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I. PROYECTOS Y RECONVERSION
A. PRESENTACION

No hay elementos novedosos en cuanto al proceso de
reconver=idn industrial, se trata de un fendmeno natural asociado
al desarrollo econdtmico-industrial de México. Se puede dar con o
=in la intervencién del gobierno; es en sl una decisidn libre de
cada empresario que debe ser congruente con su visidn y con su
talento gerencial.

Lo que es nuevo es la magnitud, el cardcter sabito, la
rapidez y la complejidad de la reconversion industrial gque se ha
gsucitado en nuestro pals como forma de regspuegsta a 1la crisis que
enfrenta en todos los o&rdenes, y con miras a mejorar la
competitiviad interna y recuperar o replantear 1la competitividad
internacional. Prdacticamente todos los palses desarrollados en
los 4ltimos afios han dado respuesta a los retos econdmicos,
sociales y tecnoldégicos que han enfrentado a través de programas
expllicitos, dirigidos a competir internacionalmente en los
mercados .

En algunos palses como es el caso de los Estados Unidos, los
esfuerzos han respondido a seffales de mercado. Pero en la mayor

parte de los palses europeos , Japdn y algunos palses de
dasarrollo medio como Corea del sSur, la reconversion de
industrias maduras ha provenido de programas explicitos
concertados entre el gobierno, el sector empresarial y el sector
social.

La reconversidn se hace necesaria cuando empiezan a

presentarse pérdidas en las empresas y &€stas se acumulan;: cuando
la productividad es baja o bien cuando la participacidn en el
mercado disminuye y por ende se presenta una declinacidn actual
o 7potencial en la competitividad o en la capacidad para
distribuir los productos que se requieren con una determinada
calidad y con un precio competitivo.

Las acclones que se toman para la reconversidn han sido
giempre selectivas porque requieren de planeacion, administracidén
y de grandes cantidades de recursos financieros de mediano plazo,
porque se requieren inversiones y cambios en la organizacidn y

los mé&étodos de trabajo dque toman tiempo; han sido siempre
concertadas porque exigen compromisos de las empresas y de su
obreros en terminos de inversidn, cambio tecnoldgico,

productividad y competitividad que a su vez requieren, de parte
del Gobierno, definicidn polltica y apoyc econdmico; recurren a
la responsabilidad soclal ya que en algunos casos la reconversion
tiene efectos debilitadores del cempleo que deben preverse para
programar soluciones sociales, y finalmente, en todos los casos
son muy concretas, ya que no se realizardn en papel sino en
empresas especlficas, con inversiones flsicas, trabajadores y una
organizacidn especifica.




Las estrategias y los programas de reconversién industrial
deben estar basados en un profundo conocimiento de las causas
fundamenteales y de la naturaleza de los elementos gque llevan a
las emprezas Yy a los empresarios a emprender ACCIONES CONCRETAS
DE RECONVILRSION. :

Tales premisas constituyen el marco en el gque se pretende
desarreollar esta tesis; se parte del analisis genérico de la rama
industrial de la piel y el calzado, y se continia hasta des-
prender, del estudio de los medios de produccidén y de los recur-
sos humanos, la confirmacién de la hipdtesis que justifica este
trabajo: LA INDUSTRIA CURTIDORA NACIONAL ES UNA ALTERNATIVA DE
NEGOCIO MEJORABLE, UNA FUENTE DE DESARROLLO ECONOMICO Y UN
OBJETIVO MAS DE LOS PLANES DE RECONVERSION INDUSTRIAL DE NUESTRO
PAIS.

a

B. OBJETIVO

Se hizo referencia a las razones y las acciones dque dan

origen y estructuran el proceso de reconversidn. En México, la
reconversidén industrial surge como una necesidad vital de la
industria, tanto por su entrada al Acuerdo General sobre

Aranceles y Comercio, como por los cambios en los mercados a los
que debemos acudir.

Un precedente al caso especifico de la industria curtidora
puede citarse del anuario La Economla Mexicana 85 del Grupo
Editorial Expansidn, que seffalaba lo sigquiente:

"La industria de la piel registrd descensos en sus niveles
de prodoccién debido principalmente, a la disminucidn de la
demanda de cueros en un 30%; asimismo, se produjeron 5 millones
de piezas de cuero de bovino, importandose alrededor de 2.6
millones de cucros. Esto es, mas del 50% del consumo nacional
aparente se cubrid con 1la importacidn realizada de Estados
Unidos, Australia, Afganistan y Centroamérica. Ademas de que la
produccidn nacional es insuficiente, la calidad de los productos
deja mucho que desear. Se estima que se pierde mas del 30% de
la produccidn de cueros de bovino ante el inedecuado sistema de
explotacidén y matanza de ganado."

Ya en la evaluacidn de 1986 resume en el mismo anuario que:

“Las exportaciones fuercn duplicadas y sumaron $1.7 millones
de ddlares”

Este altimo comentarie no obstante gque es muy suscinto
indica una mejora a la situacidn de la industria de la piel pero
que, como sSe vera mas adelante, es s6lo un indicativo del
esfuerzo empresarial gque en el sector de la curtidurla se
requiere hacer para incrementar su produccidn y mejorar la
calidad de los bienes que ofrece a los mercados nacionales y




extranjeros. La aseveracidn no: es una verdad de perogrullo,
metddicamente este trabajo tiene como finalidad tres puntos
importantes:

A) Enfatizar la necesidad de estudios de preinversidn en los
medios academicos y empresariales ya dque constituyen un
instrumento eficaz en la planeacidn de empresas:

B) Demostrar que no sd6lo una empresa o el mejoramiento de
las ya exitentes en el sector de la curtidurla pueden llegar a
ser rentables, sino que el estudio sistematico de la problemdtica
es la base fundamental en 1la toma de decisiones sobre el
mejoramiento de la planta productiva del sector de las pieles en
México;

C) Establecer que la reconversidn industrial tiene, como en
todos los casos de "modernizacidén™, “desarrollo industrial™ o
como quiera llamirsele, bases sSustentadas en la capacidad de
gesatidn de los promotores de un proyecto, sean estos accionistas,
directivos o estudiantes entusiastas, Yy constituye el agente de
cambio que consolidara la reestructura competitiva de 1la
industria nacional de la piel.



II. “CAPITULO I: ASPECTOS DE MERCADO
A. MERCADO
1. INTRODUCCION

La industria de la curtidurla y el calzado, estd constituida
por el conjunto de empresas que, a partir de procesos
independientes o integrados, transforman el cuero ¢rudo en pieles
Q insumos industriales y fabrican todo tipo de calzado y otros
productos intermedios que incorporan materias primas textiles,
plasticas y metalicas.

Loz productos principales que constituyen esta industria
son: calzado de piel, calzado de textil y calzado de plastico,
los cuales para su fabricacidn requieren piel de vacuno y porcino
principalmente, hule natural, tela, algoddén, incluyendo desde
cuneros curtidos hasta pollimeros y plasticos, aunque se pueden
incluir pieles exdticas (vibora, iguana, tortuga, cocodrilo,
armadillo, oso hormiguero, etc.).

La caracterlstica de los palses desarrollados, con algunas
excepciones, es que la industria curtidora se encuentra en
declive ¥y en algunos paises practicamente no existe. Como
consecuencia y debido al hecho de que sigue existiendo demanda de
artliculos de cuero, en algunos palses en desarrollo la industria
en lugar de declinar se encuentra en crecimiento. En el caso de
México seqin se observa en la figura No.l. el namero total de
tenerias muestra una tendencia al aumento.

Puede apreciarse que la indastria artesanal y la mediana han
logrado sostenerse, e incluso en el caso de esta udltima
aumentar en ndmero. La empresa tecnificada ha resentido la
situacidn econdmica del pals.

Llama la atencidn en las estadisticas que en Guanajuato la
tendencia ha Sido lo opuesto al resto del pals ya que las
industrias mas castigadas fueron las artesanales y las medianas
en ese orden, pero mostraron una recuperacidn increlble en 1986
(cuando menos al primer trimestre). Las industrias tecnificadas
mostraron un incremento consistente en el estado, aungue afectado
como se menciond arriba.

Con estos datos no se intenta decir que las empresas artesanales
no cierren, sSino que quizd sean las que mas movimientos de
clausuras y aperturas tienen, debido a que cuentan con poca
maquinaria, obreros y capital de trabajo, es relativamente facil
suspender actividades cuando no se cuenta con efectivo o
créditos. o cuando el margen de utilidades es desfavorable, y
reiniciar actividades cuando las condiciones cambian.

4 CE ASPECTOS DE MERCADO



2. CARACTERISTICAS DEL SECTOR

Desde mediados del siglo pasade hasta la primera mitad del
presente la industria se caracterizdé por estar constituida por
empresas pequefias y medianas, con poca mecanizacidén y gran
ocupacidn de mano de obra.

El nimero de establecimientos era reduncido; en 1940 apenas
existlan 139 curtidurlas, para 1945 existilan 452 y en 1950, 918
empresas, sSituacidén debida al aumento de demanda del producto por
parte de los palses industrializados, en fechas de la Segqunda
Guerra Mundial. Al terminar la guerra, el mercado nacional se vio
afectado por la disminucidn de sus ventas al exterior, de tal
forma que se cerraron muchos establecimientos.

En la década de los setentas empezd el cambio brusco
de empresas artesanales a verdaderas industrias, con la
introduccidén de personal con estudios en quimica del curtido,
quimica, ingenieria gquimica, ingenierla industrial., etc.,
durante la presente década y una vez desencadenado el cambio
irreversible, la demanda de profesionistas con las
especialidades anter mencionadas ha continuado aumentando y se
espera que siga con la misma tendencia.

Asimismo, el impulseo a la mecanizacidén y el desarrollo de la
tecnologla originaron la expansidn de algunas empresas Yy la
desaparicidn de otras que no se adaptaron a la nueva época;
estos sucesos desembocaron en el hecho de que para 1979 sblo
existieran 380 empresas curtidoras, ver cuadro siguiente:

CUADRO Al
Af0 NUMERO de CURTIDURIAS
1940 139
1945 452
1950 918
1955 842
1960 566
- i ey 1965 537
1970 531
1975 390
1979 380

Actualmente, y después de la crisis de 1982, la tendencia en
el nimero de tenerias es ir aumentando en nuimero. Es interesante
analizar el fendmeno, de 1982 a 1984 las condiciones del medio
propiciaron una disminucidn en las tenerias pequefias y en Ledn
dicho decremento fue muy notorio. Se pasd de 202 a 150 tenerlas
a nivel nacional, porque las pequefias tenerias en los pueblos y
comunidades continuaron su crecimiento. El prondstico era de que
o aumentaban su capacidad para pasar a mediana o tecnificados o
bien morirlan. Se sobrepusieron a la situacidn econdmica y el

5 ASPECTOS DE MERCADO
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nuevo prondstico basado en estas estadisticas es que continuardn
en aumento debido a gque este tipo de empresas se adaptan bastante
rapido al cambio.

Las tenerlias medianas siguieron un comportamiento bastante
similar a las pequefias, solamente que tardaron mds tiempo en
adaptarse al cambio, el prondstico es que también sigan en
aumento con caldas e incrementos.

Analizando esta situacidn nos encontramos que la industria esta
concentrada en dos nécleos principalmente: Ledn y Guadalajara.

Ahora bien, qué factores podridn modificar estas tendencias. El
factor mas importante es exportar, si no se exporta ni calzado ni
pieles el crecimiento estarZd determinado por la disponibilidad de
pieles y la demanda en el consumo de artlculos de piel, o sea,
dependerd del aumento de poblacidn (2.7 en 1980 y como
prondstico, hasta 1.7% en 1990), del consumo de pares de calzado
percépita por afioc (estimado en 2.5), con lo que la industria
permanecera estancada, sobreviviendo las pequerfias productivas y
sufriendo la industria mediana y grande a pesar de su
productividad.

Actualmente, segin el grado de mecanizacidn existen en el pais
curtidurias a nivel artesanal, cartidurlas medianamente
mecanizadas y curtidurlas altamente tecnificadas que procesan
cueros pesados de bovino de los gue se obtinenen pieles duras
para hacer suelas de calzado principalmente. Otras dedicadas a
procesar cueros livianos de ©bovino para obtener pieles blandas
destinadas a la fabricacidén de calzado y prendas de vestir:; y.
por fltimo, se tienen industrias cue procesan cueros de especies
menores y de becerro, cuyo fin es la fabricacidn de calzado y
prendas de vestir.

De acuerdo con un estudio elabordo en el afio de 1985 por el
Centro de Investigacidén y Asistencia Tecnoldgica del Estado de
Guanajuato (CIATEG). la industria curtidora nacional destina el
86.% de su produccidn a la actividad del calzado dejando el 13.6%
restante a otras actividades menores. Con estos antecedentes, se
ha cosiderado conveniente examinar algunos indicadores de la Rama
28 "CUERQ Y CALZADOT .

Tales indicadores muestran un menor ritmo de crecimiento de
la produccidn de cuero en relacidn al crecimiento de la
produccidn de calzado. Estas diferencias se agudizan a partir de
1980 cuando la produccidén de cuero curtido comienza a decrecer
mientras la actividad del calzado todavia crece hasta 1982 cuando
casi duplica la produccién de 1970 alcanzando un volumen 96.6%
mayor. Por otro 1lado, en 1982 1la produccidn de cunero era
solamente un 22.8% mayor que en 1970. Lo anterior implica que la
industria del calzado ha aumentado su produccidén mas rapido que
la de cueros terminados.

6 ' 'ASPECTOS DE MERCADO



Dado gque tradicionalmente el cuero ha sido la materia prima
fundamental de la industria del calzado, el mayor crecimiento
zapatero fue posible cubrirlo con el reemplazo del cuero por
otras materias primas, ya dque hasta julio de 1985 la importacidn
de cueros y pieles de bovino estaba sujeta a control por parte la
Secretaria de Comercio, la cual autorizaba los permisos
correspondientes sdlo en el caso de curtidos especiales que no se
encontraran en el palis. Este hecho puede apreciarse con claridad
en el cuadro Bl.

- Cuadro Bl
PRODUCCION DE CALZADO SEGUN SU COMPOSICION
Estructura Porcentual

TIPO 1980 1981 1982 1983 1984
Todo de cuero 35.8% 37.4% 33.9% 31.2% 30.7%
Partes sintéticas 47.6% 46.9% 48.2% 49.1% 49.8%
Todo sintético 16.6% 15.7% 17.9% 19.7% 19.5%2
TOTAL 100.0% 100.0% 100.0% 100.02 100.0%

Adema&s, de acuerdo a estos mismos estudios, en 1984 1la
capacidad ociosa de la industria llegaba a 56.3% y se demandaba
para la industria de la piel y el calzado 28 millones de cueros
de los cuales el 32% ©pertenecla a la variedad de bovino por 1o
que las necesidades de la industria curtidora en relacidn a este
tipo de pieles no se habla podido satisfacer con la produccidn
nacional.

La magnitud del déficit en 1la oferta de cueros crudos
nacionales representa para los curtidores una dificultad grave
para incrementar sus volumenes de pruduaccidn.

Es importante sefialar que la oferta insuficiente de cuero
crudo disponible para su curtido no es todo el problema. La
deficiente calidad de estos viene a disminuir todavia mas las
disponibilidades de materia prima para la industria curtidora.
las principales causas de dafios al cuéro crudo son:

- Mala conservacidn de la piel después de la matanza

- Marcas en lugares no apropiados

-~ Uso de cercados de alambre de plas que causan heridas en
la piel del animal

- Desuello mal ejecutado

- Dafios ocasionados por garrapatas

7 77 ASPECTOS DE MERCADO



La problemiatica se ha venido atenuando. sin embargo no deja
de ser gravosa, Yy esto ha impedido aumentar la produccidn de
cuerco curtido, contribuyendo a los altos porcentajes de capacidad
instalada ociosa del sector industrial.

3. PROBLEMATICA DE LA INDUSTRIA
Los problcmas predominantes de la industria, de acuerdo a

una encuesta aplicada a 242 empresas, arroja la siguiente
incidencia:

TIPO DE PROBLEMA (2)

Escasez de materia prima 28.9

N Liquidez 15.3
Financiamiento 14.6

Falta de mercado

Escasez de mano de obra
Baja produccidn

Falta de control de calidad
Falta de capacitacidn
Mantenimiento

Seguridad

Mala administracidn

L

.
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Como puede observarse en la tabla anterior los problemas
presentados pueden agruparse en dos conjuntos principalmente:
administrativos y técnicos.

Por ejemplo, en el caso de escasez de materia prima, el problema
es administrativo cuando el industrial no puede conseguir materia
prima por escasez real o ficticia. E1 problema se volverd técnico
si por las micmas razones no cse puede conseqguir algin o algunos
productos qulimicos y técnicamente no se tiene la capacidad para
buscar, adaptar y trabajar con otros productos susbtitutos o
gsimilares sin ningdn problema.

4. PERSPECTIVAS DEL SECTOR

El abastecimiento de materia prima importada, basicamente
cuero crudo, ha sido fundamental para la industria curtidora dada
la insuficiencia de oferta nacional.

Hasta mediados de 1985, los curtidores se encontraban
impedidos de importar libremente las cantidades que necesitaban
para surtir cus requerimentos por disposiciones oficiales que
buscaban proteger la produccidn nacional de cuero crudo. De esta
manera, se asignaban cuotas de importacidén a los curtidores. que
podlan ser cubiertas después de absorber la produccidn nacional.

8 ASPECTOS DE .MERCADO .



ya que las eventuales acumualaciones de inventarios de 1los
proveedores provocatka el cierre de la frontera a las
importaciones del cuero. )

Obviamente, este sistema permitid la especunlacidn por parte
de los ganaderos y de los intermediarios del cuero nacional
quienes imponlan al producto el precio internacional, siendo 1la
calidad inferior a la del cuero importado.

Las reformas que decidid el gobierno en materia de comercio
exterior a mediados de 1985, terminaron con estos procedimientos
y en el Diario Oficial del 25 de julio de 1985 se publicd 1la
liberacién de importaciones, previo pago de los aranceles
correspondientes.

N Actualmente, las fracciones arancelarias 41.01.A.004 y
41.01.A.008 (cueros frescos vacunos) estdn exentas. Asi mismo, en
el protocole de adhesidn de México al GATT, la fraccidn
consolidada 41.01 (cueros y pieles en bruto) establece un arancel
madximo de 10%.

Indudablemente, estas nuevas disposiciones facilitan el
abastecimiento de su principal materia prima a la industria
curtidora, asi como al mercado que esta atiende, mdxime cuando la
oferta de cueroc crudo en los Estados Unidos se estd orientando en
forma creciente hacia las exportaciones y también porgque esta
nueva situacidén obliga al productor (ganadero) e intermediario
nacional a elevar 1los estandares de calidad de su producto y
establecer precios competitivos con el cuero importado.

5. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

La producciédn de la industria de 1la cutidurla la absorben,
principalmente, las industrias del calzado, del vestido y de 1la
peleteria.

Al cuero liviano del bovino se dan diferentes acabados y de
acuerdo a éstos es la utilizacién final a la que se le destina.

Oscaria. Tiene una textura de gran consistencia, se le.
aceita y tifie para su presentacidén final; ge usa para fabricar
calzado fino y prendas de vestir.

Charol. Es una ogscaria con imperfeciones, se le da un
terminado a base de poliuretanos y tiene una presentacién tersa y
brillante; se emplea en la fabricacidén de diversos articulos,
tales como zapatos, bolsas. cinturones, etc.

Napas. Es la capa superior del cuero curtido; se caracteriza

por su flexibilidad y su cara exterior lisa. Generalmente se
utiliza para elaborar prendas de vestir.

9 E " _ASPECTOS DE MERCADO



Carnaza. Tiene gran demanda; se utiliza para forros y paraf-
elaborar gamuzas ya sSean afelpadas o aterciopeladas. El 60% de su
produccidén la utilizan para elaborar calzado y el resto lo
absorbe la industria del vestido y la talabarterla.

Los productos que fabricarid el proyecto son los siguientes:
Oscaria Pigmentada
Oscaria a la anilina

Carnaza Pigmentada

6. DEMANDA

* La demanda total de pieles termminadas de bovino adulto y
becerro, cabras y ovejas, estd determinada por la demanda
interna, m&s las exportaciones. La demanda interna a su vez, esta
compuesta por la suma de las demandas de la industria del
calzado, del vestido y de 1la talabarterla, principalmente. Se
muestra la evolucidn gue presentd el consumo nacional aparente de
pieles terminadas en el periodo de 1976 a 1986. Cuadro Cl.

CUADRO C1
CONSUMO NACTONAL APARENTE DE PIELES CURTIDAS DE BOVINO
{(miles de cueros)

ARO PRODUCCION IMPORTACION EXPORTACION CONSUMC NACIONAL
' APARENTE

El otro mercado que complementa la demanda total, es el
externo, al que se envian cantidades minimas de los productos
finales de la industria curtidora; :las exportaciones en los afios
1970 a 1976 estuvieron conformadas basicamente de carnazas y sdélo
hasta 1977 tomd importancia dentro de este rengldn de comercio
exterior, las exportaciones de pieles terminadas de bovino.

10 ASPECTOS DE MERCADO



La industria del calzado consume (hasta 1984) el 86.4% de la
produccidn nacional de cuero curtido. Ante esta premisa, serla
sumamente sencillo cuantificar la demanda histdérica y proyectada
de cuero curtido en el sSegmento mas significativo: sin embargo,
la sustitucidn gradual del cueroc por materiales de plastico que
se ha venido obzervando en los #dltimos arfios complica dicho
analisis, ya que si bien es cierto que la sustitucidn del cuero
curtido (hasta el primer semestre de 1985) ha obedecido a la
oferta insuficiente de cuero crudo, dicho problema se elimind a
partir de julio de 1985 con las reformas en materia de comercio
exterior al quedar liberada la importacidén de cuero crudo, 1lo
cual hace evidente que la sustitucidén de materiales también ha
sido causada por otros factores entre los que destacan la moda y
la reduccidn en el poder adquisitivo de la poblacidn.

El calzado constituye un bien de consumo basico para la
poblacidn; su uso se incrementa en la medida que las naciones van
alcanzando mayores niveles de desarrollo econdmico y por tanto
incorporando nuevos sectores soclales al consumo masivo.

El crecimiento de 1la industria zapatera en México ha sido
sumamente rapido si consideramos que en 1982 se alcanzd un nivel
de produccidn de 228 millones de pares.

De acuerdo con estudios del CIATEG, en 1984 el nfmero de
fabricas de calzado era de 4,400 y utilizaba su capacidad
instalada en los porcentajes que Se muestran a continuacidn:

CUADRO C2

Altamente tecnificada
Talleres equipados
Talleres artecsanales

Del analisis de la produccidn de calzado, - se desprende que
desde 1982, cuando la industria alcanzdé su maximoe nivel de
produccidén, la distribucidén de la misma por calidades se ha
modificado significativamente, disminuyendo la participacidn del
calzado fino y de calidad media., del cuadro C3.

CUADRO C3
PRODUCCION NACIGNAL DE CALZADO
(Millones de pares)

11 ASPECTOS DE MERCADO
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“ARO , . ~FINA- -~ MEDLANA ECONGMICA
1981 250.0. 338 168.8 a7.a
1982  268.00 35,17 182.8 50.1
1983 228.0 27,1 127.6 71.7
1984 221.6 . 26.3 109.9 85.4

La calda en la produccidn tiene naturalmente, efectos en la
planta productiva. Asl, tenemos que en 1982 se disponia de una
capadidad instalada total para producir 368 millones de pares,
ocupdndose el 72% al producir 268 millones.

En 1983 1la calda en la produccidn redujo este porcentaje a
59.1% y en 1984 disminuyd todavia mas al registrar un 57.4%.

En el cuadro C4, se puede apreciar dque la produccidn
nacional de calzado tradicionalmente se ha destinado al consumo
interno, exportando una proporcidn insignificante.

CUADRQ C4
PRODUCCION ¥ EXPORTACION DE CALZADO DE CUERO
(Millones de pares)

PRODUCCION EXPORTACION EXPORTACION

ARO TOTAL TOTAL (%) a E.U.A. (%)
1977 191.¢0 3.5 1.8 3.1 1.6
1978 210.0 6.3 3.0 5.3 2.5
1979 218.0 7.0 3.2 5.8 2.7
1980 234.0 6.0 2.6 5.5 2.4
1981 250.0 2.6 1.0 2.2 -9
1982 268.0 1.6 .6 1.2 -4
1983 228.0 2.1 .8 1.6 -1
1984 221.6 :

En el cuadro anterior se observa que en promedio, las
exportaciones en el periocdo 1975-1983 no alcanzaron al 2% de la
produccidén nacional lo que demuestra una franca orientacidn hacia
el mercado interno. En este sentido, parece interesante que
precisamente en el afio de mayor produccidn la exportacidn se
redujo en un millén de pares.

Asl mismo, =e desprende que en promedio se ha exportado al
mercado de loz Estados Unidos de Norteamérica el 83.3% del total
de la ventas externas.

Al tanto de lo anterior, hemos realizado un analisis de las

principales caracteristicas de 1la industria del cuero y calzado
en los Estados Unidos de Norteamérica, encontrando (cuadro C5)

12 ASPECTOS DE MERCADO
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que dicho mercado se abastece principalmente a base de importa-
ciones. En efecto, en el afio de 1985 las importaciones de calzado
representaron el 76% del mercado total de calzado no de hule.

CUADRO CS
MERCADO DE CALZADO NO DE HULE
EN LOS ESTADOS UNIDOS DE NORTEAMERICA
(Millones de pares)

ARO PRODUCCION (%) IMPORTACICNES (%) TOTAL
1973 490.0 60.8% 315.50 39.2% 805.5
1974 453.0 63.0% 266.40 37.0% 719.4
1975 413.1 59.0% 286.50 41 .0% 699.6
1976 422.5 53.3% 370.00 46 .7% 792.5
'1977 418.1 53.2% 368.10 46 .8% 786.2
1978 419.9 52.9% 373.50 47 .1% 793.4
1979 398.9 49.6% 404.60 50.4% 803.5
1980 386.3 51.4% 365.70 48 .6% 752.0
1981 372.0 49.8% 375.60 50.2% 747.6
1982 359.1 42.8% 479.70 57.2% 838.8
1983 339.2 36.8% 581.90 63.2% 921.1
1984 301.4 28.6% 752.90 71.4% 1054.3
1985 267.6 24.1% 842.70 75.9% 1110.3

Fuente: U.S. Leather Industry Statistics

Se ha experimentado una brusca calda en la produccidn de
calzado americano. En 12 affos se dejaron de producir 222.4
millones de pares. De sequir una tendencia similar, la industria
zapatera Norteamericana desaparecerd en el corto plazo (Cuadro
Cc6).

Las importaciones de calzado en el mercado de los Estados
Unido= de Norteamérica provienen basicamente de Taiwan, Repiiblica
de Corea y Brasil.

CUADRO C6
IMPORTACION DE CALZADO
DE LOS ESTADOS UNIDOS DE NORTEAMERICA
INCLUIDO VINIL Y EXCLUIDO HULE Y DESECHABLES
(Millones de pares)

ORIGEN 1980 1981 1982 1983 1984 1985
TAIWAN 144.0 118.5 183.2 243.4 307.1 372.5
COREA 37.1 44.0 90.6 118.9 118.3 137.1
BRASIL 31.3 43.0 41.1 64.4 109.7 113.2
ESPARA 18.0 -18.9 22.2 26.17 36.2 39.9

HONG KONG 20.8 28.3 24.5 18.2 27.6 34.6
CHINA 2.2 7.1
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ORIGEN

MEXICO
OTROS

Fuente: U.S. Leather Industry Statistics

Pese a la cercanla geografica y el consiguiente menor costo
por concepto de transporte, Mé&xico aparece como un abastecedor
marginal, lo cual en principio se justifica con lo siguiente:

- El1 analisis de importaciones incluye calzado de vinil,
cuya produccidn de materia prima en México es deficitaria.

- Por lo gue respecta al calzado de cuero, se recuerda que
la produccidn nacional de cuero es insuficiente y ademas su
importacidon se liberd hasta el segundo semestre de 85.

Otro aspecto interesante del mercado de cuero en los Estados
Unidos de Norteamérica es el comportamiento creciente en las
exportaciones de cueros crudos, en respuesta a la calda de 1la
demanda interna por la drastica reduaccidn en su preduccidn de
calzado.

Esta situacion favorece a los curtidores mexicanos y en general a
la industria del cuero y del calzado en su totalidad, ya que
dispondrédn de la cantidad y calidad de cuero dque requieren para
satisfacer suss necesidades de materia prima a la wvez que
represeta un TrTeto, en el sentido de aprovechar en mayor medida
sus ventajas competitivas en el mercado Norteamericano.

El andlisis anterior, permite deducir que ante las pocas
posibilidades de reactivacidtn de 1la economla mexicana, en el
corto plazo, es necesario orientar los esfuerzos para penetrar en
el mercado internacional directa y/o indirectamente.

Mercado Automotriz

Por otra parte, la industria automotriz mexicana ha mostrado
una gran capacidad de respuesta, lo cual indudablemente ha
propiciado en cierta medida la reactivacidn de la industria de
auntopartes. La industria del cuero tendrd una participacidn
importante dada la demanda esperada de piel para tapicerla.

De acuerdo con informes recientes de la Asociacidn Mexicana
de la Industria Auntomotriz (AMIA), en 1986 se exportaron 40,216
antomdviles, 31,866 camionetas y 327 camiones, totalizando 72,429
vehliculos. Asi mismo. seguiun proyecciones de la AMIA y de las
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" empresas automotrices, para 1988 la exportacidn crecerla
significativamente ya que se ven pocas posibilidades para la
reactivacidn del mercado interno.

Recientemente, el mercado internacional de pieles curtidas
se ha orientado al concumo de pieles enteras. En este sertido, no
todos los equipos de que dispondrla este proyecto estardan
disefiados para el proceso de cueros enteros, por tanto deberan
contemplarse inversiones en tambores de curtido si se quisiera
abarcar este segmento pues estos equipos son limitantes de la
capacidad instalada en este tipo de industria.

7. OFERTA

) Histdricamente la industria de 1la curtiduria se ha
caracterizado por estar constitulda de un gran nimero de empresas
pequefias y en un margen reducido por empresas medianas y grandes.

A principio de la década de los 40, existian 139
curtidurias, para 1945 se contabilizaron 452 y en 1950 ascendian
a 918.

La mecanizacidn y el desarrollo tecnoldgico a nivel mundial
en esta &rea industrial, comenzd a partir de la década de los 60,
&ésto origind que algunas empresas se expandieran debido a su
fortaleza econdmica-financiera y otras que no se adaptaron a la
nueva época desaparecieron; a partir de la década de los 70,
estos sucesos cobraron mayor fuerza y se vieron acompariados de
‘'una escasez de materia prima nacional que alcanzd sus niveles mds
crlticos durante el periodo 1972-74.

Para 1984 el sector industrial se estimd en 641 empresas (de
acuerdo con datos de 1la SPP e inventario realizado por la
Asociacion de Curtidores de Guanajuato) y de este total el 87% se
dedicaba a la curticidn de pieles livianas y 13% a cueros pesados
para suela, representando en conjunto una capacidad instalada
total de 190,000 toneladas.

Un estudio elaborado por el CIATEG, indica que en el afio de
1985, existla un alto porcentaje de capacidad ociosa, de acuerdo
al cuadro siguiente:

TIPO DE EMPRESA CAPACIDAD DIARIA CAPACIDAD OCIQSA
Grandes + 300  pieles 52.8%
Medianas +. 100 pieles: 33.0%.
Hasta 300 .pieles S
_Pequefias . . Informacidn
: - Insuficiente T Y
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Considerando que durante 1986 el sector industrial no ha sufrido
cambios de importancia en lo referente a capacidad instalada,
con los datos mencionados hasta ahora podemos estimar gque la
capacidad instalada de curtido de pieles 1livianas es como sigue:

Capacidad total del sector 190,000 Ton
87% dedicado al curtido de pieles
livianas . 165,300 Ton

Equivalente en millones de Decimetros
cuadrados de acuerdo a coeficientes
técnicos. 2,579 Millones dm?

Capacidad instalada del proyecto 26.5 Millones dm®

Cabe resaltar que de reactivarse la industria nacional del
cuero y del calzado hasta el punto de utilizar el 100% de su
capacidad instalada, la industria curtidora no podria satisfacer
la demanda de pieles, en por lo menos 15%. Este hecho se aprecia
con los siguientes calculos:

Capacidad instalada de la
industria del calzado 368 Millones de pares

Calzado todo de cuero 35.79% 132 Millones de pares

Consumo de piel promedio pdr
par de zapatos 20 dm? igual a

86.4% del consumo total de 2

piel curtida 2,634 Millones de dm
Consumo del resto de la in- .
dustria 13.6% o .. ..41%5 Millenes de dm
Consumo al 100% de utilizacién . : 2
de la capacidad instalada .-"3,048 Millones de dm
Capacidad total instalada de LWWMM:W”;, ]

curtido ’ 72,579 Millones de dm®
Déficit de curtido k : 470 Millones de dm®

El calculo anterior ha sido realizado desde un punto de
vista conservador, dado que uUnicamente se considera el porcentaje
de calzado fabricado 1002 a base de piel, existiendo una
categoria mas que utiliza partes de cuero y sintéticas.

