
¡1 llc:v.irle n obtener grn11cl\s 
r,;1ncias. 

1 cuanto i'I los equipos y m;iqui­
riílS, en la c1ctualidnd (;is 
1ndcs empresas 

:
nsn.icionalcs fobricnntcs de 
1ncs de ct1pital pt1ra lil ind11�­
; Jcl c.ilzt1do, proc.ht<.:en 1•q11i-
5 estándc1res a_l sistemé\ Rink, 
rn,inera que usted puede! 
plemcnt<1r él lnrgo pinzo tndo 
;istema. 

" . . .  con ayuda de ingenieros japoneses se averiguó 
que en la fabricación tradicional de calzado, el 

n1ayor factor de pérdida de tienzpo surgía porque 
pedazos de cuero, co1npo11entes, zapatos coll 

honnas o sin ltor111ns andnban tirados, esperando 
que alguien hiciera algo co_n ellos generando un 

"tienzpo 111 uerto " . . .  "

:coMENDACIONES 

,ún onálisis deta lléldos, los 
feméis Rink o modul;irc:-; se 
edcn introducir en dcp;irh,­
ntos seleccionados sin ,wccsi­
J·Jc �Jcc:.;ar lc,do el p,·c,,:r!,C 
,ductivo. Para implcmcntélr 

rl¿inccimiento cuiclcidoso confor­
me r1 los niveles de produccir'>n 
de Céldc1 empres;,, .isí como un.:, 
prcparnción de l,,s m,h¡uinils y 
c;1pt1cit;ic:ié>11 cxl;,1usliv,, de h.;-; 

- ,· obreros parn que se ;H.faptcn ;1 lo�
cambios. 

Recuerde que probilr y foll.:1r 
.c;ignific.in por lo 
rncnos gc1nc1r cxperiencir1. Sin • 

crnbnrgo no inte'."ltélr 
sig!lifi, ., ,., r�rj:c-fa ir.c:ik11!:il:.l2 

e sistemc1 se requiere de un 

CORFAM 
ero sintético importa<..lo para calzado lino/rnililar 
()llF/\l'vl Calf-Bcccrro ( vestir y 111ocasi11) 
:JllF1\M Charol ( fantasia y vcslir) 
:)llF/\M Cl,isico (vestir/ uso 111ililar) 
JIU:/\1\.I l)a111as 
J¾ mayor rc11di111icn10 al 1.:11cro 
c,io �irnilnr al cuero. 

� 
rtuna 

]D� ·--�·-·-·----

LAN 

'lff'JIIAUl',:r,ANlt"A 

11.Uf\,LI Alntnn t llt,\. 

ltcprc�t.·nt:u1ll0 r:cch1.,.,;tvn 1.·11 d l't.·111 
t>chal11:11t11r:1., ,k t:11c111 y �11clas
l:m:nla,lora�. 1>1v11hú11,a,; ,h: .:ucrn 
Rc:pucllloll 11ri�111:1I,·�. cn:111111�. 

l)i�1rihu1tl11t,:,; M,ic111111ari:,s ,t.: ,mµcn al,:111�11
1 Walrhcr �d11111cn. ap:1ra,lora�. lrtph.' ,;; rn.,11c
J:11cin1:1tlora.'-. ,\,,:u,ulorn� J'n,tc. /\l!llf:t:rc
ret.lit.ln.� t>in:t:lllll, ( ·,o:Ji11•ll. -

o\láqmnnio ,k pas:,r ,111,cr r:ipi,I:, 11•:ir:1 ,,:n·11:i11I 
,\Incido f•h !-1111<·r a I .IIIHI f':u,·�:l4 h11r:" 
r:i.<=ulc,r,i F. :111H111•:11:, 111.·11" .. '\;o ,·111p1,·,:, 1 
XOO pau.·'.'(J·� h111;1� 11..: haJu '-''''" .. l\·,lulu� 1lt1\'\."h,, 
rrc.·c,o, ulic1alc� 1k lo1hf11.:;1 ,, ... "' ll!l.."11 ,1,111;1110 

Ro:rro:"4.·111:1111\'' ,·1.:h1sl\·11, ,·11 l'\·111 
(kh:,,.l:t1fc11:,,. 111• \'111:IU y �11,;I:,, 
r>,vuh,l••tH:\ ,ll• \·11c.·uw. l'unh.·:ultu as. 
1:.,11,:ul:uJu,;1". C )tn1s. llt."1'1t\:!'ttt,, 
r'-".111111� 1)11\ºl'ht"-. ( ·, .. ·,ltru,

12 

de lo que hubier.t podido 
ser. 

PEGAMENTOS� 
SINTETICOS S.A.���� 

•. 

La más alta calidad en adhesivos y 
materiales paro lo Industria del Calzado 

ADIIESIVOS 

- GOLPREN
.. l;, - GOLPREN PVC

MATERIALES 

PARA CALZADO 

- BONTEX
- SILON

, . · -· PE GOL CALZADO - CUEROFLEX

·· - LIMPIOPREN
. - HALOGEN

- BIAGIOU
- BESTBOND
• GIARDINI

PLANTAS 
... 

!<1¡ 

:,. - BLASMAR - BUSANC - TRECK \i
-� -------�- �
�� Moría Curie M:z:_ M Lt. 10 ¡� 
i.. Urb lnd. Sto. Rosa - A TE /.'\1 
·�·!'-. - r\" 

..... 

-��� �ut!t fZ :t·t f-fD�é1:tr4íZ tO · t:J: 1� · .. : 
1

' 
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6. DATOS DEL SECTOR CUERO Y CALZADO



Anexo N
º 

1 

PEA del Sector Mm111íact11ra 

De :ic:ucrdn al INEI. Lim.t es la ciud:icl con mnyor porc:cnla,i� ele PE/\ en m:in11f;1cl11rn 
(52 por cienlo). En un segundo nivel ei;lán lm¡ departamcnloi; de La Libcrlad ((í por 
cien lo) y /\requipa (4 por ciento); y con menor presencia de 111:i1111íac1ur:ii;, loi; de Puno 
y Junfn (3.5 por ciento). 

Cuadro 1.1.: PEA del sector manuíaclurn 

LlJCi/\R TOTAL rEA CX.rEA TOTAL rEA %PEA rE/\ 
CENSADA TOTAL MANUrACT. MANIJl'ACr. MANUF/l'EATONAI, (%, 

rrnu 6 )57 177 100% 745 500 100% 11.7 

LIMA 2 :ns 403 36.74% 38? 701 
1 

52.27% 16,7 

LA LIBERTAD 342 154 5.38% 44 761 
1 

6,QO'JI, 1 ).1 1 

AREQUIPA 269 515 4.24% 32 521 4,3(,% 12.1 

JLININ 281 591 4,43% 26 146 1 ).51 ?1, 9,J 

rUNO 289 237 4,55% 25 835 
1 

J,47% 8.? 

Fuenlc: INEI, Censo Naclonal 1993. 

f'articipació11 de la Pcqetciia y Micro Empresa 

.{ 

Cuadro 1.2. : PEA induslrinl por l:111111íio de cmpresn 

·-· --·-----

LL'GAR TOTAL 'l, TOTAL MENOS DE 10 l'ERSONAS MAS IJI� 10 l'El!.',ONAS 

PERlJ 745 500 100% 745 500 472 435 270 616 

'JI, 100% 63.7% 36.n,

AREQUIPA 32 521 4.)6% 100% . 67.S'll· J2,5% 

JUNIN 26 146 3.51% 100% 84.8% 15.2% 
--

LA I.IOERTAD 44 761 6.00'JI 100% 72 ?'JI, 27J% 

LIMA 389 701 52.27% 100% 51.1% 48,9% ---·· 

1'\INO 2j R.15 3.47% 100% 94.0% <,.00% 

OTROS 226 536 J0.39% 100% 
-- -

Fuenle: INEI, Censo Nacional 1993. 

En cuan lo a las ramas manufactureras, la prioriiación se h:i hecho principalmente sobre 
la b:ise del personal ocupado que h:iy en cada subscclor, como podemos ohscrv:ir en el 
siguiente Cuadro, donde rei;alt:in los sectores textil-coníecciones (JO por cicnlo de la 
PEA), :igroindustria (12 por cien lo de la PE/\), mctnl rnednica ( 1 O por ciento de la 
PEA) y cuero y calz.:ido (6 por ciento de la PEA). 



Cuadro 1.3.: Personal ocupado en 11ia1111facl11ra por stT�o1"'produrti;h, 
y lu�arcs s!'kcdonados 

------- ----
TOTAL 

PERLI 745 500 

AGRO- 87 898 ,· 
UN!)ISTRI� 12% 
TEXTIL 2'1(,270 
CONFEC )3% 

_QONES 
CUERO Y 47 092 
LC.8LZADQ_ 6% 
MADERA Y 97 535 
MUEBLES 1 3 f/c, 
METAL 77 663 

.._.Mf:CANICA 10% 
OTROS 286 577 

39% 

----·---- ·--

AIU:QI IIJ'A J(I NIN I.A l.llll lUAI 1.1�1,\ l'IINO CfllH>\ 

---
J2 521 '2(, 

4% -··--- -
3 88J 2 
4,4% 3 

,rn1-Í9-
--
fo 

4,1% 4 

---
]-,,97- 1 
7,4% -- ·-
72) 4 

(129 8-7\1 .

,O'Yr, 9.9%
,1,17 1 O C)<,,f . 
,7.% •l.5'lr,

\' t ·,\1.1.A< 

18 1Y1iiT 
52% 

.1()77,f 
,f(,,.1% 

iil8��jo 
,f.l.l',i;. 

2·5¡{1�· 2(1 5 l<i' 
J'¼, :wr;:, 

--···· 
872 JO (l0(1 

2.1% .14.11/,, 

1 (1 _'j()I) 8 1) "181 
6,7% _H,j'l,, 

,5''/r, 19.1'.l 55.e,cy,. 2.l'l 12..v;;.
2;(l s· 22) - . �í�i-¡9-_5·· 2··2cs¡· J

1 
_8_5g' -

0,74% 4.J 51/c, .'i.J5'k -1-1 .29'¼, 2,35'7,, ..J.'i2(,',{.
3 ,:0-- 2 
4.1''4, 3 

11 953 ·s 

T\6 3 08(, 

,5% 

(,97 

4,0'Yr. 
12 99J 

.\') 79,¡ 940 17 9(18 
(14, 1 % 1.2':·� 2J,1 <'1, . 

-I<,4 40-l 5 52(, SJ 00-l

Fuente: INEI, Censo Nacional 1993. 



Anexo N
º 

2

Sector Externo 

C11:1drci 2. l. : Exporl:icione!i Totales FOB-aiiu 1 1)97 

l'.-imcr:i Tn111sfon11aci1í11 

r-------- ------------------------- .. ·--·----- ... -- • ·--

FOIi-total ____ C __ N_t\_N ___________ D_c_sc_r_i l!ci<ín Comercial ···---------
41.07.:10.00.00 Cueros y pieles depiladas de los demás animales preparad:,s 1.(,02.:187.60 

J 1 .02.10.00.00 
41.05.19.00.00 

41.02.29.00.00 
41.01 .J0.00.00 

que 110 son e.Je porcino ni e.Je reptil 
Cueros y pieles lnutos de ovino corí lana 1. 
Cueros y pieles ele ovino depilados q11c 110 han sic.Jo 
precurlidos (vegetal o de otra íorrna) ni curtidos 
Cueros y pieles de ovino que no están piquelados, sin lana. 
Cueros y pieles en bruto de bovino, que no son írescns o 

salados. secm, encalados. ni piquelados, pero sin curtir. 
apergamimir ni preparar e.Je otra íorma 

41.05.20.00.00 Cueros y pieles e.Je ovino depilados,prepar.idos. 
/\pergamiriados o preparados despues del curtido 

359.250,65 
477.053.50 

432.478.81 
415.2,H,85 

J70.2J6.74 

41.0J. I 0.00.00 - Los demás cueros y pieles bnitos ele caprino JGR. 109.21 
J t .O 1.21.00.00 - - Cueros y pieles enteros e.Je bovino 2'.)(, ,180.0..1 

)-------·--------'--'--------------------·- ---·-------
Total 5.321.2,11,40 

Tol:il Expnrt:iclo C:ipílulo 41: l'ieks y Cueros (excepto peletería) 6.J:11.409,78
'--------------------------------·-- -- ---- ---

ruenle: /1\'f < J/l11si11r.u 

Elaboración Indicadores de Compelitivid:id - Proyecto C/\r-MITINCI 

Gráíico l.J.: Vol.úrncn de Expori:ición - partida arancelaria CNAN N41· Primcr:i Tr:111sfor111:ici<í11 
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Elaboraclón: Sistema de Innovación y Productividad - Proyectos MITINCI-CJ\F



(;r:ílic1. 1.2.: Estruclui·a % de cxportaciom·s - p;1rtida ar;11HTlaria .¡ 1 - aiio 1997 

�----------------------------- -----

Reslo de porlida 41 
� 1 07 :JO 00 00 

41 01.21.00.00 

5"/o 

10% 

4 1.03. 10.00.00 

6% 

41.05 20.00.00 

6°4 

7o/. 
41 os 19 00 00 

8% 

21% 

'------------------------------. -----------------

Elaboraclón: Sistema de Innovación y Productividad - Proycclos MITINCI-CAF 

CNAN 

41.09.00.00.00 

41.04.) 1.00 00 

41.04.)9.00 00 

1 l .08.u:J.00.00 

l"ucnlc; 
ElJhoración 

Cu:iclro 2.2.: Importaciones Totales FOIi, CI F - ;1fw 1997 
l'rimcra Tran.�for111:1d,ín 

Descripción Comer cial 

--------- ----r-------·1
FOIi (lJS$) CI F (US$ 

------· -·------ -------1 

Cueros y pieles charol.idos y

de c11cr,1s o pieles chap.,dos; 
pieles mclali,.,tlos. 

sus i111i1.1cioncs 
cuero� y 

Cueros úe piel de hovino n c•r 111111) 

dc�p11t'� apergaminados o prcparadns 
úcl curtido. l'lena ílor y plcn, 

Cueros úc piel de hovi110 o cq 
a ílor di vidiúa 
11ino 

apergaminados o preparados desp11é� 
del curtido. c¡11e no son de pi en., ílnr y 
plena flor cli,·idida 

Cueros y pieles ag:111111,:u\11; 
(incluido el ag:11n111:ul,, '""1111 
al acei1e). 

