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INTRODUCCION

El objetivo principal del presente trabajo es mostrar por primera vez la si-

tuacion actual de las pequefias industrias manufactureras del cuero en su

linea de bolsos y articulos de viaje que forman parte de la Asociacion
Y

Nacional de Manufactureros del Cuero.

Se tratan en el trabajo investigativo, por ser de primordial importancia

‘actores tales como la materia prima y los ciclos de produccion de la

manufactura de bolsos y articulos de viaje. La calidad de dichos pro-

ductos es otro factor importante puesto que segin sean sus defectos ini-

- - H s o 1
ciales, asi mismo se tiene que incurrir en costos para tratar de corregir

tales fallas.

El nivel técnico de la pequefd industria manufacturera del cuero ha se-

guido una evolucion paralela a los adelantos tecnologicos.

El comercio internacional ha tenido un floreciente progreso y ha sido muy



bien aceptado en los diferentes mercados internacionales.

Se enuncia los problemas mds importantes y que requieren pronta solucion

puesto que la pequefia industria manufacturera del cuero genera empleo,

produce y lucha contribuyendo al enriqguecimiento y desarrollo del pafs.



1. BREVE RESENIA HISTORICA DE LA MANUFACTURA DEL CUERO

En los principios de la historia de la humanidad, la industria de transformar
la piel en cuero, seguramente el hombre primitivo en su afan de conseguir
comida, encontrdo que la piel que le sobraba despues de utilizar las carnes
de los animales que sacrificaba le servia para protegarse del frio, la lluvia

y los rigores del medio ambiente hostil que lo rodeaba.

. » rd
No se sabas exactamente cdmo, pero se adivina que fué fruto de muchas

observaciones y coincidancias, el descubrimiento de los muchos metodos de

nutricion de la piel. Posiblemente buscando suavidad embadurno las pieles

con grasa, cebo y tuztano del mismo animal, encontrando que la piel asi

tratade no se deterioraba; de éste modo fue como descubrio la curticion al

aceite. Quizés queriendo darle color a la piel la sumergio con hojas, ramas,

- - (4 - . o*
frutos maderas o cortezas que destilaban tinta y asi encontro la curticion al

tanino,

El conocimiento de las propiedades conservantes de la sal y su uso en las

Pieles posiblemente llevo a correlacionar el de que ciertas sales ricas en

13



alumbre protegian las pieles de la putrefaccion ulterior descubriendo de

aste modo la curticion mineral.

. .’ 5 4 - s

En la curticion se realizan enlaces quimicos entre el colageno de la piel
. . s -

y la materia curtiente y ya la piel desde éste momento se puede llamar
& i P . e ) T

cuero, y este tiene las caracteristicas definidas segdn la curticion que

haya recibido y ya no s putrecible. Es asi como el uso del cuero ha

sido multiple desd= tiempos inmemorables desarrollandose a travez del

tiempo diferentes tecnicas que han permitido que se conviertan en la base

de una pujante industria universal.

En Colombia hace once afios se inicio la industria de pequefios bolsos de
Cuero suave y O precios razonables. Se observo, que los bolsos con varios

compartimientos de cuero suave, habian obtenido una gran acogida en el

mercado internacional y nacional, pues las razones fueron muy claras, ya

que los pequefios bolsos confzccionados en cuero flexible mostraban un

inherente concepto de calidad y ademds precios muy competitivos. Despues

se penso en la confeccion de maletas que ftuvieran una funcionalidad y

mejor acabado que las tradicionales maletas toscas, estos productos tu-

vieron buzna aceptacion lo que demando elaborar la linea completa de

viaje entre ella el portafolio © attache.

En Colombia al igual que ol resto del mundo empezo en forma rustica

14



artesanal lograndose una evolucion hasta la epoca actual.

Diferentes investigaciones realizadas en Colombia han situado en 800 el
nUmero de establecimientos que @ nivel industria estan dedicadas a la

.- ' | i lo 40 ind i
produccion de articulos de cuero en el pais y que solo industria pe-
quefias pertenecen a la Asociacion Nacional de Manufactureros del Cuero

que se ha convertido en modelo de las pequefias industrias del pafs.

: . " .
Las siguientes son las diferentes lineas de produccion en el pais;

- Bolsos y carteras

& Tulas

= Mal etas y maletines

= Attaches y portavestidos

- Cinturones

s Marroquineria (carteritas monederos etc)

= Calzado

= Guantes industriales

[pantalones, chaquetas etc)

Confecciones en cuero

= Monturas y arneces =2fc

15



2. EL PRODUCTO FINAL Y SUS CARACTERISTICAS
2.1 PROPIEDADES DE LA MATERIA PRIMA

PROPIEDADES FISICAS:

El cuero es un solido homogéneo, duro, tenaz, resistente pero maleable y
flexible, posee propiedades termostaticas debido a su porosidad. Absorbe el
sudor y tiene estructura fibrilar que respira, Debido a ciertos tratamientos

que se le han hecho presenta caracteristicds de impermeabilidad, presenta

cierto grado de olasticidad, permite tratamientos de pulimientos y acabado,

se deja repujar, coser y grabar; es mal conductor de la electricidad y el

calor. Presenta resistencia al roce dependiendo del acabado.

Una vez curtido =l cuero su apariencia final es fruto de cuidadosos trata-

Mmientos que varian segun el efecto gue se desee obtener, los princioales

tratamientos son ¢l blanqueado con decolorantss, el tefiido mediante

Gorestos y tintas de diferentes tioos (vegetal, animal o mineral).

569034
16



PROPIEDADES QUIMICAS:
El cuero propiamente dicho no tiene propiedades quimicas pero vale la
pena decir que en la curticion se realizan enlaces quimicos entre el cola-

geno de la piel y la materia curtiente, ya la piel desde ese momento se

le puede llamar cuero.

PROPIEDADES BIOLOGICAS:
En la piel para impedir su descomposicion bacteriana, se requieren unas
series de operacionas que modifican sus propiedades convirtiendolo en cuero

y una vez en este estado ya no es putrecible.