Al respecto 1la CONCAMIN opina que dadas las condiciones
actuales, (principalmente liberacidén de la importacidén de cuero,
ingreso de México al GATT y politica adecuada de financiamiento a
las exportaciones) México tiene los elementos suficientes para
ampliar sus ventas al exterior hasta alrededor de 30 millones de
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pares de calzado el arfio, con lo gque todavia dquedarla por debajo
de Taiwan, Corea y Brasil que venden cantidades muy superiores a
los Estados Unidos de Norteamérica.

No obstante gque la informacidn comentada anteriormente muestra la
perspectiva de una demanda potencial, é&sta no es cuantificable
con exactitud:; sin embargo, dado el tamafio de la empresa asi como
su participacidn esperada en el mercado, resulta mas practico y
objetivo referirnos a sus principales consumidores.

SITUACION DE LOS ESTADOS UNIDOS

La produccidn de cueros procesados durante el periodo
1973-1979 disminuyd a una tasa media de 3.2% anual, acentuldndose
esta tendencia a partir de 1976, afio en que la produccidn alcanzd
su nivel maximo. En 1979 1la oferta ascendidé a 17.3 millones de
cueros, 14% inferior al volumen de 1978.

El valor de las ventas de la industria crecid a un ritmo de
11% anual durante el lapso analizado debido principalmente al
fuerte incremento en los precios del producto, dgue se elevaron a
un ritmo de 16% en promedio anual durante el mismo periodo.
Tomando como base el Indice de precios de los productores, el
incremento se acentta a partir de 1976 cuando el 1Indice de
precios paso de 191.7 a 385.2 en 1979.

Las exportaciones de piel, por su parte se incrementaron a
un ritmo de 19.4¢ anual, logrando en 1979 un valor de 241
millones de ddlares, 24% superior al de 1978.

Canada es el principal mercado de exportacidén de E.U.,
seguido en orden de importancia por Corea, Hong Kong, Taiwan e
Inglaterra. Estos palses participan con el 64% del valor total
exportado.

8. COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION

Una vez fincado el pedido y determinadas las caracterlisticas

del producto los mnétodos de distribucidn consisten en llevarlo

hasta el consumidor, quien cubre los gastos de envio.

En la comercializacidn de los productos se ha detectado que
los mecanismos frecuentemente empleados son: :

1. Crédito comercial de 30, 60 y 90 dias
2. Pago con cheques sin fondos
3. Pago con cheques postfechados

4. La compra de contado de cuero crudo.

17 o e iTAstCTos DE 'MERCADOQ -



Los puntes 2 y 3 son  procedimientos impuestos por la
tradicidn de compra-venta de la ciudad de Ledn ¥y constituyen una
costumbre muy arraigada que se toman en cuenta en las
proyeccicnes financieras, concretamente en el rubro de capital de

" trabajo.

B. CONCLUSIONES

La situacidn que viven las industrias a que abastece la
curtiduria ez bastante dificil y las perspectivas de recuperacidn
de los niveles de produccidon de los primeros afios de la década se
ven lejanas. Parece gque la depresidn que afecta a la economia
mexicana se prolongara aun por varios afios, por lo que la
dinamizacidén de la industria en general tardard en producirse. En
tales condiciones, todo parece indicar que la salida mas viable
en lo inmediato es un esfuerzo de exportacidn dque permita
complementar la insuficiente demanda interna con la extexna.

Al tanto de lo anterior, sSe ha observado que el mercado de
calzado de los Estados Unidos de Norteamérica se abastece
principalmente de importaciones:; en el afio de 1985 las
importaciones de calzado no de hule representaron el 76% del
mercado total.

Se ha experimentado una grave calda en la produccidén de
calzado americano, en 12 afios se dejaron de producir 222.4
millones de pares y de seguir esta tendencia la industria
zapatera americana desaparecerd en el corto plazo.

MERCADO NACIONAL

Tapicerla: El proyecto contempla operar con cueros enteros,

en atencidn al rendimiento que se obtiene al usar estos, y a las
estrictas normas de control de calidad establecidas por los
fabricantes de la industrla automotriz. Los principales clientes

para este tipo de producto, =son las grandes armadoras de México
que aseguran un consumo de aproximadamente 30 millones de
declimetros cuadrados de cueros enteros curtidos para el afio de
1987 (equivalente a 20 mil vehlculos para exportacidn).

Ademas, se ha llegado a la conclusion de que el
comportamicnto de la demanda de tapiceria para automdviles en
cuanto a materiales, obedece en gran medida a la moda. Por

consiguiente la comercializacidn de esta linea se limitard a un
maximo de 7.1 millones de decimetros cuadrados.

Calzado y Vestido: Podrla abastecerse con 19.7 millones de
declmetros cuadrados al ario.
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MERCADO DEL PROYECTO

La participacidon del proyecto, en el supuesto de que la
industria del cuero en su conjunto permaneciera estatica, seria
del 5%. Asimismo, considerando que las condiciones del mercado de
los Estados Unidos fueran propicias para reactivar la industria
nacional del calzado a través de las exportaciones, en el corto
plazo la demanda de pieles curtidas se vera incrementada
gsignificativamente hasta el punto de ser insuficiente 1la
capacidad instalada de curtido.
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III. CAPITULO I1: ASPECTOS TECNICOS
A. INTRODUCCION

Los egiptdlogos han podido demostrar, al descifrar los
jeroglificozs grabados en las piedras de las piramides, que en esa
civilizacidn hace mas de cinco mil arios, no solamente curtian los
cueros, 5ino que los labraban para confeccionar objetos de arte
que ofrendaban a sus dioses por considerarlos de alto valor.

Las técnicas empleadas por ellos para curtir y repujar los
cueros fueron verdaderamente revolucionarias Y debieron
transcurrir muchos afios para poder ser superadas. Otros pueblos,
como los chinos, también aprovecharon las pieles y cueros de los
animales que cazaban para su subsistencia. En su curticidn y
posteriormente transformacién en objetos 1dtiles, empleaban barro
y sales de alumbre. El cuero fue, para este pueblo, de un valor
incalculable, tanto en su uso personal como en el comercio.

Los judlos conoclan el arte de curtir los cueros. y en el
Talmud, su libro religioso, los hebrecs han dejado referencias
del empleoc de la corteza del roble como curtiente que, por su
contenido de d4cido ta&nico, hace posible 1la curticidn de las
pieles. Fueron ellos los primeros en emplear esta técnica, que
luego se generalizd y llegd a nuestros dias.

Roma, dejd testimonio del empleo de pieles y cueros: se les
asignaba gran valor y se les llegd a usar como base de los
intercambios comerciales. :

Los moros, cuando invadieron la peninsula Ibé&érica desde el
norte de Africa, introdujeron, entre otros aportes culturales,
los procedimientos para curtir y decorar cueros.

Cuando los primeros  congquistadores llegaron a América, sus
habitantes eran capaces de curtir las pieles de los animales que
cazaban y transformarlas en ropa, calzado, mantas de abrigo,
piezas de arte, etc.

En general, los procedimientos empleados eran de lo mas
rudimentario y consistlian, luego del desuello del animal, en
extender la piel en el suelo con la carne hacia arriba hasta
que el pelo comenzaba a ablandarse. Esta operaciédn la realizaban
a la intemperie; después para apelambrar la piel, 1la fijaban
sobre el tronco de un &rbol y con un madero duro la golpeaban
hasta eliminar totalmente la cerda.

Con polvo de madera en putrefaccidn frotaban la piel hasta

su total curticidn. E} polvo de madera, por su contenido de
tanino, actuaba como curtiente.
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Todas estas labores- eran complementadas con la impregnacidn
del cuero mediante el empleo.de ‘grasa y cebo del animal cazado.
De esta forma, haclan los cueros flexibles, suaves e
impermeables.

Los aportes mas importantes que recibid la industria fueron
sin lugar a duda, las gque introdanjo alrededor de 1800 Sir
Humphrey Davy, que investigd las fuentes de tanino y ayudd a
incorporar nuevas especies vegetales. En 1809, el sefior Parker
disefla una maquina capaz de seccionar los cueros. Esta operacidn
se realizaba a mano, con la pérdida total del cuero que se
sacaba; su rendimiento, obviamente era escaso.

Otra contribucidén importante fue el estudio de 1la
composicidn de las sustancias quimicas y sus transformaciones, que
ayudd a incorporar nueves elementos como las sales de cromo, que
perfeccionaron las técnicas del curtido. E1 mejor conocimiento de
las plantas tanicas ha posibilitado 1l1la incorporacién de nuevos
curtientes para la industria.

Actualmente, los ©procesos de curtido no han variado
sustancialmente en virtud de que las técnicas empleadas han
incorporado conocimientos tecnoldgicos de los qulmicos y de la
maquinaria utilizada, sin alterar 1los pasos basicos para el
curtido.

B. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Los productos del proyecto se identifican como cueros
curtidos livianos de bovino.

En el sector industrial, no exXiste un criterio y/o
clasificacidon uniforme de cueros curtidos y normalmente sSe les
dencmina en funcidén del acabado dque se les da, asi como, en
ocasiones, de acuerdo a la aplicacidén y/o producto final que se
les destina. En el caso del proyecto, sus productos se han
clasificado como sigue:

A) Pieles para tapicerlia automotriz y mueblera. Que se
distinguen por ser pieles en flor entera con suavidad y acabado
muy resistente a la exposicidén a la luz y a la friccidn.

B) Pieles para calzado y otros articulos de piel. Dentro de
las cuales se distinguen como lineas principales:

# Flores enteras, cuya flor de piel es presentada tan
natural como lo estaba en el animal. En el medio se reconoce como
la piel de mayor calidad dado que requiere, por parte del
curtidor, de una excelente materia prima y proceso muy cuidadoso
para obtener todas las bondades de la piel.
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# Oscarias, o flores pulidas que se caracterizan por tener
una presentacién muy uniforme y con un acabado brillante. Es una
piel menos suave que las flores enfteras sin ser por ello dura.
Por su resistencia y presentacidn uniforme, es ideal para la
fabricacidén de artlculos que se someten a un uso menos cuidadoso.
Ademds , este tipo de piel es muy usado para hacer imitaciones de
pieles exdbticas como pueden ser las de cocodrilo, tiburones.,
viboras, etc.

# Crust. Definitivamente, es 1la forma mas natural de
presentar la piel ya que no incluye en su proceso ningén tipo de
acabado. Existe una gran variedad de articulos que se elaboran
con piel entre los gue podemos citar, botas vaqueras, cinturones,
guantes y zapatos industriales, etc.

# Otras flores enteras. Al hablar de este producto nos
referimos a las pieles que son grabadas con placas de poro de res
con la finalidad de mejorar su presentacidn; el proceso de
acabado es igual al de las flores enteras y sus caracteristicas
de suavidad, textura ¥y espesor, son dados de acuerdo a los
requerimientos del cliente.

Este tipo de piel es realizado con la finalidad de presentar
todas las ventajas y caracterlsticas que tienen las flores
enteras dque son menos abundantes y codiciadas en el mercado, dada
su exigencia en cuanto seleccidn.

C. DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA
1. Desarrollo de la disponibilidad

A partir de la década de los 70 y hasta el primer semestre
de 1985, 1la industria del cuero en  su conjunto se vio afectada
por una escasez de cuero crudo (principal materia prima de la
industria curtidora), dada la incuficiencia de produccidn por
parte de la ganaderla nacional, asi como el control al que se
sujetaba la importacidén de estos productos. Dicha escasez de
cuero crudo propicid un crecimiento sumamente lento en la
produccion de cuero curtido y asimismo dio lugar a la exigtencia
de un alto porcentaje de capacidad instalada ociosa en el sector
industrial. Ver cuadros Al, A2 y A3.

CUADRO Al.
OFERTA TOTAL DE CUEROS CRUDOS DE BOVINO
ARO PRODUCCIQCHN IMPORTACION CONSUMO NACIONAL APARENTE
1976 4714 © 1699 6413
1977 4892 1944 6836
1978 5240 2200 7440
1979 B 5579 =222 7806
1980 5852 1886 7738
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ARO PRODUCCION IMPORTACION . CONSUMO NACIONAL APARENTE

1982 6574 1950 8524
1983 6868 1350 8818
1984 5853 2200 8053
1985 5810 2400 8210
1986 5673 2700 8373

Al tanto de lo anterior, el 25 de julio de 1985 se publicd en el
biario Oficial la liberacién de importaciones previo pago de
los aranceles correspondientes. Actualmente, las fracciones
arancelarias 41.01.A.004 y 41.01.A.008 (cueros frescos vacunos)
estadn exentas. Asimismo, en el Protocolo de Adhesidn de Mé&xico al
G.A.T.T. la fraccidn consolidada 41.01. (cueros y pieles en
bruto) establece un arancel maximo de 10%.

CUADRO A2
OFERTA TOTAL DE CUEROS CRUDOS DE CAPRINO
ARO PRODUCCION IMPORTACION CONSUMO NACIONAL APARENTE
1976 3471 5 3476
1977 3408 5 3413
1978 3371 6 3377
1979 3870 6 3876
1980 4009 7 4016
1981 4057 7 4064
1982 4103 8 4111
1983 4160 5 4165
1984 3787 7 3794
1985 3883 10 3893
1986 3921 14 3935

Indudablemente, estas nuevas disposiciones facilitan el
abastecimiento de su principal materia prima a la industria
curtidora. asi como al mercado que esta atiende, maxime cuando la
oferta de cuero crudo en los Estados Unidos de Norteamérica se
estd orientando en forma creciente hacia las exportaciones Yy
también porque esta nueva situacidn obliga al productor
(ganadero) e intermediario nacional a ser competitivos.

CUADRO A3
OFERTA TOTAL DE CUEROS CRUDOS DE PORCINO
ARO PRODUCCION IMPORTACION CONSUMO NACIONAL APARENTE
1976 5394 143 5537
1977 5994 137 6131
1978 5660 121 5781
1979 7305 108 7413 E
1980 7601 86 7687
1981 7950 76 8026
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ARO . PRODUCCION  IMPORTACION.: CONSUMO NACIONAL APARENTE

1982 8278 67’ R " '8345
1983 8606 59 A 8665
1984 7835 64 7899
1985 8032 76 8108
1986 8112 92 8204

Dada la escasez de cuero crudo observado en el pasado y por
efectos de la moda, se ha desarrollado la industria del pldstico
con algunos aspectos semejantes al cuero que ha venido a
sustituirlo; sin embargo, el cuero curtido sigue siendo de gran
importancia, especialmente en la fabricacidon de calzado Yy
tapicerla para climas calurosos, donde su propiedades fisicas de
transpiracién, higiene y confort tienen gran significado.

2. Disponibilidad de insumos
INSUMOS

DISPONIBILIDAD DE PROVEEDORES

Los insumos que require el proceso de produceidén se
clasifican como sigue:

a) Cuero crudo de bovino. Los costos de produccién de la
industria curtidora estan poderosamente influidos por el costo de
cuero crudo.

El problema mas importante gque influye en el lento
crecimiento de la industria curtidora, es la escasez dela materia
prima fundamental -el cuero crudo- que no puede ser abastecido
por la ganaderia nacional debido a factores estructurales cque
frenan su desarrollo.

Ademds de la escasez manifiesta del cuero crudo proveniente
de 1la ganaderia nacional, se observa que la calidad de estos
cueros afecta seriamente el rendimiento o en su defecto originan
pieles de mala calidad.

Ante la problematica expuesta, la operacidn del sector
industrial ha dependido en un alto porcentaje de la importacidn
de cuero crudo.

A continuacién se presentan los proveedores de Materias
Primas e Insumos del Proyecto.
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Piel de ‘res:

Acido acético

Acido formico
Acido Sulfarico
Amoniaco

Bac

Calhidra
Carbonateo de Sodio
Cronosal 42
Sulfuro de Sodio
Petrdleo didfano
sal

Salco B

Sellasol TD
Sulfato de Amonio
Tanigan BN

Texol A
Sulfihidrtado de
sodio liquido
Crinasol NF-100
Imprapel C.O.
Sequestrone ST
Formiato do sodio
Hostapal LUM
Relugan RE
Bridxido titanio
Bruno H.H.

Café BBV

Café Sellaflor G100
Café sellaflor 3R
Canela 2R

Canela 2Y

Canela 10982
Negro sellaflor 2RF
Pardo CT

Gris perma GBL
Pardo CGV

Café BM

Pardo CGG

Naranja GRM

Azul brillante CG
Rojo Argo Luz 4B
Negro 3791

NOMBEE DEL MATERIAL

"RELACION DE PROVEEDORES

. 'NOMBRE -DEL
PROVEEDOR

B

Quimivan, SA
Organizacidn Casal, SA
TR Internacional

Prods Quimicos de Ledn
Prove Quim, SA

Sr. Jorge Padilla O.
Materialea Anelise
Materias Primas, SA
Bayer de México

aAnaco

Combustible de Ledn
Salinas del Rey

Salem 0il Greace

Ciba Geygy., SA
Productores de Papa
Bayer de M&xico, SA
Salem 0il Greace

Hidratos Solubles, SA
Christianson de México
Prodss Quimicos de Léon
Ciba Geygy. SA
Oxicraim, LTD

Quima llvechast de Mex.
Basf Mexicana
Mardupol, SA

Ciba Geygy. SA

Ciba Geygy, SA

Ciba Geygy. SA

Ciba Geygy. SA
Mardupol, SA
Mardupol, SA
Mardupol, SA

Ciba Geygy. SA

Bayer de Mé&xico, SA
Sandoz de México
Bayer de Mé&xico, SA
Ciba Geygy. SA

Bayer de México, SA
Bayer de M&xico, SA
Bayer de México, SA
Bayey de México, SA
Bayer de México,. SA

25

UBICACION
.ciundad/pals

Hermosillo
San Luis Potosi
Laredo Tx.
San Antonio, Tx.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Holanda
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
San Luis Potosl
Ledn, Gto.
Iedn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Lebdn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledbn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
ILedn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
lLedn, Gto.
Vifia del Mar,Chile
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Iedn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn, Gto.
Ledén, Gto.
Ledn, Gto: -
Ledén, Gto.
Ledn, Gto.
Ledn,. Gto. '
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NOMBRE DEL MATERIAL

Negro Luganil NT
Acacia

Retigan R7
Lipoderm Licker LGl
BSM 11

Dermagen PR

WL 20

Rojo Eriory RS
Acido oxalico
Adicior S 52
Negro FC

Tanigan LTS

Eppol 30
Lipodermlicker 1C
Baycrom CLM
Acetato Butilo
Blanco Lepton
Relugam GI'M
Stabicryl
Sellasol PGHM
Pigmento blanco 6340
Catalix GS
Tanigan PC
Maquila acabado

NOMBRE DEL

PROVEEDOR
Bayer de México, SA
Anaco
Bayer de México,
Basf Mexicana,SA
Buckman Laboratorios
Sandox de México
Eli Cami y Cla,
Ciba Geygy., SA
Prods Quimicos de Ledn
Pasti Clor, SA
Ciba Geygy, SA
Bayer de México, SA
Eli Cami y Cla, sA
Basf Mexicana, SA
Bayer de México, SA
Quimivan, SA
Bayer de México, SA
Basf Mexicana, SA
Qulim Comecial de
Ciba Geygy, SA
Acabados Newark
Sandox de M&xico
Bayer de México, SA
Curtidos Cariba,

SA

SA

Ledn

UBICACION
ciudad/pals

Ledn,

Gto.

San Luis Potosli

Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn.
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn.
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,
Ledn,

Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.
Gto.

D. TAMARO DE PLANTA

La determinacién del tamafio de esta
del anilisis econdmico de mercado:

de la

planta se hizo
revision del los tamafos

a través

comerciales de plantas de la regidn: de la disponibilidad de
materia prima en esta zona considerando la magnitud del merxrcado
de consumo: los efectos de economlas de escala, la disponibilidad
de recursos financieros y las caractreristicas de la tecnologias

de produccién lo gque arroja como demanda potencial de pieles
terminadas un segmento del 1%.
ENTIDAD CAPACIDAD INSTALADA
Toneladas 3
~TOTAL: 100
Guanajuato S L
(Ledn, . principalme
Jalisco T
(Guadalajara, principalmente)
D. F. LR
Nuevo Ledn
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(Monterrey, principalmente) 8,545 a 17,090 5 a 10
Otras entidades
(Veracruz, principalmente) 8,545 a 17,090 5 a 10

Asimismo, el tamafio elegido para la planta tiene las
siguientes dimensiones:

OPERACION Miles de decimetros cuadrados
CURTIR 26,500
ESCURRIR 153,160
SELECCION Y MARCADO (1)
DIVIDIR 336,960
RASPAR 140,400
PESAR (1)
RECURTIR 82,050
ESCURRIR 102,560
SECAR 123,000
HUMEDECER : g (1)
ABLANDAR R 152,560
AFLOJAR CON TAMBOR . : : 54,700
ENGRAPAR 41,000
ESTIRAR : 82,050
DESORILLAR (1)
SELECCION (1)
ACABADO R (2)
MEDIR 123,070.00
EMPACAR (1)
PRODUCCION MAXIMA:

MILES DECIMETROS CUADRADOS 26,500
TONELADAS 1,699
MILES DE CUERCS 68

(1): Operaciones a base de mano de obra que no son limitantes de
capacidad.
(2): Se puede maguilar con empresas de la regidn.

E. LOCALIZACION DE PLANTA

La localizacidn mds conveniente para la planta debe
orientarse hacia la obtencidon de la maxima tasa de ganancia o del
costo unitario mlnimo. Ya que el impacto econdmico de 1la
localizacidn en nuestro proyecto es definitivo.

Tradicionalmente, se aborda el problema de la localizacién
de planta en dos fases: en la primera se elige la zona general en
que sSe instalard la empresa (macrolocalizacidén) y en la segunda
el punto preciso considerando ya los aspectos de detalle
(microleocalizacion).
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) Para evaluar la interrelacidn de los (factores locacionales
.se-han desmarrollade  diversas técnicas, entre ellas figquran: el
Mé&todo Vectorial o de Weber, el Mé&todo Gravimétrico o de
Superficies, el Método de Analisis de Costos y el Mé&todo de
Ponderacidn de Factores Locacionales.

Para el caso especlfico de esta tesis se eligid el M&todo de
Ponderacidén de Factores Locacicnales que consiste en una
seleccidn de los factores mas relevantes asociados con cada una
de las posibles ubicaciones (FACTOR) para un proyecto dado.
Posteriormente cada factor se multiplica por un coeficiente de
ponderacidn (PESO: P), el cual da mayor o menor peso {(PI) a las
calificaciones iniciales (I). Es importante aclarar gque los
valores de ponderacidn y las calificaciones se proponen con base
en el criterio y la experiencia, asl como el conocimiento que se
tiene del proyecto. El método se expone en la tabla siguiente:

Tabla V1

FACTOR PESO LEON GUAD DF MTY

(F) P I PY I PI I PI I PI
Cercanla mercado 2 .50 1 .25
Cercanla Insumos 2 .50 1 .25
Costo de M. de O. 2 .40 1 .20
Control contamin. 4 .20 2 .10
Incentivos 0 .00 1 .05
Infraestructura 3 .30 1 .10
Serv's pablicos 4 .40 3 .30
CALIF. TOTAL: 2.30 1.25

Del andlisis anterior se plantea en forma general, que la
planta se ubique en la ciudad de Ledn, Guanajuato, que es la
mayor zona industrial de calzado del pals, concentrando el 37%
de esta industria, Yy se especializa en el segmento de calzado
para hombres y nifios. La ciudad de Guadalajara. Jalisco, por
ser tambidén unn centro productor de calzado (principalmente
para dama y nifza) que concentra el 26% de la industria y por
su cercanla a Ledn (4hrs en automdévil) nos permite
consicderarla como mercado alternativo de consumo. Por altimo,
el &area metropolitana del D.F. que concentra el 273% se excluye
de nuestro mercado, ya gque se ha caracterizado por fabricar
calzado sintético y tiene severas disposiciones gubernamentales
de crecimiento (Zona III A, de Crecimiento Controlado), asi como
de controles de contaminacidn estrictos. Finalmente, se descarta
la ciudad de Monterrey. N.L. por su ubicacidn geogradfica que
dificulta el abastecimiento y la comercializacidén de materias
primas y productos terminados.
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En cuanto a Disponibilidad de. Materias Primas, estas seran
cprovistas por los Estados @ de  ‘Guanajuato, Querétaro, San Luis
Potosli, Aguascalientes, - Jalisco, Michoacan Y Puebla
principalnente.

Los curtientes serdn traidos de las compaiiias citadas en el
listado de Proveedores.

Debido a las caracteristicas histdéricas de la mano de obra
en Ledn, las necesidades de la misma pueden ser cubiertas
satisfactoriamente. Sin embargo, existen partes del proceso gque
requieren de personal especializado (como en el caso de la mezcla
de curtientes en los tambores) cuya preparacidn hace previsible
la creacidn de programas de capacitacidn.

Existen disversas vlas de acceso a Ledn: lineas aéreas
comerciales (Mexicana de Aviacidn), ferrocarril (llinea México -
Cd. Judrez) y carreteras (carretera Aguascalientes, San Luis
Potosl, Guadalajara y Querétaro).

Recientemente se amplid 1l1la carretera a Querétaro a dos
carriles por sentido y se concluyeron la obras a la entrada de la
ciudad de un boulevard de .tres carriles por sentido y pasos a
desnivel.

El clima inmperante en Ledn es seco-templado, 1lluvias
escasas, poca vegetacidn y vientos moderados. Estas condiciones
no afectan significativamente la produccidn de pieles.

MICROLOCLIZACION

E1l establecimiento de. wun nuevo parque industrial en la
margenes de la ciudad por. la entrada de la carretera a Querétaro
posibilita la ubicacién adecuada de la planta. En dicho parque
industrial se disponen de terrenos de un minimo de 1500 a 1800 m?
con un costo aproximado a 22,000 $/m*® que cuentan con servicos de
alumbrade, drenaje, red de agua potable, teléfono y calles
pavimentadas.

En el fraccionamiento se puede elegir un terreno de 36 por
50 m. Que cubre futuras necesidades de expansion.

Es conveniente scrfialar que las reglamentaciones en materia
de control de 1la contaminacidn para la localidad., tnicamente
disponen gqne las empresas dedicadas a la curtidurla cuenten con
una fosa decantadora.

Con el analisis de los desechos resultantes en las
diferentes etapas del proceso de fabricacidén, se ha determinado
que el proyecto generard contaminantes en la operacidén de curtido
como sigue: : T
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La  piel o0 cuero verde para su comercializaciédn esta en
proceso de conservacién por la accidn deshidratante de sal, que
se - adiciona al desprenderla del animal en el momento de
desollarlo; para reestablecer 1la humedad del counero se hace
necesario quitarle la sal disolviéndola en agua.

Las queratinas del cuero, se eliminan por ataque qulmico en
un medio acuoso alcalino (pH 12.5). Para hacer mas eficente esta
etapa del proceso se haran concentraciones altas de reactivos,
por lo gque en la reaccidn resultaran lodos de desecho.

Ademas;, las queratinas que no se eliminan por ataque gquimico
se sSeparardan por ataque enzimatico en un medio alcalino (pH
8-8.5). La reduccidn de la alcalinidad se hace con sales de
amonio antes del ataque enzimatico.

Por #iltimo, para evitar la descomposicidn de la piel se
bloquean los grupos reactivos del colageno. Esto se logra en un
bafio dcido al que se adiciona sal de curtir y ajustando la acidez
a un pH de 3.8.

La sal de curtir contiene sales de cromo como inhibidor de
la putrefaccidén del cuero.

Todos los desechos resultantes de las operaciones antes
mencionadas se encuentran en solucidn y/o en suspensidn acuosa.
por ello se ha pensado en instalar una fosa de decantacidon que
haga pasar los licores que finalmente se descargan al drenaje de
la ciudad. Asi mismo, es necesarico efectuar regularmente una
limpieza de la fosa y recolectar los residuos resultantes con el
apoyo del "Sistema de Agua Potable y Alcantarillado de Ledn”™.

Asl se planea cumplir con las disposiciones oficiales
locales referentes al control de la contaminacion; sin embargo,
con el fin de brindarle una maxzima seguridad al proyecto se ha
contemplado la nccesidad de implementar un sistema de
recirculacién de los licores resultantes del proceso de curtido.

Dentro de las caracterlisticas generales del sistema de
recirculacidon de licores, tenemos que sSe hace necesaria la
construccidon de fosas de sedimentacidn en las cuales se
descargaridn los licores resultantes de las etapas detectadas como
contaminantes.

Previamente a la reutilizacidn del agua, serd indispensable
analizar sun concentracién para determinar la cantidad de
reactivos que deberi&n adicionar para reforzar la solucidén. Dado
que cada ciclo adicionard productos que van a concentrarse con su
ocurrencia, eventualmente serd necesario pasar a la fosa de
decantado los licores que ya no sean ben&ficos para el proceso.

Existen antecedentes de recirculacidn a nivel industrial que
se estdn practicando actualmente en varias tenerlas de Australia

y Francia. Asimismo, en México, el "Centro de Investigaciones 'y
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Asistencia - Tecnoldgica - del ' Estado de Guanajuato, A.C." ha
realizado estudios. a nivel piloto las caracterlisticas generales y
resultados obtenidos en este tipo de proyectos se resumen a
continuacidn:

1x El motivo de estos proyectos se origind para eliminar y/o
disminuir la problemiatica de aguas residuales.

2x El equipo necesario para poder efectuar recirculaciones
de licores es muy simple y lo hace un sistema econdmicamente
rentable, facil de controlar y apropiado para tenerias de
cualquier tamario.

3x Se han llegado a obtener cueros con la misma calidad e
inclusive mas uniforme dado que el sistema exige control.

4x Ademds de que el sistema permite disminuir el nivel de
contaminantes que contienen las aguas residuales, se ha observado
un ahorro significativo de materiales y principalmente se ha
logrado reducir sustancialmente el consumo de agua.

F. INGENIERIA DEL PROYECTO
1. Definiciones
PARTIDA

Es el conjunto de cueros que constituyen la base de
un proceso determinado. .. . R Y - :

Es una porcidn. de
similares. i :

UNIDAD o s

Es cada uno de los  cueros que forman parte de un

lote o partida. La unidad puede ser:'cuero entero, medio cuero o
lado. T

MUESTRA
Son las unidades o porciones de unidades segregadas
de un lote o partida para determinar la calidad del mismo.

INSPECCION
Es el acto de examinar y comparar una muestra con
respecto a requisitos establecidos por especiticaciones aceptadas
reconocidas.

INSPECCION POR ANALISIS VISUAL Y TACTIL
Es el sistema que sSe emplea para clasificar una
unidad como defectuocsa o no defectuosa,  y determinar su numero y
tipo de defectos.
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- DEFECTO .
Es cualquier desviacion de las especificaciones que
se encuentra en el producto terminado.

UNIDAD DEFECTUOSA
Es una unidad de producto terminado gue contiene uno
o mas defectos.

CLASIFICACION DE DEFECTOS
I Critico:

Aquella desviacidn que se considera peligrosa e
insegura para el usuario.

II Mayors:
Eg la desviacidn que Sih:éer critica puede ocasionar
alguna falla para el usuario. -

III Menor:

Es aquella desviacidén ‘qﬁg “representa poca o nula
trascendencia sobre el uso efectivo de -la unidad.
CLASIFICACION DE UUIDADES

I Unidades defectuosas criticas:

Las que contienen uno o mas defectos criticos y
pueden contener defectos mayores y/0 menores.

ITI Unidades defectuozas mayores:

Las que no tienen defectos criticos pero si uno o
mis defectos mayores y defectos menores.

III Unidades defectuosas menores:

Ausencia de defectos criticos y mayores, sélo tienen
defectos menores.

IV Unidad sin defectos:

Aquella que en todos sus defectos esta dentro de las
especificaciones y no tiene defectos.
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2. Caracteristicas de la Materia Prima
Estudio de la Piel

La piel es la estructura externa del cuerpo de los
animales. Es una substancia heterogénea, deneralmente
cubierta con pelos o lana Yy formada por varias capas
superpuestas.

Esta envoltura externa ejerce una accidn protectora:
pero al mismo tiempo también cumple otras funciones
como:

Reqgular la temperatura del cuerpo.
~ Eliminar substancias de deshecho.

- Albergar d&rganos sensoriales que faciliten 1la
percepcitdn de las sensaciones térmicas y tactiles.

- Almacenar substancias grasas.
- Proteger el cuerpo de la entrada de bacterias.

La piel responde a los cambios fisioldgicos del animal,
reflejandose sobre ella muchas caracteristicas
importantes y especificas tales como: edad, sexo, dieta,
medio ambiente y estado de salud.

PARTES DE LA PIEL EN BRUTO

La piel obtenida por desuello de los animales
sacrificados, se llama "piel fresca"™ o "piel en verde”.

En una piel fresca existen zonas de estructura
bastamente diferenciadas en lo que respecta al espesor y
la densidad. Estos contrastes son sobre todo importantes
en el cazo de pieles grandes de bovino. En una piel se
distinguen tres zonas: el crupdn, el cuello Yy las
faldas.

La linea AB corresponde al espinazo del animal y une el
centro de la cabeza con la cola. Las lineas CD y C'D’
resultan de unir las axilas anterior y posterior de un
mismo lado. La linea H'H resulta de unir las dos axilas
anteriores con una linea perpendicular al espinazo.