Total 

1 _•,05_72(,,29 1 .'J'),1.91 <,.70 

5�.� 708.')2 57:1.517,99 

509.8')(,,,1') 5J2 086.!l4 

________ ¡_ 
J.ZJ.\.5')'),95 J.J71í.lililí,% 

Total Importado C:ipih ilo 41: 3.778.052,75 ."\.9�').7(,9,72 
l'iclcs J' C11eros (n:C'q1l1 , pclclcría) 

----· ·-·-

Indicadores de Cmupc1ili\'id.1d - l'rn>·cclo < 'i\ I' /'\IITINCI 



CNAN 

42.02.22.00.00 
42.02.12.90.00 
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 
. .QOI .00.00.00 

43.0J.90.00. 10 

64.0J.59.00.00 
6-.!02.91.00.00 

64 0\99.00 00 
ú-rn2.Jo.oo.oo 
ú-.!03.20.00 00 

64 0(, 20 00.00 

Fuente: 
Elaboración 

Cuadro 2 . .3.: l-:.\pnrlario11l'S lolaks FOI\ - .11io 1 1)'>7 
Sq:unda Transfnrm;1(ii'111 

lh'scripci1ín Conll'rl"ial 

Bolsos de mano rnn la superficie e¡c,\erior Je hojas de plastil"o o m,1tcria totil 
Porta<locurnentos y portafolios (cartera� Je mano) rnn la su¡x:rl"il:ie otnior dc pl:1s1ico o 111alo.:n;il tc.tlil 
Artículos de bolsillo con la surerlicic nll'rior Je hojas Je plastirn n matrn,1 lotil 
Baulcs. maletas sin la superliL·ie c.,terior de cuero natural. n:�cnL·raJo. ni arharolaJo. 
Tamprn:o incluye los de surerlicie c:<.tcrior tic hojas Lle pl,'i,tiro o mat..:ri;1l h:xtil. 
C3auks. maletas (valijas) y maletines. i11clu11.Jos lllS Je asco 
$;ices tic vi;ijc y mochilas 4uc no tcn�a11 l;1 supcrfiL"ic e.xlcrim lk cuerP 11alur,1I. rL·�rnnatlo o ;1rh;1rnl,1dn 
Bolsos de mano sin la superlicic extcni,r Je cuero n,11ural. rc�cm:rad(i. ni achanil,11.h 
T:irnpo1:o incluye los de superlicic exterior Je hojas Je pl;'1stiL"u n 111;1tcn.1l tc.,til 
Guantes y manoplas Je cuero n,llural o artificial que no son para hmL'll 
Ponamapas. estuches para frascos y hotclbs. con la supcrliric ntrnnr de hops tk pl;1qico n 111atcria tnld 
,\rticulos lit.: tal,1h,1rti:ria o ¡;uarnic1oncri;i p;1ra todns los ,111i111;1lc\ ri11,·li1ill11, lm 1ir11,. 1raill:1,. 
rodillcr;1s. ho1.aks. suu;H.kros. alf111·ia\. :1hri<..:os p:1r:1 pcrn"l 
Total 
Tot:il Cipítulo 42: r,..1a11ur:irturas Jcl rncro. artículos UL' ,·iaJl". 
holsos de mano. artículos de tabhartería 
80'7c del tot;1! cxronado 

Artículos de peletería que no son prendas y complcrncnt:irins de vestir Je alp:ic1 
T01al 
T,llal C1¡,i11do 4.,: Pelc1crí;1 v u111krcH111L·s lk f1L·lt.:1,·ri;1. ¡ 1ck·1,:ri;11·ic1 1u:1 11 ar11lrL·r;d 
sor; JL'I loL!l c.,po11:1d11 

Calzado con �uela de cuero natl1ral quc no rnhran cl lPhdlo 
Calzat.lo con sucia y parte superior Jc c:1uclH1 quc rnhran L"I t()hillo. que 1111 ,,,n Lk lk ¡ •nrll'. 
sin punta met:1lic:i de protección ni LJllL" tc'ngan 1;i r:utl' \llf1L"11111 L·1111 llr.l\. 

(JlzaJo con parte superior Je cuero natur,d que no ,uhr,111 L·l lt1hdl11 
Calz:i<lo con sucia y rarte sureri()r Je r:111dH1 l' pl;is11co. c,111 pu111,·1;1 111L·t;d1c;1 UL' ¡•1,,1crL·1()n 
C:1.lzatln C()n sucia Je rncro nalur:il y p:i11c ,upl'nor Jc 111 a, dl' cuero 11.1tur :d que 
rasan por el empeine y roJc,111 el Licuo gordo 
Sucias v t;1r,111cs (lar0sl. tic caucho o pl.15tru• 
Total 
Total Car1tlliD (,4 C:!11.idn. p11l;1111as y ;ntículP, :111.ilo�o�. p:111,·, de ,;,to� ;11ti, ulP, 

! '. f :, ·., 11si11css

lndic1dorcs Je Co111pct1tividad · Proyecto Ct\F-,\IITINCI 

FOB-lolal 

(i-!\.U9.49 
4 72. 707 .Oú 
2>>-l(,2..t<, 

20�.20').(,:i 

l4í,Si7.0i 
117.íl.W.27
11 l .228.20

IOS.S�í.17 
107.410.."\2 

100 1).11 'º
2.2-U. 192. IS 
2. 77';1.. l .lú.íJ.'

�.222.� l - .. ;2 

1.253 ()¡ 1.11 
1�_.;�011.11 
1 \.lfl;s_:;_11.1 
1072(,-1_)_\_1 

2<l� . .1 "7 J .2<1 
271 �.1� .. ' 1 

2c,,, --:.ir, 

11.1..1��--n 
.'(1 �-' i. ! 1 

552:-,_(il) 

1 ()(,(¡ (l�,. -l(, 
1.2c,s 2-.us 



CNAN 

.n.02.22.00.00 
42.03.10.90.00 

42.02.21.00.00 
.n.02.12.90.00 
42.02.92.00.00 
42.05.00.00.00 
42.02.99.90.00 

42.02.99. I0.00 
42.02.12.10.00 
42.03.30.90.00 

42.02.31.00.00 
42.02.32.00.00 

43.03.10.00.90 1
43.04.00.00.00 

64.0199 .00.00 
64.02.99 00.00 

6-l OJ. 19.00.00 

64.05. 1 O 90.00 
64.0359 00.00 
64.04.11.00.00 

Fuente: m Ebbom,óo. 

Cuadru 2.4.: Importaciones Totaks FOB · ;iño 19'J7 
. Sci;unda Tra11síornwci<ín 

Descripción Comercial 

Bolsos <le mano con lo. supertkie ex1erior de hojas de plastico o materia textil 
Accesorios <le vestir que no se:m guantes.mitones, m:inoplas. cintos. cinturones ni h:in<lcrol:is. de 
cuero natural o regenerado. 
Bolsas de m:mo con la superficie exterior Je cuero natural. cuero regcner:ido o cuero charolado 
Porta<locumentos y portaíolios (carteras de mano) con la superficie exterior de plástico o m:l.lerial textil 
Portamapas, estuches para frascos y botellas. con la superlicíc exterior <le hojas de plastico o materia textil 
Manufac1uras tle cuero natur:il o i:ucro rcgencra<lo. 
Portamapas, estuches para frascos y botellas que 110 tengan la sup.:rlicic exterior de hops <le plastii.:o o 
materia tcxlil ni de cuero natural, regenerado o ad1aro!Jdo. 
Sacos de viaje y mochilas 
Baúles. maletas (valijas) mah!tines inclu1Jos los Je asco, con la superficie exterior de pl:íst1co o material tcxti 
Accesorios de vestir que no sean prcnd:is <le vestir, guantes.mitones. manoplas. c1111os, cinturones ni 
banderolas. de cuero n:itural o regeneradu. 
Aniculos de bolsillo o carteras con la su�rticie exterior de cuero natural, cuero regcncra<lo o cui:ro charol.id 
Artículos de bolsillo con la superficie e.,i.:rior <le hojas de plastico n materia textil 
Toial 
Total Capílulo 42 Manufacturas del Cul.!ro. artículos de viaje, holsos <le manll, :.inículus de tal:l.h:tncria 
80% del tot:il exportado 

Anículos de peletería que no son prcn<las y complc111cntanos de vestir que 1H1 es <l.: alpaca 
Pdctcria facticí:i o anilicial y artic:ulos tic rcktcriJ facti1.:1a o anificial. 
To1:il 
Toial Capitulo 43: Pelctaí:i y conkccioncs 1.k r,d.:1.:riJ. nekteriJ 1ict1L·1:.i o ;1rt11ú:íal 
80% dcl total exportado 

Calzado con parte superior e.le cuero nJturJI 4ue no rnhran d toh1Ilo 
Calzado con suela y parte superior e.le caud10 4uc no cubran d 1oh1llo. 
Nu son e.le tlcpone. sin punta mctálic:i <le protecc1J11111 4ue teng:111 l:1 p:trtl' su1x:11or ron 11r:1) 
Calzado run >licia de C:Jud10. pl:hll1:o. l.:IIL'h) natur:il y parte )t1p.!rn1r <k L"11cr11 1w111.1I. 
tic c.Jcrorti.: que no c:s pilra esquí 111 para l.1 pr;.k't1c1 <lc:I >llowbD;1nl 
Calzado con parte sup.:nor de rnero natural con \Uela Je !na<lcra 
Calzado c:on suda c.k cuero natural o rcgcm:rado que no n1hr;111 el tuh1llo 
CalzaJu c:on sucia de c:iucho o pl:íst1co. Je <lep,.1nc. c:al1.aJu dc tc111s. balu111.:t.:\tU, g111rn;i)1a, 
entrenamiento y i.:alz:icfos si1mbrcs 
Tmal 
Tut:il Capitulo 64: C:ilLatlo. polainas y anículos an:ilo�us; panes di.: csios anirnlos 

INF0811si11i?ss 

lndii.::1<lo1c� Je Co111pl'tít1vi<l:.1J - Proyecto Ct\f-:-.IITINCI 

FOB (US$) CIF (US$) 

1.292.129.19 1.416.533.40 
882.108,90 918.980.86 

683.700,76 735.479,20 
680.113.32 761.407,69 
678.425,05 74S.7S2.44 
524.886.31 S71.442,97 
475,958.85 ;40.805,37 

464.478.20 498.171.28 
430,820.87 464.37-US 
422.147.57 444.284,03 

420.083.79 440.884,11 
395.!18.SS 444.994.)4 

7.349.971.39 7 983. l 09,9..i 
8. 705 .OSO,S2 9A60.652.32 
6%4.064.66 7.568.52 l,S6 

IH,S3.S2 15.074.04 
2375.04 2.4()3,23 

17 O.:'iS.86 17 567.27 
19.147.JO 19.765,06 
15317,S-l 15 Sl'.!.05 

9.243261.72 9.81 t .50 t.70 
:i.OS<J.Q<J t .00 5.383.774,92 

391,l203 tt 4.090.450,92 

2.45S 120.77 2.619 629.66 
2.0S().645. 14 2.216.566,62 
1.)09.767.)5 1.402.326, 77 

24. 104.0S!J.01J 2:U2. i 2.'i0.51) 

311 04 752.81 S.568.842.415,31



C:IIU 
180000 

182000 

132006 

132007 

182008 

191100 

191101 

191102 

19110) 

191106 

191200 

191201 

19120} 

�1205 

19'2000 

192001 

192002 

192003 

192005 

2S9925 

29261 S 

512102 

512106 

513 102 

5 l 3 I03 
51390-l 

523201 

51320..1 

526002 

Cuadro J.5.: Departamento: 9tros 

nr-�_CE.1 PrróN 
Fab. de prendas de vestir. adobo y teñido de nicles 
Al.lobo y tei'iido de rieles. fab. de art. e.le piel 
Fah. de prendas de vestir de rieles 
Producción de cueros curtidos sin denilnr 
Producción de �iclcs curtidos l :itlobados sin dcnil:,r 
Curtido y adobo de cueros 
Fabricación de cueros de charol 
Fabricación de cueros rcgcncra<los (pl:mch:is. hoj:1., y tiras) 
Fahricaeidn de cueros ancrl!aminados 
Fab. de cueros de curtidos y adob:1dos (curtidas vegetal) 
Fabricación de maletas de cuero 
Fab. de arl. con cueros artilidalc�. como pl:ístico 
Fab. de arl. de cuero revestidos con libras textiles 
Otros artículos e.le cuero naturnl y cuero regcnerndo 
FAORICACIÓN DE CALZADO 
F:1fmcaci1ín de hotmes 
Fah. de calz;idu con materia primo <le cuero y caucho 
f-ab. de cal�;u.Jo p;ira todo uso excepto el onopedico 
Fab. de n::irtcs ,:orno sucias y nl::intill::is 
Fahric::ición de hehillas 
Fah. c.Je maquinaria r;1ra fahri1:;ir calzado y olros 
Venta :il por maynr e.Je cueros 
Venta ;¡f por may11r tic rieles 
Venta al ror mayor <.le ;1r1. e.Je riel 
Venta al nor m;i.vor ele CALZA DO 
Vento :11 ror m;iynr de art. de cuero y acccsnrius de viaje 
Venta al por menor de CALZADO-Z;ipateria 
Venta ;il por menor-tic arlÍl.:ulos de cuero y acce�arios 
Rcnov::idora e.Je c:i.ll.Jdo. c:trteras y maletines 
To1al 

1 

Fuente: SIEM-MITINCI 
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7. MAQUINARIA Y EQUIPO DE CALZADO



�--



Altun1 Heighl Altura 1890 mm 
(/) 1/) 

-� Largura Widlh B Ancho 865 mm 
en 

·ee Profundldade f!? Oepth Profundidad 1155 mm 
u u 

•Q) :, •Q) Preslon de Trabajo 7 bar 
1- Pressáo de Trabatho .... Working _Pressure 1-ro 
en Poténcia Instalada Q) Rated Power 

1/) Potencia Instalada 0,96 kw 
B 

u. B 
Voltagem B Vollage :,¡:j Tenslon 220/380 V 

en

·.:: Peso Liquido ·e Net Weight ·.:: Peso Neto 600 kg 
Q) Q) ..e 
u Peso Bruto Emb. Marltlma u Gross Weight-Sea Frelght u Peso Bruto (Flele Marllimo) 680 kg 
� � ro

ro Producáo Throughput 
... Rendimento Total 250 paras/h. 