2.2 DEFINICIONES TECNICAS DE LOS PRODUCTOS:

Bolsos: Aditamentos del vestuario, de formas convencionales que
pueden ir rectangulares, cuadradas, oblongas y exagonales.
Los bolsos se clasifican segun el material en que esten
elaborados y segin el tipo de construccion. El concepto
de bolso comprende una prenda informal para la calle, el
campo asi como pard fines especificos, los bolsos pueden
ser sencillos, sin bolsillos y sin mayor adorno.

(Véase Figura s

17



Maletas:

Figura 1

Articulo de cuero suficientemente resistente que se usa
comunmente para llevar ropa y ofros implementos de viaje.
Dispone de compartimiento especiales donde los implemen-
tos de viaje se denominan y clasifican adecuadamente.

Las maletas fueron creadas con el énimo de reemplazar

los antiguos baules que aran incomodos y poco funciona-

les.

(Véase Figura 2).

18




Figura 2
Atta ches: Es un articulo que fué creado por las necesidades del

puUblico de tener un portafolio fuerte de cuero con com-
partimientos inferiores que le sirvieran para tener y por-

tar los documentos y ofros papeles de viaje. (Vease Figura

Figura 3

19



2.3 CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS:

Bolso:

Maleta:

El 70% estd constituido en cuero. Este es de napa o sea
de primera calidad que constituye las partes mas visibles
del bolso como son el frente, la espalda, las partes la-
terales o fuelle y el fondo.

Las chapetas (refuerzos de los cuales nacen las manijas

y las correas) estan constituidas en cuero de segunda
calidad. El cuero de inferior calidad o con defectos se
utiliza para ribetes y piezas inferiores.

Herrajes, broches d= presion de diferentes tamafios, rema-
ches, hebillas, trabillas, mosquetones, estoperoles. Otros
materiales utilizados son: hilo, pegante, s=da, cremalleras,
cola ae raton, lona y tira plastica.

Las dimensiones mds comerciales son: 30x23 cm, 36x24 cm,
40x20 cm; el calibre utilizado es de 1.2 mm con una to-

lerancia de calibre de 0.8 mm a 1.4 mm.

El 70% estd constituido en cuero de vaqueta de primera
calidad y de la siguiente manera: Parte delantera, parte
de la espalda, si la espalda se polonga hasta la parte

delantera y cae sobre ella esto se denomina tapa. Con-

tiene bolsillos para diferentes usos, si éstas tienen und

20



Attaches:

lengueta que va de la parte delantera y cae sobre ella
se denomina tapa tambien. Los cueros de los costados se
denominan falsos. Los refuerzos de los cuales nacen las
manijas se llaman chapetas. Los ribetes, parte dzlgada
que sirve como adorno y cubre los bordes exteriores. En
=l falso superior y laterales se acomodan las cremalleras,
cuando la maleta es grande hay divisiones que separan

la parte delantera de la trasera. Tambien contiene manijas
y correas interiores de seguridad.

Herrajzs, los puntos de apoyo y proteccion denominados
deslizadores o estoperoles, cerraduras, broches de presion,
hebillas, remaches, cremalleras, hilos, pegantes, sedas.
La base es de odena que es una lamina hecha a base de

cuero rzcuperado y tiene un marco metalico que le da

contextura,

Las dimensiones mds comerciales son: 80 cm de largo x
50 cm de ancho x 25 cm de alto, 50 cm de largo x

37 cm de ancho x 15 cm de alto. El cuero tiene por di-

mensiones un calibre de 1.2 mm con una tolerancia de

0.8 mm a 1.4 mm

2, .
Un 60% es conformado en cuero de buena calidad que se

21



encuentra en el frente, espalda, manija, compartimientos
interiores. Contiene ribetes, chapetas, esquineras. El alma
es de madera triplex forrada en espuma, tiene cierres de
seguridad, llavero con broche.

Herrajes, chapas, cremalleras, etc. Otros como hilos,
pegantes, lona etc. las dimensiones mds comerciales son:
43 cm de largo x 32 cm de ancho x ? cm de alto. El

cuero tiene por dimensiones: 1.2mm con una tolerancia

de 0.8 mm y 1.4 mm,

22




3. SITUACION ACTUAL DE LA PEQUENA INDUSTRIA

MANUFACTURERA DEL CUERO EN COLOMBIA

La pequefia industria manufacturera del cuero en Colombia ha seguido una

evolucion historica paralela a los adelantos tecnicos.

Los articulos manufacturados relnen los mds indicados requisitos de téc-
nica y perfeccion no solo por la consistencia de los materiales sino por su
atractivo acabado, el 85% de los materias primas son nacionales, sostiene

22.000 empleados en industria y 10.000 en el comercio.

Exporta anualmente cerca de los $ 2.882'763.910.00 de los cuales el pais

se ve muy bien beneficiado.

Esta actividad de la manufactura del cuero es un ramo muy floreciente y
de mucho progreso que ha pasado por dificiles pruebas de superacion sin
desvanecer en su proposito que hoy se ha convertido en realidad la de

irrigar sus productos a los mds apartados lugares del mundo.

24




En ol momento actual se utilizan maquinarias modernas que permiten hacer
- L4 4 - it

de las pieles un rico muesfrario de articulos manufacturados, lo que reu-
5 4 - . - = -~ . -

nen un conjunto de los mas indicados requisitos de tecnica y perfeccion,

no solo por el delicado esmero de los trabajos ni por el original acabado

de los articulos sino por la consistencia y calidad de los materiales cuali-

ficativos que contribuyen para que el fruto de una industria forjada a base

de sacrificios sea adquirida por los mercados del pais y los del exterior.

25



3.1 CIENCIA, TECNICA Y TECNOLOGIA

La tecnica que se desarrolla en la pequefia industria manufacturera del

cuero, utiliza procedimienfos que estdn a la par con los paises mds

desarrollados especificamente los Estados Unidos debido a los siguientes

factores:

- En primer lugar la politica de estos paises es la de enviarnos la ma-
quinaria mds moderna con el fin de hacer ensayos de su funcionalidad
e incrementos productivos y @ la vez crear dependencia economica en
la que se refiere a las maquinas y equipos industriales, piezas de re-
cambio y accesorios para las mismas, servicio tecnico, tecnologia,

- . - L d
realizaciones tecnocientificas, etc.