El crupdn corresponde a la parte de la piel de la regidn
dorsal y lumbar del animal. Es la parte m&s homogénea,
tanto en espesor conmo - en. su. . estructura dérmica. Es
ademds la nas compacta y  por tanto la mas valiosa. Su
peso aproximado es de un: 46% con relacién al total de 1la
piel fresca. TR e
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La piel de la parte superior de la cabeza se conoce como
testuz y a las partec laterales se les llama carrillos.
El cuello corresponde a la piel del cuello y cabeza del
animal. Su espesor y densidad son irrequlares y de
estructura fofa. La superficie del cuello presenta
numerosas y profundas arrugas que serdn tanto mas
marcadas cuanto mis viejo sea el animal. La piel del
cuello viene a representar un 263% del peso total de la
piel.

Las faldas corresponden a la parte de la 7piel que cubre
e]l vientre y patas del animal. Presentan grandes
irregularidades en cuanto a espesor y densidad,
encontrandozse en las zonas de las axilas las partes mas
fofas de 1la piel: las de las patas se encuentran algo
cornificadas. El peso de las faldas corresponde ' al 28%
del total.

En una piel ademds se distinguen: el lado externo de la
piel que contiene el pelaje del animal y una vez
eliminado éste se denomina "lado de la flor". El lado
interno de la piel, que se encontraba junto a 1la carne
se llama "lado de carne”.

HISTOLOGIA DE LA PIEL

La estructura histoldgica de una piel se diferencia de
unas especies a otras y afin dentro de un mismo animal
segiin  la parte de la piel dque se haya tomado como
muestra.

Dentro de una misma especies, todas las pieles no tienen
estructuras idénticas y pueden presentar diferencias
profundas que provienen de numerosos ftactores. Los que
tienen una nmayor influencia son: la raza de los
animales, las regiones de procedencia y las condiciones
de crianza de los animales. Estos factores influyen
sobre las caracteristicas del cuero acabado. Sin embargo
y a pesar de estas diferencias la estructura de la piel
es fundamentalmente similar para los mamiferos tales
comoe los bovines, ovinos y equinos: buey, vaca, ternera,
becerro, caballo. oveja, cordero y cabra. De acuerdo con
esto y para el estudio se tomard como estructura tipo la
correspondiente a una piel vacuna fresca, teniendo en
cuenta que después de la conservacidn su estructura
varla,

Desde el exterior hacia adentro se distinguen las

siguientes capas: epidermis, dermis o corium y tejido
subcutaneo.
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LA EPIDERMIS

Es una capa delgada y estratificada, aproximadamente
representa €l 1% del espesor total de la piel en bruto.
Durante la fabricacidén del cuero la epidermis se elimina
en las operaciones de pelambre. Desde fuera hacia dentro
la epidermis contiene las siguientes capas: capa cdrnea,
capa granular y la capa mucosa de Malpighi o capa basal.

La capa de Malpighi. Forma la capa mas profunda de la
epidermis ¥y es la gque sSe encuentra por tanto, mas
préxima a la dermis. Formada por células vivas de
aspecto mucoso o gelatinoso gue tienen poca resistencia
y son facilmente atacadas por las bacterias de la
putrefaccidén y de 1las enzimas: por 1los Aalcalis tales
como NaOH, Ca(OH)2 y especialmente por el Na2$S y Nals.

En la zona mas profunda de esta capa mucosa se encuentra
la capa generadora que estd formada por una sola capa de
celulas de forma prismatica, colocadas unas al lado de

las otras. 8Su cara inferior se apoya sobre la membrana
hialina, y posee unas finas prolongaciones dirigidas
hacia 1la dermis las cuales sircven para fijar 1la

epidermis a la dermis. Por encima de esta capa se sitla
una zona que contiene un namerc variable de células.

A partir de la capa de Malpighi se originan todas las
producciones epidérmicas y los granulos de melanina. Los
grianulos de melanina se forman en las capas mas
profundas de la capa de Malpighi y son un pigmento que
fabrican las células. los melanocltos. Estos pigmentos
de color obscuro se cncuentran en el interior de estas
células. También e hallan los grdnulos de melanina en
las cé¢lulas que forman los pelos. Los granulos de este
pigmento son los que determinan el color del pelo y la
piel del animal.

ILa capa dgranular. Esta capa presenta un desarrollo
variable, segin la especie de mamifero de que se trate y
también la parte de la piel que =e tome. Su grueso es
siempre menor que ¢l de la capa de Malpighi. A partir de
esta capa comienza a producirse la generacidn de los
niacleos.

La capa cornea. A partir de la capa granular y a medida
que ascienden las c&lulas, éstas se van secando
gradualmente, pierden sus estructuras nucleares y se van
volviendo aplastadas. en forma de escamas. Las células
en esta capa ya estan muertas. Al mismo tiempo que se
aplastan, se funden gradualmente para formar la densa
capa queratinizada de estrato cdrneo.
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Este proceso degenerativo se. conoce con el nombre de
proceso de queratinizacidn.

Durante la wvida del animal, esta capa c¢drnea se va
desprendiendo en forma de finas laminas o costras las
cnales van siendo reemplazadas por otras células que
estan por debajo y que las van empujando.

El fendmeno de queratinizacidn, histoldgicamente
hablando, sucede porque, al no contener la epidermis
vagsos sangulneos, las células de la capa generadora
tienen que absorver su alimento a partir de sustancia
que procede de la dermis. De esta manera, estas células
se pueden desarrollar adecuadamente, pero al ascender
hacia la capa cdrnea que carece de capilares sanguineos,
las células degeneran por falta de alimentacidn, mueren
y al mismo tiempo se gueratinizan, desprendiéndose por
Gltimo.

Producciones epidérmicas. Tienen su origen en 1la
epidermis y son de tipo cdrneo; entre ellas se
encuentran el pelo, lana, pezwias, cuernos, etc.

El pelo. Es la produccidn epidérmica mds jimportante para
el curtidor. Su raiz se encuentra alojada dentro de unas
bolsas formadas por un pliegue de la dermis llamadas
foliculos pilosos.

La base del pelo llega casi hasta el fondo de la capa
capilar.

En el foliculo piloso se distinguen:

- la vaina epitelial externa: es una funda que esta
formada por la capa mucosa de Malpighi que se encuentra,
en este caso, en el interior de la dermis. Su estructura
es casi analoga a la de - la - capa de Malpighi de la
dermis.

- la papila: forma la base del foliculo piloso, esta
constituida por la vaina epitelial externa y presenta un
entrante por donde penetra la dermis.

- La wvaina epitelial interna: es una funda que esta
unida a la ralz del pelo y la recubre hasta una altura
aproximada de un tercio de la del foliculo piloso.

El pelo se compone de dos partes continuas, la ralz y el
tallo. La ralz es la parte que se encuentra en el
interior de la piel, dentro del follculo; en su extremo .
inferior se ensancha y forma el bulbo piloso, el cual
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estd en contacto con la papila e irrigado por capilares
sangulneeos para su alimentacidn. El tallo, e= la parte
alargada, situada fuera de la piel.

La mayorla de los mamlferos tienen dos clases de pelo;
los de papila o papilares y los primarios.

La fase de crecimiento del pelo no se mantiene
indefinidamente:; cuando éste ha alcanzado una
determinada longitud, 1la papila ya deja de alimentar a
la ralz del pelo y el crecimiento se detiene. Mas tarde
el bulbo piloso se endurece y adguiere forma de porra
por debajo de 1la glandula sebacea. Este ya es el pelo
primario.

Los pelos papilares se encuentran asentados en zonas mas
profundas de la piel, y ademas, firmemente plantados a
ella; son cortos y sedosos, mientras gue los primarios
son mas largos y fuertes.

Los pelos primarioss son mas numerosos Y en ellos se
diferencian tres =zonas: La médula, el cdértex y la
cuticula.

- La médula es la parte central del pelo, formada por
grandes células redondas colocadas unas encima de las
otras.

- El cédrtex es el constituyente principal del pelo,
formado por una capa de ceélulas mas pequerdas, en forma
de huso y dispuestas paralelamente al eje del pelo. En
esta zona comienza el proceso de queratinizacidn.

- La cuticula, es la envoltura externa del pelo, formada
por una capa ftina de cé&lulas planas cornificadas
colocadas como las tejas de un tejado.

Si el foliculo piloso es recto, el pelo también lo es,
pero si es sinuose. el pelo sale rizado. Las pieles
vacunas contienen un sélo pelo por foliculo piloso, pero
los de las pieles de cerdo, gato y perro contiene varios
pelos, generalmente tres.

Glandulas sebacecas. Se encuentran en la parte superior
de la dérmis a nivel del bulbo piloso. Se presentan en
forma de bolsas llenas de células que elaboran productos
grasos que después log segregan. Estos productos grasos
sirven para lubricar el pelo y la capa codrnea de la
epidermis. Sn conducto excretor se abre en la vaina
pilifera y la descarga del material graso se efectiua por
contraccion del misculo erector del pelo.
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Glandulas sudoriparas. Situadas en .la misma zona de la
piel y a la micma altura su finalidad es la de eliminar
las substancias de desecho que forman el sucdor y la de
regular la temperatura del cuerpo. Lags hay de dos
clases: las que descargan directamente en la epidemis y
las que 1o hacen en los foliculos pilosos. Estas
Gltimas, en los bovinos, tienen forma de saco; las que
descargan en la epidermis son m&s comunes en los
animales con escaso pelo.

Las glandulas sudoriparas no son igualmente numerosas en
todas las zonas de la piel ni en todas las especies.

LA DERNMIS O CORIUN

Es la capa que se encuentra situada inmediatamente por
debajo de la epidermis y que se extiende hasta la capa
subcutanea. Estd separada de la epidermis por 1la
membrana hialina. La membrana hialina es ondulada,
transparente, forma una superficie pulida 1la cual esta
punteada por los orificios de los follculos pilosos:
constituye la flor del cuero acabado. Esta membrana
presenta el tipo poro o grano el cual es caracteristico
de cada tipo de animales. La dermis constituye la parte
principal de la piel y su espesor representa
aproximadamente el 84% del espesor total de la piel en
bruto; es la parte aprovechable para la fabricacidn del
cuero. )

ESTUDIO COMPARATIVO DE LOS PRINCIPALES TIPOS DE PIELES

En la industria curtidora se utilizan principalmente las
pieles vacunas, 1las de cordero y las de cabra; en una
proporcidn mucho menor las pieles de caballo y de cerdo
y aun en menores cantidades las de reptil y pescade; las
pieles de peleterla deben considerarse aparte.

PIELES VACUNAS

En la practica industrial 1las pieles vacunas se
clasifican segin el tamado y naturaleza del animal en
terneras, novillos, vacas, bueyes y toros. Una vez

clasificadas la piel se pesa, este peso se conoce como
"peso sangre o peso en verde™ y es el que sirve como
base para su comercializacidn. Los margenes de peso que
se emplean en el comercio de las pieles vacunas en bruto
son:
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Terneras : 0°--8 Kg 8 - 12 Kg 12 - 20 Kg
Novillos y vaca 20-32 Kg 32 - 40 Kg mas de 40 Kg
Bueyes y toros mas de 45 Kg

Las pieles de cada uno de estos lotes se clasifican a su
vez en primeras y segundas segun los defectos visibles
que presenten tales como marcas de fuego, parasitos y
mayor o menor nimero de cortes.

Pieles de ternera. Se refieren indistintamente, a las
pieles de los animales machos y hembras. En 1la piel de
ternera la capa de flor tiene, por lo menos, un espesor
que es la mitad del grueso total de la piel. La capa
reticular estd en estado de desarrollo y representa la
otra mitad. Las pieles de ternera son las que presentan
la flor mnmas fina por tener el poro de la piel nas
reducido y, ademas, porque al ser animales muy jévenes
su flor tiene pocos defectos. Poseen una estructura
dérmica fina y cerrada, tanto mds apreciada cuanto mas
joven es el animal del gue procede, Las pieles mejores
corresponden a la de los "terneros de leche™. A partir
del momento en que el animal comienza a comer alimentos
sdlidos la piel adquiere una estructura mas basta. Las
terneras, generalmente, son animales jovenes destinados
para carne.

Pieles de novillo. En esta etapa de crecimiento del
animal, la profundidad de los folliculos pilosos es algo
menor, pero mucho mads finos que los correspondientes a
los del animal adulto. Al aumentar la edad del animal la
capa reticular se va desarrollando gradualmente, al
mismo tiempo. la membrana hiallna se vuelve mas
pronunciada por tener los follculos pilosos mds gruesos.
La capa de flor no aumenta de espesor. La capa reticular
se va haciendo mas gruesa al desarrollarse en ella mas
fibras de colageno. Las arteria y venas se hacen mas
numerosas para poder suministrar a las células, en esta
etapa de tanta actividad, la mayor demanda de sangre.

Las pieles de novillo presentan una flor mejor que las
de vaca porque, en su mayorla proceden de animales
destinados & carne, ya sean machos o hembras.
Proporcionan las pieles en sangre mids estimadas a causa
de su regularidad ¥y de su resistencia mecanica. Las
faldas, la parte de la culata y el crupbdn tienen un
espesor regular, Y las arrugas de cuello estan poco
marcadas. Estas pieles corrientemente son muy llenas .y
tienen poca supertficie con relacidn a su peso.

Pieles de vaca. ge refieren a las de los animales’

hembras que ya han parido. Se reconocen por tener-ubresgi.= -

Las vacas tienen la piel mas distendida, es decir, posee
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mas superficie por unidad de peso. Dan pieles delgadas.
La estructura dérmica es poco cerrada, y basta por tener
un poro grosero, ya que ordinariamente se matan cuando
ne sirven para la reproduccidn. Puesto gue han
permanecido en establos la mayor parte del tiempo, la
parte de la culata acostumbra presentar defectos.

DEFECTOS DE LAS PIELES DEL ANIMAL VIVO

Los defectos que aparecen durante la vida del animal,
pueden alterar la estructura de la piel y repercutir
econdmicamente sobre ella. Esta devaluacidn dependerd de
su intensidad y naturaleza, pudiendo llegar a ser muy
importante. Estos defectos pueden ser: defectos
producidos por una accidn mecanica, defectos de origen
parasitario, defectos por enfermedades, defectos
producidos por excrementos y orina, etc.

Entre los darfios mecdnicos mas comunes se encuentran:

a) Las quemaduras producidas por marcas de fuego.

b) Las marcas producidas por pinchos o alambres de plas.

¢c) Las cicatrices de las operaciones quirdrgicas, las
marcas producidas por aguijonazos y espuelas.

De los defectos de origen parasitario podemos citar.
a) La sarna.

b) Las garrapataéry‘iaé:fiﬁ;é.

c) Los barrozs:o suséciééfffééé*curadas. producidas pori;

larvas parasitas'enlla”pigl”de los bovinos.

Los defectos mas generalizados por enfermedades son las

lesiones de origen infeccioso: forinculos, “dlceras,: 7

verrugas, tumores, eczemas, granos, etc,

Cuando las literas estan sucias con excrementos y -orin, -
las pieles pueden sufrir alteraciones muy graves.

3. Evaluacion Técnica de la Materia Prima
CALIDAD DE LAS PIELES

Para una misma especie, todas las pieles no tienen la misma
estructura dérmica, pudiendo existir diferencias profundas. La .
piel del animal salvaje o semi-salvaje es de mejor calidad.
refiriéndonos siempre a la estructura de 1la fibra, que la del
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animal -~ doméstico . de la{.misma - - especie.. Para . -los. .animales .
donesticos, - se puede. tener en cuenta, sin embargo, unos factores
determinantes, como - son: ‘el clima, el alojamiento, la
alimentacidn, 1la raza, la edad. el sexo, el pelaje, el estado de
salud, etc.

La influencia del clima, en particular de la temperatura, cs
evidente a priori, en razdén del papel protector que tiene la
piel. Para una misma raza, los animales criados a la intemperie,
Yy en regiones de clima riguroso, proporcionan pieles de
estructura compacta, mientras que los criados en regiones de
clima templade o a cubierto, dan pieles muy finas y menos
comnpactas.

El alojamiento es wuna consecuencia de lo anterior. Los
animales criados en establos tienen una piel, de estructura
dérmica, menos compacta, y de flor mas fina que los criados a la
intemperie. Con relacidn a los animales criados en establos , hay
que tener muy en cuenta las condiciones higiénicas, de una manera
muy en particular, el estado de las literas.

lLa dieta influye sobre 1la salud del animal vy, por
consiguiente, sobre las caracteristicas y calidad de la piel. En
general, una nutricidn pobre hace que el animal sea de menor
tamafio; sSu piel es mas delgada y mds pobre en sustancia piel. Al
contrario, el engorde artificial antes del sacrificio del animal
perjudica las pieles, porque hace que aumente su contenido de
grasa.

Cada raza proporciona unas pieles cuyas caracteristicas son
muy tlpicas. Como regla general, se puede decir, que las razas
lecheras tienen una piel mas delgada que las razas nixtas o
destinadas para carne.

El influjo de la edad es muy sensible; en general, la piel
de los animales jovenes es siempre de mejor calidad que la de los
adultos. Algunas veces va ligada con la dieta. Asl por ejenmplo,
las mejores pieles de bovinos son las que proceden de los
becerros lechales, dque tienen una estructura dérmica compacta y
una flor muy fina. Desde gue el animal comienza a alimentarse con
alimentos sodlidos , la piel wva adquiriendo una estructura cada
vez mas basta.

Por otra parte, ademds del efecto natural que ejerce el
envejecimiento sobre la calidad de la piel, a medida que la cdad
aumenta se van acumulando dafios sobre la piel del animal, debido
a marcas, rasqufios, enfermedades, etc.

El influjo del sexo sobre la piel es importante. En general,
la piel de las hembras es mas fina que la de los machos. En las
hembras influye el namero de partos sobre la estructura de la
piel de la =zona del vientre, quedando ésta mas deteriorada a
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medidé que'éstos aﬁmentan. También influye la castracion sobre la
calidadide la piel: si &sta ha ocurrido a una edad muy temprana
se obtiene una piel mucho mas regular.

El pelo o lana ge desarrolla a expansas de la dermis, por
tanto, el valor de la piel estard en razdn inversa del valor del
pelaje. Este aspecto es muy importante en el caso de la piel
ovina. o

La piel es el reflejo del estado de salud del animal. En
general, 1la piel obtenida por desuello de los animales muertos
por enfermedad, los cuales se conocen con el nombre de
mortecinos, es vacla y esponjosa, debido a gque 1la sangre queda
dentro de la piel.

Para obtener un producto con caracteristicas especificas, se
requiere de la determinacidén previa de cualidades de las materias
primas que intervienen en las diferentes partes del proceso de
fabricacion. Debemos encontrar un apoyo con cierto rango de
confiabilidad., en los datos aportados por los proveedores de la
materia prima y los productos qulmicos, ello no excluye que
verifiguemos dichos datos por medio de pruebas sencillas que
corroboren su calidad. Tales pruebass pueden ser, entre otras:

PRUEBAS AL CUERO
1. Homogeneidad en el peso de las partidas.

: Pesando al azar algunas‘partidas de la descarga a la
entrada del almacén. : Cia . :

2. Grado de conservaciéh

a) oOlor: Deber31 
cuando existe fetidez,
descomposicidn.

del olor,

b) Tacto: Se pueden: extender algunos cueros para observar
su aspecto y jalar los -pelos  haciéndose ~notar el grado de
resistencia, si esta 'se  siente -disminuida es un sintoma de
desencalado. : :

c) Prueba del lapiz: Abrir al ézar algunos cueros y

picarlos tratando de atravesar el cuero por el lado de
flor-carne para probar - la‘ resistencia a 1la penetracidn,

permitiendo conocer, si se atraviesan con facilidad, sefiales
de descomposicion. : '

3. Partes del cuero hO“aproVEChabiés,3

azar. y observar si no
io (colas, trompa,
.pesarlas para

‘ueros: tomados
es sid




hacer un cédlculo, de acuerdo con el nimero de cueros y
los pesos de cuero no aprovechables, de un valor
promedio del exceso total.

4. Determinacidn de humedad.

&) Forma rapida: Mediante un higrotéster para hacer la
medicidn directa.

b) Por desecacidn en estufa: Se realiza tomando una
muestra y aplicando el método de diferencias de peso
(antes y después del desecado), que nos dird si la
hidratacidn que posee el cuero en el momento de compra
se encuentra dentro del limite de contenido de humedad
para el tipo de conservacidn que el cuero presenta.

5. Cenizas.

La ceniza remanente después de que el cuero ha sido
objeto de combustidén a 600 ¢ 25°C, se utiliza como medio
de identificacidén de los minerales presentes en el
cuero: scodio, potasio, <calcio, magnesio y fosforo,
generalmente del %. La mayor cantidad esta
representada por el sodio; después de la combustidn de
los cueros verde salado las pruebas nos dan el Indice de
contenido de sal empleada en su preservacidn o curado.
Debemoss tomar en cuenta que también la sal empleada en
el curado tal vez se encuentra contaminada con tierra o
arena, para cuya determinacidn se emplea la diferencia
entre sales soluble e insolubles.

Esta determinacién del contenido de sales minerales en
el cuero se debe hacer de acuerdo a técnicas especiales
establecidas para ello:

a) Método de incineracidn y hacinamiento total dentro
del horno de mufla.

b) Método de observacidn de la penetracidn de la sal de
curado por medio de una solucidén de nitrato de
plata.

Ambos mé&todos nos sefialan el grado de conservacidn del
cuero atendiendo al contenido de sal, tanto interno
(nitrato de plata) como externo (incineracién), de donde
se puede determinar el tiempo, tipo de curado y su
efectividad.

Dadas las condiciones reales del mercado y la relacidn
cuero crudo-~comprador, - las determinaciones de humedad y
cenizas, es probable que no puedan efectuarse en
departamento "de rTecepcidén “'si no se cuenta con aparatos
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especiales por lo dque es convenieﬁfej enViarla57 a-‘un.

laboratorio.

4. Evaluacion Técnica de los Insumos

Las pruebas a los productos quimicos que se enmplean en el
tratamiento de curtido de la piel constituyen una parte
fundamental de los productos finales obtenidos, el Centro de
Investigacidnes y Asistencia Técnica de los Estados ha
normalizado las pruebas qulmicas de la industria de la piel y de

ella obtenemos las principales,
productivo del proyecto.

que se

aplicaran en

el proceso

PRUEBAS A LOS QUIMICOS EMPLEADOS

CIA-02 Hidroxide de cdlcio.
El hidroxido de calcio se utiliza en el
depilado de pieles.
Objetivo: determinar 1la concentracidén de
hidrdéxido de calcio en producto comercial.
Método de analisis: alcalimetria. E1l método
se lleva a cabo por una titulacidén dcido-base
con reactivos valorados.

CIA-04 Hidrdoxido de sodio.
El hidréxido de sodio se usa durante el
remojo y el pelambre.
Objetivo: determinar 1la concentracidén de
hidrdéxido de sodio puro en sosa comercial.
Método de analisis: {(método de Worder).
Alcalimetria. El método se lleva a cabo por
titulacidn adcido-base con reactivos
valorados.

CIia-101 Sulfato de amonio.
El sulfato de amonio se usa en proceso de
desencalado.
Objetivo: determinar la concentracidén de
sulfato de amonio. ~puro en un sulfato

comercial.

14
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. CIA-200..

g

CIA-ZOS »

CIA-208‘

cIA-211"

Método de andlisis: método por destilacidn

,‘seguida por titulacidn alcalimetrica.

Acido acético.

El Adacido acético es usado como desencalante
fuerte, tiene una accidn semejante a los
dcidos minerales.

Objetivo: determinar la concentracidén vy
adulteraciones de un acido acético comercial.

M&étodo de andlisis: acidimetrla. Se investiga
la presencia de &cidos como: Aacido sulfarico.
&dcido clorhidrico, acido férmico.

Acido férmico.

El &cido féormico se utiliza como desencalante
fuerte.

Objetivo: determinar la concentracidn y
adulteraciones de un acido férmico comercial.

Método de andlisis: acidimetria o iodometria.
Se investiga la presencia de &cidos como:
dcido sulfirico, acido clorhidrico, A&cido
acético.

Nota: Si el producto presenta adulteraciones
se sigue el método iodométrico, =i no el de
acidinmetria.

Carbonato de sodio.

El- carbonato de sodio se utiliza en el
basificado y en menor escala en el
neutralizado del acido sulfarico.

Objetivo: determinar la concentracidén de
carbonato de sodio puro en un carbonato de
sodio comercial.

Mé&todo de andlisis: acidimetria. Método de
Wader.

Cloruro de siodio.

El cloruro de sodio se usa en la consevacidn

de pieles y en el picle para evitar el
hinchamiento acido del colageno. ’

a5 L ASPECTOS TECNICOS



CIA-213

CIA-303

CIA-308

Objetivo: determinar el cloruro de sodlo puro
en una sal comer01al.\

Método de andlisis: - argentometria. Método de
Mohr. :

Acido suffarico.
El Acido sulfirico se utiliza en el picle.

Gbjetivo: determinar la concentracidn de
Acido sulfdrico puro en dcido sulfidrico
comercial.

Método de andlisis: acidimetria.

Hota: También se investiga 1la presencia de
otros acidos como A&cido clorhidrico, Acido
nitrico.

Acido oxalico,

El &cido oxdlico se puede usar en el picle en
pequeifas cantidades.

Objetivo: determinar la concentracién de
dcido oxalico y las adulteraciones en un
4cidao oxalico comercial.

Método de andlisis: acidimetria. También se
investiga la presencia de sales en el &cido
ox&lice como: presencia de clorures y
presencia de sultatos.

Formiato de sodio.

El formiato de sodio se utiliza en el
enmascaramniento de sales de cromo, también se
usa en el neutralizado por su efecto suave de
accidén rapida y profunda.

Objetivo: determinar Jla concentracidn de
formiato de sodio pure en un  producto

comercial.

Método de analisis: iodometria.
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cIA e o Sulfato de cromo.

El sulfato de cromo se utiliza en el curtido
de la piel y en el recurtido.

Objetivo: determinar la concentracidén de
&xido de cromo, la basicidad y solubilidad en
sulfato de cromo comercial.

Método de andlisis: reduccidén del cromo de
tres a seis seguido de iodometria y
titulacidén alcalina, titulacidn alcalina para
la basicidad.

CIA-400 Grasas.

Las grasas en general son utilizadas para el
engrase de cueros, dando mas flexibilidad y
suavidad a éste.

Objetivo: determinar las caracteristicas de
porciento de humedad, grasa, emulgante,
grasa emulgada, insaponificables, tipo de
carga, tipo de grasa y pH.

Método de analisis: van desde simples
deshidrataciones, separacion de capas
inmiscibles, hasta el empleo del mé&todo

Panzer-Niebuer.

CiA Anilinas.

Las anilinas se utilizan en el teriido del
cuero.

Objetivo: determinar el comportamiento flsico
y quimico de 1la anilina en base a su
capilaridad, matizado, solubilidad,
regsistencia a los &cidos y A&lcalis.

Los productos qulmicos son insumos muy importantes para la
industria, intervienen en todo el proceso de transformacion del
cuero; sirven para eliminar las caracterisiticas indeseables y
dotar al cuero de suavidad, brillo y textura. Los productos que
se utilizan en el proceso de tranzsformacidén del cuero son los
siguientes:

Cloruro de sodio Extracto de castafio
Sulhidrato de calcio Aceite de manitas sulfonado
Acido muriatico Pigmentos
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Acido sult@irico™ creerExtracto de mimosa

‘Hidroxido de calcio Tanino sintético
Bisulfito de sodio Ceras

Sales de cromo Poliuretano

Sulfato de sodio Extracto de guebracho
Sulfato de amonio Aceite de bacalao
sulfato de magnesio Resinas

Bicromato de sodio

Conviene destacar el hecho de que el 95% de los insumos
utilizados son de origen nacional.

Por altimo se tiene el agua, que se utiliza en forma liquida
Y en vapor, los combustibles y derivados del petrdleo.

5. Seleccidén del Proceso

El proceso de curtido de las pieles varla de acuerdo al tipo
de tecnologla utilizada y é&sta generalmente en funcidn del tamafio
de la empresa y el tipo y calidad de la piel a ser curtida.

La velocidad de 1los procesos influye en la calidad del
producto terminado y estd en funcidn del grado de mecanizacion de
la planta, de los reactivos dquinicos utilizados, tanto en su
calidad como en su concentracién, 1o que implica que una planta
altamente mecanizada no necesariamente obtiene productos de mayor
calidad que la que procesa mas artesanalmente, pero si obtiene
una mayor rentabilidad.

Las empresas pequefias y/o artesanales, que tienen bajos
niveles de mecanizacidn complementan sus procesos via maquila en
las medianas y grandes empresas, reduaciendo de esta manera su
rentabilidad y sdélo sosteniéndola a base de bajos salarios y en
algunos casos por la venta de la relativa calidad de sus
productoes, debido a sus proceses lentos pero necesarios muchas
veces para la mejor curticion de las pieles.

La seleccidn del proceso se fundamenta principalmente en que
las etapas para el curtido de cualquier piel, son esencialmente
las mismas; sin embargo, el tipo de producto que requiere el
mercado se obtiene con el proceso descrite a contiuvacidn, que en
base a algunas entrevistas con curtidores, es en el dgque e
incurre en costos mlnimos de produccidn y en el que se optimiza
el rendimiento de la maquinaria empleada.

En comparacidén con el curtido al cromo, la curticidén vegetal
sirve para la fabricacidn. de cuero para suela, palmilla y
baquetilla, muy anéloga a los cueros para articulos de maleteria,
también para - la  tabricacidn de cuero para encuadernacidn,
ortopédico y para un determinado.de. cuero para mobiliario, asi
como  para - cierto.. tipo-de cuero para empeine, equivalente al
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llamado cuero natural'engrasado. Este articulo sdlo se-pfddnce en
muy pequefias cantidades lo mismo que la’ fabricacion de cuero para
suela.

En la técnica de 1la fabricacidn de cuero al vegetal
actualmente se trabaja preferentemente segin procedimientos de

curticidén rapida en tambos, que se basan siempre en una
precurticidon en la piel desencalada y, en su caso, plgquelada en
el tratamiento con soluciones concentradas de curtientes

vegetales; en dgeneral, en mezcla con ciertas proporciones de
curtientes especlficos, sin que se produzca una cuticidén muerta,
tiene lugar una homogénea curticién de la seccidn tranversal de
la piel, en el transcurso de 24 horas.

Entre los procedimientos de curticidén se deben diferenciar
dos tipos:

1. Empleo de precurtientes desarrollados.
2. Acondicionamiento de la piel en sulfato sodico.

Los curtientes vegetales actualmente empleados son
principalmente: mimosa, quebracho y castafio, que tienen cierta
dificultad en su abasto y que no pertenecen al tipo de producto
que se plantea como objetivo de este estudio.

6. Descripcién del Proceso
EL REMOJO

El proceso de tenerla llamade "remojo”, dgque es el primer
eslabdn del trabajado de  las pieles en bruto, tiene en general
las dos siguientes misiones:

1. Limpiar la piel.
2. Rehumectar la piel.

En el caso de pieles en ' bruto saladas normales, la piel no
ha sido lavada y contiene mucha suciedad y sangre, La mejor forma
de efectuar el lavado es mediante varios cambios de agua en
tawmbor o en mezcladora o también en tina con melineta. En el caso
de pieles secas debe tener lugar primeramente un cierto ablandado
de la piel rigida antes de iniciar el tratamiento en movimiento.
Para el lavado es adecuada la adicidn de agentes humectantes no
idnicos o anidénicos, asi como de enzimas de remojo las cuales ya
se han acreditado totalmente en la fabricacidén de curtidos. Las
enzimas juegan actuvalmente un papel importante en el programa de
lavadoras domésticas y en los detergentes desarrellados para las
mismas. Disuelven sobre todo sustancias solubles o inchables en
agua, como protelinas y sangre.
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Al lavado pertenece también la eliminacidn del estiércol.
Pero este representa uan problema especial, pues el estiércol
acumulado en los animales de establo es diflcil de eliminar, dado
que se seca formando unas costras de aproximadamente de un dedo
de espesor, dnras y parecidas a la madera exXigiendo notable
tiempo para su ablandado. Los componentes celuldsicos presentes
en el estiércol lo endurecen y coadyuvan a gque queden firmemente
anclados a la cobertura pilosa del animal. Después de varias
horas de ©batanado continuo, por ejemplo en mezcladora, se
observan todavla grumos de estiércol, incluso después de
adicionar agentes humectantes y enzimas. El estiércol confiere un
color parduzco a la totalidad de la carga de remojo. Si las
pieles remojadas deben ser sometidas a descarnado, es
absolutamente necesario eliminar totalmente los entrelazados o
nudos de estiércol en la capa pilosa de la piel, ya gue de otra
manera la maquina de descarnar provocarla cortes o incluso
agujeros en la piel. La experiencia indica que es necesaria una
duracidén del remojo de, por lo mencs, 6 horas. En el caso de
existir estiércol no se puede establecer una clara separacidn
entre lavado y rehidratacidon. Los tiempos de lavado para eliminar
el estiércol son tan largos que las pieles saladas normales,
incluso en zonas incipientemente secadas, pueden quedar amplia y
satisfactoriamente rehidratadas empleando agentes auxiliares de
remojo. Tambi&n aqul se dan tiempos de tratamiento de 6 horas y
de esta manera se aplican en la practica.