Cola Termopl./Pollamida Fio thermopl. Glue/Polyamlde Thread 
(.) Pegamento Tarmopl./Hilo.Poliamida 04mm 

Características Principais 

• Comando a aclonamento reallz:ados através 
de controlador lógloo programado. 

• Regulador autométlco para varlac;Oes na 
altura da forma. 

• Parada programada da mesa, compensando 
varia1,0es da forma. 

• Controle completo da lnJ�o de cola 
(temperatura, local da lnje,;Ao e quant. 
Cola). 

• Aquecimanto 'nas tesouras. 

• Conlrole programévet do tempo de 
flSpi,mrn;Ao. 

• Funcionnmenlo pneumétlco com baixo 
consumo de ar. 

• Subida da coluna em dais eslégios, com 
recalque para perfeita esplana(:Ao. 

Main Characterístics 

• Ali comands controlled by programmable 
loglc controller (PLC). 

• Automatic regulator for variallons in 
tasi shape. 

• Programmed table stop, oompensallng for 
las! variations. 

• Complete glue injectlon control 
(temperatura, sita ar lnjection and 
amount of glue). 

• Heating of scissors. 

• Program control of rubblng time. 

• Pneumatic operation wlth low alr 
consumption. 

• Two-stage column risa, wlth upsetting 
far perfect rubblng. 

Caracterlsticas Principales 

• Comando e eclonamlento realiz:ados 
por controlador lógloo electrónico. 

• Regulador autométlco para 
variaciones de altura de la 
horma. 

• Parada programable de la mesa 
oompensando variaciones de la 
horma. 

• Control oompleto de lnjecclón de 
pegamento (temperatura 
injección e cantidad de pegamento). 

• Temperntura de los wtppers (ll!eras). 

• Control programable del tiempo del 
planchado. 

• Funcionamiento neumétlco com be¡o 
consumo de aire. 

• Subida de la colunna en dos passos 
con sobpresslon. 

• Regulagem do equlpamento através de 
aclonamento passo a passo. 

• Equlpment adjustment lhrough 11tep-by-step 
drive. 

• Regulagen del equipo atravez de 
aclonamlento passo a passo. 

• lnterru�o do ciclo de montagem pelo 
operador em caso de emergéncia. 

• lnterruption of the assembly cycle by 
the operador In case of emergency. 

• Movlmentos répldos e precisos, possibllltando • Fast, accurete motlon, enabllng hlgh 
alta produ(:Ao com qualidade. productlon wllh qua'!ty. 

• Montagem de todos os Upas de cal\:fldos 
(mnscullno, femlnlno, Infantil, eaportlvo, 
seguranc;s, etc). 

• Assembly of ali types of shoewear 
(mon't1, women't1, chlldren'11, aporte, 
safely, etc). 

• Construida dentro de modernos conceltos de 
ergonomotria a produtivldade. 

• Bullt uslng modem ergonomlcs and 
productivlty concepts. 

• Sistema eletrOnlco mlcroprocassado de 
auto-diagnóstico. 

• Electronlc mlcroprocassed system 
far falls controll. 

OIREITOS RESERVADOS PARA 
MODIFICAC,::ÓES DA MÁQUINA 

RESERVED RIGHTS FOR ANY 

CHANGE THE MACHINE 

POPPI MÁQUINAS E EQUIPAMENTOS LTDA 

FRANCA 

Rod. Engº. Ronan Rocha, Km33 

Fone (16) 702-6500 

Fax (16) 702-7744 

Cep. 14.404-080-FRANCA-SP-BRASIL 

NOVO HAMBURGO 

Rua Guia Lopes, 1243 - B. Rondonia 

Fone {51) 587-5044 

Fax (51) 587-1558 

Cep. 93.425-000-N.HAMBURGO-RS-BRASIL 

• lntarruplción del ciclo del montado 
por el operador en caso de 
emergencia. 

• Movimiento répldos e precisos posibilitando 
alta produclón e con calidad. 

• Montagen de todos cos tipos de 
calzados (masculino, femlnlno, 
lnlenlll, deportivo, etc). 

• Construida dentro de los modernos 
conceptos de ergonometria e productividad. 

• Sistema electronk:o mlcroproceeado 
de auto dlagnóstloo. 

DERECHOS RESERVADOS PARA 
MODIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
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RODUTIVI DADE 

E 

�;:>UALIDADE 

CARACTERÍSTICAS. TÉCNICAS 
TECHNICAL FEATURES CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 

LAR GURA 

PROFUNDIDADE 

PESOAPROX. 

MOTOR 

REITÓS RESERVADOS PARA 
JIODIFICA<;O�S DA MÁQUINA

MÁQUINAS E EQUIPAMENTOS 

HEIGH T 

WID TH 

DEPTH 

ABOUT WEIGHT 

MOTOR 

ALTURA 

ANCHO 

PROFUNDIDAD 

PESO CIR CA. 

MOTOR 

1800 mm 

610 mm 

830 mm 

210 Kg 

1 CV

RESERVED RIGHTS FOR ANY 
CHANGE IN THE MACHINE 

DERECHOS RESERVADOS PARA 
MODIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
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MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 
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CONFORMA E TIRA RUGAS 

JATO TOTAL EM TODAS AS DIRE<;óES 

VAPOR COM SISTEMA DE PRESSAO CRUZADA 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 

m �
....... 

�� ..,_ 

ALTURA HEIGHT ALTURA 

LARGURA WIDHT ANCHO 
COMPRIMENTO MÁXIMO MAXIMUM LENGHT LARGURA MAXIMA 
PESO WEIGHT PESO 

TECHNICAL FEATURES 

CARACTERISTICAS TÉCNICAS 

1520 mm 

730mm 

1800 mm 
340 Kg 

DIREITOS RESERVADOS PARA 
MODIFICA<;OES DA MÁQUINA 

RESERVED RIGHTS FOR ANY 
CHANGE THE MACHINE

DERECHOS RESERVADOS PARA 
MODIFICACIONES DE LA MÁQUINA 

POPPI MAQUINAS E EQUIPAMENTOS L TOA 

FRANCA 

Rod. Engº. Ronan Rocha, Km33 

Fone ( 16) 702 ·6500 

Fax (16) 702-7744 

Cep. 14.404-080-FRANCA-SP-BRASIL 

NOVO HAMBURGO 

Rua Guia Lopes, 1243 - B. Rondonia 

Fone (51) 587-5044 

Fax (51) 587-1558 

Cep. 93. 425-000-N.HAMBURGO-RS-BRASIL 



.Bigorna especial (opcionaQ• 

.Special hom for side-wall stitching (optional)" 

.Bigornea especial (opcional)" 

.Duplo transporte (versio 1530 CL)' 

.Double feed system (1530 CL version)" 

.Doblo transporte (versión 1530 CL)' 

• Especifica1r6es no verso. 
• Spocificatiom, in the back. 
• Especificaciones en el verso. 

'ff 1voMAQ
IVOMAQ IND. E COM. DE MÁQUINAS 
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�uguAs

á ina de costurar solados de 02 
M 

q
�Blaqueadeira), executa costuras 

fiOS 
lados'de borracha natural, 

ernt:ca, pneu, couro. Trocando-se a 

:�ma, executa costura lateral em 

téniS (Opanke). 

esPECIFICA9_ÓES:

ubrificac;;ao Centralizada; . 
�otor eletrOnico �m 12 velocidades

1cv x 1000 RPM,. 
P dutividade méd1a de 1300 pares/ . ro 8 h . 
. mada de O oras, 

f 000 pontos por minuto; 

Tamanho do ponto de 6 mm a 12

�:Jura materiais com até 22 mm de

espessura; 
p ·cionamento automático de 

º:da, agulha e calcanhador; 

r,,chedor de carretel acoplado na
máquina; 
costura botas com cano até 45 cm 

de altura. 

• DUPLO TRANSPORTE
A versao es 1530 CL permite 

costura lateral com linhas 16 e 20. 

Além de um melhor acabamento na 

lgualdade dos pontos. 

• BIGORNA ESPECIAL
Indicada para costura lateral, 
facilitando a execu<;;ao do serv1y0 em
ca�dos com cano alto. 

'T' IVOMAQ

IVOMAQ INDÚSTRIA 
E COMÉRCIO DE 
MÁQUINAS LTOA. 
Rua otllio m. dos Santos 
N' 3045 Distrito Industrial 
CEP 14401.902 
Franca SP Brasil 
Phone (016) 720 1000 
FAX (016) 7'20 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 dilferent 
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 
Toe es 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. 

Eapal\ol 

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: 
Lubricación Centralizada; 
Motor electronico con 12 velocidades 
1 CVx 1000 RPM; 
Producción média de 1300 pares/dla; 
1000 puntos por minuto; 
Largo de la puntada de 6 hasta 12 
mm; 
Costura material hasta 22 mm de 
espesor; 
Parada automática de aguja y 
transportador; 
Rebobinador acoplado en 11 
m6qulna; 
Costura botas hasta 4 5  cm de altura. 

* DOBLE TRANSPORTE 
La versión es 1530 CL permite coser 
lateral con hilo delgado, a parte de un 
mejor acabamiento en la lgualdede 
de los puntos. 

* BIGORNEA ESPECIAL 
Indicada para coser lateral (opanke) 
facilitando la ejecución del trabajo en 
calzados con cano alto. 

------------ Representante/Agent -----------..... 
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AF6LG . · ·· 301 

II 

MÁQUINA INDUSTRIAL DE COSTURA DE BRA�O· 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS DA MÁQUINA 
• Máquina de costura de bra90 cilíndrico de urna

agulha, transporte triplo através dé dente,
calcador e agulha acompanhante, lan9adelra
grande e arremate para uso industrial e artesanal.

, Fácil regulagem do ponto através da alavanca
de arremate.

, Perfeito debruado em curvas cOncavas e
convexas.

, Aumento de 58% na capacidade de linha na
bobina. 

ESPECIFICACÓES TÉCNICAS DE COSTURA 
, Velocidade de costura: 1800 PPM - Máximo 
, Tamanho de ponto: 6 mm • Máximo 
, Espessura da linha: 20 a 90 
• Sistema de agulha: 134

, Tipo de ponto: 301

O FORTE & FILHOS LTDA. 

1 

INDICA<;OES 
Artlgos de forma tubular ou pré-montados.Trabalhos 
de debruado em cal9ados e artlgos � base de couro, 
trabalhos r:iormals de costura em artlgos de couro e 
�olsas, trabalhos de vivos em bolsas, maletas e artlgos 
de tapegarla e trabalhos para fechamento em geral, 
lhcluslve em colchOes. 

1 

SUB-CLASSES 
AF 6 LG.DB: apllca9ao de debrum em calgados, 
vivos em bolsas e outros artlgos. 

1 • 

1 

AF 6 LG.BS: aplicayAo com gula de borda nas bolsas, 
maletas e artlgos de tape9arla. 

RICA: Rua Guia Lopes, 3050 - Bairro Rondónia - Novo Hamburgo • RS • Brasil 
93.410-340 - Cx Postal 646 - Fone / Fax: (051) 595.8588 • (051) 5945388

!� DE PE«;:AS: Rua Aimoré, nº 53 - Bairro Río Branco - Novo Harnburgo • AS
r' · CEP 93336-150 - Fone/Fax: (051) 594.5388 • Fone Internacional: (55-51) 594.5388



1 
;FUNCIONAMIENTO

1 ta máquina resuelve el desvirado para cualquier tipo
E! material, ya que cuenta con motor de 3 Hp de dos
d iocidades (7000 Y 1400 rpm). Su construcción fuerte
ve obusta elimina las vibraciones asegurando unY r 1· • 

bajo suave y 1mp10.
��umaceras rectificadas y baleros de alta velocidad,
1 rantizando máxima eficiencia y duración. Cuenta

l
ga 

n aditamento especial para el afilado de las fresas
��corte.Además de extractor de polvo independiente
1 ra un trabajo limpio.
!�fstema m�tri_z a base d� band_a� plan�s logra�do con
i to una max1ma potencia y mm1mo ruido. El diseño,es á . d i njunto de esta m quina asegura que to as sus 
l��cesidades de d_esvirado serán cubiertas con

¡eficiencia y segundad.

lcARACTERISTICAS TECNICAS
1 

!Ancho y profundidad 53x61 cms.

,Altura 134 cms. . 
!Volumen 0.43 m3 
peso Neto 132 Kgs. 
peso Bruto 170 Kgs. 
Motor
Rendimiento

3 HP 3470 RPM 
1000 Pares/día 

MAQUINA PARA DESVIAR CANTOS 
MODELO 1150 

1 ----------- ------------------

�UINA PARA CARDAR MONTADO FUNCIONAMIENTO 
!MODELO 1200
1 A Esta máquina ha sido diseñado para realizar un 

trabajo de cardado firme y controlado necesario 
especialmente en sistemas de zapato pegado ya que 
sólo 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 según el desgaste de las cardas lo 
que permite un máximo aprovechamiento de las 
mismas. Interruptor reversible para afilado de cardas. 