= Otro factor es que al restringir Colombia la exportacion de la ma-
teria prima a los paises desarrollados, estos se verian obligados a
desplazar de su industria manufacturera del cuero gran parfe de su
capital e invertirlo en nuestro pais a fin de que con una tecnica

buena y avanzada se encargue de abastecer sus mercados con los pro-

26



ductos ya elaborados de la mejor calidad que exige para su consumo.
Existen paises donde la pequefia industria manufacturera se provee de
maquinaria, partes y piezas de diversos paises.

(Vease Tabla 1)

3.1.1 TRANSFERENCIA TECNOLOGICA

No hay transferencia tecnologica porque los paises desarrollados no brindan
los conocimientos cientificos para producir la maquinaria, y si se produjera
incidiria en una destruccion de la dependencia a que estan sometidas las
industrias.

Tan solo se limitan a ensefar o explicar el manejo de la maquinaria, sus

mantenimientos y asesoria tecnica.

3.1.2 CONVENIOS DE LICENCIA

Para los productos que son el objeto de la investigacion y analisis no

existen convenios de licencia estipulados en ninguna de las empresas to-

madas como representativos del sector.

3.1.3 PATENTES

No hay patentes de invencion que impidan la utilizacion de maquinaria, ni

.74
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el empleo de los procesos de fabricacion o en la ejecucion de modelos o
disefios especificos a los empresarios dedicados a esta industria, ya sea

para el mercado nacional o para exportacion.

3.1.4 ASISTENCIA TECNICA

El sector del cuero en los Ultimos afios se esta desenvolviendo rapidamente,
lo que hace necesario que las posibilidades que se presentan en el mercado
mundial no sean perjudicadas, lo cual hace que la asistencia técnica sea
buscada con el fin de conocer la nueva tecnologia de las maquinarias y asi
incrementar la eficiencia productiva desde la materia prima hasta los produc-
- ‘< - - b . -
tos finales y asi mismo, mejorar la productividad en planta partiendo de la
. 3 . . ha I - - .

estructura fisica y administrativa, hasta las areas de planeacion, organiza-

cion, direccion y control de los centros de especializacion.

Artesanias de Colombia y el Servicio Nacional de Aprendizaje SENA tie-
nen centros de ensefianza para la manufactura de articulos de cuero pero
no cumplen en su totalidad las necesidades de Colombia en éste ramo. Es
evidente que la falta de un centro de capacitacion y otro de control de

calidad de cueros y de articulos de cuero perjudica a las industrias manu-

factureras del ramo.

La mayoria de los industriales que producen el cuero y los articulos deriva=
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dos de ellos son duefios de industrias pequefias que carecen de laboratorios

y equipos para la calidad y en la mayoria de los casos desconocen lo rela-
cionado con el control del proceso, o sea que aunque por experiencia estan
capacitados para producir un producto de buena calidad, no pueden hacerlo

por el desconocimiento de las tecnicas en el mercado internacional.

Debido a la falta de capacitacion y especializacion en el pafs, las empresas
se ven abocadas a evadir dificultades, haciendo con los nuevos operarios
una especie de adiestramiento donde se utilizan las maquinas y procesos

para asi adistrarlos en la industria.

3.1.5 CENTROS DE INVESTIGACION

En cuanto a la manufactura del cuero, no existe todavia un instituto de
esta clase que se encargue de hacer unos estudios y avances cientificos que

colaboren y beneficien las industrias colombianas.

El Ministerio de Desarrollo Economico ha preparado programas con la Or-
ganizacion de las Naciones Unidas ONU para pequefios y medianos indus-
triales, tanto en la curticion como en la manufactura de articulos de cuero

pero esto solo es un proyecto que hasta hoy no se ha hecho realidad.

30



3.1.6 COLOMBIA Y LA TECNOLOGIA

Colombia, como se ha dicho anteriormente depende de las innovaciones que
se importan de ofros paises y fiene que adaptarse, someterse a la hegemonia
de los grandes consorcios que controlan la propiedad industrial en su sis—
tema de marcas y patentes, sin embargo, se ha tratado de desarrollar la
"tecnologia aprovechando la que se tiene en el pais, pero para esto se tiene
que Ppreparar a un personal técnico y asi conseguir el inicio de esta inves—
tigacion, la verdad es que hay un interes en promover estas investigaciones
y en algunas empresas ya han empezado a enviar personal a los Estados
Unidos para que conozcan dichos adelantos tecnologicos para asi adoptarlos

. . - - . z
y reproducir en nuestro medio de la forma mds practica y conveniente.

3.1.7 CONSULTORES ESPECIALIZADOS EN LA MANUFACTURA DEL

CUERO

En la rama de la industria manufacturera del cuero no existen firmas con-
sultoras limitandose a las empresas extranjeras que son los que proveen de

e : ..
la maquinaria necesaria para la produccion.

la Asociacion Nacional de Manufactureros del cuero fué creada con el
animo de prestar informacion sobre todas ks Ultimas tecnicas de calidad,
fabricacion y proteccion de las industrias pequefias manufactureras del cuero

UNIVERSIDAD DE NARIN®
BIBLIOTECA Y DOCUMENTACIORN
31 PROCESOS TECNICOS
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y mantener en contacto con las entidades nacionales e internacionales, vin-
culadas a la industria del cuero a efecto de intercambiar informaciones en

beneficio del pais y su industria.

O sea que se puede concluir que la Asociacion Nacional de Manufactureros
del Cuero es una entidad muy importante que esta beneficiando la industria
nacional y estd haciendo las veces de consultora para aquellos industriales

que desconocen informacion adecuwnda y basica para que su industria avance

. - . -
en el camino correcto y no se desvie de sus objetivos.
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3.2 ORGANIZACION ADMINISTRATIVA

La organizacion administrativa en la pequefia industria manufacturera del

- ' - - - - pe -,
cuero en su linea de bolsos y articulos de viaje apenas esta tecnificandose

por ser una industria de reciente aparicion.