Siempre se hace mencidn., y ello puede ser confirmado con
mialtiples observaciones propias. del hecho de que una piel
insuficientemente rehidratada no puede luego recuperar la
hidratacidén bajo las condiciones de hinchamiento del apelambrado.
Por ello, desde el punto de wvista de la calidad del producto
final, no han sido totalmente satisfactorias las propuestas
formuladas dirigidas a un remojo abreviado y la realizacién del
apelambrado en las aguas de remojc las cuales pueden servir
simul taneamente como bafio.

Entre los aditivos de rTemojo frecuentemente recomendados
estan pequefias cantidades de sosa caustica. Se aplica
aproximadamente 0.1 - 0.3 %. Esta cantidad es tan pequefia que ain
no provoca la temida inmunizacidn del pelo por alcali. Tampoco se
produce en este caso un hinchamiento visible, esta cantidad esta
muy por debaje de la capacidad del colageno de la piel para
combinar alcali. Con todo 1lo anterior tiene lugar un ligero
aumento del valor de pH del agua de remojo, de manera que con
ello estd indudablemente 1ligada a una ligera apertura de la
sustancia piel.

Un factor muy importante en el remojo es la temperatura, en

principic, 1la absorcidn de agua en la piel es significativamente
mayor cuando la temperatura se mantiene baja, por ejemplo
alrededor o por debajo de los 20°C, en comparacidn con agua

calentada a unos 30°C lo que la piel tolera sin alteraciones.
Esta regla totalmente general es valida para todos los procesos
de la fabricacidn de curtidos, pues esta dependencia tlpica de la
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fijacidn de agua en funcidn de la temperatura se da también
incluso después de la curticidn. Sin embargo, en agua fria la
piel es esencialmente mas rigida, lo que es una consecuencia
directa de la elevada tijacidn de agqua, pero también de la
disminucidén de la flexibilidad de las fibras individuales a causa
de las bajas temperaturas. En cualquier caso 1la aplicacidn de
elevadas temperaturas en el remojo, especialmente en el caso de
pieles secas, exige necesariamente la adicidén de agentes
bactericidas. El empleo de agentes bactericidas esta ligado a la
conservacidn pero nos limita 1la situacidn de que muchos
bactericidas poseen una cierta toxicidad, la cual eg debida a la
grasa de la piel. Muchos de estos agentes son liposolubles por lo
que la toxicidad se transmite al material graso de la piel,

cuando parte de este material debe ser transformado
posteriormente en piensos para nutricidn animal o en gelatina
para consumo humano, hay objeciones fundamentales a 1la
utilizacidn de estos productos, maxime teniendo en cuenta que

tales residuos pueden ser descubiertos en todos los materiales
por medio de las técnicas anallticas existentes.

En casos especialmente extremos, tales productos
bactericidas pueden impedir posteriormente incluso 1la depuracidn
bioldgica de las aguas residuales,

En el lavado de 1la piel, en el curso del remojo, las
primeras aguas del lavado se enriquecen fuertemente con sal
comiin. Estas aguas de remojo son consideradas en alqunos paises
como el componente mas critico de las aguas residuales de
tenerla .Son principalmente aquellos palses en los dque las aguas
residuales de tenerla son llevadas a los pastos. E1
crecimiento de las plantas es muy sensible frente a cnalquier
carga salina.

Una cierta concentracidn pequefila de sal es considerada como
favorecedora del remojo, porque ciertas protelinas acompafantes de
la substancia piel muestran una mayor solubilidad en solucidn
salina débil que otras en agua pura.

DESCARNADO

El proceso de descarnado es un proceso mecdnico que despoja
a la piel del sobrante de carne, venas y grasa, con el fin de
que en el apelambrado el ataque de los productos quimicos cea
directo y los residuos de dicho proceso no bloqueen los medios de
desalojo de los fluidos producidos.

APELAMBRADO
El efecte de apelambrado debe dividirse en depilado y
aflojamiento estructural. Hace afios el apelambrado se efectuaba

siempre colgando las pieles en tinas durante varios dlas, hoy dila
el empleo de tambores o mezcladoras o también de mdaquinas en "Y"
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se -han impuesto incluso frente al procedimiento de tinas con
molineta. Con el fin de reducir al minimo los problemas de
eliminacion de sulfuros de las aguas residuales se ha optimado el
procedimiento de apelambrado en tambores hasta el punto de que
con 1.5 % de sulfuro sddico técnico respecto a peso de piel en
tripa,se teonga suficiente para conseguir en 24 horas una piel en
tripa satisfactoriamente depilada. En comparacidn con las
cantidades empleadas hace algunos afios.que eran del orden del
2.5-3.0 ¥ y en el caso de pieles caprinas para confeccidn incluso
del 5% de sulfuro soddico, puede decirse que este apelambrado ya
puede ser considerado como un procedimiento pobre en sulfuro.
Mediante adecuadas combinaciones con otras substancias
apelambrantes se puede llegar incluso a cifras menores, sobre
todo en combinacidén con enzimas.

La dimetilamina en forma de sulfato, empleada frecuentemente
en los Estades Unidos., tiene ciertamente un muy buen poder
depilante, pero recientemente se ha reconocido la accidn
carcindgena de las dimetilnitrosaminas y ha sido totalmente
desplazado por sulfuro.

En principio, el poder depilante depende, por una parte, de
una cierta concentracidén de iones OH. Un apelambrado sdlo a base
del empleo de sulfhidrato s6dico tiene un poder depilante
insuficiente. En la practica los pelambres puros de sulfuro
sddico no son aplicables, ya que la piel se hincha fuertemente y
se origina una contraccidn irreversible de la flor. Por ello se
trabaja fundamentalmente en presencia de cal, esta supone una
reserva de A&lcali, aporta por tanto una suficiente cantidad de
iones OH y permite que no sea excesivo el hinchamiento de la piel
en tripa con la desventajoesa contraccion de flor en los flancos y
zonas del cuello. No obstante, las combinaciones de cal y sulfuro
sddico tampoco son ya satisfactorias. En la practica se ha
impuesto la idea de que la oferta de azufre debe corresponder en
su mitad a base de sulfhidrato, solamente de esta forma se puede
mantener la contraccién de flor entre unos limites tolerables. El
hinchamiento de las pieles en el apelambrado es también una
consecuencia de disclucidn del bario. Si se mantiene el bafio por
debajo del 50%, para el llamado embadurnado en tambor se arnade
tan poca agua que, en la fase inicial del apelambrado, se puwde
rodar rapidamente en presencia de los productos qulmicos sin que
aparezca una contraccion de la flor. En esta situaciédn debe
moverse lo menos posible (en realidad solamente lo suficiente)
para que las pieles vayan cambiando de posicidén de vez en cuando
Yy queden bien distribuidos los productos gqulmicos. En estos
procedimientos la eliminacidén del pelo tiene lugar per la via de
su destruccidon y por medio de raspado mecanico. Sin este raspado
mecanico no es posible eliminar los pelos incipientes de la piel.

Con la intensidad del movimiento, gque es necesario para la
limpieza de la piel, se incrementa el riesgo de la contraccidn.
Una respuesta a este problema s8lo puede ser el intento de
trabajar con un minimo de hinchamiento, en relacidén con ello, el
procedimiento con Mollescal SF de la BASF es totalmente ventajoso
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= ya-.que ‘el ‘grado de hinchamiento gue provoca es tan pedquefio que
resulta - relativamente escaso el riesgo de contraccién. Este
producto tiene ya accidn depilante con escasa reserva de alcali:
una ventaja deriva también de las soluciones de apelambrado
recirculadas, ya que  como consecuencia de las muchas protelnas
disueltas tienen una fuerte accidn tamponante.

Los procedimientos combinados de remojo y apelambrado
enzimdticos se basan en el empleo de enzimas, ya en la dltima
fase del remojo y una adicidn posterior de cantidades muy
pequefias de sulfuro o una adicidn de cal, gque lleva a que las
enzimas despliequen totalmente su actividad en medio alcalino.
También en este caso se da un hinchamiento relativamente escaso,
sin embargo, estos procedimientos son iddoneos solamente para
pieles en bruto intactas, a saber, pieles frescas o bien
materiales que no han sido conservados durante largo tiempo.

El hinchamiento también es siempre menor a temperaturas
elevadas, pero a temperaturas cercanas a los 30°C el riesgo de
hinchamiento es menor que a temperatura inferiores a 20°C. Se
excluyen temperaturas superiores a los 33°C a causa de la intensa
accidén sobre la sustancia piel.

La aplicacidn de muy pequefias cantidades de sal no perturba
el depilado, 1la sal en pequeria concentracién no tiene en modo
alguno una accibén reductora del hinchamiento, antes al contrario,
favorece algo el hinchamiento. Sin embargo. la aplicaciodon de
grandes cantidades de =sal, por encima del 1%, conduce a una
creciente inhibicidn del poder depilante sequn sea la calidad de
sal empleada: este es el motivo por el gque los procedimientos
combinados de remojo Yy apelambrado han dado resultados no
satisfactorios en presencia de la sal de conservacion.

El aflojamiento estructural es un complejo fenbmeno
acompafiante del apelambrade pero absclutamente necesario, un
suficiente aflojamiento estructural se manifiesta en un tacto
blando y capacidad de estirado en el cuero terminado. Un cuero no

suficientemente apelambrado presenta frecuentemente un
comportamiento rigido en la zona interior, lo cual conduce a la
formacidn de arrugas o pliegues acartonados. Es notorio el hecho

de que sdlo con sosa caustica no se provoque tanto aflojamiento
estructural como aplicande lechada de cal, a pesar de que con
sosa cdustica se pueden  provocar mds - intensos hinchamientos y
sobre todo una elevada turgencia.

Frecuentemente, dpspuws de “un- apelambrado de 24 horas se
procede a un  pos rapeldmbrddo, intercalando el descarnado y el
dividido mecanico.’ Este.pos tapelambrado después del dividido da
un aflojamiento: ‘hﬁtructural es pnc1almente bueno; es el secreto
para conseguir-una buena calldad.—j RN

Mas del 50° y frec entemente un- 80% de la carga contaminante
de las agquas regldualeﬂ,' Sobre "todo carga“contaminante organica,

procede de los jpeLov,deﬂtruldqg ysdela’ cal"de‘lqs_pelambres.TPo:Hx;”
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ello, los métodos de depuracion de aguas residunales deben
ocuparse preferentemente del problema de disponer de
procedimientos para tratar las aguas residuales del apelambrado
separadas de los desagiies que contienen cromo, aun cuando las
proteinas de los pelambres dan lodos mads manejables en presencia
de cromo, si bien luego el empleo de los lodos es
extraordinariamente diflcil a causa de tal presencia de cromo.

A continuacidn del apelambrado se enjuaga todavia una vez,
con el fin de eliminar de las pieles la mayor cantidad posible de
bafio alcalino del apelambrado y sacarla del tambor. Ello requiere
de varios cambios de agua. En un tambo normal el vertido del
bafio requiere relativamente mucho tiempo, en comparacidn con el
fa&cil vaciado de bario en los tambores de doble pared del tipo de
las maquinas en Y. A causa de las dificultades de la separacidn
entre el Aalcali que contiene sulfuro y las pieles, el método
operativo en tambor, mezcladora o maquina en Y exige para el

apelambrado y lavado, incluyendo el volumen del bafio de
apelambrado, cantidades de agua equivalentes aproximadamente a
cinco veces la masa de las pieles. En muchos casos practicamente
se necesita incluso mayor proporcién. Los procesos de
acidificacidn de la piel en el subsiguiente desencalado, rendido
Y piquelado liberan todavia notables cantidades de 4dcido

sulfhldrico. Estas cantidades pueden ser eliminadas a base de
trabajar en estas fases con tiosulfato sddico, bisulfito sddico o
clorito sdédico, asi como con adiciones de agua.

DESENCALADO Y RENDIDO

El proceso de apelambrado concluye por medio del
aflojamiento estructural, cuando todas las substancias
queratinicas del pelo y de la epidermis han sido eliminadas .

El desencalado es esencialmente una neutralizacidn de la
alcalinidad de apelambrado con acidos o substancias Acidas. Tal
como se ha indicado, en general primeramente se lava o enjuaga,
con el fin de sacar del tambor la alcalinidad en exceso dque estad
superficialmente en las pieles, en especial cal sin disolver ,ya
que se consumirla innecesariamente mucho acido. El proceso de
enjuague es sobre todo tawmbién necesario para eliminar los restos
de pelo que se encuentran todavia en el tambor de resultas del
depilado y que solamente salen en parte del tambor al vaciar el
bafio de apelambrado. Tal como se ha dicho, para un enjuague
eficiente se requieren varios cambios de agua y un notable tiempo
de tratamiento.

Cuinto mayores son los tambores y cuanto mayor es la carga,
tanto mas agua y tanto mas tiempo de lavado se necesita para
alcanzar un determinado grado de limpieza, ya que el vaciado
completo del bafio siempre es diflcil.
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La neutralizacidn® de “l1la alcalinidad de apelambrado tiene
como efecto mas importante  y externamente reconocible la
eliminacidn del hinchamiento. En ello rige la regla de que cuanto
mayor e€s la concentracidn salina de la sclucidén externa en la que
se mueven las pilieles, tanto md=s eficaz es este deshinchamiento.
Por este motivo también es eficaz el empleo de sulfato de amonio
sdlido. En tiempos pasados, cuando se usaban preferentemente
apelambrados en tina y desencalado en tina se requerla de barios
especiales de desencalado con una alta concentracidén salina, que
sb6lo raramente se tiraba, practicdndose simplemente su refuerzo

con Acido.

El deshinchamiento se produce preferentemente apoyado por el
efecto osmdtico. El alto contenido de agua de una piel hinchada
es cedido al barfio., porque el agua es casi absorvida por la
solucidn salina concentrada y esta tiende a diluirse.

El desencalado a través de la piel exige mucho tiempo, sobre
todo en soluciones diluidas y poco movimiento. El empleo de sales
con débil reaccidn acida, por ejemplo cloruro de amonio o sulfato
de amonio asi como bisultfito de sodio, garantizan también el que
se produzca un hinchamiento acido superficial.

Un factor importante que favorece el deshinchamiento es una
cierta cantidad de calor. Ahora bien, en tanto la piel sea

intensamente alcalina, el calentamiento debe mantenerse en
cualguier caso por debajo de los 35°C y mejor por debajo de los
32°C. No se puede iniciar un desencalado con agua caliente, sino

que se debe proceder al calentamiento en una fase avanzada del
desencalado.

Actualmente, se ha introducide muche el empleo de sulfato de
amonio solido, ya que solamente asl es posible un desencalado
rapido. Sin embargo, frecuentemente no se tiene en cuenta que en
este estado las pieles son extraordinariamente sensibles al roce.
Debe reconocerse también gue las pieles ze tornan mas a4speras al
progresar el desencalado. Una gran parte de los deterioros de la
flor son atribulbles a este tratamiento. Por ello, desde el punto
de vista de la calidad es mucho mas racional el empleo de
soluciones salinas concentradas recirculadas en bafio largo. Tales
bafios usados, tienen en general, un poder tamponante mucho mayor.

El rendido se efectia con enzimas de accidn proteolltica y
sirve exclusivamente para limpiar el lado flor de la piel. No
puede dejar de reconocerse que la accidn enzimatica favorece la
deshidratacidm; sin embargo, una comprobacidn crltica muestra que
el estado caldo de una piel en tripa se puede alcanzar de igual
modo mediante un completo desencalado y un largo tratamiento en
agua caliente.

Las enzimas proteoliticas y . sobre todo las proteasas de la
digestién ‘que  se . encuentran_ . .en. _el.  pancreas,  tripcina,
quimotripcina y elastasa, para;ngmbrar, las. ~epzimas esenciales,
disuelven sobre todo protéina desnaturalizada, hidrolizandola, es
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decir; degradandela  .a  aminodcidos y péptidos de Dbajo = peso
molecular. de modo que asi se produce su disolucidn. El rendido
es escencialmente un proceso de limpieza.

La cariacteristica del poder de disolucidn de 1las enzimas
respecto a proteinas labiles tiene, sin embargo, wuna cierta
desventaja, capas de flor mal cicatrizadas, pero sobre todo las
pieles mal conservadas, resultan intensamente atacadas. Puede
decirse que las pieles conservadas durante largo tiempo toleran
mal un intenso tratamiento de rendido. Esto se aprecia en el
aspecto mas o menos afelpado de 1la capa de flor. Tal clase de
material debe ser rendido con preparados enzimiaticos ajustados a
poca actividad y aplicando un breve tiempo de tratamiento.

Debemos mencionar, que todos los preparados enzimdticos
estan provistos de agentes antibacterianos, cuya funcion es
evitar que surga una infeccidn extrafia a causa de bacterias.
Bajo condiciones normales la presencia de un bactericida es
suficiente, en general, para proteger el bafio de rendidec ante
tales acciones extrafas y con ello la piel queda protegida. Los
preparados enzimaticos contienen también substancias tamponantes
que garantizan el Optimo valor del potencial de hidrogeno
necesario para una buena accidn rindiente. El rendido se efectua
a continuacidén del desencalado o bién en la segunda fase de este.
Debe trancurrir a an valor de potencial de hidrogenoc no inferior
a 7, pero tampoco superior a 10. Tiene su accidén Optima a un
intervalo de potencial de hidrogeno de 8-9, en tanto se trate de
preparados ridientes pancredticos.

Desde hace algunos arnos Se emplean también a veces
preparados de ajuste neutro con una accidn generalmente mas
suave. Se basan en hongos Y bacterias:; se obtienen

industrialmenta de tales cultivos. Son los tipos de preparados
que incluso pueden ser untilizados en medio adcido en presencia del
bafio de piquelado.

PIQUELADO Y CURTICION AL CROMO

Actualmente se emplean curticiones al cromo exclusivamente a
un- bafio con solucicnes de sulfato de cromo III que sSe adgquieren
ya listos para curtir o que Se preparan en fabrica por reduccidn
de cromo hexavalente. El proceso de piquelado precede siempre a
la curticidn, porque es necesario para ajustar el adecuado grado
de acidez las piles en tripa. El grado de acidez determina
decisivamente el curso de la curticidén al crome. EsS evidente que
en el piquelado tiene lugar un cierto postdesencalado. Hasta hace
unos 20 afios el piquelado era un paso del procedimiento y la
curticidn era otro paso dque se efectuaba en bafio nuevo, pero
actualmente ambos procesos tienen lugar uno dentro de otro.
Muchas veces se curte en el bafio de piquelado, simplemente
afiadiendo el curtiente de cromo.
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También hace algunos afios, una parte del bafio de piquelado
-erautilizado para la curticién, es decir, para preparar el bario
curtiente. En la recirculacién de soluciones curtientes usadas
‘&éstas pasan frecuentemente al piquelado, al ¢que se afiade acido y
sal. Hay una flulda transicidn entre ambos procesos.

La curticidén al cromo exige:

1. Empleo de 5-10% de produncto técnico a base de sulfato de
cromo III, lo cual corresponde a 1.25-2.5% de O6xido de cromo
sobre peso de piel en tripa.

2. Ajuste de pH entre 3.5-4.2 frecuentemente incrementdn-
dolo en el curso de la curticidn.

3. Elevacidn de la temperatura hasta 50°, pero fre-
cuentemente sblo hasta algo mas de 40°C.

4. Rodar en tambor durante, por lo menos, 6 horas.

Las sales de cromo tres deben su poder curtiente, hasta
ahora no alcanzado por otras sales minerales, a una bien
determinada propiedad estructural. Las sales de cromo tres forman
complejos que, se colocan a continuacion de los estables
complejos de penetracidn y que se distinqguen por 1los enlaces
salinos.

El comportamiento de cromo trivalente es denominado por tres
tipos:

1. Los grupos aque.
2. Los restos &acido.
3. Los grupos hidroxo.

Los hexaquocomplejos son formados en frlo a gran dilucidn
por los nitratos de cromo,  percloratos de crome, cloruros de
cromo y sulfatos de cromo. Su color es violeta. Al concentrar y
también al calentar, los aniones, unos mads y otro menos, entran
en la esfera del complejo.

A causa de la entrada de los aniones en la esfera coordinada
se modifica la carga del complejo. El complejo pierde carga
catidnica, es decir, se torna menos catidnico.

Por restos acido s=e entienden los aniones presentes en la
solucidn, Es indiferente el que estos aniones hayan sido
incorporados a la solucidn mediante la disolucidn de 1la sal de
cromo tres © que se hayan afdadido acidos orgdnicos o inorganicos
en la soluciodn. En tal solucidn priacticamente todos los aniones.,
independientemsnte de su procedencia, entran. en competencia a
modo de contriones para ocupar un lugar en el complejo o un lugar
en las cercanlas imediatas del complejo. - Los aniones se
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diferencian mucho entre si por su tendencia a entrar en el
complejo. Los aniones inorginicos citados anteriormente, nitrato
y perclorato, poseen muy poca afinidad para con el complejo. En
cambio el sulfato y el cloruro pueden formar, por una parte,
sales hexaquo y. por otra tiene tendencia a entrar en el
complejo. Esta tendencia es mucho mas notoria en los &cidos
carbdnicos de elevado peso molecular, sobre todo en los acidos
dicarbdnicos, como el Adcido oxalico, adlpico y butirico, y en los
&cidos oxicarbdnicos, como el &cido lactico, cltrico y tartdrico,
asi come en los Aacidos aromadticos, por ejemplo, el Aacido
sulfoftalico.

Los complejantes fuertes desplazan los 1ligandos aquo y
ocupan lugares de ligandos. Con ello incorporan carga anidnica al
conmplejo, reducen la carga catidnica y, cuando en la solucidn hay
suficientes aniones, entran tantcos ligandos en el complejo que
este recibe entonces una sobrecarga anidnica. La reacciodn de
taless complejos anidnicos con la piel, es decir, la reaccién
curtiente, es frenada o ralentizada porque los lugares de los
ligandos ya estdén ocupados por los aniones concurrentes de modo
que los grupos carboxllicos del colageno deben desplazarlos para
poder entrar en reacciodn.

Los ligandos hidroxo =e originan en la hidrdlisis de los
grupos adquo, que tiene lugar, por una parte, sSimplemente al
disolver en agua, pero sobre todo por la adicidn de alcali. ILa
peculiaridad de los compuestos de cromo tres curtientes, reside
en que los grupos hidrdxilo conduce a puentes hidroxo, es decir,
que con la introduccidn de grupos hidroxo, estd ligado siempre un
aumento del tamario de la molécula. Y muy importante, una de las
causas profundas del buen comportamiento de los compuestos de
cromo tres es la estabilidad de esta molécula ampliada.

Desde el punto de wvista practico. el procedimiento de
curticidn Jjuega un dgran papel para aquellos curtidores dque
fabrican un cuero de muy alta calidad. Una flor especialmente
fina se consigue con una reaccidn curtiente relativamente Acida
de alrededor de pH 3.5 hasta un maximo de 3.7. En este caso debe
alargarze el tiempo de curticidn, el grade de fijacidn es menor y
frecuentemente se trabaja con una mayor oferta de cromo para
compensar esto. Con esto resultan cueros con flor poco firme, en
cualquier caso menos firme gque el de trabajar con curtientes
antobasificables. Ademds, s=e trabaja con curtientes enmascarados,
preferentemente las soluciones curtientes enmascaradas pueden ser
preparadas por reduccidn de dicromdto potadsico, de modo que se
affiaden melazas y se hace gotear el acido.

ESCURRIDO

Para reducir el exceso- de agua del apelambrado, los cuerds .

son colgados en caballetes:o:varas colgantes durante 24 horas con
lo que se prepara el cuero para la neutralizacidn. : -
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NEUTRALIZACION

Los cueros al cromo, frecuentemente después de un reposo
sobre caballcte, son escurridos, divididos y rebajados, luego se
someten a lavado y neutralizacidn. Durante el reposo sobre
caballete se libera A&acido como consecuencia de la progresiva
hidrolisis. El acido y el cromo en exceso pueden ser eliminados,
conjuntamente con las fibras finas, por medio del lavado después
del rebajado. El tiempo de lavado, tal como se practica
usualmente, es de unos 30 minutos, este lavado de cromo sbélo
puede ser contrarrestado si Se ha procedido a una fuerte fijacidn
del cromo o a un intenso lavado previo. El metodo mdas acreditado
para fijar el cremo es el empleo de A&cidos dicarbdnicos, los
cuales recientemente se est&n ofreciendo para conseguir altos
agotamientos del cromo. En la neutralizacidn del cuero al cromo
hay gue tener en cuenta, ademds, la siguiente regla: el cuero
resulta con mias soltura de flor cuanto mads ha sido neutralizado.
Por otro lado el wvalor de pH del cuero debe gquedar claramente
desplazado hacia la zona en la que el cromo ya no puede existir
en forma soluble.

La neutralizacién se comprueba mediante coloracidn del corte
transversal con verde de bromocresol. Es importante que se
alcance una neutralizacidn a través del cuero, lo cual exige un
cierto tiempo y depende del espesor del material.

DIVIDIDO

Es el proceso mecanico mediante el cual se separa la carne
de la piel para obtener una flor entera. Esto se logra a través
de la maquina de dividir: y en este proceso deberd cuidarse que
el rodillo estriado (impulsor) se encuentre en buenas condiciones
para que no margue la flor. Del lado de la carne también debera
cuidarse de no tener estrias ocasionadas por 1la mala condicidn
del rodillo de anillos de bronce.

RASPADO
A través de este proceso mecdnico se le da a la flor y a la

carnaza un espesor uniforme a fin de que en su utilizacidn la
piel, no presente areas mads rigidas que otras..

BRECURTICION, TENIDO Y ENGRASE

Estos tres procesos de trabajo cqnstif
operativa: s

1. ‘Siguen “a -la -neutralizacién.
mutuamente entre si.
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2. 'La curtiCibn‘al'cromo es en cierta forma la base para el
cuero terminado, pero--es al aplicar los procesos mencionados,
cuando se confiere- al cuero su propio caracter especifico.

3. Los tres procesos se realizan, por regla general, de
forma sucesiva e inmediata en el mismo tambor.

4. Los tres procesos se distinguen fundamentalmente de la
prescaedente en el hecho de que los cueros son seleccionados en
partidas mucho mas pequerfias para los distintos fines de
aplicacidn.

Los recurtientes engrasantes y coloranes son, €n su mayor
parte, productos anidnicos; es mds, se trata de susbtancias que

poseen un cierto caracter tensoactivo, dispersante,
emulsionante, y humectante que reaccionan con el cuero
catidnico. Deben su solubilidad a 1los grupos anidnicos,

generalmente grupos sulfdnicos o grupos sulfato, a veces también
grupons carboxllices. La solubilidad se da cuando tales compuestos
esté&n en forma de¢e sal, o sea, en medio neutro. Por ello, para
mejorar el agotamiento de los bafios se recurre a la
acidificacidn.

Los aspectos comunes de estas tres clases de productos va,
sin embargo, todavia mas alla. Por ser tenscactivos poseen una
parte fuertemente oledfila o de escasa polaridad, gque se origina
por una irregular distribucidn de los eléctrones Pi, como ocurre
por ejemplo en los sistemas aromaticos. Estas partes de las
moléculas muestran una cierta afinidad respecto a determinadas
.partes del cuero o del colageno. Estas aportaciones de afinidad
son independientes de la carga y con ello representan un sistema
complementario de fijacidn.

Tintura del cuero

La tintura del cuero se realiza casi exclusivamente con
colorantes anidnicos. Los colorantes basicos juegan un papel
mucho menor y lo mismo ocurre con los colorantes al azufre. El
caracter aniénico lo reciben los colorantes siempre por medio de
grupos sulfdnicos, que estan incorporados a la molecula colorante
para solubilizarla. Hay colorantes con una solubilidad
extraordinariamente escasa, asl come los hay de muy buena
solubilidad.

Los colorantes A&cidos a causa de su carga anionica se
combinan a modo de ion de molécula grande. Naturalmente, todos
los colorantes anidnicos. . reaccionan siempre de alguna manera a
causa de ‘su carga,  es decir,” que el cuero al cromo catidnico
combina mas o menos segin sea la intensidad de la curticion. Ello
es valido para tedos los colorantes: anidnicos. Sin embargo, hay
notables diferencias en el grado de. esta dependencia entre
combinacidn de colorante y ' carga.  Como ‘un segundo principio de
combinacion de los. colorantes puede ser . considerado el caridcter
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aromitico y de dipolos, el cardcter gque en 1la tintoreria de
algoddn es conocido por el concepto de "substantividad™. Este
principio de combinacidn se basa en la atraccién de dipolos del
colorante por la polaridad de las cadenas proteicas, tanto de
los grupo peptlidicos, como de los grupos polares de las cadenas
laterales. :

Estas fuerzas se comprenden en base a una observacidn ya
clasica: los &cidos sulfdnicos aromdticos son absorvidos mucho
mas intensamente por la piel y el cuero y se combinan también mas
firmemente que el acide sulfarico. Cuanto mayor es la molécula
aromatica, tanto mads firme es la combinacidn. A estas fuerzas se
deben la absorcioén y fijacidn de muchos productos auxiliares. Por
ello los colorantes anilina frecuentemente tienen un cierto
"poder curtiente™ lo cual en el caso de aplicarlos en grandes
cantidades se manifiesta en la formacidon de una flor mas gruesa.

Engrase del cuero

La grasa es un componente escencial del cuero. A la mayoria
de los cueros que actualmente se fabrican se les exige una cierta
blandura. Estos cueros deben ser siempre engrasados, de ningun
modo pueden ser imaginados unos cueros blandos con menos del 5%
de materias grasas. Por regla general, los cueros blandos tienen
un 10% de grasa y d veces hasta un 20%, para poseer determindas
propiedades adecuadas para el uso priactico. Por regla general, es
mdg dificil ablandar los cueros gruesos gue los cueros delgados,
entendiéndose por cueros gruesos los de mds de 2mm de espesor.
Una peculiaridad especlifica del engrase del cuero o de los
agentes engrasantes es que al incorporar grasas en la substancia
piel no sdlo se logra una blandura, sino que con cantidades
crecientes de grasas se incrementa el caridcter graciento de las
fibras de cuero. Por ello, los cueros que contienen mas de un
15% de grasa muaestran externamente, independientcemente del modo
en que fueron trabajados, un aspecto Jgrasoso mas © menos
intenso. Tienen tacto graso y se puede apreciar un cierto
caracter pegajoso en la supeficie. El contenido de grasa
superficial de las fibras de cuero, tanto en la flor, como cn ¢l
lado carne, conduce a problemas de pegado o de vulcanizado:
cuando aquel contenido es superior al 15% mediante la eleccidn
de unos adecuados agentes engrasantes, los cueros pueden mantener
un tacto graso o un tacto seco dentro de amplios limites.

ESCURRIDO

) Se elimina el agua de. la piel y se le gquitan las arrugan
mendiante una maquina de rodillos. :
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DESVENADO

Como su nombre lo indica consiste en eliminar las venas
adheridas a la piel mediante un proceso mecdnico.

SECADO

Después de la recurticidén, tintura y engrace, los cueros se
dejan generalmente en reposo, eXtendidos sobre caballete, con la
idea de gque la grasa se fije mejor. Al dla siguiente se procede a
la operacidn mecdnica de ecscurrido y estirado. El estirado es una
operacidn importante porque, a causa del trabajo en tambor y la
incorporacidn de diversas substancias en terminado en hilmedo, se
produce un cierto encogimiento. En el estirado tiene lugar
también una cierta cesidn de agua, sin embarge, ello no es
generalmente suficiente para 1llevar el cuero directamente al

secado. Frecuentemente los cueros se someten de nuevo a un
drastico escurrido. Puede ocurrir lo inverso, es decir,

primeramente proceder al escurrido y después al estirado. Por
Bltimo, hay también maquinas combinadas que escurren y estiran.

Es légico recurrir al escurrido ya que la eliminacidn de
liquido por via mecanica exige mucha menos enrgla que evaporando
el agua del cuerc en el curso del secade, cuya operacidn supone
un alto consumo de energla.

El procedimiento de secado mas simple consiste en colgar
‘libremente los cueros en barrotes, bien sea a tempertura ambiente
o en un ttnel de secado, en el que se Secan con aire caliente y
recirculado. En el secado del cuero libremente colgado, se
produce un notable encogimiento.

Para conseguir una buena lisura de flor, asi como una mayor
area de cuero, éste debe clavarse o pinzarse. Secando bajo
tensidn el cuero resulta con una superficie mas lisa y unas
arrugas mas aplanadas.

HUMEDLCIDO

Los cueros se humedecen para dar cuerpo a ~las fibras y
evitar estallamientos interfibrales. S . :

ABLAHDADO
Proceso en

mecinicamente, en
mejoren su calidad. -
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ESTIRADO

Consiste en engrapar el cuero sobre una superficie caliente
estiridndnloc en dos dimensiones, con el fin de darle mayor
flexibilidad, y evitar la fractura de la flor en los articulos
que se confeccionen con dicha piel.

DESORILLADO

Se quita de las piezas 1las orillas que se encuentran
retraidas y que no tienen las caracteristicas del resto del
cuero.

TIPOS DE ACABADOS

La clasificacidn de los acabados puede =ser muy extensa,
serialamos la siguiente.