CARACTERISTICAS TECNICAS 

Ancho y profundidad 1.02x0.60 cms .. 
1 Altura 1.20 cms. 

FUNCIONAMIENTO 

La máquina de funcionamiento neumático se acciona 
por un solo pedal de mano. Tiene sistema de avance 

Volumen 0.73 m3 
Peso Neto 119 Kgs. 
Peso Bruto 150 Kgs. 
Motor 1.5HP 17 40 RPM 

7/6/00 S: 19 P 



automático, que nq permite desperdicio de papel.

El 
troquelado se lleva a cabo de manera clara y
¡forrne y cuenta con un hexágono donde se insertan

tln troqueles. Así, tendrá la posibilidad de trabajars
sta con 6 troqueles, calentados al mismo tiempo con

��lo hacer el giro del h��ágono. Cuenta con bigornia y 
esa que le dan versatilidad al trabajo para uso 

�terno de plantilla o suela del zapato.
pesde el tablero de control se regula la presión de
ire, avance de papel, lubricación temperatura y

ncendido.

INCLUYE

Horquil la de hexágono
Bigornia para zapato terminado

Mesa para troquelar plantilla

c,ARACTERISTICAS TECNICAS

cho y profundidad 77X37 cms. 
1.56 cms. 

olurnen 0.42 m3 
peso Neto 63 Kgs. 
peso Bruto 80 Kgs. 
presión de uso de Impresión 5 Kgs./Cms f onsumo de Aire por impresión 0,668 Lts 
amaño máximo de Troquel 10x4.2 cms.
roducción Diaria aprox. 2,300 impre

.
sio

_:
•• 

http:/ /mayanet.com. mx/impromaca/productos. h1 

TROQUELAD.ORA NEUMATICA DE SUELAS Y 
PLANTILLAS 
MODELO 780 

7/6/00 S:19 F 



• 

Machines une et deux aiguilles 
point noué a plateau et triple 
entraí'nement 

Pespunteadoras de base plana, 
una aguja y triple arrastre: inferior, 
superior alternante y por aguja 
acompañante, así como garfio de 
gran tamaño 

1245 

1246 

t 

• 

---

t.:; 
' -- -
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/ications: 

·'" de matiéres mi-lourdes comme par exemple les
"1;s rembourrés et siéges oe voitures. ·vetements et 
es en cuir. etc. 

cipales caractéristiques: 

,ce tractive élevée grace a l'entrainement supérieur a
ds alternants. 

1 anee réguliére des matiéres sans décalage des 
uches. 
and crochet sur arbre vertical, a contenance de canette 
60% supérieure a la normale. . 
aissage automatique du crochet. 
otection efficace du crochet par un accoupplement de 
rcharge (M) monté en série. 
buste et dur_able. 
grande course du pied e�traineur_(7 mm) permet la
uture impeccable de mat,eres épa1sses et le 
rpiquage aisé de coutures transversales. 
trenen aisé. 
158 en place et retrait de l'ouvrage - méme volumineux 
facilites par un passage de 14 mm sous le piad 
esseur. 

Campos de aplicación: 

Para coser materiales semipesados como, p.ej., en el 
tapizado de muebles y de automóviles, prendas de vestir de 
cuero, artículos de cuero: etc. 

Características esenciales: 

• Gran fuerza de arrastre mediante ei transportador
superior con pies alternantes.

• Avance uniforme del material sin desplazamientos de los 
componentes entre sí.

• Garfio reforzado sobre eje vertical con una canilla (bobina)
que admite un 60% más de hilo que la normal. 

• Lubricación automática del garfio
• Protección efectiva del garfio, mediante embrague

antibloqueo (M) incorporado.
• Robusta y de larga duración de vida.
• La gran carrera (7 mm) del transportador superior

permite coser sin problema alguno materiales gruesos y
salvar fácilmente desniveles y costuras cruzadas.

• Mantenimiento fácil.
• Colocación y retirada fácil de las piezas, aunque sean

voluminosas, gracias al gran pasaje para el material de 
14 mm. 



• • •

p,ogramme standard

programa de suministro estándar

1245-706/07-6/01 CLPMN • 
-

1245-706Í07-6/01 CLPMNB • 
1245-706/07-6/01 CLMNB • 

1245-706/07-6/01-900/56CLPMN • -
1245-706/07-6/01-900/56CLPMNB • 

• 1245-706/07-6/01-900/56-911/97CLPMN • 

1246-706/07-6/01 CL x 6.4 PMN • 
1246-706/07-6/01-900/56 es x 6.4 MNB • 

• 1246-706/07-6/01-900/56-911 /97 es x 6.4 PMN • 

* La mise en service des machines avec -911/97 nécessite
un conditionneur d'air comprimé (-925/03).

e = matiéres m i-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

Jau de pieces spécial pour les coutures a 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 point de 8 mm 

-17 /01-650/03 CN

Jau de piéces pour le bordage, sans douille de bordage, (pour 
machines sans P) 
-40/01 CN x 5.0

Jau de piéces pour la confection de joncs de 5 mm, appareil 
permettant la confection et l'insertion simultanée du jonc entre deux 
couches de tissu, appareil fixé sur support rabattable. 

pour la PFAFF 1246: 

-6/01 CN

Jau de piéces standard pour les coutures d'utilité courante, dispo-
nible pour les machines avec ou sans coupe-fil -900/56. 
Ecartements des aiguilles: x 4,8; x 8,0 ; x 1 O.O; x 12,0 

• 

• 
• 
• 

• 

• 

6 l 
8 : 
8 

' 

• 6 

• 8 

• • 6 

6 6.4 

• 8 6.4 

• • 6 6.4 

* Para la puesta en marcha de máquinas 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 = !quipado 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 máx. de puntada 6 mm, suministrable para
méquinas equipadas con el cortahilos -900/56 y para máquinas sin
cortahilos.
-6/07 CNB 

Como la -6/07, pero para 8 mm de largo de puntada 
-17 /01-650/03 CN
Juego de piezas para trabajos de ribeteado, sin embudo de ribetear
(para máquinas sin PI
-40/01 CN x 5,0

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:

-6/01 CN
Juego de piezas estándar para trabajos de costura en géneral,
suministrable para máquinas con el cortahilos -900/56 y sin él.
Distancias entre agujas: x 4,8; x 8,0: x 10,0 ; x 12,0
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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'aiguitle: 
(Nm en 1/100 mm): 
110-140

0 primitif du volant: 
80 mm 

Puissance du moteur: 
0,370 ou 0,550 kW, .

selon l'équipement 

Passage sous le bras: 
270 x 115 mm 

Oimensions de 
l'emballage: 
77 x 62 x 38 cm 

PFAFF 1245: 

Dimensions du plateau 
fonda mental: 
476 x 177 mm 

Poids net: 
(téte de machina) env. 36 kg 

Poids brut:· 
(téte de machina emballée) 
env. 44 kg 

PFAFF 1246: 

Dimensions du plateau 
fonda mental: 
518x177mm 

Poids net: 
(téte de machina) env. 38 kg 

Poids brut: 
(téte de machina emballée) 
env. 46 kg 

La macr -,e es: équ,¡::ee e- série d"un protege-doigt, d'un garde-co�rroie et d'un garoe­
releveur ae fil 
Sous reserve ,�e moa ;,ca; ons techn,ques. 

• • � décend c.;, 1a co�·se �u p1ed entraineur réglée. de la mat1ére e1 de 1·opéra1,on. 

Pour de olus ariples .,for,...ations. veu,llez vous adresser � notre service Produ,ts 
Tél. 631-200·º330. Fax: 631·200-1393 

Recommandé par: 
Una atención de: 

COMPAÑIA IMPORTADORA TECNICO-COMEf:ICIAL S.A. 
Av. Argentina 2415 Lima 1 • Casilla Postal 2469 Lima 100 Perú 

Tell.: 336-8025 Fax: (51-1) 452·7164 e-mail: postmastOciteco.com.pe 

Datos técnicos: 

Tipo de puntada: 
301 (pespunte) 

Velocidad máx.**: 
2. 800 p .p.m.

Carrera del transportador 
superior: 
7 mm 

Pasaje bajo el prens'atelas: 
14 mm 

Sistema de agujas: 134-35 

Grosor de aguja: 
(Nm en 1/100 de mm): 
110-140

Diámetro efectivo del 
volante: 
80 mm 

Fuerza motriz: 
0,370 6 0,550 kW, 

según el equipo 

Espacio hábil: 
270 x 115 mm 

Medidas del cartón: 
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 cartón) 
44 kg aprox. 

PFAFF 1246: 

Medidas de la placa base: 
518x177mm 

Peso neto: 
(cabezal) 38 kg aprox. 

Peso bruto: 
(cabezal en cartón) 
46 kg aprox. 

La máquina va ec¡uipada en serie co� salvadedos. guardatlrah,los v guardacorreas 

Salvo modificaciones. 

• • • Dependiente de la carrera del transportador. del material v de la ooerac,on. 

Para más informacion. dirljanse a nuestro deoartamento .Productmenagement• 
Tel.: 631-200-1330. FaK: 631-20().1393 

G.M. PFAFF AG
• Postfach 3020

D-67653 Kaiserslautern
• Konigstr. 154

D-676�5 Kaiserslautern

Telefo n  0631/?00-0 
Telefax 0631/ 17202 
Telex 45753 pfaff d 

Imprimé en Allemagne 
Impreso en la R.F.A. 

frani., 1pan. 
296-12·18101 05/98 



· Machine ·a coudre a bras libre
pour !'industrie et l'artisanat

Máquina de coser de brazo 
cilíndrico para la industria y la 
artesanía 
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chine a coudre a point noué a bras libre et
le entraTnement. 

�orps de forme industrielle moderna a été 
\.,�u suivant des critéres d'ergonomie. 

18 rnachine se distingue par sa qualité et 
performances. 

aines d'utilisation: 

e rnachine universelle peut étre utilisée pour: 

111� articles de cuir

·tenients en cuir

eubles rembourrés

naussures

est particuliérement indiquée pour: 
5 travaux sur articles tubulaires ou articles prémontés 

5 coutures standard sur articles de cuir, sacs et 
ortefeuilles 

s opérations de bordage sur chaussures et articles en 
1r avec bandes de cuir, similicuir et textile 

confection de janes sur sacs, valises et meubles
mbOurrés. 

. .. 

PFAFF ikJot10!
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Pespunteadora de brazo cilíndrico y triple 
arrastre: inferior, superior y aguja 
acompañante. 

La carcasa, de una forma industrial moderna, 
se ha construido de acuerdo con los aspectos 
ergonómicos más severos. 

Calidad y efici�ncía distinguen a esta máquina 
de coser. 

Campos de aplicación: 

Esta máquina de brazo al aire, de uso universal, se utiliza en: 
• Marroquinería

• Prendas de cuero
• Tapicería

• Calzado

Es muy apropiada para: 

• Trabajos en artículos tubulares o premontados

• Trabajos de costura estándar en artículos de cuero,
bolsas y marroquinería

• Trabajos de ribeteado en calzado y artículos de cuero con
cinta de cuero, plástico o tAxtil

• Trabajos de vivos en bolsas, maletas y artículos de
tapicería.



Principales caractéristiques:

• Qualité exceptionnelle des coutures et performances
tres élevées.

• Rentrée précise et réguliere des points sur toutes les
matieres.

• Bordage impeccable méme sur les ares intérieurs et
extérieurs grace au bordeur accompagnant et a la bande
tout pres du bord.

sous-classes: 

-2/27* Pour opérations sur portefeuille�.

Forme réduite du jeu de pieces (organ,es de couture lisses). 
Guide-bord fixé au bras libre. 
-6/01 * Pour coutures d'utilité courante. Forme standard du
¡eu de piéces.

. 17 /01-650/03* 

-39/21**

-40/64**

·¡
I 

, 

Dispositifs complémentaires: 

-900/52 Coupe-fil électromagnétique
-910/98 Relevage automatique du pied presseur

(électropneumatiquP.) 
-913/52 Positionneur d'aiguille en liaison avec moteur

électrique pour machines sans -900/b2 
-925/03 Conditionneur d'air comprimé.

pour dispositifs pneumatiques 

-900/52 disponible 

Sous-classes a commander aupres 
dos pieces dótnchées. Echantillon ot 
matiére nócesseires. 

Características esenciales: 

• Calidad excelente junto a. un alto rendimiento y a una
gran seguridad de costura.

• Formación exacta y uniforme de la puntada en toda
clase de materiales.

• Ribeteado impecable incluso en curvas cóncavas y
convexas mediante ribeteador acompañante y cinta muy
ceñida al borde del ribete.

Subclases: 

-2/27* Para trabajos de marroquinería.
Juego de piezas reducido (órganos de costura lisos). Gula 
montada sobre el brazo inferior. 
-6/01 * Para trabajos de costura en general. Juego de piezas
estándar.

Pour les travaux de bordage, distribution de bande a 90º, 
appareil fixé sur support rabattable . 
Para trabajos de ribeteado; ángulo de alimentación de la 
cinta: 90º. Aparato montado sobre un soporte giratorio. 

Pour les travaux de bordage, les deux bords rabattus. 
distribution de banda a 90°, appareil fixé sur support 
rabattable. 
Para trabajos de ribeteado, dobladillando ambos bordes de 

· la cinta de ribetearr. ángulo de alimentación de la cinta: 90º .
Aparato montado i:¡obre un soporte giratorio.

Pose d'un passepoil entre deux couches de matiére, guide­
passepoil rabattable, appr1reil fixe. Disponible en N 2.5 . 
(longueur de point max. :l,5 mm) ou pour longueur de potnt
max. 4,5 mm.
Inserción de un vivo entre 2 piezas de costura; gula para el
vivo giratoria; aparato fijo. Se puede adquirir en N 2,5 (largo
máx. de puntada 2,5 mm) o para un largo máx. de puntada
de 4,5 mm.