Para la reparticion o division del trabajo de las diferentes tareas o funcio—
nes de los individuos que estos realizan se estd acondicionando de tal
manera que en el momento ya las empresas tienen un organigrama donde

se puede diferenciar la jerarquia administrativa y productiva de la industria.

(Vease Tabla 2).
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ORGANIZACION ADMINISTRATIVA

Organ

igrama

Junta

Directiva

TABLA 2

DEPARTAMENTO
ADMINISTRATIVO

Gerente

General
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
DE PRODUCOION COMERCIAL

SISTEMAS CONTABILIDAD EXPORTACIONES IMPORTACIONE S
ALMACEN
JEFE DEPLANTA
SUPERVISOR| |SUPERVISOR|  |SUPERVISOR supr-:nvusoq SUPERVISOR| |SUPERVISOR| |SUPERVISOR| [SUPERVISOR
CORTE RIVETE PREARME ARME EMSAMBLE I] |ENSAMBLE 2 ATACHE EMPAQUE
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3.3 PRODUCCION

3.3. 1 MATERIA PRIMA

(Véanse Figura 4y Tabla 3)

3.3.2 CALIDAD DEL CUERO CRUDO

Infortunadamente por descuido en la explotacion ganadera y por los ana-
cromicos metodos de matanza del ganado que aln se utilizan en el pais,
gron coantidad de cueros resultan inutilizables o pierden las caracteristicas

de pieles de primera calidad.

Es necesario empezar cuanto antes una amplia campafia tendiente a erra-

dicar vicios ancestrales en las explotaciones pecuarios.,

¢ . - - - - -
La costumbre de repetir marcas de propiedad, la inutilizacion de alambre
de puas y el descuido frente a conocidas enfermedades e insectos, tales

como; garrapatas, nuches, sarna, piojos, larvas y los mismos cuernos
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PRODUCCION DE CUERO CRUDO EN COLOMBIA POR REGIONES

FIGURA &
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producen rayaduras en la flor que afectan notoriamente la calidad de las
pieles. Ademas de los problemas anteriores las pieles sufren problemas como
son |la marcas de fuego colocadas sin restricciones y casi siempre en las
partes mds visibles y con el mayor tamafio, afectando de este modo las

zonas mds preciosas y valiosas de la piel.

Los sistemas de sacrificio y deguello son muy primitivas en alto porcentaje.
El desangrado de las reses es incompleto, dejando en los vasos capilares
sangre que al descomponerse y coagularse producen cueros venosos y de

flor suelta.

Las pieles se arrastran contra el piso produciendo marras, el perfil del
cuero varias veces es irregular y quizas el peor defecto en el deguello es
la cantidad de cortadas , agujeros y tajaduras que resultan del descuido

en el uso delcuchillo que ademds cuenta con una punta afilada y no apro-

pioda para este fin.

En los mataderos se utilizan tintas causticas o acidos para marcar las reses

produciendoles dafos en la flor.

- ' - sl . . (4
Sin embargo, en el pais no es muy conveniente utilizar sofisticados sistemas
de deguello ya que numerosas familias derivan su sustento del deguello y de

los derivados de los residuos que deja la piel.

38



3.3.3 NORMAS TECNICAS PARA EL CUERO TERMINADO

El Instituto Colombiano de Normas Técnicas INCONTEC, ha promulgado
una serie de normas tecnicas para el cuero. A continuacion transcribimos

algunas de las mas importantes:

e NORMA TECNICA No. 1049
Determinacion dé la Resistencia a la Traccion:
Esta norma tiene por objeto establecer el metodo de determinar la
resistencia a la traccion, el alargamiento de rotura en cueros. Esta
norma técnica se aplica a todo tipo de cueros, para su uso se indica

particularmente para ensayar cueros livianos.

- NORMA TECNICA No. 1042
Determinacion de la Carga Distension a la Rotura y Reventando del
Lado Flor:
Esta norma se aplica a todos los tipos de cuero flexible pero su uso
se indica particularmente, para ensayar cueros destinados a la con-

feccion de capelladas.

= NORMA TECNICA No. 1077

Determinacion del Espesor:

Esta norma tiene por objeto establecer el metodo para determinar el
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espesor de los cueros.

NORMA TECNICA No. 962
Pieles Bovinas, Clasificacion:
Esta norma tiene como objeto establecer la clasificacion de las pie=

les de ganado bovino, con base a sus caracteristicas y a su espesor.

NORMA TECNICA No. 829

Sal para la Conservacion de las Pieles:

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos que debe cum-
plir la sal que se emplea en la industria para la conservacion de las

pieles.

NORMA TECNICA No. 1290

Determinacion del Contenido de Sustancia Dermica:

Esta norma tiene por objeto establecer el método para determinar el y'.
contenido de sustancia dermica en cueros que contengan sustancias

nitrogenadas naturales.

. 7/ -
Existen mas, como la 1314 que trata sobre suelas y la determinacion
de la permeabilidad. La No. 1281 trata sobre la preservacion de las

pieles por saladas,
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la No. 1280, contempla la determinacion de la densidad aparente

de los cueros, etc.

Casi en la mayoria de las curtiembres se carece de laboratorios donde se

pueda controlar la calidad del cuero.

3.3.4 CALIDAD DEL CUERO TERMINADO

Es importante feneren cuenta que en la calidad de los cueros terminados

influyen muchos factores ajenos a los procesos de fabricacion.

Existen defectos en los cueros crudos que no son faciles de corregir, puesto
que la piel de los animales sufre serios deperfectos ocasionados por arafa-
z0s, marcas de fierro, defectos de deguello y defectos de canservacion que

dejan marcas profundas.

la calidad del cuero procesado no es un concepto fijo puesto que este
viene caracterizado por la forma y tipo de articulo para el cual tiene que

emplearse.
En las curtiembres la apreciacion de la calidad de procesamiento del cue=

ro, se efectua a simple vista y al tacto. Lo decisivo para ello es el aspecto

exterior, la elegancia, el aspecto de la flor y el tacto.
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Las curtiembres que han logrado cierto grado de tecnificacion, por ejemplo;
han afiadido ensayos de calidad muy empiricas como el frote himedo, la
prueba de la cinta adhesiva y otras muy parecidas. A pesar de la imper—
feccion, es satisfactorio poder comprobar que si existe inquietud por encon-

trar los ensayos metodicos de la calidad del cuero.