De acuerdo con el material empleado:
Acabado con caselna y otras albiminas.
Acabados con pollmeros plasticos o resinas.
Acabados con nitrocelulosa.
Acabado con poliuretano o charol.
De acuerdo a la técnica empleada:
Acabado glaceé.
Acabado glacé&-planchado.
Acabado a la plancha.
Acabado grabado. E 11 e B e e R
Acabado por spray.
Acabado en maquina de cortina,
De acuerdo al efecto del acabado:
Acabado a la anilina.
Acabado semianilina.
Acabado cubriente o pigmeptadé. :

Acabado easy care.
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Acabado antique.
Acabado de fantasia.
Acabado a dos tonos.

Una clasificacidn objetiva, de los acabados mas usados en
nuestro medio es:

Anilina
Flor entera wWaxi
Glacé

Acabados especiales

Oscaria
Flor corregida ' Charol

Acabados especiales

Pigmentada o cubriente .
Carnaza Charol

Acabados especiales

En el caso de que el color del cuero tenuinado sea muy
semejante al cuero antes de acabar no hay mucho problema ya que
al aplicar la capa de fondo se introduce anilina en 1la
preparacidén y asi se iguala. Cuando los colores del cuero antes
de acabar Yy el cuero que se terminara, son may diferentes, es
conveniente igualar el color primeramente con una solucidn de
anilinas al solvente.

La primera c¢apa aplicada para una anilina es la de fondo,
consistente en una seolucidn de anilina, resinas y Dbinders
dependiendo los efectos o propiedades que se deseen obtener en el
cuero.

En el proceso de acabado intervienen las siguientes
actividades:
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7.

- Pigmentado: - -

Sl nE o e One. T consiste  en aplicar una capa de
‘pigmento sobre la superficie, que a
‘diferencia del tefiido sdlo penetra hasta la
“"dermis del cuero.

- Planéhado:

‘= Pulido:

- Vidreado:

Proceso mecanico en el cual el cuero se
hace pasar a través de rodillos calientes
con la finalidad de quitar las arrugas y
tener una superficie suave. En este proceso
es posible grabar la piel para simular
otros tipos de pieles, como puede ser
cocodrilo, tortuga .,etc.

Consiste en un proceso mecanico en el cual
la piel se frota entre dos rodillos, con
acabado espejo, que giran en sentidos
inversos produciendo sobre la piel un
acabado brillante.

Es un proceso también de abrillantamiento,
con la particularidad de que la piel se
frota con un vidrio templado, aplicando la
presién de un brazo mec&nico de la mdguina
de vidrear, dando un acabado atin mds fino
que el pulido.

Distribucien de Planta
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8. Seleccion de Maquinaria y Equipo

Ya se ha hablado de algunas cualidades del proceso cuando se
eligid, en funcidn de esas consideraciones, se ha optado por
magquinaria de alta productividad para gozar de uan margen de
produccitn superior al previsto, a fin de brindarle a 1la planta
la flexibilidad a fluctuaciones de la demanda y darle facilidades
de ampliacidn. .

La maquinaria que se 1lista a continuacidn, es de mediana
complejidad tecnoldgica y tiene un grado medio de automatizacidn;
si bien no es homogénea en cuanto al proveedor se refiere, si
perfectamente acoplable al flujo de las lineas de cuero dque se
trabajarian.

De las marcas elegidas existen sucursales y representaciones
en las ciudades de tradicidn zapatera y peletera a las que se
puede acudir para pedidos, compra de unidades y refacciones.

Se hicieron cotizaciones entre algunas comercializadoras e
importadoras de 1la ciudad de Ledn, mediante las cuales fue
posible obtener el costo aproximado de la maguinaria incluyendo
sus cargos LAB o CIF indicativos de la inversidn a realizar.

A contimlacidn se presenta la cotizacidn investigada asi
como los proveedores mis reconocidos en el medio:

Lista de Bienes y Servicios
-Miles de pesos-

EQUIPOS DE PROCESO

1 Pileta de remojo con parrilla de sedimentos
y recubrimiento aislante. 5 x 5 x 3 m.

CosSto total .......eviaes $ 500 oo e

1 Pileta de encalado
Billeri DCB/140.

¢é 5:x.5%x.3 m ¢dnﬂpalet9

Costo total‘}

1 Tambor: para
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1 Tambor para engrase Billeri modelo AB/225 P
R 3 x.2 m. .

Costo total ............. & 30,000

1 Maquina de dividir RIZZI modelo SPL 3;
ancho atil 2,000 mm.

Medidas en planta: 1100 x 4050 mm

Proveedor: Madquinaria Euroamericana, S.A.
Costo total .......... ... 8 60,000

1 Maquina de raspar hidraulica RIZZI modelo
RL-10 de 1,700 mm de ancho ftil y accesorios.
Medidas en planta: 1,300 x 3,700 mm
Proveedor: Maquinaria Euroamericana, S.A.
Medidas en planta: 1,300 x 3,700 mm

Costo total ............. 8 67,000

1 Maquina de estirar y desvenar MOENUS-TURNER
modelo Simsorela 786, ancho atil de 2,300 mm.
Medidas en planta: 1,520 x 4,330 mm
Proveedor: Maquinaria Euroamericana, S.A.
Costo total ............. $ 74,500

1 Tunel de secado de 5 células de calefaccidn - ...
Magesp modelo~$-340; ancho util de 2.200 mm.

Medidas en planta:,4670 #_23;692 mm.”
Costo total ....... 3

Bergi 0FB4
-100 mm )

1 Maquina de
modelo UNIPRLSS 21

Cosito total:{.




1 Maquina de pulir y sacudir Bergi-OFB modelo
Hidro-Blitz 27; ancho #@til de 2,700 mm

Medidas en planta: 4.500 x 2,200 x 1,350 h
Costo total .......aes... S 75,000

1 Maquina de descarnar Bergi-OFB modelo
ARUGA: ancho ttil de 2,100 mm

Medidas en planta: 1,700 x 3,100 mm

Costo total ......... «.-. & 95,000

1 Cabina de acabado, automadtica rotativa
MAQESP modelo A-540: ancho ttil de 2,200 mm
Medidas en planta: 4,670 x 23,692 mm

Costo total ............. $ 22,000

1 Miquina de wmedir digital COURO modelo
MMC-1:; ancho aAtil de 1,650 mm

Medidas en planta: 1.030 x 2,120 mm

Costo total ..... ciee---- S 35,000

YOTAL: $ 615,000

EQUIPO DE OFICINA
Proveedor Lop&z Morton TOTAL: $11,700
EQUIPO DK LEBORATORIO
- Balanza Granatariade 1 plato.

a) Marca Ohans
b) Capacidad para 2500 kg.

- Balanza analltica de 2 platos.
a) Marca Bosch mecanica.
b) Capacidad para para 250 g.
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.- Balanza analitica.

a) Marca Sartorius electrbnica... .. oo
b) Capacidad para Max 110 °grs.. 'D=0.1 mg.
minima. P b

c) Modelo 2-1183.

- Microscopio electronico.
a) Marca Reicher.
b) Capacidad de lente:
1) Inmersidn.
2) Seco débil 10/0.25
3) Seco fuerte 40/0.65
c) Modelo 308-969 con lampara ad1c1ona1.
d) Unidades de medicidn , micras.

-~ Termdometro de max-min.
a) Marca Brannan.
b) Capaciadad de -50°C a S0°C.

-~ Potencidmetro digital portatil.
a) Marca Corning pH 103

b} Modelo 103.

¢) Unidades de medicidn en pH.

- Mufla eletrénica.
a) Marca Thermolyne.
b) Modelo F-A 1315 M. PR
¢) Capacidad para 1200 °C .y 200 °F.

- Placa de agitacicn;ggggé
a) Marca Limberg.
b) Modelo 53266.

- Placa de calentamlen
a) Marca Limberg. .

b) Modelo 53066
c) Capac1dad para 400¢

- Equipo deféxfraCéién d

- suajadora.
'La)’MarCaﬁErsa
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- Maquina de abrasiodn

a) Marca Taber.
b) Capacidad para 99 ciclos

- Aparato para ruptura de flor lastdmero.
a) Marca Burdenberg-satra.

b) Modelo 15250.

c) Unidades de medicidn Kg. y mm.

d) Capacidad para 90 kg. ¥y 9.99 mm.

- Horno de calentamiento vapor seco.
a) Marca Mapsa.

b) Modelo HDP 867.

c) Capacidad max 250°C.

- Lote de equipo de vidrio.
a) varios modelos.

~ Suajadora para dinamdémetro.

a) Marca Jaume Bot I Riera.

b) Modelo 15488 .

c) Capacidad 25Kgs, escala de desgarre.
Capacidad para 100 Kg. escala de tensidn.

d) Escala métrica para elongacidn de 20 cm.
de capacidad.

- Aparato para friccidén fricsdémetro.
a) Marca Jaume Bot I Riera.

b) Modelo 15270. L )

c) Capacidad para 999 ciclosy ==

- Aparato para prueba de flexidn flexdmetro.
a) Marca Jaume Bot I Riera. )

b) Modelo 15504. :

c) Capacidad para 1000 ciclos y 12 probetas.

TOTAL: & 30,000

INVERSION TOTAL: $ 656,700
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9. - Normas de Control de Calidad

Uno 'de los factores que afectan en mayor grado a la
industria de la curtidurlia es la calidad de las materias primas.

Por un lado, un poco menos de la tercera parte (30%) de la
superficie total del cuero crudo proveniente de bobino que se
produce en México, estd afectada de dafios irreparables,
originados en los ranchos ganadervs y en la matanza; se ha
observado que en lo general, los productos pecuarios no tienen
incentivo para acrecentar el cuidado del ganado con el objeto de
disminuir el dafio que sufren las pieles.

En cuanto a los quimicos, algunos fabricantes de los mismos
no tienen establecido un estricto control de calidad sobre sus
materias primas, obteniendo productos quimicos de bajo
rendimiento y/o que al usarlos en el proceso de curtido origina
pieles de mala calidad.

Cuando los fabricantes de calzado, tapiceria y vestimenta
compran cueros curtidos como parte de sus materias primas, es
evidente que se preocupan por lograr el precio mads bajo posible.
Naturalmente esto supone verificar el cuero en base a la
superficie medida. También se efectila un relativo control de la
seleccidn. Sin embargo, la situacidn es completamente diferente
al evaluar la calidad intrinseca del cuero. Es obvio que el
control del cuero tiene por objeto seflalar cualquier posible
disminucidén en calidad que pueda ocasionar serios problemas en
manufactura y uso practico de ciertos tipos de calzado, tapicerla
y vestimenta.

NORMAS DE CALIDAD

las normas de control de calidad que se utilizan tienen
.diversos - origenes como son:

; TNO. ‘Las’'cuales  han sido desarrolladas por comités que
s-trabajan-bajo-el..auspicio de la "Union Internacional de Quimicos
Ly Técnicos | del Cuero”, “aon’ “el objetivo-de- establecer métodos
‘analiticos, ~-practicos e  internacionalmente aceptados. Estos
“trabajos han;—llevado_aalf,establecimiento de tres series de
métodos: B

IUC ~:Analisis quimico




mucho de las relaciones con proveedores, de la confiabilidad de
sus fuentes de aprovisionamieto, asi como de la maquinaria que se
maneje y la diversificacidn de mercados que abarque el proyecto.

PRUEBA

OBJETIVO

IUC/11

1UC/6

IUF/402

vValor del pH y pH diferencial de la extraccidn
acuosa del cuero

El wvalor del ©pH es una medida de 1la
actividad de los iones de hidroégeno
(acidez) de una solucidn acuosa: el pH
diferancial representa la diferencia entre
el pH de una solucidn con el de la misma
dilulda diez veces.

Materia inorganica soluble en agua.

La materia soluble en agua se define como 1la
cantidad de todas aquellas sustancias. que
bajo ciertas condiciones pueden disolverse y
sacarse del cuero con agua.

Son principalmente taninos orgénicos, no
taninos y sales minerales. La materia
inorganica soluble al agua se define como
cenizas sulfatadas de las sustancias solubles
en agua: el resultado se expresa como
porcentaje en pesc de la muestra.

Muchas reclamaciones de manchas blancas en
cuero para corte pueden ser atribuidas a
altos porcentajes de materia inorgdnica
soluble.

Firmeza de color a la luz, lampara de xendn
Este método intenta determinar la resistencia
del color del cuero a la accidon de una fuente
de luz artificial. Se expone a la luz de un
arco de xenon junto con ocho muestras patrdn
de lana tefiina. La firmeza se termina
comparando la decoloracidn del cuero con la
de los estandares de lana, expresandola en
escala de uno (baja firmeza) al ocho (firmeza
muy alta).
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IUF/420"

1UF/423. -

IUF/426

Firmeza del color al agua

‘Mediante este mé&tode se valora el efecto que

ocasiona sobre el cuero el goteo o
salpicadura de agua. Se colocan dos gotas de
agua destilada sobre 1la superficie del

cuero. Después de 30 minutos se elimina el
agua superficial de una de una de las gotas
con papel filtro y <se observa el efecto
producido; la otra gota se deja evaporar
durante la noche y se valora el cambio en el
color del cuero contra la escala estandar del
gris. Esta prueba es importante en el cuero
para corte y especialmente para cuero de
vestimenta.

Solidez del color al lavado

Esta es una prueba para la resistencia del
cuero al lavado doméstico. Pueden presentarse
cambios en el color y algunas suastacias
colorantes pueden csangrarse manchando los
materiales adyacentes. El c¢cuero junto con
algunas telas no tefiinas de lana y algoddn ,
se pone en agitacidn en una sustancia neutra
de detergente sintético, se enjuaga y se

seca. La varliacion del color del cuero y de
las manchas en las telas se valora contra la
escala estandar del gris. La prueba es
importante para serrajes de vestimenta;

también se observa el comportamiento del
cuerc e€en lo dgue respecta a cambios en su
superficie y tacto.

Resistencia del cuero a la transpiracidn.

En esta prueba el cuero es tratado con una
solucidén alcalina similar artificialmente a
la preoducida en la transpiracidn. Se humedece
en la solucidn una pieza de tela no tefiida y
se coloca sobre ¢l cuero sometidéndola bajo
presidn por cierto tiempo en aparato
apropiado. El cambio en el color del cuero y
el manchado de la tela son valorados sobre la
escala estandar del gris. Algunas veces esta
prucha es sustituida por la prueba del frote
IUF/450, usando un fieltro humedecido con 1la
solucidn
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TUF/442

IUF/450

IUP/458

~IUF/470°

f”aqgulo;mg¢~90°rdelr transp

Resistencia del color del cnero a la
decoloracidn de plastificaciones de PVC.

En esta prueba se mide 1la transferencia del
color del cuero al PVC platificado. Se coloca
el cunero siobre una hoja pigmentada en blanco
de pvec y se expone a calentamiento bajo
presiéon en un aparato apropiado. Se valora
posteriormente la transterencia del color del
cuero hacia el PVC contra la escala estandar
del gris. Esta prueba es muy dtil en cuero
para forro de calzado y especialmente para
cuero de tapicerla.

Resistencia al frote

En principio el método intenta al
comportamiento de la superficie del cuero al
frote con un fieltro:; las pruebas se realizan
con fieltros secos y himedos y los cambios en
el color del cunero y de los fieltros se
valoran contra la escala estandar del gris.

Esta es la prueba mas usada para proyectar el
comportamiento del cuero con respecto al
hule, al lustrado, transpiracidn artificial,
etc.

Resistencia del cuero al planchado
El aparato de frote puede utilizarse para

esta prueba reemplazando las felpas por un
yunque provisto de calor. Se analiza el

“cambio ‘en el color del cuero y/o el

conmportamiento del acabado.

Esta prueba es importante para observar los
diferentes tratamientos térmicos del cuero
para corte en la fabrica de calzado, como el
planchado, pegado en caliente y centrado
durante el montado. Y en cuero de vestimenta,
cuando se planchan las prendas.

Adhesidn del acabado.

“Por. adhesidn debe  entenderse  la * fuerza“i
necesaria para levantar el acabado. de una '

muestra.de cuero,. aplicadaiuniformemente y.
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Iup/6

IUP/8

IUR/9

 weitan e
CaiegTrano. SRR

que ha sido unido el acabado con un pegamento
apropiado libre de solvente. El ensayo puede
efectuiarse mejor en un aparato para pruebas
de tensidn.

Esta es una propiedad importante para cueros
de corte, tapiceria y vestimenta, que llewvan
capa de acabado. Muchas reclamaciones de
produccidn y de «clientes tienen que ver con
una insuficiente adhesidén del acabado.

Medicidén deld esfuerzo a la tensidn, del
porcentaje de elongacidn a carga especifica y
del porcentaje de elongacidn a la rotura.

La prueba se efectiia sobre muestras de cuero
cortadas de una forma especial, que han sido
acondicionadas previamente en atmésfera es-
tandar. Y se lleva a cabo en el dinamdémetro.

El esfuerzo a la tension es una medida de la
solidez de la estructura fibrosa del cuero y
los valores de elongacidén indican la
extensibilidad del cuero. Actualmente se
consideran estos valores poco significativos
de la transformacidn del cuero. Las fuerzas a
que sSe someten los cueros durante la
fabricacidén y el uso mismo de los articulos
producen tensidn en todas direcciones y no
solamente en un sentido.

Medida de la fuerza al desgarre
Se coloca una muestra de cuero rectangular

previamente acondicionada y con una pequefia
cortada recta, en aparato de tensidén al que

.se_han adaptado dos retenes. Se desliza la

nuestra  de cuero contra el tornillo del
retén. Los resultados se expresan en Newtons

o' Newtons por milimetro de espesor de la

muestra.’

La -prueba es muy util  para obtener una idea

~de:la .resistencia de la fibra del cuero en
~relacién: a’. ~la’; manufdctura’ ' de calzado,
~tapiceria 'y :.vestimenta’.y: también de su

_comportamiento durante :
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Iur/10

IUP/15

Se introduce. una bola de acero contra el
centro de una muestra circular de cuero
previamente acondicionada y se registra la
carga y la extensidn en el momento en que se
revienta la flor del cuero y cuando sucede la
rotura de la fibra.

El nombre comiin del aparato usado (lastomero)
se refiere a que reproduce la deformacidn que
el cuero sufre durante 1la operacidn de
montado en la fabrica de calzado.

Prueba dinadmica de impermeabilidad del cuero
para corte.

Se somete a flexidn en agua una muestra de
cuero simulando las condiciones de un piso
himedo y se efectian mediciones de:

- Tiempo de penetracidn en minutos en el
momento que ocurre la penetracidn de agua.

- Absorcidén de agua en un intervalo de tiempo
especlfice, que representa 1la cantidad de
agua absorvida expresada como porcentaje de
la cantidad de cuero inicial.

- Agua transmitida en un intervalo de tiempo
especlfico, eApresada como la cvantidad de

agua abzsorvida por una tela. La proeba es
aplicable a todo tipo de cueros para corte,
aungue es mas importante para cueraos

impermeabilizados.

Permeabilidad al vapor de agua.

En esta prueba la muestra de cuero se coloca
en la boca de un recipiente due contiene un
material desecante sb6lido y se somete a una

corriente de aire en una habitacidn
acondicionada. El aire circula dentro del
recipiente manteniendo el desecante en
movimiento. E1l recipiente se pesa
periddicamente para determinar la masa de
vapor trancmitida a través del cuero y

absorbida por el desecante.

La prueba intenta ' ser una medida de las
propiedades de .. confort del cuero,
especialmente .-de . cuero. para corte y para
forros. : ’ :

- ASPECTOS TECNICOS -




IUP/20 1.l.. Medida ‘de  la resistencia a la flexidn de
. ERE cueros delgados y sus pelliculas de acabado.

- En esta prueba las muestras de cuero se
doblan tratando de imitar los dobleces de una
chinela durante la accidén de caminar y se
fija en sus extremos para mantenerla en
posicién doblada en una maquina disefiada para
producir flexiones. Un extremo se mantiene
fijo y el otro se mueve hacia adelante y
atras produciendo la flexidn en la muestra.
La muestra debe examinarse periddicamente
para valorar el dafio que ha experimentado.

Aungue inicialmente el método fué
desarrollado para cuero de corte, ha sido
progresivamente aplicado tambi&n en cueros

para tapicerla y vestimenta. Es un método
extremadamente fitil para estudiar el efecto
de continuas flexiones sobre el

comportamiento del! acabado y de la flor del
cuero. Resulta evidente la correlacidn que
existe con el uso practico de las prendas.

Actualmente estos métodos estan siendo usados ampliamente en
todo el mundo en el control de calidad de cueros para diferentes
usos :

Al realizar estas =@ pruebas, se obtienen resultados que
aseguran un rendimiento adecuado de las materias primas que
intervienen en el proceso de curtido y asi mismo, se obtienen
resultados interpretados y relacionados al comportamiento del
cuero durante la manufactura y en el uso diario de articulos como
calzado, tapicerla y vestimenta.

Nﬁmero de pruebas de calldad por
elementos ;

ELEMENTO Nx DE.INSPECCIONES

Materia Prima.
Productos Ouimlcos
“'Producto; Terminado
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A continuacidn se

“‘enumeran’ los pasos..
secuencia de ejecuciodn: B E e

del vp?ocesou en la

1 Almacén de '7 71i‘fse1ec¢i6n Ablandado

materias primas : R
12 Dividido 23 Estirado
2 Remojo 13 Raspado 724 Desorillado
3 Descarnado 14 Pesado 25 Seleccidn
4 Apelambrado 15 Recurtido 26 Pigmentado
5 Desencalado 16 Tefiido 27 Planchado
6 Rendido 17 Engrase 28 Pulido
7 Pigquelado 18 Escurrido 29 Medido
8 Curtido al cromo 19 Devenado 30 Empaque
9 Escurrido 20 Secado 31 Almacén de
producto
10 Neutralizado 21 Humedecido terminado
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Mano
OPERACION de Equipo Productos Tiempo
Obra Principal Empleados (hrs)
Almacén de
materias
primas 1 Bodega
Dividido , Maquina de Dividir 2.00
Remojo 1 Pileta Agua 7500 1 12.00
Descarnado 1 Descarnadora Bergi Equipo de
Transporte
Apelambrado 1 Paleto Billeri Agua 2500 1
: i Sulfuro 62.5 Kg
cal 75 Kg.
R .75
Desencalado - 2. Tambor Billeri Agua 2000 1

_ Sosa 16 Kg

Sulfuro de amonio
40 Kg. :
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Fungicida 3.6 Kg 5.00

Piquelado 2 Tambor: Billeri Agua 2000 1
' Sal 80 Kg
Ac. Sulfarico 10.5 2.00

Curtido Tambor Billeri Sal de Cromo 50 Kg 2.50
al cromo

Escurrido 1 Bastidores 1.00
Neutralizado 1 Tambor Sosa ash 5.6 Kg
Seleccidn 2 Bastidores y mesas 6.00
Estirado 1 Tensores 8.00
Raspado 1 Maquina rebajadora 5.00
Pesado 1 1.00
Recurtido 1 Tambor Billeri Agua 2000 1 2.00

Sales de cromo 16 Kg
Bicarbonato 5 Kg

Tefiido 2 Tambor Billeri Agua 1000 1 1.00
Anilina 10 Kg.

Engrase 1 Tambor Billeri Mismo bafio 2.00
Ac. Sulfarico 20 Kg

Escurrido 1 Bastidores

Desvenado 1 MAquina de desvenar - 1.50

Secado 2 Tinel secador 3.00
Transportadores

Humedecido 1

Ablandado 1 Maquina de Aflojar 2.00

Desorillado 1 Navajas. L A 3.00

Seleccidn @ 7177 77 Mano  de obraf’f"“fsz;f'ﬂf, LT 2.00

Pigmentado - 1 Tambor . .- - -Agua. .

© Anilina 8 Kg
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Solventes 15.6 1
Resina 6 Kg
Penetrante 3 Kg

Planchado 1 Plancha Unipress 3.00
Pulido 1 Maquina pulidora ' 3.00
Medido 1 Maquina de Medir 2.00
Empaque 1 Empacado manual : 3.00
Almacén de

producto )

terminado 1 Estiba - SRR 2.00
TOTALES: 34 - ' RO . 74.75

11. Personal Requerido
PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA

La productividad de la mano de obra, medida en té&rminos de
peso de cuero acabado por el operario empleado en la curtiembre,
depende de muchos factores alguno de los cuales afecta
particularmente a la cantidad de cuero producido: otros al némero
de operarios requeridos, mientras que otros afectaran a ambos de
acuerdo con:

Tipos de pieles,

Materiales de curticiodn,

Equipo y método de curticidn utilizado,

Métodos de acabado y equipo empleado,

Rendimiento del cuero obtenido,

Tamafio de la partida puesta en proceso en - relacidn a la
capacidad de 1las unidades del equipo,. .

Duracién del proceso empleado para trabajo de ribera,
curticién y acabado y numero de manipuleos involucrados por
estos procesos, et

Diagramacidén de la curtiembre,

Ubicacién de la - planta y Lay out-de-la misma,.

Equipc de manejo de materiales e otros.
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12. Control de Calidad en el Proceso

Antes de gue empecemos el proceso de curtido de 1las pieles
podriamos seleccionar la materia prima por peso Yy tipo de
preservacion y asi  tener en la planta una similar medida y
sustancia de piel para ser procesada, esto nos facilitarad mucho
la consistencia del proceso y la regularidad del trabajo en la
maquinaria.

Saber el peso de la partida da una base inicial para obtener
un rendimiento de area en cuero curtido, también nces da una base
para calcular el peso de los productos quilmicos requeridos .para
los procesos iniciales.

BREMOJO-ENCALADO

El uso de un buen humectante-bactericida nos ayudarad a
suprimir la accidn bacteriana en la piel como también eliminar la
tensidén superficial agua-piel y asi acelerar nuestro remojo;
ademis la eliminacidn de sal, mugre y pequefias cantidades de
proteina interfibral nos dardn una idea de 1la eficacia del
huncctante bactericida.

Las mayores variables en remojo son: relacidén de agua-piel,
cantidad de sal en la piel, temperatura, tiempo, accidén mécanica,
mugre y bacterias.

Remojos c¢onteniendo un 3%  de gal son correctos para
dispersar la proteina interfibral. Una mds alta concentraciodn
indica una baja relacidn de agua-piel.

Remojos incompletos, a menudo conducen a un pobre encalado
lo cual acenttia las arrugas y crecimiento de marcas. Altas
concentraciones de sal pueden conducir a la formacidn de cloruros
y por tanto a un hinchamiento liotrbdpico provocado por el cloruro
y es dificil de eliminar en el desencalado, Yy subsecuente proce-
sos por lo que tendremos un cuero duro, f{irme, con pobre guiebre.

Después del remojo es bueno checar su lass partes grusas de
la piel estian hidratadas. Haciendo un corte transversal se
observara si las fibras tiene un aspecto opaco y no cristalino.

DESCARIE

Aqui se debe tener una seleccidn de obreros especializados
gque corten la epidermis sin maltratar el cutis para que la
carnaza sea util. Con ello el rendimiento.de piel en cal sera de

Tal rendimiento esta llgado al peso de la materia prima que
se procesarid; el resultado’ sirve: mb: para ‘indicar . la
variacion en el encalado.  Un alto. rendlmxento prodria significar
que el encalado ha ‘sido"Vmuyp bajo rendlmlento
significa un encaldado muy pobre. : - o
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Es recomendable no dejar las pieles en cal por periodos
largos de reposo. El trabajo debe ser organizado de tal manera
que las pieles puedan ser dejadas en PICKLE o curtido o en
curtido vegetal, en los primeros pasos de curtido.

CAMBIO DE AGUA

Este paso deberd cuidarse porque una estancia prolongada
provocara soltura de f£lor, la cual es mds visible en los flancos.

DIVIDIDO

En este proceso mecanico, el rodillo estriado (impulsor)
deberd presentar buenas condiciones para que no marque 1la flor,
porque de otra maner no podrid obtenerse flor entera. Del lado de
la carne deberd cuidarse que los anillos de bronce no caucen
rayaduras. )

13. Obra Civil

Aspectos Principales

- Tiene que haber suficientes superficies libres para que
entre los procesos individuales, en los cuales se dejan reposar
pieles en tripa o cueros, haya lugar para acomodar caballetes,
carros y tarimas.

- Muchos caminos que faciliten el transporte.

- Lugares de seleccidn con luz adecuada.

- Los almacenes intermedios deben mantener una determinada
humedad relativa. Humedades relativas de 60-80% son ideales. El
departamento de esmerilado debe aislarse perfectamente y debe
tener una buena ‘instalacidn de succidn de aire. Las paredes y
puertas deben cerrar perfectamente y la aspiracidn debe ser tal

que no entre polvo del esmerilado a la seccidn de acabado.

- Aguags residuales.  Es conveniente prever un sistema de
canalizacidn doble:

a) Para aguas residuales: alcalinas.

b) Para agués_reéidﬁaiés'aéidas.

os: olored molestos Y. 'se tac1lltaiel"

Con ello se dl_mlnuyen,
: S stalalc1én:de un

tratamiento derVagua
sistema de tratamiento.de’
sblidos conviene cons sualta’
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- Almacén de productos - qulmicos. Conviene establecer un
almacén central. Ademas cada uno de los tres departamentos debe
tener su almacén de provisiones, con cantidades suficientes para
una semana como minimo.

14. Control de contaminaciop

Internacionalmente, las empresas curtidoras se han
identificado como contaminantes y consumidoras de grandes
cantidades de agua. En este sentido., el proyecto cumple con las
disposiciones en materia de control de contaminacidn; sin
embargo, se considerd conveniente incluir al proyecto un sistema
para la recirculacidn de licores, con lo cual se lograra
controlar la contaminacidn y disminuir significativamente el
consumo de agua.
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IvV. CAPITULO III: ASPECTOSVADMINISTRATIVOS
A. INTRODUCCIOHN

Sin duda alguna la correcta Direccidn de Empresas se logra a
través de continuas y largas experiencias. Ello implica estar en
contacto cotidiano con los problemas de la organizacién,
Planeacidon y logro de objetivos de la empresa. So6lo las vivencias
de la Adminictracidén de Empresas darad una formacidén sédlida al
ejecutivo que pretenda dirigir un proyecto industrial.

A fin de exponer sSsobre bases sdlidas 1los Aspectos
Administrativos del proyvecto de inversidn, se realizaron
entrevistas con el Lic. Jaime Luis Davila Mercenario, Director de
Capacitacidn Y Divulgacidn T&cnica del FONEI (Fondo de
Equipamiento Industrial-Banco de México):; en ellas se virtieron
los conocimientos y la experiencia, primero, de la direccidn de
proyectos y, segundo, de los casos reales manejados por este
fideicomiso.

La evaluaciodn de los aspectos administrativos de un
proyecto de preinversidn industrial constituye uno de los puntos
clave para que un proyccto tenga éxito.

En efecto, el mejor de los Dproyectos en "manos torpesT”
terminara siendo un fracaso, en cambio es muy probable que un
proyecto reqular, en "manos capaces” podra cambiar su concepcidn
para transformarlo hasta alcanzar el eéxito.

La diferencia fundamental la constituye el talento
administrativo de las personas que toman las decisiones que
afectan al proyecto industrial.

Por otra parte, la administracidn es el arte, ciencia o
técnica por medio de la cual puede dirigirse hacia el logro del
objetivo cualquier actividad humana.

Para el proyecto sustentado en esta tesis, reviste una
especial importancia :-la . ~evaluacion de stos agspectos
administrativos, ya que de. ~€llos depende en gran parte el éxito
de lo que e pretenda lograr con el proyecto industrial .

La sintesis de’ ' la conversaciones sostenidas y las notas
técnicas elaboradas - por la Direccidn de Capacitaciéon y
Divulgacidon Teécnica de FONEIL, coinciden ‘en sefialar como wmds
importantes los puntos siguientes:

1. Consejo de Admlnlstrac1én.

2. Director General.

3. Gerencia del Proyecto. . -l

4. Estructura de Orgdnlzaclbn"“

5. Personal Ejecutivo. .. : s
6. Personal Admlnlstratlvo Y: Operatlvo.”:
1. Capacitacidn. v
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8. ' Clima Laboral. .
9. Grupo Induvtrlal.
10. Marco Legal -

Seriala el entrevistado:

"La evaluacidn de los aspectos administrativos es un proceso
de continuo contacto con la empresa  promotora del proyecto
industrial, el fin de tal evaluacidn consiste en llegar a tener
un perfil de la eficiencia y eficacia administrativa para manejar
el proyecto en cuestidn. Debemos distinguir con todo cuidado al
empresario "que le ha ido mal™, del empresario "malo™. Es decir,
pucda ser que un  empresario esté en dificultades financieras
causadas por situaciones de su entorno de neqgocios Yy que por
tanto, estd en situacidén dificil; situacidn distinta del
empresario gue tiene diflicultades financieras imputables &
factores que sl estaban en sus manos manejar de manera tal, que
le hubiera impedido estar en la situacidn que se encuentra. De
igual manera, debemos aprender a distinguir entre un emnpresario
que no pucde pagar en este momento, del empresario que no puede
pagar en este momento y que tampoco desea hacerlo en el futuro,
deduciendo esto ultimo del analisis de su comportamiento
administrativo y de sus relaciones con instituciones financieras
y con sus provecdores”.