Automatismos auxiliares: 

-900/52 Cortahilos (electromagnético)
-910/98 Alzaprensatelas (electroneumático)
-913/52 Posicionado1 do la aguja en combinación con

motor electrónico para máquinas sin -900/52 
-925/03 Grupo acondicionador del aire comprimido

para automatismos auxiliares con mandos 
neumáticos 

Suoninistroble con ·900/52 

Subclases adquiribles II trav,I� rlol despacho 
do piezas rto recambio. So rm111icren 
muostras y material de coaturn. 



PFAFF L.jotlo!
j�¡;¡� 

� .• fb/', 

téristiques 

¡ques: 

maxi.: 
pts/min. 

eur de point maxi.:

IN) 

1e: B 
ge sous le pied
ur: max. 14 mm

du pied entraineur:

r de passage: 

ur de passage: 
rn 

du bras libre 0: 51 mm

férence du bras libre:
165 mm 

me d'aiguille: 134-35 

eur d'aiguille: 80-100

eur de fil: 
¡usqu'a 40/3 

Diametre primitif du 
volant: 80 mm 

Pression d'air de service: 
6 bars 

Poids net téte de machina: 
env. 32 kg 

Poids net téte de machina 
emballée: env. 40 kg 

La machlne ost 6qulpé11 en allrle d'un 
protllge-doigla, g11rdt1•courrole el garda­
r11lovour cln 111. 

Soua ró1ervn1 de modlflcallons da 
conatructinn, ele polda. et do dlmonslona. 

Pour rlo pl1111 emplo1 lnlormallona, 
veuillo, vous adre11ar II notre aervlco 
Produktmnnagement. 
T61.: 0631 ,oo 1330 

Fax.: 0631-200-1393 

Datos técnicos: 

Tipo de puntada: 
301 (pespunte) 
Velocidad máx.: 
2.800 p.p.m. 

largo máx. de puntada: 
6mm(N) 

Tipo de máquina: 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 

Diámetro del brazo 
inferior: 51 mm 

Perlmetro del brazo 
inferior: 165 mm aprox. 

Sistema de agujas: 
134-35

Grosor de aguja: 80-100

Grosor del hilo: 
sintéticos de hasta 
el nº 40/3 

Diámetro efectivo del 
volante: 80 mm 

Presión del aire de trabajo: 
O bar 

Peso neto (cabezal): 
32 kg aprox. 

Peso bruto (cabezal en 
cartón): 40 kg aprox. 

l11 mllr¡uln11 vn ar¡ul1111d11 d11 ,arle cnn 
•nlv11tlotlus, uunrtlnmn 111na y 
g1111rdallrahll111. 

Salvo modlllcaclonn1. 

Pnra mili lnlorm11clón dlrfj111a a nuoatro 
.Produc1managamon1• p1r11 unld11d111 
automlltlca, de collura 
Tal.: 101831-200·1330 

Fu.: 101831,200.131!3 

Service technlque : 0175/2243-101 
Conseiller de couture et technique : 0175/2243-102 

Hotllne - Pieces détachées : 0175/2243-103 

� 
Servicio tecnlco : 0175/2243·101 

e� Asesor tecnlco : 0175/2243·102

''iill Hotllne Repuestos : 0176/2243-103 

mmandé par: 

atención de: 

G.M. PFAFF AG
• Postfach 3020

D-67653 Kaiserslautern
• Konigstr. 154

D-67655 Kaiserslautern

Internet: wv !lff.com 

lmprlm6 en Allemagne 
lmpre10 en le R.F.A. 

lront., 1pan. 
2911·12-18174 03/00 



{EHL MÁQUINAS KEHL LTDA. 
lmportacao, Exportacao e Representacoes de Máquinas p/ Calcados
Rua 1° de Marco, 2349 - CEP 93320-010 - Novo Hamburgo/RS - Brasil 

Fone: 55.51.587.1433- Fax: 55.51.587.1231 
http:l/www.kehl.com.br 

...... E-mail: kehl@syspoint.com.br 

proforma Nº 
Date:_l_l_ 

r MER" 
INSTITUTO '" 

�
0

. TEELC.AYA :2EBIIANO DE CALZA�O � A�lNES ss·-LIMA Country: PERtJ 1 
--- Fax: ne:--
et person: 

a •

MARIA GAMARRA CON�BEBA.C! 
CONTADO i,,ent Terms. 

�¡gnee: 

•er:;, Transportatlon: 0Truck 0AlrCargo 
k!S 
te of Oellvery: 
esentative: 

�kers: · 
sudaméris - Novo Hamburgo - RS - Braz1I 

"'�UDMBRSPNHO - Account nº 0012330007 Ag 0268-5

ltaú - Novo Hamburgo - RS - Brazil 
��TAUBRSPNHO - Account nº 058715 Ag 0293

n O do Brasil - Novo Hamburgo - RS - Brazil 
�BRASBRRJNHO - Account nº 3364-2 Ag 2987-4
" 

nt. 

,-

'· . ' 

.. . Me.rchandlse
,. 

·-

Dv••••• 

Electric Connectlons 
O Single-phase [X] ThreephAse 

Voltage 
D11ov [XJ22ov 0380V 

Cycle 

(Y]6G> Hz 050Hz 

· · Unlt Prlcá Total Prlce ·--·-
.c¡uina resctivadara de _p.e.g.e.ment.o-mdd 2nn 1' us-J�-,-57Q. OC: -

maauina rea.cti·vedor� d� pegamen:t_o_moa.2002 -11.s.LJ..,. 2J 2 .• O:: 
me.quina de aplicar pegamento rollo 200mm �LL.Jlií_.�)C 
mannina "'ní'Í td:arll"\.,...i::, ' "1cS!_b_200 !_Q� 

� --··-·-- .. 
i.--

-

1.-)ralide z. a e-P.r..o.f".o.rma.,_JO-.Q.i.a,C::1 ·-·-·---·--
-· comp:cr.:irln ..... _fl..e..f..LY_,s_eguro_.po r e u en ta de] ----
i-- made in brasil. - .. -

--· 
·--·----· 

---···-·-

... 

' 

. 

,..__. --
-----· ·-----·· -"· -·· -·--·--·----..... -
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-
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- ...

10001.oco.110 
:1.972.701 /0001-•10 

POPPI - Máquinas e Equlpamentos Ltda. 1 
OUALIDADE - EFICl�NCIA

Rod. Eng• nonan noche Km 33 Frenen - SP - Brnsll Fono 55-·1 

Fox f 55-16 
ª! 723.

723-1144 
0500 

55-16 723-0300 

- PRECISAO

nua Gula LopAs, 1243 Novo Homburoo -RS -IJrnsll Fono (5!:>-51) 507-5044 Fnx (55-51)587-1558 
e/man: popplftocl-fronca.org.br 

REPRESENTANTES EM TODO TERRITÓRIO NACIONAL 

07 DE AGOSTO ] 
0,,10 • Onlun, • F11cht, 

[ . ] Ag.[ ] 
�ni_ vour Ordor V/ Commande-lhr AultrnQ-Su Podido 

º

YPECALTA 
INSTITUTO PERUANO DE CALZADO
Y" AFINES. 
ATENCION: MARIA GAMARRA CONTRERAS 

CARLOS JARA • 

�o_ p8yment Palament - Zahlung - Pago Preco - Preuo - Prlce - Prlx - Prols - Precio 

C O N T A D O D OLAR ES A MERIC A N  O S. 
DO(- Spadlclona o maz,:o - For wnrdhiQ by - l:xpedltlon pnr - Versand durch 

ODELO 

S&' 240 

1!530 

M 8-1 

TRO LR 

CLONE 

CANTD. 
or 

OI 

O] 

01 

o:r 

'
ETERA 
PRECIO 

NEUMA
FOB· .

DESCRIPCION 

 

MAQUINA SORV
 
TICA 

 
ER 
MA'�UINA 
PLANTAS MOTOR 

PASADORA 

PRECIO 

PARA 
lCVx]OOORPM

FOB 

COS

PARA 
MAQUINA 

4 
DE 

PARES
CONFORMAR 

. 
MOaI'ASSIN 

PRECIO :FOB

 
 DE 
PRECIO 

HORMAS
FOB MOTOR 

REMATADORA 
1,5 HP 

DE 

PRECIO 
ACABADO 

FOB 
MAQUINA DE ELIMINAR ARRU

 

GAS 

VALIDEZ DE· PROFORMA 30 DIAS. 
FLETE y;- SEGURO POR CUENTA DE 
COMPRADOR. 

US$ l:673,00 

US8 8,?00.()0 

USI 5,990.00 

tlHS 1,868.00 

us.s 2,600.00 

QOES DE VENDAS • 1-. mercadorio viaja por conla." risco do comprndor. Nao aceH, Para qualquer contraven:la lit",• '-1!':lgnado o loro de Franco - r

�tamoc;:Oes, bem como devoluc;:no rJA r1111rcadorla. •e SIio Paulo - anASIL  

1 



.... 

Po Ltd CONTROLE PPI - Máquinas e Equipamentos a., ________ _ 
QUALIDADE EFICl�NCIA PRECISÁO 

. . - Rod. Enci• nonan nochn l<m 33 
Froncn • SP • Orosll 

nun Ouln Lopos, 1243 
Novo l lomburgo • RS - Brnsil 
Fona (55-51) 587-5044 

� E EOUIPAMENTOS 
Fonn (50-10

1 
723·0500 

Fox (55-16 7-23-1144 
(55-'16 7'-3 0366 rnx (55-51)587-1550· 

a/mall: poppl@acl.frnncn.org.br 
0001.000. 110 

112.781/0001-40 REPnESENTANTES EM TODO TEAAITómo NACIONAL 

,------------------------
\Jº (PnOFORM1 Datn( 07 DE AGOSTO ) IPE':!ALYA 
a,. ílo(')ltlflCJ rnr.hwn nntn. 0n1uu1 .. rocho 

INSTITUTO PERUANO DE CALZADO 
Y AFINES. L 

1 

) �g( ' J 
,1- vour Orctor V/ Co111mo11do-lhr Aultrog-Su Pedido 

\ 
ATENCION:·MARIA GAMARRA 00NTRRTIAS 

CARLOS JARA 

rto - Peyrnent - Poloment - Zehlung - Pago Pre,;;o - Prezzo - Prlce - Prlx - Prole - Precio 

e o N T .A D o· D O L A R E S A M E R I C A N O S 

• Spadlclone o m07.zo - For wardlng by - Expedlllon par - VersanrJ durch 

DELO 
LLON 

fORM 
2 

GANT. 
01 

OI 

TRON 01 

�TUS 01 

!50 01

ACT' 01 

BOMAX 01 

uARA
II 

DESCRIPCION 
MAQUINA TROQUELADORA DE BANDERA
HIDRAULICA PARA COREES.�20 T. 
MOTOR. 1,5 cv. PRECIO FOB 
MAQUINA DESBASTADORA PARA·CUERC 
TRIFASICO 3 MOTORES. 

PRECIO FOB
MAQUINA CONFORMADORA DE TALON
EN FRIO Y CALOR. 
POTENCIA 2660 W.PREOIO FOB
Mk�UINA VAPORIZADOR DE CORTES
POTENCIA 9KW PHECIO FOB 
MAi:lUINA ARMADORA DE PUNTA CON
9 PINZAS INYECCION DE COLA 
T.ERMOPLASTICA PRESI011 DE AIRE
CONSUMO 10. LT/CICLO. ·:'1 
POTENCIA' 1,1 KW PRECIO Ji'OB 

., 1 

MAQUINA CAMBÓREA CERRAUORA DE 
ENFRANQUE CON INYECC!ON DE COLA
TERMOPLASTICA MOTOR l" ve 

PRECIO FOB 
MAQUINA CERRADORA DE TALON CON 
INYECCION DE COLA TERMOPLASTICP
PRESION DE TRABAJO 7'.BAR 
POTENCIA 0,96 kw PRECIO FOB 

,., 

HORNO CONFORMADOR CON INYECCIO� 
DE AIRE EN ALTA PRESION 
POTENCIA 9 KW PRECIO FOB

MAQUINA CARDADORA DE DOS VELOCJ 
DADES CON COLECTOR DE PO: 0. 
MOTOR �, 5 HP PílECI O F'"'"R 

US$ 5,561.00 

US$ ?,409.')0 

--------1 US"t 4,998.00 

_US! 3,084.00 

i-------·· _ uss 22, 64 5.00 

us t 4,486. 0() 

US$ 13,7?0.00 

US$ 5, )?1'..00 

U$ 
�SDEVt:NDI\S • A 1110rcadorle vtoJn por t:01110 o ,i,.,,:o do compr11dor. NÜ;;-ocell:�,·,·,. 

---'------·L----------· .... 

\ Para qualquer contreversla ncfl ,·;n,,lqnado o loro de Fronc!'I - Estr;. 
·rt1a,;;Oes, bem como devoluc;Ao ele m1.>rcadorla. 
sno Paulo • BRASIL. 



8. MAQUINARIA Y EQUIPO DE CALZADO DE IPECAL YA



RELACION DE MAQUINAS 

Antiguedad Precio 

N
º CODIGO MARCA y MODELO DESCRIPCION N° SERIE Nº MOTOR Aprox. Por Aprox. 

flñn� Tr;¡h!llin J\,-t11!lll ti: 

1 M-0001 MILLION SPECIAL MS-474 Aparadora de Poste Triple arrastre de 2 aguja 950602 WANGSING 852655 10 2,500.00 

2 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 PFAFF 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. S/N. 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 AL0-37646 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 adaptó para Picadora 1 3832385 SINGER 1599985 20 150.00 

21 M-0021 ELLEGI CL12 Desvastadora 9025545 JIYANG 131366 5 2,000.00 

22 M-0022 SEIKO TE 6B Máquina de Tubo 1109519 ASEVER 121634 Nueva 2,460.00 

�3 . M-0023 PFAFF 1245 Plana de Triple arrastre de 1 aguja 554284 HO.HSING. 9109173 Nueva 3,200.00 
-

0·· ''0 
{ � 

�/ 
Gí:REH�IÁ fr)-}\. 