La Unica alternativa que tienen los productos colombianos manufacturados
de competir en el mercado internacional es con una excelente calidad en

la materia prima, o sea el cuero.

Existen tres selecciones basicas para el cuero terminado, A, B, C.:

A la seleccion A, corresponden los cueros "Plenaflor", es decir aquellos

cueros que tienen un minimo de defectos.

La seleccion B, corresponde el cuero denominado "Flor corregido", o sea
cuero al cual mediante un proceso mecanico se le lija la flor para corre-
girle las imperfecciones superficiales que presenta.

La seleccion C, corresponde al cuero que tiene defectos demasiado noto-
rios, como rayones, marcas al fuego, perforaciones de cuchillo, nuches o

garrapatas, las cuales son imposibles de ocultar.
La diferencia de selecciones se refleja notoriamente en los precios, puesto

que el cuero seleccion A Plenaflor es escaso con relacion a los cueros se—

leccion B y C y debe absorber los mayores costos de produccion en los
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cuales ha incurrido el curtidor para la elaboracion de los cueros de seleccion
By C

Los curtidores aunque desconocen este hecho por carecer de contabilidad

d= costos elevan el precio del cuero Penaflor y utilizan en el proceso de
produccion de los cueros de sel cciones B y C, materias primas de menos

precio, para compensar de esta manera, la diferencia de precios de venta.

3.3.5 CURTICION DE LA MATERIA PRIMA

La piel sale del matadero o frigorifico, a la fabrica de curtidos, esta es
negociada y clasificada con base en la calidad, tamafio,peso, procedencia
y entra al proceso de remojo, depilada, que como su nombre lo indica pre-
para la piel para los siguientes procesos quimicos dedicados a eliminar toda
la materia que tiene la piel y que no es posible de ser curtida, como pe-

lo grasa, cebo, venas etc.

Estos procesos sz hacen en presencia del agua, con variados productos qui-
micos alcalinos neutros, acidos que con ayuda de movimientos que se les
impulsa en las bombas que son aparatos semejantes a barriles de vino, que

giran, se prepara el cuero para su curtido.

En el momento de pasar a la seccion curticion y debido a las operaciones

anteriores, la piel es solo colageno y curtible 1009
g 4 e 100%.
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3.3.5.1 CURTICION AL CROMO

Se utilizan pieles frescas provenientes de los mataderos de Bogota y pobla-

ciones circunvecinas, como también pieles originarias de regiones mas apar-

tadas. (Vease Figura 5).

- Remojo:
Se realiza con el fin de eliminar suciedades, como estiercol, sangre,
microorganismos. Se trata de llevar la piel a su estado natural, se

emplea agua, tensoactivos, fungisidas, bactericidas.

- Pesaje:
Todas las operaciones de pesaje que se hacen son con el fin de cal-

. ¢ . .
cular el porcentaje de productos quimicos que se deben aplicar.

- Pelambre:
Durante esta operacion se busca la eliminacion de la epidermis, des-
truccion del PeIO, hinchamiento de las Fibl‘ds, emulsion de las grasas

naturales que contiene la piel.

Se utiliza cal, sulfuro de sodio y algunos auxiliares, se hace en
bomba de baja revolucion, de 2 a 4 revoluciones por minuto. Tam-

bién se puede hacer en batea o en un pozo.
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Descarne:
Es la eliminacion del cebo que ha quedado adherido a la piel. Se

puede hacer macanicamente o manualmente,

Dividida:
Es un corte longitudinal que se le hace a la piel con el fin de su-
perar un subproducto denominado carnaza de la flor; y ademas se

busca darle uniformidad en el calibre al cuero.

Desencale:
Es la eliminacion' de los residuos alcalinos, se utilizan productos de

ligera reaccion acida.

Purga:

Eliminacion de proteinas residuales mediante la accion de enzimas.

Piguel:
Se busca con este proceso detener los efectos de la purga y ajustar
la piel al PH mas adecuado para la curticion al cromo. Se usa sal,

acidos minerales, acidos organicos, etc.

Curticion:

Es el proceso basico de la industria, convierte la piel en cuero por
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- . . s -
accion de complejos de cromo, se realizan enlaces quimicos entre el
colageno de la piel y la piel curtiente.
La piel cambia sus propiedades fisicoquimicas y ya no es putrecible.

Se usan sales de cromo, sales alcalinas y otras auxiliares.

Reposo y escurrido:

Se complsta la curticion y se elimina el exceso de agua.

Reboyar:
Operacion mecanica que busca la igualacion y uniformidad del gro-

sor de la totalidad de la piel, segin el destino final que tenga.

Neutralizacion:
Ajuste del PH de acuerdo a las operaciones subsiguientes. Se usan

sales de reaccion alcalina.

Recurticion:
Busca incorporar al cuero propiedades especiales. Se usan productos

quimicos naturales y sinteticos.

Tintura:
Se le da al cuero el color de fondo deseado. Existen colorantes es—

ecificos en esta materia,
p
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Engrase:
Proporciona al cuero la suavidad requerida. Se utilizan engrasantes

naturales y sinteticos.

Secado:
Como su nombre lo indica, se elimina la humedad contenida en el
cuero, por la accion de las actividades anteriores. En fabricas gran-

des se realizan con magquinas sofisticadas y en ofras parfes se secan

al medio ambiente.

Acondicionado:
Se utiliza aserrin, tambien se puede hacer en hombro. De esta forma
se recuperan las caracteristicas de suavidad y elasticidad que lo ha-

cen inimitable e inconfundible.

Clavado:
Se hace en maguina en forma manual, en marcos de madera, se es-
tira el cuero para sacar las arrugas existentes y darle la mejor forma

plana posible.