Una vez asentadas estas premisas sobre la evaluacidn de los
aspectos administrativos es conveniente iniciar la revisién de
loz principales temas Jque. abarcan un proyecto de inversidn
industrial, asl ocomo los principales. puntos claves que los
conforman. : SR

B. CONSEJO DE ADMINISTRACION .

1. Consejos ¥y Asesoria
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; Delfcu@ﬁ;iﬁiénto atinado de estas responsabilidades depende
en gran parte el logro de-los objetivos de cualquier empresa, y
por ende de.los proyectos que lleve a cabo.. -

Una .de las  actividades faveritas de los Congsejos de
Administracidon consiste en revisar la actuacidn del director de
la empresa .en . funcidn de los resultados obtenidos, fundamental-
mente en lo referente, a resultados econdmico-financieros, sin
descuidar los de mercado, tecnoldgicos y de administraciodn de
los productos o servicios que produzca.

Los resultados financieros para los accionistas de la
empresa, de la cual son representantes los miembros de todo el
Congejo de Administracidn constituyen. las mas de las veces, la
principal preocupacion de los consejeros de una empresd.

Sin embargo, reviste de ignal o mayor importancia, el
cuidado que deben poner para emitir pollticas gue permitan el
desarrollo de la empresa. De la congrucncia y claridad para ser
interpretadas, en primer lugar por el director de 1la empresa, y
en los siguientes por todos los niveles de la organizacidn, el
&xito de la empresa..

Con frecuencia se ve gque muchos Consejos de Administracidn
no comprenden  este papel de TconsejerosT  tomandose atribuciones
ejecutivas que no les corresponden, interfiriendo en las
decisiones del propio Director de la empresa, confundiendo a
taodos los niveles de la organizacidén al crear un ambiente de
incertidumbre sobre la autoridad del director de la empresa.

Este es un vicio muy comin en las empresas mexicanas, cuyos
Conscjos de Administracidn estan conformadas por los miembros de
una familia, presididos por un patriarca quién es, la mas de las
veces, el que ademas de tener el mayor porcentaje de las acciones
de la empresa, 25 el paviente wmis importante de la familia. Con
frecuencia se nota gque ademids de Presidente del Consejo de
_Administracidn, ocupa el importante cargo de Director General de
la ompresa, perdiendo por tanto la importante divisién del
trabajo de Tconsejero™ y la de "ejecutor™ de. las peliticas y
directrices emanadas del Consejo de Administracidén. Se dice que’
"dos cabezas pilensan mejor gque una" y esto es totalmente cierto
en la Direccidn de Empresas Industriales.

Otra funcidon fundamental de todo Consejo de Administracidn
radica en definir con todo cuidado el perfil del  Director de la
empresa, asl como de su reclutamiento, seleccidn y asistencia que
debe otorgarsele con las directrices expresadas  en adecuadas
politicas para la empresa. Y si la designacion no da los frutos
esperados, el ‘despido del Director o Gerente Generales -de. la
. empresa deberd ser inmediata. S
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Con  demasiada frecuencia. se nota que los Directores
Generales son nombrados mas en  funcidn de su parentesco con log
ducfios - de  la empresa, que por sus atributos de conocimientos,
experiencias, actitud orientada hacia el é&xito, y creatividad,
caracteristicas f[undamentales gue debe tener un Director General.

Este defecto conlleva a la empresa a manejar un estilo
zigzageante, de aceleracidén y frenadas, de cambios radicales en
los procedimientos, y en una toma de decisiones fincadas mis en
emociones, dgue en razones, mas en funcidn de nepotismo, qus en
juicios serenos, que produzcan opciones creativas para resolver
los problemas inherentes a la dindmica de los negocios
industriales.

Es importante distinguir con claridad 1las oprincipales
funciones de todo Consegjo de Administracidn, ya que del
complimiento adecuado de las mismas depende en gran parte el
desempefio del Director de la ewmpresa,y por tanto de 1la
conduccidn de la enpresa en el logro de sus objetivos y del
camplimiento de su responsabilidad social con la comunidad en la
cual estd inserta..

2. valor Disciplinerib*enlla Enpresa
Todo Cﬁnsejo;dé;Admihistracibh deberé orientar la diréccién

que debe Seguir unaempresa emitiendo "consejos" expresados en -
politicaO" cobre los dlstlnto aspectos: . -

a) Consejos f1nanc1eros, es decir como repregentantes de los
accionlstas,g cuyo objetivo. fundamental es que su inversidn les
reditie 1 lo¥ mas posible, . deben sugerir al Director General las
politicag  financieras que a su juicio son adecuadas para la
empresa, ;o ET I e

b) - Consejos: sobre el entorno politico en 'que se mueve la
_economla nacional en general, y ds la empresa en particular. Las
—relaciqnqg;politicas de los consejeros deben estar al servicio de

la empresa.. EL’ Gonocimiento profundo sobre conceptos econdmicos
_contemporaneos de los miembros. del Consejo de Administracién,
sultan de gran valor para el Director General de la enpresd.

“g) Consejos Técnicos sebre productos y procesos tecnoldgicos
;constituyen  otra . gran —aportacidén: de  los consejeros de una
empresa, para el Director Gcneral.l ) '

©..d) s Consejos . sobre el factor humano revisten singular

. importancia'ya i que el :ser humano -eés * impredecible en S
¢comportamiento,’ ‘sin’embargo,’ la experiencia en la conduccidn. de
hombrcs que “tengan - los congejcros,. permlten un adecuado manejo de
ste-—factor productlvo‘ que conutltuyen “todos - los - hombres y
mujercs que colaboran en una emprc a,;&pa:a que  esta logre sus
ob)etlvog. - o T e S
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ma; tonia de decisiones
la empresa.

'en el dmblto de politluasfgenerales para

3.~situaéioneshdé_cfiSiSz

Una funcidn de suma importancia, que se encuentra subyacente
en el Consejo de Administracidn es la de servir como una especie
de disciplina para el Director o Gerentes Generales y demas
ejecutivos principales de la enmpresa, que saben que perid-
dicamente tienen que presentar sus resultados ante el Conscjo de
Administracidn. La comparecencia del Director o Gerentes
Generales es un rito periodico que lleva implicito la evaluacion
de la actuacidn del principal ejecutivo de la empresa y por
tanto, el Consejo de Administracion a través de esta funcidn
provee el suficiente valor disciplinario que en toda empresa debe
existir de responsabilidad por las acciones emprendidas y sus

sultados de gestidn. ’

Si las cosas no marchan como estaba previsto, ya sea porque
exista una baja pronunciada del mercado; utilidades; elevacidn
constante de costos: crisis econdmica general en el pals:
renuncia de ejecutivos considerados como "clave™ en la enpresa:;
malestar profundo en la wmoral de trabajo de los empleados u
obreros de la empresa: baja pronunciada en la productividad y
calidad de los productes, o0 por elementos que constituyen
situaciones de crisis, el Consejo de Administracidn tiene que
intervenircr con toda su experiencia de negocios para ayudar al
Director o Gerente Generales de la empresa a sortear los
problemas agudos gue se presenten como causas y efectos de la
crisis de que se trate.

Los  consejos, asesorla, relaciones e influencias de los
consejeros, juegan-un papel preponderante de ayuda al Director de
la empresa.

-~ Es~importante:conocer-como-han actuado -los - -consejeros-de-la::
empresa - ante: 'las crisis que se hayan presentado en un. pasado
cercano o presente. Esta actuacidn permitird calificar ‘el nivel
de asesorla’ y consejo recibidos por el Director  General en las
situaciones de c¢risis, momentos en los que requiere - una ayuda
constante y de alto nivel de conocimientos y experiencia, 'y sobre
todo de creatividad e intuicidén empresarial, conocedora del
entorno econdmico en que se mueve la empresa en crisis.

4. ‘Funcion de los Consejeros’

Si’ bien es c1erto, que’ las preguntas incisivas . quc" ben: ..
“hacer los consejeros al Director de la cmprc a, son "molestas ™y

conzsideradas como - entrometidas ' co “lass Dlrecclcn,h‘aﬂdn f
indispencables . para | conocer los,;"pOrquév" de ~los.iTesultados:
obtenidos en la empresa a]o ‘la direccidn. del Dlrector General, - -

Sin ‘embargo,’ los cons e]eros deben ejercer esta
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grado . de dllmgenCLa,;
negocio prudentes e]erceria
propios negocios.

Las preguntas que un
negocio, deben ser el tipo’ de‘pr gL
al Director de la cmpresa de la que

5. Conciencia Corporativa

El Consejo de Admlnlstracxbn en el,e]erc101o ‘de esta funciodn
se transforma, de hecho, en la: conc1enc1d corporativa. ya que su
funcidn es encontrar al "mejor hombre” ~para dirigir a la empresa.
Sin embargo, es muy comin. en las empresas, que ningtin conse]ern
rechace a un candidato a Director -General. que haya propuesto el
Presidente del Consejo de Administracidn, que en la gran mayorla
de _los casos es el duefio o0 quién posee mayor cantidad de acciones

~de la empresa : BRSO g :

La funcidn de reclutamiento ~'se lleva a° cabo, explorando el
historial de otrozs directores  de. empresas que conozcan los
consejeros, - analizando el 'nivel de ingresos y prestaciones que
tienen en la otra empresa y. proponiendo un paguete financiero gue
regsulte atractivo para atraerlo a la: empresa.

La mejor seleccidn deberd realizarce sobre la base de logros
gque haya obtenido el candidato a Director, mas que en los puestos
y duracidn. que hubiere tenido en su historial de trabajo. pero
.sobre- todos estos andlisis, se debera revisar el conocimiento,
~experiencia y creatividad del candidato y su compatibilidad con
la cultura organizacional cde la empresa.

El  Consejo de Administracidn deberd revisar periddicamente
el rendimionto del Director de la empresa en funcidon de sus
resultados como conductor de la empresa, de tal manera que pueda
rretrlbulrlo adecuadamnente o sancionarlo, si estos no fueren los
adecuﬂdog o comprometidos. - El-caso-extremo en esta circunstancia
sera el despido. o

Con respecto  a la composiicidn de un Consejo de
Administracion, se deberd analizar, si. pertenecen al mismo, otros
ejecutivos de la empresa, salvo el Director General de la
empresa. Esta sitvacidn es andmala . en virtud de que no pueden

cellos, como funcionarios o ejecutivos de la mioma empresa,
cumplir con las funciones encomendadas a los consejeros, como son
asesorar y aconsejar al Director’ (ya gque ellos mismos son
subordinados del Director)., ni tampoco evaluarse, ya que seria
una "auntoevaluacidn®, etc., por tanto, se podrla recomendar la
renuncia de todos. los miembros del Consejo de Administracidn - que
también descwpefien puestos 'dentro de ‘la empresa, con.excepcion .
del Director de la misma. R ' ST
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47>‘Témbiéh'é recompndable sollc'tar lasvffuncione% del Conseijo
de L Administracion Tpor :escrlto _;-poder -Comparar . egtas
tunc1ones con’ las que, debe un Conse]o de AdmxnlstraCLGn realizar.

C. EL DIRECTOR GENERAL:
1. Eficiencia y Efectividad Directiva

La principal funcidn de todo director general de empresa in-
dustrial es la de T"dirigir" y en ella estd implicita lograr
los mejores resultados con ¢l minimo de recursos.

Para dirigir adecuadamente, el Director General debe ser
eficiente en la administracidén de los recursos financiceros,
materiales, tecnolégicos y humanos que el Consejo a puesto a su
disposicidén y efectivo para obtener los resultados esperado de su
gestidn a través de la productividad y calidad gue le otorguen
todos los que colaboran en la ewpresa,  desde logs niveles de la
alta gerencia, hasta el servidor mas modesto.

El manejo del tiempo del Director General puede dar pautas
sobre la eficiencia y efectividad del mismo, ya que la cantidad e
importancia de los asuntos que trata &l personalmente permite con
bastante ' certeza calificar el ' "talento " gerencial™ que es
fundamental para que un proyecto tenga éxitos

Al -igual gue el Director GLnerél de la 'emprcsa. es factible

identificar los factores - de ef1c1enc1a ,y,»efectividad“de~su$ :f
principales colaboradores,,ejecutlvos SRR A N : ; o

2. 8intesis Directiva. -

Existe una funcion dlstlntlva del Ditec or;:‘ﬁ'J
ocupa ‘la Direccidn General de. ‘una empresa sin‘ser un T verdadero,;
,V‘Dlrector Gcneral" esta LunCLbn es 1a dP sfntesis directiva. o

El vetdadpro Director General- ‘debe  escuchar 'a tod05«5u~W7’

ejecutivos principales, todos ellos expertos en  sus respectivos
campos de especializaciéon y por lo tanto deformada su 6ptica con
que ven la funcidn encomendada a ellos, con respecto a las

funciones enconendadas a sus colegas. Siempre veran  mas
importante para la cmpresa su funcidn, que la de los donds
ejecutivos. IEsto crea para el Director General de una cempresa un

verdadero riesgo, si no aplica la slIntesis directiva, cue
consiste en Tarmar sa  rompecabezas" con las "piezas" que le
presentan sus principales ejecutivos, tratando de que se ajusten
unas a otras, dimensionandolas. adecuadamente para que constituyan
todas ellas, una uanidad proporcional, -armdnica. - productiva y
sobre todo gque permitan —a’la- cenpresa-el- loqro de ~Su.objetivo
general. . : ; :
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Esta funcidn de  slntesis directiva es sumamente diflcil
percibirla, <=in embargo un reflejo de ella, es la moral de
trabajo, que si es facilmente perceptible. El clima
organizacional. la cultura organizativa, el medio ambiente en que
se realizan las actividades administrativas., de produccidén y de
comercializacidn. son un reflejo casi exacto de la sintesis
directiva del Director General de una empresa industrial.

3. Tensidon y Soledad Directiva

Caracterlstica importante de todo Director General es su
capacidad para enfrentarse a la tensidn. Todos los directores han ;
aprendido a vivir "solos™ en la ciuspide bajo una tensidén intensa. |
Han aprendido a controlarla, contenerla, canalizarla, desviarla o
sencillamente asimilarla, mientras reflexionan nuevos caminos !
para superar los problemas, cuya solucidn sdlo a  ellos compete, :
aunque afecte a todos en la empresa.

Un proyecto de inversidn industrial siempre serd una fuente
de enome tensidn para el Director General, pero a su vez el
proyecto representa ademds de un  reto, una solucidn a la. .
problematica general de competitividad de. la. empresa. S

s fundamnental recordar .gue los directores tienen  que
enfrentarse a problemas. en. sus instituciones, a los que‘otrog"
ejecutivos  no "se- enfrentan -y qgue, en ocasiones, - no- puedpn{;~
hacerlo. Es una caracterlstlca de necesidad, no - de elecc1én b

D. GERENCIA DEL PROYECTO‘
1. Importacia de la Gerencia del Proyectos

Es indiscutible  la importancia que tiene un Proyecto de
Inversidon Industrial para la empresa promotora. . del mismo. Sin
embargo, on machas ocasiones no se asigna a tiempo completo al
técnico que se considere capaz de llevar a cabo la implantacion
del proyecto, por lo que csta deficiencia ocasiona retrasos que
repercuten necesariamente en la elevacion de-gastos-financieros.y
montos de inversién mads elevados con reuchto a. ‘los estimados en =
el proyecto de inversidn. R T

2. Gerente de Proyect6

_ponvabllldad sobre 
‘gque . la: empre
montp_de ;nve:u;bn;

Se hace necesaria- la a31gna
la implantacidén del proyncto
considere capaz de recalizarlo: en el
previstos en el mismo.

tiempo y

. -Para lograr lo antprlor,F‘ea 1hd1~pengable delegarle toda lat
-auntoridad: y.responiabilidad. sobre: la . marcha...del. proyecLo SEL
Gerente _del ~Proyecto deberd sentirse respaldado Soen: ﬁsos
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aspectos. : Respaldo que se. traduce en una especié de autonomia de
la empresa promotora, . a .fin de; que los: problcmas de la misma, no
afecten las decisiones  que deben. tomarse Ppara llevar a cabo la
implantacidn oportuna, e£1c1ente yv.eficaz - del proyecto. Para
elln, el Gerente del Proyecto,. debe ' seleccionar su grupo de
trabajo, denominado Comité de-Proyectos, oOrgano que le asesora y
aconseja sobre la problemdtica que: seguramente se presentara en
la implantacién del proyecto. : : . : :

3. Funciones del Gerente de Proyecto

El Gerente de Proyecto debera cumplir con ® dos funciones
fundamentales: mandar a los hombres que deéeban hacer los estudios
y trabajos necesarios para ir avanzando en .la @ implantacidn del
proyecto; y tomar las decisiones que competan a su clevado rango
a fin de que el proyecto se lleve a cabo en el tiempo previsto y
con el nonto de inversidn planeado. Sin estas dos funciones del
Gerente  del . Proyecto, no . serla - posible administrar ningtin
proyeuto industrial.

Los contactos con los congultorEQ y contratistas encargados
de. . auxziliarle rara implantar el proyeccto; los obreiros
responsables de realizar los trabajos de prueba; los
-~ especialistas y técnicos' que requiera  para llevar adelante al

proyecto, “son responsabilidod directa del Gerente del Proyecto y
por tanto, es indispensable que quidn tenga esta responsabilidad,
debe tener también el rango y respeto de todos los ejecutivos de
la. empresa promotora, ewpezando por el Director General sin cuyo
capoyo decidido e involucracidn en el proyecto, seria may dificil
administrarlo.

Haturalmente que se hace necesario también que el Gerente
de Proyecto rinda un informe periddico al Director General y al
grupo- de ejecutivos de la empresa que designe la Direccidn
General, de esta manera recibird consejo y asesorla  experta en
beneficio de su responsabilidad. Sin embargo, es importante cl

“wrango -Ljerarquico - del Gerente de Proyecto, que todos deben

respetar, sin importar el cargo gue este gerente de proyecto haya
tenido en la organizacién formal de la empresa,  de donde haya
sido extraldo para dirigir el proyecto de inversidn.

4, CaraCteristicas del Gerente de Proyecto

, S Esvindispensable que el Gerente de Proyecto sea una persona
enterada de loso aspecltos tecnoldgicos implicitos en el proyecto,
que cono:xca las fuentes de informacién necesarias para resolver
. lps’problemas inherentes a la implantacidn del proyecto, que se
canticipe a'las desviaciones y obtenga la colaboracidn experta de
“Totros~rejecutivos cde la. empresa o de fuera de ella, =i la
"confidencialidad o conveniencia del proyecto asi lo recomiendan:
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En :realidad, el Gerente' 'del Proyecto es un verdadero pro-
motor del mismo; €8 un lider dque ‘siguen gustosos los' técnicos y
obreros de la empresa; que . sabe .ganarse el respeto de los
consultores y contratistas del proyecto por su firmeza y respeto
en -~ sus 'relaciones conellos. En  resumen, es un ejecutivo
eficiente y eficaz, en cuyas manos, ha puesto la empresa la
futura competitividad de 1a misma.

5. Bitacora del Proyecto

Es fundamental documentar todo lo gque vaya ocurriendo en el
proceso de implantacidn de un proyecto, ya que esta "bitdcora®
permitird tanto al promotor del proyecto (empresa), como al
Director del proyecto (Gerencia del Proyecto) revisar el proceso
de implantacidén a fin de disminuir la brecha de desviacidn entre
lo planeado ¥y lo ejecutado en este proceso. La supervisidn se
lleva a cabo de manera metddica, sencilla y objetiva, en
beneficio del apoyo y asistencia técnica que requiere todo
proyecto de inversiodn industrial.

E. ESTRUCTURA DE ORGANIZACION

1. Organlgrama°

de 'téda organlzac16n;4:'

El propbsxto e enc1al

centroc de  comunicaciones de chlstoneu, desde las cual L
sequre la coordinacidén de esfuerzos individuale=3‘or1entada° a
lograr las metas de la empresa. ! N R TL” -

La'expresidn mas comin - de estas - relaciones:-de comunicacién LY
'de toma de decisiones la constituye-el organigrama. . Estog engue-
"~ mag se utilizan frecuentemente para  hacer que ‘los .principios . de’ .

organizacién operen en la empresa. TN I

“Un" organigrama’ ‘muestra las'1relacioneslzdea4autoridad que._

‘existen entre todos los elementos que conforman:- la:empresa,
también muestran los canales de - cominicacidn formal que- se -
utilizan. para informar Y recibir informacidon Jobre las
actividades. de 1la ‘organizacidn 'y flnalmente,{ ‘muestran  los

agrupamientos que deben coordinarse entre: sl y 'con otros-a fin de
conjugar esfuerzos en la consecucidn  de _1os objetivos de la
empresa. : o :

2. Limitantes de los Organigramas o

UNd llmltante fundamenLal 2orgnnigr‘amaa es que
,muevtran volamPnt@ las ‘de " antoridad -y~ de
comunlcac;bn, de]ando fuera las relac1onns informales, que en la
*'mayorla—'dp 108 .- CRaSeS:. S0n: .las relarloneﬂ, .que verdaderamente
ocurren. en la empresa. :
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Otra'Limitante  importante es que los  organigramas muestran
la empresa: tal como debiera ser o como era, mas bien que como es
en realidad.

Por otra parte, para que opere la estructura de organizacioén
es necesario que todas las personas que la integran, la entiendan
a fin de que sean operantes. Es importante reconocer que detras
de un organigrama, existen relaciones de mando, de comunicacidn y
de toma de decisiones Tintformales™, pero que son las que
realmente funcionan en la empresa. El descubrimiento de estas
relaciones informales permite pronosticar la eficiencia y
efectividad de la estructura en el logro de sus metas.

La inmensa mayorla de los problemas de la estructura de
organizacidn provienen de la suposicidén de que todas las
organizaciones son iguales: simples conjuntos de componentes a
los que pueden adregarse y suprimirseles elementos estructurales
como si se  tratara de  elewmentos dque  se pueden adquirir e
incrustar o desechar, sin que ocurra nada espectacular.

3. Coherencia entre logs elementos organizativos
8Sin  embargo, 'Seki'ha'7demostrado"con ~“hechos gque ... las

organizaciones que llegan. a tener coherencia-entre.. los elementos
que - las integran 'y dqueé no--alteran ninguno de: ellos: sin antes

analizar cuidadosamente - las consecuencias . que  afectaran - a los
Y. logran -.sus

demés, son - las que:: funclonan adecuadamente;
esultados. : : o L

Estos aqrupamlento" de elementog organlzatlvos debe'" amblé
ser congruentes con-la 1tuac1bn en:que operan. scon: 168 anos que

tienen, con sus dimens iones-y gobre todo con’ las ‘Condiciones-de

la industria en 13,gququpera ,y,,conr ‘su- propia tecnologia de
produccidn. RO E : e . o

“Ccuando” estas’ caracteristlcaSA,no ‘armonizan de manera iddnea,
o cuando. las eprbneas ‘Se/conjuntan, " la organizacidn no furiciona
eficazmente,. -no lleqa';a' tener . una armonla natuaral. Si una
organizacidn s obrev1ve ala situacidn en que se encuentra inmersa
es en rdzbn de la: congruenc1a de todeos sus elementos

4’ zlementoé:dé:tbdafbrganizacién

Una organlaaCLOn se inicia cuando una per“ona tlene una idea

para producir’un’:bien o un servicio que:la. comunldad requlerep

‘Esta o peérsona iconstituye la  "cima . es

administracidn.  'Su labor consisten en'contrata
llevard a cabo  su “idea; estes personal
"nicleo de operaciones”. :
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. A medida que la empresa crece,  contrata personas que
supervisen, creandosie un nivel medio entre el director o cima
estratégica y los operarios o niicleo de operaciones.

Cuando la cmpresa continla creciendo probablemente requiera
dos tipos de personal administrativo: analistas que elaboren los
gistemas relacionados con la planeacidn y control del trabajo.
constituyedo la tacnocracia de la cmpresa; y el personal de
apoyo, -es decir, aquel grupo de personas que proporcionan los
servicios administratives indirectos a toda la empresa, desde la
mensajeria, hasta la contratacidn de personal, pasando por la
capacitacidn y pago de sueldos, etc.

5. Flujo de Comunicacidén y Autoridad

Debe recordarse que un organigrama nmnuestra el flujo de
comunicacidn y de autoridad en la empresa, comoc en el proyecto, y
que mientras mis niveles existan entre la “cima estratégica o
direccion del proyecto y el Tnhcleo de operaciones” u operarios
encargados de implantar el proyecto, mayores posibilidades de
distorsidn de la comunicacidn existe, y mayor confusidn se gencera
al existir diversos niveles intermedios de mando, que pueden
propiciar incongruencias en las drdenes emitidas o recibidas con
el correspondiente psarjuicio para llevar a cabo la implantacidn
del proyecto de acuerdo con la programacidon del mismo.

6. Organizacién y Situacion del Entorno

Mientras la estructura de la empresa sea de’ acuerdo con la
situacidn .~ a la que’ se enfrenta y de  acuerdo.con el -tiempo que
lleve operando y grado de sofisticacidn de sus  operaciones, el
proyecto debe tcner siempre una estructura simple, . es decir, la
"eima estratégica™ directamente conectada con’su -"micleo de
operaciones™. D¢ hecho sin nivel medio y quiz&s con el apoyo del
grupo tecndcrata  constituldo la mayor de - las .veces: por
consultores y contratistas externos a la empresa promolora del
_proyecto_ y con el apoyo administrativo de la empresa...

¥. PERSONAL EJECUTIVO

1. Problematica del Personal Ejecutivo

Es indiscutible que depende en alto grado la implantacién
eficiente y efectiva de un proyecto,  la calidad;delipegsonal
ejecutivo a cargo del mismo. Calidad . que ‘se--expresa‘ e
experiencia, conocimicntos y visién gerencial en el entornode:
negocios en que se desarrollard el proyecto. ‘ &
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Con frecuencia este personal ejecutivo es escaso, bien
pagado y generalmente apegado a su empresa en la cual colabora.
Por estas razones resulta sumamente dificil lograr que se cambie
a otra cmpresa. Este camino que aparenta ser el aconsejado para
contratar los ejecutivos que requiere un proyecto industrial,no
es el mis recomendable. Conviene desarrollar los ejecutivos que
se haran cargo de los proyectos de la empresa, capacitandolos y
proporcionandnles condiciones propicias para que puedan aplicar
sus capacidades propias y adquiridas mediante la planeacidn de su
desarrollo. Es la mejor garantla para un proyecto ya que conocen
la “cultura organizacional de la empresa®.

2. Proyecto - Empresa

Sin embargo, existen ocasiones en - que sSe trata de un
proyecto-cmprasa, es decir la empresa nace con el proyecto de
inversidn industrial. No existe la posibilidad de desarrollo de
ejecutivos en cese momento. Agqul es fundamental analizar si la
"cima estratégica” y el ‘"nicleo de operaciones™ tiene los
conocimientos ¥y experiencias requeridas para llevar a cabo la
implantacién del proyecto y si  adends cuenta con el apoyo de

Jconsultores y  contratistas adecuados  y con el debido apoyo
administrativo, siempre necesarioss para llevar a cabo con exito
cualquier proyecta de inversion.

Por otra parte e¢s5 0 inportante constatar los planes y
estratégias qgue pretende seguir la empresa- promotora del proyecto
para dotarlo de personal ejecutivo capaz,  es decir, de ddnde lo
reclutard, cdmo lo seleccionara y qué programa de réemuneraciones
y de prestaciones lo dotard a fin de  conservarlo indefinidamente
para que el proyecto se lleve a cabo bajo la direccidén de este
personal ejecutivo. .

3. Historial de los Ejecutivos del Proyecto

En virtud de tratarse de seres humanos y en alguna forma
impredecibles en su comportamiento, es fundamental conocer ¢l
historial ‘de los ejecutivos-a cargo del proyecto mas en funcidn
de sus  logros o resultados en sus  actividades " actuales y o
anteriores, que en  funcidn de  los puestos ocupados. La
experiencia e obtiene en funcidn de  resultados y no del sinple
transcurrir del tiempo "calentando™ una silla en el desempeiio de
un puesto cualgquiera que este sea.

4. Tramo de Control‘

un concppto ‘en admlnlﬂtrac16n
control" que nd' :

esrgumameﬁta dtsrutlble dEflnlnwg'_
criterios Jooslles interesante admitiz: qu
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relativamente grande, - hace perder ‘efectividad al  jefe :de ese
tramo - de :control. Mientras mas concentracidn exista, sera mas
{actible. que las cogsas ocurran como estan planeadas. :

Siempre -es. deseable  gue el - Gerente del Proyecto sea una
persona . con amplios conocimientos tecnoldgicos. . sobre la
naturaleza técnica del proyecto y con experiencia adquirida en la
empresa-a  fin de aplicarla ‘-en la - implantacidn ..oportuna del
proyecto.- : :

~La calidad de los consultores’ y: contratistas. . también sou
aspectos que deben  ser evaluados, en funcidn de. trabajos en otros
cproyectos, opiniones sobre su capacidad técnica y responsabilidad
“ante sus clientes., ‘ : ' ‘

En - un principio’ tedo’ proyecto debe tener un -mininmo de
personal ejecutivo, mismo gue deberd irse incorporando conforme
el proyecto lo. wvaya  necesitando. ZEsto permitird al Gerente de
Proyecto tomar las decisiones adecuadas y comunicarlas’ a los
eperarios encargados  de cumplirlas sin  deformaciones, -lo -ecual
sienta las bases. de. implantacion adecuadas para que el proyecto’
-ge-lleve a.cabo de acuerdo con su programacidn. ]

. G. PERSOUAL ADMINISTRATIVO Y OPERATIVO
1.-Problematica del Pers=onal Operativo

jop personal operativo responsable de aplicar ' las
"instrucciones de "la Gerencid del Proyecto debe ‘contar. con
suficiente destreza o habilidad en su oficio a fin de . gque su
experiencia ¥y iconocimientos  se apliquen en el proyecto,
garantizando una aptitud y actitud hacia el mismo que haga
factible implantarlo en el tiempo y con los recursos previstos.

Esto no es  facil de lograr en virtud de gue los obreros
calificados tienen hdbitos de trabajo sumamente arraigados  y si
el proyecto requiere de cambics de procedinientos o de procesos o
canbas  cosas,: resulta sumamente complicado para el Gerente del
Proyecto supervisar la aplicacidn exacta de sus instrucciones, ya
que con facilidad el obrero regresa a sus méteodos conocidos, que
quizd sean inconvenientes en el nuevo proceso o procedimiente que
se¢ pretende.

2. capacitacion Obrera

Por tales motivos, -es frecuente que el Gerente del Proyecto
.analice con sumo cuidado las caracterlsticas mas propicias y que
desarrolle un programa cuidadoso de capacitacidn de operarios que
Jserﬂn}los que. alcancen mds calificacidn, los que se seleccionaran
parafimplaﬂtarrel proyecto. :
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Los programas de capacitacidn deben incluir ademds de las
~instrucciones precisas de las operaciones a ejecutar, la
infomacidn que se considere pertinente a £fin de que el obrero
sepa con  certeza qud esta haciendo y que se espera de su
desempefio. . Estos cursos wprevios y durante la implantacién del
proyecto deben ser impartidos en  forma tedrica y practica de
manera gque se obuserve el principio basico de "dar oportunidad de
aplicar lo aprendido”. De esta manera no se olvidard ninguno de
los puntos clave del entrenamiento.

3. Obreros necesarios para el Proyecto

La cantidad de operarlos~e té determlnada por - la magnitud
del proyucto de inversiodn, . pero JSLempre “debe  ‘guardarse una
adecuada proporcidn con regspectoral pers sonal ejecutivo a© £in de
que existan "tramos  de- 'uontrol“ ~eficientes -y efectivos, que
pernmitan la implantaciodn oportuna y de " acuerdo con. su programa
de ejecucidon.

Una cuestién importante’ ~la constituye - la wmencién de la
fuente de reclutamiento de:- operarios cuando el proyecto esté
totalmente implantado, ya 'que con f{recuencia se omite esta
cuestidn vital, con las consecuencias gue trae el obtener los
suficientes . recursoes. .. numanos para el proyecto cuando se
encuentre perfectamente ingtalado en -la empresa.