•• \), (! lc" .... í'I"' . ___ ,
,,ono • 1 



A.r.,,,g�e'Aaa 

'
Pt'eC\C> 

Nº CODIGO MARCA y MODELO OESCRIPCION Nº SERIE N
° 

MOTOR Aprox. Por Aprox. 

l\ñnc::. Tr"'h"'in 6r-t1 l!:ll 

24 M-0024 
Máquina 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 2,000.00 

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 Máquina Troqueladora 01380 20 3,000.00 

33 M-0033 NOBUS Divididera de Suela E105 SINGER SIN 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 Máquina Camboria 3297 12 4,000.00 

37 M�0037 BRASIMAQ. M-12 Armadora de Talón 068759 12 7,000.00 

38 -M-0038 MASTER C-200 Horno Conformador 1750197 10 10,000.00 

39 M-0039 Máquina Rematadora Motor Andino s/n. 10 300.00 

40 M-0040 Prensa de 2 brazos 
12 1,500.00 

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 su�la) 
20 1,000.00

44 M-0044 Cardadora con Aspiradora Sin marca 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 Pantógrafo 10 3,000.00 

48 _M-0048 SINGER 17U Máquina de Tubo 933501020 HO.HSING. SIN. 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 

VIGENCIA 

A V TUP ACAMAR U 21 O PUERTAS LOCAL 1 

LIMA LIMA RIMAC 

DEL 18/05/iOOO AL 18/05/2001 A LAS 12M 365 DIAS 

PRIMA 

DER. DE EMISION 

INTERESES 

I.G.V.

344.90 

10.35 

10.53 

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 días del mes de Mayo de 2000 

BUENDIA-ZULEMA COM: 000068.9800 

POLICORP 

FIRMA DE ASEGURADO 

CGARCES 



9. FORMATOS UTILIZADOS EN EL AREA DE MANTENIMIENTO



� 
SENaJJ MANTENIMIENTO RUTINARIO 

UMA-PERU 

Descripción : MÁOl,il.NA TROQUELADORA 
BRAZO OSCILANTE 

t..:,:..:-"f:.:::ic;...r.c:.c :i�:_O..;.:_I N--'G_O"--A_O __ ..,__• \:-' � 1 o : B 60 5 o.G 
- �-."1-t

Diariamente 

Taller : 

CALZADO 
Ti o 

Semanalmente 

D E PARTA .:\I E N TO D E 

;'\I A l'i T E N DI I E l'i T O 

!u ven t. Códi¡;o 

Serie : 2435 

- Limpiar puesto de tr�bajo. - Verificar vibraciones en los puntos de apoyo.

- Limpiar después de usar la máquina. - Verificar ajuste de la máquina.

- Ordenar las herramientas y.accesorios. - Limpiar con petroleo o querosene.

- Verificar nivel de aceite.

Normas de Seguridad 

- Tener _r:náquina encendida 10· antes de op�rar. 
- Pro.teger la superficie de la mesa de trabajo con madera o P!ástico.

Probar la máquina solo con material. 
Todoslos ajustes se deben fijar firmemente. 
Apagar la bomba de aceite y el poder principal. 

3i 



í 

1 

� -
LUBRICAC_IÓN 

D E P A R T.-\. )1 E N TO DE 
TARJETA DE i\l A N T E N I :\I I E N T O 

UMA-PERÜ 

Descripción : MÁQUINA TROOUELADORA 
BRAZO OSCILANTE 

:",hrc:i: QINGOAO 1 ::'tfodelo: XJ1A1/Y-so 

N
º Partes a lubricar 

01 1 Eje doble 

02 1 Filtro de aceite 

1 

-

1 

1 
1 

. 
. 

1 .
. . .. .-

1 
1 
1 

1 Cambios a efectuar 

1 Aceite de sistema hidráulicó·.

1 
1 

1 
1 

l 
Taller 
CALZADO 
Tinn 

I· Frecuencia

4 horas 

1 150 horas 

1 
1 
1 
1 

•• 1 
--

1
1

j 1. • vez 

l 1000 horas

l siguientes
1 b' 1 cam 10s 

1 3000 
1 horas 

. 

1 

1 

1 

1 

l 

SERVICIOS 

, 

... 1 �· lovenl.
1 

Código 

-- Serie : 2435 .. 

1 
. 

Lubricante Conducto 

Eje 1 Aceite SHELL 
Filtros 1 TELLUS OIL 46 / 

2s· e 

1 
TELLUS OIL 68 -

20 - 35° 

1 TELLUS OIL 100 

1 . 30º C. OVER 

1 

.. 
1 Aceite SHELL 

1 TELLUS OIL 46 
25° e 

1 

Nª IPrev . Efecl Observ:icióo j Prev.l Efect� Obser..,.a'ción 1 Prev.ÍEfect./ Observ:icióo 1 

1 1 
1 

. 

1 
1 l 
1 ·-

.. 1 . 1 
1 1 1 . 1 

1 1 1 
. 

1 .. ·1 . , 
1 1 1 1 

1 
1 

- l 

1 1 1 1 
1 1 1 1

1 

1 

1 r. ·I .. -·. 1 1 

1
1 

, 

1 

1 
1 
1 

1
1 
1 
1 
1 1· 
1 

1 
..
.

.. . 

1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 

. -1 

1 

¡. 
1 

1 

·-

 ,.., "TARI. WBf P•• U 

 
MAOUIC .IIEF. TEC tlQSHP" 1 MAC. 9' 



1 

REGISTRO DE MÁQUINA 

Descripción: MÁQUINA TROQUELADORA 
BRAZO OSCILANTE 

.. 
T:alJer 
CALZADO 

D E PAR TA �I E l'i TO D E 
M A l'i T E N I )11 E N T O 

i"i1 Iovent. 
1 

Código 

�[ H ca : OINGOAO ;\foddo: XJ1A1/Y·80 1
·�·::b ric;tlle 

Proveedor-
¡....:..e-----------1-----------,,....;...=.:...:..;;==..-----------LA=.=.ñ.=.o..:.i.:.:.n"""s;:.:L _________ _ 

Tipo: HIDRÁULICO Serie: 2435 Aüo Fabric. Costo 

Caracterísdcas de máquina Disposi'tivos especiales y/o 
Equipos Auxiliares Lubricantes Inspección 

Máquina troqueladora de brazo oscilante 

hidráulico de eje vertical y placa con 

sistema eléctrico con capacidad de 

mesa ·de 980 x 51 O mm. .. . 

1 

1 �·

' 
1 

l 
Dinaeasiones .exteriores : 1360 x_980 x_ 11� mml P�o .Tot:al : 1400 

Equipo eléctrico : MOTOR / Tensión : 

Tipo de motor / N• de Serie / Potencia ( HP) 

Y1 OOL2 • 4 1 28249 1/2 

NECESIDAD DE 

-

S,muu:al 

?r[ensu:il 

. / Euero 

Febrero 

Marzo 

/ Abril 

1 )fayo 

1 1 Juuio 

1 / Julio 
.. 

/ Agouo 

1 � / Setiembre 

. 1 / Octubre 

1 
.. j Noviembre 

r Diciembre 

· Ki; 1 Carga total conectada 3 

/ Clase de corriente : TRIFÁSICA

/ Velocidad ( r. p. m.) / Amperaje N' de Inveut . 

1 1430 

REPUESTOS 
. . 

Código Descripción . l -'ráx. )iín Código 1 Descripción Máx., )líu. 

. Plancha de fibra 

900 x 450 x 50 mm. 02 01 

- Microswitch 01 01 

- Anillos 01 01 

1 . Soporte plástico 1 02 02 1 
• Selladores de corte 

1 . Filtros de aceite 02 1 01.

1 1 ·-. ' 

1 1 1 .. 

1 
1 
¡ 1 

..
Arel: REO.M,<t,Q./ l'ac l / MAQUICJ ]EF. TEC./ JQS I JpV I MAC.98 

1 
1 

1 
1 

. 

,. 

. 

-

1 

1 1 

·r 

1 . 1 
¡ 
1 

1 1 
1 
1-

- ..

1 
1 1 

1-- .- l·-7.·. 



� MANTENIMIENTO RUTINARIO 
D EPA R TA )1 E N TO D E ' 

UMA-/•ERU 
MANTENIMIENTO { 

Descripción 

MÁQUINA. DESBASTAOORA
Taller :

CALZADO 
N' lovect. Código 

Marc:i : POPU!:: )lodelo : YXP • 2 Ti o Serie: 79960819 

¡._._------------------,.-------------------i. Diariamente Semanalme . .rite 

- Limpiar 1:iuesto de trabajo.

Comprobar puntos de lubricación.

- Levantar cabezal y limpiar con brocha.

• Lubricar interdiario con aceite.

- Afilar cuchilla.

• Identificar ruidos extraños.

- Desmontar placa de transporte y limpiar mecanismo .
• Comprobar tensión de faja.
• Limpiar esmeril embotado
• Lubricar mecanismo con grasa

1-----------------...L..------------------t.,,.
Norm!l• de Seguridad 

• Comprobar sentido de trabajo del volante. 
Verificar calentamie.ntodel motor. 
No trabajar con alhajas. 
Prestar. atencjón al trabajo. 

• Asegurarse de apagar 1� máquina. 
• Iluminación adecuada.

Regular máqui_na antes de prender.



.,....... 
LUBRICACIÓN 

D EPA R TA ;u E N TO -D E 
� TARJETA DE

UMA- PERÚ 
M ANTE N I ll I E N TO

. 
� 
15cripcióo Taller i'\11 I1n·eat. . :. ¡ Código 
¡fi.QUINA DESBASTAOORA CALZADO 
brc:i: POPUE f �r odelo : YXP-2 Tioo ...... !Serie: 79960819

-·

l�
g Pa1·tes a lubrica1· Frecuencia Conducto Lubricante 

ot Cabezal 
48 Aguieros 1 Aceite SH ELL 

1 VEXILLA ISO 22 

l2 Transmisor 
150 Rueda dentada Grasa ALVANIA 

1 EP • 2 

. 1 
1 

. 

1 
1 , 

l .
,· 

1 

1 l 
' 

1 
l 1 
1 Cambios a efectuar 1 .. 

-, 
1 

1 1 1 
1 1 

1 

1 

.. 
SERVICIOS 

N' IPrev . Efoct./ Obse"'rvacióa Pre v. Efect Observa.cióa Pr�v. Efect.l Observ:icióa 

¡ 

1 1 . 1 
1 1 

1 
1 1 

1 . 1 1 

1 1 ·. . 
. 

1 

1 
1 1 

1 i .. .. 1 1 
�: TARJ. LUB./ Poc.S I ��C./ JEF. TEC./ JQS /

0

-. 

- . 

1 
1 

l 

¡ 

1 

1 
1 

1 

1 

1 

1 
1 
i 

1 

.¡ 

¡ 

l 
1 
1 
1 



, . 

�· 
REGISTRO DE MÁQUINA 

··o E P A R TA M E N TO . O E
SEN.cm M A N T E N I )l I E N T O

J.JMA - PERÜ 

Descripción T:iller N• Ioveot. 
1 

Código .
MÁQUINA DESBASTAOORA CALZADO 

�arc:i: nr-,�uE �fodelo : YXP • 2 Fabricante Pr.,veedor 
.-\ño inst. 

Tipo . Serie: 79960819 Afio Fabric . Couo 

C:ira cterísticas de máqu ina Dispositivos especiales y/o 
Iuspec:cióo Equipos Auxiliares Lubric:iutes 

r. Cabezal con lubricación local Diari:i 

C Mesa con fórmica Semanal 

� Motor Mensual 

Í, Cuchilla . . Enero -

. Esmeril F�b��ro 

1 1 Marzo 

; 1 Abril 

/ Mayo 

Junio 
. 

Julio 

Agosto ¡ 

Setiembre 

1 Octubre 
: 

¡ ·. Noviembre 
1 

1 Diciembre 

Oitnensiooes exteriores : 550 x 370 X 400 mm I Peso Tota l : 35 Kg 1 Carg:i total cooect:ida: 0,37 KW 1 

1 Tensión
. 

1 Clase de co rrieate : �quipo eléctrico: MOTOR TRIFÁSICA Hz 

Tipo de motor j Nª de serie 1 Potencia ( HP) 1 Velocidad ( r. p.m.) .-\mperaje 1 N' de Ioveot./ 

ELÉCTRICO 6090269 

. .

NECESIDAD 

Código Deacripcióa Máx. 

- Cuchilla circular 02 

- Transportador 01 

1 · Pie pizón chico 02 

/ - Pie pizón mediano 02 

- Pie pízón grande 02 

. 

1 
... 

... 

1 
1 

1 

1 

1/ 2 1 1 200 4 

DE REPUESTOS 

Mía. 

01 

01 
. 01

01 

01 

1 

1 

..:,· '\ �.:""' 

Códi:o 

1 

. -

-

.•.

Descripción 

- . 

•. 

-

: -�- .\ � 

-

' . 
, ... r,,. 

Máx. 

1 

1 

1 
·-

1 1 

1 

1 1 

1 

1 

1 

. ,, -- :. 

)1ín. [ 

1 

. 



� 
� MANTENIMIENTO RUTINARIO 

D E P A R TA )1 E l"Í T O D E 
MA r.¡ TEN J ;\l I El\" TO 

LIMA- PERU 

Descripción 

MÁQUINA DE APARAR 

�1 3 rca : POPUE _ . ..,.. I )fodelo : GC0301 

(j)-
... 

Oiariamen te 

Limpiar puesto de trabajo. 

Comprobar puntos de lubricación. 

Verificar-freno y embrague - motor. 