Clasificar:

Seguin aspecto de la flor y la clase de acabado que se le vaya @

dar.
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- Acabado:
Aplicacion de productos que cambian la presentacion de la flor y

dan el aspecto final en color, suvavidad y resistencia al uso. Se usan

pigmentos coloreados, lacas, resinos y ceras.

Eventualmente, se desflora es decir se lija la flor. También algunas
veces se graba la flor del cuero, se plancha y se abrillanta segin

el tipo de acabado.

3.3.5.2 CURTICION AL TANINO

Se denomina tambien curticion vegetal, puesto que se hace basicamente

con extractos vegetales, que comunican al cuero un color rojizo, con
L - - - - - -

caracteristicas de rigidez y resistencia que lo hacen apropiado para su

utilizacion en suelas, para calzado, marroquineria y talabarteria,
Los procesos de remojo y prelambre son exactamente iguales que en el
proceso del cromo, lo Unico que cambia es el tiempo empleado en el

rodamiento en las bombas. (Vease Figura 6 ).

El desencarnado tiene las mismas caracterfsticas que en el caso anterior.

= Dividida:
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Uni camente se divide el cuello y la falda, puesto que los curtidores
buscan el mayor grosor posible en la suela, cuando se desea una sue-
la delgada, se puede dividir. También en el caso que se busque fabricar

el cuero denominado tala,

Desencale:
Eliminacion de los residuos alcalinos. Se emplea el lisulfito de sodio

y el sulfato de amonio con la particularidad que el sulfato de amonio

debe ser americano, puesto que el de produccion nacional mancha la

suela.

Piquel:
Se ajusta el PH del cuero para crear las condiciones mds favorables

para su curticion, con extractos vegetales.

Precurticion:
Tratamiento con productes sinteticos para facilitar y acelerar la pene-

tracion de los curtientes vegetales.

Curticion:

Se realiza como ya se dijo con productos de origen vegetal, los cua=
L -

les producen un cuero de caracteristicas de dureza, espesor y peso,

diferentes a los que se producen con el proceso del cromo.

UNIVERSIDAD DE NARIN®
IIBLIOTECA b8 DCCUMENTACI®N

PROCESOS TECNICOS
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- Escurrido y estirado:
Operaciones que se realizan en maquinas especiales, se busca dar al
cuero la mayor superficie, la eliminacion del exceso de agua y sacar

las arrugas.

- Cilindrado:

En esta operacion mecanica se le comunica a la suela el grado de

consistencia necesaria.

- Pesor:

A diferencia del cuero curtido al cromo se vende por peso y no por

ared.

3.3.6 MA QUINARIA UTILIZADA EN LA PRODUCCION

Los instrumentos de trabajo utilizados en la pequefia industria manufacturera

son:

Troqueladoras:

Existen tres tipos de troqueladoras encargadas de hacer los cortes de acuer-

ableci =
do a modelos establecidos en sus respectivos troqueles, estos son:

- Wertern modelo RMH, su capacidad es de 15 toneladas, esta desti-

nada a hacer cortes pequefios.
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Hoffman Brothers, modelo Stiza, su capacidad es de 18 toneladas y
esté destinada a hacer cortes de regular tamafio, posee un sistema de

seguridad automatico.

Atam 0999 Sab, su capacidad es de 25 toneladas, su velocidad es
de 120 golpes por minuto sobre 2 cm de recorrido, estd dotada de
un circuito impreso electronico que controla su funcionamiento y el
cual posee un dispositivo de seguridad, en su operacion se emplean

troqueles de distintas dimensiones.

(Vease Figura 7).

Figura 7
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Desbastadoras:

Estan destinadas a disminuir el calibre del cuero, con el fin de facilitar

su doblado, pegado y las costuras necesarias de acuerdo a la operacion

Dependiendo del calibre necesario y su forma se emplean los distintos mo-

.

delos de desbastadoras, entre ellas figuran:

- Fortuna Sas.

- Fortchnitt.

(Vease Figura 8 ).

Figura 8
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Embonadoras:

Poseen dos tipos de maquinas que se adquieren con el fin de suplir el tra-
bajo manual de doblado y pegado por una mas técnica y rapida, existen

varios tipos de embonadoras y entre ellas tenemos:

- Sagitta RP 68. ,

- Comelz.

Se diferencia de la anterior porque ademas de doblar y pegar, realiza la

operacion de cortar los sobrantes y las esquinas para facilitar el doblés.

(Véase Figura @ ).

Figura 9
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Cortadora paralela:

Estad dispuesta de una serie de cuchillas paralelas, destinadas a elaborar

ribetes, correas efc.

El ancho de las tiras depende de la graduacion que se le da a la maquina
r

la marca de ésta maquina es Randall Leather modelo 132.

(Vease Figura 10.

Figura 10
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Magquinas sig-zag:

Se utilizan para unir partes de mayor tamafo que son colocadas unas

lado de otras, esta es una costura inicial de seguridad.

Para este tipo de operaciones se emplean las siguientes maquinas:

Pfaff, Singer industriales 38 4512 215-012 L.

Estas son consideradas dentro del tipo de maquinas planas.

Maquinas planas de

de magquinas tenemos:

abrir costuras.

Magquinas planas de 2a
dobles, paralelas y uniformes,

tamanijos, adornos,
En la eichcian de la

nas Pfaff modelos 542 720/02.

(Vease Figura 11).
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al

] aguja de doble transporte, dentro de éste tipo

Juky modelo LU 562 destinada a una labor simple como la de

gujas de doble transporte, ejecuta costuras
realizadas sobre correas , manijas, por-

tiras de union, falsos de cremalleras entre otras.

s anteriores operaciones se utilizan hasta diez maqui-



Figura 11



Magquinas de poste:
Son bastante rapidas, de fipo continuo, de pierodante y funcionan con

aguja corriente, por lo general estan destinadas a pegar cremalleras y

por su construccion realizan costuras dificiles de ejecutar en una maquina

plana,

Estas operaciones se realizan con maquina pfaff 593-944/0.

En las maquinas planas de doble transporte de 1y 2 agujas, y en las ma-

quinas de poste, se utilizan una serie de dispositivos, los cuales hacen

mds funcional cada fipo de operacion, entre otras podemos nombrar:

recortador, cortahilos, salvadedos, guardacorreas. etc.