4. Productividad y Calidad

La productividad y la calidad son resultado del nivel de
habilidad ¢ involucracidn del operario hacia el proyecto. Se dice
con  justicia dque "...la calidad no se  controla, sino que se
fabrica™ pero para fabricar calidad es necesario establecer
sistenas de control desde la recepcidn de materia prima hasta 1la
salida del almacén de productos terminados, ademas de una buena
magquinaria y equipo y adecuados sistemas de produccidn. Sin
embargo juegan un papel fundamental la disposicidtn y grado de
habilidad deoplegados por los operarios,-- de ahi que también. . sea.
importante la calidad de los supernvisores o personal  de nivel o
nedio, asl como el persconal de apoyo técnico (grupo tecndcrata) y o
del personal de apoyo administrativo (grupo de dpoyo) B

La productividad debe ser una preccupacidn constante de toda
empresa que emprenda proyectos de inversidn, - ya . gque: su"
competitividad depende de gue aquella se -alcance siempre ' c©
nivel de calidad que requieran los usuartoﬁ [o) uompradoreu
blene" productdo
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5, Problematlca del Personal Adminlgtrativo

con respccto al personal de anoyo admlnlstratlvo, se debe
constatar que -facilita las actividades del -Gerente de Proyecto y
que’ - ge - proporciona ceportunamnente. - los . recursos materiales,
financieros y humanos que vaya necesitando’ la implantacién del
proyecto  de acuerdo con: --la - planeacidén .y programacidén de
actividades del mismo. i : : )

El factor humano fundamental . para  due un proyecto se
implante oportuna y eficazmente-radica en la calidad de este tipo
de personal, tanto el operativo como el  de. apoyo técnico y
administrativo, ademds - del nivel de  preparacidn gue tenga el
personal ejecutivo.  El comiin denominador-de. estos elementos es
que todos ellos son seres  humanos, con o distintas motivaciones
hacia el trabajo y hacia el proyecto, : de ahl la importancia de
los programas de capacitacion y metivacidon que deben emprenderse
a fin de ganar la voluntad y Lapacxdad de todo el factor humano
involucrado. RERES

Es fundamental .. que en el  proyecto se mencionen- las
funciones de apoyo administrativo gue contempla, y3 ‘gque con
frecuencia se da "por hecho”™ dque los recursos nateriales,
humanos, financieros, etc., fluiradn hacia la implantacion del
mismo sin ningyn contratiempo, pero la realidad es otra: con toda
seguridad que esto no ocurrira, si  no exXisten  unidades
administrativas (que pueden estar formadas por pocas personas al
principio de la implantacién) encargadas que ocurra lo que se- ha
planeado. Es importante recordar ¢l Principio de Direccidn que
nos recucrda que no basta con mandar, gue es preciso verltlcar
gque se cumplan las drdenes.

También constituye un punto de analisis. 'la‘céﬁacidad'de
administyracidn que tiene el proyecto.!Para’ ello,es- fundamental

que ce tenga. informacidn sobre las unidades adminlstratlvac que

lo apoyaran, aslil como el ;historialrde 19, vejecutlvoa de: es ta
unidades. . : : : ; :

6. Capacitacién Administrativa

Azl como .se  hace - necesaria-la  capacitacién. del personal:
“obrero encargado de instalar, operar y mantener : los medios de
produccidn’ implicites en el proyecto para que el mismo 'se
implemente opartunomente y bajo los estindares previstos, asl eso:

de fundamental también la capacitacion del personal

administrativo en los sistemas previstos para apoyar a la funcidn
productiva de aquel. e

Esta capacitacién debe ser bajo el 'sistema de Tcapacitacidn:
por objetivos” gue -promulga. principios de autoresponsabilidad - en
el logro de la metas predeterminadas;. .definidas en cantidad yoens-
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el tiempo en que debe cumpllr“pf : -
fin de dncrementar la responsabilidad.de:
en la implantacidn. S I o

Es  dificil detéctar' fodal détéliesﬁ

referentes al personal operatxvo 'y administrativo  'perc es mis
importante gque procure analizarls, com de:todos

conccido, - sdlo un  comportamiento motiwv do

£ ) comﬁrometida. es el’
que conduce las acciones hacia los. resultados

7. Cantidad de Pesonal Administrativo:

Al igual quée  acontece con la’’ ‘cantidad  del ‘personal
operativo, el de la administracidén también es. . poco numeroco al
principio de la implantacién del proyecto. Es natural gque crezca
en funcién de su avance, hasta constituir una @ sélida estructura
para cuando se entre en la etapa de comervcializacidn del producto
objeto.

Sin embargo, es importante guardar una proporcidén entre
estos dos tipos de personas de soporte, a fin de que el personal
directanente productivo, que es el que genera uan verdadero valor
agroegado, no vea disminulda su  aportaciodon por  un excesao de
personagl administrativo. Una proporciodon general aceptada en la
industria manufacturers es de 2 & 3 obreroa por un empleado
administrativo. EIsta proporcion es sdlo de caridcter muy general,
ya que depende mucho del sector industrial que se +trate; del
-grado de intensidad del capital invertido por persona, etc. Sin
embargo es  interesante, detectar cual es la  proporcidn, y por
ende la productividad por persona empleada on la. empresa
promotora del proyecto, con respecto a las del sector industrial
en gue esta inserta la empresa promotora, o el proyecto .

oo EBs . muy  comin encontrar  enormes  estructuras de personal
admxnlﬁtratlvo sobre -los Thombres™ de la funcidn productiva. Es
por ello que debzn guardarse proporciones-——aceptables ~que dcnotvn
un- interés por mejor constantemente la pzouuct1v1dad. .

H. CAPACITACIOV
'1 Princ1plos de la Capacitaciun

;ES' muy 1mportante que - todo proyecto contenga los
“linmeamientos . basicos del progrema de -  capacitacidén que lo
ustenta, - ya que la habilidad, destreza y digposicidn de todo el
““factor humano involucrado en ¢l depende fundamentalmente de esta
capacitacidn y de la calidad de eatilo de la supervizidn de todos
los trabajos previos, durante y expost a so implantacion.
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No todos los cursos conduc¢en a una mayor habilidad en lus
participantes de los mismos, con frecuencia se cae en la falacia
de impartir conocimientos, ..y . por este ‘sdlo . hecho, dar por
realizada la capacitacidn requerida. )

Cuidado: este ~camino . es .de muchos peligros para la
implantacion exitosa . de.un proyecto. :

Esta debe sustentarseen ;béses firmes de un prograwma de
capacitacion bien fundamentado y que esté  orientado precisamente
a lo  que requiere . el factor humano : para comprender lo que se
necesita de. &l para realizar el.proyecto.

Esto quiere decir que el'Principio de Oro de la capacitacion

debe estar presenle en todos los planes de capacitacion que se
presenten en un estudio o proyecto de preinversion industrial.
Este principio es: "Jamas ensefiar algo que no se tenga la

oportunidad de aplicarlo lo mas pronto poesible”

Asl los programas de ' capacitacidon, deben estar dirigidos
especlficamente a cierto factor hwuano, sea ejecutivo,  obrero,
administrativo, de ventas, etc., y sobretodo debe: contener
unidades de instruccidn claramente especificadas, ~tanto ' en
cancepltos, como cen apoyos didacticos y de tiempo adecuado  para
el nivel de conocimicntos previos que tengan. los. participantes a
dichos programas de capacitacion. )

Otro principio fundamental es el de dar respuesta ‘a la
pregunta que toda persona se hace internamente cuando escucha
algo gqgue otra trata de transmitirle. Es - ¢laro que  para la
transmisora del conocimiento o idea que se  trate,. esta se
considere importante; sin embargo, . para la receptora,no resulta
tan sencillo esto. Es fundamental gue ella comprenda y desee el
conocimiento que la otra perscona trata de compartir con ella. =

Para aplicar este principio fundamental de la capacitacidn
debe recordarse gque un  salario compra parte del tiempo  de wuna .
persona, pere no compra su voluntad, disposicidn e interés: para
“lograr las--cosds. _en- la - cantidad, calidad 'y = tiempo:.que. sion
requeridas en el proyecto. T s e B L S

2. Relaciones Interpersonales en la Capacitacidn

El medio ambiente en.que s¢ realice la ‘capacitacion también
juega un papel fundamental. “La calidad de trato que se tenga con
ectas. . personas  de parte de  los ejecutivos 'y del gerente del
proyecto, pueden conducir: la: implantacidn del mismo.con toda
eficiencia y efectividad, - sin embargo. - también pueden entorpecer
el logro oportuno del miswmo, 'sir se ignora el . aspecto psicoldgico
de las relaciones interpersonales, tanto del trabajo diario de
implantacion del proyecto;...como . las que  se establecen  en el
proceso de la capacitacidn. - R - SR e e e i
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Reviste singular importancia ¢l analizar quiénes impartiran
los cursos,  ya que 'generalmente se! deja 'esta importantlsima
actividad a instructores. ecspecializados externos al proyecto y
dejando . la: .oportunidad de  conocer mas S profundamente lasg
motivaciones del factor hhimano gne se esta capacitando, lo cual
es relativamente £Acil detectar en un saldén de entrenamiento.

Es cierto gque la tecnologla del proyecto, las mas de las
veces, - es transmitida en cursos de  capacitacidn por los que la
venden, sin embargo, existen otros aspectos de la capacitacidon
integral que deben recibir los ejecutivos, obreros y empleados
administrativos, que deben ser impartida por los propios
ejecutives del provecto y de la empresa promotora del mismo. e

sta manera addquirirdn una dimensidn muy importante para
transformarse en lideres de hombres que tienen retos y
expectativas de realizacidn personal, gque pueden satisfacer a
través de la implantacidn oportuna del proyecto.

3. Capacitacion Continua

La capacitacidén es un procesd continue, no debe permitirse

que se  estangue. La obsole=zcencia -se. presenta con demasiada
prontitud en el ser humano. Es indispensable que, si bien el
proyecto raoguiere una capacitacidén pertfectamente definida en

objetivos, wedios y tiempo, tamwbidén es vital que este contemple
una xdnd general de continuidad en el proceso de capacitacidn que
se inicia con motivo de la implantacidon del mismo, pero que no
debe terminar cuande ¢éste esté funcionando. Debe continuarse
permanentemente, dirigido por un profesional enamorado de.la
capacitacidn y que tenga alto concepto de servir a su empresa y. a
los seres hmnanos gue quieren progresar, siendo la capacitacion’
el medio mits adecuado para lcgrarlo.

I. CLIMA LABORAL

1. Rendimiento Laboral

iundampntal para quo un proyecto ‘tenga’ @x:to

El mejor concebido, . puede fallar por-un amblente:no‘proplclov'
a.  su - implantacidn, debide fundamentalmente al des culdo delas

relaciones lahorales que los promotores no contcmplaro o blen nolr,ﬂ

le dieron la importancia que tienen.

Es muy frecucentce escuchar a ejecutivos, duperv1uorcﬂro ]etnn5
de unidades productivas, opinar  sobre el rendlm:ento sensel
trabajo de sus  subordinados, o sip ,1mportarlna' dar el dpdvo
psicoldgico  que represcnt interesarse en. g no solo como
macquinas - productivas, sino. como lo: ' Seres: humano que:
sienten y que picnsan igual que”eliqq ‘
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El - olvido .de ~ello ‘ararrea miltiples.-problemas - para un
proyecto y para ‘una empresa. - El malestar-en - el trabajo propicia
un ambiente - incdmodo - nada propicio “para ‘‘'la -productividad y
calidad que Uunicamente se obtienen de una “'persona motivada
positivamente y que desea colaborar sinceramente.

2. Relaciones Laborales

Es . interesante; analizar las relaciones laborales que han
‘existido ren la emprosa promotora del proyecto . lLas causas de
rompimiento,. si ha habido este;  las soluciones planteadas y sus
resultados, y sobretodo, las que existan en el momento actual en
que se presenta el proyecto.

Para realizar una adecuada evaluacidn de este clima laboral,
es 0til recordar que en las relaciones laborales intervienen tres
elemenilos fundamentales: a) la ompresa, b) el sindicato "o
representantes de los trabajadores y empleados y c¢) el -personal
obrero y administrativo de la empresa. Debe distinguirse con toda
precisidn que, los representantes  pueden o no ser auténticos
portavoces de sus representados. L

Las relaciones que se establecen entre empresa y sindicato,
por llamar de alguna wmanera conocida a los representantes de los
obrerns  y empleados, olvidan con cierta facilidad a la masa

trabajadora, ya que los convenios acordados, normalmente,,?norﬁg
contenplan los puntos de vista de los trabajadores, al . _menos.. .

con la precision que los trabajadores quisieran. Esto hace-que
la distancin entre trabajadores y sus representantes se  vaya
haciendo cada vez mds grande. Lo mismo ocurre con- la distancia
que exisite entre la empresa y sus trabajadores. I

Lo anterior acontece, no por mala fé& o dolo. de:los . que
cstablecen estas relaciones laborales, sino gue es ‘un:olvido
involuntario, = al creer que las relaciones de representacion son~
permanentes y estables, lo cual no puede ser,  ya gquelestas
relaciones son de naturaleza humana y por tanto dindmicas 'y
fuertemente sSensibles a los estimulos del . entorno’ en que se
desenvuelven. Ll '

3. Distancia Laboral

Suponiendo el caso de un distanciamiento como se - ha
descrito, es  facil predecir  lo que ocurrira: los trabajadores
‘deseconocerdn lLos acuerdos de su sindicato con la empresa, y. por
tonto pueden  ocurrir muchas cosas, pere una es absolulamente
cierta: cualquier proyecto verd entorpecida su implantacidn con
la pérdida de oportunidad y necesidad de’ mayores cantidades de
recursoes {inancieros; y lo que es lundamental, la p&rdida de la
confianza, indispensable para que an proyecto culmine su proceso
que conduce a una explotacidn comercial rentable del mismo.
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Es por ello que reviste mucha importancia , analizar que
‘grado de distanciamiento existe entre la cmpresa y el sindicato;
entre el  sindicato y sus representados: entre la empresa y sus
trabajadores, a fin de pronosticar el devenir de estas relacionegs
laborales, 'y asl opinar y recomendar sus puntos de vista sobre
este  aspecto  que constituye una etapa fundamental en la
evaluacidn de un proyecto.

4. Historial Laboral

El hecho de tener un historial laboral con problemas, no
nos debe asustar, se ‘deben. revisar las causas de agquellos
problemas y si las scluciones aplicadas fueron directamente a las
causas de las  situaciones . conflictivas. Es natural que una
empresa con un historial laboral  repetitivo en sus problemas,
permita con cierta . facilidad - pronosticar gue continuaran esos
problemas. S S

Sin embargo. - los problemas laborales siempre estdn latentes
en toda unidad:iproductiva. >Asi loiindica el sentido comin, =in
embargo, - tambidn.-existen’ muchas . empresa  con unas relaciones
cordiales’en intervalos de:muchos afioS. .. ..

5. Hug;géé y:thflfctds j

Una huelga origina no . =dlo.. pérdidas = financieras para la
empresa y sus trabajadores, sino gque tawmbién implica una pérdida
de confianza entre cmpresa y personal,  expresada  en una pérdida
de productividad y calidad; evidentemente que se perderdn machos
buenos  obreros, supervisores, vendedores y empleados, gue.
buscardn una empresa "mejor”, donde no exista desconfianza, donde
no exista uan clima tenso de relaciones laborales, .por ello se!
afirma cque la pérdida de utilidades representa tan sdlo la:punta
del iceberg. - e REERE

Una buena Direccidn cie Relaciones Industriales = esg
ffundamental en una empresa que promueve ‘proyectos.. Debe
preocuparse.  por mantener y.  acrecentar un  clina laboral que
propicie el orgulleo de pertenencia de tode €l factor humano-de -La
empresa.  Debe ser el arquitecte de la cultura dé la organizavidn:
y que ésta sea deseable para todos  en la enpresa. Debe
preocuparse por elevar el nivel de comprensidén  entre La empresa,
el sindicato y los trabajadores de la misma. Es decir, la funcidn
de personal debe realizarce con plenitud de vocacidn de servicio
hacia loo seres . humances que  colaboran  con. sus conocimientos,
experiencias y dedicacidén a que su enpresa sea llder en su sector
industrial.
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Un: proyecto de inversidon sdlo puede culminar com ¢xito,
cuenta con el apoyo decidido de todos. los gseres  involucrados
el mismo. Para que esta involucracidén se dé&, . es menester que
vea  al factor humino como lo que es,’ seres.  humanos, con
necesidades y satisfactores comunes y qgue requieren de atencion a
sus peqguerios o grandes problemas, sean de indole de su trabajo. o

de naturaleza familiar; problemas culturales, - econdmicos,
sociales o de satisfaccidn a sus necesidades vitales. Todos ellos
conforman. las fuaerzas de su motivacidn, y por tanto esn

fundamental. alenderlas hasta el  llmite razonable gque la empresa
desee hacerlo. :

~J. GRUPO IHDUSTRIAL'
1. Antagépismqlde Puntos de Vista

cociclacpertenencia o no de una empresa a un  grupo industrial,
pucde . tener un  impacto significativo en- ‘la’ implantacion.de un
proyecto y en su {uturo comercisl y rentable. Algunos consultores
de’ empresa sostienen que un proyecto de una empresa perteneciente
a e un grupo . indust 1 e¢s garantia de  su implantacidn, otros
sostienen que precicomente esa  situacidn hace diflcil una
adecuada evaluincidn de su viabilicdad y porende la incertidumbre
de su correcta implantacidn.

Veanos estos dos puntos de vista,  aparentemente antagdnicos
y-que en cierta medida sSon verdadeéros,.  sélo difieren en la
situacién especifica en que se encuentre 1nmerso el: proyccto Y la
cmpresa que lo promueve. SR

Por un lado, existe la idea general de fortaleza, ¢ se’
habla de un proyecto cuya capresa promotora pertenece s as un grupo
industrial, mdxine si se trata de un grupo. industrial: reconuc1do
por su talento gerencial, exprcgado en prestlglo técnico Y. nlvel
de ‘utilidades. - - e S L

Esta fortaleza es la que debe ser analizada: con todo
cuidado, porque muchas veces esta pertenencia a un grupo-fuerte,
pusde originar debilidades al proyecto, ya que le pone marcos
rigidos de cperatibilidad, tanto en su implantacidén, como en su
comercializacisn futura, yva que es posible que le imponga. preclos
de venta intervgrupales, que no le permitan competir en el mercado
para obtener mejores utilidades, o bien le obliganen a utilizar
servicios thcnicos a precios, dque quizi sean elevados o materias
primas no totalmente idéneas en caracterlsticas, forma de entrega
o precio. '
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Sin.embargo.  existe también la pribilidadjde: que- el grupo
cuide “ gue - la implantacidn  del ‘proyectc.- 'de’ 'la. empresa
perteneciente al grupo, otorgandole. servicios, materias primas,
avales financieros y tecnologja un le proplcle ,una'implantacién
?rotﬁglda. IR SOk

En ambas situaciones,  se dﬂbe tener culdado de “analizar la
viabilidad del proyecto. en sl:mismo; 1 1 '1ormente examinar
el -impacto que. tiene en su’ Vldblllddd ¥ réntabilidad: iutura, el
pertenecer al grupo 1ndugtrlal que’ sé't‘at

.K. HARcO LEGAL"

“En toda actividad en la’cual: SL desarrolla nteracciones: se
rcquxcre de normas que regulen el comportamlcntc de’los sujetos
que intervienen en ella. Estas normas ‘interactian’ permanentempnte

sy regulan los deberes y derechos’ qué  toda soc1cdad organizada
‘establece para sus miembros. e E

La actividad empresarial y los ' proyectos: que. .de -ella se
derivan se encuentran incorporados-a un:: determinado. ordenamiento
juridico que regula el marco . legal. . en. el cual los agentes
econdmiceos se desenvolveran. : R : o

La correcta formulaciém de un proyecto debe asignar singular
importancia al andlisis y conocimiento-del cuerpo normativo qup
regirtd4 su accidn, tanto ¢n su etapa de tormulaCLQn, como: en la de
‘1mp1dntuc16n y durante su vigencia.

Ningin provecto, por muy rentable que sea, podrad llevarse a
cabo 51 no ercuadra en ¢l marco legal de referencia en :el.que Se
cencuentran incorporadas las disposiciones particanlares - que

-establecen lo que legalmente esta aceptado por 1la sociedad; es

decir, lo gue se manda, prohibe o permite a su sector especlfico.
) El conocimiento de la legislacién aplicable-a--la’actividad
econdniica en donde se desenvalverd el proyecto es fundamental
para -l desarrollo exitoso del mismo. E1l conocer el marco
“juridico que normarad al proyecto permite evitar las trabas
administrativas gue impiden gque sSe desenvuelva con fluidez y
“oportunidad.

. La - dindmica de la erganizacidn social en todas sus formas
cobliga a la socicdad a ir generando en el tiempo, y de acuerdo a
las  cambiantes y propias circunstanciasm locales, distintas
leyes, wormas, reglamentos, estatutos o modalidades contractualeys
que . defiendan el  interés social, condicionando la actividad
industrial a las decisiones que los @ organismos representativos
del ‘orden social imponen, ya gque como Se afirmd anteriormente;--la-:
Ley manda, prohibe o permite.
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Diferentes lpgl slaciones fienen gue ver con un proyecto: la
legislacion - “laboral. - que . puede gravitar fuertemente en el
presupuesto de un proyecto. Leyes locales, como pueden ser las de
cardcter estatal o federal son elementos fundamentales de estudio
en estos  ampectos administrativos. La legislacidn de sociedades
mercantiles: puede ser otro ejemplo de gue debe cuidarse la forma
de organizacidn legal de la empresa promotora del proyecto, etc.

El proyecto, como resultado de las actividades del hombre
en la sociedad requieren de normas cque regulen los derechos y
deberes de sus miembros, por esta razdn, es fundamental estudiar
-con - detenimiento exagerado el marco legal en gue se desarrolla
-su.ges taclun y evaluacxun.

}L' onswazAcxon ADMTIISTRATIVAJDEL PROYECTO

. El cado p1rt1cular de este proyecLo “involucra dos aspectos’
Almportanta 3 e e B ST

i a) La. seleccidn 'y ' adopcidn 'de la  forma ® jurtdlcaapara
Seconstituir:la -empresaoes indicativa  pues. depende
ecircunstancia.del sector.de piel .y .calzado.y del,numero
"quc Lntervcnqan en. su formacion  y; o : : '

b)Y . La organizacidn tdécnica y adm1n1strativa de 13 empresa
@ “funcion dependiente de los recursos - humanos: dluPOﬂib]E
referidos a su preparacion profesional y técnica.

Jurldicamente se plantea constituir una Seociedad Andnima, ya

que este tipo de sociedad se constituye bajo una razdn social que

“permite que los mocios se mantengan andnimos y' adquieran titulos

representativos de sua particivaciéon en la propiedad  de la

Tempresa, asi como  transferir dichog tltunlos generalmente sin

restriceidn alguna y mantener su responsabilidad hasta por el
valoyr nominal de sus acciones.

Desde el puanto de vista de la organizacion técnica'y
administrativa, La organizacion de la planta industrial consiste
en definir, asignav, implantar y coovdinar las funciones gue es
necesario llevar a cabo para lograr eficazmente losn objetivos de
la misma. La organizacion gue se preseontard incluye la designa-

cidn de los departamentos que han de realizar las funciones,  sin
embargo, la especificacion formal de funciones deberd incluir la
especifiicacidon de las relaciones que deben existir entre
departamentos y personas, asli como una descripcidn estimativa de
puestos.

L Tal organizacidén habrd. de influlr en el monto - previsible ‘de.
los gasiog qenerales y,  por lo tanto, ‘on lj'egtructula “de gastos
de  la’ = enpresa, de acgul que Sea s npceuarlo stablecer
tentativamente. - las . actividades fprlnCLDal'" organizandqla” en,;

~unidades funcionales y que se prescentan.: ntinaucions: !
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V. CAPITULO IV: ASPECTOS FINANCIEROS.

A.'Precios.constantes;w

sin duda uno dé'lbs;aﬁhncésfmas importantes en la Evaluacién
y - Formulacién: de ~-Proyectos Industriales ha sido el uso de los
Precios  Constantes. - Su.efectividad se acrecienta en épocas de

intlacidn debido a lo.  erratico de las previsiones en esta
materia. ; =

Sus ventajas son,

la sub)ethldad en las proyecciones financieras

'103 1ncrementog de
yﬁ;os,resultados del

- . e Pgtablccer mas.
k»egurldad dﬂl proyecto, " medla
rclaclbn con la 1ntlac16n g

sensibilidad en

proyectos en:
rédito -a cortof

wiltimos afios, ' la  economla mexicéna
norama: alta  inflacion, que ha- pr
margenes adscuados de T opolac16n present
financieros importantes que inclumo han orxglnado'uu Tl
losi consecuentes efectos negativos para nuestra Pconomla

siguid

Esta problematica financiera es provocada por la acelerac1ﬁn;
en- la amortizacion en téeomminoss reales de los créditos  en etapas
con alta inflacion. Lo anterior genera una fuerte - presidn-en:la
liguidez de las empresas, a tal grado que pierden - su capital de
trabvajo y. en consecuencia, se reduce la produccidn. y se- llega a
la insolvencia y cierre de la planta productiva.

El reconocimiento de la necesidad de modificar la: forma de
pago de los créditos se habla hecho expllicita en México des de que
se tuvieron indices de inflacién elevados y, por ende, taga de
interés nominalmente altas. Una de las formas mas comunes que se
-aplicaron - fue dar peviocdos.. de  gracia .del..capital.y.. hacer sus..
amortizaciones nominalmente crecientes,. de tal manera que en los.
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altimos periodos se pagara la mayor cantidad de  crédito. Esto ya
significaba un’ avance ante el = sistema tradicional de
amortizaciones iguales. No obstante, ante la tasas de interés
actuales, 1la solucidn no es suficiente puesto que el pago de
intereses es nmuay suaperior al del capital en  los  primervos
periodos. Esto es la solucidén no estd en como ge amortiza el
capital, sino el pago de intereses

Para solucionar c¢sta problemética el Banco de México propuso
una alternativa para distribuir en el tiempo el pago de los
créditos denominada "Sistema de Pagos a Valor Presente™. Su
aplicacidn implica la posibilidad de distribuir las
amortizaciones de tal manera que su  valor en el momento de pago
sea equivalente al pago propuesto cuando se otorgd el crédito. EL
mecanismo permite un financiamiento en exceso del pago propuesto,
con la consecuente repercusion de. disminuir la presiéon en la
liquidez de las empresas. .

El SISTEMA DE PAGOS A VALOR PRESENTE tlene sus bases en dos
conceptos Ffuandamentales

i) El valor del dinerca travuu,fdeigfiémpo: este concepto ..~

implica el reconocimiento del cawmbio del valor del dinero en-:el

tiempo (suponemos que existe. . una inflacidn). Esto es, .que..
cantidades iguales de dinero no tienen-el migsmo poder adguisitive: -

si e  encuentran en puntos diferentes en el tiempo. No es
indiferente que podamos gastar un’ peso ahora que ‘hacerlo’el
proxima afio. : L S

ii) La equivalencia: dada una tasa de interéds, podemos”deéir,
que cualguier pago o serie de pageos. que reembolsen unasuma;:
actual de dinero con interés a dicha-tasa, equivale -a ' esa suma’’
actual. Esto es, que 110 pesos  al  final de . .un . afio . 5
equivalent a 100 pegos ..al..principio.si..la...t e intereés...
aplicable es de 10% anual. ’ : :

Por su importancia, es .
que este esquena de pagos reprcventa para ]ad

.Son.i:

L-y-laseconomla-en-general. . oo

a) Reduce los problcomas ae,'“
favorece su cnpitalizacibn”‘

b)  Disminuye el FlCQQO dc‘rccup r
c) " Alienta la invers 16n;
ay: Favorece'una mayor y mejor c

‘e) Al no implicar. “uubuld‘ s ifin
‘ repercute en mayore

£3 Reduce las 011c1tudcg de reeutructuraCLb
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~g). Permite un andlisis financiero mas objetivo.

C. Comentarios a las proyecciones financieras
El andlisis financiero se apoyd en los siguientes supuestos:

- Se calculd la tabla de amotizacidn a tasas reales con una
inflacidén estimada del 120%.

- Se utiliza sistema de pagos a valor presente.
- El plazo solicitado es de 8 arnios, con medio afio de gracia.

- Las ingresios se calcularcon sobre  la base de produccion
estimada en los ASPECTOS TECNICOS & (tamarfioc de planta),
sin embargo se.considerd una curva de - aprendizaje; en el

» . primer afio . se trabajd con :una eficiencia del 60%, para el

restO‘de lbs affos. a: 80%. : Ll

los egresos.

;]Los 1nventarlos de:
Vde las ventda n

e i :LBS —Cl.lel'l
netas.
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- El rubro de ptoveedoxea de uuetos se ‘es
la materia prima requerlda.-‘

- Los proveedores de quimicosﬁSé‘estimaron
materia prima requerida. .- IR

- La depreciacidn y amortizacién se calcul
anual respectiva en periodos 1gualeg.
Analisis de sensibilidad:

La primera corrida financiera se. hizo:
siguientes datos con respecto-a los ingres 8083

- La materia prima representa el 85% .
~ La mano de obra el 6% .

-~ Los gastos de fabricacién 5% -

- Los gas tos -de ventas_G%.,

Se obtuvo 1o, 615

1. Con: dlchoo5

3pér§idaéf'eﬁ todos los
arfios. de »proyepc;éu I RE R

eizproyecto de cubrir
_acibn:del capital.

2.&1;
el pago

de]aron las - bases de
castigando el volumen de

114 . - ASPECTOS FINANCIEROS



'CORRIDA FINANCIERA® GENERAL -

ASPECTOS FINANCIEROS
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- o -

s v ea e e

- - -

—— -

—s i

s a

-

TARLA DR AXORTIZACION DXL PROYECTO

NOET0 -
MNAW =

GRACIA =
225 1°Ai0

HI1000

1,000,800
.00

9.5
4

CAPITAL

1000002
109173
1059157
1053768
1000060

1047105

1039164
1029870
1019148
1647165
1006924

933120
917853
260439

L 1006324

941389
§20409
897404
g1
188
8494
81521%
83004
el
94
o930
§10498
621511
581237

< 110930
S

. 476818
2un
AN
i
unn
230230
157964
e

KN

1TERIS

28113
3002¢
30900
30241
12083
30547
30915
3044
29132
120638
2931%
2m
28521
28019
14
U8}
2851
26180
ettt
195841
111}
mn
2848
it3))
15106
20748
19566
18306
14356
15569
15512
13949
10
10569
sun
3701
ne
[131]
an

aun

(TRADICTORAL:Q; PAGOS TGUALIS A VALOR PRESEE?E:1): 1

TASA REAL
rucion

TASA EONIRALNAL-

AX01Y.

¢

0
33333
N
1111
ER2EH]
iy
s
331
1813
mn
nn
331
1813
131333
mn
- 13333
1
0wy

12303
EEEE)
313933
333 -
13
133
333 0

31
ny
33333
131
kEEE]
mn
ny
13
1331333
nm
b23EM )
1
13133

13BN

(5:1/2:0)
PROYECY.

PAED

1
1

LI

PAGO

TOSMAL: PRORUEST0

1123,
pliFI g

s
s
187505
$880
53643
(3111 %
83065
BN
42108
2106
61454
61382
w820
60796
0IR4

59513

“50180,

BIM

208302
45845
L33]72
45658
43502

185206
42035
40050
L
k311

155131

]
]
36337

e

3

EELLE

N
40766
41955
160819
s
43
45135
47069
180423
1848
45856
118
52801

208

AU,
B3]

SIS
TR

21

T eemy

§2151
64562
(11113
™Mm
£2405
1040
45
13568
28584
1613
18982
3011
83658

320078

s,
ARIC

mn
0024
1891
6678
131
259
e
22612
a0

ms

19528
1161
1611
14283
£7798

12354
10328

20

L
TR
LB

1182
0

o PO R ECODeD o e o

Wsa s
PRR10D0S:

155 GEAC:

AX0RS FIX
ADICIONAL

1387

8 11}

12392
181%
45865
19560
23698
20792
k11113
108122
Hin
FLEE
4345
41333

1

9852 -

11,8
k14

Anosr

-1
-30024
5431
BESS
-47105
940
9298
10722
122
40181
13804
15402
1na
13051
- 8553
20980
2308
1310
21360

95475
869y
(111
- .yl
ik 1] T
(11K

NG
133983
LLrit)
4185
46276
49510
17503
5393
H1}H
60132
$3%98
233455
6042

- 12266

%6
m

Bun

1Y)
WL

1029113

5 tess17
103760
1047105

1041105

1039164
102930

1619148
[ LT12]

1008924
98120
917653
960419
941339
$41389
920409
$HUN
aan
844314
[ILIL)

§0sA5
S8
RITITEN

10330
BOLE]
410698
627513
s8131
51128
s

BT

{2un
wpan
nun
i1
ateal]
157564
L1
]

ASPECIOS FIIAICIRROS



ESTADOS PROFORNA

fabla: 2

1 APORTACIOBES @

2 CREDIT0 1
3 CRIoito X1

T0TAL

1988

360000
1000000
]

1360000

(NILES D§ PESOS)

198
135545
]

135545

TOTAL
435545
1000000
[}

1435545

PARTICIPACION ER £AS IEVERSIONES

PORCIEITO
16,30
69,662

0.003

108,308

ASPECTOS FIJANCIEROS



ISTADOS PROFORMA

Tabla: 3 PRISEPUISTO DX THCRESOS
YOLUNEN AYSAL BN UNIDADES
(DECINETROS CUADRADOS}

HICcio K1
110D3CT0: Ms0S 198 " 1990 1991 1992 1993 1994 1595
BACIONAL:
OSCARIA ATILINA 230,00 4.776.000  6.380.000  §.360.000 6.3€0.000 6.360.000 €.260.000 6.360.000 6.360.000
OSCARIA PIGNESTADA 2,00 4,770,000 6,360,600 €.360.000  6.360.000 £.360.000  €.3¢0.800 €.260.000 §,260.800
CARNAZA PIGMIETADA 160,00 £.770.000  €.360.000 6.300.000 6.300.000 4.360.000 4.360.000 6.360.000 6.369.000
CARFAZA YALOBIRA $5,00  1.598.00 2.120.000 2.120.900 2.120.000 2.120.000 2.120.000 2.128.600 2.120.000
Prodacto 2 0,00 ] [} ] ] 0 ] ] ]
Producto 3 9,0 0 ] ] ? [] 0 0 0
TNGRESO ABVAL 5N MILES DE PESGS

PRODUCTO: 1988 1989 1890 1351 1592 1993 1394 1395
TACIONAL:
OSCARIA AVILINA 1097100 1462800 1442800 1462800 2800 1442800 1462800 1462800
OSCARFA PICAEITADA 1011248 1348320 1348220 1348320 134820 1348320 148320 1340320
CAREAZA PIGNEDTADA 3200 1017600 1017600 1017600 1017600 1047600 117400 1017400
CARIAZA TALOBERA 151650 201460 201400 201400 201400 201400 201400 281400
Producto 2 8 0 1] 0 0 ] ¢ 0
Praducto 3 0 0 1 0 0 [ 0 []
TOTAL BACIONAL 271540 3820720 3828120 3820720 3828728 3828020 828720 3620720

151056 1400 21408 201409 205400 201400 201400 01800
TOTAL AIOAL 32550 4030120 4030120 4030120 1830120 4030120 4036120 4030128

ASPICTOS MIFARCITROS




ESTADOS PROTORRA

Tabla: 4

COST0S VARIABLES
-BATERIAS PRIMAS
OSCARTA AFILIRA
OSCARIA PIGREITADA
CARSAZA PIGHEFTADA
CARBAZA TALOBERA

-MAKQ DT 0B3A

-GASTOS DE FABRICACION

-REGALIAS

-COST0S DE FTACIONANINNTO
TOTAL YARIABLES

CosT0S FLI6S
~DEFRECIACION
-ANORTLZACION
~SERVICICS AUX.
-HAI0 DE OBEA 18D,
TOTAL F1308

6705, DE ALMOS,

G105. DE VENTA

GT0S. Fib.: CRED. I
CRED. 11
oTR05

BGRISOS TOTALES

i)

2115813
3Iet]
3414
[$LY1)
211381

0678
93478

291168

18300
1400
00
120904

69452
12080

2079082

198

W20
88325
$46325
U125
3108

120904
201506

NN

18300
1400
19100
161208

111113
120634

3585639

1990

2821064
§1325
NS
846328
8208

120904
201508

UM

78300
1400

79780
161205

0602
114887

BN

MRESUFVESTO DE EGRESOS
(MILES DX PESOS)

1991 19%2

0N W
846328 836325
84325 328
48325 136325
mace 282108

120904 12081
201506 20150

FICELHL I Y ]

75300 74300
1400 1400

100 9100
161205 161205

80602 L1373
105941 93108

3570942 3558107

1393

pitatii]
848325
135
346325
2311

120994
201506

AN

8300
1400

19100

139

821088
344328
§E325
36325
282108

120504
201506

439

8300
1400

w
i

1935
2108
816325
846325
848325
w208
120904
201506
3NN

1300
R
W
161205
BErrE)

R

20602

ASPICY0S FINARCIEROS



ISTADOS PROFORMA

Tabla: §

MATERIAS PRINAS
KAIO DE 082A

GY0S. 13D. DX FAB.