Limpiar zona de costura. 

Lubricar interdiario. 

Identificar ruidos extraños. 

No,ma1 de Seguridad 

Verificar calentamiento del motor. 

Comprobar sentido de trabajo delvolante. 

No t rabajar con alhajas 

Asegurarse de aoagar la máquina. 

· · Iluminación adecuada.

1 Taller : 
CALZADO 

J:'\• lnvenl. · 

1 Tipo 1 Serie: 33486 

Semanalmente 

- Desmontar tapa frontal y limpiar mecanismo.

- Desmontar placa de aguja y limpiar mecanismo.

- Comprobar tensión de faja.

- Limpiar guarda inferior.

- Limpiar conjunto tensor.

1,d ;·MANT.RUT./ P41<; I MAQUlC./ JEF. TEC./ JQS / JPV / MAC.9é-, 



-

� -TAiJETA DE LUBRICACIÓN
D E P A R TA :\1 E l'i T O DE 

. ·· .. _ ···-�
)1 A N T E N I M I E N T O 

LIMA- PERU ... -� - - ... 
Descr-ipción 

·- Taller- :-;• lovent. /.:
ódigo··.

MÁQUINA DE APARAR CALZADO 
)farc:i : POPUE f Modelo Tipo .. Serie 

N
º 

/-
Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante \ 

01 / Cabezal 48 horas 1 Aouieros 1 Aceite SHELL 

1 1 1 VEXILA ISO 22 

02 1 Eie del motor 1 1 SO horas Eie Grasa ALVANIA -
1 
1 1 l 

1 1 1 
1 ,

¡ 

1 

1 . 1 . 1 

1 1 1 
1 1 1 
1 1 .. 1 
1 ,- 1 
,. Cambios a efectuar 1 -
l Mechas de lubricación 1 8000 horas 1 Base 1 Aceite SHELL 

1 1 1 VEXILA ISO 22 ----l----------;---;-----+-i-------l/ 

1 1 

N• /Prev. Efe et. Observación 

1 
1 1 

1 
1 1 
1 

-

1 

1 1 
1 1 

1 
1 

1- 1 
1 1 

1 e" 

SERVICIOS 

Prev. Efe et} Observación 

1 1 
1 . 1 

1 

1 

1 
.. 

1 

. 1 . 1 ..
' 1 

1 
1 

1 1 1 1 1 

1 Prev./Efect. 

1 1 1 
1 1 1 

1 1 

1 1 
1 

1
-· 1 .. 

1 
1 

1 

1 

1 

Observ:ición 

-· -

·--

. -

-· 
·-
--

-�-�

1 



1 1 

··•·· 

- � REGISTRO MÁQUINA 
D E'PA RTA )I E NTO DE 

� DE iU ANTE i'il ;\l I E NTO 
UM4- PERÚ 

Descripción ... 1 T.iller 1 N' Invect. 
1 

Código 

MÁQUINA DE APARAR CALZADO 
Marc.i : POPUE )Iodel o : GC0301 / F:abricaote 

Proveedor ........ -. 
. 

1 Año Fabric . 
A,io Inst. 

Tipo Serie : 33486 Co,ro 

1 Dispositivos especi.iles y/o
1 Lubricantes 

Características de máquina Inspecci.'.ín 
\ Equipos Auxiliares 

- Cabezal con lubricación local 1 
• Mesa con fórmica y parantes rígidos 1 
- Motor de 1/2 HP 1 
• Aguja GR2· 2 19-24 1 

1 

1 .. 
1 

1 
1 

1 
1 

1 

.. 1 

1 

1 
Oimeo�io ces exteriores: 1200 X 700 X 6500 mm 1 Peso Tot.il : 40 

Equipo eléctrico : MOTOR 1 Tensión 

Tipo de mot or j N' de Serie j Poteocia ( HP)

ELÉCTRICO l 6090484 1 1/2

NECESIDAD DE 

l X

1 

1 
1 

1 

1 

1 
' 

1 

1 

1 
1 . 

1 

1 
1 

1 

K .. 1 C.ir;a tot.il cooect.ida 

Di.iri.i 

S.:m:in:il 

Mensu:al 

Enero 

Febrero 

M:arzo 

1 Abril

)hyo 

Juui<> 

Julio 

Agosto 

Setiembre 

Octubre 

Noviembre 

1 Diciernbroe 

O.Ji

1 Clase de corriente : TRIFÁSICA Hz 

j Velocidad ( r. p.m.) j Amper-aje N• de lcveut. 

1 1 1 
. 

2000 1.7 A 

. . 

REPUESTOS 

Código 1 Descripcióo 1 )Iáx.l Mío. j Códi§o 1 Descripcióo )t:íx. :',lío. 

1 - Tira hilo ( resorte ) . \ 1 02 01 
- Bobina 1 01 1 01 

1 . Carretel 1 03 1 03 
. Faja 1 01 01 

1 1 

1 1 

1 1 

1 1 

1 

1 
.. 1 . 1 1 

1 1 

.. . - . ..-.... 1 /. 

1 1 

1 1 

l 1

1 1 

1 1 

1 1 

1 

1 
1 1 
1 1 
1 1
1 1 
1 1 1 

1 

1 

. 1 1 

1 

1 1 
·- 1 

1 

1 1 

1 
1 

hca: REC.MAQ./ Pa1· .J / M.4.Q(JIC./ 1EF: TEC./ JQS I ]PV¿MAC.98. .. ....... -·- .. 



-� 
SE1\Uu1 

LIMA-PERÚ 

MANTENIMIENTO RUTINARIO 
D E P A R TA)[ E N T O D E � 

:'\I A N T E N I ;u I E N T O 

Descripción . 

MÁQUINA ARMADORA DE PUNTA 
,\larca : OINGDAO .\lod�lo : XJ6A4/Y-2 

Diariamente ·· 

Asiento del conformador. 

- Banda formadora.

- Fijador de puntera.

- Conformador

- Soporte del talón.

- Iluminación adecuada.

Taller : l'," Inveac. 

CALZADO 
Ti o s�rie 

Semanalmente 

Revisar la presión. 

- Revisar puntos de engrase.

Control precisión áe tiempo.

- Limpiar óxido de elementos mecánicos.

Código ... 

f--------------------1-----------------�� 
Normas de Segut"idad 

- Revisar la dirección de rotación del motor. Al encender el moto·r el indicador de presión indica la presión de
trabajo de 4 MPa. si no fuera asi deberán cambiarse los cables para corregir-esta situación. - •.

- No debe hacer funcionar la máquina sin su zapato.
No operar el automático si no tiene entrenamiento adecuado.
Operar la máquina personal especializado.

e� 



.. 
� 

TARJETA DE LUBRICACIÓN D E P A n TA ll E !'- TO" D E
SEJ\UU1 M A l'i TE l'\ DI I E �TO 

UMA-PERÜ 

IDescripción Taller 1 r'i
9 lo \'en t. 1 Código... 

iÁOUINA ARMADORA DE PUNTA CALZADO 
OlNGDAO I Modelo: XJ6A4N-2 

.
1 Serie : 979 (3 rc:i : Tipo 

1
. . 

w Partes a lubricar Frecuencia Conducto Lubricante 

l Asiento del confor mador 1 01 24 horas Guías Aceite 
02 1 Banda formadora 24 horas Guias Shell 
03 1 Fijador de puntera 24 horas 1 Guias 1 TELLUS OIL 46 
04 1 Conformador 24 horas Guías 2s0 e 
os 1 Soporte del talón 1 24 horas Guías TELLUS OIL 100 

1 l 
1 1 1 

: 1 . 

1
. 

1 
. 

1 . 1 
1 1 -

1 l
.. 

, 
1 

1 Cambios a efectuar l 1
r 

1 1. 0 vez 1Aceite de sistema hidrául;co -
r 

l 000 horas 1
r siguientes 1 

cambios · 1 
3000 horas j 

SERVICIOS 
1 
1 N• .j Prev. Efect. Obsen·ación Prev.j Efect� Obser-Tación i Prev./Efect./ Obeervacióa 

1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 
1 1 1 1 

1 1 1 L 1 1 1 

l 1 1 1 1 1 ! 

1 1 1 1 ! 

1 1 1 
1 1 1 1 

¡· 1 
¡ 

; 

1 ·. 1 

,. 
' .. 
1 

1 1 1 1 
1 

1 1 l ·I 1 1 
: 
: 

• 1 1 1



r � REGISTRO 
�· 

� DE MAQUINA 
LIMA- PERU 

,cripci óo Taller 
�QUINA ARMADORA DE PUNTA CALZADO 

rc3 : QIN�'i.:.0 :'.'rloddo : XJ6A4/Y-2 F:ibric3ote 

�o Serie Aiio Fabric, : 1996 

Dispoaitivos uped:iles y/o Car:icterísticas de máquiua 
Equipo s Auxiliares 

1 

Bomba de aceite 

Motor 

fablero·de operación 

conjunto de soporte de horma 

soporte de talón 

vonjunto de tenazas 

soporte media base '
I 

:quipo del asiento del conformador y la .. 
. . rensa. 

quipo del formador 

.. 

DEPARTAMENTO DE 
- MANTEl"'I.HIENTO

:¡'li• Invent. 

¡ P�o,·e<!dor 

r
.\110 Inst. : 
Costo 

Lubricantes 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
1 
1 

·I
1 

1 
1 
1 
1 

1 
Códig� _-_ 

1998 

1 Inspección 

1 Di3ri� 

1 Semau:il 

j )1ensual 

1 Enero 

j Febrero 

j )1arzo

/ Abril 

/ )fayo 

/ Junio 

/ Julio 

j Agosto

/ Setiembre 

j Octubre 

1 �oviembre 
1 

j Dicie�1bre

meosiooes exteriores : 950 x 1600 x 2050 mm/ Peso To tal : 900 K 
1 

C:irg:i tot:il couectada 1.5 KW j 

1 Teosióa 1 Clase de corriente : uipo eléctrico : MOTOR TRIFÁSICA Hz 

?º de motor 1 N• de Serie Potencia ( HP ) /Velocidad ( r. p, m.) 1 Am peraje 1 N• de laveot./ 

ELÉCTRICO Y90L • 4 1 1/2 1 1730 1 6A 1 

NECESIDAD DE REPUESTOS 

digo ! Deaeripcióa Máx. )lia. Códi;o 1 Descripción Máx.j Mía. 

. Tenazas de punta 1 01 1 01 1 1 1 

1 . Soporte de talón 01 01 1 1 

. Tenazas internas 02 02 
-, 1 1 '

- Tenazas externas 02 02 
-

. 1 . Tenazas laterales 02 02 

1 - Soporte de media base 01 01 1 
- Resistencia 06 1 04 1 
- Fusibles 04 04 1 1 

1 

. .. 

. 1- Focos . . . . 02 02 

1 
1 - 1 

1 1 1 J 
1 

�: REC.MAQ./ Poi -� I MAQUlC./ JEF. T'E:C./ JQS / JPV / MAC.98 



� 
58\l..CUJ 

LIMA - PERU 

De,cripcibn 
MÁQUINA ARMADORA DE TALÓN

MANTENIMIENTO RUTINARIO 

T:aller : 

CALZADO 

DEPARTAMENTO DE 

�1 A N TEN 1:\1 1 E N TO 

Código 

r:'>f_:a�r�c :i�·�· ...ccO'"'"I N'-'--"G:;..;:O""A'-'-0=---'-':\;.;.f.::.;od::..:e:.:.l�o .:..: .:..X�J.:::6::..;A�S.:...IY:...·.:..1 __ ..l..T�i:,:::o�o ____________ L,;s:..:· e:..:.r.:.:i e:...:..: .,..----"'.'""!'" .,_'------. 

1 Diariamente 

1 : ��:::c:
u

::�
º

.:::::�•jo. 

1 

1 

- Comprobar los microswitch.

,• 

Semanalmente 

- La placa de fricción debe desarmarse para la
limpieza de sus partes dos veces al año.

'f----------------------------------------i 
1 Normas de Seguridad 

Los elementos  eléctricos deben protegerse contra la humedad. Sí la máquina no se va a utilizar por un largo 
tiempo debe cubrirse con una capa de anticorrosivo que debe removerse una vez al año ( grasa de alta 
temperatura ). Cada vez que se cambía el aceite deben limpiarse cuidadosamente el tanque de aceite y el filtro. 
Verificar presión y te.mperatura. 

1'rt .. . ,•:-;-; .T./P�6-��U1C.OEF.TEC./JQS0PVfMAC.98 ... - . 



r 

� TARJETA DE LUBRICACIÓN-
DEPARTAMENTO DE

MANTEi'-IMIENTO
LIMA - PERU 

... Taller 
1 CódigÓ 

1 

(ipcióa 
�UINA ARMADORA DE TALÓN
¡a: OINGOAO 1 ;\[odelo : XJ6A61Y- �-

r 

1 

1 

' 

' 

1
, •, 

Partes a lubricar

1 Huecos de la cubierta de la olaca de 1 
fricción.
1 Varilla de conexión de la prensa
1 

1 

1 

1 

1 -
1 
1 

Cambios a efectuar 1 
/ Aceite del sistema hidráulico

Prev.f Efe ce. Observación 

1 1 1 
1 1 1 

1 

1 1 

1 

l 

1 

1 

1 

1 

1 

! 
i 
1 -··

MEC. MANT. CONFECC. TEXTIL 
Tipo 

1 . I;
1 
1 
1 
1 
1 

1 

•. 

1

1 

Frecuencia

150 horas 

24 horas 

; 
. 

1.• vez 

1000 horas 

siguientes 

cambios 

3000 horas 

l vez al año / 

1 
1 

1 

1 

SERVICIOS

- .

' Prev.! Efecd 

 ..

Observacióa 

1 1 1 

· 1 1 1 
1 1.1 1 

1 

. 1 1 
1 
1 1 

1 
. 

1 
1 1 . 