(Vease Figura 12).
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Fileteadoras:

Cumplen la funcion de coser, filatear y cortar el sobrante al unir el forro

con el cuero.

Maquina Mauser especial 515.4

(Vease Figura 13).

Figura 13
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Ribeteadoras:

Son maquinas de codo sumamente rdpidas, de triple transporte a los cuales

se le adapta una tira de ribete.

Se utiliza magquina pfaff 335 H317/01 BLN para hacer esta clase de opera-

cion,

(Véase Figura 14).

Figura 14
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Cortadora electronica manual:
Marco Eastman Class 625, destinada a cortar seda y lonas para los forros,

de acuerdo a modelos especificos.

(Vease Figura 15).
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Exi . o .
ste otro tipo de magquinarid mas sencilla destinada a realizar di
versas

labores como son:
- Remachadora
- Sacabocados
= Cortadora de cremalleras

Remachadora de cremalleras

Entre las herramienfas mds importanfes se destacan:

= Canf”es
= Cuchillas
Navajas de madera

Piedra de afilar

e inspeccion

- Bancos de corfe, armado

= Reglas

- Moldes

- Compas

= Marcadores

= Dispositivos especiales

Segin el Departamento Adminisrrcfivo Nacional de Estadistica DANE, el
el 0.3% de la energia total del sector

- La -
e marroquinerd empleo
por la industria

subsector d
erior @ la utilizada

. s inf
manufacturero nacnondl, 80 vece

del vidrio, parel © lo siderUrg'ee”
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3.3.7 PROCESCQ DE PRODUCCION

3.3.7.1 MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS

El cuero ifi m n
ero es clasificado y al acenado s i
egu calidad utili pa
)4 1Zdclion,

Cuero Plenaflor "A" utilizado en parfes importantes del producto y I
que a

o la parte delantera, bolsillos exteriores et
g

caracterizan en i, tal €om

4
capitulo relacionado con la composi
-

-’ -
Como se resefno anteriormente &n el

cion Yy caracteristicas del producto-

vero que es utilizado en partes internas

Cuero flor corregido "B" es un

falsos, ribetes, eslpaldares efce

Los cueros en sV totalidad deben ser de buena calidad ya que los produc-
% A s, .

tos son de exporfacion casi en sV mayoria y se requiere un excelente aca-
se lleva un control a la calidad del

Por tal motivo,

bado en los cueros:
cuero antes que la materid primd entre al almacen.

(Veasz Tabla 4).

Otras materias primas semielaboradas son:
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FICHA DE CONTROL DE CALIDAD DEL

CUERO

TABLA 4
o o e i
. 1]
g:zi;o ld: recibo Fecha de control -
rolado por =
— Cahficocion: Correcto L t.1 _Incorrecto =1
cto |
CONCEPTO cOoDIGO ESPECIFICACIONES
NE |
1- Plena flor = |
2- Flor hgeramente recogida |
A TIPO 3. Flor recogida |
“—— 4- Grabado \
F - | Anilina '1
2- Semianilina 1
B ASPECTO 3- | Imitocion onilina
— 4- Pigmentado
c = Uniforme =
LY ACABADO 2- No uniforme
|- Homogeneo =
D CONT 2= Poco contrastado
RASTE 3- | Muy contrastado
1- Vivo - #
E COLOR 2- Poco vivo
1I- | Mate —
2- Semimate '
F 6RADO DE BRILLO 3—| Semi brillonte
-4~ Brillante
=1 Muy suave —
= Suave
G TACTO DE LA PIEL 3-1 Poco suave
4- Acartonado
1- Sedoso
2- Grgsoso
H TACTO DEL ACABADO 3-| Aspero |
D —_— 1—- Penetracion total Tﬁg‘
I ——12_] Penetracion medi ’r*
PENETRACION DE ANILINA 3—] _Tintura superficial ‘=..
] 1—] Sohdez ol oguo-
2-| Sohdez al calor
4- Solidez o _disolventes sl
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- Cremalleras

= Odena (cuero recuperado)
- Platino de aluminio

= Seda de algodon

- Lona de algodon

- Espuma de poliuretano

- Lamina de plastico

Materias primas elaboradas:

- Herrajes

- Hilos

- Marco de madera

= Tinta

- Cable plastico tubular
- Pegante XX2 boxer

- Broches y remaches

= Empaques

- Cerraduras

- Sacos de polipropileno

- Carton.



. 3.3.7.2 ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

Todas las materias primas que ingresan al proceso productivo se almacenan

en ésta seccion para una mayor funcionalidad de la misma, es preciso

distribuirla en espacios que sirvan para contener ordenadamente los distin-

tos materiales a utilizar, tales como: cuero, forros, materiales varios
r

herrajes y hebillas.

3.3.7.3 SECCION REMISION

En ésta seccion se revisa la cantidad y la calidad de la materia prima, so-
’

metiendola a diferentes pruebas para determinar su consistencia, colorido y

grosor efc.

3.3.7.4 SECCION DE CORTE

La operacion de corte se ofectua @ mano siguiendo el patron o modelo ela-

borado en lamina de aluminio o de carton grueso. Aqui también se corta la

odena para refuerzos.

TquUelcdo:

En &sta subseccion se obtienen piezas especiales, tales como las manijas Yy

las chapetas deacuerdo al modelo del troquel.
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Corte de tiras:

Se obtienen mediante una magquina paralela, astas tiras se utilizan para

correas y ribetes.

Desbaste:

Es ésta parte del proceso se disminuye el calibre del cuero en sus extremos

para darle mayor flexibilidad y facilitar costuras en piezas como manijas,

correas, tiras de adorno, refuerzo de manija, portamanijas, falsos y cha-

petas.

3.3.7.5 SECCION PREARME

Embonado:

En &ste lugar se hace el dobladillo y pegado de las partes que requieren

de esta operacion.

Zig-zag

Como el frente y la espalda no son piezas enterizas sino que estan divididas

stura de seguridad o costura zig-zag que

equirorivamente, necesitan una co

es la realizada en &sta subseccion.