YARIABLES
105

€050 TOTAL

un

2115813
90678

90678
19100

232648

1983

202101
120504

21508
%00

NN

1990

2008
120804

201508
900

Bt

ISTADO DX COSTOS DE PRODUCCION
{NILIS DI PESOS)

1991

821088
126988

201508
19190

2N

19

2821084
120904

201586
19100

N

1393

2821084
120504

201586
19100

NN

1994

221084
120508

201508
19100

NN

1995

21088
120904

281508
o

32

ASPECTOS FINANCIRROS



ESTADOS PROFORMA

138 138 15% 1991 1992 18583 1395
€05, FIN.: 120038 120838 e 105541 90 15569 san britl]
ANORTIZACION (1113} 13 1333 133 BNl 13313 13303 131331
FIFARC, ADIC, um 7153 (1 34858 9 [} [ 1)
ANORY. FIS. ADIC. J 9 ] 0 (311 45809 100122 193

"
DESGLOSE DX TIVERSION DEL PROYECYO
{MILES DR PESCS)

il g jilAg Dipk. :
TASA KIS Abo notTo 1987 1988 YOTAL  VIDA OTIL LY Ak ULT AR0 1989 1990 191 1992 1993

Activo Fijo:

TERIEN0 49000 C,0 1 1988 40.000 ] [] [} ] ] ] ] [] ]
_ ODKA CIVIL: L 5,00 1 1988 10.800 3500 0 wn 3500 3500 3508 50 /003500
sub-total: - 70000 5,00 1 1988 ] 0 2an [] ] ] ] [] [}
HAQ. Y EQ. WAL 10,00 1 1980 645,000 64500 1997 £4500 64500 64500 4500 4500 64500
", substotal: 645000 « 10,00 1 1988 ] 159 ] ] ] ] [ |
' . i 10,00 1 1988 ] FEEL ] ] ] [] ] ]
10,00 1 1388 1991 0 ] ] ] [ 0

7010,80 1 1988 25,000 1341 2500 2500 2500 500 508 L]

10,00 1 1988 pill] ] ] ] | I ] ]

; 210,00 1 1988 26.000 000 2000 2000 2000 2000 2000
S 10,00 1 1988 ] ] ] ] [ IR |

L0 1 1980 25.000 5000 5000 5000 5008 5000 ]

20,00 1 1388 ] ] [] ] ] ]

LTV 10,00 1 1988 4.000 00 100 800 00 800 800
Activa Diferido: - 4 ; i :
¥STUDIOS: i : 10,60 1 1929 3.000 300 300 300 300 300 306
sub-total: @ . 3000 110,00 1 1388 ] [} [} [} ] 0
6105 PREOTERATIVOS: 10,00 1 1998 10.060 1000 1000 1090 1000 1000 1000
sub-total: 10000 10,00 1 1158 [] ] ] ] ] ]
PRIV, 1) 10,00 1 1 1.000 100 100 100 100 100 10
T0TAL ACT. FLI0S ' 833,000 0,0 783008 300 16300 8300 78300 14300 78300 13300
T0TAL  ACT. DIFERIDOS . 14.000 0.0 1460,0 1400 L] 1 1500 un 1400 100
10TAL © MO0 [ X I TN RELT 9100 19708 5100 1700 10 00

ASPECYOS FIEARCINROS



15TADOS PROFORNA

Tabla: 4

VEITAS ¥RTAS
COST0 DR PRODYCCION
TTILIDAD BRUTA

705, DR ADNOS.

6105, DI VENTA

6305, DT FINARCIEROS
CRid. |1
CRID. 11
010

UTILIDAD ANTES DR IMRUESYOS

PRIDIDA ACUNULADA

_ UTILIDAD CRAVABLY

1.5.%,
r.1.0,
UTILIDAD T1SCAL

REC. P00, ADG. 1
RiC. POD. ADQ. 11

VIILIDAD MRTA

1948

3022590
23748468
[111r2]

120304
$0452

120838
9
L]
s

]
AN

uan

kLEHY
164554

UL

198
£030120
Ny

106526

161208
80502

120638
]
0

444881

]
LLELH]Y
1682

448
D)

sl

ISTADO DY RUSULTADGS PROFORAA
{MILES DE PRSOS)

19%8

4030120
nnu
106526

s
80802

114887
¢
9

45002

$
[+1P3H

183088
45023
26111

caan

1391
403012¢
pri3itl]

106926

141205
30602

105941
]
L]

459118

]
45910
152855

45918
20408

20406

(41
430120
k7231811

11378

163205
080

3106
]
%

Anon

]
{12000
19824

mn
228568

2584

1393
4630120
3223154

s

s
0602

548
]
¢

403550

0
419550
20511

48455
234544

a3

1994
wnu
il

806926

161205
80802

san
]

]
st

]
st

0NN
51215
WS

48118

1995
4030120
EHIHE

"1

141205
0602

231
]
0

SaTI

[
unn

230043,

sm
262?05

262308

ASPECTOS FIIAICIEROS



ESTADOS PROYOTMA

Tabla: 7

EFECTIVO RISINO REQUERIDO
{IVENTARIO ATIRIA PRIMA
TIVESIARI0 PRGD, PROCESO
TIVERTARIO PROD. YERM.
CUBSTAS FOR COBRAR

SUBA

TROVEEDORES CUEROS
TROVEEDORES QUINICOS

CAPITAL DX YBABAJD
13C2. T3 EL CA?. DI TRAS,
{sin tomar efec. min, rec.})

1988

u
1k
208502
W33
Al3E0e

1163495
842
200

Fl3151)
(331

1989

51381
223896
203863
s
559139

1552108
214410
3136563

939335
10

CARITAL DR TRABAJD
{MILES DT PESOS)

1899

91221
223836
219869
FHLIY
$59138

155254%
2410
136963

b
$

1431

9697%
2389
219888
EM Y
55919

1552300
26410
336963

Rt
?

1392

96622
b3}l
588
1
$9T3

1551944
e
334543

$3851
]

193

96135
23838
209068
BRI
S

1551456
26410
338983

moi
]

195

95491
239%
179863
i
§59139

1550012
206410
336983

NN
J

1995

4658
23098
203868
3817
i

1549918
216410
336963

BN
’

ASPECTOS FIRMICIEROS



ESTADOS

PROJORNA

" tabla: ¢

S 0RIGENES

GISEEACION TNTERVA
. UTILIDAD ¥ETA
DEP. Y MORT.
PR

FFECTIVO TOTAL ARORTADO
CAPITAL SOCIAL
CREDITO I
CREDITO J1
PROVEEDORES

01105 ORIGENES (MS. F10.)

TOTAL ORIGERES

APLICACTIONES

| ADUISTCIRN DE ACTIVOS
ACTIVO CIRCULAITE
ACTIVD FLJO
ACTIVO DIFERIDO

. KEDUCCHOTES DE PASIVO

LARGO, PLAZO ».

- cxipito 1
: CREDITO 11
DIVIDENDOS 7 1.
0185 APLICACIONES

TOTAL APLICACIONES
CAN AL IHICI0

SUPERAVIT
CAJA AL FITAL

1518

164894
9708

300060
1000600

460564

2005158

1091481

133008
. 14000

et

2005158

ity
]
2205

ESTADO DX ORIGRN Y APLICACION DX RECWRSOS
(HiLES DR PUSOS)

198 1930 1991 192 1993 18 1935

113351 206111 220406 2656 4984 ZSHMV

19100 9208 19760 908 UE

135545

sasit 0 ¢ 0

T TR T T ORI 1) SRR V5 (S

363030

IR

REVEY
“om
i 1e5915-
s Tnn
W 151652
LT

"ML snen

ASPECTOS FINAICIEROS



ESTADOS PROFOREA

- -

- .

Tablaz § L

ACT, CIRCOLABSN
~CAIA Y BARCOS
-CTAS.. POR COBRAR
~1DYEMARIDS
G5

0L

ACTL 0
~TERRERD
0878 CIVIL
-BAD. Y EQUIPO
- IBSTALACIONES ;-
-%08. Y EQUIP. OF.
~20. DE TRAISP,
-oTRes
-DERR. ACEM.
-psPR. ).
0IAL

ACT. DIFERIDG
~£S100108

-G0S, FREGPIRATIVIS ¢ -~

01405

~BAORT. ACUN.

-AFORT, B,
TOTAL

ACTIVO TOTAL -

EAS. CIECOLMTE
-FROVEEGODES
-CREDi0 |
“caEbtto 1K
-Qri0s TNP. Y Ut
0Tt -

s, FLi8
~CREDITO 1
~CREDITO 1T
-0tens
T0TAL

T0TAL MSIVD

CAP. COFTABLE

-CAP, SOCIAL
-APORTACICHES PRSDIRETES
- RIS, ACURULADUS

-RES. DG WJELC,

IR

i

T8
heen
1)

1143435

10000
10008
645000
25008
20000
)
B0
Sy
1m0

T

B |
933103
1450564

306080
553
[
1648948

LTV 1T
U

)

ISTADO 0K SITUACION FISAICIERA DE LA EWPRESA
{MILLONES DX PESOS)

138

12209
559739
895542
150967

1478433

40068
70040
£45080
2500
20008
000
1060
000
0

AR TIL)

1546208

435545

5531
164884
Us

31

191441
55973%
495582
158587
11316838

40600
10030
645000
25008
20800
21020
5009
196608
18300
998100

i

man

415545

4538
384
172848

3008

1388

HAR2
§9913%
195582
180507
11030

4650
10000
$45000
25000
25050
25082
8000
patitid
78300
S19808

30
- 10008
1660

53333

125004

435515

5
511
114325

a0

1952

fan
559733
295982
o807
2040000

48000
T
645808
25000
78860
it
8030
313268
18300
441500

3860
il
pidid
5600

e

18I

435548

538
458
H{T:H

100008

1

SR1
599738
499582
130507
2182354

42000
10348
$45008
W00
25360
25208
2080
391508
71810
363200

3400
10800
ites
Tegd
1400

A
288667

LRSI

435545

553
248t
s

m

e
559719
195582
136801
35415

idid]
1688
645000
23008
28008
25008
$000
469300
18330
LIS

000
12660
jeis
i
e

S0 -

]
§33333.3

(1011

435845
5538
1056838
136835

199%

a1
535139
$35582
1508347
wnNT

40002
70008
$45000
25000
76008
25000
8000
S48180
13300
11603

3000,

10060
1008
ki

u
PN

491107

B
S
"

SR T

4155457

§53%
1291593
118325

ASPRCTOS FISANCIEROS



ESTADOS PROFORMA

TOIAL CAMITAL

PASIVO »+ CAPITAL

1320 {AT-[PTacC))

410431

1430935

0,00

119327
2366023

stk

2405508

(R1)

1148541

2440580

1341
2436508

13

2551154

1734676

81715

1945001
2631707

ASPICT0S FISAICIEROS



ESTADOS PROFORMA

tabla: 19 ! JEDICES FINABCIEROS
1988 1519 195 191 un

uwm e NN O % TR WU X | SR X 1
A0 wojre) e '
DiPES. (p1/A1) AT
MMMC. (PHCC) A
10, e SR
10T, I3V, 102
EXBDINIEITOS:

(08/VTAS) 5.46%

(/e 3.5 ‘

C{UN7AT) $,54 !.ﬂz% ;

COBERTOIA - 3,4 L.u

ASPICI05 MIIABCIEROS



1STADOS PROFOZXA

tabla: 1t TASA IBTERIA DY RERDIMIZNTO FIYAZCIERO DIL PROYECTD
(MILLONES DE PESOS)

1988 1989 139 1991 1592 1933 1994 1995
15GRES0S 3022590 4030128 4030120 4030120 4030120 4030120 4030120 4030120
RGRESOS 2558224 3465001 3405901 P 3465001 3465001 3465001 3440001
L.5.%, 19504 21350 237358 27356 115 2150 838 239450
3.0.1. 46437 56512 56512 56512 56512 56512 $6512 51012
DEFRECIACIO Y AAORTIZACION 19100 191 0 1Mo m " 19100 Hin
INCRINESTO I8 ACT, FJO. Y DIF. LEYhITS ] 0 0 2 L] 0 9
IICR. E¥ CAPITAL DE TRABAJO (1) 03131 236204 -160 -4 -5 - -4 -333
RIC. ACT. ¥0 DEP. Y CAP, TRAD.
FLO30 NETO -1247535 114753 FHRY) 351208 351314 35144 351602 349190

TASA IESERIA DI BRIDINIERI0 FINARCIERO DIl PROYECYO = 15,18

1.- 11 priner 3o corresponde al capital de trabajo total de) proyecto

TYCRESOS-EGR
PERDIDA ACUA
UTILIDAR PIS

ASPICI0S FINARCIEROS



ESTADOS PROFORMA

fabla: 12

N VoLUAIY
B NILES DI PISOS
€3 PORCIRNTO SOBRE VERIAS

20R70 DI EQUILIBRIO
1588 1589 1390 1991 191 1393 1994 1535
1.216.384) (1.305.524) (1.284.756) (1.252.452) (1.206.107) {1.142.779) (1.059.017) (932.724)

1461058 1807716 1774959 1308 1670056 1582360 1464306 51
44,34 44,868 4.4 43,03 L4 38,28 3,39 32,058

ASPECT0S PINARCIEROS



ESTADOS FROTORMA

fablas 14 FIRIODOS DI EECOPERACION
Ak0S NESIS DIAS
DE 1A 15VIISION 128 15 n
teaglon haxiliar] NN e MNN D4R 1%

ASPECTOS FIBABCITROS



*'PRIMERA SENSIBILIZACION

* ASPECTOS FINANCIEROS.



tabla: 3

Troducto:
FACIONAL:

OSCALIA AMILITA
QSCARIA PIGNESTADA
CABUAZA PICHEITADA
CARFAZA TALCEERA

TRECIO E¥
PI50S

30,08
U200
160,90

95,00

1988

4.170.000
4,770,008
4.7170.900
1.590.008

1589

6.360.000
6.360.000
6.360.000
1.120.000

TRESOPOEST DT IWGRESQS

YOLUXER AJOAL 52

G1I0ADIS

(DECINETROS CRADTADOS)

19¢%

6.366.000
§.360.000
$.340.000
2.120.000

1991

§.360.000
6,300,000
6.340.000
2.120.000

1992

6.360.000
§.360. 000
$.360.000
2.120.008

1351

6.368.000
$.360.000
6.389.000
2.120.008

1994

6,360,009
§.360.000
$.350.000
2.120.008

1395

6.340.000
€.360.909
6.360.000
2.120.000

19%

6.360.000
£,360.000
6.360.000
2.128.000

1391

$.350.00
6,360,000
$.360.000
2.120.000

1%

6.360.000
§.300.000
6.360.000
2.120.000

ASPICI0S FINARCIEROS



R0MUCTO:
PACIONAL:

OSCARIA ANILIVA
OSCARIA PIGNEBTADA
CAREAZA PIGRERTADA
CAREAZA TALOSERA

TOTAL JACIORAL

T0TAL ATVAL

1988

10971600
1011240
TH3200
151050

WS
151058

3022590

TNGRESO ARUAL B1 MILES DX PESOS

1989

1442808
1348320
1817608

201400

3
201400

1030126

1590

1e2e08
1348320
1013400

040

nang
201406

N

1951

1462888
1348320
1017600

201499

nenn
201400

830120

1992

1862800
1348320
1017600

201400

mnn
21408

LLEIR)

1993

1462800
131320
1017600

201400

e
201400

4030120

1994

1452800
1348328
1017600

W0

uam
201460

4030120

1995

1462800
1348320
1817660

201400

e
QU0

430120

1956

00
1348320
1017600

201480

w2920
201460

3012

1391

1462800
1348320
1017608

201400

308
201400

LUELIH]

1994

LLTI]
134830
18174008

201408

A0
W0

1030128

ASPECTOS FINARCIEROS



Tabla: 4

COSTOS VARIABLES
-BATERIAS PRIMAS
OSCARTA AFILIRA
QSCARIA PIGRENTADA
CARAZA PIGNENTADA
CABFAZA TALONTRA

-MATO ['F QBRA

-GASTOS DE FABRICACION

-REGALIAS

-C3ST0S DE FUNCIORANIENTO
TOTAL VARIABLES

C03105 FLINS
-DEFVECIACION
-ANORTIZACION
-SERVICIOS AUX.
-NAJD DE OBRA 13D,
TOTAL FIJOS

GT0S. DE ADKOS.

G10S. DE VEITA

GT0S. Fid.: CRED. I
€D 11
0TR0S

RGRESOS TOTALES

1588

3569202
710180
110160
10168
358920

181355
151130

2901686

10300
1400

19700

T

s

S nn

198

B0
1027631
1022681
1021681

342560

41807
201504

3868915

78300
1408

19

e
w0
120030,

311

3425862
1027681
1027681
1027681

342560

241807
201508

3848915

1300
1400

19100

Caan
180
10480

1991

25802
1027681
1021481
1027681

342560

241807
201508

3864915

300
uoe

19700

Jauie
i)
i 105941

Lam

PRESUPUESTO DX IGRISOS
{KILES DI ?¥s0S)

19 1593

3425602 325602
1027861 1827681
1027681 1027631
1027681 1021581
342560 32550

unn 11807

201506 201506

3068915 3868915

8300 7830
1400 1400
19100 %700
3210 naw

21807 241801
93106 15563

4605938 4518401

1954

3425602
1021681
1021481
1027601

2580

241807
201508

3848315

300
100

3
32410

A0
s312

4545204

1985 1356

3829602 3425402
1027681 1021681
1027481 1027681
1027681 1021681
342560 342568

241301 piiel Y
201566 201508

868915 38815

0300 13300
LI 1400

08

nau
w1801’
.

4530230

1997

3425602
1027681
1027681
1027681

342560

281807
201506

3868915

19300
1400

1938

U202
1027681
1021681
1027681

342560

ueor
201508

3860915

13300
1400

CUHe

TR
Sl

ASPCR0S FINAICIRROS



Yabla: §

PATEREAS PRINAS
NARD DE 0BRA

6105, T¥D. DX TAB.:

VARIABLIS
¥LJ05

COSTO TOTAL

190

2569202
181355

151123
nue

2981386

1889

325602
pLit o

201508
11l

3943615

1959

Hnee
b3 1

21508
60

3343615

1391

25402
24180

20150
wn

3948615

ISTADG DI COSTO DX PRODUCCION
(XILES DE PESOS}

nR

Hasen
pLVELN

208508
nn

3943615

13

a0
241807

158
908

INKLS

4

BN
11507

201508
900

2943015

1955

3425002
410

201568
N

3343815

1936

3425602
4180

201506
nig

3943815

1997

25602
U130

201508
Y

3943615

199

3425602
a1n

201506
ume

3943615

ASPECTOS FIEARCIZROS



Tabla: ¢

VEITAS DETAS
€0570 DE rropuccion
BYILIDAD BEUTA

€105, DE ADXOS.

6105, DE VEITA

6105. DE FIBANCIEROS
a1
CRID, 11
0TR0§

UTILIDAD AFTES DI INPORSTOS

PERDIDA ACUNULADA
UTELIDAD GRAVABLK

1.5.1.
2.1.0.
UTILIDAD FISCAL

REC. P00, ADD, 1
IIC. POD. ADG, 11

SPILIDAD RETA

11
3022550
2381388

{1204

241807
181355

1201
L]

0
-50197

]
-502197

-502197

- =509

L]
4030120
3948415

1505

32410
11807

120638
]

[
-£03350

502197
-1106147

0
403350

~603356

1530
4030120
3948615

1505

nAuw
241807

114887
]
-591599

1106147
-1103246

| 57598

~59159%

1991
4030120
3948615

158

322410
U107

105341
0

]
-588653

10316
-22323%%

0
-586653

-580453

ISTADD DE RESULTADOS PROFORRA
(KILES DI PESOS)

1994
030129
948615

41505

e
141807

san
¢

[]
515084

823900
363984

0
535084

192 1993
4030120 4030120 4
3948615 3948615 3

21505 31505
22419 nuw
241807 24107

93108 15569

¢

[} 0
575818 -558281 -
292399 2868218 2
-2568218 -3A260498 )

0 [}

]
-579818 558261 -
~575818 -350201 -535084

1995
4030120
394815

86505

U
i

2398
0

0
-500118

2530
~327548L

o

-300110

-500110

1996
4030128
3943615

86505

raditd
unn

0
]
0
-4mmn

99802
-3

¢

L]
-Anmm

-nm

1991
4030120
333615

86505

nun
241607

)
]
]
-4

2419083
-3096265

0
-amne

-2

1954
4010120
3943615

4505

rziit]
4107

0
]
0
-

2541681
3039393

0
-4

-inm

ASPECTOS FINANCIIROS



- SEGUNDA- SENSIBILIZACION

- ASPECTOS FINANCIEROS



Tabla: 3

FRODOCTO:
FACHOJAL:

OSCARIA ANILINA
OSCARIA PIGNEITADA
CARFAZA PIGNEBTADA
CARYAZA TALGEKEA

RICIO iF
PESOS

210,08
212,08
160,08

95.00

1988

2.862.000
2.182.000
2.862.000

954,908

198

3.816.000
3.816.000
3.818.400
1.212.000

1

3.416.000
3.416.000
3.814.000
1.272.000

1991

3016000
3.814.008
3.816.000
1.272.000

PRESSPUESTO DE TRGRESOS
YOLONIE ANUAL £ U¥iDADES
{ DECINETZ0S CUADRADOS)

1992

3.816.000
3,816,000
3816000
1.212.000

1993

3.816.000
3,516,008
3.816.000
1.272.000

1954

3.814.000
3.816.000
3.816.000
1.212.008

1995

3.816.000
1.816.000
3.616.00
1,272,009

1958

3.816.008
3.416.000
3.816.600
1.272.000

1997

3.816.600
3.916.000
3018008
1.212.008

1998

1.816.900
1.816.000
3.316.000
1.212.008

ASPECY0S FITABCIEROS



11000CT0:
BACIORAL:
OSCARIA ARILIDA

OSCARIA PIGHEFTADA

CARIAZA PICNENTADA
CATVAZA TALORERA

TOTAL TACIOIAL

TOTAL ATUAL

1w

$58260
606744
457928

90630

1223
90630

1813554

1918

L1111
0992
$10560
120840

9m32
120840

Ann

1990

ni
208932
610550
120040

nn
120840

Him

1991

17680
408592
10566
120840

23mn
126840

un

TUGRESO ATUAL I§ AILES DR PESOS

1592

$17840
[11317)
§10540
120840

25
120340

218002

1993

17680
808392
610560
120840

wn
120840

419072

154

$17630
808992
610568
120840

Inn
120800

41402

1995

877680
808352
10560
120840

29132
120840

A0

19%

"
808952
610560
120140

2913
120840

11800

1397

877680
308992
$10368
120840

aImn
120840

a1m

194

7N
108992
610560
120800

I
120840

an

ASPICTOS FIBAICINR0S



tabla: 4 TRESUPUESTO DI JGIES0S
{SILES DY 21505)

1L 1919 1330 1991 1492 1393 199 1935 19% 1991 1950
15105 VAKIABLES
-MATERIAS PRIMAS 1289488 1492650 1692658 1632850 1842859 1692638 1432650 1632850 1692450 1692450 1692650
QICARTA ADILITA 380146 501795 5017958 507795 591795 507185 S017%5 507795 501195 501795 507795
OSCARIA PICHENTADA kLI 587195 507195 SIS 507185 507745 $011%% S0779% 501195 1N 5027795
CARTAZA PIGKEITADA ° 330846 507195 507715 501135 500795 507195 501195 507795 507795 501755 507795
CATIAZA TALOBERA 120848 169265 I3 149288 169265 183245 169285 169265 169245 169265 169288
-BAIO DU OBRA S4407 n 0542 1254 542 n5Q 542 75k 12542 7 12542
-CA3705 DX FABRICACIOR S4407 120908 120904 120904 120804 120904 120504 120904 120904 120904 120904
~REGALIAS
-{05705 DL FHICIONANITNTO
TOTAL VATIABLES 1370300 146036 1336056 13B609F  1BBGOSE 180096 1ORGOSE  AREDS6  LaBAOSC  1BEGOIE  1MBe0SE
05105 F1365
-DEPRECIACION 1300 71300 18300 18300 8300 18300 76308 73300 13300 13308 1330
-AMORTIZACION 1460 1400 1460 1400 1400 1400 pLli] 1400 1400 400 1]
-SERVICIOS AUR,
-KAJO DE 0BRA 10D, X B R
TOTAL FLJ0S 13100 15100 19700 1100 73100 9140 19708 S8 IR0 400
GY0S. DE ADNOS. 12542 L1373] 86123 %123 %123 96723 ‘ 561235 9692
6105. DI VEITA 3620 L1 43361 4361 LLE1Y 48361 A8
€105. TIN,: CRED. [ 120038 - 120038 14887 105941 93106° . 15568 el |
o, 11 : - e ]
a180s I, . ;
CRESOS T0TALES COIONSZ 223519 QQSIT 221921 2203980 208044y 20500

ASPECT0S TIRAZCIXROS



Tabla: § ISTADO DI COSTO DX PRODUCCION
{MILES DX 21S05)

1988 " 199 199 1982 1893 1934 1995 19% 1997 1998

FATERTAS PRINAS 1269448 1892450 1692850 1692658 1652658 1692650 1692650 1692650 1692658 1692850 1632450

#ABD DE OBRA S 2542 2542 12542 prith 1542 2542 2512 12502 12542 7542
6705180, DX 7AB.

VARIABLES suan 120904 120904 120904 120904 120908 120904 120504 120504 120804 120504

FLI0S 19700 9100 191700 9780 unoe 19100 79700 uno U0 M nm

€050 TGTAL 1458001 1945156 1945754 194579 1545796 1985790 1365298 1960254 1960736 1960136 1966796

ASPICIOS FIBABCINR0S



Tabla: &

VEITAS SETAS
COSTO DX PRODUCCION
STILIDAD BRUTA

€105, DR AGHOS.

GY0S. DE VEITA

6105. DX FIIMCIERDS
Cim. 1
CRED. 11
01305

UTILIDAD ANTES DE IKPUESYOS

PEERIDA ACUMULADA
UTILIDAD GEAVABLE

151
1.1.0,
UTILIDAD FISCAL

REC, POD. ADD. 1
REC. FOD. ADQ. IF

YTLIAD JITA

R0

1813554
1458001
355553

ns
lm

120038
0
]
125302

0
125902

sus

12590
0433

3

198

A1
1985196
4501

934123
LI2D)

120038
]
0

18655)

[
186583

win
18655
39545

8545

1958
Hin
1385784

(877314

94723
13134

114887
0
2

192305

]
192305
80768

19230
92306

92306

13

2418012
1385198
452216

%723
48361

105941
]
[
01251

9
201251

55

20125
$6i00

94600

I5TADO DI RESULTADCS PROFORMA
(KILES DE PESOS)

152
uin
19685256

500

N3
L1313}

33108
]
¢

214085

214085

19916

21409
102%1

10141

1993
UL
1945796

s

L1113]
40361

5569
L]
¢

aun

1534
un
1965196

s

96123
8381

sam
?

Bri1)

Rty

1955
ueen
1960794

LHTH

070
41381

2388
]

ST

1936

18012
1960754
$2n

W
48361

nan

L
nan

YT

nAU9
SUTTR

ERTUY]

1957

A18012
1960796
457276

81
3361

3118

°
na%R
131120

3219
149852

R Lt

1938

415012
1960794
£

$412)
[13D)]

]
¢
0
ivaiH

]
32192

13112

i
149452

149852

ASPXCT0S MIIANCIRROS



VI CONCLUSIONES

Se h v1sto que un. proyecto '‘de inversidén como el expuesto
) contrlbuiria al desarrollo: del: pals, satisfaciendo una
‘_demanda -potencial enorme -y fomentando la produccién vy
:‘d1stp;bucibn productos de optima calidad de la forma siguiente:

10 Los productos fabricados servirian de apoyo a la
;satisfacciOn de la demanda interna.

2. La localizacidén de 1la empresa promoveria, no sdélo el
empleo de 20 personas aproximadamente sino que Jjustifica tal
ocupacidn con el nivel de preparacién técnica que se pretende dar
a cada una de las personas que laboren en el proceso de
~curticidn,

3. La tecnologia empleada contaria con el apoyo de los
centros de investigacidén .de Leédn, Guanajuato, promoviendo la
documentacidn y el desarrollo de de tecnologia mexicana.

]

4. Promoveria la Compétencia' por el mercado extranjero,
principalmente por el 'de. los Estados “Unidos - de Norteamérica,
mediante exportaciones: dlrectas ‘de piel ‘terminada e indirectas-de
calzado y prendas de vestir, asi ‘como de articulos- automotrices y
de la industria de seguridad industrial.,,— 5 :

EOROLARIO

México, al . igual:: ‘que. ‘otros . .palses,. desenvuelve una
estrategia de reconver51bn industrial,,y’en'el’casd particular de
la industria de la piel;, afronta el ‘retoiimperiosoc 'y necesario de
volverse exportador de plel ‘y de los productos que con ella se
fabrican, por lo tantd,,;de no.concretarse un proyecto de las
dimensiones que plantea: eSta tesis,~‘1a,fus10n de los datos que
ésta contiene si acercaran “al-interesado.‘a :la- . justa apreciacioén
del reto propuesto. . S ;

No obstante, 'y como se  afirmd en los objetivos planteados
inicialmente, mas  allad. de las probabilidades de consclidar un
provecto de esta “especie, " se--encuentran -los elementos que
constituyen la competitividad,  y al hablar de competitividad en
la empresa mexicana significaremos que las organizaciones logren
los estandares de operacidén que demanda la excelencia.
Competitividad implica tener un producto que satisfaga las
necesidades de calidad y servicio que impone el mercado;
significa tener procesos productivas agiles y modernos que
reduzcan los costos de produccidn, poseer una fuerza de ventas y
comercializacidn que brinde un servicio mds alld de lo que seqia
una simple venta, ofrecer precios que representen buenos margenes
de utilidad, pero gue al mismo tiempo sean atractivos para los
consumidores; en pocas palabras competitividad es ser lider en
el sector industrial o empresarial en el ~que  participe la
organizacién, es poseer ‘mas’ 'y ‘mejores ventajas de-calidad,
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producto- y servicio gque 1las que pudieran ofrecerse en el
.eXtranjero; es pues una necesidad de las empresas para proteger
el mercado local y expanderse mas alla de nuestras fronteras.
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