1 

1 
1 .. .1 

TM'J. !.UB./ Por, 6 / 'MAQV1C.I J'EF.TEC.! JQS / JPV I MAC.98 
........ 

¡ .K� Invent. 
1 Serie : 9606061 

Conducto Lubrican te

Grasera 

Grasera 

1 Grasa oara alta 1 
temoeratura.

1 

1 
1 

1 

1 

1 

/ Aceite SHELL 

! TELLUS OIL 46 

1 25º e

1 TELLUS OIL 68 

20 - 35º e

TELLUS OIL 100 
30 º C OVER 

1 Prev./Efect./ O bse rv aeióa 

1 1 1 
1 1 

1 1 
1 

· I 1 

1 

1 
1 1 

1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 

1 1 

1 . 1 1 
1 1 
1 1 1 

1 1 

1 l 

1 ¡ 

i 

1 

i

1 

1 

. . 1

1 

1 

. 

-



..... 

� 
. DEPARTA.U El'iTO 
REGISTRO DE MÁQUINA DE 

SENaJl M A l'i TE i'i I )l I E N TO 
LIMA- PERÚ 

Descripción Taller 1 
N• lnYeot. 

1 
Código 

MÁQUINA ARMADORA DE TALÓN CALZADO 

)f:irc3 : QINGDAO l:Hodelo: XJ6A6/Y·1 Fabric3ote Proveedor 
Año inst. : 

Tipo 
. 

!serie 1 Año Fabric. Costo 

C3 r:i cterísticas de m áquin:a 1 Dispositivos especi:ale,
Equipos Au;,;iliares 

y/o 
1 Lubricantes Iosp-,cción 

LA MÁQUINA ARMADORA DE TALÓN ESTA 1 1 Di3l"i3 

CONSTITUIDA DE: 1 1 1 Sem3nal 

• Una prensa 1 1 / )feusu3) 

• Soporte de horma 1 J / Eoero 

• Conformador de horma 1 1 1 Febrero

- Sistema hidráulico 1 1 1 )farzo 

1 · Sistema electrico 1 1 Abnl 

, rr----------.-:··--------¿---1----+---
1 )[ayo 

j Junio 

, 1 

1 1 

1 1 
1 1 
1 1 

1 1 

Dicoeasiooes extel"iores: 794 X 1280 X 1422 mml Peso Total 660 Kg / Carga total conectada 

1 Julio 

1 Agosto 

/ Setiembre 

/ Octubre 

1 Noviembre .. _ 

1 Diciembre 

1.5 KW 

Equipo eléctrico: MOTOR I Teasióo 1 Clase de corriente : T RIFÁSICA Hz 

j Velocidad ( r. p.m.) j Amper3je N• de Ioveot. / Tipo de motor IN• de Serie I Potencia ( HP) 

ELÉCTRICO I Y90L·4 / 85 1/ 2 / 1410 / 6A 

NECESIDAD DE R E·P U ESTOS 

Código 1 Descripción 1 )láx.j Mío., Código 1 De1cripcióo j Máx.j Mío. 

- Resistencia 1 02 02 1 1 

• Fusibles 1 04 04 1 

! · Focos 1 02 1 02 1 
1 1 1 

1 1 1 1 
1 1 1 

1 1 1 
1 ¡. 1 1 

1 1 
1 1 l 1

1 1 - 1 1 11 

1 1 1 

1 1 

1 .. .. ____ ¡. .. 1 

Arcil: R.EC.M�:I ¡>cr .S � M;,QUIC.I JEF. TEC./ JQS / JPV { MAC.9¿'.·, 

1 
1 

1 

. 
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MANTENIMIENTO RUTINARIO 
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í) Í II ri:unen le 

Limpieza del puesto de trabajo. 

Limpieza de la zona de prensado. 

• Lubr ic.ación de los pines eyectores.

• Chequear los microswitch.

• Iluminación adecuada

Normas de Seguridad 

Semanalmente 

• Lubricación de los pedales.

• Reparación de la varilla de seguridad.

Comorobar efectividad de paro mediante palanca de emergencia. 
Seleccionar presión y tiempo e·n relac'ión arirabajo. 
Tener conocimientos específicos de la máquina. 
Los elementos eléctricos deoen protegerse contra la humedad. 

,,.;,� MANT.Rtrr./PAf.7/MAQUIC./JEF. ,EC./JQSllPVIMAC.98. 
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1 

- ., � DEPAR1'A;UENTO DE

SEJ\UU1 l"ARJETA DE LUBRICACION M A N"T E N I M I E N T O 
LIMA-PERÚ 

o�scripcióo

MÁQUINA PRENSADORA DE PLANTA 
)1:irc:i : QINGOAO 1 )lodelo: XJSAI/ ( JB) 

1 N2 Partes a lubricar 
1 

01 Pines eyectores 

02 Eje de la plataforma 

03 Pedales ,.... 

1. 

1 

/ Cambios a efectuar 
01 l 1.•'CAMBIO 

'_ 02 , 2.'° CAMBIO 

�-

Nº Prev . Efect./ 

1 

1 

Ob,ervacióa 

·-

1 

1 
1 

1 

T:iller 
CALZADO 
Tipo .... -

Frecuencia 

24 horas 
72 horas 1 

150 horas 1 

1 

I • ·. 1
•' 1
1 
1 
1 
1 
1 1 
1 1000 1 
1 3000 1 

1 1 

1 

1 

SERVICIOS 

Prev.j Efecc� Observacióa 

J 1 

1 

1 

1 

,. · I 
<� / · 1 -·1 

Nº Invent. Código 

Serie: 2110

Conducto Lubricante 

Local ISO HL. 46º 

Local 1 ISO HL. 46º 

Local 1 ISO HL. 46° 

1 

1 
1 
1 ISO HL. 46º 

1 ISO HL. 46º 

1 
1 
1 

1 

1 Prev.jEfecr.j Observación 

1 1 1 

1 1 1 1 
1 1 

1 1 

1 1 
1 . 1 

1 1 1 

1 
1 

1 

� 
1 

. .

• 1 

1 1 
1 

. 1 
1 --¡ 

1 1 . í 1 
1 
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,,-- . 

.,....._ REGISTRO DE MÁQUINA SEN.lU1 
LIMA- PERÜ 

�:scripción 

IÁQUINA PRENSADORA DE PLANTA 

¡Hc.:i : OINGnp..:;· j}!odelo: XJ8A1/ ( JB) 
r !serie: 2110!po - -

r 

\ 

Características de máquina 

Máquina con elevación de plataforma 

Taco corriente : 0,29 mis

Taco alto : 0.21 m/s 

carrera de plataforma de elevación : 200 mm 
r 
Motor eléctrico : 3 Kw. 

( 

( 

' 

1 Taller 
CALZADO 

1 Fabricante 

Año Fabric. 

Dispositivos especia les y/o 
Equipos Auxiii.:i res 

.. .. 

¡· 

r 

DEPARTA.i\IEl'iTO DE 
MANTENii\IIE.riTO 

¡-;o Invent. 
1 

Código 

Proveedor 
Año iost. 
Costo 

Lubricantes Inspección 

Diari:i 

Semaual 

Meosu:il 

Eoero 

Febrero 

j Marzo

1 Abril 

1 �I:, yo 
/ Junio 

Julio i 
j Agosto 1 

- Setiembre · ¡
. 

1 / Octubre 1 
Noviembre· 

1 Diciembre 

Dimensiones exteriores : 1233 X 760 X 17491 Peso Tot:il: 830 Kg 1 C:irga total conectada : 3 KW 
1 

quipo eléctrico : MOTOR 1 Tensión 1 Clase de corriente : 

fipo de motor j Nº de serie / Potencia ( HP ) / Velocidad ( r. p. m.) / Amper:aje 

ELÉCTRICO 1 X100L2 - 4 1/ 2 1 17030 1 

NECESIDAD DE REPUESTOS 

Código 1. Descripción 

1 - Anillo sellador 

/ - Dusk 1526 A 

1- Ousk 1315 

1- Faja en V. 1120 mm 

1 

. 

1 
--

. 1 

1 

1. 1 

j Máx.j �ía. j Códi�o 

1 01 1 01 1 

1 1 
01 01 

01 01 

1 
1 

1 . .--l
1 
1 

1 

1 

1 Descripción 

1 

1 

-

.. - .

·•
.. -

1 

TRIFÁSICO Hz 1 

1 Nº de Iaveot.j 

1 

Máx. �ü11.1 

1 

. 
J 

1 

1 1 

1 ! 

1 

1 1 

�re,: REO.MAQ.J-P� .6 / M,l,.QUTC.I JEF. TEC./ JQS / JPV / MJ\C.98 

1 
1 
i 
1 

1 

1 
1 
1 



� 
SENtU1 

LIMA-PERÚ 

MANTENIMIENTO RUTINARIO 
O E PAR T ,UI E N TO D E 

MA!\i:El'OMI E�TO 

escripción 

�ÁOUINA ARMADORA DE ENFRANQUE
T:iller : 

CALZADO 

Nº Iuvent, Códi ¡;o

3rC:l : OINGDAO Serie : }Iodelo : XJF..(i.5/J Ti o 

iariamente 

Limpiar puesto de trabajo. 

Limpiar zona de plegado. 

Verificar sentido de giro de las ruedas cónicas y las 
ruedas sin fin. 

1Comprobar iluminación. 

ormas de Seguridad 

Semanalmente 

- Lubricar zona de trasmisión.

Retirar y limpiar guardas.

- Limpiar zona de iluminación.

- Verificar presión de las ruedas cónicas.

,Puede haber cambio de sonido durante la operación de la máquina. $i escucha algun cambio anormal, la 
máquina debe·ser parada inmediatamente para un chequeo. · ·· · - --- ·-

!Un ajuste regular después de cierto periodo de operación debe ser realizado en la� fajas.
•Iluminación adecuada.

l:MANT.Rl/T./ P11r, 1 IMAOUTC:1 °/"EF TEC. 1 IC'S !JP,P,.\{.",':: ?" 
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1 
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. 
.,.... DEPARTAMENTO DETARJETA DE LUBRICACIÓN .se.NaJJ ;'\IAl'iTEi'ilMIEl'iTO 

UMA-PERU 

De•cripcióo 

MÁQUINA ARMADORA DE ENFRANQUE 
:\fa rc:a : QINGOAO L"'1;delo : XJ6A5/J.. 

N" .Partes a lubricar 

01 1 Aouieros para aceite 

02 Tornillo sin fin ti aceite 

1 

1 
1 
1

" 

1 
1 

1 
Cambios a efectuar .. 

r.r::ic,:, ::i b;eico dP. !':l"lrlin 

1 

N' Prev.,Efect. Ob,ervacióa 

1 
. 

. 

1 1 

.. 

1 

. 1 1 

1 1 

¡- ., ., e::� 

: 

1 
Taller .. . r¡,.¡• Iaveat.

1 
Código 

CALZADO 
1 Tipo 1 Sene: 

Frecuencia Conducto Lubricante 

1 
' 

1 24 horas Aoujeros SHELL ISO 22º 

150 horas 1 1 Grasa ALVANIA 

1 EP • 2 

1 ..

1 
1· . 1 

I , . 1 
1 

1 
1 

1 1 

1 llr,1_1ii>ro

0

� ti"' ::!,.."ile 1 

1 
. 1 

1 1 
1 1 

1 

SERVICIOS 

1 Prev. Efect Observación 1 Prev.,Efecd Observación 

1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 

1 
1 1 

·-

1 1 1 
1 1 1 

1 ., 1 
1 1 1 

,. 

1 1 
1 , .. . 

.. . -

1 1 l 

1 1 1 
1 

-· 1 - . . .. - 1 1 
-· . 
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1 

1 

.,,,..,.. 

. LIMA - PERÚ 

REGJSTRO DE 

Descripción Taller 
MÁQUINA ARMADORA DE ENFRANQUE CALZADO 

.M :i rc:i: QINGOAO 

Tipo 

j:'>!o<lelo : XJ6A5/J 

!serie 
F:ibric:iate 

Afio F:ibric. 

MÁQUINA 
DEPARTA.\IENTO DE 

M A N T E N I :'II I E N T O 

N• lnveat. 1 Có<li¡;o 

Proveedor 
Ario inst. 
Costó 

C:ir':icterísticas de máqui11:i Disposith·os especi:iles y/o
/ rnspeccióa 

1 . Cuerpo de la máquina 

1 . Rueda cónica plegadora

. Rodillo alisador

. Motor eléctrico 

• Pedales 

-- �- 1 

1 

Equipo s Auxili:a res 

1 
1 

.. 

Di01eusiones exteriores: 540 x 580 x 1500 mm I Peso Total : 280 ,K .. ..

Lubri c:intes 

1 / Di:iria 

1 j Seman:il 

1 / )tensu:il 

1 / Eaero 

/ Febrero 

/ )l:irzo 

j Abril 

)(ayo 

Junio 

/ Julio 

/ Agosto 

/ Setiembre 

l / Octubre 

1 j l'i o vierub re 

1 1 Diciembre 

1 Carg-:i tot:il coaect:id:i KW 

Equipo eléctrico : MOTOR 1 Teasióa: 1 Clue de corriecte : TRIFÁSICA Hz

Tipo de motor / N• de Serie j Poteaci:i ( HP ) Velo cidad ( r. p.m.) Amper.aje / N" <le lavect. -

ELÉCTRICO 1 1/2 1400 6A 1 

NECESIDAD DE REPUESTOS 

Código 1 Descripcióc Mh. Mía. Código 1 Descripcióu j )!áx.J )tío./ 

• Rueda cónica de fricción 02 1 02 1 1 
• Fusibles 04 04 1 1 
• Focos 02 02 

1 1 1 1 
1 1 . 

1 1 1 J 

1 1 l J 

. -· 

1 . 
- -- ..... 

1 J 

l 1 l 
.. J 1 1 1 

1 l 

1 

1-:· 1 
. e;·, • / 

1 1 
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