Fileteo:
ce la cose el forro, que puede ser de lona o de

Al frente, espalda ¥y falsos
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seda, dado el caso que sea maleta o bolso. En el caso de la maleta para

el falso de fondo superior entre la lona y el cuero va un refuerzo de odena

Presillado:

En ésta operacion se claboran las chapetas y se cosen a las portamanijas,

a las cremalleras, a las correas, yd sea mediante una tira o mediante una

argolla.

3.3.7.5.1 ELABORACION DE MANIJAS Y CORREAS

Las manijas se utilizan en las maletas y los attaches.

La manija hecha en cuero [leva un almado de plastico el cual sostiene las

le adiciona un refuerzo en odena que va

argollas en sus exfremos, luego se

debidamente cenfrado.

La crgollc va unida a la chapeta de la portamani|a, las correas van en

distintos tamafios, yd sean para interiores © exteriores de maletas o para

bolsos.

ero se toman dos de la misma dimension y se

Ya obtenidas las tiras de cu

cosen, previamentfe dobladas en una magquind de doble aguja.



Otros:

Pegado de los adornos, el simb
g . simbolo de la empresa, broches, remaches, bo-

tones, hebillas, perforaciones y estoperoles. Se adhiere una platina de

aluminio a la odena que va a reforzar la parte superior de la maleta

3.3.7.6 SECCION CREMALLERAS

Esta seccion divide el prearme del arme que veremos mas adelante

las cremalleras de nylon vienenen rollos de distinto calibre, los cuales se

- . =
someten @ una maquina cortadora que las saca segin las dimensiones reque-

ridas. Posteriormente, se somefe a und remachadora de cierras que fija los

rd
topes de la cremallera. De aqui salen a acoplarse con las diferentes partes

que se necesitan (falsos de cremallera, bolsillos internos y externos, adornos

de cremallera).

Se le coloca a la cremallera la cabeza que ya viene adherida a la cha-

peta de adorno y se le adiciona en el ofro extremo otros topes de seguridad.

3.3.7.7. SECCION ARME

Unién de falsos:

Aqui se unen los falsos de fondo con los falsos laterales y en el caso de

malleras, estas costuras son inter=

los bolsos se unen tambien al falso de cre



nas, cabe anotar que en las maletas el falso de cremallera abarca todos los

laterales y va unido al falso de fondo.

Ribeteo:

En ésta op=racion mediante una maquina de codo de triple transporte se

cosen los falsos con la parte frontal y la espalda, adhiriendo el ribete que

le da un mejor acabado.

El attache no tiene ribetes exteriores solo en interiores en el caso de bol

sillos, tapas, compartimientos.

Uniones exteriores:

- .’
En esta subseccion se unen las correas a los falsos laterales por medio de

la chapeta, en bolsos y maletas y los portamanijas se cosen en el falso su-

perior en maletas y attaches.

3.3.7.8 SECCION ARME ATTACHE

- - -, Ca
Por las caracteristicas especiales de este articulo su arme se hace indepen-

di=ntemente y es un gran porcentaje manual .

Su alma es un marco de madera y para darle mayor forma y mejor acabado

partes laterales, el frente y la espalda de cuero

se cubre con espuma las
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con sus esquineras cosidas previamente cubren el alma e iran pegadas a

la parte interior.

Se le coloca la manija, cierres de seguridad y estoperoles. Antes de pegar la
lona o forro se le deben haber colocado y cosido todos sus aditamentos in-

teriores como compartimientos, bolsillos, tapas, ribetes etc.

3.3.7.9 SECCION ACABADO

Remate:

Es donde se efsctuan los Oltimos detalles del acabado como el de fundir
con cautil las hebras sobrantes, en las partes donde es visible la carnasa

se retoca con una tinta que da el color deseado.

El 95% mds o menos pasan pard los mercados internos y la exportacion y

el 5% restante que se consideran imperfectas quedan en bodega para fu-

turas promociones en ferias y eventos similares.

3.3.7.10 PRODUCTOS TERMINADOS

Empaque Yy almacenamiento:

Fn esta seccion los productos terminados son seleccionados, contados y em=

pacados individualmente en bolsas de polietileno por grupos y a !a vez se



protegen con carton y espuma.

Ya empacados los productos se marcan y rotulan de acuerdo a su referencia

y destino, siendo almacenados hasta el momento de su despacho

(Véanse Tablas 5 y 6 y Figura 16).

3.3.8 LAS PLANTAS, ESPECIFICACION Y DISTRIBUCION DE EQUIPOS

En la investigacion sobre la pequefia industria manufacturera del cuero en
i i aboracio b 1 -

Colombia dedicada a la elaboracion de bolsos y articulos de viaje, obser-

vamos que cuentan con unds plantas las cuales no tienen especificaciones

propias, sino gue han sido adaptadas progresivamente a sus necesidades

inmediatas.

La distribucion de los equipos no es la ptima dado que el area de tra-

bajo es reducido.

(Veanse Figuras 17 y 18).



TRAER CUEROS

REVISAR EL CUE

CORTAR

RO

LLEVAR A DEBAN

DEBANAR

DIAGRAMA DEL RECORRIDO

DE LA OPERACION TABLA 5
TRAER TELAS TRAER IMPLEMENTO
EXTENDERLA Y
ESCOGER MODELOS MEDIR Y CORTAR LA CINTA
CORTAR FORROS ARMADO DE CREMAYER/
CORTAR FORROS CORTAR CREMAYERAS

LLEVAR A SECCION DE ARMADO
PONER PEGANTE A FORRO Y CUERO

UNIR FORROS

PEGAR Y UNIR BOLSILLOS

COLOCAR BROCHES INVISIBLES

PEGARY COSER CORREAS

PEGAR Y COSER CARAS ANTERIORY POSTERIOR
COLOCAR BROCHES DE CASUELA

LLEVAR A LA SECCION DE CONTROL DE CALIDAD

REVISAR Y LIMPIAR
EMBETUNAR Y BRILLAR

EMPACAR

LLEVAR A ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS




TABLA 6

DIAGRAMA DE PROCESO
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TABLA 8
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